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JE R Z Y  D W O R A K O W S K I  Z  D O Ś W IA D C Z E Ń  R A D Z I E C K I C H

Metody produkcji potokowej w przemyśle drzewnym
W prow adzanie i  usp raw n ia n ie  po tokow ych  system ów p ro d u k c ji, będące je d n ym  z podstaw ow ych za­

dań p rzem ysłu  drzewnego w  zakresie podnoszeniajego poziom u organ izacyjno-techn icznego, w ym aga  
od k a d r in ż y n ie ry jn o -te c h n ic z n y c h  pew nych  podstaw ow ych  w iadom ości teo re tycznych i  p rak tycznych , 
dotyczących m etod  o rg an izac ji p ro d u k c ji.  Pow ażny b ra k  p o ls k ie j 'l i te ra tu ry  fachow e j z tego zakre ­
su spraw ia , że is tn ie je  pewnego rod za ju  dowolność w  ok re ś la n iu  różnych  fo rm  o rg an izac ji p ro d u k c ji. 
Podobnie p rzedstaw ia  się spraw a z m etodą potokow ą, k tó rą  w ie lu  d rze w ia rzy  w  różny sposób rozu ­
m ie  i  w  różny sposób stosuje. Należy p rzy  ty m  dodać, że znane, są w y p a d k i zupe łn ie  bezkrytycznego  
stosowania nazw y „p ro d u k c ji po tokou ie j“  do system ów p ro d u k c ji, k tó re  na to m iano  n ie  zasługują. 
Do w y tw o rze n ia  tak iego stanu rzeczy nie. m ało p rzyczyn ia ją  się in s tru k c je  cen tra ln ych  zarządów, 
k tó re  n ie  u jm u ją  zagadnienia z dostateczną system atycznością.

A u to r  n in ie jszego a r ty k u łu  p ragn ie  u s ta lić  po jęcie  po tokow e j m etody p ro d u k c ji oraz je j  cha rak te ­
rys tyczne  cechy i  fo rm y  w  opa rc iu  o lite ra tu rę  radziecką.

P R Z Y S T Ę P U JĄ C  do opracow an ia  in s tru k c ji lu b  też do 
w p row adzen ia  po tokow e j m etody p ro d u k c ji m us im y  znać 
is to tę  zagadnienia oraz cha rak te rys tyczne  cechy potokow ości 
p ro d u k c ji, m u s im y  wreszcie zdecydować, ja k ą  fo rm ę  p ro ­
d u k c ji po tokow e j w yb ie ra m y.

P olska li te ra tu ra  fachow a n ie w ie le  n ies te ty  podaje w iado ­
m ości z tego zakresu. Z n a jd u je m y  je  je d n a k  w  lite ra tu rz e  
rad z ie ck ie j, k tó re j znajom ość u ła tw ia  nam  rozw iązan ie  szere­
gu tru d n y c h  zagadnień. Ź ró d ła  radz ieck ie  poda ją  następu­
jące określen ie  po jęc ia  p ro d u k c ji po tokow e j:

„P od  p ro d u k c ją  po tokow ą rozu m ie  się z w y k le  taką  fo rm ę  
org an izac ji procesu p rodukcy jnego , p rzy  k tó re j zabezpiecza 
się —  bez p rze rw  —  ścisłą ko le jność ru ch u  ob rab ianych  p rzed­
m io tó w  p ra cy “ .

Inacze j m ów iąc, po tok  p ro d u k c y jn y  je s t to  u k ła d  p rzed­
m io tó w  i  ś rod ków  p ro d u k c ji, w za jem n ie  dz ia ła jących  w  p ro ­
cesie o b ró b k i surowca i  p ó łfa b ry k a tó w  w  celu uzyskan ia  
go tow ych w yrobów .

P od staw ow ym i cecham i p ro d u k c ji po tokow e j są:
1. lin io w y  u k ła d  urządzeń i  , s tanow isk roboczych uczestn i­

czących w  procesie p ro d u k c y jn y m , zgodny z przebieg iem  p ro ­
cesu technolog icznego;

2. ciągłość procesów w y tw ó rczych  oraz ru ch u  ob rab ianych  
P rzedm io tów  od je dn e j o p e ra c ji do d ru g ie j;

3. synch ron izac ja  operac ji, z rów nan ie  lu b  sprowadzenie 
do w ie lo k ro tno śc i czasu trw a n ia  ob rób k i w y ro b ó w  na w szyst­
k ic h  s tanow iskach roboczych, w łączonych do po toku  oraz zgo­
dność tego czasu z us ta lonym  ry tm e m ; _

4. pow iązan ie op e rac ji ze s tanow iskam i roboczym i;
5. w yko rzys ta n ie  spec ja lnych urządzeń (np. p rzenośn ik i, 

w ózk i, suw nice itp .) d la  przesuw ania  ob rab ianych  przed­
m io tów .

P o tok  p ro d u k c y jn y  ch a rak te ryzu je  się zatem przede w szy­
s tk im  ciągłością ru ch u  p rze dm io tów  p racy przez w szystk ie  
fazy procesu p rodukcy jnego .

W yd z ia ło w y “  lu b  „s e ry jn y “  system p ro d u k c ji w  odróż­
n ie n iu  od p ro d u k c ji po tokow e j cechuje odosobnienie poszcze­
gó lnych  w y d z ia łó w  przedsięb iorstw a, g ru p o w y  u k ła d  u rzą ­
dzeń i  m aszyn oraz p rze ryw a n y  ch a ra k te r procesu techno­
logicznego. P row ad z i to do grom adzenia się „ro b ó t w  to k u “  
i  do p rzed łużen ia  c y k lu  p rodukcy jnego . T ra n sp o rt m ię d zyw y­
dz ia łow y i  w e w n ą trz w y d z ia ło w y  w ym aga w ie lk ie j ilo śc i u rzą ­
dzeń i  pom ocn iczych s ił roboczych.

W prow adzen ie  system u potokow ego pociąga za sobą pod­
stawowe zm ia ny  w yd z ia ło w e j s tru k tu ry  o rgan izacy jne j p rzed­
s ięb iorstw a, da je  możność zw iększan ia  zdolności p ro d u k c y jn e j 
faez dodatkowego pow iększan ia p o w ie rzchn i roboczej i  bez 
now ych urządzeń. U  podstaw y ty c h  zm ian leży rozm ieszcze­
n ie  urządzeń i  m aszyn w g  ta k  zw anych  techno log icznych l in i i  
Potokow ych, k tó re  zapew n ia ją  ciągłość procesu p ro d u k c y jn e ­
go oraz ru ch u  w y ro b ó w  poddaw anych obróbce. Na l in i i  po­
toko w e j w szys tk ie  procesy p ro d u k c y jn e  od byw a ją  się jedno­
cześnie, tw o rząc  ty m  sam ym  c ią g ły  ru ch  ob rab ianych  w y ro ­

bów  od je dn e j ope rac ji do d ru g ie j w  ko le jn ośc i procesu tech­
nologicznego.

P o tok p ro d u k c y jn y  w  zależności od cha rak te ru  p ro d u k c ji 
i  procesu technologicznego może posiadać różne fo rm y , p rzy  
czym  rozp a tryw a ć  go m ożna ja k o  całość lu b  częściowo w  g ra ­
n icach poszczególnych faz procesu p rodukcy jnego . W  ty m  
p rzypadku  posiadam y częściowy (w yd z ia łow y) po tok  lu b  odci­
nek po toku, k tó ry  p rzy  k o le jn y m  i  s tosunkow o s ta łym  roz­
m ieszczeniu stanow isk roboczych i  w yko n yw a n ych  operac ji 
nazyw a się często l in ią  potokow ą.

P o to k i p ro d u kcy jn e  i  l in ie  po tokow e w  zależności od tego, 
na ja k ie j p ro d u k c ji i  do jak iego  w y ro b u  są zastosowane, m o­
gą być różnorodne.

Pon iże j p rzy taczam y k la s y fik a c ję  po toków  p ro d u k c y jn y c h  
i  rod za jów  l in i i  po tokow ych  zestaw ionych na podstaw ie  prac 
C N IIM O D  w  zastosowaniu do p rzeds ięb io rs tw  przem ysłu  
drzewnego.

Różnorodność oo toków  p ro d u k c y jn y c h  i  l in i i  po tokow ych  
usta lona została w  zależności od sześciu podstaw ow ych  cech 
k w a lif ik a c y jn y c h .

W g rod za ju  po toku  p ro du kcy jne go  rozróżn ia  się po tok  c ią ­
g ły  i  p rze ryw an y . P o tok iem  c ią g łym  nazyw a się ta k i system 
o rg an izac ji p ro d u k c ji, w  k tó ry m  osiąga się:

1. łańcuchow e i  w  m ia rę  m oż liw ośc i p ro s to lin io w e  roz­
m ieszczenie urządzeń i  s tanow isk roboczych w  po rządku  k o ­
le jnego w y k o n y w a n ia  w szys tk ich  o p e ra c ji procesu techno­
logicznego;

2. rozcz łonkow anie  procesu na operacje  i  us ta len ie  d la  
każdego s tanow iska roboczego lu b  g ru py  stanow isk roboczych 
je dn e j lu b  k i lk u  dok ładn ie  okreś lonych  ope rac ji;

3. przenoszenie p rze dm io tów  p racy (ob rab ianych e lem entów  
lu b  w yro bu ) od każdej w yko na ne j op e rac ji do następnej bez­
pośrednio po zakończeniu poprzedn ie j op e rac ji bez tw o rze ­
n ia  zapasów m iędzyoperacy jnych ;

4. rów ność lu b  w ie lo kro tno ść  czasów na w yko na n ie  każdej 
op e rac ji na w szys tk ich  s tanow iskach roboczych po toku, 
t j.  synch ron izacja  op e ra c ji procesu.

W szystk ie  w ym ien ion e  cechy są obow iązkow e d la  n ie p rze r­
w an ie  potokow ego system u o rg an izac ji p ro d u k c ji. N iespe ł­
n ien ie  chociażby jednego z n ich  w yłącza  m ożliw ość zo rgan i­
zow ania ciągłego po to ku  w  czyste j postaci, chociaż w  p ra k ­
tyce bez znacznego uszczerbku dopuszcza się stosowanie n ie ­
znacznych zapasów m iędzyoperacy jnych  w  p rzyp ad ku  odchy­
le ń  w  zużyciu  czasów na poszczególne operacje. Zachow anie 
ty c h  dw óch p ie rw szych  cech cha ra k te ryzu je  prostobieżną o r­
ganizację p ro d u k c ji, k tó ra  na leży ju ż  do p rzeryw anego 
potoku.

C iąg ły  po tok  może być s ta ły , je że li ob liczony je s t na p ro ­
d u kc ję  ty lk o  jednego rod za ju  jedno rodnych  w yro bó w , lu b  
zm ienny, je że li po tok wypuszcza różne rodza je  czy ty p y  jedno­
rodnych  w y ro b ó w  (zm ien ia jąc  p rzy  ty m  reż im y  p racy  i  p rze­
s taw ia ją c  urządzenia).
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Cecha k la s y fik a ­
cyjna Podstawowe charakterystyczne rodzaje

I  Rodzaj po toku 
produkcyjnego

Potok c iąg ły

s ta ły zm ienny

w  większości d la  p ro du kc ji masowej i  w lelkose- 
ry jn e j

P otok przerywany

prostobieżny mezorganizowany

d la  p ro d u kc ji drobnoseryjne j i  jednostkowej

Potok o ry tm ie  regulowanym P otok o ry tm ie  dow o lnym

I I  Forma po toku przenośnik przenośnik autom atyczna niezorgani- prostobież- rozdzie lczy przenośnik
rozdzie lczy roboczy l in ia  potokowa zowany ny o ry tm ie  dow o lnym  ^

I I I  Przeznacze­
n ie  i  stopień 
objęcia p ro­
cesu

a) P otok p rzedm io tow y d la  określonych zakończonych wyrobów.
b) W ydz ia łow y  lu b  częściowy (technologiczny) po tok — l in ia  potokowa.

obróbka
maszynowa

m ontaż pod- m ontaż w y-
zespołów robów wykończenie kon tro la  i  pakowanie

IV  Rodzaj ruchu c iąg ły pu lsu jący (okresowy) zm ienny

Przy ry tm ie  dow o lnym

V  Rodzaj i  sto­
pień mecha­
n iz a c ji prze­
noszenia

prace na stanow isku bez 
przesuwania w yrobów ręczne przenoszenie środki transportu  

niezmechanizowanego
środk i transportu  

zmechanizowanego

P rzy ry tm ie  regulowanym

ręczne przenoszenie ś fod k i transportu  zmechanizowanego przenoszenie autom atyczne

a) jedno lin iow e

prosto lin iow e

V I  Przestrzenne 
rozmieszcze­
n ie  l i n i i  po­
tokow ych

1

powrotne

M i nu
zam knięte obrotowe 
poziomo zam knięte

podwieszone ze zm iennym  k ie run ­
k iem  ruchu w  poziomej i  p ionowej 

płaszczyźnie.

b) w ie lo lin io w e  (rozgałęzione, złożone)

o-l'
3

O -U
P otok p rze ryw a n y  prostob ieżny je s t p ie rw szym  k ro k ie m  

do ba rdz ie j ra c jo n a ln e j o rg an izac ji p ro d u k c ji. N a jw yższą  fo r ­
m ą o rg an izac ji tak iego po toku  je s t p rzenośn ik  rozdzie lczy
0 do w o lnym  ry tm ie .

D la  c iągłego po toku  cha rak te rys tyczne  są lin ie  po tokow e
1 p rze no śn ik i o ry tm ie  regu low anym , zarów no robocze, ja k  
i  rozdzielcze.

P rzy  po toku  o ry tm ie  sw obodnym  usta lony  ry tm  p o d trz y ­
m y w a n y  je s t przez sam ych ro b o tn ik ó w , drogą ścisłego p rze ­
strzegania ha rm onogram u rozpoczęcia ob rób k i, oraz syste­
m atyczne j k o n tro li nad ruchem  w y ro b ó w  i  p racą poszczegól­
nych  ro b o tn ik ó w  .W d ru g im  p rzyp a d ku  usta lony  ry tm  zo­
sta je  p o d trzym an y  przez specja lną sygna lizac ję  (św ie tlną  
i  dźw iękow ą) oraz p rze no śn ik i o usta lone j szybkości ruchu.

N iezm ie rn ie  szybk i rozw ó j nowoczesnej te c h n ik i p ro d u k c ji 
p rzem ys łow e j oraz szeroki zakres e le k try f ik a c ji i  au to m a ty ­
z a c ji procesów w y tw ó rczych  o tw ie ra ją  roz leg łe  m oż liw ośc i 
w p row adzen ia  au tom atycznych  l in i i  po tokow ych .

P rzenośn ik  je s t bardzo pow ażnym  czynn ik ie m  zw iększe­
n ia  stopn ia  o rg an izac ji i  e fek tyw nośc i po toku , lecz przenośn ik  
to  n ie  cel, ale środek o rg an izac ji i  zabezpieczenia c iągłości 
procesu produkcy jnego . Należy doceniać jego ro lę , ale także 
n ie  na leży przeceniać jego znaczenia. W ie le  p rz y k ła d ó w  w y ­
kazało, że p ro d u kc ja  po tokow a, je że li je s t p ra w id ło w o  zorga­
n izow ana, w  szeregu p rzyp a d kó w  może okazać się e fe k tyw n ą  
i  bez przenośnika . Obecność zaś p rzenośn ika  w  p rzyp ad ku  
niezastosowania ' in n y c h  o rg an izacy jno -te chn icznych  zam ie­
rzeń może n ie  dać oczek iw anych  rezu lta tów .

W ysok i poziom  o rg an izac ji p ro d u k c ji p rzy  m etodach po to­
ko w ych  w ym aga rozcz łonkow an ia  procesu p ro du kcy jne go  na 
poszczególne operacje. P rzy  da leko  id ącym  rozcz łonkow an iu  
procesu w yko n a n ia  w y ro b ó w  na bardzo proste  i  e lem entarne 
operacje, w yko na n ie  każdej z n ic h  je s t stosunkow o proste 
i  ła tw e . Równocześnie d la  technologa i  k o n s tru k to ra  rozsze­
rza ją  się m oż liw ośc i k o n s tru o w a n ia  now ych  urządzeń i  sza­
b lonów , częściowo lu b  ca łkow ic ie  m echan izu jąeych pracę.

D la  p ra w id ło w e j o rg an izac ji i  reg u low a n ia  p ra cy  l in i i  po­
to ko w e j konieczne je s t szczególnie dok ładne  opracow anie 
n o rm  czasowych na w yko n a n ie  o p e ra c ji oraz stw orzen ie  w a ­
ru n k ó w  d la  ich  w yko na n ia , poniew aż n o rm y  w  ty m  p rz y ­
padku  p o w in n y  być  d y re k ty w a m i o b ow iązu ją cym i do w y ­
konan ia  na każdym  stanow isku  roboczym .

O m ów ione w yże j rodza je  p ro d u k c ji po tokow e j n ie  w ycze r­
p u ją  w szys tk ich  fo rm  o rg an izac ji p ro d u k c ji stosowanych 
w  przem yśle, n ie m n ie j je d n a k  w y k a z u ją  g łów ne rodzaje fo rm  
p ro d u k c ji po tokow e j. T w órcza m y ś l personelu in ż y n ie ry jn o -  
technicznego p rzem ys łu  drzewnego, ic h  bezpośredni ud z ia ł 
w  op raco w yw a n iu  i  u rze czyw is tn ia n iu  no w ych  fo rm , p o w in n y  
p rzyczyn ić  się do w p row adzen ia  w  naszym  przem yśle  w  w ię k ­
szym  n iż  dotychczas s topn iu  p rzo du jących  fo rm  o rg an izac ji 
p ro d u k c ji.

K ażda in ic ja ty w a  po w in na  być podbudow ana zna jom ością 
zagadnienia, św iadom ością zam ierzonych ce lów  i  rea lnością 
dysponow anych środków . Toteż p rzys tępu jąc  do in s tru o w a n ia  
lu b  w p row adzan ia  po tokow ych  m etod  p ro d u k c ji,  p o w in n iśm y  
up rzedn io  w yko rzys ta ć  bogate w iadom ości, ja k ie  czerpać m o­
żem y z fachow e j l i te ra tu ry  rad z ie ck ie j.
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A L E K S A N D E R  K O Z Ł O W S K I

Nowa mełoda planowania w przemyśle
Jesień z w yk le  byw a okresem  w ytężone j p racy  nad p la n a m i techn iczno-ekonom icznym i na ro k  następny  

zarów no p rzeds ięb io rs tw  p rzem ysłow ych , ja k  też ich  jednostek i  urzędów  nadzoru jących.
Z  ro k u  na ro k  rosną zadania p ro d u kcy jn e  i  jednocześnie usp raw n iana  je s t m etodyka  p lan ow a n ia  zadań  

techn iczno-ekonom icznych . Postęp i  ulepszenia m etod p lanow an ia  zawdzięczam y zarów no w łasnym  dośw iad­
czeniom  z la t ub ieg łych , ja k  i  in n y c h  k ra jó w  d e m o kra c ji lu do w e j, a przede w szys tk im  dośw iadczeniom  
Z w ią z k u  Radzieckiego.

U C H W A Ł A  P rezyd iu m  Rządu N r. 260/B z d n ia  11 k w ie t­
n ia  1953 r., zarządzenia P aństw ow e j K o m is ji P lanow an ia  
Gospodarczego oraz zarządzenia M in is tra  P rzem yślu  D rzew ­
nego i  Pap ierniczego z dn ia  29.IV. i  1.VI.1953 r. —  us ta la ją  
now ą m etodę op racow yw an ia  p ro je k tu  p lan u  gospodarczego 
na ro k  1954.

N a czym  po lega ją  zm ia ny  w  stosunku do la t  ub ieg łych  
w  m etodzie  op raco w yw a n ia  p ro je k tó w  p la n ó w  przem ys ło ­
w ych , zw anych p lanem  tech n iczno -p rzem ys łow o-finanso - 
w y m  przedsięb iorstw a? P ie rw szą is to tn ą  cechą no w e j m etody 
p lan ow a n ia  je s t fa k t  równoczesnego p rzys tąp ie n ia  do prac 
i  op racow yw an ia  m a te r ia łó w  w  zakresie p la n ó w  na w szyst­
k ic h  szczeblach o rgan izacy jnych , t j .  w  przedsięb iorstw ach, 
w  cen tra ln ych  zarządach, m in is te rs tw ie  i  P aństw ow e j K o ­
m is j i P lanow an ia  Gospodarczego. Następną cechą now e j 
m etody je s t op racow yw an ie  reso rtow e j części Narodowego 
P la nu  Gospodarczego przez m in is te rs tw o  i  cen tra lne  zarzą­
dy p rzem ys łu  w  oparc iu  o m a te r ia ły  p rzedstaw iane przez 
przedsięb iorstw a.

Dalsza rów n ież  is to tn a  cecha now e j m etody je s t wczesne 
rozpoczęcie p ra c  nad p lanem  i  ta k ie  usta len ie  okresów  opra­
cow yw an ia  p ro je k tó w  p lan ów , ana lizow an ia  i  za tw ie rdza ­
n ia  ich , że pozw ala to na pe łne  zakończenie p rac nad p la ­
n a m i roczn ym i w  te rm in ie  do p o ło w y  s tyczn ia  ro k u  
planowanego. Inacze j m ów iąc, pe łn y  kom p leksow y p lan  
techniczno -  p rzem ysłow o -  fin a n so w y  p rzeds ięb iors tw a, za­
tw ie rd z o n y  przez jednostkę  nadzoru jącą, t j .  cen tra ln y  za­
rząd, będzie ju ż  od stycznia ro k u  planow anego s tan ow ił pod­
stawę prac przeds ięb io rs tw . W edług no w e j m etody przedsię­
b io rs tw a  op raco w u ją  je d y n ie  m a te r ia ły  i  p rzyg o to w u ją  od­
pow iedn ie  w n io s k i do p ro je k tu  p la n u  sporządzonego przez 
cen tra lne zarządy i  m in is te rs tw o  —  zam iast op racow yw an ia  
Pełnych kom p leksow ych  p ro je k tó w  p lanów .

Jak  w iadom o, p ro je k ty  tych  p la n ó w  op racow yw ane w g 
daw ne j m etody w ym a ga ły  żm udnych przeróbek całego p la ­
n u  w  p rzyp ad ku  w prow adzen ia  zm ian  do p ro je k tu . N ow a 
m etoda w p ro w a d z iła  zatem  zasadę op racow yw an ia  w  resorcie 
ty lk o  jednego p ro je k tu  p lan u  zam iast do tychczasowych trzech  
» rzu tów “  (trzech etapów) p lanow an ia . Dalszą różn icą  pom ię­
dzy starą a now ą m etodą p lanow an ia  jes t u trz y m y w a n ie  c ią ­
głości p racy  nad w ska źn ika m i techn iczno-ekonom icznym i, bez 
P rze rw y od m om entu  rozpoczęcia p ra cy  (m -c m a j i  czerw iec) 
do końca ro k u  ka lendarzow ego oraz m etoda ana lizy  i  us ta­
la n ia  w  przeds ięb io rs tw ach  i  w  m in is te rs tw ie  ja k  n a jb a rd z ie j 
ak tu a łn e j i  rzeczyw is te j zdolności p ro d u k c y jn e j.

RZEC ZO W E i  sum ienne op racow an ie  przez a d m in is tra c ję  
1 2ałogę p rzeds ięb io rs tw a jego rzeczyw is te j zdolności p ro d u k ­
cy jn e j, u s ta w ia n ie  ja k  n a jb a rd z ie j korzystnego p ro f i lu  p ro ­
dukcyjnego , w yka zan ia  w szys tk ich  m oż liw o śc i p ro d u k c y jn y c h  
i  ekonom icznych je s t g łó w n ym  zadan iem  zastępującym  po ­
przedn ie op raco w yw a n ie  p e łn ych  p ro je k tó w  p lanów . Now a 
m etoda p lanow an ia , podobn ie  ja k  we w szys tk ich  gałęziach 
Przem ysłu, ta k  i  w  przem yśle d rze w n ym  przynos i poważne 
ko rzyśc i w y n ik a ją c e  z w y e lim in o w a n ia  szeregu p rac m ało 
P rzyda tnych, w yko n yw a n ych  up rzedn io  p rz y  op racow yw an iu

p ro je k tó w  p lanów , ja k  rów n ież  roz łożenia p rac p rzygo to ­
w aw czych do op racow an ia  „ t .p .f . “  p la n u  przeds ięb io rs tw a na 
okres w ie lu  m iesięcy; s tw arza  to rea lną  m ożliw ość wszech­
stronnego i  w yczerpu jącego p rzygo tow an ia  po trzebnych  m a­
te ria łó w .

Dalszą ko rzyśc ią  no w e j m etody je s t rów n ież  to, że obecnie 
p rzeds ięb iors tw o m a możność swobodnego w ypow iedzen ia  się 
co do swoich m oż liw ośc i p ro d u k c y jn y c h  w  oparc iu  o techn icz­
n ie  i  ekonom icznie n a jko rzys tn ie jszy  u k ła d  aso rtym entów , bez 
kon ieczności dostosow yw an ia  się do us ta lanych  przez je d ­
nostkę nadrzędną „w y ty c z n y c h “ . Przez w prow adzen ie  now e j 
m etody w ye lim in o w a n o  p ra w ie  w szys tk ie  dotychczas m ało  
p rzyda tne  prace o cha rakterze fo rm a ln y m , ja k  np. szczegó­
łow e w y licza n ie  w  p rzeds ięb io rs tw ie  p ro je k tu  p lan u  zaopa­
trzen ia  lu b  p lan u  finansowego, k tó re  na jczęście j u lega ły  
zm ianom  i  przeróbkom . Obecnie w y s i łk i m a ją  być sk ie row a­
ne na ba rdz ie j p lan ow e  op racow yw an ie  założeń p lanow ych  
i  p rzyg o tow yw an ie  po trzebnych  danych do w łaściw ego opra­
cow ania rea ln ych  i  m o b iliz u ją c y c h  p lanów .

W prow adzona obecnie m etoda zmusza k ie ro w n ic tw o  prze­
m ys łu  drzewnego do ba rdz ie j w n ik liw e j i  an a lityczne j p racy 
p rzy  u s ta lan iu  p lan ow ych  zadań gospodarczych.

