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ROK IV WARSZAWA. PAŹDZIERNIK 1953 NR 10

Z DO ŚW IAD C ZEŃ  R A D Z IE C K IC H

Udział robotników w akcji ulepszania organizacji
pracy i produkcji

P on iże j zam ieszczamy a r ty k u ł kandyda ta  n a uk  ekonom icznych D. E. S itch ina , p ro f. L e n in g ra d z k ie j Leśne j 
A k a d e m ii Techn iczne j im . S. M . K iro w a , w y d ru k o w a n y  w  n r  3/53 czasopisma radzieckiego „D ie rew op ie re rabo -
ta juszczaja lesnochim iczeskaja prom yszlennost

P R Z E M Y S Ł  m eb lo w y  w  ZSRR w yposażony je s t w  urządze­
n ia  o w yso k ie j w yda jnośc i, techno log ia  w ytw ó rczośc i m e b li 
n ieustann ie  się doskonali, is tn ie ją  w y k w a lif ik o w a n e  k a d ry  
ro b o tn ik ó w  i  p ra c o w n ik ó w  in żyn ie ry jn o -te ch n iczn ych , w z ra ­
sta  tw ó rcza  in ic ja ty w a  ro b o tn ikó w , lecz jednocześnie o rg an i­
zacja p racy  i  w y tw ó rczośc i w  w iększości fa b ry k  m e b li s to i 
na n is k im  poziom ie. R obo tn icy  częstokroć p rze rzuca ją  się 
z je dn e j p ra cy  do d ru g ie j, m im o  obow iązu jących  w y tycznych  
p o lity k i ka d ro w e j. W  c iągu zm ia ny  zdarza ją  się d ług ie  p rze­
stoje, a d la  w y k o n a n ia  p lan u  w  końcu  m iesiąca m o b iliz u je  
się ro b o tn ik ó w  do p ra cy  nad liczbow e j itd .

A b y  zapew nić co n a jm n ie j p o tro je n ie  p ro d u k c ji m e b li 
w  trzec ie j p ięc io la tce , kon ieczn ie  trzeba  udoskona lić  o rg an i­
zację p racy i  w ytw órczośc i, m o b iliz u ją c  do tego zadania sa­
m ych  rob o tn ików .

Jednym  ze skutecznych sposobów polepszenia o rgan izac ji 
w y tw ó rczośc i oraz w a lk i ze s tra ta m i czasu okazała się m a­
sowa au to fo tog ra fia  dn ia  p racy , bardzo rozpowszechniona 
w  u ra ls k ic h  fa b ry k a c h  bu dow y maszyn. Tę fo rm ę  w a lk i 
o lepszą organ izację  p racy  i  o pe łne w yko rzys ta n ie  czasu 
pow in no  -się stosować także w  p rzeds ięb io rs tw ach  m eb lo ­
w ych .

A u to fo to g ra fia  -dnia p racy po lega na tym , że sam ro b o tn ik  
podczas sw o je j zm iany  re je s tru je  s tra ty  swego czasu pracy, 
p rz y p a d k i n iew łaśc iw ego w yko rzys ta n ia  go (w yko nyw a n ie  ro ­
bó t pom ocn iczych itd .) i  ana lizu jąc te s tra ty  p rzedstaw ia  
w n io s k i zm ierza jące do ich  usunięcia . A u to fo to g ra fię  m ożna

Prawa strona

Fotografia  m ojego dn ia pracy

Fabryka ...........................................................................— ...............
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Czynność...................................................................................................

Nazwisko, im ię .............

Specjalność ..............................................................................

Stopień służbowy ...........................................

Staż pracy: ...... ..................................................... ..............................
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Wyprodukowano podczas zmiany ....................................................

Procent wykonania normy:

Uwagi działu pracy i  płacy

zrob ić  jednocześnie w e w szys tk ich  m ie jscach p racy  oddzia łu  
albo całego przedsięb iorstw a.

P ie rw sza p róba  w  U ra ls k ie j Fabryce  B ud ow y W agonów 
w  ciągu jednego dn ia  zakończyła  się ana lizą  pracy. System  
ten zastosowało 1153 ro b o tn ik ó w  na jrozm a itszych  specja lności. 
W  w y n ik u  o trzym ano 1200 w n io skó w  zm ie rza jących  do 
usp raw n ie n ia  o rg an izac ji p racy  i  w ytw órczośc i. Ponad po ło ­
w a tych  p ro p o z y c ji zosta ła z rea lizow ana w  ciągu p ie rw szych  
p ięc iu  dn i, poniew aż do tyczy ły  one usunięcia  n ie ła du  w  o r­
gan izacji. S k u tk ie m  w yko n a n ia  tych  p ro p o zyc ji s tra ty  czasu 
p racy zm n ie jszy ły  się o 25%.

Dośw iadczenie u ra ls k ic h  fa b ry k  m aszyn w yka zu je , że m a­
sowe zastosowanie a u to fo to g ra fii dn ia  p ra cy  w p ły w a  na pod­
wyższenie ak tyw n ośc i ro b o tn ik ó w  w  zw a lczan iu  n ieporząd­
k ó w  w  przeds ięb iors tw ie , u m o ż liw ia  sam ym  ro b o tn ik o m  w y ­
k ry c ie  rezerw , k tó re  pozw a la ją  na zw iększen ie w yd a jn ośc i 
pracy, w reszcie —  p rzyczyn ia  'się do ro zw o ju  rzeczowej, od­
do lne j k ry ty k i.

P a rt ia  kom un is tyczna  i  tow arzysz S ta lin  uczą, że n ie  m ożna 
skutecznie ro z w ija ć  w y tw ó rczośc i n ie  w c iąga jąc  do w a lk i 
z je j b ra k a m i szerokich mas pracu jących . Powszechne zasto­
sowanie a u to fo to g ra fii dn ia  p racy je s t je d n ym  ze sposobów 
zw erbow an ia  szerokich mas do w a lk i z b ra k a m i w  d z ia ła l­
ności naszych p rzeds ięb iors tw .

Przed p rzeprow adzen iem  m asowej a u to fo to g ra fii dn ia  p ra ­
cy w  przeds ięb io rs tw ie  niezbędne je s t zastosowanie następu­
jących środków :

Lewa strona

Nazwa s tra t Czas trw a n ia  Uw agi
(przyczyny)

Podpis rob o tn ika

Propozycja rob o tn ika Uw agi k ie row n ika  od-
dz ia łu  o w yk . p ropozyc ji

Podpis k ie row n ika
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1. opracow anie w zo ru  k a r ty  do a u to fo to g ra fii dn ia  pracy 
oraz in s tru k c ji do je j w yp e łn ie n ia ,

2. przeprow adzen ie  a k c ji w y ja śn ia ją ce j znaczenie i  cel au­
to fo to g ra fii dn ia  pracy,

3. pouczenie ro b o tn ik ó w  o sposobie w y k o n y w a n ia  au to ­
fo to g ra fii,

4. um ieszczenie w  oddzia łach zegarów  w idocznych  d la  każ­
dego ro b o tn ik a  z m ie jsca  jego pracy.

U w zg lędn ia jąc  doświadczenie u ra ls k ic h  fa b ry k  i  w ła śc i­
w ości naszych p rze ds ięb io rs tw  m eb low ych , m ożna zalecić na ­
s tępu jący w zó r fo rm u la rz a  do a u to fo to g ra fii d n ia  p ra cy  (patrz 
rysunek).

P raw ą  stronę k a r ty  w y p e łn ia  oddz ia łow y te c h n ik  no rm o­
w an ia , le w ą  —  ro b o tn ik  w  ciągu dn ia  pracy.

W  ru b ry c e  „nazw a s tra t“  ro b o tn ik  zap isu je  nazwę p rze ­
s to ju  lu b  innego zajęcia, do k tó rego  przeniesiono go cza­
sowo.

R u b ry k a  „czas t rw a n ia “  w yka zu je  czas p rzes to ju  lu b  in ­
nego zajęcia. P o w tó rn y  przestó j lu b  po w tó rn e  uboczne za ję­
cie n o tu je  się obok wcześnie j zapisanego w ska źn ika  s tra t 
tego samego rodza ju .

W  ru b ry c e  „u w a g i“  ro b o tn ik  p o w in ie n  zapisać p rzyczyny, 
k tó re  w y w o ła ły  przestó j lu b  przerzucenie go do in n e j pracy.

Po skończonej zm ian ie  ro b o tn ik  zap isu je  na ka rc ie  sw oje

w n io s k i dotyczące usp raw n ie n ia  o rg an izac ji p racy, w y tw ó r­
czości i  skrócen ia  p rzesto jów . P odpisany b la n k ie t oddaje 
k ie ro w n ik o w i oddzia łu , k tó ry  p o w in ie n  zbadać p ropozycje  
ro b o tn ik ó w  i  n a jb a rd z ie j celowe z n ich , o ile  n ie  w ym a ga ją  
uzupe łn ia jącego opracow ania , na tychm ia s t w p row a dz ić  w  ż y ­
cie. W n io sk i w ym aga jące dodatkow ego rozpa trzen ia  lu b  op ra ­
cow ania technicznego p rzekazu je  k ie ro w n ik  oddz ia łu  g łó w ­
nem u in ż y n ie ro w i; w  stosunku do każdej z ty c h  p ro po zyc ji 
pow zię ta  je s t okreś lona decyzja , o k tó re j k ie ro w n ik  oddz ia łu  
p o w in ie n  pow iadom ić  ro b o tn ik a  przez odpow iedn ią  w zm iankę  
na au to fo tog ra ficzne j ka rc ie  dn ia  pracy. K a r ty  te odda je się 
na oddz ia ł za tru d n ie n ia  i  p łac  do dalszego ich  w y k o rz y ­
stania.

Uczestnicząc w  m asow ym  p rzeprow adzen iu  a u to fo to g ra fii 
dn ia  p ra cy  liczne rzesze p ra c o w n ik ó w  zasilą szeregi ra c jo n a li­
zatorów . Proces ten  p rzyczyn i się do w yp e łn ie n ia  wskazó­
w e k  X I X  Z jazd u  P a rt ii,  k tó re  dowodzą, że w  p rzeds ięb io r­
stw ach należy kon ieczn ie  „system atyczn ie  doskona lić  sposo­
by  i  m etody o rg a n iza c ji p ra cy  i  w ytw ó rczośc i, usp raw n iać 
w yko rzys ta n ie  s iły  robocze j“ .

O kresow e przeprow adzan ie  a u to fo to g ra fii dn ia  p racy w  fa ­
b ryka ch  m e b li s tanow i do da tko w y środek do w y k ry c ia  i  w y ­
ko rzys tan ia  reze rw  przedsięb iorstw a.

t łu m . L . K .

J A N  W O L S K I

Dowóz surowca do hali tartacznej
Dowóz surow ca do h a li ta rtaczn e j je s t p ie rw szą  fazą w  procesie techno log icznym  p rze ta rc ia . Faza ta  s ta ­

n o w i p u n k t w y jś c io w y  do całego c y k lu  p ro du kcy jne go  prze robu  surow ca na ta rc icę  i  d latego je j w łaśc iw e  
ustaw ien ie  o rgan izacy jne  i  wyposażenie m aszynowe je s t rzeczą dużej w a g i; od tego bow iem  zależą dalsze 
fazy  procesu technologicznego oraz h a rm o n ijn a  i  ry tm ic z n a  praca całego ta rta k u .

D O S T A W A  surow ca do ta r ta k u  może odbyw ać się drogą 
lądow ą, a w ięc : koń m i, taborem  zm echan izow anym , k o le ją  
lu b  k o le jk ą ; d ru g im  typem  dowozu są d ro g i wodne, a w ięc : 
sp ław  w iązany  lu b  „d z ik i“ . D la tego też o m ó w im y tu  osobno 
ta r ta k i w odne i  lądowe.

Do h a li ta r ta k u  wodnego surow iec dostarczany je s t z ba­
senu wodnego (jez io ra  lu b  sztucznego basenu wodnego), k tó ­
r y  s tan ow i m agazyn d la  surow ca drzewnego. S urow iec ten  
je s t grom adzony w  basenie w  postaci d łużyc. D łużyce są w y ­
dobyw ane z w o dy  i  p rzerzynane m echan iczn ie na k ło d y  na 
p ile  za insta low ane j na wodzie. Przez to  stanow isko p racy 
przechodzą w szys tk ie  d łużyce i  w ychodzą w  postaci k łód .

K ło d y  p rzesuw a ją  ro b o tn ic y  zaopatrzeni w  bosaki do za­
g ród  przeznaczonych d la  poszczególnych w y m ia ró w  k łód . 
K ło d y  przesuw a się z zagród do m ie jsca, gdzie są one do­
prow adzane do w y lo tu  przenośn ika  podłużnego, k tó r y  w y ­
nosi k ło d y  z k ło d o w iska  wodnego do h a li ta rtaczne j.

Rys. 1. P rzen ośn ik  ła ń cu ch o w y  po d łużny

P rzenośn ik  ten  (rys. 1) sk łada się z d rew n ianego k o ry ta ; 
dno k o ry ta  uzb ro jone  je s t w  p ła s k o w n ik i lu b  k ą to w n ik i,  po 
k tó ry c h  ś lizga ją  się u c h w y ty  przenośnika . P rzenośn ik  składa 
się z łańcucha bez końca, na k tó ry m  zam ocowane są u c h w y ty  
zaopatrzone w  k ły .  K ło d ę  doprowadzoną do w y lo tu  przeno­
śn ika  zaczepiają od do łu  k ły  i  w c iąga ją  do k o ry ta , a następ­
n ie  przenoszą do ha li.