Z A Ł O G A  i  k ie ro w n ic tw o  przeds ięb io rs tw a p rzem ys łu  drze­
wnego p o w in n y  okres p rac p rzygo tow aw czych  do p lan u  w y ­
korzystać na w yszu k iw a n ie  m etod i  sposobów u sp raw n ie n ia  
gospodark i m a te ria ło w e j, lepszego w yko rzys ta n ia  m a te ria łu , 
ulepszenia o rg an izac ji p ra c y  itp . Te kon kre tne , w ie lk ą  k o ­
rzyść przynoszące prace p o w in n y  być prow adzone w  okresie 
czasu, w  k tó ry m  w  la ta ch  ub ie g łych  p rzeds ięb io rs tw a z a j­
m ow a ły  się m on tow an iem  ko le jn y c h  p ro je k tó w  p lanów . Z  do­
tychczasowego try b u  i  fo rm  p lan ow a n ia  przem ysłow ego po­
zosta ł w  now e j m etodzie  przede w szys tk im  sposób i  zasięg 
opracow an ia  ta k  zwanego, dotychczas trzeciego rz u tu  p lan u  
„ t p f “ . A le  i  tu  następu ją  obecnie pew ne zm iany, gdyż now a 
m etoda w prow adza  nacisk na ba rdz ie j w n ik liw e  op racow y­
w an ie  w ska źn ikó w  techn iczno-ekonom icznych , co z uw ag i 
na w ie lobranżow ość p rzem ys łu  drzewnego m a podstawowe 
znaczenie. O gran icza jąc ilość w skaźn ików , w yzb yw a m y  się 
w ska źn ikó w  szab lonow ych celem uzyskan ia  w ska źn ikó w  ja k  
n a jb a rd z ie j b ranżow ych , w ska źn ikó w  typ o w ych  d la  danego 
przedsięb iorstw a, w g  k tó ry c h  m ożna będzie w  każdym  o k re ­
sie czasu w ykazać przebieg re a liz a c ji p la n ó w  oraz w y n ik i 
gospodarcze.

K onsekw encją  w prow adzen ia  i  stosowania now e j m etody 
p lanow an ia  po w in no  być w ykazan ie  przez p rzem ysł d rzew ny 
w szystk ich  posiadanych obecnie reze rw  p ro d u k c y jn y c h  oraz 
w szystk ich  n iedom agań o rg an izacy jnych  i  technolog icznych, 
postaw ien ie  przez poszczególne przeds ięb io rs tw a rzeczowych 
w n io skó w  co do unow ocześnienia i  uzupe łn ien ia  p a rk u  m a­
szynowego, usp raw n ie n ia  o rg an izac ji p ro d u k c ji. W  szczegól­
ności w  okresie pom iędzy op racow yw an iem  w n io skó w  przez 
przeds ięb iors tw a , a opracow an iem  i  za tw ie rdzen iem  p lan ów  
przez je d n o s tk i nadrzędne, a k ty w  gospodarczy p rzeds ięb io rs tw  
p o w in ie n  skoncen trow ać w y s i łk i nad p rzygo tow an iem  re a li­
zac ji ta k ic h  zadań, ja k  np, przyspieszenie o b ró b k i poszczę-
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gó lnych  e lem entów , adap tacja  osiągnięć p ro d u k c y jn y c h  in ­
nych  przem ysłów , zw iększen ie m echan izac ji zak ładów , 
a szczególnie ro b ó t w ysokopracoch łonnych , usp raw n ien ie  
tra n sp o rtu  w ew nętrznego, usp raw n ien ie  procesów techno lo­
gicznych. W ym ie n im y  tu  choćby ta k ie  p rz y k ła d y  ja k  -stoso­
w a n ie  k le ju  m oczn ikowego, n a trysko w e  w ykańczan ie  po ­
w ie rzch n i, w p row adzan ie  p ły t  pus takow ych  i  w ió ro w o -tro -  
c inow ych , w iększe n iż  dotychczas w yko rzys ta n ie  w sze lk ich  
m a te ria łó w  odpadow ych i  inne.

PR A C E  przygotow aw cze do p lan u  na następny okres to  
rów n ież  zam ierzen ia organ izacyjne , to  w yp raco w yw a n ie  m e­
tod i  fo rm  podn ies ien ia  w yd a jn ośc i p racy, to  w yko rzys ta n ie  
p rac naukow o-badaw czych  d la  praktycznego w prow adzen ia  
ich  do p ro d u k c ji m asowej. Z zakresu gospodark i m a te ria ło ­
w e j na leży zw róc ić  szczególną uwagę na zw iększenie w y d a j­
ności i  pop ra w ie n ie  kon se rw a c ji drew na, w prow adzen ie  i  sto­
sowanie techn icznych  n o rm  m a te ria ło w ych , k tó ry m i przede 
w szys tk im  p o w in n y  być ob ję te  ta k ie  w y ro b y  ja k  ta rc ica  ig la ­
sta i  liśc iasta, ok le in y , p ły ty  s to la rsk ie , beczki, m eble gięte, 
ła ty  bukow e, sk rzyn ie , ba rak i, fry z y  dębowe i  bukow e, czy 
wreszcie deszczułki posadzkowe.

Równocześnie p rzeds ięb io rs tw a p o w in n y  p row adzić  ener­
giczne prace nad usp raw n ien iem  p lanow an ia  w e w n ą trzza k ła ­
dowego i  roz ra chu nku  w ew nę trznego w  ta k ie j fo rm ie , aby one 
s ta n o w iły  bezpośredni czyn n ik  w y k ry w a n ia  reze rw  i  m o ż li­
w ości p ro d u kcy jn ych .

W szystk ie  te branżow e zagadnien ia  pokró tce  w spom niane 
p o w in n y  być p rzedm io tem  obszernych p rac p row adzonych 
w  każdym  przeds ięb io rs tw ie  p rzem ysłu  drzewnego, w  zależ­
ności rzecz jasna od jego m oż liw ośc i p ro d u k c y jn y c h . Z apew ­
n ien iem  rea lności ty c h  p rac i  ich  p rzyda tnośc i je s t u trz y m a ­
n ie  ich  ciągłości, stałe po ró w n yw a n ie  osiągnięć z po trzeba­
m i i  postępem  no tow a nym  w  in n y c h  p rzedsięb iorstw ach 
i  w  in n y c h  przem ysłach. A d m in is tra c ja  p rzeds ięb io rs tw a p o ­
w in n a  pam iętać, że opracowane przez n ią  m a te r ia ły  do p la ­
n u  techniczno-ekonom icznego m a ją  je j służyć n ie  ty lk o  do 
dobrego op racow an ia  szczegółowego p lanu , lecz rów n ież  do 
pe łne j ja k  na jlepsze j re a liz a c ji tego p la n u  w  okresie  jego w y ­

konyw an ia . Inacze j m ów iąc, w y s iłe k  ponies iony p rzy  pracach 
p rzygo tow aw czych  do p lan u  p rzyn ies ie  rea lne ko rzyśc i w  o - 
kresie. p lan ow a nym  i  to  je s t w łaśn ie  is to tą  i  celem now e j 
m etody p lanow ania .

Z  powyższego w y n ik a  bezsporny fa k t, że pe łne i  w łaśc iw e  
stosowanie now e j m etody p lan ow a n ia  pow in no  znaleźć o d b i­
cie w  osiąganiu lepszych w ska źn ikó w  ekonom icznych w  p rze­
m yś le  d rzew nym , zwłaszcza, że p rzem ysł d rze w n y m a w ie le  
do zdz ia łan ia  w  zakresie  zw iększen ia  m echan izacji, w  usu­
w a n iu  p racy  ręcznej, w  w p row a dza n iu  i  u s p ra w n ia n iu  po- 
tokow ości p ro d u k c ji. Z  te j s y tu a c ji na leży w yc iągnąć p ro s ty  
w n iosek, iż na  a d m in is tra c ji, na p ra cow n ika ch  in ż y n ie ry jn o -  
techn icznych i  w reszcie załogach zak ład ów  leży odpow ie­
dzialność ta k  fo rm a lna , ja k  też m o ra lna  za w łaśc iw e  zasto­
sowanie się do w szys tk ich  założeń i  w y tycznych , k tó re  w p ro ­
wadza now a m etoda p lanow an ia . Jak  ju ż  wspom niano, n a j­
w ażn ie jszym  zadan iem  k ie ro w n ic tw a  i  a k ty w u  gospodarczego 
zak ładu  je s t bezustanne prow adzen ie prac, m a jących  na ce­
lu  w yp racow an ie  lepszych an iże li dotychczasowe w ska źn ikó w  
techn icznych i  ekonom icznych, a z c h w ilą  op racow yw ania  
szczegółowego tp f  p lanu, p rzeds ięb io rs tw a —  w prow adzen ie  
w yp raco w an ych  osiągnięć do tego p la n u  i  w y ko n yw a n ie  go 
w g  postaw ionych  zadań.

T E C H N IC Z N O -p rzem ys ło w o -fin an sow y  p la n  p rzeds ięb io r­
s tw a p o w in ie n  być zbudow any na  podstaw ie zadań o trzym a ­
nych  przez p rzeds ięb iors tw o z cen tra lnego zarządu, a op a rtych  
przede w szys tk im  na w n ioskach przedsięb iorstw a. S taw ia jąc  
zadan ia gospodarcze, odpow iedn ie  do m ożliw ośc i przedsię­
b io rs tw a , am b ic ją  i  w y tyczną  a d m in is tra c ji i  za łog i zakładu 
pow in no  być p rze d te rm inow e  ic h  w ykonan ie . R ów nież ad­
m in is tra c ja  i  załoga p rzeds ięb io rs tw a pow in na  dążyć do tego, 
aby zap lanow an ie  zadań b y ło  lepsze od zadań w y n ik a ją c y c h  
z usta leń Narodowego P la nu  Gospodarczego.

Zastosowanie w  p lan ow a n iu  m etody p ra k tyczn e j ana lizy  
gospodarczej w  pow ią zan iu  z pe łn ym  w prow adzen iem  w y ­
tycznych  u ję ty c h  w  now e j m etodyce p lan ow a n ia  u m o ż liw i 
p rzeds ięb io rs tw om  p rzem ysłu  drzewnego pe łną rea lizac ję  sta­
w ia n ych  przed n im i p lan ow ych  zadań gospodarczych.

J E R Z Y  M, S Z M IT  —  A . O L G IE R D  K O R C Z E W S K I  A R T Y K U Ł  D Y S K U S Y J N Y

Przetarcie „czoło w czoło“ 
a wydajność pracy brygady trakowej

Spośród, czynników wpływających na wydajność traków pionowych, duży, częstokroć niedoceniany wpływ wywiera 
praca brygady trakowej. Jedynie dokładna znajomość techniki przetarcia, wydajności danej obrabiarki oraz wydaj­
ności pracy brygady trakowej dać może pełne wykorzystanie zdolności produkcyjnej stanowiska trakowego.

W  R A M A C H  te c h n ik i przetarcia p ra k tycy  ta rtaczn i k ładą  
szczególny nacisk na tak  zwane przetarcie k łó d  „czo ło  w  czo ło” .
Jak w iadom o tęgo rodzaju przetarcie zapewnia płynność ca­
łego procesu technologicznego oraz m . in n . ogranicza w  znacznej 
mierze podrzucanie odkleszczonego odcinka k ło d y ,1) p rzy ­
trzym ywanego jedyn ie  ty ln ą  parą wa lców  posuwowych; powsta­
jące przy ty m  m in im a lne  przerwy pom iędzy k ło da m i spo­
wodowane są n iep rostopad łym  przycięciem  czół.

Przetarcie czoło w  czoło, p rzy zastosowaniu danej w ie lkośc i 
posuwu jednostkowego, zwiększa przede w szystk im  czas efek­
tyw ne j pracy traka  oraz ogranicza m an ipu lac ję  w a lcam i posu­
w o w ym i. Ponieważ jednak pom iędzy w ie lom a ta rtaczn ikam i 
is tn ie je  m niem anie, że przetarcie czoło w  czoło, w  wyżej w y ­
m ien ionym  u jęc iu , jes t w  dz iedzin ie  racjonalnego w yko rzys ta ­
n ia  ob ra b ia rk i na jwyższym  osiągnięciem, na leżałoby zasta­
now ić  się b liże j nad ty m , czy:

‘ ) W  n in ie jszym  opracowaniu dla uproszczenia mowa jest jedyn ie o k ło ­
dach; zrozum iałe jest, że powyższe odnosi się także i  do przecierania 
p ryzm .

a) przetarcie czoło w  czoło zawsze świadczy o rac jon a ln ym  
w yko rzys tan iu  czasu pracy brygady trakow e j;

b) powstające przerwy pom iędzy czo łam i przecieranych k łó d  
są w  każdym  przypadku zjaw isk iem  u jem nym .

O gólnie b iorąc przetarcie czoło w  czoło m ożliw e je s t jedyn ie  
wówczas, gdy brygada trakow a zdąży:

a) w ykonyw ać wszystkie czynności przed trak ie m  w  czasie 
przetarcia  odkleszczonego odcinka k ło d y  (po odkleszczeniu 
przecieranej k ło d y  odciągnąć w ózk i podawcze, u łożyć na n ich  
następną k łodę ta k , aby ograniczyć lu b  w ye lim inow ać w  po; 
zyskanej ta rc icy  w ady występujące w  k łodz ie , zakleszczyć 
ją  i  ustaw ić centryczn ie oraz dosunąć do czoła k ło d y  przecie­
ranej);

b) wykonać w szystkie  czynności za trak ie m  (odb iór ta rc icy ) 
w  czasie przecierania zakleszczonego odcinka k ło d y .

U M IE J Ę T N E  połączenie i  pow iązanie w ykonan ia  czynności 
przedtrakow ych i  czynności za trak ie m  z czasem przetarcia  
danej k ło d y  jest jednym  z n iezm iern ie  ważnych momentów 
w łaściw ej o rgan izacji pracy.
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Jeżeli czas trw a n ia  czynności w ykonyw anych  przed trak ie m  
oznaczymy sym bolem  tc , a czas przetarcia  odkleszczonego 
odcinka k ło d y  —  sym bolem  ts , to  przetarcie czoło w  czoło 
będzie zachodzić wówczas, gdy

tc ^  ts J

czy li, gdy czas trw a n ia  czynności p rzedtrakow ych będzie 
m niejszy lu b  rów ny czasowi prze tarcia odkleszczonego odcinka 
k ło dy .

Ponieważ wraz ze zwiększaniem posuwów jednostkowych 
(A) ulegnie zmniejszeniu wartość czasu t 3 —  d la  zachowania 
przetarcia czoło w  czoło konieczne staje się równoczesne zm n ie j­
szenie czasu tc .

W  ta rtakach  niezmechanizowanych osiągnięcie na jn iższej 
wartości czasu tc zależy od m etody pracy brygady trakow e j 
i  o rgan izacji stanowiska roboczego; w  danych w arunkach 
wartość t c , p rzy  racjonalne j organ izacji pracy, może stać 
się wartością sta łą  (tc =  const.), ograniczoną wym ogiem  
ry tm icznośc i pracy człow ieka. W artość czasu ( ts ) przetarcia 
odkleszczonego odcinka k ło d y , uzależniona od zastosowanego 
posuwu jednostkowego (A) oraz od długości k ło d y  (długość 
odkleszczonego odcinka k ło d y  zabezpieczająca bezbłędne 
przetarcie, równa je s t 1/3 długości k ło d y , lecz n ie  większa 
n iż  2 ,Om) może ulegać zm ianom  w  dość szerokich granicach. 
Jeżeli zatem brygada trakow a u s ta li d la  danych w arunków  
pracy najn iższą wartość czasu tc , to  w  zależności od osiąga­
nych w artości t s mogą m ieć miejsce trz y  charakterystyczne 
przypadk i różnej w yda jności pracy.

P R Z Y P A D E K  P IE R W S Z Y  zachodzi wówczas, gdy czas 
trw a n ia  czynności przedtrakow ych będzie m nie jszy od czasu 
przetarcia odkleszczonego odcinka k ło d y  (tc <  t s ). W  przypadku 
ty m  brygada trakow a dysponuje pewną rezerwą czasową, 
oczekując na dokończenie przetarcia  odkleszczonego oclcinka 
k ło d y . Zaznaczyć należy, że rezerwa czasowa jes t ty m  większa 
im  dłuższy jes t odkleszczony odcinek k ło d y , im  m niejsze są 
ob ro ty  traka  oraz im  m niejsza jes t zastosowana w ie lkość po­
suwu jednostkowego.

P R Z Y P A D E K  D R U G I  zachodzi .wówczas, gdy czas 
trw an ia  czynności przedtrakow ych będzie rów ny czasowi 
przetarcia odkleszczonego odcinka k ło d y  ( tc =  t s ). W  przy­
padku ty m  ma miejsce n ie  ty lk o  właściwe w ykorzystan ie  czasu 
maszynowego, ale również i  czasu pracy brygady trakow e j. 
W  momencie ukończenia przetarcia danej k ło d y  rozpoczyna 
się przetarcie k ło d y  następnej. P r z y p a d e k  t e n  r ó ż n i  
s i ę  o d  p r z y p a d k u  p i e r w s z e g o  b r a k i e m  
n i e w y k o r z y s t a n y c h  r e z e r w  c z a s o w y c h .  
W ziąwszy powyższe pod uwagę w  przypadku pierwszym  ma się 
do czynien ia  z , .niepełną wydajnością pracy brygady tra ko w e j” , 
w  przypadku d rug im  —  z ,,pełną wydajnością  p racy” . 
Mówiąc zatem o prze ta rc iu  czoło w  czoło należy zaznaczyć, 
czy przy sta łe j (przeciętnej d la  danych w arunków  pracy) w a rto ­
ści czasu trw a n ia  czynności przeditrakowych ma się do czy- 
czynien ia z p r z e t a r c i e m  c z o ł o  w  c z o ł o  z r e ­
z e r w ą  c z a s o w ą ,  c z y  t e ż  z p r z e t a r c i e m  
c z o ł o  w  c z o ł o  b e z  r e z e r w y  c z a s o w e j .

P rzy stosowaniu dużych posuwów jednostkowych, zwłaszcza 
przy przecieraniu k łó d  k ró tk ic h  na trakach o dużej ilośc i obrotów  
(n) może zaistn ieć przypadek, że pom im p dobre j organ izacji 
pracy i  m iejsca pracy brygada trakow a nie  nadąża z podawa­
niem  k łó d  czoło w  czoło (t,0 >  t s ). Zachodzi tu  przypadek „g ra ­
n icznej w yda jności p racy”  brygady trakow ej, charakteryzu jący 
się powstawaniem  n i e u n i k n i o n y c h  przerw  pom iędzy 
czołam i przecieranych k łó d .

Wobec powyższego aktua lne staje się py tan ie , czy powsta­
jące pom iędzy czołam i przerw y, w  czasie k tó rych  ma się do 
czynien ia z ja łow ym  biegiem  traka , a więc powodujące o b n i­
żenie w spółczynnika w yko rzys tan ia  czasu maszynowego, nie 
niweczą korzyści w yp ływ a jących  z pracy na zwiększonych 
posuwach, czy w  efekcie końcow ym  n ie  uzyska się obniżenia 
'wydajności przetarcia w  porów naniu z przetarciem  przy posu­
n ie  n ie  podwyższonym, p rzy k tó ry m  m ia ło  się do czyn ien ia  
z pełną wydajnością pracy brygady trakow e j.

Ponieważ wraz ze wzrostem  postępu technicznego koniecz­
nością staje się przystąp ien ie  do pracy na zwiększonych po ­
suwach —  om aw iany przypadek wym aga bardzie j szczegóło­
wego naśw ie tlen ia .

ILOSC prze ta rtych  w  jednostce czasu k łó d  o danych w ym ia ­
rach , a więc i  wydajność przetarcia uzależniona jest od w ie l­
kości czasu ( t 'j )  upływającego od m om entu rozpoczęcia prze­
cieran ia danej k ło d y  do m om entu rozpoczęcia przecierania 
k ło d y  następnej. Zastanówm y się z ko le i nad w p ływ em  w yw ie ­

ranym  na wartość t ' i  przez czas trw a n ia  (tp ) przerw pom iędzy 
czołam i przecieranych k łó d  oraz przez w ielkość zastosowanego 
posuwu jednostkowego (A). W  celu um oż liw ien ia  przeprow a­
dzenia rozważań m usim y założyć, że m am y do czynien ia  
z trak iem  o danej ilośc i obrotów  w a łu  głównego (n =  ccnst.), 
z k łodam i o danej długości (1 =  const.) i  danej średnicy (d =  
— const.), że długość odkleszczonego odcinka k ło d y  je s t sta łą  
(s — V* =  const.), że czas trw a n ia  czynności przedtrakow ych 
jest po pierwsze —  w ie lkością  stałą (tc =  const.), po drugie — 
jest najniższą przeciętną w ie lkością  m ożliw ą do osiągnięcia 
w  danych w arunkach pracy.

F akt powstawania przerw  pom iędzy czo łam i przecieranych 
k łó d , wobec drugiego założenia odnośnie t c, św iadczy o tym , 
że t 0 ^ t g. Można w ięc powiedzieć, że czas ( t ’ [) up ływ a jący  od 
m om entu rozpoczęcia przecierania danej k ło d y  do m om entu 
rozpoczęcia przecierania k ło d y  następnej rów ny jest sumie
czasu przecierania ( t j_s) zakleszczonej części k ło d y  i  czasu
trw an ia  ( tc) czynności przedtrakow ych, k tó re  rozpoczyna się 
z chw ilą  odkleszczenia k ło d y  pierwszej:

l ’l =  Łl—s +  Łc ............................................ (1)
W  powyższym wzorze pierwszy s k ła d n ik  można przedstaw ić 
w  postaci:

60 000 (1 — s) 
1 -3  n  . A (2)

gdzie 1 —  długość k ło d y  (m );
s —  dłujzoś odkleszczonego odcinka k ło d y  (m ); 
n  —  ilość obro tów  w a łu  głównego traka  (ob r/m in );
A  —  wielkość posuwu jednostkowego (m m /obr);

60 000 —  w spó łczynn ik w yn ika ją cy  z przerachowania m ian. 
Ponieważ zgodnie z poczyn ionym  założeniem w ie lkośc i n;
1; s są w ie lkośc iam i s ta ły m i — wyrażenie 60 000 (1 ~  s) —

n
== const. =  ą.

D rug i sk ła dn ik  wzoru (1) stanow i sumę czasu ( ts) przetarcia 
odkleszczonego odcinka k ło d y  i  czasu ( tp) trw a n ia  przerwy 
pom iędzy czołam i przecieranych k łó d :

Łc =  Łs +  t p.
W raz ze wzrostem w ie lkośc i zastosowanego posuwu jednostko­
wego (A) zmniejsza się wartość t s lecz jednocześnie ulega 
zwiększeniu wartość t p ; suma obu sk ła dn ików  pozostaje w artoś­
cią niezm ienną.

Ostatecznie wzór (1) p rzy jm ie  postać:

t ’1 =  ~  +  Łc ................................... (3)

U W A G A : Podkreśla się raz jeszcze, że wzór ten jest słuszny 
w  p rzypadku, gdy t c >  ts.

Ze wzoru (3) w y n ik a , że:
a) zwiększenie w ie lkośc i posuwu jednostkowego (A), przy 

danej w artośc i t c, zmniejsza wartość czasu t ’ j  bez względu 
na powstające przerwy pom iędzy czołam i przecieranych k łód , 
ponieważ czas trw an ia  przerw ( tp) jest sk ładn ik iem  w artości t c;

b) zmniejszenie czasu trw a n ia  czynności przedtrakowych, 
przy danej w artości A .  zmniejsza wartość czasu Ł’ j.

W  efekcie końcowym  zmniejszenie w artości t ’ j powoduje 
wzrost w ydajności przetarcia, ponieważ przeciętną ilość (i) 
k łód  prze ta rtych w  ciągu jednej godziny można w yraz ić  wzorem:

i  =  i] . 3 600 . - i -  =  T < .......................(4)
Ł 1 Ł’ l

a wydajność (A) —  wzorem:
. _  i =  « . d* | 3 600 . _  900 . i ] . 1 . u . dJ

q ' 4 t 1! • • • 1 1

We wzorach (4) i  (5) poszczególne sym bole oznaczają:
A  —  w ydajność przetarcia (m 3/godz); 
d — średnica przecię tnej k ło d y  (m);
1 — długość przeciętnej k ło d y  (m );
q — miąższość przecię tnej k ło d y  (m 3); 
t ’ j  — czas up ływ a jący  od m om entu rozpoczęcia przeciera­

n ia  danej k ło d y  do m om entu rozpoczęcia przecierania 
k ło d y  następnej (sek);

7] —  w spó łczynn ik  w yko rzystan ia  traka ; p rz y jm ijm y ,
żo i] =  0,85;

3 600 —  w spó łczynn ik  w yn ika ją cy  z przerachowania m ian  
(1 godz. =  3 600 sek).
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Ażeby uprzystępn ić przytoczone teoretyczne rozważania 
ob liczm y wydajność przetarcia na ostro k łó d  o d =  28 cm, 
1 =  3,6 m (s =  1/3 =  1,2 m) p rzy przecieraniu na traku  
o n  =  220 o b r/m in  przy  posuwach: A i  =  10 m m /obr; A 2 =  
=  11 m m /obr; A 3 =  15 m m /obr. Czas trw a n ia  czynności 
przed trakow ych  t c =  33 sek.

W  celu w ykonan ia  przytoczonego p rzyk ład u  należy:
a) ob liczyć czas przetarcia ( ts) odkleszczonego odcinka 

k ło d y  p rzy A i  — 10 m m /obr, ażeby przekonać się, czy do 
ob liczenia w artośc i t / j  m am y prawo zastosować wzór (3), 
słuszny p rzy założeniu, że t c /> t s;

b) ob liczyć wartość s ta łe j ,,a ” , k tó ra  będzie pow tarza ła 
się we w szystk ich  trzech rozpatryw anych przypadkach;,

c) ob liczyć w artości t ’ j  p rzy  A i l  A i !  A 3!
d) ob liczyć wydajność przetarcia (A) przy  A j I A 2; A 3; 

ad a .
=  60 000 . s =  60 000 , R 2_ =  32 7 (sek) p onieważ t =

s' n . A i  220 . 10 c
=  33 sek — czas trw a n ia  ( tp) przerwy pom iędzy czołam i 
tp , =  0-3 sek, t c >  t s; . 

ad b .
o _  60 000 . (1 — s) _  60 000 . (3,6 — 1,2) =  RSi s .

n  ' 220 ’ ’
ad c .

f i ,  =  ~  +  t c =  +  33 =  98,5 (sek);

t \  =  -654’-  +  33 =  92,5 (sek); ia 11 ^  v

■tv =  +  33 =  76>6 (sel{):1 u
ad d .

“  _  900 . 7] . 1 . Ti . d2 _  900 . 0,85 . 3,6 . 3,14 . 0,282 =
1 U, ‘  98.5

=  ^ ! 7'9681  =  6,88 (mVgodz);
98,5 v /8 '

A 2

a 3

677.9687 
92,5

677.9687 
76/6

=  7,33 (m 3/godz); 

=  8,85 (m 3/godz).

Należy nadm ienić, że czas trw a n ia  przerw pom iędzy czo łam i

, /  60 000 . s\
przecieranych k łó d  I t p =  t c — t s =  t c — -—— I w ynos ił:

p rzy A i  =  10 m m /obr — t pi =  0,3 sek;
przy A 2 =  11 m m /obr —  t pa =  3,3 sek;
przy A 3 =  15 m m /obr — tp =  11,2 sek.

Z podanych w yże j p rzyk ładów  w y n ik a , że p rzy stosowaniu 
zwiększonych posuwów jednostkowych, przy  granicznej w y ­
dajności pracy brygady trakow e j, w ydajność przetarcia wzrasta, 
pom im o wzrostu w artośc i czasu trw a n ia  przerw  pom iędzy 
czołam i przecieranych k łó d . I  ta k  przy  wzroście w artośc i t p 
o 10,9 sek ( tps —  t pi =  10,9) wydajność przetarcia wzrosła 
o 1,97 m 3/godz (A 3 —  A , =  1,97).

* * *

Z P R ZY TO C ZO N Y C H  w  n in ie jszym  opracowaniu rozważań 
w yn ika , że:

1) określenie „p rze ta rc ie  czoło w  czoło”  jest określeniem 
n iepe łnym , ponieważ przetarcie ta k ie  może zachodzić w  p rzy ­
padku, gdy czas trw an ia  czynności przedtrakow ych jest m niejszy 
n iż  czas przetarcia odkleszczonego odcinka k ło d y  oraz w  p rzy­
padku, gdy czas trw a n ia  czynności przedtrakow ych jest rów ny 
czasowi przetarcia odkleszczonego odcinka k ło d y ;

2) przy prze ta rc iu  czoło w  czoło należy rozróżniać p rzy ­
padek niepełnej i  pe łnej w yda jności pracy brygady trakow e j;

3) jedyn ie  przetarcie czoło w  czoło przy pe łnej w yda jnośc i 
pracy brygady trakow e j świadczy o rac jona lnym  w yko rzys ta ­
n iu  czasu pracy;

4) powstające przerw y pom iędzy czołam i przecieranych 
k łó d  są z jaw iskiem  doda tn im  jedyn ie  wówczas, gdy ma się 
do czynien ia z graniczną wydajnością pracy brygady trakow ej.

JE R Z Y  S T R Z E M E S K I

Posuw i* przechyłka
Konieczność re a liz a c ji zadań w  P la n ie  6 - le tn im  m o b iliz u je  p ra co w n ikó w  przem ys łu  leśnego do w a l­

k i o każdy p rocen t zw iększen ia w yd a jn o śc i maszyn, do w a lk i z każdym  zaniedbaniem , na w e t d robnym , na
k tó re  poprzednio n ie  zw raćano n ie raz uw ag i. 2 
i  drobne ko rzyśc i uzyskane na te ren ie  jednego  
tró w  i  k ilo g ra m ó w  ponadp lanow e j p ro d u k c ji, 

Jednym  z fra g m e n tó w  te j w a lk i na te ren ie  
w an ie  posuw ów  k łó d  p rzy  tra ka ch  i  zw iązane  
tę p rzeds taw iam y w  n in ie jszym  a rty k u le .

P rzy  tra ka ch  p ionow ych  stosuje się posuw  c ią g ły  a lbo p rze­
ry w a n y . P osuw  c ią g ły  spo tyka  się stosunkow o rzadko, p rzy  
tra ka ch  o dużej ilo śc i ob ro tó w  i  specja lne j k o n s tru k c ji.  Znacz­
na w iększość tra k ó w  p ion ow ych  m a posuw  p rze ryw an y .

PO SUW  p rze ryw a n y  może być „po je d yn czy “  i  „p o d w ó jn y “ . 
P rzy  posuw ie po jedynczym  częścią napędzającą je s t ko rb a  
(zwana p rzec iw ko rbą ) nasadzona na w ys ta ją cy  kon iec czopa 
korbow ego, lu b  też —  p rz y  n ie k tó ry c h  k o n s tru kc ja ch  —  m i-  
m ośród (ekscenter) nasadzony na w a le  g łów nym . N a ko rb ie  
nasadzony je s t p rzesuw ny czop, a na n im  drążek posuw ow y 
idący  do gó ry  i  po rusza jący albo bezpośrednio wahacz z za­
pa dkam i (p ieskam i) na ko le  posuw ow ym  (stożkow ym ), albo 
też pośredniczący m echanizm , pozw a la jący na zm ianę posuw u 
w  czasie p racy  (rys. 1 i  2). Ś rodek czopa d rążka posuwowego 
(oznaczony na rys. 2 l i te rą  B) n ie  sto i n ig d y  w  środku  ko ła  
i  w a łu  g łównego (O), lecz tw o rz y  z n im  m im ośrodow ość (eks- 
centryczność), k tó ra  p rzy  obrocie w a łu  pow odu je  ru c h y  d rąż­
ka do gó ry  i  na dół.

Są trz y  m oż liw ośc i zg ran ia  czasu posuw u k ło d y  z ruchem  
p ił.

1. K ło d a  posuw a się naprzód, gdy p i ły  schodzą na dół. P od­
czas podnoszenia się p i ł  k ło d a  stoi, żeby dać możność ruch u  
p i ł  do gó ry  bez ta rc ia  zębów o drew no.

w  te j w a lce je s t fa k t, że na w e t drobne usp raw n ie n ia  
zak ładu  u ra s ta ją  w  s k a li og ó ln o k ra jo w e j w  se tk i i  tysiące m e- 
przynoszącej P ańs tw u ogrom ne oszczędności, 

naszego ta rta czn ic tw a  je s t w łaśc iw e  w yko rzys ta n ie  i  w y re g u lo -  
z ty m  stosowanie w ła ś c iw e j p rz e c h y łk i p i ł  w  ram ie . Spraw ę

2. K ło d a  posuwa się naprzód, gdy p i ły  podnoszą się do góry, 
i  s to i gdy p i ły  spadają w  dół.

3. Posuw  k ło d y  zaczyna się nieco wcześnie j zan im  p iły  d o j­
dą do górnego po łożenia i  kończy się nieco przed do jściem  
p i ł do dolnego p u n k tu .

O bie p ierw sze k o n s tru k c je  stosowano p rzy  starszych typach  
tra k ó w , ale jeszcze i  obecnie m ożna spotkać t r a k i o ty m  n a j­
prostszym  posuw ie. O kazało się je d n a k  p rzy  p ie rw sze j k o n ­
s tru k c ji,  że p i ły  po ze jściu  w  dó ł pozostają w b ite  końcam i 
zębów w  drew no, gdyż d rew no je s t sprężyste i  n ie  da je  się 
g ładko  i  ca łkow ic ie  obciąć. W  czasie podnoszenia się p i ły  
końce zębów trą  o d rew no tęp iąc się szybko, p o d ryw a ją c  k ło ­
dę do gó ry  i  co fa jąc  ją  nieco w  ty ł,  co przyspiesza zużyw a­
n ie  się m echan izm u posuw u. T rzeba b y ło  zastosować u rzą ­
dzenie do w y c o fy w a n ia  końców  zębów p i ł  z drew na. N iek tó re  
fa b ry k i zastosowały skom p likow ane  k o n s tru kc je , z pomocą 
k tó ry c h  ram a tra k o w a  po ze jściu  w  dó ł co fa ła  się razem  z p i­
ła m i od k ło d y , żeby w yco fać  końce zębów. P rz y  podnoszeniu 
się ram a w ra ca ła  do poprzedniego położenia. U rządzenie to 
je s t rzadko spotykane i  szybko się zużywa.

PRO STSZE b y ło  zastosowanie na chy len ia  p i ły  gó rnym  k o ń ­
cem do przodu, czy li zastosowanie p rze ch y łk i. N achy lona  p iła
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Rys. 1. S chem aty  m echan izm ów  posuw ow ych ; a — posuw  k ło d y  w  czasie spadania p i ł  (p rzysp ieszony), b — posuw  k ło d y  w  czasie
podnoszenia się p ił,  c — posuw  p o d w ó jn y , d — posuw  c iąg ły .
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w  czasie podnoszenia się cofa się na ca łe j l in i i  od d rew na 
i  w y c o fu je  zęby z dna rzazu. Im  w iększą dam y p rzechy łkę  
p ił,  ty m  szybcie j w y c o fu ją  się końce zębów i  ty m  k ró ce j trw a  
ta rc ie  g rzb ie tó w  zębów o dno rzazu.

P rzy  ty p ie  d ru g im , gdy posuw  k ło d y  odbyw a się w  czasie 
podnoszenia się p ił, muszą p i ły  dać możność posuw u i  tp  o ty ­
le, ile  w yn os i posuw  na jeden skok. Teore tyczn ie  na leżałoby 
dać p iło m  p rze chy łkę  ró w n ą  każdorazow em u posuw ow i, 
a w  p ra k tyce  o 1 do 2 m m  w iększą. P rzechy łkę  trzeba b y ło ­
by  stale zm ieniać, zależnie od posuwu, ja k i się stosuje. N ie ­
k tó re  k o n s tru k c je  tra k ó w  rozw ią zu ją  to zagadnienie w  ten 
sposób, że p row adn ice  ra m y  m a ją  możność nachy lan ia  się, 
a będąc sprzężone z rączką posuw u n a ch y la ją  się au tom a­
tycznie , zw iększa jąc odpow iedn io  przechyłkę.

S tosowanie p rz e c h y łk i m a sw oje u jem ne strony. Otóż na ­
chylona p iła  w  czasie podnoszenia cofa się od czoła rzazu 
o ty le , ile  w ynos i p rze chy łka  m ie rzona na d ługości skoku 
ram y. W  m om encie w ięc szczytowego górnego położenia p i ł 
m iędzy końcam i zębów i  czołem rzazu is tn ie je  odstęp i  zęby 
na początku ru ch u  w  dó ł n ie  n a p o tyka ją  na d rew no do czasu 
aż k ło d a  się p rz y b liż y . W  ten sposób tra c i się pew ną część 
skoku roboczego na tzw . ru ch  „p u s ty “ . S tra ta  skoku robocze­
go je s t też s tra tą  ilo śc i zębów p racu jących  i  byw a  bardzo 
duża w  zależności od n a d m ia ru  p rze ch y łk i. O czyw iście p rzy  
ta k  p racu jące j p ile  n ie  m ożna zastosować dużego posuw u bez 
je j przeciążenia i  bez „b u ch to w a n ia “ .

D la  usun ięc ia  te j w a d y  trzeba by ło  zm usić k ło dę  do p rz y b li­
żenia się do k ło d y  zan im  ona zacznie spadać, c z y li p rzysp ie ­
szyć posuw , żeby zaczynał się nieco wcześnie j, n im  p iła  zacz­
n ie  ciąć. Ten ty p  posuw u je s t w spom n ianym  rodza jem  t r z e ­
c i m  i  je s t powszechnie stosowany. W ym aga on je d n ą k  o k re ­
sowej re g u la c ji, zasady k tó re j są na ogół m ało znane.

Rys. 2. S chem at re g u la c ji posuw u.

Dobrze w y re g u lo w a n y  tra k  z posuw em  przysp ieszonym  p ra ­
w ie  n ie  m a s tra t spowodow anych p rzechy łką , n ie  m a ude­
rzeń p rz y  w rę b y w a n iu  się zębów w  dno  rzazu, chód jego je s t 
spoko jny i  znacznie cichszy.

Na czym  polega reg u lac ja  tak iego  posuwu?
Przede w szys tk im  co pew ien  czas na leży w ykonać „p róbę  

s taw an ia “ . W  ty m  celu puszcza się t ra k  w  ru ch  i  w łącza się 
posuw  bez p rzec ie ran ia  k ło d y . W  pew nym  m om encie przesu­
w a się pas na ko ło  luźne. T ra k  zaczyna iść coraz w o ln ie j. K ła ­
dz iem y wówczas rękę na c iągnącym  w a lcu  posuw ow ym  i  czu­
ją c  pod p a lca m i k ie d y  w a lec rusza, a k ie d y  stoi, p o ró w n u ­
je m y  ten ru ch  ze z w o ln io n ym  ruchem  ram y. M ożem y w ó w ­
czas dobrze zaobserwować k ie d y  w ypada  początek posuwu, 
c zy li o b ro tu  wa lca. P rzy  tra ka ch  z posuwem  przyspieszo­
n ym  p o w in ie n  on w ypadać p ra k tyczn ie  10 do 15 cm  przed 
gó rnym  szczytow ym  po łożeniem  ra m y  (ok. 30% skoku). O ile  
posuw  zaczyna się z m om entem , lu b  na w e t po m om encie 
opadania ram y, oznacza to, że przyspieszenia n ie  ma. P róba 
ta da je oczyw iście w y n ik i ty lk o  p rzyb liżone , gdyż w  czasie 
pe łnych  ob ro tów  w ys tę p u ją  w iększe poś lizg i i  inne  n iedo­
k ładności, ta k , że przyspieszenie m a le je ; d la  naszej re g u la c ji 
p róba  taka  je d n a k  wystarcza.

Co zrob ić, żeby posuw  przyspieszyć, o ile  sp raw dzim y, że 
zaczyna się on z b y t późno?

Z A S A D Ę  re g u la c ji p rzedstaw ia  rysun ek  2. Czop k o rb o - 
w odu i  czop d rążka  posuwowego n ie  p o w in n y  w  ty m  sam ym  
m om encie stać u szczytu swego położenia. Czop d rążka  w i­
n ien wyprzedzać czop ko rbow odow y, to  znaczy ju ż  schodzić 
w  dó ł gdy czop ko rb ow odo w y je s t u  góry. W  każdym  raz ie  po­
w in ie n  on w  tym  m om encie ju ż  ciągnąć za drążek posuw o­
w y . N a leży w ięc  czop d rążka  przesunąć z po łożenia 1 w  po­
łożenie 2. O czyw iście p rzy  każde j k o n s tru k c ji tra k a  i  jego 
m echan izm u posuwowego na leży się zastanow ić, w  k tó rą  s tro ­
nę p rzesun ię ty  czop da je przyspieszenie, a w  k tó rą  opóźnie­
nie. K o rb a  przedstaw iona  na ry s u n k u  2 n ie  da je  m ożliw ośc i 
przesun ięcia  czopa d rążka naprzód, gdyż m a je d y n ie  p iono ­
w e przesunięcie, służące do zb liżan ia  i  odda lan ia  czopa od 
środka w a łu , c zy li do zm iany  m im ośrodow ości i  zm iany w ie l­
kości posuwu. Im  w iększa odległość czopa od środka w a łu , 
ty m  w iększy  skok d rążka i  ty m  w iększy  posuw . D la  naszej 
re g u la c ji posuw u trzeba  b y ło b y  w y ją ć  k lin ,  za pomocą k tó re ­
go osadzona je s t korba, ko rbę  obrócić  o pew ien  k ą t, naciąć 
n o w y  ka n a ł na k lin ,  w b ić  go na now e m ie jsce i  w  ten sposób 
przyspieszyć posuw.

O czyw iście sposób ta k i n ie  je s t p ra k tyczn y , an i dok ładny  
i  n ie  da je  m oż liw ośc i ła tw e j zm iany  w yprzedzen ia  (przysp ie­
szenia), toteż różne fa b ry k i zaczęły stosować różne syste­
m y  k o rb  m ające na celu ła tw ą  regu lac ję . K ażd y  z ty c h  sys­
tem ów  p o w in ie n  dać m ożliw ość dw u  przesunięć: w  bo k  dla  
zw iększen ia w yp rzedzen ia  i  w  k ie ru n k u  od środka w a łu  d la  
zm ia ny  w ie lko śc i posuw u. Prostsze k o rb y , m ające ty lk o  ukoś­
ne kana ły , p rzy  p rzesun ięc iu  czopa jednocześnie zm ie n ia ją  
w ie lkość  posuw u, bo zm ien ia  się odległość czopa od środka 
w a łu . M e ch an ik  p rzys tęp u jący  do re g u la c ji w yp rzedzen ia  po ­
w in ie n  zm ie rzyć odległość środka czopa drążka od środka 
w a łu , po tem  czop zluzować i  przesunąć w  k ie ru n k u  w iększe­
go w yprzedzen ia  (zw yk le  byw a  to  k ie ru n e k  zgodny z ob ro ­
tem  kó ł), w  końcu  zaś m usi sp raw dzić  czy zm ierzona po­
p rzedn io  odległość n ie  zm ie n iła  się, po p ra w ić  ją  i  czop za­
mocować.

N A J Ł A T W IE J  i  n a jd o k ła d n ie j da je  się w yprzedzenie re ­
gu low ać p rzy  tra k a c h  system u Le in , p rzy  nowszych t ra ­
kach B lum w e, ca łk iem  zaś ła tw o  p rzy  tra k a c h  p o lsk ie j ko n ­
s tru k c ji GR 65, gdzie w ys ta rczy  prze łożyć czop z jedne j 
d z iu ry  na k o rb ie  do d ru g ie j, bez zm ia ny  w ie lko śc i posuwu.

Po przesun ięc iu  czopa spraw dzam y W yprzedzenie poprzed­
n io  op isaną „p ró b ą  s taw an ia “  i  ew en tua ln ie  (jeże li w yp rze ­
dzenie jeszcze je s t za m ałe) ponow nie  czop przesuw am y.

Różne system y typ o w ych  k o rb  przedstaw ia  rysu n e k  3.
Jak  teraz będzie p racow a ł tra k?
T ra k o w y  może dać p iło m  dość dużą p rzechy łkę . P rzechy łka  

pow oduje , że w  czasie podnoszenia się ra m y  p i ły  szybko 
odchodzą od dna rzazu, w y c o fu ją  się z d rew na  i  swobodnie 
id ą  do gó ry . Z an im  do jdą  do górnego po łożenia zaczyna się 
posuw  k ło d y  ,tak  że w  m om encie gdy p iła  rozpoczyna sw ój 
roboczy chód w  dół, dno rzazu sta je  tuż  p rzy  końcach zębów 
i  zęby od razu zaczynają ciąć. N ie  m a s tra ty  na ru ch  „p u s ty “  
Cą ły skok p iły  zosta je w yko rzys ta ny . M ożna bez obaw y stoso­
w ać duży posuw.

S praw a w ie lko śc i p rz e c h y łk i p i ły  p rzy  ty m  rod za ju  posu­
w u  przedstaw ia  się następująco.
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W Y P R Z E D Z E N IE  posuw u pow odu je  wcześniejsze rozpoczę­
cie ru ch u  k ło d y  i  dosunięcie je j do p i ły  p rzed szczytow ym  
położeniem  ram y. M ożna w ięc całą w ie lkość  posuw u (w yp a ­
dającą na jeden skok ram y) podz ie lić  na  część pierwszą, is t ­
n ie jącą  p rzed  podn iesien iem  się ra m y  i  część d rugą  —  za­
chodzącą podczas spadania p ił.  Ta część p ierw sza stanow i 
pew ien  u ła m e k  całego posuw u, np. ’/<, lu b  Vs (w  procen tach: 
25% albo 33%). P rzy  stosow aniu w iększego posuw u rośn ie  
też odpow iedn io  p ierw sza część posuw u, ale stosunek je j do 
całego posuw a zostaje sta le  ten sam (np. '/ i lu b  */s). W ie l­
kość tego u ła m ka  zależy od po łożenia czopa na korb ie . G dy 
czop drążka m ocno w yprzedza czop korbow odu , p ierw sza

Jak  w y n ik a  z powyższego w zo ru  p rzechy łka  p i ł  pow inna  
być  dobrana do każdorazowego posuwu. D obran ie  to n ie  jes t 
trudn e  o ile  znam y w ie lkość  „ w “  naszego tra ka . P rzypuśćm y, 
że „ w “  =? V3. Jaką p rzechy łkę  dać p iło m  p rzy  posuw ie 9 mm? 
O bliczen ie proste : n  =  V s X  9 +  1 do 2 =  3 +  1 do 3 =  
=  4 do 6 m m .

W  ja k i sposób m ożna w yznaczyć lite rę  „ w “ ?
D la  dokładnego wyznaczenia po trzebny  b y łb y  przyrząd  

zw any in dyka to rem . In d y k a to ry  ta k ie  budow ano i  bu du je  
się o różnych  kon s tru kc ja ch , jednakże n ie  s ta ły  się one jesz­
cze u rządzen iam i p o m ia ro w ym i powszechnie stosowanym i, 
toteż ta rta c z n ik  zdany je s t p rzy  u s ta lan iu  p rz e c h y łk i p rzy

część posuw u będzie w iększa, w ięc  i  u łam e k  okreś la jący  w y ­
przedzenie będzie w iększy. O czyw iście, je że li część ta  m ie ­
rzona w  m ilim e tra c h  w yn ies ie  np. 5 m m , to  i  p iła  będzie m u ­
sia ła n a jm n ie j 5 m m  cofnąć się od dna rzazu, c zy li że p rze­
ch y łka  p i ły  m usi być ró w n a  co n a jm n ie j w ie lko śc i p ie rw sze j 
części posuw u. W y n ik a  stąd, że p rze chy łka  p i ł  p rzy  posu­
w ie  przysp ieszonym  zależna je s t od w ie lk o ś c i p o s u w u  
i  w y p r z e d z e n i a .  M ożna to u jąć  w  następu jący w zó r:

N iech li te ra  „ w “  oznacza stosunek w yprzedzenia, czy li 
w spom n iany w yże j u ła m e k  ’/ t  lu b -1/« lu b  in n y  odm ienny d la  
każdego traka . L ite ra  „ p “  n iech  oznacza posuw  k ło d y  na 
1 skok ram y. W tedy  p ie rw sza  część posuw u (do podn iesien ia 
się p ił)  -wyniesie: „ w x p “ . P rzech y łka  m u s i być ró w n a  co n a j­
m n ie j te j p ie rw sze j części posuw u, a w ięc : p rze chy łka  „ n “  =  
~  w  x  p, a p ra k tyczn ie  dodaje się jeszcze 1 do 3 m m . W ięc 
ostatecznie:

P rzech y łka  „ n “  =  w  x  p  j -  1 do 3 m m .

posuw ie przysp ieszonym  na w łasne wyczucie. Pozostaje 
w  sposób dośw iadcza lny u s ta lić  p rzechy łkę  d la  różnych  po­
suw ów  przew ażnie stosowanych, o r ie n tu ją c  się w e d łu g  w y ­
rzucania tro c in  przez p iły . P rzy  przechyłce dostosowanej do 
posuw u zęby p i ł  ty lk o  przez k ró tk i m om ent będą ta r ły  o dno 
rzazu i  w y rz u t tro c in  do gó ry  będzie n ieduży. Jeże li razem  
z p iła m i w y la tu je  w  górę chm u rka  d ro bn ych  tro c in  i  py łu , 
unosząc się ponad tra k ie m , oznacza to , że p rze chy łka  jes t 
za m a ła  i  zęby trą  p rz y  ru ch u  do góry. Dobrze nachylona 
p iła  będzie w yrzu ca ła  ty lk o  te tro c in y , k tó re  pozostały w  lu ­
kach m iędzyzębnych po ukończen iu  cięcia. T ro c in y  te od - 
razu spadają, n ie  unosząc się do góry. O czyw iście ta k ie  „b a ­
danie“  m oż liw e  je s t ty lk o  pod w a ru n k ie m  zupe łn ie  je dnako ­
w e j p rz e c h y łk i w szys tk ich  p i ł  w  sprzęgu. U s ta liw szy  dobrą 
p rzechy łkę  d la  pewnego posuw u m ożna w y lic z y ć  p rzyb liżo n y  
stosunek w yprzedzenia.
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U S T A LO N E  w yprzedzen ie  n ie  je s t zawsze ta k ie  samo d la  
pewnego traka . C iężko p ra cu jący  m echan izm  posuw ow y w y ­
ra b ia  się dość ła tw o . L u z y  na bo lcach i  łożyskach, na w a ­
haczu, poś lizg i w y ro b io n ych  zapadek i  k ó ł posuw ow ych po­
w o du ją  opóźnien ie posuw u, w zrasta jące w  m ia rę  postępu­
jącego w y ra b ia n ia  się m echan izm u posuwu. D obrze w y re g u ­
lo w an y  w  czasie rem on tu  t ra k  ju ż  po trzech  m iesiącach m a 
posuw  późnie jszy, a po u p ły w ie  pó ł ro k u  p racy  n ieraz w  ogóle 
za późny. D latego k o n tro lę  w ed ług  p ró by  „s ta w a n ia “  na leży 
pow tarzać co pew ien  czas (np. co dw a m iesiące) i  w yp rze ­
dzenia prze regu low yw ać.

Znacznie proście j p rzedstaw ia  się spraw a p rz e c h y łk i p i ł 
p rzy  posuw ie je dn o s ta jn ym  (n iep rze ryw anym ).

P rzy  system ie ty m  k ło da  idz ie  naprzód ta k  w  czasie podno­
szenia się ja k  i  w  czasie spadania p ił.  Żeby w ięc p iła  n ie  ta r ła  
o dno rzazu, m us i m ieć p rze chy łkę  w iększą n iż  pó ł posuwu. 
W  p ra k tyce  p rz y jm u je  się p rzechy łkę  ró w n ą  pó ł posuw u +  
+  2 m m . T a rc ia  g rzb ie tó w  zębów o dno rzazu p rzy  ty m  sys­
tem ie  n ie  da je  się usunąć, gdyż różn ica  m iędzy szybkością 
co fan ia  się p i ły  a nabieganiem  k ło d y  jes t bardzo m ała. Z a­
stosowanie z b y t dużej p rz e c h y łk i pow odu je  tu  s ilną  s tra tę  
na ruch  „p u s ty “ .

D la  u n ikn ię c ia  dostosow yw an ia p rz e c h y łk i do w ie lko śc i po­
suw u zastosowano tzw . posuw  po dw ó jny . M echan izm  tego 
posuw u posiada dw ie  k o rb y  napędowe o różne j m im ośrodo-

w ości i  różnym  w yprzedzen iu . K o rb a  g łów na da je  posuw  za­
sadniczy, przyspieszony, ko rba  zaś d ruga  dz ia ła  w  czasie pod­
noszenia się ra m y  i  pozw a la  na przed łużen ie  p ierwszego o k re ­
su posuw u, c zy li zachodzącego przed podn iesien iem  się ra ­
m y. W  ten  sposób p rze ch y łka  p i ł  może być  p rz y ję ta  dość 
dow o ln ie  w  g ran icach od pó ł do 3U posuw u (zależnie od m o­
ż liw ośc i re g u lo w a n ia ^  w  czasie zaś p racy  dostosow uje się 
w ie lkość  posuw u za pomocą w ym ien ionego m echan izm u po­
mocniczego (drugiego) do w ie lko śc i p rz e c h y łk i tak , aby s tra ta  
na skoku  b y ła  m in im a lna .

W arto  zaznaczyć, że staranne dostosow yw anie p rz e c h y łk i 
p i ł  m a sens ty lk o  w tedy , gdy tra k o w i s tarann ie  zaw ieszają 
p iły ,  da jąc im  tę  samą p rze chy łkę  m ie rzoną dok ładn ie  na 
każdej p ile . W  ty m  celu p rzy rzą dy  do p ionow an ia  p i ł  n ie  
mogą być p ry m ity w n e  (ja k  to się p rzew ażn ie  spotyka), lecz 
zaopatrzone w  odpow iedn ie  skale i  m ożliw ość p o m ia ru  w  n ie ­
w ygodnych  w a ru n ka ch  i  p rzy  na jczęście j n ieodpow iedn im  
św ie tle . Jedna źle zaw ieszona p iła  może psuć ca ły  zestaw.