Kys. 2. K o ry ta  w odne do sp ływ u

N ie k ie d y  przed ha lą  ta rtaczn ą  um ieszczony je s t m a ły  ba­
sen sztuczny, k tó ry  je s t p u n k te m  rozdzie lczym  d la  k łó d  p rze ­
znaczonych do p rze ta rc ia ; jednocześnie op łu k iw a n e  są k ło d y  
z p iasku  i  in n y c h  zanieczyszczeń. K ło d y  dostarczane do tego 
basenu przenoszone są do h a li ta rtaczne j rów n ież  za pom o­
cą podłużnego p rzenośn ika  łańcuchowego.

N ie k ie d y  d la  dostarczen ia k łó d  do basenu używ ane są k o ­
ry ta  wodne, k tó ry m i k ło d y  s p ły w a ją  z k ło d o w iska  (rys. 2).

K ło d o w iska  w odne w  okresie  z im y  zam arzają , surow iec 
zaś w  n ic h  m agazynow any m us i być w y c ią g n ię ty  na ląd, aby 
m óg ł być  dostarczony do ha li. Do tego celu używ ane są p rze­
n o ś n ik i poprzeczne (rys. 3).

W  ta rtaka ch , k tó re  o trz y m u ją  surow iec d rogą  ko łow ą  lu b  
k o le jką , dowóz do h a li od byw a  się zupe łn ie  inaczej n iż 
w  ta rta k a c h  w odnych. S urow iec w  postaci d łużyc je s t do-
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wożony i  sk ładow any p rzew ażn ie  na  zalegarow anej w y ła -  
do w n i —  tam  też odbyw a się p rze rzynan ie  d łużyc na k ło d y  
za pom ocą p i ł  ręcznych lu b  m echanicznych.

W yrżn ię te  k ło d y  przewożone są do k w a te r na sk ładzie  su­
row ca, gdzie sk ładane są na  legarach w yznaczonych d la  
okreś lonych w y m ia ró w  średn icy  i  jakości.

W  s ta rych  ta rta ka ch  przewóz w ym a n ip u lo w a n ych  k łó d  do

b. p rzy  zastosowaniu e lek trow ozów  lu b  c iągn ika  napędza­
nego m otorem  spa linow ym ;

c. za pomocą suw n ic  m ostow ych lu b  lin o w y c h  (rys. 4);
d. za pom ocą dźw igów  sa­

m o jezdnych (rys. 5, 6 i  7).
R ozpa trzm y k o le jn o  każdy 

z ty c h  4 ty p ó w  z p u n k tu  w i ­
dzenia m oż liw o śc i zastosowa­
n ia  ich  w  naszych w a runkach .

Rys. 5. D źw ig  sam ojezdny na sam ochodzie

P rzenośn ik  ła ńcuchow y pod łużny  je s t bardzo często stoso­
w a ny  do przenoszenia k łó d  do h a li, szczególnie w  ta rtaka ch  
w odnych  i  w  ty m  w yp a d k u  spe łn ia  on swoje zadanie zupeł­
n ie  dobrze. Jeś li chodzi o przenoszenie w ym a n ip u low a nych  
k łó d  do stosów na ta rta k a c h  lądow ych , to  zastosowanie ta ­
k iego ty p u  tra n s p o rtu  w ew nę trznego n ie  może być zalecane. 
Po p ierw sze z uw a g i na  znaczną m oc napędową, niezbędną 
do u ru cho m ien ia  całej sieci ty c h  p rzenośn ików , k tó re  obs łu­
g iw a ły b y  ca ły  sk ład  surow ca; po d ru g ie  —  eksploatacja 
i  u trzym a n ie  w  stan ie  używ a lnośc i je s t tru d n e  i  kosztowne, 
dlatego też ta k ie  p rze no śn ik i n ie  na da ją  się do ca łkow itego  
rozw iązan ia  tra n s p o rtu  w ew nętrznego na lą do w ym  składzie 
surowca.

Użycie m echan iczne j s iły  po­
c iągowej do rozw ożenia w óz­
k ó w  z k ło d a m i i  dowozu do 
h a li za pom ocą e lek trow ozów  
lu b  w ozów  u ru cho m ion ych  
przez in n y  m o to r je s t celowe, 
a eksp loatac ja  ty c h  urządzeń 
n ie  je s t kosztow na ; jedyną  
trudność może stanow ić  k o ­
nieczność zastosowania in n ych  
o b ro tn ic  i  p rzesuw nie , n iż  d la  
w ó zków  m a n ip u la cy jn ych , z 
uw a g i na  w iększy  rozstęp kó ł. 
M im o  to  ten  ty p  tra n sp o rtu

Rys. 4. S uw nice Rys. 6. D źw ig  sam ojezdny na c ią g n iku

k w a te r i  da le j do h a li odbyw a się za pom ocą w ózków  k o le jk i 
sk ładow e j, p rzesuw anych przez ro b o tn ikó w . Czynność ta  jes t 
bardzo p racoch łonną i  ciężka, d la tego też nowoczesne ta r ta k i 
są przew ażn ie  zm echanizowane na ty m  od c inku  pracy.

Zm echan izow anie  p rzew ozów  na sk ładzie  surow ca i  do­
wozu do h a li może od byw ać się w  różny  sposób, a m ia no ­
w ic ie :

a. za pom ocą podłużnego lu b  poprzecznego przenośnika
łańcuchow ego;

w ew nętrznego na p lacu  surow ca w  naszych ta rta ka ch  w y ­
daje się celowy.

Suw nice m ostow e lu b  lin o w e  m a ją  skom p liko w a ną  k o n ­
s trukc ję , w ym a ga ją  w y k w a lif ik o w a n e j obsług i, są drog ie 
w  eksp loa tac ji, a co na jw ażn ie jsze  —  n ie  doc ie ra ją  do każ­
dego zaką tka  sk ładu  i  dlatego nada ją  się racze j do zastoso­
w a n ia  na dużych sk ładn icach  leśnych lu b  p rze ładunkow ych , 
o trzym u ją cych  surow iec je d n o lity  pod wzg lędem  w ym ia ró w , 
np. surow iec ta rtaczny , d łużyce kopa ln iane  itp .
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Rys. 7. D źw ig  sam o jezdny p o d n o śn iko w y  na sam ochodzie

D ź w ig i sam ojezdne są w ygodne w  użyc iu , ale kosztowne, 
w ym a g a ją  dobre j fachow e j obsług i, a co na jw ażn ie jsze  — 
w ym a ga ją  b ity c h  d ró g  zam iast to ró w  ko le jo w ych . D ro g i te 
muszą być dość szerokie, zw łaszcza p rzy  ty p ie  dźw iga poda­
nego na  rys. 7.

Z  tego w y n ik a ło b y , że d ź w ig i sam ojezdne m ogą być  za­
stosowane ty lk o  na  dużych ta rtaka ch , posiadających obszer­
ne place.

Reasum ując p rzych od z im y do w n iosku , że w  naszych w a ­
ru n ka ch  w  ta rta ka ch  m ogą być zastosowane różne ty p y  
tra n s p o rtu  w ew nę trznego zależnie od w ie lko śc i zak ładu  i  p la ­
ców  składów .

W  ta rta ka ch  gospodarczych m ogą być  stosowane p ra w ie  
w y łączn ie  w ó zk i napędzane ręcznie.

W  ta rta k a c h  w o dn ych  z re g u ły  na jlepszy je s t pod łużny 
p rzenośn ik  łańcuchow y.

W  ta rta k a c h  lą do w ych  p rzem ys łow ych  rozw ożenie i  dowóz 
k łó d  p o w in n y  odbyw ać się w ó zkam i p rzy  użyc iu  napędu m e­
chanicznego.

W  ta rta k a c h  k lu czo w ych  m ożna b y  po od po w ie dn ie j adap­
ta c ji p lacu  zastosować żu ra w ie  łu b  d ź w ig i samojezdne.

M IK O Ł A J  S A D O W S K I

Prawidłowa budowa sklejek
W  ra c jo n a ln ie  p row adzone j p ro d u k c ji sk le je k  zagadnienie w ła śc iw e j budow y s k le jk i t j .  dobór odpow ied­

n ie j grubości fo rn iró w  d la  każdego stopn ia  grubości s k le jk i —  m a w ie lk ie  znaczenie ze w zg lądów  techn icz- 
n y c \  ekonom icznych i  o rg an izac ji pracy. W  a rty k u le  n in ie jszym  przeds taw iam y to zagadnienie w  św ie tle  
badan p row adzonych  w  p rzo du jącym  ra d z ie ck im  przem yśle s k le jko w ym . Z adan iem  naszego p rzem ys łu  po ­
w in n o  być przenies ien ie  w y n ik ó w  'tych badań w  sferę p ra k ty k i,  z uw zg lędn ien iem  naszych odm iennych w a - 
tutlJc o w .

S K L E J K I sk łada ją  się n a jm n ie j z trzech w a rs tw  fo rn iru  
u łożonych tak , że w łó k n a  poszczególnych w a rs tw  p rzy leg a ­
ją cych  do siebie p rzeb iega ją  pod ką te m  p ros tym . P ow sta je  
zatem  m a te r ia ł o w łaściw ościach fizycznych  i  m echan icznych 
p ra w ie  w y ró w n a n ych  w  obu k ie ru n k a c h  w  płaszczyźnie 
arkusza.

U w y d a tn ia  to  się szczególnie w  sk le jkach  grubszych, zbu ­
dow anych z w iększe j ilo śc i fo rn iru .

W  sk le jce  rozróżn ia  się fo rn ir y  zew nętrzne c z y li ob łog i 
oraz środek, k tó ry  tw o rz y  jeden lu b  k i lk a  fo rn iró w , z a w a rty  
pom iędzy ob łogam i.

G dy w łó k n a  ob łogu przeb iega ją  w zd łuż  arkusza s k le jk i,  na ­
zyw a m y je  pod łużnym i, a gdy przeb iega ją  w  poprzek a rk u ­
sza, nazyw am y s k le jk i poprzecznym i.

D la  ce lów  spec ja lnych  p ro d u k u je  się także s k le jk i,  w  k tó ­
ry c h  poszczególne fo rn ir y  posiadają je d n o k ie ru n k o w y  p rzś - 
b ieg w łó k ie n  (d rew no w a rs tw ow e  zw yk łe ) oraz s k le jk i w ie ­
lo k ie ru n k o w e  k le jo n e  z fo rn iró w , k tó ry c h  w łó k n a  ułożone są 
w zględem  siebie pod ką tem  m n ie jszym  n iż  90° (drew no 
gw iaźdz is tow arstw ow e).

P ojęc ie  bu dow y s k le je k  n ie  ogran icza się ty lk o  do ilośc i 
w a rs tw  fo rn iru  w  arkuszu s k le jk i i  przeb iegu w łó k ie n  w  po­
szczególnych fo rn ira c h . D o po jęc ia  bu dow y na leży bow iem  
także grubość fo rn iru  użytego na ob łog i i  do środka s k le jk i. 
W g n o rm y  P N /D  —  97002 rozróżn ia  się dw ie  odm iany sk le ­
je k :

1) c ie nko w ars tw o w a  —  zaw ie ra  fo rn ir y  o grubości do 
2 m m ,

2) g ru bo w ars tw o w a  —  zaw ie ra  fo rn ir y  o grubości ponad 
2 m m .

S praw a dobo ru  odpow iedn ie j grubości fo rn iró w  m a d la  
p ro d u k c ji sk le je k  zasadnicze znaczenie n ie  ty lk o  ze w zg lędu 
na w łasności m echaniczne gotowego p ro d u k tu  (wyższe p rzy  
użyc iu  c ie nk ich  fo rn iró w , niższe —  p rzy  użyc iu  g ru b ych  fo r ­
n iró w ), ale rów n ież  ze w zg lędów  ekonom icznych i  o rgan iza­
c j i  p ra cy  w  zak ładz ie  p ro d u kcy jn ym .

U s ta la ją c  grubości fo rn iru , ja k ie  będziem y produkow ać, 
zwłaszcza je że li chodzi o z w y k łą  sk le jkę  sto la rską, na leży 
się k ie row a ć  nas tępu ją cym i w skazan iam i:

1) Ilość  poszczególnych grubości fo rn iru  p o w in na  być  m oż­
l iw ie  ograniczona, a grubośc i ta k  dobrane, aby po zw a la ły  
na w y ró b  stosunkow o szerokiego zakresu poszczególnych 
grubośc i sk le jek . Znaczna ilość g rubości fo rn iró w  w ym aga 
dużych sk ładów  i  u tru d n ia  produkc ję .

2) Różnice w  poszczególnych grubościach p o w in n y  być 
dostatecznie duże, aby bez m ie rzen ia  m ik ro m ie rze m  można

b y ło  je  rozróżn ić  (przez d o ty k  pa lcam i). Np. grubości 1,5 m m  
i  1,6 m m  bez m ie rzen ia  m ik ro m ie rze m  m ożna ła tw o  pom ylić , 
co n ie  je s t obojętne d la  późnie jsze j p ro d u k c ji.