Jak  w idać  z powyższego opisu, spraw a stosowania p rze­
c h y łk i p i ł  n ie  je s t dow olna, an i zb y t prosta, toteż w in ie n  się 
z n ią  zapoznać ca ły  techn iczny zespół k ie ro w n ic z y  ta rta k u , 
specja ln ie  zaś m echan icy i  zaw iadow cy ha l. T ru d  je d n a k  się 
opłaca, gdyż rzecz ta  przew ażnie n ie  je s t znana lu b  zan ied­
bana, a p rzy  zastosowaniu om aw iane j re g u la c ji i  popraw ek 
w yd a tn ie  o d b ija  się na w zroście  p ro d u k c ji.

W IE S Ł A W  N A D O W S K I

Cieplne własności drewna w świetle badań radzieckichł)
Od n a jd aw n ie jszych  czasów d rew no je s t je d n ym  z na jw a żn ie jszych  surow ców . Konieczność ciągłego roz ­

szerzania zakresu zastosowania d rew na  w ym aga ła  rów n ie ż  i  szczegółowego poznania w szys tk ich  jego w ła ­
sności. W  badaniach w łasności d rew na p rzo du je  Z w ią zek  R adziecki. O bok in n y c h  w łasności rozpracow ano  
tam  i  u ję to  w  proste w zo ry  rów n ie ż  i  c iep lne w łasności d rew na. W y n ik i tych  badań poda jem y w  skrócen iu  
w  n in ie js z y m  a rty k u łe .

N A J W A Ż N IE J S Z E  w łasności ciep lne d rew na  to : w y d a j­
ność c iep lna i  p rze w o dn ic tw o  cieplne.

W ydajność ciep lna d rew na  zależy od ga tunku , w ie k u  drze­
wa, w a ru n k ó w  s ied liskow ych , m ie jsca w  p n iu  itd .

T a b l i c a  1

G atunek
drewna

Drewno powietrzno-suche 
o w ilgo tn ośc i —  20%

W ydajność 
cieplna 

różnych ga­
tun ków  w 
porów naniu 

do w yd a jn o ­
ści c iep lne j 

drewna 
grabu

Robocza 
w y d a j­

ność 
ciep lna 
w  K ca l

Ciężar
objętość.

W łaściw a 
w y d a j­

ność 
ciep lna 
w  K ca l

Brzoza 2 240 0,622 1 389 0,89
B uk 2 133 0,591 1 258 0,80
W iąz 2 341 0,547 1 282 0,84
Grab 2 148 0,769 1 654 1,00
Dąb 2 229 0,693 1 538 0,99
Św ierk 2 274 0,472 1 068 0,66
W ierzba Iw a 2 316 0,487 1 128 0,71
Kasztan 2 309 0,575 1 317 0,80
K lo n ■ 2 277 0,659 1 503 0,91
L ipa 2 382 0,439 1 046 0,57
Modrzew 2 307 0,474 1 084 0,66
Olcha 2 244 0,500 1 122 0,67
Osika 2 329 0,430 1 002 0,65
Jodła 2 364 0,555 1 312 0,70
Sosna 2 330 0,550 1 282 0,67
Topola 2 268 0,366 839 0,50
Jesion 2 191 0,644 1 403 0,92

Średnio 2 276 0,551 1 248 0,76

Rozróżn ia się: a) wyższą, lu b  tzw . absolutną w yda jność  
c iep lną, w yraża jącą  się ilo śc ią  c iepła, w yd z ie lan ą  p rzy  p e ł­
n ym  spa len iu  1 k g  d re w n a ; b) roboczą  w yda jność  ciep lną 
drew na, k tó ra  uw zg lędn ia  w ilgo tność  i  zaw artość po p io łu  
w  d re w n ie ; c) w łaśc iw ą  w yda jność  c iep lną —  przedstaw ia jącą  
stosunek roboczej w yd a jn ośc i c ie p ln e j do c iężaru ob ję tośc io­
wego drew na.

P rak tyczn ą  cha ra k te rys tykę  w yd a jn ośc i c iep lne j d rew na 
da je  w łaśc iw a  w yda jność  cieplna.

W yższą w yda jność  c iep lną  d rew na  określa  się ja k o  sumę 
w yd a jn o śc i c ie p ln ych  poszczególnych s k ła d n ik ó w  chem icz­
nych, o trzym yw a n ych  p rzy  ich  sw obodnym  spa lan iu . Wyższa 
w yda jność  c iep lna  d la  d rew na może być  określona w  p rz y ­
b liż e n iu  w g  w zo ru  D. I .  M ende le jew a :

Q =  81 C +  300 H  —  26 0

gdzie: C, H  i  O —  zaw artość w  d re w n ie  w ęgla, w o do ru  i  t le ­
nu  w  procentach.

T a b l i c a  2

Nazwa p a liw a
Zdolność w y ­

tw arzania 
pa ry  w  kg

W ilgo tność
pa liw a

%

Brzoza 3,75 20
B uk 3,63 20
Grab 3,65 20
Dąb 3,74 20
Olcha 3,82 20
Sosna 4,01 20
A n tra c y t 9,7
W ęgiel b ru na tn y 6,3 _
W ęgiel drzewny 8,6 10
Pozostałości ropy 13,9
T orf 5,5 11

*) N a podstaw ie  p o d ręczn ika  „D re w ię s in a  i  jego  o b ra b o tk a “ .
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T a b l i c a  3

G atunek drewna 
lu b  m a te ria łu  

drzewnego

W spó łczynn ik  przewodnictw a 
cieplnego w  K ca l/m 2 godz °C m

w  poprzek 
w łók ien

w zd łuż
w łók ie n

B a lin it 0,15 0,20
D e lta  —  drewno 0,13 0,17
Dąb 0,20 0,35
Świerk 0,13 0,31
K lo n 0,15 0,37
Sosna 0,13 0,31
Drewno prasowane 0,32

D okładne okreś lan ie  wyższej w yd a jn ośc i c iep lne j drew na 
przeprow adza się w  la bo ra to ria ch , na drodze k a lo ry m e try c z ­
ne j. Roboczą i  w łaśc iw ą  w yda jność  c iep lną różnych g a tunkó w  
d rew na (wg A rn o ld a ) podaje ta b lica  1.

W ydajność ciep lna d rew na  w  dużej m ierze zależy od w i l ­
gotności drew na. Z  w zrostem  w ilgo tn ośc i w yda jność  c ie p l­
na d rew na  m ale je .

Robocza w yda jność  c iep lna  w  K c a l może być określona 
em p irycznym  w zorem  p ro f. N adieżdina:

Q  rs =  4370 —  50 W  (d la  pow ie trzno-suchego drew na) 
i  Q rw  =  3870 —  45 W  (dla spław ianego drew na) 

gdzie: W  —  w ilgo tność  w zg lędna d rew na  w  procentach. 
D rew no  o w ilgo tn ośc i 70% p ra k tyczn ie  n ie  p a li się. 
T em pe ra tu ra  w y tw a rza n a  podczas spalania d rew na teore­

tyczn ie  w ynosi, oko ło  1547°. P rak tyczn ie  z od liczen iem  s tra t 
(och ładzanie p łom ie n ia  na dm iarem  pow ie trza  itp .) tem pera­
tu ra  spa lan ia  zaw ie ra  się w  g ran icach od 700 do 1200°, a śre­
dn io p rz y jm u je  się 1000 —  1025°C.

Zdolność w y tw a rz a n ia  pa ry , c zy li ilo śc i w ody w  kg  za­
m ien ione j w  parę p rzy  spa len iu  1 k g  drew na, je s t n ie w ie lka  
i  w ynos i ś rednio 3,8 kg  (tab lica  2).

P rzew od n ic tw o  ciep lne drew na, podobn ie ja k  i  in n y c h  m a­
te ria łó w , okreś la  się za pomocą w spó łczynn ika  w yrażającego 
ilość c iep ła  w  ka lo r ia ch  przechodzącą w  ciągu 1 godziny przez 
p ły tę  o pow ie rzchn i 1 m 2, grubości 1 m , p rzy  różn icy  tem pe­
ra tu r  z obu s tron  p ły ty  o 1°C (tab lica  3).

D rew no  odznacza się s łabym  p rzew odn ic tw em  c iep lnym , 
a szczególnie w  stan ie suchym .

W raz ze w zrostem  ciężaru obję tościowego d rew na  i  w ilg o t­
ności p rze w o dn ic tw o  ciep lne w zrasta . Np. p rzy  w zroście  w i l ­
gotności d rew na  z 5 do 15%, w sp ó łczyn n ik  p rze w o dn ic tw a  
cieplnego w zras ta  o 10%.

M IE C Z Y S Ł A W  F O R M A N O W IC Z

O naprężeniach w suszonym drewnie
Jednym  z zasadniczych m om entów  w  tech no log ii d rew na, 

w ysu w a jących  suszenie d rew na do rzędu zagadnień n a jt ru d ­
n ie jszych , w ym aga jących  poza tzw . p ra k ty k ą  suszenia, ró w ­
nież dużej w iedzy  teore tyczne j, je s t w ystępow an ie  naprężeń 
w  c y k lu  suszenia drew na. N ie  m ożna zaliczyć do w y ją tk u  
p rzyp a d kó w  złego w ysuszenia ta rc ic y , k tó re  spostrzega się 
przew ażnie dopiero po zakończeniu procesu suszenia.

W ady suszenia w y n ik a ją  z dw óch źródeł, a m ia no w ic ie :
1. z samej budow y drew na, oraz 2. z n iew łaśc iw ie  p row adzo­
nego procesu suszenia.

O ile  przyczyna  pierwsza, om ów iona szerzej w  a r ty k u le  p i.  
„O  pęcznien iu  i  ku rcze n iu  się d re w n a “  *) je s t z n a tu ry  rze - 
czy tru d n a  do usunięcia , o ty le  d rug ie  zagadnienie zależne 
je s t od samego suszarnika, lecz w ym aga dużej zna jom ości

z ja w is k  po w sta jących  w  
tra k c ie  suszenia drew na. W  
w iększości bo w ie m  p rz y ­
pa dkó w  w a d liw e  wysusze­
n ie  w y n ik a  z n ieznajom ości 
lub  n iedocen ian ia  w ystępo­
w a n ia  w  d re w n ie  w yso k ie ­
go rzędu naprężeń.

A r ty k u ł n in ie js z y  m a na 
ce lu  om ów ien ie  p rzyczyn  
po w staw an ia  ty c h  na p rę ­
żeń oraz m oż liw ośc i ich  
w y k ry w a n ia  i  n iw e low an ia .

Jeś li o k re ś lim y  w ilg o t­
ność d rew na w  różnych 
p u n k ta c h  jego p rz e k ro ju  
poprzecznego, to  zobaczy­
m y, że jes t ona w  każdym  
pu n kc ie  in n a  (rys. 1).

Jeś li będziem y obserw o­
w a li stan w ilg o tn o śc i ró w ­
n ież w  poszczególnych eta­
pach suszenia drew na, to 
to  zobaczym y, że k rz y w a

Rys. 1. P rz y k ła d  rozm ieszczenia 
w ilg o tn o ś c i w  d rew n ie .

*) , .P rzem ys ł D rz e w n y “  n r  12/52.

rozm ieszczenia w ilg o tn o śc i u lega przesun ięciu , zachow ując 
je dn ak  podobny ks z ta łt pa rabo liczny  (rys. 2).

Z  ry s u n k ó w  1 i  2 w y n ik a  jasno, że:
1. w a rs tw y  w ew nę trzne  są zawsze ba rdz ie j w ilg o tn e  n iż  

w a rs tw y  zewnętrzne,
2. rozm ieszczenie w ilg o tn o śc i na  p rz e k ro ju  poprzecznym  

d rew na  jes t n ie ró w no m ie rn e  w  c iągu całego c y k lu  suszenia,
3. w a rs tw y  w ew nę trzne  dostosow ują się bardzo p rędko  do 

w ilgo tn ośc i odpow iada jące j w a ru n ko m  otaczającego po ­
w ie trza .

Jeś li w ięc  uśw iad om im y sobie fa k t  is tn ie ją cych  stale, lecz 
zm ien ia jących  się różn ic  w ilgo tn ośc i drew na, a nadto  d ru g i 
fa k t, że w ilgo tność  w  d rew n ie  stale w ę d ru je  z p a r t i i  w ilg o t­
nych  do suchych oraz z p a r t i i 
c iep le jszych do z im n ie jszych, 
to  jasne się staje, że muszą 
w  tra k c ie  suszenia pow staw ać 
naprężenia, k tó re  n ie  ty lk o  
u tru d n ia ją  proces suszenia, ale 
—  w  raz ie  przeoczenia ich  —  
m ogą z d y s k w a lifik o w a ć  całą 
p a rtię  suszonego drew na.

O b jaw em  ty c h  naprężeń są 
m. in . w ystępu jące  w  suszo­
n ym  d re w n ie  w sze lk iego rodza­
ju  pękn ięc ia . W ystępow an ie  
naprężeń w yw o ła n e  jes t sze­
reg iem  następu jących  z jaw isk .

Jak  pow iedz iano  poprzednio, 
w ilgo tn ość  w  d re w n ie  jes t n a j­
wyższa w  środkow ych , a n a j­
niższa w  zew nę trznych  p a r­
tiach . Z  m om entem  rozpoczę­
cia suszenia w ilgo tn ość  zaczy­
na w ędrow ać ze środka na ze­
w n ą trz  z szybkością zależną 
m. in . od ró żn icy  w ilgo tn ośc i 
części w e w nę trzne j (uw) i  czę­
ści zew nę trzne j (u z) u w — u z.

Rys. 2. P rz y k ła d  rozm ieszczenia 
w ilg o tn o śc i w  suszonym  d re w ­

n ie .
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P ow sta jący spadek w ilgo tn ośc i oraz jednoczesne kurczen ie  
się drewna^ w y w o łu je  pow staw anie  w e w ną trz  tego d rew na 
naprężeń, t j .  s ił śc iska jących i  rozciągających.

W a rs tw y  zew nętrzne w  tra k c ie  suszenia bardzo szybko do­
s tosow ują  sw o ją  w ilgo tność  do te j, ja k a  w y n ik a  z rów no w ag i 
h ig ro sko p ijn e j drew na, dyk to w a n e j w a ru n k a m i otaczające­
go pow ie trza . Jeś li w a ru n k i suszenia są gw a łtow ne , to  p a rtie  
zew nętrzne są ju ż  suche, podczas gdy w ew nę trzne  w yka zu ją  
w ilgo tność  znacznie wyższą (rys. 2), często na w e t p rze k ra ­
czającą p u n k t nasycenia w łók ie n . W a rs tw y  zew nętrzne k u r ­
czą się, zaciska jąc w ew nę trzne  p a rtie  i  nac iąga ją  się podob­
nie, ja k  dę tka  na ko le  lu b  ja k  naciągana na ko ło  gorąca 
obręcz. W  p ie rw szym  p rzyp ad ku  dę tka  ściska obręcz koła, 
sama zaś naciąga się, w  d ru g im  p rzyp ad ku  stygnąca obręcz 
zaciska ko ło , podczas gdy w  n ie j sam ej pow sta ją  napręże­
n ia  rozciągające. Rozdzia ł ty c h  naprężeń na p rz e k ro ju  po­
przecznym  d re w n a  p rzedstaw ia  rys. 4.

Skoro te  naprężenia rozciągające przew yższa ją  gran ice  w y ­
trzym a ło śc i drew na, wówczas pow ie rzchn ia  d rew na  pęka 
i  pow sta ją  pękn ięc ia  zew nętrzne (rys. 5a).

ICiedy wreszcie ściskana dotąd w a rs tw a  środkow a zaczyna 
schnąć, k u rc z y  się i  pociąga za sobą w a rs tw ę  zew nętrzną. 
N a sku tek tego pow sta łe  up rzedn io  pękn ięc ia  zew nętrzne za­
m y k a ją  się i  s ta ją  się pozorn ie  n iew idoczne, chociaż nada l 
is tn ie ją .

Jeś li ko n tynuo w a ć  będziem y suszenie w  tych  sam ych w a ­
run kach , bez żadnych srodkow  zapobiegawczych, w a rs tw a

+ +  +  +  +  + +  + 

+ — -  - -  - -  - 4 -

* 4  4 4 + + +  -t+

¡ 4 - 4  4 + 1- + + J

Rys. 3. U k ła d  naprężeń w  drew - 
n ie  w  czasie pow staw an ia  p ę k ­

n ięć  w e w n ę trzn ych .

Rys. 4. U k ła d  naprężeń w  d re w ­
n ie  w  czasie pow staw an ia  p ę k ­

n ięć  zew nę trznych .

a. . b. 1

zew nę trzna s tw a rd n ie je  i  s tra c i sw o ją  plastyczność. Ten stan 
nazyw am y zaskorup ien iem . P a rtia  ta  n ie  może nadążyć za 
kurczącą się p a rtią  w ew nę trzną , a ty m  sam ym  przec iw dz ia ła  
ku rcze n iu  się w a rs tw y  w e w nę trzne j. W  w a rs tw ie  te j zaczy­
n a ją  pow staw ać naprężenia rozciągające, podczas gdy p a rtia  
zew nętrzna ulega z k o le i naprężeniom  ściska jącym . R ozdzia ł 
tych  naprężeń p rzedstaw ia  rys. 3.

Jeśli naprężenia te w  p a r t i i  w e w nę trzne j są nadm ierne  
i  p rzew yższa ją w y trzym a łość  d rew na, po w s ta ją  w te d y  pęk­
n ięc ia  w zd łuż  p ro m ie n i rdzen iow ych , n a jb a rd z ie j z pow odu 
sw o je j budow y, na pękn ięc ia  poda tnych. Te n a jb a rd z ie j n ie -

Rys. G. W p ły w  naprężeń w e w n ę trzn ych  na odkszta łcen ia  
d rew na.

bezpieczne, bo d y s k w a lifik u ją c e  n ie m a l zupe łn ie  m a te ria ł 
d rze w n y pękn ięc ia  nazyw am y pękn ięc ia m i w e w n ę trzn ym i 
(rys. 5b).

N a leży zaznaczyć, że pękn ięc ia  w ew nę trzne  n ie  w ys tęp u ją  
w y łączn ie  w  ta rc ic y  g ru be j, balach. S po tyka się je  rów n ież  
w  źle suszonej ta rc ic y  c ie nk ie j. Zaobserw ow ano je  —  w  su­
szonej w  do w o lny  sposób, n iezgodny z reż im em  —  ta rc ic y  
dębowej o grubości 29 mm .

N ie ró w n o m ie rn ie  rozłożona po w ysuszen iu d rew na  w ilg o t­
ność pow odu je  u trz y m y w a n ie  się n iew idocznych  na oko n a ­
prężeń, k tó re  w y z w a la ją  się dopiero po pocięciu  wysuszonej 
ta rc ic y  na m nie jsze e lem enty, pow odu jąc ich  skręcanie lu b  
w yg inan ie . Rys. 6 przedstaw ia  zachow anie się e lem entu w y ­
ciętego z ba ła  o n ie ró w n o m ie rn ie  rozm ieszczonej w ilgo tnośc i. 
S trza łka  w yg ięc ia  f, dochodząca do k i lk u  czy k ilk u n a s tu  m i l i ­
m e trów , pow odu je  n iepo trzebn ie  s tra ty  m a te r ia łu  w  czasie 
ob róbk i.

Jest w ię c  rzeczą w ażną i  kon ieczną, aby suszenie d rew na 
b y ło  prowadzone w  ta k ic h  w a run kach , aby n ie  dopuścić do 
pow staw an ia  naprężeń i  to szczególnie naprężeń rozc iąga ją ­
cych w  p a rtia c h  w e w nę trznych , a śc iska jących w  pa rtia ch  
zew nę trznych  (rys. 3 i  5b). Proces suszenia n ie  może być 
prow adzony dow o ln ie , lecz w e d łu g  usta lonego reż im u, p rzy  
czym  konieczne w ych y le n ia , z uw a g i na specyficzne w łas ­
ności s tru k tu ra ln e  suszonego drew na, n ie  m ogą być z b y t du ­
że i  n ie  mogą zniekszta łcać usta lonego w yk re su  suszenia.

S usza rn ik  p o w in ie n  znać zarów no p rzyczyn y  pow staw an ia  
naprężeń, ja k  i  sposoby ic h  ko n tro lo w a n ia , zapobiegania im  
czy n iw e low an ia . N a jpew n ie jszą  m etodę, lecz n ies te ty  rzadko 
stosowaną, s tanow ią  p ró b k i w id e łko w e  (rys. 7).

Jeś li rów now aga w ilgo tn ośc i m iędzy poszczególnym i p a r t ia ­
mi^ suszonego d rew na zosta je zachw iana, w te d y  każda część 
p ró b k i odkszta łca się w  różny sposób, w  zależności od sta- 
nu, w  ja k im  się d rew no zna jdu je . R ysunek 7 p rzedstaw ia  
zachow anie się p ró b k i W ide łkow e j w  zależności od is tn ie ­
ją cych  naprężeń:

a) początek suszenia, d rew no świeże,
b) naprężenia w ystępu jące  w  p a r t i i zew nę trzne j; w id e łk i 

zew nętrzne ro zch y la ją  się, środkow e z a trzym u ją  sw ój w y ­
m ia r; stan cha rak te rys tyczny  g łów n ie  d la  okresu początko­
wego suszenia;

c) suszenie postąp iło  o ty le , aby naprężenia się w y ró w n a ły  
i  p a rtia  w e w nę trzna  zaczęła schnąć;

d) p a rtia  zew nętrzna n ie  postępu je za p a r tią  w ew nę trzną , 
u lega śc iskan iu  i  w y g in a  się do w ew ną trz . W id e łk i ś rodko ­
w e  będąc nap ię te  ku rczą  się. S tan ty p o w y  p rz y  pow staw a-

" 1
n -

'  ‘

n
—

ec b c. ar
Rys. 7. P ró b k i w id e łko w e .
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f i iu  pęknięć w e w nę trznych  i  zasko rup ien iu  w a rs tw y  zew ­
nę trzn e j;

e) zm iana naprężeń w  w a rs tw ach  zew nę trznych  uzyskana 
została dz ięk i na w ilgo cen iu  d rew na pa rą ; s tad ium  p rz e j­
ściowe do usun ięc ia  szkod liw ych  naprężeń;

f)  d re w n o  ca łkow ic ie  wysuszone, bez naprężeń w e w n ę trz ­
nych.

Jak  z powyższego w idać, p ró bka  w id e łk o w a  pobierana sy­
stem atyczn ie w  czasie suszenia pozw o li na w y k ry c ie  is tn ie ­
ją cych  w  d rew n ie  naprężeń, a ty m  sam ym  u m o ż liw i zapobie­
żenie w  po rę  n ieo dw ra ca ln ym  sku tko m  błędnego suszenia.

Podana tabe la  u ła tw ia  na podstaw ie  p ró b k i w id e łk o w e j 
in te rp re ta c ję  stanu, w  ja k im  suszone d rew no się zna jdu je , 
oraz da je  w y tyczne  do usun ięc ia  naprężeń i  to  g łów n ie  przez

pow iększenie stopnia w ilgo tn ośc i d rew na  drogą zw iększan ia 
w zg lędne j w ilg o tn o śc i pow ie trza .

S iedzenie p o ja w ia ją cych  się naprężeń i  usuw anie  ich  w  za­
ro d ku  p rzyczyn i się w  znacznym  s topn iu  do pozyskan ia z su­
szarn i m a te ria łu  drzewnego pe łnowartościowego.

Z rozum ien ie  zaś z ja w is k  w ys tępu jących  w  tra k c ie  suszenia 
d rew na n ie  ty lk o  da je  k lu cz  do usuw ania  b łędów  suszenia, 
lecz u m o ż liw ia  podn iesien ie  poziom u suszenia i  p rzyczyn i się 
do usunięcia uprzedzeń, ja k ie  jeszcze spotkać m ożna w  sto­
sunku  do suszenia d re w n a  w  kom orach  suszarnianych.

L IT E R A T U R A :

1. A . Ih n e : „Séchage des b o is “ ,
2. K recze tow : „S uszka d r ie w ie s in y “ .

JO ZE F  T Y S Z K A  Z  P R A G  C L P D

Środki i metody powierzchniowego barwienia drewna
Część I

Zależnie od ga tunku  i  pochodzenia, d rew no posiada odpow iedn i rysunek  us ło je n ia  i  zabarw ien ie , 
k tó re  to c z y n n ik i decydu ją  g łów n ie  o jego estetycznym  w yg lądzie . W ym ien ione cechy d rew na  są szcze- 
go ln ie  ważne p rzy  w y k o n y w a n iu  s to la rk i m eb low e j, g a la n te r ii i  wsze lk iego rod za ju  s to la rk i szla­
chetne j, gdyż w y b itn ie  w p ły w a ją  na sposób w ykończen ia  i  ostateczny w yg lą d  p rzedm io tu .

SPOŚRÓD w ie lu  g a tu n kó w  drew na szlachetnego odznacza­
jącego się p ię k n y m  rysu n k ie m  i  ba rw ą , używ anych  do w y ­
rob u  m eb li, na szczególną uw agę zas ługu ją  m ahoń i  orzech. 
Spośród k ra jo w y c h  g a tu n kó w  drew na szlachetnego na u w a ­
gę zasługu ją : dąb, jes ion , brzoza, k lo n , grusza i  brzost. 
W szystk ie  te g a tu n k i d rew na  szlachetnego są coraz m n ie j 
stosowane z pow odu w ycze rpyw a n ia  się ich  zapasów.

W  okresie, k ie d y  d rew na szlachetnego b y ło  dosyć, n a j­
chę tn ie j _ w y ko n yw a n o  m eb le m asyw ne. W  m ia rę  w ycze rp y ­
w a n ia  się zapasów d re w n a  szlachetnego poczęto szukać no ­
w ych  dróg w  ro zw o ju  p rzem ys łu  m eb la rsk iego, m eb le  m a­
syw ne przeszły do h is to r ii,  poza n ie lic z n y m i w y ją tk a m i. 
D re w no  szlachetne zaczęto »stosow ać ty lk o  na zew nętrzne 
płaszczyzny e lem entów  m eb low ych  w  fo rm ie  o k le in  zw a­
nych  fo rn ie ra m i, k tó ry c h  grubość zm niejszano s topn iow o aż 
do niezbędnego m in im u m .

W prow adzen ie  naw e t ta k ic h  oszczędności n ie  p o zw o liło  na 
zaspokojen ie s ta le  rosnącego zapotrzebow ania na drew no 
szlachetne. D rew no  szlachetne zaczęto irp itow a ć  przez b a r­
w ie n ie  odpow iedn ich  g a tu n kó w  d rew na pospolitego lu b  przez 
odpow iedn ie  na k ła dan ie  ry s u n k u  d re w n a  szlachetnego na 
g a tu n k i pospolite. Z  pow odu d e fic y tu  d rew na zaznacza się 
We w szys tk ich  gałęziach p rzem ys łu  drzewnego coraz szersze 
stosowanie g a tu n kó w  pospo litych  i  tańszych. W  przem yśle 
m uzycznym  np. w  m ie jsce hebanu, stosowanego na pó łton y  
do k la w ia tu ry  p ia n in  i  fo rtep ian ów , zaczęto używ ać d re w n a  
grabowego i  gruszowego ba rw ionego dogłębnie na czarno. 
W  przem yśle  m e b la rsk im  znane je s t rów n ie ż  im ito w a n ie  he­
banu. m ahon iu , orzecha itp . O czyw iście im ita c je  tego rodza­
ju  n ie  zas tąp iły  ca łkow ic ie  danego g a tu n ku  d rew na  szlachet­
nego, n iem n ie j, je d n a k  p o z w o liły  na w prow adzen ie  szero­
k ie j gam y różnych  k o lo ró w  i  odcien i m e b li p rodu kow a nych  
z pospo litych  g a tu n kó w  drew na, lu b  szlachetnych g a tu n ­
k ó w  k ra jo w y c h .

B a rw ie n ie  d rew na  stosu je się bardzo często z in n y c h  po­
w odów , a m ia n o w ic ie  w  celu u k ry c ia  w a d  tak ich , ja k  p la ­
m y, p rzeb ic ia  k le ju , k tó re  d y s k w a lif ik u ją  m eb le w ykonane  
W ko lo rze  jasnym , obn iża jąc ich  jakość.

Początkow o do b a rw ie n ia  d rew na  stosowano b a rw n ik i roś­
linne , ia k  np. w yc iąg  z d rew na kam peszowego i  fizetowego, 
lud igo  itp . oraz b a rw n ik i zw ierzęce, ja k  koszen ila  i  p u rp u ra . 
Do b a rw ie n ia  d rew na  zaw iera jącego g a rb n ik  stosowano ró ­
w n ież sole m e ta li. Późn ie j w p row adzono p re p a ra ty  g a rb n i-  
k o w o -b a rw n ik o w e  w  po łączeniu z so lam i m e ta li oraz b a rw n i-  
m  syntetyczne.

W szystk ie  sposoby pow ie rzchn iow ego b a rw ie n ia  d rew na  
^ lożna podz ie lić  na  trz y . zasadnicze g ru p y :

1- b a rw ie n ie  przez tzw . „o d y m ia n ie “ ,
2- jednostopn iow e ba rw ien ie ,
3- dw ustopn iow e ba rw ien ie .
W  a r ty k u le  n in ie js z y m  om aw iam y pow yże j w ym ien ion e  

m etody pow ie rzchn iow ego b a rw ie n ia  drew na, w  procesie 
k tó ry c h  b a rw n ik  w n ik a  w  tk a n k ę  d rew na n ie  g łę b ie j n iż  na

głębokość jednego m m . M e tod y  p rze b a rw ia n ia  d rew na na 
wskroś, p rz y  k tó ry c h  ro z tw ó r b a rw n ik a  w n ik a  do n a jg łę ­
b ie j po łożonych p a r t i i  drew na, będą oddz ie ln ie  om ówione.

1. B A R W IE N IE  P R ZE Z TZW . „O D Y M IA N IE “
D re w no  zaw iera jące g a rb n ik  zm ien ia  pod w p ły w e m  amo­

n ia k u  (N IL )  zabarw ien ie  na k o lo r  ciem noszary, k tó ry  pod 
w a rs tw ą  p o litu ry  czy la k ie ru  s ta je  się brązow ym . D z ie je  się 
to  na sku tek  re a k c ji chem icznej, zachodzącej pom iędzy ga r­
b n ik ie m  i  am oniak iem . D re w no  m ożna tra k to w a ć  a lbo w o d ­
n ym  roz tw o rem  am oniaku, t j .  zasadą am onową, albo am o­
n ia k ie m  gazowym . Lepsze je s t tra k to w a n ie  am on iak iem  ga­
zow ym , k tó ry  n ie  pow odu je  podnoszenia się w łó k ie n  d rzew ­
nych, co s ta n o w i w adę b a rw ie n ia  d rew na  przez nanoszenie 
roz tw o ru .

O dym ian ie  przeprow adza się w  ka b in ach  szczelnie zam ­
kn ię tych . P rzedm io t w s ta w ia  się do kab in y , a na je j spodzie 
umieszcza się naczynie p łask ie  z am on iak iem ; na leży p rzy  
tym_ zwracać uw agę aby d rew no n ie  zaw ie ra ło  m eta low ych  
okuć. K a b in ę  następn ie zam yka się szczelnie na 24 do 48 
godz. Z  k ra jo w y c h  g a tu n kó w  do tego rod za ju  b a rw ie n ia  n a ­
da je się ty lk o  d rew no dębowe. M ie jsca b ie laste d rew na dę­
bowego p o w in n y  być up rzedn io  nasycone 5%> roz tw o rem  ta ­
n in y , poniew aż b ie l zaw ie ra  m a ło  ga rbn ika . Z  ta n in y  p rz y ­
rządza się ro z tw ó r w o d n y  ga rb n ika  w  ten sposób, że n a j­
p ie rw  p rzyg o to w u je  się 3% ro z tw ó r de ks tryn y , a następnie 
dodaje się odważoną ilość ta n in y . D e ks tryn a  zapew nia ró ­
w n om ie rne  rozprow adzenie ta n in y  i  zapobiega w y m y w a n iu  
je j z drew na. Przez odym ian ie  m ożna b a rw ić  d rew no suro - 
iwe oraz p o litu ro w a n e  i  lak ie row ane . A m o n ia k  gazow y p rze­
n ik a  w a rs tw ę  p o litu ry  lu b  la k ie ru , da jąc zabarw ien ie  szare 
d rew na  dębowego, p rzy  czym  p o litu ra  lu b  la k ie r  n ie  tra c i 
po łysku . Tego rod za ju  b a rw ie n ie  m ożna stosować ty lk o  p rzy  
zab a rw ia n iu  m n ie jszych  p rzedm io tów , co g w a ra n tu je  szczelne 
zam kn ięc ie  k a b in y  i  m n ie jsze zużycie  am oniaku. Na jeden m 3 
k a b in y  na leży p rzy jm o w a ć  1 l i t r  am on iaku  o stężeniu 25%. 
N a jw iększą  w adą o d ym ia n ia  je s t m a ła  w yda jność  kab in , k tó ­
ra  n ie  pozw a la  stosować te j m etody b a rw ie n ia  na skalę p rze­
m ysłow ą. Lepsze pod ty m  w zględem  rozw iązan ie  da je  stoso­
w an ie  tzw . be jc  dym nych . B e jce  dym ne na d re w n ie  zaw ie ­
ra ją cym  g a rb n ik  po w o du ją  osiągnięcie w iększe j zm ia ny  ko ­
lo ru  n iż  przez od ym ia n ie  oraz ba rdz ie j rów no m ie rn e  zabar­
w ien ie . B e jce  dym ne z a w ie ra ją  następu ące s k ła d n ik i:  a) 
am oniak, b) sole m e ta li, c) b a rw n ik i syntetyczne.

N ie  jes t konieczne, aby be jca zaw ie ra ła  w szys tk ie  t rz y  
sk ła d n ik i. Często w ysta rcza  p ie rw szy  i  d ru g i, lu b  ty lk o  d ru ­
gi. S k ła d n ik  trze c i stosu je się ja k o  dodatek zależnie od żą­
danego odciep ia  i  k o lo ru . Spośród so li m e ta li używ ane są do 
tego celu przew ażn ie  sole chrom u, m ie dz i i  żelaza w  roz­
tw o ra ch  w odnych . Sole ch rom u b a rw ią  d rew no zaw iera jące 
g a rb n ik  na k o lo r  b rązow y, sole m iedz i na k o lo r  szarozie­
lony , a sole żelaza na k o lo r  g rana tow y. D odatek am on iaku  
w  każdym  w yp a d k u  pow odu je  p rzyc iem n ien ie  zabarw ione j po­



Str. 14 (230) PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt

w ie rzch n i. A m o n ia k  dodaje się w  w ysokośc i 5 do 10°/o (o stę­
żen iu 25%) w  stosunku do ro z tw o ru  barw iącego. A m o n ia ku  
na leży un ika ć  p rzy  solach żelaza, z k tó ry c h  po w o du je  on
w y tra ca n ie  się osadu.

Pon iże j poda jem y szereg recept ro z tw o ró w  m ogących s łu ­
żyć ja k o  bejce dym ne d la  d rew na  dębowego:

1. 1 —  4% ro z tw ó r d w u ch ro m ia n u  potasu z am on iak iem  
lu b  bez,

2. 1 —  5°/o ro z tw ó r s iarczanu m iedz i z am on iak iem  lu b  
bez,

3. 1 —  4% ro z tw ó r c h lo rk u  m iedz i z am on iak iem  lu b  
bez,

4. 1 —  4% ro z tw ó r s ia rczanu żelaza bez am oniaku,
5. 1 —  4% ro z tw ó r c h lo rk u  żelaza bez am oniaku,
6. 1 —  5% ro z tw ó r octanu żelaza bez am on iaku  (octan ż e ­

laza m ożna uzyskać przez rozpuszczenie op iłe k  żelaznych 
w  occie), ] - I i

7- 3 g b ru n a tu  kwasowego G O i
2 g ta r tra z y n y  
5 g s ia rczanu m iedz i 

15 g ch rom ianu  potasu 
80 cm 3 am on iaku  o stężeniu 25°/o 
895 cm 3 w ody

8. 2 g żó łc ien i m e ta n ilo w e j 
5 g s ia rczanu m iedz i

10 g dw uch ro m ia n u  potasu 
100 cm 3 am on iaku  ó stężeniu 25%
883 cm 3 w o dy

9. 10 g cze rw ien i koszen ilow ej 
15 g dw uch ro m ia n u  potasu
50 cm 3 am on iaku  o stężeniu 25%

925 cm 3 w ody.
P rzytoczone pow yże j recep ty  s tanow ią  je d y n ie  o rien ta c ję  

i  n ie  w ycze rp u ją  w szys tk ich  m oż liw ośc i w  ty m  zakresie. 
R o z tw o ry  powyższe da ją  na d re w n ie  dębow ym  w y b a rw ie n ia  
żółtobrązowe, brązowe, orzechowe, m ahoniow e, granatowe.

Podobnie ja k  p rz y  od ym ia n iu , w  celu uzyskan ia  lepszych 
w y n ik ó w  na leży d rew no dębowe up rzedn io  p o tra k to w a ć  roz­
tw o re m  ta n in y , co zapew nia w y ró w n a n ie  zaw artośc i g a r­
bn ika . D rew no  dębowe z różnych  s ied lisk  posiada różną za­
w a rtość  g a rb n ika  i  w  zw iązku  z ty m  p rz y  b a rw ie n iu  be jca­
m i d y m n y m i może dać różne odcienie.

P rzy  tego rod za ju  be jcach na leży w ięc  zw racać uwagę, 
aby ca ły  p rze dm io t lu b  ca ły  ko m p le t m e b li b y l k r y ty  ok le iną  
uzyskaną z jednego pn ia . Poza d rew nem  dębow ym  bejce 
dym ne m ożna stosować do b a rw ie n ia  d rew na orzechowego 
i  m ahoniow ego, chociaż te g a tu n k i n ie  w ym a ga ją  zab arw ie ­
n ia  ze w zg lędu  na p ię k n y  n a tu ra ln y  k o lo r.

R o z tw o ry  so li m e ta li, podane pow yże j, m ożna rów n ież  s to ­
sować do b a rw ie n ia  d rew na  d rze w  ig las tych , ja k  sosna, 
św ie rk , m odrzew  i  jo d ła , o ile  po nan ies ien iu  ro z tw o ru  zo­
stan ie  ono poddane od ym ie n iu  w  pa rach  am oniaku, przez 
co uzysku je  się pozy tyw ne  zabarw ien ie  o ła d n y m  odcieniu . 
Z aba rw ie n ie  pozy tyw ne  polega na tym , że d re w n o  późne 
(tw arde) s ło ju  rocznego zabarw ia  się in te n s y w n ie j n iż  d re w ­
no wczesne (m iękk ie ).

P rzy  b a rw ie n iu  ro z tw o ra m i b a rw n ik ó w  n a tu ra ln y c h  i  sy n ­
te tycznych  uzysku je  się p rzew ażn ie  zab a rw ien ie  negatyw ne, 
gdzie d rew no  późne, ja k o  tw arde , m n ie j p rz y jm u je  b a rw n ik a  
i  zabarw ia  się m n ie j in te n s y w n ie  n iż  d rew no  wczesne o gąb­
czastej budow ie .

Z aba rw ie n ie  pozy tyw ne  posiada d rew no ig las te  w  stan ie 
n a tu ra ln y m . P rzy  stosow aniu so li m e ta li do b a rw ie n ia  d re w ­
na ig lastego na leży b rać pod uw agę g łów n ie  dw uch rom ia n  
potasu i  ch lo re k  m iedzi. D w u ch ro m ia n  potasu da je  na d re w ­
n ie  ig la s ty m  zabarw ien ie  szarobrązowe, a ch lo re k  m iedz i sza­
rozielone.

2. JE D N O S T O P N IO W E  B A R W IE N IE

Jednostopn iow ym  ba rw ie n iem  d rew na  określa  się b a rw ie ­
n ie  przez nanoszenie, je d n o k ro tn e  lu b  w ie lo k ro tn e , ro z tw o ­
ru  b a rw n ik a  na pow ie rzchn ię  drew na. Nanoszenie ro z tw o ru  
ba rw iącego może odbyw ać się za pom ocą pędzla, gąbki, 
szm atk i, p is to le tu  na tryskow ego  lu b  przez zanurzan ie  p rzed ­
m io tó w  w  roz tw o rze  b a rw n ik a . P ierw sze c z te ry  sposoby na­
noszenia b a rw n ik a  stosu je  się do b a rw ie n ia  przedm io tów , 
gdy w ym agane je s t b a rw ie n ie  ty lk o  n ie k tó ry c h  płaszczyzn. 
Z anu rzan ie  m ożna stosować wówczas, gd y  zabarw ia  się 
w szys tk ie  p łaszczyzny, t j .  do b a rw ie n ia  m e b li g ię tych, k rz e ­
seł s to la rsk ich  i  n ie k tó re j g a la n te r ii d rzew ne j. Jako  rozpu ­
szcza ln ik i b a rw n ik ó w  stosu je się wodę, a lko h o l e ty lo w y  
i te rpen tynę . Spośród b a rw n ik ó w  do jednostopn iow ego b a r­

w ie n ia  d rew na używ ać m ożna b a rw n ik i bezpośrednie, kw aso­
we, zasadowe i  tzw . „b a rw n ik i do d re w n a “ . W ym ien ione  
g ru p y  b a rw n ik ó w  są b a rw n ik a m i syn te tyczn ym i i  często 
b y w a ją  określane ja k o  b a rw n ik i sm ołowe. Czasami b y w a ją  
określane ja k o  b a rw n ik i an ilino w e , co je s t niesłuszne, gdyż 
ty lk o  n ie k tó re  z n ich  są pochodnym i a n ilin y .

P onadto do jednostopn iow ego b a rw ie n ia ' d rew na stosu je 
się n ie k tó re  b a rw n ik i ziemne, ja k  b ru n a t kase lsk i, oraz 
spec ja ln ie  do tego celu przyrządzane bejce woskowe. W y ­
m ien ione  g ru p y  b a rw n ik ó w  po kró tce  o m ó w im y poniże j.

B arw n ik i bezpośrednie
Jest to  g rupa  b a rw n ik ó w  syn te tycznych. Z  chemicznego 

p u n k tu  w idzen ia  są to  przew ażnie b a rw n ik i azowe. B a rw n i­
k i  te są rozpuszczalne w  w odzie  i  znoszą dodatek am oniaku, 
przez co u ła tw ia  się w n ik a n ie  ro z tw o ru  b a rw n ik a  w  drewno. 
Do ro z tw o ró w  b a rw n ik ó w  bezpośrednich stosuje się rów n ież  
n ieznaczny dodatek s o li kuchenne j, k tó ra  m a za zadanie u ła ­
tw ie n ie  po ch łan ian ia  b a rw n ik a  przez d rew no. B a rw ie n ie  
d rew na ty m i b a rw n ik a m i je s t rów n ież  m oż liw e  bez stosowa­
n ia  ja k ic h k o lw ie k  doda tków . Spośród b a rw n ik ó w  te j g ru p y  
do b a rw ie n ia  d rew na nada ją  się specja ln ie  b a rw n ik i b ru n a t­
ne i  szare, a m ia no w ic ie :

B ru n a t h e lio n o w y  B 
B ru n a t bezpośredni 5G 
B ru n a t k re zo tyn o w y  RG

„  „  z ło ta w y  G
,, „  LG S

S zary k re zo tyn o w y  B 
„  „  H W
„  h e lio n o w y  L  

oraz C zerw ień kongo
B en zopurpu ryna  i  inne.

Przez m ieszanie b a rw n ik ó w  te j g ru p y  m ożna uzysk iw ać 
dow o lne k o lo ry  w y b a rw ie ń  na drew n ie . Odporność ty c h  b a r­
w n ik ó w  na dz ia łan ie  ś w ia tła  je s t dosyć dobra , szczególnie 
odporne są b a rw n ik i he lionow e.

B arw n ik i kwasowe
Z chemicznego p u n k tu  w idzen ia  b a rw n ik i te j g ru p y  s ta ­

n o w ią  sole zasadowe lu b  w a pn iow e  kw a só w  su lfa no w ych  
b a rw n ik ó w  n itro zo w ych , n itro w y c h , azow ych i  in n ych . B a r­
w n ik i te posiada ją  cha rak te rys tyczne  g ru p y  -—SOsH, 
—CO O H, ■—OH. S łużą one do b a rw ie n ia  w e łny , je d w a b i 
i  z n a jd u ją  rów n ież  zastosowanie do b a rw ie n ia  drew na. D o­
brze rozpuszczają się w  wodzie. Zasadniczo ro z tw o ry  w odne 
tych  b a rw n ik ó w  przed b a rw ie n ie m  zakwasza się kw asem  
s ia rkow ym , oc tow ym  lu b  m ró w k o w y m  oraz dodaje się sól 
g lauberską, co m a na celu spow odow an ie rów nom iernego  
b a rw ie n ia  i  przyśpieszenie samego procesu b a rw ie n ia . D re w ­
no b a rw i się ty m i b a rw n ik a m i dobrze rów n ież  bez stosowa­
n ia  ja k ic h k o lw ie k  doda tków . Spośród te j g ru p y  m ożna w y ­
brać do b a rw ie n ia  d rew na następu jące b a rw n ik i:

B ru n a t kw a so w y  G O i 
„  „  t rw a ły  R
„  „  na skórę  G

Czerń B o ru ta  A  
N ig rozyn a  w odna N T  
C zerw ień am inow a 6B 

„  koszen ilow a A
Ż ó łc ień  m e tan ilow a  

„  am inow a E
T a rtra z y n a  G

P onadto w  celu uzyskan ia  dowolnego k o lo ru  zabarw ien ia  
m oż liw e  je s t m ieszanie b a rw n ik ó w  kw asow ych  pom iędzy so­
bą, ja k  rów n ież  z b a rw n ik a m i bezpośredn im i.

B arw n ik i zasadowe
B a rw n ik i te j g ru p y  w ys tę p u ją  w  postaci so li zasad b a rw ­

nych , a m ia n o w ic ie  ch lo ro w od o rkó w , s ia rczanów  lu b  też ja ­
ko  podw ó jn e  sole z c h lo rk ie m  cynku . Posiadają ch a ra k te ry ­
styczne g ru p y  am inow e NHa i  znane są ja k o  b a rw n ik i azo­
we, ksantenowe, a k ryd yn o w e  i  inne. Dobrze rozpuszczają sie 
w  w odzie i  a lkoh o lu  e ty lo w ym . O dznaczają się dużą .jaskra ­
wością odcieni. N ie  znoszą doda tku  am on iaku  an i innych  
zasad, w s k u te k  czego z ro z tw o ró w  w y trą c a  się  osad. B a r­
w ie n ie  odbyw a się ro z tw o ra m i o b o ję tn ym i lu b  le k k o  zakw a­
szonym i kw asem  octow ym . B a rw n ik i zasadowe są w p ra w d z ie 
m ało  odporne na dz ia łan ie  św ia tła , je d n a k  odporność t a 
jes t dostateczna d la  ce lów  m eb la rsk ich .' N ie k tó re  b a rw n ik 1 
te j g ru p y  znane są ja k o  specja lne bejce do b a rw ie n ia  d re w ­
na. Spośród te j g ru p y  b a rw n ik ó w  m ożna zalecać n a s tę p u j^ ' 
ce:
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F uksyna  k rys ta liczn a  
C h ryzo idyna  G 
B ru n a t zasadowy G 

„  „  H
„  czeko ladow y G 

R odam ina B 
S a fra n in a  T  
Z ie leń  m a lach itow a .

N a szczególną uw agą w śró d  b a rw n ik ó w  zasadowych za­
s łu gu je  b a rw n ik  często spo tykany  w  lite ra tu rz e  pod nazwą 
„B ru n a t B ism a rcka “ . Nazwa ta  ob e jm u je  w yże j w ym ien ion e  
b ru n a ty : zasadowy G i  zasadowy R. B ru n a ty  te  znane są ja ­
ko  be jce m ahon iow e do b a rw ie n ia  drew na. B a rw ią  rów n ież  
skórę, pap ier, jedw ab  itp . Rozpuszczają się w  w odzie  i  a lk o ­
ho lu . Nazwa „B ru n a t B ism a rcka “  ob e jm u je  rów n ież  b ru n a ty  
tłuszczowe, a m ia no w ic ie :

B ru n a t tłuszczow y GG 
„  „  R
>> „  G

B a rw n ik i te rozpuszczalne są w  te rpe n tyn ie , benzyn ie i  in ­
nych  rozpuszcza ln ikach o rgan icznych a nierozpuszczalne 
w  wodzie. Rozpuszczają się rów n ież  w  w oskach i  p a ra fin ie  
i  z tego w zg lędu  zn a jd u ją  zastosowanie do w y ro b u  be jc  w o ­
skow ych  i  past na drewno.

B arw n ik i do drewna (bejce)
W iększość b a rw n ik ó w , używ anych  w  przem yśle, posiada 

k o lo ry  jaskraw e , odbiegające znacznie od na tu ra lnego  za­
b a rw ie n ia  drew na. D latego też do b a rw ie n ia  d rew na zaczęto 
p ro du kow a ć specja lne m ieszan iny b a rw n ik ó w , dające ta k ie  
w y b a rw ie n ia  na d rew n ie , k tó re  odpow iada ją  n a tu ra ln y m  ga­
tu n k o m  d rew na  szlachetnego lu b  powszechnie stosowanym  
k o lo ro m  w y ro b ó w  d rze w n ych ; s tąd p o w s ta ły  nazw y tych  
b a rw n ik ó w , a m ia n o w ic ie : gruszkow y, orzechowy, p a lisa n ­

d row y, m ahon iow y, cedrow y, w iś n io w y  i  inne . B a rw n ik i te 
będące m ieszan inam i b a rw n ik ó w  kw asow ych  zasadowych, 
i  bezpośrednich, powszechnie określane są ja k o  bejce do 
drew na. P rzew ażn ie znoszą one dodatek am oniaku, k tó ry  
pow odu je  lepsze w n ik a n ie  ro z tw o ru  w  tka n kę  drzewną.

Poza ty m i b a rw n ik a m i do be jc  d rzew nych  zalicza się n ie ­
k tó re  spośród b a rw n ik ó w  zasadowych, om ów ione pow yże j, 
oraz b a rw n ik  z iem ny zw any b ru na te m  kase lsk im , p ro d u ko ­
w a ny  z pewnego rod za ju  w ęg la  bruna tnego, k tó rego  złoża 
zn a jd u ją  się w  N iem czech w  po b liżu  Kassel. B ru n a t ten  n a ­
zyw any jes t przez s to la rzy  be jcą orzechową lu b  „oksz ta jne rri“ . 
B r u n a t . kase lsk i je s t zasadniczo n ierozpuszcza lny w  w odzie 
i  aby tę rozpuszczalność w y tw o rz y ć  m iesza się go z wodą 
w  ró w n ych  częściach, po czym  dodaje się gorący ro z tw ó r 
sody ka lcyno w an e j. M ieszan inę następn ie podda je  się odpa­
ro w a n iu  i  w ysuszeniu, o trzym ana masa rozsypu je  się na 
drobne k a w a łk i i  w  te j postaci spo tyka  się ją  w  h a n d lu  ju ż  
rozpuszczalna w  wodzie.

O prócz om ów ionych  be jc  rozpuszczalnych w  w odzie  lu b  
a lkoh o lu  is tn ie ją  rów n ież  be jce w oskowe. R ozróżn iam y dwa 
rodzaje be jc  w o skow ych : w odne i  bezwodne.

Bejce w oskow e w odne zaw ie ra ją  w  sw ym  składzie  w osk 
n a tu ra ln y  lu b  syn te tyczny  w  postaci zm yd lone j oraz b a r­
w n ik . W osk zm yd la  się za pomocą potażu, szarego m yd ła  lu b  
am oniaku. P rzy  zm yd la n iu  w osku  doda je się do niego rozpu­
szczony w  gorącej w odzie  b a rw n ik . B e jca  taka  jes t ła tw o  
rozpuszczalna w  c iep łe j wodzie.

Bejce w oskow e bezwodne zaw ie ra ją  w  sw ym  sk ładz ie  w o ­
sk i i  p a ra fin ę  oraz odpow iedn i b a rw n ik  tłuszczow y. W osk 
w ra z  z b a rw n ik ie m  rozpuszcza się w  rozpuszcza ln iku  orga­
n icznym  (benzyna, te rp e n tyn a  itp .). B e jc  w oskow ych  używ a 
się do m e b li gorszej jakośc i. M ebe l zab a rw ion y  be jcą  w o ­
skow ą n ie  po trze bu je  ju ż  żadnego w ykończen ia , w ys ta rczy  
w y ta rc ie  szczotkam i. Przez stosowanie be jc  w oskow ych  u z y ­
sku je  się jednocześnie zabarw ien ie  i  ochronną powłoRę, co 
znacznie obniża koszt w ykończen ia .

Z  D O Ś W IA D C Z E Ń  R A D Z I E C K I C H

Produkcja płyt stolarskich
Szerokie stosowanie p rzodu jących  doświadczeń tech n ik i ra d z ie ck ie j w  m eb la rs tw ie  u m o ż liw ia  p ro d u kc ję  

jakośc iow o dobrych  e lem entów  i  da je poważne oszczędności m a te ria ło w e . P on iże j zam ieszczamy a r ty k u ł inż. 
G. F. O rła  z p rzeds ięb io rs tw a „Z a k a rp a tm ie b ie l“  na te m a t m etody p ro d u k c ji p ły t  w ió ro w ych . A r ty k u ł ten  
ukaza ł się w  n r  3/53 czasopisma radzieck iego „ D ie rew op ie re rabo ta juszcza ja  lesnochim iczeskaja p rom ysz len - 
nost“ , będącego organem  M in is te rs tw a  P rzem ysłu  Leśnego i  Pap ierniczego ZSRR.