3) W  grubości fo rn iru  p o w in ie n  być uw zg lę dn io ny  na d ­
m ia r  na u b y te k  pow sta jący  w sku te k  sprasow ania s k le jk i 
w  prasie.

P rzep isow a grubość s k le jk i je s t je dn ym  z podstaw ow ych 
w ska źn ikó w  ja kośc i p ro d u k c ji.

G rubość s k le jk i,  a zatem  i  w ie lkość  sprasow ania, zależy 
od w ie lu  czynn ików , z k tó ry c h  n a jw a żn ie jszym i są:

1) grubość a rkuszy fo rn iru ,
2) rodza j k le ju ,
3) ilość k le ju  zużytego na 1 m 1 2 fo rn iru ,
4) c iśn ien ie  prasy,
5) tem pe ra tu ra  p ły t  prasy,
6) w ilgo tność  fo rn iru ,
7) czas prasow ania,
8) anatom iczna budow a drew na.
Podczas^ k le je n ia  fo rn ir  poddaw any je s t d z ia ła n iu  tem pe­

ra tu ry , c iśn ien ia  i  uchodzącej pa ry . Im  w iększe je s t ciśn ie­
n ie  i  wyższa tem pe ra tu ra  p ły t,  ty m  w iększe będzie spraso­
w a n ie  a rkuszy fo rn iru , pow odu jące  zm nie jszenie grubości 
s k le jk i.

Im  d łuże j s k le jk a  będzie zna jdow ać się pod ciśn ien iem  
p rz y  w yso k ie j tem pera tu rze , ty m  w iększy  będzie u b y te k  
w ilg o c i ze spo iny k le jo w e j i  ty m  w iększe nastąp i ro zm ię k ­
czenie d rew na  (p rzy  k le ja c h  b ia łko w ych ).

D la  okreś len ia  p rocen tu  sprasow ania arkusza s k le jk i sto­
su je  się w zó r:

SS —  s
u  =  — — —  • 100%

gdzie: J ji —  suma grubości a rkuszy fo rn iru  w yrażona
w  m m ,

S —  grubość arkusza s k le jk i w yrażona  w  m m .
P rz y k ła d : ok re ś lić  p rocen t sprasow ania d la  s k le jk i g ru ­

bości 3 m m , z łożonej z  3 arkuszy fo rn iru  o g rubości 1,15 m m :

3 X  1,15 —  3 

3 X  1,15
,45 —

x  100 =  -----------
3,45

X  100 =
0,45

3,45
13%

W g doświadczeń radz ieck ich  n a jb a rd z ie j s tosow nym i g ru ­
bościam i fo rn iru  d la  budow y s k le jk i są następu jące (pa trz  
tabela I,  I I ,  I I I ) .
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Tab. I .  Sk le jka  brzozowa m okrokle jona przy użyciu  k le jów  b ia łkow ych
G

ru
bo

ść
 

sk
le

jk
i 

m
m

Ilo
ść

fo
rn

ir
ó

w

K o le jne  num ery arkuszy fo rn iru w sklejce

S
um

a 
gr

ub
oś

ci
 

fo
rn

ir
ó

w
 m

m Sprasowanie

1 2 3 4 5 6 7 8 9
m m

Procenty

tlo
grub.
sklejki

do
sumy
grub.
for.G r u b o ś ć  f o r n i r u  m m

1,0 3 0,43 0,43 0,43 1,29 0,29 29,0 22,4
1,5 3 0,60 0,60 0,60 1,80 0,30 20.0 16,7
2,0 3 0,80 0,80 0,80 2,40 0,40 20,0 16,7
2,5 3 1,00 1,00 1,00 3,00 0,50 20,0 16,7
3,0 3 1,15 1,15 1,15 3,45 0,45 15,0 13,0
4.0 3 1,50 1,50 1,50 4,50 0,50 12,5 11,1
4,0 3 1,15 2,20 1.15 4,50 0,50 12,5 11,1
5,0 3 1,90 1,90 1,90 5,70 0,70 14,0 12,2
5,0 4 1,50 1,15 1,50 1,50 5,65 0,65 13,0 11,3
5,0 5 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 5,75 0,75 15,0 13,0
6,0 3 2,30 2,30 2,30 6,90 0,90 15,0 13,0
6,0 4 1,15 2,30 2,30 1,15 6,90 0,90 15,0 13,0
6,0 4 1,70 1,70 1,70 1,70 6,80 0,80 13,2 11,0
6,0 5 1,15 1,50 1,50 1,50 1,15 6,80 0,80 13,2 11,0
6,0 5 1,15 1,15 2,30 1,15 1,15 6,90 0,90 15,0 13,0
8,0 5 1,50 1,90 2,20 1,90 1,50 9,00 1,00 12,5 11,1
8,0 7 1,50 1,15 1,15 1,50 1,15 1,15 1,50 9,10 1,10 13,8 12,0
9,0 5 1,50 2,30 2,30 2,30 1,50 9,90 0,90 10,0 9,0
9,0 7 1,15 1,50 1,50 1,90 1,50 1,50 1,15 10,20 1,20 13,3 11,1
9,0 7 1,50 1,50 1,15 1,90 1,15 1,50 1,50 10,20 1,20 1,13 11,1
9,0 7 1,70 1,70 1,15 1,15 1,15 1,70 1,70 10,25 1,25 14,0 12,2

10,0 5 2,20 2,20 2,20 2,20 2,20 11,00 1,00 10,0 9,0
10,0 7 1,50 1,50 1,50 2,20 1,50 1,50 1,50 11,20 1,20 12,0 10,0
10,0 7 1,50 2,30 1,15 1,15 1,15 2,30 1,50 11,05 1,05 10,5 9,0
12,0 7 1,90 1,90 1,90 1,90 1,90 1,90 1,90 13,30 1,30 10,8 9,8
12,0 7 1,50 1,90 2,30 1,90 2,30 1,90 1,50 13,30 1,30 10,8 9,8
12,0 9 1,50 1,50 1.90 1,15 1,15 1,15 1,90 1,50 1,50 13,25 1,25 10,4 9,8

Z tab e li I I  w y n ik a , że p rzy  p ro d u k c ji sk le jek  suchok le jo - 
nych  (p rzy  użyc iu  k le jó w  b ia łko w ych ), k tó ry c h  w y ró b  ogra­
nicza się przew ażnie do grubości od 4 do 18 m m , m ożna ope­
row ać ty lk o  czterem a grubościam i, t j .  1,14; 1,49; 1,70 i  2,20 
m m , aby uzyskać pe łn y  zakres zasadniczych grubości, ja k : 
4, 5, 6, 8 (9), 10, 12, 15 i  18 m m .

P ra w id ło w a  budow a s k le jk i w ym aga, aby arkusz sk łada ł 
się z n iepa rzys te j ilośc i fo rn iró w , zatem  w  zasadzie należy 
u n ika ć  ta k ie j bu dow y ja k  np.

grub. s k le jk i 6 m m  =  1,70 +  1,70 +  1,70 +  1,70 m m .

W  podobnych przypadkach  należy dw a środkow e arkusze 
fo rn iru  u łożyć tak , aby w łó k n a  w  n ich  przeb iega ły do siebie 
rów no leg le  (nie zaś k rzyżo w a ły  się pod ką te m  pros tym ) 
i  tw o rz y ły  n ie ja ko  jeden fo rn ir  tzw . „z d w o jo n y “ .

Z  ta b lic  w y n ik a  rów nież, że p rocen t sprasow ania fo rn iru  
je s t ty m  w iększy, im  cieńsza je s t s k le jk a  i  im  cieńsze są 
arkusze fo rn iru . Jeżeli d la  s k le jk i suchok le jone j g rub. 1 m m , 
zbudow anej z trzech fo rn iró w , sprasow anie w yn os i 16,7%. 
to d la  s k le jk i g rub. 3 m m  sprasowanie w yn os i ty lk o  12,3%. 
W raz ze w zrostem  grubości s k le jk i i  zw iększen iem  ilośc i 
■warstw fo rn iru  p rocen t sprasow ania zm nie jsza się. T łu m a ­
czy się to  tym , że t rw a łe  odkszta łcenia fo rn iru  następu ją 
Przede w szys tk im  na pow ie rzchn iach  s tyka ją cych  się  z p ły ­
ta m i prasy, a następn ie pi'zenoszą się one w  g łąb fo rn iru  
czy też s k le jk i.  W  sk le jce  o grubości 3 m m , zbudow anej 
z trzech fo rn iró w , dw a z n ich  ( t j.  66%) podlega ją ostre j 
obróbce, podczas gdy w  sk le jce  g rubości 15 m m , złożonej 
z 11 fo rn iró w , dw a zew nę trzne fo rn ir y  s tanow ią  ty lk o  18%.

Ponadto p rzy  w y ro b ie  grubszych sk le je k  stosuje się n iż ­
szą tem pe ra tu rę  p ły t  prasy, co posiada rów n ie ż  w p ły w  na 
zm niejszenie p rocen tu  sprasow ania grubszych sk le jek .

Ilość  nałożonego k le ju  b ia łkow ego na  pow ie rzchn ię  fo rn i­
ru  n ie  w y w ie ra  dostrzegalnego w p ły w u  na grubość s k le jk i, 
bow iem  ilość suchej subs tanc ji k le jo w e j (a lbum ina , kazeina) 
nak ładane j na  1 m 2 fo rn iru  w aha się w  g ran icach za ledw ie 
20 —  25 g

Inaczej p rzedstaw ia  się spraw a z k le ja m i b a ke lito w ym i, 
s tosow anym i w  postaci b ło n y  czy też ro z tw o ru . Ilość  suchej 
substanc ji w yn os i w  tych  k le ja c h  80 —  85 g /m 2; ilość taka  
w y w ie ra  pew ien w p ły w  na grubość s k le jk i.  D łuższy czas 
o b ró b k i te rm iczn e j sk le je k  b a k e lito w ych  pow odu je  jednak  
w iększe ich  sprasow anie i  w  konsekw enc ji n iw e lu je  pow sta łe  
zw iększen ie grubości.

G rubość s k le jk i zależy także od c iśn ien ia  prasy i  tem pe­
ra tu ry  p ły t.

W g A. W. S m irn o w a  zależność ta  przedstaw ia  się nastę­
pu jąco (badaniu poddana została s k le jk a  brzozow a o począt­
kow e j sum aryczne j g rubości fo rn iró w  wynoszącej 3,61 m m , 
prasow ana w  ciągu 2 m in u t  p rzy  różnych  tem pe ra tu rach  
p ły t  i  różnym  c iśn ien iu  jednos tkow ym , tab. IV ).

Z  ta b lic y  IV  w idać, że p rzy  c iśn ien iu  5 k g /c m 2 i  tem pe ra ­
tu rze  70 •—- 80° średnia grubość s k le jk i w ynos i 3.38 m m , co 
rów na  się sprasow aniu 3,61 —  3.38 =  0,23 m m , t j .  6,4%, 
a p rzy  c iśn ien iu  35 k g /c m 2 sprasow anie w yn os i 3.61 —  3.15 —• 
0,46 m m , t j .  ok. 13%. P rzy  wzroście c iśn ien ia  i  te m p e ra tu ry  
sprasowanie stopn iow o pow iększa się i  p rz y  c iśn ien iu  
35 k g /cm 2 oraz tem pe ra tu rze  100° dochodzi do 19,4%.

N iepośledn i w p ły w  na grubość s k le jk i w y w ie ra  także w i l ­
gotność fo rn iru . Np. p rzy  tem pera tu rze  p ły t  140° i  p rzy  ciś­
n ie n iu  22.5 k g /c m 2 sprasowanie s k le jk i top o lo w e j o w ilg o t  ­
ności fo rn iru  6% w yn io s ło  9,5%, a p rzy  .w ilgo tnośc i 23°/o —- 
w yn ios ło  44°/o.

W ie lkość sprasow ania je s t w p ro s t p ro p o rc jo n a ln a  do w i l ­
gotności fo rn iru ;  aby w ięc  o trzym ać sk le jkę  pożądanej g ru ­
bości na leży ściśle przestrzegać ró w n o m ie rn e j i  n o rm a ln e j 
w ilgo tn ośc i fo rn iru .

Zależność grubości s k le jk i od czasu p rasow ania  i  od w ie l­
kości c iśn ien ia  w g  A. W. S m irn ow a  przedstaw iona jes t na 
tab. V.

P rzy  c iśn ien iu  do 20 k g /c m 2 i  p rzy  tem pe ra tu rze  do 100° 
przedłużenie. czasu p rasow ania  n ie  m a w yraźnego w p ły w u  na 
grubość s k le jk i,  na tom ias t p rzy  c iśn ien iu  35 k g /cm 2 i  p rze­
d łużen iu  czasu prasow an ia  od 1 do 20 m in u t oraz p rzy  ró w ­
noczesnym w zroście  te m p e ra tu ry  ponad 100° sprasowanie 
zwiększa się w yraźn ie .

Zm iana  grubości s k le jk i w  zależności od czasu prasow ania  
i  te m p e ra tu ry  p ły t  p rzy  c iśn ien iu  20 kg /cm 2 przedstaw ia  
tab. V I.