Sposób p ro d u k c ji p ły t  w ió ro w y c h  je s t p ro s ty  i  m o ż liw y  do stosowania w  każdej fab ryce , k tó ra  posiada 
prasy. Do k le je n ia  używ a się specjalnego k le ju  z kaze iny i  m ą k i kasztanow ej. P ły ty  n ie  paczą się pod w p ły ­
w em  w ahań te m p e ra tu ry  i  są ła tw e  do ob rób k i. W prow adzen ie  te j m etody do po lsk iego p rzem ys łu  da łoby  
w ie lk ą  oszczędność surowca, gdyż koszt p ły ty  z w ió ró w  je s t o 20% niższy od kosztu p ły t  z lis te w e k  i  obłogu. 
U jem ną  ich  stronę s tan ow i d ług o trw a łość  okresu su szenia.

P R A K T Y K A  w y tw a rz a n ia  p ły t  s to la rsk ich  z w y k ły m  spo­
sobem w  przeds ięb io rs tw ach  Z w ią z k u  P rzem ysłu  Leśnego 
Zakarpack iego O kręgu w ykaza ła , że na jw yższy  ga tunek p ły ­
ty  o trz y m u je  się z lis te w e k  n ie  szerszych n iż  25 m m  o p ro ­
m ie n is tym  uk ład z ie  w łó k ie n  pod ką tem  n ie  m n ie jszym  n iż 
45°; w  k ie ru n k u  poprzecznym  p o k ry w a  się lis te w k i ob łogiem  
bu ko w ym  lu b  orzechow ym  grubości 3-^4 m m .

D obór lis te w e k  z je dn a ko w ym  stopniem  prom ien is tego  k ie ­
ru n k u  w łó k ie n  dokon yw an y  je s t z w y k le  n ie  dość s tarann ie  
i  ź le k o n tro lo w a n y . Dosyć często p ły ty  s to la rsk ie  zestaw ia 
się z lis te w e k  o p rom ien is tośc i niższej n iż  45°, co w y w o łu je  
w  poszczególnych częściach p ły ty  odm ienną siłę re a k c ji na 
w p ły w y  otoczenia i  oczyw iście  pow odu je  je j paczenie się.

P ły ty  s to la rsk ie  w y tw a rza n e  ze z b ite j m asy w ió ró w  lu b  
tro c in  n ie  paczą się i  s tanow ią  dob ry  m a te r ia ł do p ro d u k c ji 
mebli.

O rgan izac ja  p ro d u k c ji p ły t  s to la rsk ich  z tro c in  i  w ió ró w  
Jest p rosta  i  d la tego m ożna ją  zastosować w  każd ym  p rzed­
s ię b io rs tw ie  zaopa trzonym  w  p rasy i  fo rm y .

N a p ropozy ję  ra c jo n a liza to ra  A . J. Sabowa zorganizow ano 
W P rzeds ięb io rs tw ie  m eb lo w ym  Z w ią z k u  P rzem ys łu  Leśnego 
Zakarpack iego O kręgu  p ro d u kc ję  p ły t  s to la rsk ich  z w ió ró w  
i  troc in .

Do sk le ja n ia  tro c in  i  w ió ró w  Sabow ra d z ił zastosować 
k le j kaze ino-kasztanow y o następu jącym  składzie :

S k ła d n ik i Ilość
(w  częściach na wagę)

K aze ina 2,25

M ąka  kasztanow a 2,00

F o rm a lin a  (3% ro z tw ó r w odny) 1,00

W oda 10,50

P rzygo tow u jąc  ro z tw ó r k le ju  na leży m ąkę kasztanow ą m ie ­
szać w  go tu jące j się w odzie  o tem pera tu rze  100°, p rzy  stosun­
k u  w a g i 1:3, ta k  d ługo, p ó k i n ie  w y tw o rz y  się kaszowata m a­
sa, co następu je  m n ie j w ięce j w  ciągu 20 m in u t. K azeinę 
miesza się z w odą w  tem pe ra tu rze  40° p rzy  stosunku  w ag i 
1:2. Kazeinę, ta k  samo ja k  m ąkę kasztanow ą, m iesza się 
przez 20 m in u t aż do ca łkow itego  napęcznienia. K ie d y  oby­
dw a ro z tw o ry  są gotowe, z lew am y je  razem  i  rozpoczynam y 
sk le jan ie  w ió ró w  i  troc in .

F o rm a lin y  n ie  W prowadza się do ro z tw o ru  k le ju , pon ie­
waż m a ona w łaściw ość śc inan ia  b ia łka . U żyw am y je j do
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b a ke liza c ji p ły ty  w  czasie stopniowego w k ła d a n ia  s k le ja ­
ne j m asy do fo rm . O p rysku je  się bezustannie sk le janą  masę 
fo rm a lin ą  w  ten  sposób, aby ca łkow ic ie  zużyć je j ilość. G dy 
ty lk o  masa zape łn i fo rm ę, zam yka  się ją  uszczeln ien iem  
z desek tw a rd o liśc ia s tych  g a tunkó w  i  zaciska stopniow o 
w  prasie. W  prasach pozostają fo rm y  przez 1,5 doby, po czym 
p ły tę  s to la rską  poddaje się na tu ra ln e m u  suszeniu pod dasz­
k ie m  lu b  w  sągach.

Sztucznego suszenia p ły t  w  suszarniach n ie  poleca się, 
ponieważ p rzy  in te n s y w n y m  suszeniu tw o rz y  się na po­
w ie rzch n i skorupka , k tó ra  przeszkadza pa ro w a n iu  w ilg o c i 
z w nętrza , co może spowodować napęcznienie p ły ty .

W  p ra k tyce  zużycie ro z tw o ru  k le ju  na 1 m 2 p ły ty  w y n o ­
s iło  24 kg.

Należy zaznaczyć, że w yp rod ukow an e  przed ro k ie m  w zo ry  
p ły t  s to la rsk ich  n ie  spaczyły s ię  pod w p ły w e m  w ahań tem ­
p e ra tu ry  otaczającego pow ie trza . S to la rsk ie  p ły ty ,  w  sk ład 
k tó ry c h  w chodz i m ąka kasztanow a, da ją  się ła tw o  heb lo ­
wać, sz lifow ać, k ry ć  ok le iną , a na w e t po lerow ać, to znaczy

w ca le  się n ie  różn ią  od p ły t  w y tw a rz a n y c h  z lis te w e k  i  ob ło - 
gu. W  dotychczasowych w a run kach  p ro d u k c y jn y c h  Z w ią zku  
P rzem ys łu  Leśnego Zakarpack iego  O kręgu w prow adzen ie  
nowego sposobu p ro d u k c ji p ły t  s to la rsk ich  spow oduje osz­
czędność ta rc ic y  i  obłogu.

K oszt 1 m 2 p ły ty  s to la rsk ie j, w yp ro d u ko w a n e j z w ió ró w  
i  tro c in  p rz y  zastosowaniu tan iego k le ju  z m ą k i kasztanow ej, 
je s t o 20% niższy od kosztu p ro d u k c ji p ły t  z lis te w e k  i  fo r -  
n ie ru  heblowanego.

W adą p ły t  s to la rsk ich  z w ió ró w  i  tro c in  je s t konieczność 
d ług o trw a łeg o  ich  suszenia po p rasow aniu , co może ham ow ać 
w prow adzen ie  do p ro d u k c ji te j postępowej m etody. D la  
usunięcia  te j w a dy  kon ieczn ie  trzeba w ypracow ać sposoby 
przyśpieszenia procesu suszenia p ły t  s to la rsk ich  z w ió ró w  
i  tro c in , k le jo n y c h  kaze ino-kasztanow ym  k le jem .

Opisane p ły ty  s to la rsk ie  stosowane są w  p ro d u k c ji s to li­
k ó w  nocnych, s to łów  i  szaf.

t łu m . E. K .

J ó z e f  Sw i d e r s k i

Piły cylindryczne do produkcji beczek
A rtyku łe m , n in ie jszym , o tw ie ra m y  c y k l op racow ań na tem at ob rab ia re k  spec ja lnych  do drewna.
W  przem yśle d rzew nym  oprócz ob rab ia re k  o przeznaczeniu ogólnym , ja k  np. p i ły  tarczowe, s tru ­

ga rk i, f re z a rk i itp ., p ra cu je  w ie le  ob rab ia re k  o spe c ja lis tycznym  przeznaczeniu. O b ra b ia rk i te ’są na  
ogół bardzo słabo opracowane w  lite ra tu rz e  tech n iczn e j; stąd też zak ład y  m a ją  n ie je d n o k ro tn ie  k ło ­
p o ty  z w ła śc iw ym  zrozum ien iem  zasad ich  dz ia łan ia , sposobów u n ik n ię c ia  b ra ków  p ro d u k c y jn y c h  
p rzy  p racy  nad n im i, z opracow aniem  przep isów  B H P  itd .

Z arów no  rob o tn icy  obsługi, ja k  i  p ra cow n icy  in ż y n ie ry jn o -te c h n ic z n i m uszą znać budowę i  zasady 
dz ia łan ia , p rzyg o tow an ia  do p racy i  obs ług iw an ia  ob rab ia rek. N abycie  n iezbędnych podstaw ow ych  
w iadom ości teo re tycznych  oraz zaznajom ienie się z do tychczasow ym i dośw iadczeniam i p ra k ty k i u ła t­
w ia  i  przyspiesza nabyw an ie  i  pog łęb ian ie  k w a lif ik a c ji  przez now e k a d ry  p ro du kcy jne .

Poniższy a r ty k u ł zaw ie ra  m a te r ia ł teo re tyczny, a także op ie ra się o w łasne dośw iadczenia au tora  
oraz usp raw n ie n ia  stosowane w  je d n e j z ra d z ie c k ic h  fa b ry k  beczek.

Budowa p il cylindrycznych. P iła  c y lin d ryczn a  (rys. 1) s łuży 
do w y rzyn a n ia  w k lę s ło -w y p u k ły e h  k le pe k  beczkow ych z ba li, 
ćw ia rte k , o k rą g la kó w  itp . G łów ną częścią te j o b ra b ia rk i jes t 
szybko w iru ją c y  c y lin d e r s ta low y. Ś rednicę i  d ługość jego 
1 dobiera się w  zależności od średn icy  beczki i  d ługości k le ­
pek. P rzedn ia  część c y lin d ra  zaopatrzona je s t w  uzębioną 
ko ronkę  stanow iącą w łaśc iw e  narzędzie skraw ające, ty ln a  
część zaś osadzona je s t na w a le  s ta lo w ym  za pomocą dna 
żeliwnego. W a ł c y lin d ra  obraca się w  łożyskach tocznych. 
Zęby c y lin d ra  o k ry te  są osłoną 11.

C y lin d e r w ra z  z w a łem  osadzony je s t na m ocnej podsta­
w ie  że liw n e j. Po dw óch rów no leg łych  szynach 3 porusza się 
wózek na kó łka ch  4. Szyna zna jd u ją ca  się b liż e j c y lin d ra  
m a p rz e k ró j t ró jk ą tn y ;  p r o f i l  k ó łe k  w ózka p o w in ie n  odpo­
w iadać tem u p rz e k ro jo w i. B ieg w ózka m us i być  bardzo le k ­
k i,  aby n ie  pow odow ać zmęczenia rob o tn ika . Za pom ocą k ó ł­
ka  ręcznego 5 m ożna nachy lać p ły tę  w ózka 6 w  stronę cy ­
lin d ra  pod żądanym  kątem , zależn ie od grubości p rzec ie ra ­

nego m a te ria łu . U ła tw ia  to p ro m ien io w e  w yrzyn a n ie  k le pe k  
i  zm niejsza s tra ty  m a te ria łu . P onadto nachy len ie  p ły ty  w ózka 
u m o ż liw ia  ła tw ie jsze  przesun ięcie i  szczelniejsze p rzy lega­
n ie  m a te ria łu  do p ro w a d n icy  7. Na p łyc ie  w ózka um ocow any 
je s t opór 8 d la  przecieranego m a te ria łu ; m a on z w yk le  ksz ta łt 
ką to w n ika .

R o b o tn ik  za pomocą u c h w y tu  9 przesuw a wózek do p iły  
c y lin d ryczn e j, a następn ie po w y rż n ię c iu  k le p k i cofa wózek. 
W ew ną trz  c y lin d ra  zna jd u je  się m e ta low a rynn a , p rzym oco­
w ana sw o im  przedn im  końcem  do podstaw y o b ra b ia rk i. Do 
ry n n y  te j spadają w y rż n ię te  k le p k i. S pec ja lny  w y rz u tn ik  usu­
w a  z ry n n y  k le p k i. S kłada się on z p rę ta  stalowego, p rzym o ­
cowanego do w ózka, a zakończonego łopa tką . P rzy  każdym  
przesun ięc iu  w ózka po szynach w y rz u tn ik  przesuw a się po 
ryn n ie . G rubość k le p k i re g u lu je  się przez p rzyb liża n ie  ly b  
odda lan ie  p ro w a d n icy  od w e w nę trzne j p o w ie rzchn i roboczej 
części c y lin d ra . P ow ie rzchn ia  p ro w a d n icy  po w in na  b yć  w y ­
pu k ła , a p ro m ie ń  je j k rz y w iz n y  ró w n y  p ro m ie n io w i cy lin d ra . 
W  do lne j swej części p ro w a dn ica  m a w ystęp, o k tó ry  op ie ra 
się p rzec ie rany m a te ria ł. P row adn ica  po w in na  w chodzić 
w  c y lin d e r na odległość oko ło 30 m m  od zębów p iły .

C y lin d e r s ta low y, będący na jw ażn ie jszą  częścią opisanej 
o b ra b ia rk i, n ie  je s t je d n o lity . S k łada  się on z bębna o m a­
le jące j k u  p rzo do w i grubości śc ia nk i i  na łożone j na  niego 
k o ro n k i tnące j (rys. 2). K o ro n k i m a ją  grubość 2— 2,5 m m , 
szerokość 175— 225 m m . G otowe k o ro n k i w ym ienn e  dostar­
czane są przez fa b ry k i.  K o ro n k i m ożna rów n ież  w ykonać we 
w łasnym  zakresie z c ie nk ich  p i ł  tra k o w y c h  lu b  z taśm ow ych 
p i ł  b lokow ych . Połączenie k o ro n k i z c y lin d re m  odbyw a sió 
w  sposób następu jący: jedną  stronę k o ro n k i zesz lifow u je  sić 
od w e w ną trz  stożkowo na szerokość 20 m m . O dpow iedn io  
s z lifu je  się rów n ie ż  bęben od s trony  zew nę trzne j (rys. 2, 
szczegół „ A “ ). K o ro n kę  n a b ija  się ciasno na bęben, ude­
rza jąc  le kko  d re w n ia n ym  m ło tk ie m  w  przedn ią  je j część. N a­
stępnie łączy się ją  z c y lin d re m  za pomocą n itó w . W g łęb ie ­
n ia  na łe p k i n itó w  p o w in n y  być stożkowe. W  m ie jscu  s tyku  
k o ro n k i z c y lin d re m  n ie  mogą w ystępow ać żadne n ie ró w no -
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Rys. 2. Szczegóły b u d o w y  p i ły  c y lin d ry c z n e j: a — p rz e k ró j po d łuż ­
n y , b — w id o k  z gó ry , c — w id o k  z przodu, 1 — c y lin d e r (bęben), 
2 — ko ronka , 3 — w a ł c y lin d ra , 4 — dno cy lin d ra , 5 — obręcz nasa­
dzana na gorąco, 6 — op raw a łożyska, 7 — ko ło  pasowe, 8 — o tw o ry  

w  d n ie  c y lin d ra , 9 — n i ty  um ocow u jące  ko ro n k ę  do cy lin d ra .

ści zarów no na pow ie rzchn i zew nętrzne j, ja k  i  w e w nę trzne j. 
Łączen ie k o ro n k i na szerokość odbyw a się na zak ładkę  za 
pom ocą n itó w  o stożkow ych łepkach, z ty m  że s ty k i spaja 
się m osiądzem  (rys. 2, szczegół ,,B“ ). G dy na  sku tek  ostrze­
n ia  szerokość k o ro n k i zm nie jszy się do 75 m m , na leży ją  w y ­
m ien ić . P ękn ięc ia  w  ko ronkach  m ożna n iek ie dy  z loka lizow ać 
przez na w ie rcan ie  końca pęknięcia .

P rzy  w ie lo k ro tn e j w y m ia n ie  k o ro n k i zm niejsza się rów n ież 
długość c y lin d ra . Z  czasem bow iem  p o ja w ia ją  się pękn ięc ia  
p rzy  o tw o rach  na n ity , co zmusza do skracan ia  c y lin d ra  i  w y ­
konan ia  now e j za k ła d k i d la  uzyskan ia  po łączenia z koronką . 
G dy c y lin d e r sta je  się k ró tszy  n iż  tego w ym aga długość k le ­
pek, p rzed łuża  się go w  ta k i sposób, ja k  p rzy  n a k ła d a n iu  k o ­
ro n k i.

Rys. 4

Uzębienie p ił cylindrycznych. D la  w yc ięc ia  zębów w  now e j 
koronce um ocow u je  się na w a le  c y lin d ra  prasę do w y c in a ­
n ia  zębów, ta k  aby n ie  u tru d n ia ła  ona obracan ia  c y lin d ra  
(rys. 3). Prasę m ożna nastaw iać w  zależności od średn icy 
cy lin d ra .

O strzenie zębów k o ro n k i dokonu je  się bezpośrednio na ob­
rab ia rce . Do tego celu używ a się przenośnej os trza rk i, k tó rą  
um ocow u je  się p rzy  c y lin d rze  (rys 4), bądź le k k ie j o s trza rk i 
przenośnej o g ię tk im  w a le, k tó re j s iln ik  m ożna zaw iesić w  do­
w o ln y m  m ie jscu.

P ra w id ło w y  ks z ta łt zębów p i ł  cy lin d ryczn ych  oraz n a jk o ­
rzystn ie jsze  w ie lko śc i k ą tó w  n ie  są jeszcze naukow o  opraco­
wane.

Rys. 5 p rzedstaw ia  często stosowane w  p ra k tyce  uzębienie, 
P rzy czym  uzębienie „a “  stosowane je s t g łów n ie  do m ię k ­
k ic h  g a tu n kó w  drew na, uzębienie „b “  do tw a rd y c h  ga tun ­
ków .

Wielkość p il cylindrycznych. Ś rednica c y lin d ra  pow in na  
być rów na  lu b  co1 n a jw yże j o 50 m m  w iększa od zew nętrzne j 
ś redn icy beczki w  pęku. F a b ry k i ob ra b ia re k  do d re w n a  p ro ­
d u k u ją  z w y k le  c y lin d ry  o średn icy  200— 800 m m  (ze s topn io­
w an iem  co 50 m m ). K ażde j ś redn icy c y lin d ra  odpow iada 
określona jego długość oraz zapotrzebow anie m ocy. Szybkość 
obwodow a p i ł c y lin d ryczn ych  w yn os i 30— 36 m/sek.

P iły  cylindryczne o mechanicznym posuwie pozw a la ją  na 
zw iększenie w yd a jn ośc i p ra cy  o 50— 60% w  s tosunku do p i ł  
°  posuw ie ręcznym . W ys iłe k  ro b o tn ik a  zm nie jsza się p rzy

ty m  k ilk a k ro tn ie , a zapotrzebow anie m ocy w zrasta  2,5— 3- 
k ro tn ie . O sta tn io  w  w ie lu  k ra ja c h  stosuje się p i ły  c y lin d ry c z ­
ne o posuw ie h yd rau liczn ym .

W  Polsce n ie  m am y n ies te ty  p i ł  cy lin d ryczn ych  o posuw ie 
m echan icznym . Pon ieważ ze. w zg lędów  fina nso w ych  n ie  ła tw o  
je s t w y m ie n ić  w  ciągu k ró tk ie g o  okresu czasu dz ies ią tk i p ra ­
cu jących w  naszych zakładach p i ł  cy lin d ryczn ych  o po­
suw ie ręcznym  na p iły  o posuw ie m echan icznym , przeto god­
ne zalecenia je s t w p row adzen ie  urządzeń do m echanicznego 
posuw u w ó zków  do p i ł  cy lin d ryczn ych , m o ż liw ych  do w y k o ­
nan ia  w e w ła sn ym  zakresie przez każdą w iększą fa b ry k ę  
beczek.

Rys. 5

Schem at tego urządzen ia  (rys. 6) p rzedstaw ia  się nastę­
pu jąco: do w ózka 1 przym ocow ana je s t lis tw a  2, połączona 
przegubow o za pom ocą czopa 12 z końcem  drążka 3. D ru g i 
kon iec drążka po łączony je s t za pom ocą czopa 13 z k o rb k ą  4, 
zaopatrzoną w  p rzec iw c ięża r 5. K o rb a  ta  zam ocowana je s t 
na  p rzedn im  końcu w a łu  11, umieszczonego pod szynam i 
wózka. N a w a le  11 um ocow any je s t luźno stożek 6 sprzęgła. 
Sprzęgło, p rzesuw ając się po w a le, sprzęga się ze stożkiem  
i  u ru cha m ia  urządzenie. W łączenie urządzen ia  następu je 
przez naciśn ięcie  peda łu  8, na sku tek  czego d źw ign ia  14, po­
łączona z d rą żk ie m  15, obraca się o odpow iedn i k ą t i  pow o­
du je  połączenie sprzęgła ze stożkiem  6. Po usun ięc iu  nacisku

Rys. 6. P rz y k ła d y  uzęb ien ia  p i ły  c y lin d ry c z n e j o ś re d n icy  600 m m : 
a — do d rew na  m ię kk ie g o , b — do d rew na  tw ardego .
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na pedał pod dz ia łan iem  sprężyny sprzęgło w raca  do p ie r­
w otnego po łożenia i  ru ch  w ózka zostaje za trzym any.

U rządzenie u rucham iane  jes t przez s iln ik  o m ocy 3 K M  
i  1460 ob r./m in . oraz p rzek ładn ię . K o ło  pasowe 9 za pośred­
n ic tw e m  pasa skórzanego 10 porusza sprzęgło 7. Szybkość 
poruszania się w ózka w yn os i oko ło  22 m /m in .

Całe urządzenie po w in no  być s ta rann ie  osłonięte.
W arunki praw idłow ej pracy p i ł  cy lin d ry c z n y c h  są nastę­

pu jące:
1) w za jem na rów no leg łość osi Obrotu c y lin d ra , k ie ru n k u  

ru ch u  w ózka i  p ro w a dn icy . R ównoległość k ie ru n k u  ruch u  
w ózka do osi c y lin d ra  k o n tro lu je  c z u jn ik  um ieszczony na 
w ó z k u ;

2) p rz e k ró j poprzeczny c y lin d ró w  p o w in ie n  być  ko lis ty . 
W  s ta rych  cy lind ra ch , k tó re  u le g ły  różnego rod za ju  uszko­
dzeniom  m echan icznym , ks z ta łt p rz e k ro ju  często różn i się od 
ksz ta łtu  ko ła , p rzy  czym  odchy len ie  n ie je d n o k ro tn ie  dochodzi 
do k i lk u  m ilim e tró w . M ożem y spraw dzić  to  w  ten spo­
sób, że os try  ry le c  s ta lo w y  um ieszczam y na w ózku, p rz y ­
trz y m u ją c  go le kko  pa lcem ; ostrze pow in no  do tykać po ­
w ie rz c h n i cy lin d ra . D ru gą  ręką  obracam y w o lno  cy lin d e r. 
R y lec ry s u je  na n im  ślad. W  m om encie gdy do ry lc a  pod­
chodzi część c y lin d ra  o średn icy  w iększe j n iż  średnica no ­
m in a ln a , zosta je on odepchn ię ty  i  p rzy  da lszym  obrocie  n ie  
ry s u je  ju ż  pow ie rzchn i.

O dchy len ia  ksz ta łtu  p rz e k ro ju  c y lin d ra  od ksz ta łtu  k o ło ­
wego po w o du ją  bardzo duże s tra ty  w  w yd a jn ośc i p racy  (zw ię­
kszone opo ry  ta rc ia  m a te ria łu  o c y lin d e r) oraz na m a te ria le  
(zw iększony rzaz). C y lin d ry  ta k ie  na leży doprow adzić do p ra ­
w id łow ego ksz ta łtu  lu b  w y m ie n ić  na  nowe.

T a b e l a  1
Średnice, długości i  zapotrzebowania m ocy p i ł  cy lindrycznych.

Średnica
M aksy­
m alna Zapotrze­

bowanie Średnica
M aksy­
m alna Zapotrze-

cy lin d ra długość c y lin d ra długość bowanie
m m k le p k i

m m K W m m k le p k i
m m

mocy
K W

200 300 3,5 550 900 8
250 360 3,5 600 1 000 8,5
300 400 4 650 1 000 9
350 600 5 700 1 100 9
400 650 6 750 i  100 9,5
450 750 7 800 1 100 10
500 800

Kształt klepek cylindrycznych. K le p k i w y rż n ię te  na p ile  
c y lin d ry c z n e j m a ją  k s z ta łt w k lę s ło w y p u k ły . Powszechnie t r a k ­
tu je  się ob ie szerokie płaszczyzny k le p k i ja k o  w za jem n ie  ró ­
wnoleg łe. Ściśle je d n a k  b iorąc, ta k  n ie  jest. A b y  ob ie szerokie 
p łaszczyzny k le p e k  b y ły  do siebie rów no leg łe , p ro m ień  k rz y ­
w iz n y  p o w ie rzch n i w e w n ę trzn e j m u s ia łb y  być m n ie jszy  od 
p ro m ien ia  k rz y w iz n y  zew nę trzne j o grubość k le p k i. W  rzeczy­
w is tośc i je d n a k  obie pow ie rzchn ie  m a ją  je d n a ko w y  p rom ień  
k rz y w iz n y , poniew aż w y rżn ię te  zosta ły  na te j samej p ile  cy­
lin d ryczn e j.. W  p rz e k ro ju  poprzecznym  łu k i zew nę trzny i  w e ­
w n ę trzn y  k le p k i n ie  należą zatem  do k ó ł w spó łś rodkow ych  
(co s tanow i w a ru n e k  rów no leg łośc i), lecz do k ó ł p rze c in a ją ­
cych się o te j samej średn icy.