P rzy  p rzed łużen iu  czasu prasow an ia  od 1 do 20 m in u t 
i  p rzy  tem pera tu rze  p ły t  130° grubość s k le jk i zm n ie jszy ła  się 
z 3,17 do 2,64 m m , c z y li o 17%.

W reszcie w ie lkość  sprasow ania zależna je s t od rodza ju  
drewna. P róbom  poddano s k le jk ę  brzozow ą i  sosnową p rzy  
c iśn ien iu  21 kg /cm 2 i  tem pe ra tu rze  100° (pa trz  tab. V I I) .

Jak  w idać, d re w n o  sosny sprasow uje się ba rdz ie j n iż  b rzo ­
zy, a b ie l ba rdz ie j n iż  tw a rd z ie l. O gó ln ie  —  w ie lkość  spra -
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Tab. I I .  S k le jka  brzozowa suchokle jona przy użyc iu  k le jó w  b ia łkow ych

G
ru

bo
ść

 
sk

le
jk

i 
m

m

Ilo
ść

 f
o

rn
ir

ó
w K o le jne  num ery arkuszy fo rn iru  w  sklejce

S
um

a 
gr

ub
oś

ci
 

fo
rn

ir
ó

w
 m

m Sprasowanie

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
m m

Pro

do
grul), 
sklej ki

centy
do

sumy
brub.
for.G r u b o ś ć f o r n i r u  —- mm

1,0 3 0,40 0,40 0,40 1,20 0,20 20,0 16,7
1,5 3 0,60 0,60 0,60 1,80 0,30 20,0 16,7
2,0 3 0,80 0,80 0,80 2,40 0,40 20,0 16,7
2,5 3 1,00 1,00 1,00 3,00 0,50 20,0 16,7
3,0 3 1,14 1,14 1,14 3,42 0,42 14,0 12,3
4,0 4 1,49 1,49 1,49 4,47 0,47 11,8 10,5
4,0 3 1,14 2,20 1,14 4,48 0,58 12,0 10,7
5,0 3 1,85 1,85 1,85 5,55 0,55 11,0 9,0
5,0 3 1,70 2,20 1,70 5,60 0,60 12,0 10,7
5,0 5 1,14 1,14 1,14 1,14 1,14 5,70 0,70 14,0 12,3
5,0 4 1,14 1,70 1,70 1,14 5,68 0,68 13,6 12,3
6,0 3 2,20 2,20 2,20 6,60 0,60 10,0 9,0
6,0 4 1,70 1,70 1,70 1,70 6,80 0.80 13,3 11,8
6,0 5 1,14 1,49 1,49 1,49 1,14 6,75 0,75 12,5 11,1
8,0 5 1,49 2,20 1,49 2,20 1,49 8,87 0,87 10,9 9,8
8,0 5 1,14 2,20 2,20 2,20 1,14 8,88 0,88 11,0 9,8
8,0 5 1,85 1,85 1,49 1,85 1,85 8,89 0,89 11,2 10,0
9,0 5 1,70 2,20 2,20 2,20 1,70 10,00 1,00 11,1 10,0
9,0 7 1,49 1,49 1,70 1,70 1,70 1,49 1,49 10,06 1,06 11,8 10,5
9,0 7 1,49 1,70 1,14 1,14 1,14 1,70 1,49 9,80 0,80 9.0 8,1
9,0 7 1,14 1,49 1,70 1,14 1,70 1,49 1,14 9,80 0,80 9,0 8,1
9,0 7 1,70 1,49 1,14 1,14 1,14 1,49 1,70 9,80 0,80 9,0 8,1

10,0 5 2,20 2,20 2,20 2,20 2,20 11,00 1,00 10,0 9,0
10,0 7 1,49 1,85 1,49 1,49 1,49 1,85 1,49 11,15 1,15 11,5 10,3
10,0 7 1,14 1,49 2,20 1,49 2,20 1,49 1,14 11,15 1,15 11,5 10,3
10,0 7 1,49 1,49 1,70 1,70 1,70 1,49 1,49 11,06 1,06 10,6 9,1
12,0 7 1,85 1,85 1,85 1,85 1,85 1,85 1,85 12,95 0,95 8,0 7,3
12,0 7 1,49 2,20 2,20 1,49 2,20 2,20 1,49 13,27 1,27 10,6 9,6
12,0 9 1,14 1,14 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 1,14 1,14 13,06 1,06 8,8 8,0
12,0 9 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 13,41 1,41 11,8 10,55
15,0 9 1,49 1,49 2,20 2,20 1,49 2,20 2,20 1,49 1,49 16,25 1,25 8,3 7,7
15,0 9 1,70 1,70 1,70 2,20 1,70 2,20 1,70 1,70 1,70 16,30 1,30 8,7 8,0
15,0 11 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 16,39 1,39 9,3 8,5
18,0 9 1,85 2,20 2,20 2,20 2,20 2,20 2,20 2,20 1,85 19,10 1,10 6,1 5,7
18,0 11 1,70 1,70 1,49 1,70 2,20 1,70 2,20 1,70 1,49 1,70 1,70 19,28 1,28 7,1 6,6
18,0 11 1,14 1,14 1,85 2,20 2,20 2,20 2,20 2,20 1,85 1,14 1,14 19,26 1,26 7,0 6,5
18,0 13 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 19,37 1,37 7,6 | 7,0

Tab. I I I .  S k le jka  brzozowa suchokle jona przy użyciu  k le ju  bakelitowego

Grubość
s k le jk i

m m

Ilość
fo rn iró w

K ole jne num ery arkuszy fo rn iru  w  sklejce

S
um

a 
gr

ub
oś

ci
 

fo
rn

ir
ó

w
 m

m Sprasowanie

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
mm

Procenty

do
grub.
sklejki

. do 
sumy 
grub. 
for.G r u b o ś ć f o r n i r u  - -  m m

1,0 3 0,40 0,40 0,40 1,20 0,20 20,0 16,7
1,5 3 0,55 0,55 0,55 1,65 0,15 10,0 9,1
1,5 5 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 1,75 0,25 15,0 14,3
2,0 3 0,75 0,75 0,75 2,25 0,25 12,5 11,1
2,0 5 0,45 0,45 0,45 0,45 0,45 2,25 0,25 12,5 11,1
2,5 3 0,90 0,90 0,90 2,70 0,20 8,0 7,4
2,5 5 0,55 0,55 0,55 0,55 0,55 2,75 0,25 10,0 9,1
3,0 3 1,15 1,15 1,15 3,45 0,45 15,0 13,0
3,0 5 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 3,75 0,75 25,0 20,0
4,0 3 1,49 1,49 1,49 4,47 0,47 11,8 10,5
4,0 5 0,90 0,90 0,90 0,90 0,90 4,50 0,50 12,5 11,1
5,0 5 1,10 1,10 1,10 1,10 1,10 5,50 0,50 10,0 9,1
6,0 5 1,25 1,25 1,25 1,25 1,25 6,25 0,20 3,3 3,2
6,0 7 0,90 0,90 0,90 0,90 0,90 0,90 0,90 6,30 0,30 5,0 4,7
8,0 5 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 8,50 0,50 6,3 5,9
8,0 7 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 8,05 0,05 0,6 0,6

10,0 7 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 10,43 0,43 4,3 4,1
10,0 9 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 10,34 0,35 3,5 3,0
10,0 9 1,10 1,10 1,10 1,10 1,10 1,10 1,10 1,10 1,10 9,90 — — —
12,0 9 1,40 1,40 1,40 1,40 1,40 1,40 1,40 1,40 1,40 12,60 0,60 5,0 4,7
12,0 11 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 12,65 0,65 5,4 5,1
12,0 11 1,10 1,10 1,10 | 1,10 1,10 1,10 1 1,10 1,10 1,10 1,10 1,10 12,10 0,10 0,8 0,6
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Tab. IV

Ciśnienie
prasy

kg/cm 2

grubość s k le jk i m m  przy tem peraturze p ły t

70° 80° 90°

OOOTH

5 3,39 3,37 3,19 3,28
10 3,41 3,32 3,10 3,14
15 3,26 3,30 3,07 3,11
20 3,16 3,24 3,07 3,03
25 3,29 3,24 3,16 2,89
30 3,05 3,17 3,06 2,96
35 3,15 3,16 3,10 2,91

Tab. V

Czas
prasowania

m in u ty

Grubość s k le jk i —- m m  przy c iśn ien iu

5 kg/cm 2 20 kg/cm 2 35 kg/cm 2

1 3,39 3,24 3,17
5 3,41 3,22 3,11

10 3,39 3,24 3,01
20 3,38 3,22 3,00

Tab. V I

Czas p ra­
sowania

Grubość s k le jk i —  m m  przy tem peraturze 
p ły t

m in u ty 70° 90° 110° 130°

1 3,29 3,24 3,21 3,17
5 3,31 3,32 3,16 2,94

10 3,29 3,24 3,02 2,83
20 3,27 3,22 2,74 2,64

sowania zm nie jsza się w  m ia rę  w zro s tu  c iężaru ga tunko w e­
go drewna.

Tab. V I I

Grubość
sk le jk i

m m

Sprasowanie %

brzoza
s o s n a

tw ardz ie l b ie l

4 11 17,6 20,4
5 11 15,2 16,4
6 10 12,8 14,2

D ośw iadczenia radz ieck ie  oparte  są g łów n ie  na d rew n ie  
brzozow ym , podczas gdy nasze fa b ry k i p rze rab ia ją  znacz­
nie jsze ilo ś c i sosny, k tó ra  sprasow uje się, ja k  w idać  z ta ­
b e li V I I ,  od 4 ■— 8% w ięce j n iż  brzoza. R ów nież p rzerab iana 
u  nas olcha sprasow uje  się ba rdz ie j n iż  brzoza.

Nasze fa b ry k i w y ra b ia ją  przew ażn ie  sk le jkę  n ie je dn o ro d ­
ną i  np. ob łog i stosu ją liśc iaste, a ś ro d k i sosnowe lu b  od­
w ro tn ie , co szczególnie u tru d n ia  w ła ś c iw y  dobór grubości fo r ­
n iró w  i  pozyskanie arkuszy sk le je k  o przep isow e j grubości. 
Zagadn ien ie  w ie lko śc i sprasow ania w ym aga w  ty c h  w a ru n ­
kach w ie lu  p ra k ty c z n y c h  doświadczeń z uw zg lędn ien iem  
tych  w szys tk ich  czynn ików , k tó re  poza rodza jem  drew na 
m a ją  w p ły w  na w ie lko ść  sprasow ania i  na  dobór odpow ied­
n ich  grubości fo rn iru .'

P ra w id ło w a  budow a sk le je k  w ym aga rów n ie ż  doboru  od­
pow iedn ie j ja kośc i fo rn iru  na ś ro d k i oraz na ob łog i użyte na 
p raw ą  i  le w ą  płaszczyznę s k le jk i.  W g n o rm y  P N /D  -  97002 
s k le jk i o g rubości do 6 m m  w łączn ie  p o w in n y  m ieć obłóg le ­
w e j p łaszczyzny o dw ie  k la sy  niższej jakośc i n iż  ob łóg p ra ­
w e j płaszczyzny, a s k le jk i o grubośc i pow yże j 6 m m  —  o je ­
dną k lasę niższej ja kośc i (lew a płaszczyzna sk le je k  c ień­
szych jes t w  go tow ych w yrobach  p rzew ażn ie  z a k ry ta  i  n ie ­
w idoczna). B udow a sk le je k  o płaszczyznach je dn akow e j ja ­
kości, zw łaszcza sk le jek  cieńszych je s t w  św ie tle  n o rm y  n ie ­
p ra w id ło w a  i  pow odu je  n iew łaśc iw e  u ży tk o w a n ie  surowca 
drzewnego lepszej jakości.

Na ś ro d k i sk le je k  stosu je się fo rn ir y  gorszej jakości, a ta k ­
że w  znacznej m ie rze k a w a łk i fo rn iró w .

W  sk le jkach  cieńszych, zwłaszcza trzyw a rs tw o w y c h , fo r ­
n ir  ś rodkow y n ie  p o w in ie n  zaw ie rać je d n a k  o tw o ró w  po sę­
kach, a k a w a łk i fo rn iru  p o w in n y  szczelnie p rzy legać do sie­
bie, bow iem  o tw o ry  i  szczeliny lu b  na łożenia brzegów  k a w a ł­
k ó w  na  siebie po w o du ją  w tło czen ia  lu b  w zn ies ien ia  w  ob ło - 
gach, k tó re  to  w a d y  obn iża ją  jakość p ro d u k c ji.

P A W E Ł  B U R C Z E N K O N O R M O W A N IE  W  PR ZE M Y Ś LE  LE Ś N Y M  (IV )

Normowanie wydajności maszyn
Techn iczna w yda jność tra k a  pionowego

Pod techn iczną w yd a jn ośc ią  (zdolnością p ro d u kcy jn ą ) t r a ­
ka  p ionowego rozum ie się na jw yższą w yda jność, ja k ą  może 
on osiągnąć w  n a jb a rd z ie j ra c jo n a ln ych  w a ru n ka ch  techn icz­
n o -p ro d u k c y jn y c h  p rzy  na jlepszym  ich  w yko rzys ta n iu . Od 
ob liczone j w  ten sposób w yd a jn o śc i tra k a  odróżn ia się jego 
rzeczyw is tą  w yda jność , t j .  taką , ja k ą  może on osiągnąć w  
danych w a ru n ka ch  te ch n iczn o -p ro du kcy jnych , rów n ie ż  p rzy  
na jlepszym  ich  w yko rzys ta n iu .