W jsposób p rze ja sk ra w io n y  przedstaw iono to  na rys. 7, gdzie 
S K  =  m  oznacza grubość k le p k i, k tó re j po w ie rzchn ia  A S B  
w y rżn ię ta  została na p ile  c y lin d ryczn e j o p ro m ie n iu  R. O d­
ległość A C  — B D  je s t rów na  m ; n ie  je s t to je d n a k  g ru ­
bość k le p k i p rz y  spoinach. G rubością  bow iem  okreś la  się 
na jk ró tszą  odległość pom iędzy zew nętrzną pow ie rzchn ią  k le p ­
k i  A S B  i  w ew nę trzną  C K D . Tę na jk ró tszą  odległość na leży 
m ie rzyć  w  k ie ru n k u  p ro m ien io w ym . Z atem  grubość k le p k i 
p rz y  spoinach okreś la  w ie lkość  odc inka  A E  =  B F ; je s t on 
k ró tszy  od m  o odcinek EC =  FD . G dyby grubość k le p k i 
p rzy  spoinach m ia ła  być  ró w n a  g rubości je j w  środku  sze­
rokości, wówczas w e w nę trzna  pow ie rzchn ia  m us ia ła by  być 
w y rż n ię ta  na c y lin d rze  o p ro m ie n iu  ró w n y m  R  —  m  ze środ­
ka O. P rzy  danej ś redn icy  cy lin d ra , szerokości k le p k i A B  
oraz je j grubości w  środku  szerokości m , m ożem y ob liczyć 
grubość je j p rzy  spoinach na podstaw ie  w zo ru :

A E  =  R +  m. cos ct —  j /  k - —  m - . s in2a

Rys. 7

D la  p rz y k ła d u  poda jem y grubość p rz y  spoinach k lepek  
przeznaczonych do p ro d u k c ji 100- l i t ro w y c h  beczek do p iw a  
oraz 12 0 -litro w ych  beczek do śledzi. Jeś li p rz y jm ie m y , że 
k le p k i te w y rżn ię to  na p ila ch  c y lin d ryczn ych  o średn icy  ró w ­
nej ś redn icy  zew nę trzne j beczek w  pęku, wówczas d la  k le ­
pek do p ro d u k c ji beczek do p iw a , o szerokości 100 m m  i  g ru ­
bości w  środku  szerokości m  =  46 m m  p rz y  p ro m ie n iu  k rz y ­
w iz n y  R — 305 m m , o trzym am y grubość k le p k i p rzy  spoi­
nach A E  == 45,5 m m . D la  k le pe k  do w y ro b u  beczek do śledzi,
0 szerokości 100 rnm , grubości w  środku  szerokości 18 m m
1 p ro m ie n iu  k rz y w iz n y  R =  263 m m  —  grubość k le p k i p rzy  
spoinach A E  — 17,76.

Jak  w idać, d la  k le pe k  do beczek do p iw a  różn ica  pom iędzy 
grubością  w  środku  szerokości i  p rzy  spoinach w yn os i 0,5 m m  
d la  k le p e k  do beczek do śledzi oko ło  0,25 m m . Różnice te 
w zra s ta ją  ze w zrostem  grubości k le p k i i  je j szerokości, m a­
le ją  na tom ias t ze w zrostem  średn icy  c y lin d ra .

W  p ra k tyce  różn ica  pom iędzy grubością  k le pe k  w  środku  
ich  szerokości a grubością  p rzy  spoinach m a pewne p ra k ty c z ­
ne znaczenie je d yn ie  w  odn ies ien iu  do k le p e k  grubych , np. 
do beczek p iw nych . Jeś li chodzi o k le p k i do beczek śledzio­
w ych , różn icy  te j n ie  b ie rzem y pod  uw agę ze w zg lędu na 
nieznaczną je j w ie lkość.

K rz y w iz n a  p rz e k ro ju  poprzecznego k le p k i cy lin d ry c z n e j jes t 
jednakow a na ca łe j długości. S tosownie je d n a k  do ksz ta łtu  
beczki po w in na  ona m ieć p ro m ień  zm n ie jsza jący się s topn io­
w o od środka d ługości do obu czół. W arun ek  ten uzysku je  
się bez tru d u  p rzy  ręcznej p ro d u k c ji k le p e k ; p rzy  w y rz y n a - 
n iu  je d n a k  na z w y k ły c h  p iła ch  cy lind ryczn ych , je s t on n ieo­
siągalny. W  p ra k tyce  n iedokładność ta n ie  je s t z b y t w ie lk a  
i  n ie  od b ija  się w  sposób w idoczny  na kszta łc ie  beczki. 

Przepisy bezpieczeństwa pracy.
1. Uzębiona część k o ro n k i (z w y ją tk ie m  części roboczej) 

p o w in n a  być p rz y k ry ta  osłoną z w yg ię tego  k ą to w n ik a  (rys.
1 —  11).

2. P ow ie rzchn ia  c y lin d ra  (z w y ją tk ie m  roboczej części 
o szerokości ró w n e j m aksym a lne j g rubości przecieranego 
drew na) po w in na  być osłon ięta, aby u n ie m o ż liw ić  bezpośred­
n ie  je j do tkn ięc ie .

3. D la  u n ie m o ż liw ie n ia  podn ies ien ia  się w ózka i  uderzenia 
o p racu jące zęby k o ro n k i, z boku  w ózka na w s p o rn ik u  p o w in ­
na być um ocow ana ro lk a  oporow a porusza jąca się po p ro ­
w a d n ic y  (k ą to w n iku ), p rzym ocow ane j do ko rp u su  o b ra b ia rk i 
(rys. 1 —  10).

4. P om iędzy szynam i, po k tó ry c h  porusza się wózek na obu 
ic h  końcach p o w in n y  być um ocowane o p o rn ik i sprężynowe, 
m ające na celu złagodzenie uderzeń w ózka w  jego k ra ń co ­
w ych  położeniach.

5. Do ło p a tk i w y rz u tn ik a  k le pe k  na leży przym ocow ać na ­
k ła d k ę  ze skó ry  d la  uzyskan ia  szczelniejszego p rzy legan ia  je j 
do p o w ie rzchn i ry n n y  i  u n ik n ię c ia  za k lin o w a n ia  się oszwa- 
ró w  pom iędzy ło p a tką  a rynną .

Znajom ość k o n s tru k c ji,  zasad dz ia łan ia  i  obs ług i p i ł  c y lin ­
d rycznych  je s t n iezbędna d la  w łaściw ego ich  w yko rzys ta n ia  
zarów no przez ro b o tn ik ó w  obsług i, ja k  i  personel in ż y n ie ry j­
no -techn iczny. B ra k  tych  w iadom ości lu b  ich  nieścisłość po­
w o du je  szereg s tra t w  m a te ria le  d rze w n ym  i  w  czasie rob o ­
czym. P og łęb ian ie  i  p rostow an ie  w iadom ości odnośnie zasad 
budow y, dz ia łan ia  i  obs ług i ob rab ia re k  stanow i n ieodzow ny 
w a ru n e k  postępu te c h n ik i i  ro z w o ju  p ro d u k c ji.
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Nowe konstrukcje okien
W alka  o oszczędność w  zużyciu  m a te ria łó w  polega zarów no na zm n ie jszan iu  jednostkow ego ich  zużycia  

p rzy  w y k o n y w a n iu  w y ro b ó w  w g  znanych k o n s tru k c ji i  m etod technolog icznych, ja k  rów n ie ż  na op racow y­
w a n iu  no w ych  k o n s tru k c ji, k tó re  u m o ż liw ia ją  zm nie jszenie jednostkow ego zużycia  m a te ria łó w  p rzy  n ieobn i- 
żaniu, a naw e t podw yższaniu jakośc i w yrobów .

M g r inż. K u k l iń s k i om aw ia  w  poniższym  a r ty k u le  p ro je k ty  dw óch typ ó w  okien.
Pon iew aż w y n ik i badań nad użytecznością tych  ok ien  n ie  zosta ły jeszcze ukończone, a r ty k u ł ten za,- 

mieszczam y ja k o  dysku sy jn y  w  celu zazna jom ien ia  C zy te ln ikó w  z w /w  p ro je k ta m i i  u ła tw ie n ia  im  wzięcia  
u d z ia łu  w  ana liz ie  i  d y s k u s ji nad celowością i  m oż liw ośc ią  zastosowania oraz p ro d u ko w a n ia  tych  now ych
typó w  okien.

Z A D A N IE M  okna  jes t w p row adzen ie  do w n ę trza  pom iesz­
czenia ja k  na jw iększe j ilośc i ś w ia tła  p rzy  jednoczesnym  za­
bezpieczeniu lo k a lu  od ha łasu i  szkod liw ych  lu b  n iepożąda­
nych  w p ły w ó w  czyn n ikó w  a tm osferycznych.

Im  w artość iz o la c ji wodoszczelnej, c iep lne j i  dźw iękow e j 
okna bliższa je s t analog icznych w a rto śc i ściany, w  k tó re j 
okno w budow ano, ty m  je s t ono lepsze, oraz im  m n ie j m a­
te r ia łu  i  roboc izny poch łan ia  w yko na n ie  okna, ty m  niższa 
je s t jego cena, a stosowanie na szerszą skalę —  ba rdz ie j 
uzasadnione.

O bniżen ie kosztu s to la rk i uzyskano po os ta tn ie j w o jn ie  
przez zm nie jszenie p rz e k ro jó w  ra m ia k ó w  ok iennych, oście­
żn ic i  różnych  lis te w  używ anych  do w ykończen ia  o tw o- 
rów .

Spośród k i lk u  ty p ó w  zno rm a lizow anych  na jtańsze są po­
jedyncze okna  k rosnow e i  podw ó jne  zespolone; one w ięc  w y ­
p a r ły  n iem a l w szys tk ie  in ne  z bu d o w n ic tw a  m ie jsk iego.

O kna ościeżnicowe są obecnie stosowane —- ze w zg lędu na 
dw ustronne  o tw ie ra n ie  —  je d y n ie  w  b u d o w n ic tw ie  w ie j­
sk im  i  os ied low ym , sk rzynko w e  —• w  bu dyn kach  m onum en­
ta ln ych , a dw ukro snow e  i  p ó łsk rzyn ko w e  —  ty lk o  w  w y ją t ­
ko w ych  w ypadkach  (p rzy  rozbudow ie, nadbudow ie  itp . b u ­
d y n k ó w  posiadających ten  ty p  o tw o rów ).

A b y  zdać sobie sprawę, w  ja k im  s topn iu  okna zespolone 
odpow iada ją  po trzebom  is tn ie ją cym  w  lo ka la ch  m ieszka l­
nych, na leży o k re ś lić  w ym agan ia  s taw iane w  ogóle o tw o ­
rom  ok iennym .

D obre okno pow in no  m ieć następujące za le ty :
1. przepuszczać ja k  n a jw ię ce j św ia tła ,
2. s tanow ić dobrą  izo lac ję  wodoszczelną,
3. s tanow ić  dobrą  izo lac ję  cieplną,
4. s tanow ić dobrą  izo lac ję  przeciw akustyczną ,
5. w ym agać d la  swego w yko n a n ia  ja k  n a jm n ie j d rew na,
6. posiadać dobre i  proste  okucie,
7. być  ła tw e  w  w y k o n a n iu  i  eksp loatac ji.
O kno zespolone spe łn ia  na leżycie  ty lk o  dw a z ty c h  w a ­

ru n kó w , m ia no w ic ie  p ie rw szy  i  p ią ty . Pozostałe uw zg lęd ­
nione są w  znacznie m n ie jszym  s topn iu , n iż  w  in n y c h  ty ­
pach znanych okien.

Pon ieważ jednocześnie okno skrzynkow e  posiada w szys tk ie  
W ym ienione za le ty  w  w yższym  s topn iu  i  ty lk o  w  zakresie 
p u n k tu  1 i  5 je s t gorsze od zespolonego, pow sta ła  m yś l, aby 
ta k  p o p ra w ić  jego k o n s tru kc ję , żeby m og ło  skutecznie k o n ­
ku ro w a ć  z typem  zespołowym . M y ś l ta  zrea lizow ana zo­
sta ła  przez opracow anie p ro je k tu  okna oszczędnościowego.

Z a n im  podam y opis oszczędnościowego okna sk rzynko w e­
go ty p u  „E K “ , w a rto  zw róc ić  uwagę na badanie w a rto śc i 
izo la cy jn ych  ok ien  o różnym  odda len iu  szyb m iędzy sobą.

Badan ia  w a rto śc i iz o la c ji te rm iczn e j w  3 oknach o roz­
staw ie szyb 15 m m , 38 m m  i  65 m m , przeprow adzone w  IT B , 
d a ły  w y n ik i n ie m a l p o k ryw a ją ce  się, z czego w y p ły w a  
Wniosek, że odległość m iędzy szybam i n ie  m a w ie lk ie g o  
W pływ u na w a rtość  iz o la c ji c iep lne j. B a rd z ie j szczegółowe 
badania w  ty m  k ie ru n k u  p rze p ro w ad z ił p ro f. Prochaska
1 uzyska ł następu jące w y n ik i:

W spó łczynn ik  p rze n ikan ia  c iep ła  przez 2 szyby grubości
2 m m  zależy od ich  od ległości m iędzy sobą i  w ynos i

d la  rozstaw u
6 m m k  =  3.03
9 „ k  -  2.80

12 „ k  =  2.69
18 „ k  =  2.50

Dalsze zw iększan ie  rozstaw u szyb w y k a z u je  n ie w ie lk ie  
obniżenie w sp ó łczyn n ika  k.

W  oknach sk rzyn ko w ych  odległość m iędzy szybą zew nę trz­
ną a w ew nę trzną  w yn os i oko ło  155 m m . N a podstaw ie  je d n a k  
'Wspomnianych badań m ożna zm nie jszyć tę odległość naw e t 
bo k i lk u  m ilim e tró w  bez szkod liw ego w p ły w u  na w artość 
c iep lną  o tw o ru .

Z b liżen ie  do siebie skrzyde ł le tn ic h  i  z im ow ych  po zw o liło  
w  okn ie  ty p u  „E K “  znacznie zm nie jszyć p rz e k ró j d rew na 
ościeżnicy, pozostaw ia jąc je d n a k  każde sk rzyd ło  na samo­
dz ie lnych  zaw iasach, um ocow anych do op raw y  ok ienne j.

U trzym a n ie  p rz e k ro ju  ościeżn icy złożonej z krosna i  s k rz y n ­
k i  pozw ala na zachow anie n ie m a l ty c h  sam ych w a rto śc i izo­
la c ji p rzec iw akustyczne j w  okn ie  ty p u  „E K “ , co i  w  okn ie  
sk rzynko w ym .

Oszczędnościowe okno ty p u  „ E K “  m ożna w yko n yw a ć  z ta r ­
c icy  je d n e j grubośc i (42 lu b  45 m m ), gdyż zarów no ra m ia k i 
ok ienne, ja k  ościeżnica i  krosno, a na w e t l is tw y  p rzym yko w e  
o trz y m u je  się z d rew na  te j samej g rubości (rys. 1).

Odległość m iędzy s k rzyd ła m i le tn im i i  z im o w y m i p rzy ję to  
rów ną  16 m m , t j .  ró w n ą  grubośc i l is tw y  p rzym yko w e j, k tó rą  
w y k o rz y s tu je  się w  ty m  ja k o  e lem ent doc iska jący skrzyd ła  
le tn ie  do krosna  za pośredn ic tw em  skrzyde ł z im ow ych  zao­
pa trzonych  w  zasuwnicę. L is tw a  m iędzyok ienna  w raz  z 2 in ­

n y m i lis tw a m i p rz y m y k o w y m i s tanow i uszczeln ienie p rz y ­
m y k u  środkowego. Jes t.on a  w spó lna d la  4 skrzyde ł.

Każde sk rzyd ło  zawieszone je s t na  sam odzie lnych i  jedna ­
kow ych  zaw iasach w puszczonych w  ościeżnicę lu b  krosno 
i  o tw ie ra  się do środka pomieszczenia.

O kno zam yka się jedną  zasuwnicą, p rzym ocow aną do sk rzy­
d ła  zim owego. S k rzyd ła  le tn ie  i  z im ow e są z sobą spięte 
haczykam i w ia tro w y m i, p rz y tw ie rd z o n y m i do do lnych  i  gó r­
nych  ram iaków . D o ln y  haczyk założony je s t w  środkow y 
o tw ó r b laszk i p ięc io o tw o row e j, rów n ież  przym ocow ane j do ra ­
m ie  kó w  do lnych.

U n ie ru cho m ien ia  skrzyde ł po  ich  o tw a rc iu  dokonu je  się 
przez prze łożenie dolnego haczyka spinającego skrzyd ła  do 
jednego z pozosta łych 4 o tw o ró w  zn a jd u ją cych  się w  blaszce.

H a czyk i górne p o w in n y  być  w kręcane  w  te j samej od le­
g łości od k ra w ę d z i ra m ia ka  pionowego, co i  dolne.

W  celu m yc ia  szyb na leży w ysunąć z o tw o ró w  haczyk i d o l­
ne i  górne, w s k u te k  czego sk rzyd ła  zosta ją rozłączone.

Jest to  czynność znacznie prostsza, n iż  odkręcan ie  śrub 
w  oknach zespolonych.

W  stosunku do o tw o ró w  zespolonych okna ty p u  „E K “  po­
s iada ją  naszym  zdaniem  następu jące za le ty :

1. do w yko n a n ia  ok ien  ty p u  „E K “  w ys ta rczy  ta rc ica  ty lk o  
1 —  2 s topn i grubości, podczas gdy na okna zespolone trze ­
ba 3 —  4 różnych  grubośc i;

2. pasowanie p łaszczyzny docisku skrzyde ł le tn ic h  i  z im o­
w y c h  na ca łym  obwodzie w  okn ie  zespolonym  je s t znacznie 
trudn ie jsze , n iż  pasowanie jedne j m iędzyok ienne j lis tw y  
p rz y m y k o w e j w  okn ie  ty p u  „E K “ ;
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Zestaw ienie kosztu okna typu  , ,E K ”  i  okna zespolonego

Nazwa elementu okno oszczędnościowe EK. okno zespolone
jed. | ilość cena suma jed. 1 ilość cena suma

ościeżnica 7,3 X f i ( ) y  0.0044 
0.0053

ościeżnica 80 X4 0 -^ 6 0X 40  
CRB. IV . 115. 2 ze współcz. 
0.0056

mb

szt.
mb
szt.

mb
> ł

6

4
17,10
16

2,71
1,46

6,90

2,26
4.00 
1,15

2.00 
2.10

41.40

9,04
68.40
18.40

' 5,42 
3,07

mb

szt.
mb
szt.
m b
szt.
mb

mb

6

4
8,60
8
8,00
8
1,38
1,40
9,90

5,27

1,95
4.10 
1,15 
2,75 
0,96 
2,00
2.10 
0,58

31.62

7,80
35,26

9,20
22,00

7,68
2,76
2,94
5,74

0.0099
złącza
ra m ia k i okienne 40 X 60 m m  
złącza
ra m ia k i okienne 28X45  
złącza
lis tw y  p rzym yk owe 16X40
19X40
k it l is tw y

koszt 1 o tw oru  bez okucia 145,73 125,00

na rożn ik i okienne
zaw iasy 100 mm
zawiasy splatano
baskw il z rączką
łą c z n ik i okienne grzebieniowe
śruby szwedzkie
ha k i w ia trow e  (lu fc ikow e)
b laszki do haczyków (z otworem )
okapn ik  z b lachy
próg żelazny 4 X 2 0  m m
w k rę tk i

szt.

szt.

szt.

mb

szt.

16
8

• 1

4
2
1,34

96
!

0,45
1,65

19,00

0,50
2,00

0,03

7,20
13,20

19,00

2,00
4,00

15,85

2,88

szt.

1 f 

i t

mb

szt.

16
4
4
1
2
8

1.38
1.38 

124

0,45
1,65
2,00

19,00
6.55
2,60

2,50
0,03

7,20
6,60
8,00

19.00 
13,10 
20,80

16.00 
3,45 
3,72

okucie 1 o tw oru zł
I

64,13 zł 97,87

Koszt 1 o tw oru  z okuciem z ł I 209,86 | 222.87

3. szczelność okna „E K “  posiadającego 4 obw ody p rz y le ­
gania skrzyde ł do ościeżnicy i  k rosna  je s t w iększa n iż  okna 
zespolonego o 3 ta k ic h  obwodach;

4. dz ięk i w iększe j szczelności oraz różnym  w y m ia ro m  szyb 
w  skrzyd łach  le tn ic h  i  z im o w ych  okna ty p u  „E K “  s tanow ią  
lepszą izo lac ję  p rzec iw akustyczną  n iż  okna zespolone;

5. dz ię k i w iększe j szczelności s tanow ią  one rów n ie ż  lepszą 
izo lac ję  te rm iczną ;

6. ogó lny koszt okna ty p u  „ E K “  je s t m n ie jszy  n iż  okna 
zespolonego;

7. sp inan ie  i  rozłączanie skrzyde ł le tn ic h  i  z im ow ych  je s t 
w  oknach ty p u  „ E K “  zupełn ie  proste  i  n ie  w ym aga jące żad­
nych  narzędzi, bez k tó ry c h  n ie  je s t m oż liw e  rozłączenie ok ien 
zespolonych;

8. zaw ieszanie skrzyde ł na zaw iasach p rzy tw ie rd za n ych  
bezpośrednio do ościeżnicy lu b  krosna  g w a ra n tu je  w iększą 
trw a łość  ok ien  typ u  „ E K “  n iż  ok ie n  zespolonych, gdzie za­
w iasy um ocow ane do ościeżnicy obciążone są 2 s k rzyd ła m i 
zespolonym i, co pow odu je  często znaczne odkształcenie sk rz y ­
de ł oraz w y ry w a n ie  przeciążonych zaw ias z ościeżnicy.

W  p ro je k to w a n ych  obecnie oknach jednodz ie lnych  ciężar 
jednego okna  zespolonego dochodzi do 60 k g  p rz y  szybach 
ze szkła g rub . 4 m m .

N ie w ie lk a  oszczędność d rew na w  oknach  zespolonych (ok. 
15%) ogranicza się do różn icy  p rz e k ro jó w  ościeżn icy i  ra -  
m ia k ó w  skrzyde ł le tn ich . N a tom iast zużycie m e ta li w  o k u ­
ciach je s t m nie jsze w  oknach ty p u  „E K “ .

O rie n ta cy jn e  po rów nan ie  kosztu ok ien  „E K “  i  zespolonych 
ilu s tru je  załączona ta b lic a  zestaw iona na podstaw ie  cen je d ­
nostkow ych , podanych w  C enn iku  R obót B ud ow lan ych  i  I n ­
s ta la cy jn ych  M in is te rs tw a  B u d o w n ic tw a  z r. 1950, obow iązu­
jących  do c h w ili obecnej. D la  p rz y k ła d u  p rz y ję to  okno 
o zew nę trznych  w ym ia ra c h  ościeżnicy 1.50 X  1.50 m.

O kno oszczędnościowe ty p u  „ E K “  zna lazło  ju ż  częściowo 
zastosowanie w  bu dyn kach  je dn e j z d y re k c ji ko le jo w ych , 
oraz w  b u d yn ku  dośw iadcza lnym  na  B ie lanach.

J a k k o lw ie k  ilość d rew na  kon ieczna do w yko n a n ia  jednego 
o tw o ru  je s t nieco w iększa n iż  w  okn ie  zespolonym , to  je d ­
na k  jego ogólny koszt je s t niższy, a w artość u ży tko w ą  m ożna 
będzie s tw ie rdz ić  ju ż  w  n ie d łu g im  czasie po ogłoszeniu w y ­
n ik u  p rób  we w spom n ianym  dom u dośw iadcza lnym .

M ode l okna no rm a ln e j w ie lko śc i zn a jd u je  się na W ystaw ie  
T e c h n ik i B ud ow lan e j w  W arszaw ie, W aw elska 2.

In n ą  p róbą  obn iżen ia  kosztu o tw o ró w  je s t p ro je k t w y k o ­
n y w a n ia  ok ien  po jedynczych  —  k rosn ow ych  z p o d w ó jn ym  
oszklen iem  szybam i g rub. 2 m m  (rys. 2).

G dyby o izo la cy jn e j w a rto śc i okna decydow ało ty lk o  roz­
s taw ien ie  szyb w  ram ach, to  w  m yś l w yw o d ó w  podanych 
na początku, p roponow ane rozw iązan ie  m og łoby się okazać 
słuszne. P onieważ je d n a k  o szczelności okna decydu je  ilość 
i  szczelność obw odów  p rzym yko w ych , prze to  —  naszym  zda­
n iem  —  zastosowanie je dn e j ra m y  ok ienne j w  k rośn ie  n ie  
rozw iąże w  naszym  k lim a c ie  sp raw y dostatecznej och rony 
w n ę trza  lo k a lu  przed p rze n ikan iem  zim nego po w ie trza  z ze­
w ną trz .

D rugą  niedogodnością w  okn ie  po jedynczym  oszklonym  po­
d w ó jn ie  je s t niem ożność oczyszczenia szyb w  raz ie  ich  za­
nieczyszczenia w  przestrzen i m iędzy szybowej. Zanieczyszcze­
nie  ta k ie  może powstać ju ż  p rz y  w p ra w ia n iu  szyb przez 
szklarza, ja k  też późn ie j na sku te k  is tn ie n ia  nieszczelności 
w  o k ito w a n iu , gdyż ja k  w iadom o —  k i t  po pe w n ym  o k re ­
sie pęka i  dość często w ypada. N iezależnie od tego para 
w odna p rze n ika ją ca  przez na jd robn ie jsze  szcze link i lu b  po ry  
d rew na i  sk rap la jąca  się na z im n ych  szybach będzie osadzała 
różne rozpuszczone w  n ie j sole i  p y ły  z pow ie trza .

K oszt ta k ic h  ok ien  je s t znacznie niższy n iż  zespolonych, 
a ilość zużytego d rew na  i  okuć m nie jsza. N ies te ty  z poda­
nych  w yże j pow odów  okna tego ty p u  mogą być zalecane 
ty lk o  w  pom ieszczeniach d rugorzędnych, gdzie w artość izo ­
la c ji te rm iczn e j i  p rz e d  w akus tyczne j, oraz konieczność 
dobrego ośw ie tlen ia  pomieszczeń n ie  odg ryw a  poważnej ro li- 
M ogą to być  zatem  k la tk i schodowe, b u d y n k i p row izoryczne , 
sk łady  m a te ria ło w e  itp .
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R A C JO N A L IZ A C JA  I NO W ATO RSTW O
LE G A R  L E K K I

. M agazynow anie  tarc icy, na  placach 
tartacznych , składach hand low ych  P ań­
s tw ow e j C e n tra li D rzew ne j i  in n y c h  in ­
s ty tu c ji je s t zw iązane z zn ie ruchom ie­
n iem  dużej ilo śc i d rew na, użytego na 
legary.

A b y  zapobiec bezpośredniem u znisz­
czeniu le ga rów  pod w p ły w e m  oddz ia ły ­
w a n ia  czynn ikó w  a tm osfe rycznych i  cza­
su stosu je się okresow ą w ym ianę ; lega­
ry  po k ró tk im  okresie użycia  przeciera 
się lu b  zu ży tko w u je  w  in n y  sposób, a 
na ich  m ie jsce b ierze się nowe. U n ik a  
się w  ten  sposób s tra t w s k u te k  n a tu ra l­
nego zużycia  się.

N ie  zm ien ia  to je dn ak  fa k tu , że b a r­
dzo poważne ilo śc i d rew na o w y m ia ­
rach ha nd low ych  i  p rzec ię tn ie  dobre j 
ja kośc i są un ie ruchom ione. W y n ika  
stąd, że p u la  drew na, k tó rą  m ożna zu­
żyć roczn ie  na cele in w e s ty c y jn e  i  b ie ­
żące gospodark i je s t pom nie jszona o 
ilość w ięz ioną  w  postaci legarów .

i t S

W  ska li E kspo zy tu ry  PCD w  S ta lin o - 
grodzie w ska źn ik  un ie ruchom ien ia  d re ­
w n a  na le ga ry  w yn os i oko ło  0,0108 m 3 
na 1 m s rocznego ob ro tu  w  detalu .