Pon iew aż d la  po trzeb p ra k tyczn ych  ta rta czn ic tw a  w iększe 
znaczenie m a w yda jn ość  rzeczyw is ta  tra k a , poda jem y w  n i­
n ie jszym  a r ty k u le  sposoby ob liczan ia  n ie  ty lk o  w yd a jn ośc i 
techn iczne j, lecz rów n ież  rzeczyw is te j. Tę osta tn ią  w  zasa­
dzie m ożna brać za podstaw ę do ob liczan ia  zdo lności p ro d u k ­
c y jn e j ta rta k ó w .

Z a n im  p rzys tą p im y  do op isu sposobów ob liczan ia  obu ro ­
dza jów  w yd a jnośc i, p m ó w im y  pokrótce- ogólne zasady o b li­
czania w yd a jn o śc i tra kó w .

W  zasadzie o w yd a jn o śc i każdego tra k a  decydu ją  dwa 
c z y n n ik i: ilość ob ro tów  w a łu  tra k a  na m in u tę  i  w ie lkość  
Posuwu na jeden ob ró t w a łu , czy li na  jeden skok ram y. Ilość 
ob ro tó w  w a łu  tra k a  je s t w ie lko śc ią  sta łą , gdyż w y n ik a  z jego 
ty p u  i  k o n s tru k c ji.  W ie lkość posuw u na tom ia s t je s t zm ienna, 
gdyż w a ru n k u ją  ją  liczne  c z y n n ik i tech n iczn o -p ro du kcy jne , 
w e w nę trzne  i  zewnętrzne.

Do p ie rw szych  zalicza się stan techn iczny tra k a  (stopień 
zużycia, n iepe łna sprawność m echan izm u itp .).

Do c zyn n ikó w  zew nę trznych  zalicza się następu jące:
a) rodzaj drew na, grubość i  długość przec ie ranych  k łód ,
b) sprzęg p ił,
c) stan fizyczn y  k łó d  (świeże, przeschnięte, z w ody, zm arz­
n ię te  itp .),
d) jakość w y ró b k i k łó d  (okorow ane lu b  nie, s top ień  oczysz­
czenia z na dm ie rnych  guzów, sęków  itp .),
e) jakość i  grubość p ił,  p ro f i l  zębów, jakość w y p ra w ie n ia , 
ostrzenia i  zaw ieszania p ił,
f) w ym agana jakość p rze ta rc ia  (p raw id łow ość  geom etryczna 
ksz ta łtó w  ta rc ic y  oraz stop ień  g ładkośc i p o w ie rzchn i p rze ­
tarcia ),
g) u rządzenia p rz y tra k o w e  (apa ra ty  odbiorcze, p rze no śn ik i 
i inne), s top ień  ich  zm echan izow ania i  stan techniczny,
h) organ izac ja  p ra cy  oraz stop ień k w a lif ik a c ji  i  dośw iadcze­
n ia  ro b o tn ik ó w  obs ługu jących tra k ,
i) m oc doprow adzona (dostateczna lu b  nie) oraz szereg in ­
nych  czyn n ikó w  o m n ie jszym  znaczeniu.

Z  powyższego w y n ik a ło b y , że w  celu us ta len ia  w yd a jn ośc i 
tra k a  tak iego  lu b  innego ty p u  na leży zróżn icow ać ją  w ed ług  
w sze lk ich  m o ż liw ych  w a ria n tó w  w ystępow an ia  w y m ie n io ­
nych  w yże j czynn ikó w . W  rezu ltac ie  o trzym a lib yśm y  ty le
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w y n ik ó w , ile  m ożna by  b y ło  u tw o rzyć  na jrozm a itszych  ko m ­
b in a c ji p rze ta rc ia . N ie  ulega w ą tp liw o śc i, że ilość ty c h  ko m ­
b in a c ji (a zatem  i  ilość o trzym anych  odpow iedzi) znacznie 
p rze k ro czy łyb y  z je dn e j s tro n y  p ra k tyczn e  m oż liw ośc i doko­
nan ia  p ró b  i  obliczeń, z d ru g ie j zaś —  p ra k tyczn ą  potrzebę 
ta k  dalece idące j dokładności. P onadto rozw iązan ie  tego p ro ­
b lem a tu  w  ta k  do k ła dnym  u ję c iu  b y ła b y  u tru d n io n e  jeszcze 
i  przez to, że w p ły w  n ie k tó ry c h  czyn n ikó w  tech n iczn o -p ro ­
d u k c y jn y c h  na  w yda jność  tra k a  n ie  zawsze a lbo  w  ogóle n ie  
je s t u c h w y tn y  co do jego w ie lko śc i. T ru d n o  np. u s ta lić  ścisłą 
zależność pom iędzy ta k im  lu b  in n y m  stopniem  przeschnięcia 
k łó d  a lbo jakośc ią  ich  w y ró b k i a w yd a jn ośc ią  tra ka . Jeszcze 
t ru d n ie j w yp ro w a d z ić  analogiczną regu łę  m atem atyczną dla 
czynn ika  ludzk iego  —- pracy, w p ły w  k tó rego  na w yda jność 
tra k a  jes t bez w ą tp ie n ia  is to tn y  i  bardzo różny.

Z tych  w zg lędów  w  p ra k ty c e  p rz y ję to  określać w yda jność 
tra k a  w  g rubszym  zróżn icow an iu  i  w  zależności ty lk o  od tych  
czynn ików , k tó ry c h  w p ły w  je s t w y ra źn y , odpow iedn io  duży 
i  da jący s ię  p rzy  ty m  u jąć  w  określone ra m y  m atem atyczne. 
W  zw iązku  z ty m  bierze się pod uwagę ta k ie  c z y n n ik i, ja k  
rodzaj d rew na (tw arde, m ię kk ie ), jego grubość, sprzęg p i ł  
i  ew en tu a ln ie  w ym aganą jakość p rze ta rc ia . O sta tn i czynn ik  
uw zg lędn ia  się ty lk o  wówczas, gdy przem ys ł ta rta c z n y  z n a j­
du je  ¡się na w yso k im  poziom ie techn icznym .

N ie  oznacza to  b y n a jm n ie j, że w  ten  sposób w y łącza  się 
w p ły w  pozostałych czyn n ikó w  na w yda jność  tra ka . N ie  m oż­
na np. w  k o n k re tn y c h  w a ru n ka ch  w y łączyć  w p ły w u  czyn­
n ik a  lu dzk iego  albo stopn ia  przeschnięcia k łó d , skoro p ie rw ­
szy czynn ik  w ys tęp u je  s ta le  ja k o  kon ieczny, a d ru g i w ys tę ­
p u je  w łaśn ie  w  danym  k o n k re tn y m  p rzypadku , t j .  gdy się 
przecie ra  ty lk o  k ło d y  przeschnięte.

W  oparc iu  o te specyficzne w a ru n k i p rze ta rc ia  opracow a­
no szereg m etod usta lan ia  zdo lności p ro d u k c y jn e j tra ka , 
k tó re  sprow adza ją  się w  zasadzie do jednego celu —  us ta ­
le n ia  w ie lko śc i op tym a lnego posuw u, na podstaw ie  k tó rego  
oblicza się w yda jność.

G dyby k ło d y  rn ia ly  je dn akow ą  grubość i  gdyby  p rze c ie ra ­
no je  je d n ym  i  ty m  sam ym  sprzęgiem  p ił, to sp raw a usta­
le n ia  w yd a jn o śc i tra k a  b y ła b y  znacznie ła tw ie jsza . Wówczas 
w ys ta rczy ło b y  dokonać k i lk u  p ró bn ych  p rze ta rć  p rz y  doś­
w iadcza ln ie  w yp ośro dkow an ym  o p tym a ln ym  posuw ie  d la  
danego rod za ju  i  dane j grubości k łód , a także d la  pozostałych 
w a ru n k ó w  p rze ta rc ia , w  zależności od k tó ry c h  n ie  różn icu je  
się w yda jnośc i. P rze ta rta  w  ten  sposób w  pew ne j jednostce 
czasu ilość d rew na s ta n o w iła b y  o w yd a jn o śc i traka .

W obec tego, że k ło d y  m a ją  różną grubość i  pochodzą z róż­
nych  rod za jów  drzew  i  że przecie ra  się je  na różne s o rty ­
m e n ty  w ym ia ro w e , us ta len ie  w yd a jn o śc i tra k a  w  drodze 
p ró bn ych  p rze ta rć  na w e t p rz y  g rubszym  zróżn icow an iu  w y ­
da jności b y ło b y  dość pracoch łonne. Z  ty c h  w zg lędów  w  p ra k ­
tyce p rz y ję ła  się teo re tyczna m etoda us ta lan ia  w yd a jn ośc i 
tra ka , k tó ra  polega na an a lityczn ym  ob rachunku . O b rachu­
nek op iera się z  je dn e j s tro n y  na w iadom ych  lu b  założo­
nych  (w ym ien ion ych  na początku) w a ru n k a c h  techn iczno- 
p ro d u k c y jn y c h , z d ru g ie j zaś —  na opracow anych dośw iad­
czaln ie  tab licach  posuw ów  no rm a tyw n ych , k tó re  p rz y  o b li­
czaniu w yd a jn o śc i rzeczyw is te j w  w y n ik u  an a lizy  i  ob ra ­
chu nku  k o ry g u je  się odpow iedn io  do is tn ie ją cych  lu b  za ło­
żonych w a ru n k ó w  te ch n iczn o -p ro du kcy jnych . P rzy  ty m  b ie ­
rze się pod uwagę w y n ik i p rak tycznego  spraw dzen ia  lu b  
us ta len ia  n ie k tó ry c h  w ie lko śc i (w spó łczynn ików ) w p ły w a ­
ją cych  na  w yda jność.

W ydajność tra k a  w yra ża  się w  m e trach  sześciennych lu b  
bieżących, a lbo  też w  sztukach k łó d  p rz e ta rty c h  w  jednostce 
czasu.

Za jednos tkę  czasu p rz y jm u je  się z w y k le  godzinę lu b  t ra -  
kozm ianę. Czas trw a n ia  tra ko zm ia n y  zależny je s t od  us ta lo ­
ne j ilo śc i godzin p ra c y  zm iany robocze j. Z u w a g i na to, że 
czas trw a n ia  zm ia ny  roboczej w  soboty je s t z w y k le  kró tszy , 
ba rdz ie j p ra k tyczn e  je s t ob liczanie w yd a jn ośc i na godzinę. 
Jednakże z uw a g i na ła tw ie jsze  ob liczan ie  n ie k tó ry c h  w sp ó ł­
czyn n ikó w  (np. w sp ó łczyn n ika  w yko rzys ta n ia  czasu robocze­
go na p racę  m aszynow ą tra k a ) wskazane je s t ob liczanie w y ­
da jności na trakozm ianę . t j .  na 8 godzin.

Techn iczną w yda jn ość  tra k a  (rzeczyw istą rów n ież) ob licza 
się z w zo ru  m atem atycznego. W  użyc iu  is tn ie je  w iększa ilość 
tych  w zorów . P rzy  je dn akow e j zasadzie k o n s tru k c y jn e j róż­
n ią  się one ilośc ią  w sp ó łczynn ików , k tó re  odpow iedn io  p re ­
cyzu ją  w y n ik .

N iże j poda jem y w zó r opracow any przez M . O rłow a :

Sj • Su • Sp • A • n  • T  • q
v  ~ • I  m 3/trakozm ianę  (1)

w  k tó ry m :
v  —  techn iczna  w yda jność  tra k a  w  m 3 p rze ta rtych  k łó d  

w  p rzeciągu tra ko zm ia n y  (480 m in u t) ;
Sj —  w sp ó łczyn n ik  w yko rzys ta n ia  tra ko zm ia n y  (480 m in u t)  

na pracę m aszynow ą tra k a ;
Su —  w sp ó łczyn n ik  w yko rzys ta n ia  ¡czasu p ra cy  m aszynow ej 

tra k a  na pracę p ro d u k ty w n ą ;
Sp —  w sp ó łczyn n ik  w yko rz y s ta n ia  nasuw u no rm a tyw nego  

w  zależności od stopn ia  zm echan izow ania urządzeń 
p rzy tra k o w y c h , o rg an izac ji p ra cy  p rz y  tra k u , w y m ia ­
ró w  surow ca i  od m ocy  doprow adzone j;

A —  posuw  n o rm a ty w n y ;
n  ' ilość ob ro tów  w a łu  tra k a  na m in u tę  pod  obciążeniem ; 
T  —  czits roboczy w  m in u ta ch  (480); 
q —  p rzec ię tna  miąższość je d n e j k ło d y  w  m 3;
L  —  przec ię tna długość je dn e j k ło d y  w  mb.

P os ług iw an ie  się ty m  w zorem  n ie  nastręcza trudnośc i, je ­
że li w iadom e są w ie lko śc i w szys tk ich  jego sk ła dn ików . 
P ra k tyczn ie  d la  każdego ta r ta k u  i  ¡dla każdego tra k a  będą 
one różne, poza czasem roboczym .