T arc icę  m agazynu je  się w  zasadzie 
wszędzie w  ten sam sposób, wobec te ­
go ilość d rew na  un ie ruchom ionego w  le -  
garach w  .ska li k ra jo w e j na leży oszaco­
wać na k ilkana śc ie  tys ięcy  m 3. Jest to  
w ięc  zagadnienie poważne, szczególnie 
w  obecnym  okresie ogrom nego zapo­
trzebow an ia  na drewno.

Bardzo tra fn ie  rozw iązu je  to  zagad­
n ien ie  p ro je k t ra c jo n a liz a to rs k i L u d o ­
m ira  M ajew sk iego, p ra co w n ika  Ekspo­
z y tu ry  PCD w  S ta linogrodzie , w y ró ż ­
nionego osta tn io  odznaką ra c jo n a liza ­
to rską . Jest to  w łaśn ie  „ le g a r le k k i“ , 
k tó rego  budow ę k ró tk o  przedstaw iam y 
poniżej.

Jest ona n iezm ie rn ie  prosta  (pa trz  
rys. 1). Lega r le k k i sk łada się z k ró -  
c ia ków  sosnowych d ługości 1 m , szero­
kośc i 13 cm  i  grubości 25 m m . P om ię­
dzy k ró c ia k i w k ła d a  się na obu k o ń ­
cach i  w  ś rod ku  po 2 w y rz y n k i desek o 
w ym . 13 na 13 cm, i  g rubości 19 m m . 
Zatem : 2 k ró c ia k i i  6 w y rz y n k ó w , k tó re  
z b ija  się w  całość 12 gw oźdz iam i 3-ca lo - 
w y m i. Ostatecznie „ le g a r le k k i“  m a na ­
stępujące w y m ia ry : długość 1 m , w yso ­
kość 13 cm i  podstaw a 88 m m .

Zak łada jąc , że poduszki betonowe 
zn a jd u ją  się w  odległości 1 m  od siebie, 
•^trzym am y, że 1 lega r z w y k ły  o d ługo ­
ści 4 m  może być  zastąp iony cztere­
m a „ le g a ra m i le k k im i“ .

P rzy  z b ija n iu  „ le ga ra  le kk ieg o “  trze ­
ba ta k  uk ład ać  e lem enty, aby un ikn ą ć

późnie jszych odkszta łceń spowodow a­
nych  paczeniem  się drew na. W łaśc iw y  
ic h  u k ła d  poda je rysun ek  2.

W ytrzym a łość  „le ga ra  lekk ieg o “  w g 
prze liczeń dokonanych w  K lu b ie  T. 
i  R. E kspo zy tu ry  p rzedstaw ia  się nastę­
pu jąco : N aprężenie dopuszczalne 120 
kg/cm *. Naprężenie rzeczyw iste p rzy  ob­
c iążen iu 1 m b legara ciężarem  0,7 ton  
w yn os i 78 kg /cm 2, czy li 65% dopusz­
czalnego. Zatem  na 12 m b „le g a ró w  le k ­
k ic h “  spoczyw ających na  16 podusz­
kach, m ożna n ie  przekracza jąc napręże­
n ia  dopuszczalnego, u łożyć stos ta rc ic y  
o ciężarze ok. 13 ton. O dpow iada to m a­
sie ok. 18 m 3 ta rc ic y  o ciężarze ob ję toś­
c io w ym  0,7.

Porów naw cze zestaw ienie ilośc io w o - 
w artośc iow e zużycia  d rew na na „le g a r 
le k k i“  i  ty p u  obecnego w ypada bardzo 
ko rzys tn ie  d la  pierwszego. T a k  w ięc 
na 1 m b legara lekk iego  potrzeba 
0,00927 m 3 k ró c ia k ó w  o w a rto śc i 1,11 zł, 
zaś na 1 m b legara ty p u  dotychczasowe­
go 0,034 m 3 p ryzm  o w a rto śc i 7,48 zł. 
Z atem  stosując „ le g a r le k k i“  zuży jem y 
m asowo ty lk o  27% d rew na potrzebnego 
dotychczas na ten  cel, a w artośc iow o 
ty lk o  15%. Szczegółowe om aw ian ie  
kosztów  w yko n a n ia  legara lekk iego  
p rzed  zorgan izow an iem  w y ro b u  po toko ­
wego je s t przedwczesne. W  w yk o n a n iu  
na bardzo m a łą  skalę koszta robocizny 
w raz  z gw oździam i w y n io s ły b y  ok. 1 z ł 
na mb.

Pozostałaby do om ów ien ia  sprawa 
trw a ło śc i legara, k tó ra  b y ła  p rzedm io­
tem  różn icy  zdań w  łon ie  k o m is ji w y ­
nalazczości i  K lu b u  T. i  R. W yda je  m i

C Z Y  D R E W N O  W A R S TW O W E  
Z A S TĘ P U JE  

M E T A L E  K O LO R O W E

W obec rosnącego za in teresow ania 
d rew nem  w a rs tw o w y m  ja ko  m a te r ia ­
łem  zastępu jącym  m eta le  ko lo row e  
p rzytaczam y w  obszernym  skrócie  cie­
kaw ą  w zm iankę  na ten  tem at, zaczer­
pn ię tą  z fachow ych  źróde ł NR D. *)

W  okresie  stałego postępu techn icz­
nego ulepszane są rów n ież z każdym  
dn iem  m etody technologiczne. W a ru n ­
k ie m  tego postępu je s t sta ła  w sp ó łp ra ­
ca na uko w ców  z tech n ika m i, m a js tra ­
m i i  p rzo d u ją cym i ro b o tn ik a m i. T ym  
połączonym  w y s iłk o m  zawdzięczam y no­
w e sukcesy w  zakresie p ro d u k c ji k ó ł 
zębatych, w ytycza jące  nowe k ie ru n k i 
rozw o jow e przem ysłu.

Z am iast stosowania m e ta li k o lo ro ­
w ych , k tó re  s ta n o w iły  do n iedaw na pod­
s taw ow y m a te ria ł w  p ro d u k c ji w j^soko- 
ga tunko w ych  części maszyn, stosuje się 
obecnie do tego celu d rew no uszlachet­
n ione, odpow iada jące ca łkow ic ie  sta­
w ia n y m  w ym aganiom .

P rzem ysł d rze w n y k ra jó w  techn icz­
n ie  przodu jących  p ro d u k u je  ju ż  obec­
n ie  se ry jn ie  n ie  ty lk o  k o ła  zębate i. in ­
ne części maszyn, lecz rów n ież  np. łu p k i

*) „D ie  H o lz in d u s tr ie “  n r  5, Le ip z ig , M a j 
1953 r., s tr. 141. „S c h ic h th o lz  spa rt B u n t- 
m e ta l“ .

się, że doświadczenie i  czas odpowiedzą 
na py ta n ie  czy lega r le k k i będzie t rw a l­
szy od dotychczasowego i  o ile . Jednak 
trzeba zauważyć, że m a ły  ciężar legara 
lekk iego , bo ty lk o  6,5 kg  na 1 m b, po­
z w o li na ła tw e  grom adzenie lega rów  w  
danej c h w ili n ie  używ anych, pod da­
chem. Z m n ie jszy  to  in tensyw ność n isz-

czącego od dz ia ływ an ia  c zyn n ikó w  a tm o­
sferycznych , a zatem  zw iększy trw a łość  
legara.

Legar le k k i został zastosowany w  ska li 
dośw iadcza lne j na sk ładzie  PCD w  S ta­
linog rodz ie  •— z do b rym  w y n ik ie m . D y ­
re k c ja  E kspo zy tu ry  po lec iła  sukcesywnie 
w prow adzać go na w szys tk ich  składach.

Sądzim y, że dob ry  ten  i  p ro s ty  pom ysł 
zna jdz ie  zastosowanie w  s k a li k ra jo w e j 
z dużą korzyśc ią  gospodarczą.

T. Łada

do łączenia szyn ko le jo w ych , k tó re  zda­
ły  egzam in p ra k tyczn y . W y n ik i ja k ie  
osiągnię to w  zakresie  podnoszenia f i ­
zycznych i  techn icznych w łasności d re ­
w n a  w ars tw ow ego uw a ru n ko w a n e  są 
n a le ży tym  w yb ore m  i  p rzygo tow an iem  
m a te ria łu . R ów n ie  w a żn ym i czyn n ika ­
m i są: sposób u w a rs tw ie n ia  drew na, 
w ła ś c iw y  sposób sporządzania sztucz­
nych  żyw ic , w reszcie  —- ciśn ien ie , tem ­
p e ra tu ra  i  czas prasow ania. Prace nad 
ulepszeniem  d rew na  w ars tw ow ego n ie  
zosta ły jeszcze zakończone. Już obecnie 
je dn ak  d rew no w a rs tw ow e  zaoszczędza 
w  n ie k tó ry c h  k ra ja c h  znaczne ilo śc i m e­
ta l i  k o lo ro w ych  czarnych.

R easum ując s tw ie rdzam y, że części 
maszyn, a w  szczególności ko ła  zębate 
z d rew na  w ars tw ow ego doskonale zastę­
p u ją  m eta le , a poza ty m  p ra c u ją  cicho 
i  łagodzą w ib ra c je . Części w ykonane 
z d rew na w ars tw ow ego w y trz y m u ją  
w iększe obciążenie n iż  od lew y k o lo ro ­
w e ty c h  sam ych w ym ia ró w . Częściowo 
są na w e t w y trzym a lsze  od od lew ów  sta­
low ych . C iężar w ła ś c iw y  d re w n a  w a r­
stwow ego w yn os i 1,4. D rew no  to  u trz y ­
m u je  dobrze o liw ie n ie  i  je s t n ie w ra ż li­
w e na w p ły w y  w ilgo tnośc i. R ozm ia ry  
dotychczas p rodu kow a nych  części m a­
szyn w a h a ją  się w  gran icach: średnic- 
od 30 do 600 m m  oraz szerokości od 
10 do 150 m m . „  p

S K R ZY N K A  PORAD



W YD AW N IC TW A FACHOW E
N. A. Bażenow —  „Pronicajemost dre- 
wicsiny żidkostiami i jejo  prakticzes- 
koje znaczeeije“ (P rzen ika lność d re w ­
na d la  c ia ł p ły n n y c h  i  je j p ra k tyczn e  
znaczenie).

K s iążka  ta  je s t cennym  podręczn i­
k ie m  z zakresu p rzem ysłu  drzewnego.

Zdolność w c h ła n ia n ia  w ilg o c i przez 
d rew no i  jego p rze n ik liw o ść  d la  c ie­
czy ja k  rów n ież  ich  p a ry  je s t zaletą 
d re w n a  ty lk o  p rz y  nasycan iu  go środ­
k a m i an tysep tycznym i, p rzy  chem icz­
ne j przeróbce d rew na itp . W  in n ych  
zaś oko licznościach je s t to cecha ra ­
czej u jem na, a m ia n o w ic ie  w  ty c h  
w szys tk ich  przypadkach , k ie d y  d re w ­
no używ ane je s t ja k o  przegroda m ię ­
dzy p ły n a m i lu b  ja k o  izo lac ja  od o ta ­
czającego je  ś rodow iska  (pow ie trze , 
g ru n t itd.).

Zdolność poch łan ian ia  w ilg o c i i  p rze­
n ika ln ość  cieczy przez d rew no m a duże 
znaczenie p rz y  jego w ysychan iu . W p ły ­
w y  na zm ienność fo rm y  oraz w y m ia ry  
części d re w n ia n ych  i  a r ty k u łó w  z d re w ­
na w s k u te k  suszenia lu b  naw ilgacan ia  
są bardzo ważne w  zw iązku  że s tru k ­
tu rą  d rew na, k tó re  p rzysw a ja , u trz y ­
m u je  i  odda je  w ilg o ć  otaczającem u je  
środow isku .

P raw a  p rze n ika n ia  w o dy  przez d re w ­
no p rze ds taw ia ją  w ażny  p ro b lem  n a u ­
k o w y  i  m a ją  poważne znaczenie p ra k ­
tyczne.

M im o  teo re tyczne j i  p ra k tyczn e j w aż­
ności zasad p rz e n ika n ia  p ły n ó w  i p a ry  
przez d re w n o  p ro b lem  ten  jes t jeszcze 
m a ło  znany. P rz y  w yc ią g a n iu  ja k ic h ­
k o lw ie k  w n io skó w  k o n k re tn y c h  na ty m  
po lu  sta je  na przeszkodzie i  to, że 
szczupłe eksperym enta lne  m a te ria ły , 
rozrzucone po różnych  źród łach, pocho­
dzą z różno rodnych  badań nad susze­
niem , nasycaniem , fa rbow an iem , k le ­
jen iem  itp .

W  opracow anej m on o g ra fii, na pod­
s taw ie  w ie lo le tn ic h  badań o p rz e n ik a l-  
ności d rew na  ró ż n y m i cieczam i, au to r 
p o s tano w ił w ra z  ze sw o im i dośw iad­
czen iam i podać rów n ie ż  i  dośw iadcze­
n ia  ogólne, k tó re  b y ły  lu b  są tem atem  
dociekań in n y c h  badaczy. K s iążka  za­
w ie ra  dz iew ięć rozdz ia łów  z 28 ry s u n ­
k a m i i  7 tab lica m i.

R ozdzia ły  są następujące:
I. A bso rpc je  p łyn ó w  i  p a ry  d re w ­

na.
I I .  P rze n ika n ie  p ły n ó w  pod dz ia ła ­

n iem  s iły  zew nętrzne j.

I I I .  M e tody  badan ia  w ilg o tn o śc i i  w o ­
dy  w  d rew n ie .

IV . M e tod yka  badan ia  nas iąka lnośc i 
drew na.

V. E kspe rym en ty  badan ia  p rz e n ik a l-  
ności w o d y  w  d re w n ie : w  dębie, 
bu ku , k lo n ie , brzozie  i  b ie li sosny.

V I. N ie k tó re  ogólne dane o p rz e n i- 
ka lno śc i w o d y  w  d rew n ie .

V I I .  O dw óch fo rm a ch  p rzen ika lnośc i 
d rew na ró żn ym i cieczam i.

V I I I .  N ie k tó re  p ra k tyczn e  zalecenia: 
ją d ro  i  b ie l; ocena w a rto śc i d re w ­
na d la  w yk o n a n ia  opakow ania , 
us ta lone j op tym a ln e j w ilg o c i 
d rew na  na beczki, ob liczen ie  g ru ­
bości ścianek naczyń z drew na, 
d y fu z y jn e  m etody p rzepa jan ia  
d rew na, suszenie d rew na w  roz­
tw o ra ch  i  porażenie d rew na g rzy ­
bam i.

IX .  O m ożliw ośc iach  reg u low a n ia  na ­
s iąka lnośc i b ie li i  ją d e r d rew na 
sosnowego.

K s iążka  powyższa po w in na  się zna­
leźć w  każd ym  zak ładz ie  badawczym , 
a p ra k tyczn e  us ług i może oddać w  n ie - . 
je d n ym  zakładzie  p ro d u k c y jn y m .

Inż. W . Skrzypiński

WARUNKI PRENUMERATY NA ROK 1954
Komunikat Państinomego Przedsiębiorstwa Kolportażu

„RUCH”

Zgodnie z § 2 Zarządzenia M in is tra  F inansów  z dn ia 6. IX  1952 („M o n ito r P o lsk i“  N r A  88 poz. 1374) 
„w  spraw ie ew idenc ji tow a row e j i  zasad fak tu ro w an ia  w  P aństw ow ym  Przedsiębiorstw ie K o lportażu 
R u c h “  sprzedaż tow arów  prenum eratorom  w inna się odbywać po cenie deta licznej na zasadzie pełnych 
przedp ła t“ .

W zw iązku z powyższym zaw iadam iam y, że zam ówienia na prenum eratę dz ienników  i czasopism na rok 
1954 dla potrzeb urzędów, instytucji i przedsiębiorstw uspołecznionych, będą rea lizowane jedyn ie  na w a ru n ­
kach pełnych przedpłat.

P rzy składaniu zam ówień usta la się następujące zasady:
W szystkie zam ówienia i p rzedp łaty na rok 1954 należy k ie row ać do urzędów pocztowych w  n ieprzekra­

czalnym  te rm in ie  do dnia 10 grudnia 1953 r
Instytucje, urzędy i przedsiębiorstwa zam awiające prenum eratę dla podległych jednostek wg rozdzie ln ika 

i opłacające ją  z k redy tów  cen tra lnych mogą zam ówienia k ie row ać bezpośrednio do PPK „R uch“  nie póź­
n ie j jednak niż do dnia 1 listopada 1953 r. /

Żam ów ien ia należy w  tym  w ypadku sporządzić w dwóch egzemplarzach i  wycenić, podając ty tu ły  za­
m aw ianych czasopism, ilość egzemplarzy, cenę i w artość oraz ogólną sumę w artości całego zamówienia.

Zam ów ien ia należy składać w  oddziałach w o jew ódzkich P P K  „R uch“  zam aw ia jąc dokładn ie  ty lk o  te 
ty tu ły , k tó re  są w  ad m in is tra c ji danego oddziału wojewódzkiego.

PPK „R u ch “ po sprawdzeniu zam ówienia potwierdzi na kopii do dnia 29 listopada 1953 r. przyjęcie  
prenum eraty do rea lizac ji podając ostateczną sumę należności, k tó rą  należy uregu low ać do dnia 10 grudnia 
1953 r.

Ze względu na to, że P P K  „R uch“  nie będzie w ystaw ia ło  fa k tu ry , po tw ie rdzen ie  zam ówienia posłuży 
za podstawę do uregu low an ia należności.

Zaznacza się, że PPK „Ruch“ będzie mogło realizować tylko te zamówienia, które zostaną złożone 
w ustalonym terminie, tj. do dnia 1 listopada lir. i będą poparte przedpłatą do dnia 10 grudnia br.

W  zw iązku z powyższym prosim y o uw zględnienie w  p re lim ina rzu  budżetowym  na IV  k w a rta ł 1953 r, 
odpowiednich sum potrzebnych na opłacenie prenum eraty czasopism na ro k  1954.

A k tu a ln y  cennik dz ienn ików  i  czasopism zna jdu je  się w  każdym  urzędzie pocztowym  oraz w delegatu­
rach i oddziałach PPK „R uch“ , k tó re  udzie lą wsze lk ich in fo rm a c ji o w arunkach  prenum eraty.

G E N E R A LN Y  DYR EKTO R
(E. HEREST)



Cena numeru zł 6.—

P A Ń S T W O W E  W Y D A W N I C T W A  T E C H N I C Z N E
N O W O Ś C I W Y D A W N IC Z E

B A L A S lN S K I T .: Podstawy wykończalnictwa tkanin. 1953, 
s. 166, z ł 7.—

B O C Z K O W S K I D., S IE C H  R., A N T O N IA K  M .: Odpadki 
w  tka ln i w ełny i ich wykorzystanie. 1953, s. 66, z ł 4.50 

B O R M A N  H., M A J C H E R T -P L A N E T A  N., PEREC M .: Po­
krycia galwaniczne. 1953, s. 171, z ł 11.70 

B O S A K IR S K I M .: Roboty szklarskie. 1953, s. 84, z ł 5.—  
Chemiczna obróbka w łókien. T om  I  —  Surowce, pran ie , 

k le je n ie  i  b ie len ie . P raca zb io row a. 1953, s. 204, 
z ł 25.—  (w  opraw ie)

D O B R Z A Ń S K I T .: Rysunek techniczny. W ydan ie  czw arte  
uzupe łn ione. 1953, s. 168, z ł 9.—

H O B LE R  T .: Ruch ciepła i w ym ienniki. 1953, s. 536, z ł 57.—  
(w  oprawie,)

H U P E R T  S.: Połączenia spawane konstrukcji stalowych 
w  budownictwie. 1953, s. 175, z ł 17.—

J A B Ł O Ń S K I S.: M ały  poradnik hartow nika. 1953, s. 259, 
z ł 17,20 (w  op raw ie )

JA S IO N O W IC Z  W., H R Y N IE W IC Z  J., N O Ż Y C Z K O W S K I J.: 
K lejenie osnów. 1953, s. 333, z ł 21.50 

K A R L IC  S.: M aszyny i urządzenia wyciągowe w  kopalnic­
tw ie naftowym . 1953, s. 272, z ł 28.10 (w  opraw ie) 

K O W A L C Z Y K  S.: Tolerancja i pasowania w  budowie m a­
szyn. 1953, s. 128 z ł 12.50 (w  opraw ie)

K R Z Y W IC K I E.: Technologia garbarstwa. Część 1 —  S kó ry  
surowe, w a rsz ta t m o k ry , ga rbow an ie  roś linne . 1953, 
s. 372, z ł 18.30 (w  op raw ie )

L E W IC K I M .: Zagadnienia chemii w  pożarnictwie. 1953, 
s. 95, zł 6.60

M A C K IE W IC Z  S.: N arzynki. Konstrukcja. 1953, s. 68, zł 5.—
M O S Z Y Ń S K I W .: W ytrzymałość zmęczeniowa części maszy­

nowych. 1953, s. 279, z ł 24.60 (w  op ra w ie j

P A N F IL Ó W  M . I.: Szybkościowe w ytapianie stali w  piecach
martenowskich. T łu m . z ros. K . R a dźw ick i. 1953, s. 163, 
z ł 10.60

PERSZ T .: Analiza techniczna w  przemyśle garbarskim. 1953, 
s. 276, z ł 23.60 (w  opraw ie)

Poradnik techniczny „M echanik“. Tom  I I .  Część 2 —  M e ta ­
loznaw stw o. P raca zb iorow a. . W yd. 3 ca łkow ic ie  p rze ­
rob ione. 1953, s. 752, z ł 65.40 (w  opraw ie)

P R O W A N S  S.: Pom iary tem peratur. 1953, s. 212, z ł 22.20 
(w  opraw ie)

R O K O T IA N  E. S.: Współczesne walcownictwo w  Związku
Radzieckim. T łu m . z ros. J. W arzańsk i. 1953, s. 47, 
z ł 3.50

R Ó Ż A L S K I R .: Błędy wykończalnicze w  tkaninach w ełn ia ­
nych. 1953, s. 66 z ł 4.50

R Ó Ż Y C K I J.: K ró tk i zarys odwzorowań kartograficznych.
Część 2. 1953, s. 200, z ł 22.20 (w  opraw ie)

S C H W A R T Z  T .: Elektroterm ia. T om  I I .  1953, s. 272, z ł 16.40 
S Z C Z E R B A K O W  I.  M „  B U R M A N  M . E.: K ontro la produkcji 

krochm alu ziemniaczanego. T łu m . z ros. M . S uchar- 
czuk i  Z. W as ilow sk i. 1953, s. 124, z ł 8.90 

T Y S Z O W IE C K I J., B Y C H A W S K I Z .: B elk i strunobetonowe.
Projektow anie i obliczanie. 1953, s. 104, zł 6.60 

W A L ID U D A  A.: Ogólne wiadomości o nafcie. 1953, s. 88, 
z ł 5.50

W O O D R O FFE D.: Podstawy nauki o skórze. T łu m . z ang.
B. G a lic k i. 1953, s. 148, z ł 13,70 

W skazówki d la nowoprzyjętych do pracy w  kopalniach  
węgla. Stowarzyszen ie In ż y n ie ró w  i  T e ch n ikó w  G ór­
n ic tw a . Z w ią zek  Z aw o do w y G ó rn ik ó w  w  Polsce. 1953, 
s. 64, z ł 4.50

Z A G A J E W S K I T., M A L Z A C H E R  S., K U L IS Z K IE W IC Z  W .: 
Elektronika przemysłowa. 1953, s. 387, zł 33.—  
(w  oprawie.)

Do nabycia w  Księgarniach Technicznych „Domu Książki“ i  u kolporterów zakładowych

Nagrody Państwowych Wydawnictw" Technicznych 
za najlepiej opracowane ksigżki oryginalne i tłumaczone w^1952 r.

P R A C E  O R Y G IN A L N E

Nagroda honorowa
—  „A rc h ite k tu ra  po lska  do p o ło w y  X I X  w ie k u “  oprać 

w  Z ak ładz ie  A rc h ite k tu ry  P o lsk ie j P o lite c h n ik i W arszaw ­
s k ie j pod k ie ro w n ic tw e m  J. Z achw atow icza  p rz y  w spó łp racy  
Z. S w iechow skiego i  J. M iłobędzkiego .

—  K ucze w sk i W .: M e ta lu rg ia  żelaza T. I — I I I
I  nagroda —  C ib o ro w sk i J.: „ In ż y n ie r ia  chem iczna“  cz. 

I — I I I
II nagroda —  N a m ys ło w sk i S.: „T echn o log ia  tłuszczów  

ro ś lin n y c h “
—  S ledz iew sk i E .: „P ro je k to w a n ie  k o n s tru k c ji 

spaw anych“
—  W usa to w sk i Z .: „P o d s ta w y  procesu w a lc o ­

w a n ia “
III nagroda —  A ssbu ry  E. i Czarnecka J.: „J a k  p row adzić  

b ib lio te k ę  fachow ą  w  zakładzie  p ro d u k c y j­
n y m “

—  K a w e c k i J .: „B la c h a rs tw o “
—  P ią tk o w s k i R .: „M e ch a n ika  g ru n tó w “
—  S zm irek  J .: „P o w ie trzn e  w ie r ta r k i ob ro tow e “
—  W o yn a ro w sk i Z. i  Ż m ig ro d z k i W .: „N is k o ­

nap ięc iow e w y łą c z n ik i p rzem ysłow e“

Dyplomy uznania
—  „K a ta liz a  i  k a ta liz a to ry “  —  oprać. E. B ła s ia k , S. B re t-
—  Sznajder, J. C ibo ro w sk i, A . K rause, Z. S oka lsk i, E. T re - 

szczanowicz, J. Z a w a d zk i
—  „M e c h a n ik “  T. IV , cz. I I I  —  oprać. I  B rach , Z . G ru n ­

w a ld , S. K ró l,  A . P ią tk ie w icz , A . R acha lsk i
—• Je llo n e k  A .: „M ie rn ic tw o  rad io techn iczne “  W yd. 2
—  Łukaszek J.: „P o ra d n ik  to ka rza -m e ta lo w ca “
—  M a lisz  B .: „L o k a liz a c ja  p rze m ys łu “
—  P io tro w s k i E.: „M o n ta ż  szyn e lek troenerge tycznych “
—  Sochor B .: „T e rm o m e try  e le k tryczn e “
—  W a s ile w sk i Z .: „W in ia rz “

T Ł U M A C Z E N IA .
II nagroda — B. B e u th  — za tłum aczen ie  p ra cy  „P rzę d za l­

n ic tw o  ln u “  G. P ikow sk iego
—  W .P o laczkow a —  za tłum aczen ie  p ra cy  „C h e ­

m ia  o rgan iczna“  A . H o llem ana  i  F. R ich te ra  
T. I ,  I I

—  M . S k a rb iń s k i —  za tłum aczen ie  p ra cy  „N o r ­
m ow an ie  techniczne w  o d le w n ic tw ie “  S. R us- 
sjana

—  K . Sm olaga —  za tłum aczen ie  p ra cy  „R em on t 
tu rb in  p a ro w ych “  W . M ołoczka