Sposoby usta lan ia  w ie lko śc i poszczególnych s k ła d n ik ó w  
wz.oru ¡przy ob liczan iu  w yd a jn ośc i techn iczne j i  rzeczyw iste j 
różn ią  się zasadniczo.

W  p ie rw szym  p rzyp ad ku  b ie rze  się za podstaw ę pewne 
w ie lko śc i no rm a tyw n e , k tó re  odnoszą się do w szys tk ich  t r a ­
k ó w  i  do w szys tk ich  ta r ta k ó w ; ty lk o  w  p e w n ym  s top n iu  k o ­
ry g u je  się je  w  oparc iu  o o b ie k ty w n e  w a ru n k i techn iczno- 
p ro du kcy jne . W  d ru g im  na tom iast p rzyp a d ku  za podstawę 
do us ta lan ia  tych  w ie lko śc i ¡służą is tn ie ją ce  w a ru n k i tech­
n iczno -p rod ukcy jne . Na ty m  polega różn ica  w  ob licza n iu  obu 
rod za jów  w yd a jnośc i.

Ażeby w y ja ś n ić  sens powyższego p rz y jrz y jm y  ¡się b liż e j 
is toc ie  poszczególnych ¡sk ładn ików  w zo ru  i  obu sposobom 
us ta lan ia  ich  w ie lkośc i.

W spó łczynn ik  S j określa  stop ień w yko rzys ta n ia  czasu ro ­
boczego tra k o z m ia n y  na pracę m aszynow ą traka .

Z różnych  p rzyczyn  techn icznych  lu b  o rgan izacy jnych  
w  ciągu zm iany roboczej zachodzi konieczność z a trz y m y w a ­
n ia  tra k a , z w yk le  na k ró tk ie  o d c in k i czasu. W  zasadzie 
w  każd ym  ta r ta k u  i  d la  każdego tra k a  sum a tych  czasów jes t 
różna, gdyż zależy ona od poziom u technicznego danego ta r ­
taku , od ty p u  i  stanu technicznego danego tra ka , a także 
od s topn ia  o rg an izac ji p ra cy  w  ta r ta k u  i od k w a lif ik a c ji  r o ­
b o tn ik ó w  obsługu jących  tra k . Z  uw a g i zaś na to, że o tech ­
n iczne j w yd a jn ośc i tra k a  decydu ją  rac jon a ln e  w a ru n k i tech­
n ic zn o -p ro d u kcy jn e  —  do ob liczen ia  w ie lk o ś c i w sp ó łczyn n ika  
S j b ierze się n ie  czas rzeczyw is tych  p rz e rw  danego tra k a  
w  danym  ta rta k u , lecz czas m aksym a ln ie  dopuszczalny 
w  ra c jo n a ln ych  w a ru n ka ch  p ra cy  danego tra k a  p rz y  n a jle p ­
szym  ich  w y ko rzys tn iu .

W  ty m  p rzyp ad ku  p rzem ys ł ta rta czn y  p o w in ie n  m ieć 
usta lony  n o rm a ty w  p rze rw , zróżn icow any ty lk o  w  zależności 
od ty p ó w  i  stanu technicznego tra k ó w  oraz od s topn ia  zm e­
chan izow ania  ta r ta k u . O b licza jący  w yda jność  techn iczną t r a ­
ka  w yb ie ra  z tych  n o rm a ty w ó w  odpow iada jący  ty p o w i i  s ta ­
n o w i technicznem u danego tra k a  i  s to p n io w i zm echan izow a­
n ia  ta rta k u .

P rzy  ob liczan iu  zaś w yd a jn ośc i rzeczyw is te j zam iast w ie l­
kości n o rm a ty w n e j p rz y jm u je  się rzeczyw is tą  w ie lkość  
p rze rw , t j .  w ys tęp u jącą  w  rzeczyw istośc i w  da n ym  ta r ta k u  
p rzy  danym  tra k u . W ie lkość tę  usta la  się dośw iadcza ln ie  na 
podstaw ie  p ró b  i  obse rw ac ji dokonanych w  w a ru n ka ch  p ro ­
d u kcy jn ych .

W ed ług  M . O rłow a  w  rad z ie ck im  przem yśle ta rtaczn ym  
czas p rz e rw  w  p ra cy  tra k a  w  c iągu  tra k o z m ia n y  n ie  p o w i­
n ien  przekraczać 24 m in u t. Ta w ie lko ść  zosta ła usta lona na 
podstaw ie dośw iadczeń, k tó re  w yka za ły , że w  c iągu  t ra k o ­
zm ia ny  tra c i się na:
a) sm arow an ie  p ro w a d n ic  ra m y  w  p rzyp a d ku  b ra ­
k u  autom atycznego sm arow an ia  3,4 m in .
b) usuw anie  d robnych  n iedok ładnośc i w  d z ia ła n iu
m echan izm u tra k a  ^9
c) usuw anie  d robnych  n iedok ładnośc i w  d z ia ła n iu
m echan izm ów  urządzeń p rz y tra k to w y c h  1,9 „
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d) usuw anie  d robnych  n iedok ładnośc i p rzenośn i­
k ó w  1,0 „
e) p o p ra w ia n ie  p i ł  i  u c h w y tó w  3,8 „
f) naciągan ie  p i ł  3,8 „
g) usuw anie  zak lino w a nych  pom iędzy p iła m i opo-
łó w  i  k a w a łk ó w  drew na 3,4 „
h) postoje z in n ych  p rzyczyn  (pasy, napęd ener­
gia itp .)  A8_____ „

r a z e m  24,0 m in .

P odstaw ia jąc tę  w ie lkość  do w zoru , z k tó rego  ob licza się 
w e ilko ść  w sp ó łczyn n ika  S j ja ko  stosunek czasu p ra cy  m a­
szynowej tra k a  do czasu trakozm ian y , o trzym am y:

Sj =
T  — Tp 

T
480 — 24 

480
0,95 (2)

D la  naszych w a ru n k ó w  —  b io rą c  pod uwagę przestarza łe  
ty p y  tra k ó w  i  gorszy ich  stan techn iczny —  w sp ó łczyn n ik  
ten  je s t zby t w y s o k i; poza ty m  p o w in ie n  on b yć  zróżn icow a­
n y  w  zależności od s tanu  technicznego tra k ó w  i  od stopn ia  
m echan izac ji ta rta kó w .

U sta lone w  ten sposób w sp ó łczyn n ik i m ożna b y  tra k to w a ć  
ja k o  n o rm a tyw n e  i  na  ich  podstaw ie  obliczać w yda jność  
techn iczną tra kó w . P rzy  ob liczan iu  zaś w yd a jn o śc i rzeczy­
w is te j w ie lko ść  S j ob licza się na podstaw ie  rzeczyw istego 
czasu p rz e rw  us ta lonych  dośw iadcza ln ie  w  danym  zakładzie.

W spó łczynn ik  Su określa  stop ień w yko rzys ta n ia  czasu p ra ­
cy m aszynow ej tra k a  na pracę p ro d u k tyw n ą .

Z  różnych przyczyn  techn icznych i  o rg a n iza cy jn ych  t ra k  
będąc w  ru ch u  n ie  zawsze w y k o n u je  pracę p ro d u k tyw n ą . 
Część sw o je j p ra cy  tra c i t ra k  na p ie rw szy  rz u t oka n iedo­
s trzega ln ie  na  pracę n ie p ro d u k tyw n ą , p rz y  ty m  w  n ie je dn ym  
p rzyp ad ku  zbędną. W ystępu je  to  wówczas, gdy k ło d y  m a ją  
n a d m ia r na długościach. N a dd a tków  tych  n ie  b ierze się pod 
uwagę p rzy  ob liczan iu  m asy p rze ta rtego  surowca. Następnie 
często się zdarza, że przecierane k ło d y  ś lizga ją  się w  w a l­
cach, zwłaszcza gdy są n ieokorow ane lu b  m okre . Czasem też 
zachodzi poślizg w  sam ym  m echan izm ie  posuw ow ym . W y ­
kazu ją  też poś lizg  pasy. ,

W^ p rzy toczonym  w zorze do ob liczen ia  w yd a jn ośc i tra k a  
w sp ó łczyn n ik  Su n ie  uw zg lędn ia  s t ra t  czasu m aszynowego 
na p rze rw y , ja k ie  pow sta ją  n ie k ie d y  pom iędzy zakończeniem  
p rze ta rc ia  je dn e j k ło d y  a rozpoczęciem p rze ta rc ia  następ­
ne j. S tra ty  te uw zg lędn ia  w sp ó łczyn n ik  Sp.

W ie lkość s tra t czasu m aszynowego tra k a  na tego rodza ju  
pracę u jm u je  się rów n ież  w  pewne n o rm a tyw y , k tó re  służą 
do ob liczenia w ie lko śc i w spó łczynn ika  Su.

W edług M . O rłow a  w ie lkość  w spó łczynn ika  Su w  radziec­
k im  przem yśle ta rtaczn ym  w aha się p rz y  w iększych  posu­
w ach od 0,93 do 0,97. M n ie jszy  w sp ó łczyn n ik  0,93 stosu je 
się p rz y  tra k a c h  starego ty p u  i  o z ły m  s tan ie  techn icznym , 
w iększy (0,97) p rzy  tra ka ch  o nowszej k o n s tru k c ji i  lepszym  
stan ie technicznym .

P rzy  doborze w sp ó łczyn n ika  decydu je też jakość w y ró b k i 
przecieranego surow ca i  jego stan fizyczn y  (w  korze lu b  bez 
k o ry , obecność guzów  i  w ys ta ją cych  sęków, z w ody, itp .), 
poza ty m  n a d m ia ry  na długościach k łód .

P rzy  ob liczan iu  rzeczyw is te j w yd a jn o śc i t ra k a  w ie lkość  
w sp ó łczyn n ika  Su na leży w  każdym  p rzyp a d ku  u s ta lić  w  za­
leżności od k o n k re tn y c h  w a ru n k ó w  tech n iczn o -p ro d u kcy jn ych  
dośw iadcza ln ie  lu b  na podstaw ie  następującego w zo ru :

Su =
A  • L

T  • Sj • A • n
(3)

w  k tó ry m :
A  —  ilość k łó d  (sztuk i) p rz e ta rty c h  w  ciągu trakozm ian y .
Reszta s ym b o li —  w e d łu g  oznaczeń d la  w zo ru  na w y d a j­

ność tra k a  (1).
W  p ra k tyce  bardzo często zam iast dw óch w sp ó łczyn n ików  

Sj i  Su pos ługu jem y się je d n ym  w sp ó ln ym  S, k tó ry  s tan ow i 
iloczyn  S j przez Su. W ie lkość n o rm a tyw n a  w spó łczynn ika  
S w yn os i w  Z w ią z k u  R adz ieck im  0,90 i  0,93 z tym , że 0,93 
stosuje się w  ta rta ka ch  zm echan izow anych, a 0,90 w  ta r ta ­
kach o m n ie jszym  s topn iu  m echan izacji.

Z an im  p rze jd z iem y do w sp ó łczyn n ika  Sp i  jego ro l i  p rzy  
ob licza n iu  techn iczne j i  rzeczyw is te j w yd a jn ośc i t ra k a  om ó­
w im y  przed ty m  następny s k ła d n ik  w zo ru  —  posuw  n o rm a ­
ty w n y  (A) i  pozostałe, t j . :  n, T, q i  L .

Pod po jęc iem  posuw u no rm a tyw nego  rozum ie  się m aksy­
m a ln ie  dopuszczalną zm ianę położenia k ło d y  w  je j k ie ru n k u  
pod łużnym  w  s tosunku  do p i ł  tra k o w y c h  na jeden ob ró t w a ­
łu  traka , t j .  na  jeden skok ra m y  w  określonych w a run kach  
tech n iczn o -p ro du kcy jnych .

Jak  ju ż  zaznaczyliśm y poprzedn io , w p ły w u  n ie k tó ry c h  
czynn ikó w  n ie  m ożna u jąć  w  regu łę  m atem atyczną, a zatem 
n ie  mogą one znaleźć odb ic ia  w  w ie lko śc i posuw ów  no rm a­
tyw n ych . Toteż is tn ie jące  w  użyc iu  tabele z w y k le  są z różn i­
cowane w  zależności od:

a) grubości k łó d ,
b) sposobu p rze ta rc ia  (na ostro  lu b  z p ryzm ow an iem ),
c) g rubości pryzm ,
d) ilo śc i obrotów .
Są też tabele, w  k tó ry c h  posuw y zróżn icowane są ponadto 

w  zależności od:
a) w ym agane j jakośc i p rze ta rc ia ,
b) pracozdolności p ił.
Każda tabela opracowana je s t d la  określonego rodza ju  

drewna, p rzew ażn ie  ig lastego. P rzy  p rz e ta rc iu  in n ych  ro ­
dza jów  —■ w ie lko śc i posuw ów  k o ry g u je  się, m nożąc je  przez 
specja lne w s p ó łc z y n n ik i usta lone dośw iadczaln ie.

Stosowane obecnie w  naszym  przem yśle ta rtaczn ym  tabele 
m in im a ln y c h  posuw ów  opracowane są d la  d rew na ig lastego 
i  zróżnicowane p rzy  ty m  w  zależności od grubości k łó d  i  od 
ilość skoków  ra m y  tra ka . Tabele te  n ie  są w ygodne w  u ży ­
ciu, gdyż n ie  zaw ie ra ją  posuw ów  zróżn icow anych w  zależ­
ności od sposobu p rze ta rc ia  i  od sprzęgu p ił.  Poza ty m  ta ­
bele te poda ją  —  zgodnie z ich  nazw ą —  n ie  m aksym a lne  
w ie lko śc i posuw ów  lecz m in im a ln e ; cechuje je  w ięc stosun­
kow o n is k i poziom . M im o  to  są one ty lk o  w  n ie licznych  za­
k ładach  przekraczane, gdyż reszta zak ładów  m a t r a k i albo 
przestarza łego ty p u  i  w  pow ażnym  s topn iu  zużyte, a lbo  też 
n iedostateczną moc doprowadzoną. Bez w ą tp ie n ia  jakość p i ł  
odgryw a w  ty m  n iepośledn ią  ro lę.

Tabela ta ka  —  będąc n o rm a ty w n ą  —  n ię  może być  u ż y ­
w ana do ob liczeń techn iczne j w yd a jn ośc i tra kó w , gdyż usta­
lone w  n ie j posuw y n o rm a ty w n e  ok re ś la ją  do lną, n ie  zaś 
górną ich  granicę.

N iże j poda jem y radz iecką  tabelę posuw ów  no rm a tyw n ych , 
opracowaną przez C e n tra ln y  In s ty tu t  N aukow o-B adaw czy 
M echan iczne j O b ró b k i D rew na, d la  t ra k ó w  p ionow ych
0 skoku  ra m y  500 m, p rz y  p rz e ta rc iu  d rew na sosnowego
1 św ierkow ego.

Średnica k ło d y  
w  c. k . lub
grubość roz­
puszczanej 

p ryzm y w  cm

Grubość w yjm ow ane j p ryzm y lu b  roz 
piętość pom iędzy dw iem a środkow y 

m i p iła m i sprzęgu w  cm

O
O

CM

7
■r—i

■>cH

1CO
*cH

CO

7LO

co

7
0  CM
101

-*r-t 21
—

22

23
—

24

25
—

26

27
—

28

29
—

30

W ielkość posuwu W m m

10— 12 33
13— 14 33
15— 16 31 32
17— 18 28 29 30
19— 20 26 26 27 28
21— 22 24 25 26 26 27
23— 24 22 23 24 24 24 25
25— 26 20 20 21 22 23 24 24
27— 28 19 19 19 20 21 22 23 24
29— 30 17 17 17 17 18 19 20 21 22
31— 32 16 16 16 16 17 17 18 19 20 21
33— 34 15 15 15 15 16 16 16 17 18 19 21
35— 36 14 14 14 14 15 15 15 16 16 17 18 20
37— 38 13 13 13 13 14 14 14 15 15 16 16 16
39/^40 12 12 12 12 13 13 13 13 14 14 15 15
41— 44 12 12 12 12 12 12 12 13 13 14 14 14
45— 48 11 11 11 11 11 11 11 11 11 12 12 12
49— 54 10 10 10 10 10 10 10 10 10 11 11 11
55— 58 9 9 9 9 9 9 9 9 9 10 10 10
59— 64 8 8 8 8 8 8 8 8 8 9 9 9
65— 68 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 8 8

U w aga: w ie lk o ś c i posuw ów  podane w  k o lu m n ie  „O “  stosu- 
su je  się p rz y  p rze ta rc iu  na ostro, p rzy  rozpuszczaniu 
p ryzm  oraz p rz y  n iepa rzys te j ilo śc i p i ł  w  sprzęgu, t j.  
gdy k ło dę  przec ie ra  się przez je j środkow ą oś pod­
łużną.
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Tabela radziecka opracowana jes t w  zróżn icow an iu  w  za- 
leżności od grubości k łód , sposobu p rze ta rc ia  i  od wysokości 
p ryzm y.

P rz y  p rze ta rc iu  in n y c h  rod za jów  d rew na  posuw y n o rm a ­
ty w n e  zm niejsza się:
a) p rz y  dęb in ie  —  do 60% podanych w ie lko śc i,
b) „ b u ku — „  70%
c) „ brzozie —  „  80%
d) „ m od rzew iu —  „  85%

D la  t ra k ó w  o in n y m  n iż  500 m m  skoku  ra m y  posuw y n o r­
m a tyw n e  k o ry g u je  się w  drodze pom nożenia ich  przez w sp ó ł­
czynn ik  ob liczany ze w zo ru :

w  k tó ry m  H  je s t rzeczyw istą  w ie lko śc ią  skoku.
P onadto tabe la  radziecka p rz e w id u je  też pew ne zróżn icow a­

n ie  w  zależności od d ługości k łó d  i  od przeb iegu  w łó k ie n ; 
zaleca ona m ia n o w ic ie  stosowanie posuw ów  us ta lon ych  dla 
sąsiednie j w iększe j g rubości k łó d  w  ty c h  p rzypadkach , gdy 
przec ie ra  się k ło d y  dłuższe od 7 m  i  o z a w iły m  przebiegu 
w łó k ie n  oraz —  stosowanie posuw ów  us ta lonych  d la  sąsied­
n ie j m n ie jsze j grubości k łó d , gdy p rzec ie ra  s ię  k ło d y  kró tsze 
od 6 m.

P rzy  ob licza n iu  techn iczne j lu b  rzeczyw is te j w yd a jn ośc i 
tra k a  do w zo ru  w s ta w ia  się w ie lko ść  posuw u n o rm a ty w ­
nego, skorygow anego o w ie lk o ś c i w y n ik a ją c e  z odm iennego 
rod za ju  surow ca lu b  odm iennego skoku  ra m y  tra ka .

W ie lkość sk ła d n ik a  „ n “  b ierze s ię  z m e try k i techn iczne j 
tra k a , p rzy  czym  sprawdza się  ją  p ra k ty c z n ie  je ż e li pow sta je  
w ą tp liw ość  co do fa k tyczn e j ilo śc i ob ro tów  w a łu  tra ka .

S k ła d n ik i T, q i  L  n ie  w ym a g a ją  spec ja lnych  w y jaśn ień .
W spó łczynn ik  Sp uw zg lędn ia  się ty lk o  p rz y  ob licza n iu  rze­

czyw is te j w yd a jn o śc i tra ka . P rzy  o b licza n iu  w yd a jn o śc i tech­
n iczne j w ie lko ść  tego w spó łczynn ika  ró w n a  się jedności. 
W y n ik a  to  z te j p rzyczyny, że w sp ó łczyn n ik  Sp uw zg lędn ia  
w p ły w  na w yd a jn ość  ty lk o  ty c h  z pozosta łych czyn n ikó w  
te ch n iczn o -p ro d u kcy jn ych  p rze ta rc ia , k tó re  s tanow ią  specy­
f ik ę  danego tra k a  i  zak ładu, w ie lkość  w p ły w u  k tó ry c h  może 
być u ję ta  m atem atyczn ie  ty lk o  w  w y n ik u  każdorazow e j ana­
liz y  i  odpo w ie dn io  w prow adzono do w zo ru . W prow adzen ie  
do w zo ru  następu je  —  ja k  w y n ik a  z legendy w zo ru  —  w  p o ­
s tac i w sp ó łczyn n ika  w yko rz y s ta n ia  w ie lko śc i posuw u n o rm a ­
tyw nego  (A). Oznacza to, że w  każd ym  k o n k re tn y m  p rz y ­
pa dku  w ie lko ść  w sp ó łczyn n ika  Sp będzie różna. K sz ta łto w a ­
n ie  się je j będzie zależało od stopn ia  każdorazowego odchy­
le n ia  tego lu b  innego w a ru n k u  tech n iczno -p rodukcy jnego  
od s tanu  uznanego za no rm a ln y .

P rz y jrz y jm y  się b liże j tem u w sp ó łczyn n ikow i. O kreś la  on 
stop ień w yko rz y s ta n ia  posuw u no rm a tyw n ego  w  zależności 
od is tn ie ją cych  urządzeń p rz y tra k o w y c h , o rg a n iza c ji p racy  
p rz y  tra k u , w y m ia ró w  surow ca i  od m ocy doprow adzonej.

W p ły w  urządzeń p rz y tra k o w y c h  i  o rg a n iza c ji p ra cy  p rzy  
t ra k u  p rz e ja w ia  się w  tym , że wobec b ra k u  lu b  złego stanu 
urządzeń (apara tów  odbiorczych, przenośn ików , ap a ra tó w  do 
nastaw ian ia  k łó d  itp .) a ty m  ba rd z ie j p rz y  n ie w ła śc iw ie  zo r­
gan izow ane j i  n iesp raw n e j p ra cy  ro b o tn ik ó w  obsługu jących 
t ra k  —• p rze ta rc ie  będzie od byw a ło  s ię  z p rze rw am i. P om ię­
dzy czasem zakończenia p rze ta rc ia  je dn e j k ło d y  a czasem 
rozpoczęcia p rze ta rc ia  następnej będą p o w s ta w a ły  p rz e rw y  
w  p ra cy  p ro d u k ty w n e j tra ka . Ta oko liczność n ie  św iadczy 
o tym , że w  tych  w a ru n ka ch  p rze ta rc ie  odbyw a się p rzy  
zm nie jszonych posuwach. W skazu je  ona na to, że im  w iększe 
będą posuw y, ty m  w iększe będą p rze rw y , gdyż ro b o tn icy  
obs ługu jący t ra k  ty m  ba rdz ie j n ie  będą m o g li w yko na ć  czyn­
ności ręcznych przed tra k ie m , (zw iązanych z p rzyg o to w a ­
n iem  do p rze ta rc ia  następnej k ło d y ) w  czasie pom iędzy z w o l­
n ien iem  z k leszczy w ózka p rzec ie rane j k ło d y  a czasem za­
kończen ia je j p rze ta rc ia .

W  podobny sposób c i sam i ro b o tn ic y  n ie  będą m o g li w y ­
konać czynności ręcznych poza tra k ie m  (w  zw ią zku  z p rz y ­
jęc iem  prze ta rtego  m a te ria łu ) w  czasie pom iędzy odkleszcze- 
n iem  p rz e ta rte j k ło d y  a czasem zakleszczenia p rzec ie rane j 
k ło dy .

P ra k ty k a  w ykaza ła , że p rzec ie ran ie  k łó d  z  p rz e rw a m i n ie  
jes t wskazane z następu jących w zg lędów  techn icznych : 
a) po p rze jśc iu  przez p rzedn ie  w a lce  odziom ek przec ie rane j 

k ło d y  u trz y m u ją  ty lk o  ty ln e  w a lce ; n ie  będąc na leżycie

usz tyw n io n y  odziom ek często podskaku je  w  tra k u , po­
w o du jąc  przez to  b ra k  tech n iczn y  produkow anego m a­
te r ia łu ,

b) p rz y  p o dp a rc iu  przec ie rane j k ło d y  następną k ło d ą  u n ik a  
się tego i  jednocześnie zapobiega .¡się z a k lin o w a n iu  opo- 
łó w  pom iędzy p iła m i tra k o w y m i; poza ty m  zapobiega się 
po w staw an iu  poś lizgów  przec ie rane j k ło d y  w  w a lcach 
tra ka , co bardzo często w ys tę p u je  w  czasie p rze ta rc ia  
zg ru b ia łe j w  odz iom ku części k ło d y ,

c) obciążenie m aszyn jes t n ie rów nom ie rne .
W  ce lu  u n ik n ię c ia  p rze ta rc ia  z p rz e rw a m i w skazane jes t 

zm nie jszenie posuw u no rm a tyw n ego  p rz y  p rzec ie ran iu  te j 
k ło d y , k tó rą  na leży jeszcze prze trzeć po odkleszczeniu wózka 
przedniego. Z w y k le  zw a ln ia  s ię  k ło d ę  z kleszczy w ózka 
przedniego, gdy 2/3 k ło d y  ju ż  p rze ta rto . W  czasie gdy t ra k  
przecie ra  pozostałą 1/3 część, p o w in n y  b yć  w yko na ne  w szyst­
k ie  czynności ręczne w  zw iązku  z p rzyg o tow an iem  następ­
ne j ¡kłody do p rze ta rc ia .

Czas ten  ob licza s ię  z w zo ru :

0.35 • L  • 60

w  k tó ry m :

t  — czas po trzebny  na p rze ta rc ie  0,35 k ło d y ;
0,35 — w sp ó łczyn n ik  okre ś la jący  część k ło d y  podlega jącą 

jeszcze p rze ta rc iu ;
L  —  długość k ło d y  w  m ;
n —  ilość ob ro tów  w a łu  tra k a  na  m in u tę ;
A —  posuw  n o rm a ty w n y  w  m m .

Jeże li z przytoczonego w zo ru  ob liczym y, że t  rów na  się 
21 sekundom , a dokonany chronom etraż czynności ręcznych 
przed tra k ie m  w y k a z a ł 28 sekund, to  p rz e rw y  w  p rze ta rc iu  
będą w y n o s iły  7 sekund. A  zatem  o ten  czas na leży zw iększyć 
czas p rze ta rc ia  pozosta łe j 1/3 części k ło d y , c z y li odpow iedn io  
zm nie jszyć posuw  n o rm a ty w n y .

_W podobny sposób postępu je się i  w  tych  przypadkach, 
gdy p rze ta rc ie  „czo ło  w  czoło“  u n ie m o ż liw ia  czas w yko n a n ia  
czynności ręcznych poza tra k ie m , k tó re  p o w in n y  być  w y k o ­
nane w  ta k im  sam ym  czasie, t j .  w  c iągu  21 sekund.

Powyższe rozum ow an ie  dow odzi rów n ie ż  tego, że im  k r ó t ­
sze przecie ra  się k ło d y , ty m  k ró tszy  czas p rzyp ad a  na w y k o ­
nan ie  czynności ręcznych; ponadto  w  w a ru n k a c h  n iedosta­
tecznej m ech an izac ji s tra ty  czasu będą jeszcze w iększe.

A na log iczne  z ja w isko  obserw u je  się p rz y  p rz e ta rc iu  c ien­
k ic h  k łó d  (poniżej 20 cm), p rzy  k tó ry c h  n ie  d a je  się w y k o ­
rzystać ca łkow ic ie  us ta lonych  dla  n ich  posuw ów  n o rm a ty w ­
nych.

W ie lkość w p ły w u  m ocy doprow adzone j do ra m y  tra k a  na 
stop ień w y k o rz y s ta n ia  posuw u n o rm a tyw n ego  n ie  w p ro w a ­
dza się do w sp ó łczyn n ika  Sp, lecz ty lk o  p o ró w n y w u je  się 
z ty m  w sp ó łczynn ik iem , gdyż w p ły w  m ocy doprow adzonej 
w ys tęp u je  rów no leg le , p rzy  ty m  n ieza leżn ie od w szys tk ich  
om ów ionych  w yże j czyn n ikó w  te ch n iczn o -p ro d u kcy jn ych , 
może on być m n ie jszy , ró w n y  lu b  w iększy  od sum y w p ły ­
w ó w  tych  czynn ików , t j .  od obliczonego w sp ó łczyn n ika  Sp.

Jeże li okaże się, że m oc doprow adzona ogranicza m o ż li­
wość w yko rz y s ta n ia  posuw u n o rm a tyw n ego  w  w iększym  
s topn iu  n iż  op isanej w yże j tech n iczn o -p ro d u kcy jn e  w a ru n k i 
p rze ta rc ia , u ję te  w e w sp ó łczyn n iku  Sp, to  w  ta k im  p rzyp ad ku  
na leży odpow iedn io  zm nie jszyć w sp ó łczyn n ik  Sp; w  p rze c iw ­
n ym  na tom ia s t p rzyp a d ku  w ie lkość  jego pozostaw ia s ię  bez 
zm ian.

O bliczen ie  w ie lko śc i dopuszczalnego posuw u w  zależności 
od m ocy napędu oraz zakończenie tego a r ty k u łu  podam y 
w  następnym  num erze.

T o w a r z y s z u !
C zy  wiesz o kon ku rs ie  rac jo n a liza io rsk im  

ogłoszonym  przez M in. Przem ysłu D rzew n eg o  
i Pap iern iczego? B iorąc w  nim  czynny u d z ia ł 
spełn iasz n a jle p ie j o b o w ią ze k  o b yw ate lsk i!
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JÓ ZEF T Y S Z K A Z PRAC CZPD

Środki i metody powierzchniowego barwienia drewna
Część I I  *

P R Z E C H O D ZĄ C  do om ów ien ia  trzec ie j z k o le i m etody po­
w ie rzchn iow ego b a rw ie n ia  drew na, t j .  b a rw ie n ia  dw ustopn io ­
wego —  na leży w y jaśn ić , że zasadnicza różn ica  pom iędzy 
ba rw ie n iem  przez odym ian ie  a je dnos topn iow ym  ba rw ie n iem  
polega na tym , iż  p rz y  je dn os top n io w ym  b a rw ie n iu  g łó w ­
n ym  c ia łem  b a rw ią cym  je s t b a rw n ik  n a tu ra ln y  lu b  syn te tycz­
ny, p rzy  o d ym ia n iu  zaś —  am oniak i  sole m e ta li.

P rzy  o d ym ia n iu  m am y do czyn ien ia  z ba rw ie n iem  chem icz­
nym , gdzie na sku tek re a k c ji zachodzącej pom iędzy g a rb n i­
k ie m  a so lam i m e ta li i  am on iak iem  pow sta je  nowe cia ło 
ba rw ne, k tó re  p rzekazu je  d re w n u  sw o je  zabarw ien ie .

P rzy  je dnos topn iow ym  b a rw ie n iu  m am y do czyn ien ia  ze 
z ja w isk ie m  m echanicznego ty lk o  osiadania cząsteczek b a rw n i­
k a  na w łó kn a ch  d rzew nych  i  p rze n ikan ia  ich  z w odą lu b  in ­
n ym  rozpuszcza ln ik iem  do kom ó rek  i  p rzestrzen i m ię dzyko ­
m ó rko w ych  na pow ie rzchn i drew na, p rzy  czym  n ie  zachodzą 
tu ta j żadne rea kc je  chem iczne pom iędzy s k ła d n ik a m i d re w ­
na a b a rw n ik ie m .

3. D W U S T O P N IO W E  B A R W IE N IE  D R E W N A

W  procesie jednostopn iow ego b a rw ie n ia  drew na, p rzy  
użyc iu  b a rw n ik ó w  n a tu ra ln y c h  lu b  syn te tycznych, dobrze 
b a rw i się d rew no g a tunkó w  liśc ias tych . D rew no  ga tunków  
ig la s tych  b a rw i się gorzej w s k u te k  n ie ró w n o m ie rn e j budo­
w y  i  różne j zaw artośc i ż y w icy  w  p a rtia ch  d rew na wczesnego 
i  późnego. D re w no  Wczesne w ch ła n ia  w ięce j b a rw n ik a  jako  
m ię k k ie  i  zabarw ia  się in te n s y w n ie j n iż  d rew no późne ( tw a r­
de), w  w y n ik u  czego uzysku je  się zaba rw ien ie  negatyw ow e, 
k tó re  jes t odw róceniem  na tu ra lnego  ry s u n k u  drew na. Tego 
rod za ju  zabarw ien ie  d rew na  szpilkow ego je s t m n ie j e fek­
tow ne  od zabarw ien ia  pozytyw ow ego, polegającego na tym , 
że d rew no tw a rd e  m ające w  stan ie  n a tu ra ln y m  c iem nie jszy 
odcień k o lo ru  n iż  d rew no  m ię kk ie , posiada go rów n ież  po 
zabarw ien iu . P rzy  b a rw ie n iu  jednos topn iow ym  d rew na  ig la ­
stego, poza zabarw ien iem  nega tyw ow ym , mogą ła tw o  w ys tą ­
p ić  różnego rod za ju  p lam y. D latego też je d yn ym  godnym  za­
lecen ia sposobem b a rw ie n ia  d rew na ig lastego pow in no  być 
b a rw ie n ie  dw ustopn iow e. Ten sposób b a rw ie n ia  d rew na  jest 
znacznie droższy od b a rw ie n ia  jednostopniowego, z pow odu 
dw ukro tn ego  nanoszenia ro z tw o ró w  oraz znacznie wyższej 
ceny m a te ria łó w  używ anych  do b a rw ie n ia , je d n a k  opłaca się 
go stosować ze w zg lędu  na e fe k t zab a rw ien ia  i  jego trw a ­
łość.

D w ustopn iow e  b a rw ie n ie  je s t ba rw ie n iem  chem icznym , 
w y n ik a ją c y m  z re a k c ji chem icznej zachodzącej ta k  pom iędzy 
zw iązkam i chem icznym i nanoszonym i w  ko le jn ośc i na d re w ­
no, ja k  rów n ięż  pom iędzy ty m i zw iązkam i i  sk ła d n ik a m i 
drew na, a zwłaszcza żyw icą. W y n ik ie m  tych  re a k c ji jest 
no w y  zw iązek odpow iedn io  zabarw iony , pow sta jący w  d re w ­
nie, k tó re m u  p rzekazu je  swoje zabarw ien ie. P rzy  b a rw ie n iu  
d w us top n io w ym  ro z tw o ry  głęboko w n ik a ją  w  d rew no, da jąc 
rów no m ie rn e  zabarw ien ie  i  n ie  m a tu  m echanicznego osiada­
n ia  b a rw n ik a  na w łó kn a ch  drzew nych. Z aba rw ione  tą  m e­
todą d rew no n ie  b ru d z i p rzy  d o tykan iu , a p rzebarw iona  
po w ie rzchn ia  n ie  ściera się ta k  ła tw o , ja k  p rzy  b a rw ie n iu  
jednostopn iow ym .

D w ustopn iow e ba rw ie n ie , ja k  sama nazwa w skazuje , sk ła ­
da się z dw ukro tn ego  nanoszenia ro z tw o ró w  na pow ie rzchn ie  
drew na. P ierw sze nanoszenie ro z tw o ru  nazyw a się be jco­
w an iem  w stępnym , a d ru g ie  be jcow an iem  w tó rn y m  lu b  b e j­
cow aniem  w łaśc iw ym . Pom iędzy be jcow an iem  w stępnym  
a w tó rn y m  stosuj ć się p rze rw ę  na ca łko w ite  wysuszenie 
be jcow anej pow ie rzchn i. P rze rw a  po w in na  trw a ć  3— 6 go­
dz in  w  n o rm a ln ych  w a ru n ka ch  k lim a tycznych .

a) B e jcow an ie  w stępne

D 0 be jcow an ia  wstępnego stosuje się w odne ro z tw o ry  soli 
m e ta li, ja k  np. ch lo re k  m iedzi, ch lo re k  cyn ku  itp . substan­
c j i  g a rbn ikow ych , fu tra m in  i  n ie k tó ry c h  am in  a rom atycz­
nych. Spośród subs tanc ji g a rbn ikow ych , ja ko  bejce wstępne.

* P. „P rz e m y s ł D rz e w n y " n r  5/53.

stosowane są: tan ina , py ro ka tech ina , kw as py ro ga llusow y, 
oraz n a tu ra ln e  e k s tra k ty  ga rbn ików . G a rb n ik i ja k  w iadom o 
są bardzo w ra ż liw e  na ś w ia tło  i  t le n  po w ie trza  i  d latego na ­
leży je  p rzechow yw ać w  naczyniach szczelnie zam kn ię tych , 
ciem no zabarw ionych.

R o ztw ory  w odne g a rb n ik ó w  p rzyg o to w u je  się na ro z tw o ­
rach  de ks tryn y . D e ks tryn ę  w  ilo śc i 30 g/1 l i t r  be jcy  zale­
w a  się m a łą  ilo śc ią  w o dy  i  uc ie ra  się na pastę, następnie 
dodaje się żądaną ilość w o dy  i  po d o k ła dnym  rozm ieszaniu 
w syp u je  się g a rb n ik . Ten to k  postępowania zapobiega ska- 
w a la n iu  się de ks tryn y  p rzy  rozpuszczaniu w  wodzie, a obec­
ność d e ks tryn y  w  roz tw o rach  w odnych  ga rb n ika  pozw a la  na 
rów no m ie rn e  nanies ien ie  jego na pow ie rzchn ię  drew na, oraz 
zapobiega w y m y w a n iu  go z d rew na  p rzy  nanoszeniu be jcy 
w tó rn e j, o czym  ju ż  b y ła  m ow a w  części p ie rw sze j.

P rzy  sporządzaniu w stępnych  be jc  ga rb n iko w ych  m ożna je  
rów n ież  m ieszać pom iędzy sobą, oraz dodawać n ie k tó re  sole 
m e ta li, ja k  np. ch lo rek  m iedz i, i  inne, ja k  rów n ież  stosować 
dodatek odpow iedn iego b a rw n ik a . Substancje  ga rbn ikow e  
da ją  w y b a rw ie n ia  pozy tyw ow e o różnych  ko lo ra ch  i  odcie­
n iach , a m ia no w ic ie : szary, b rązow y, s ta low y i  czarny. K o ­
lo r  zależy od rod za ju  użytego ga rbn ika , oraz od rod za ju  uży­
te j be jcy  w tó rn e j. Inn e  k o lo ry  w y b a rw ie ń  od w yże j p rz y ­
toczonych m ożna uzyskać przez stosowanie odpow iedniego 
doda tku  b a rw n ik a  do be jcy  wstępne j.

Spośród fu tra m in  zw anych  rów n ież  u rso la m i, a będących 
bądź am ina m i a rom atycznym i, bądź fen o la m i, bądź m iesza­
n in a m i ty c h  zw iązków  chem icznych, ja k o  be jce w stępne na­
da ją  się w odne ro z tw o ry  następu jących fu tra m in : fu tra m i­
na D, fu tra m in a  DD , fu tra m in a  R H G , fu tra m in a  P, m -fe -  
ny lenodw uam ina , m -to iu y le n o d w u a m in a . N ie k tó re  z tych 
zw iązków  są tru d n o  rozpuszczalne w  w odzie i  d latego należy 
je  rozpuszczać w  w odzie gorącej z doda tk iem  am oniaku, 
a następn ie sączyć, aby do ro z tw o ru  n ie  przeszły części fu -  
tra m in y  n ie  rozpuszczone, k tó re  m og łyb y  zepsuć ca ły  e fek t 
w yb a rw ie n ia .

F u tra m in y  da ją  w y b a rw ie n ia  pozytow ow e o różnych  k o lo ­
rach, od żó łto -brązow ego do czarnego, w  zależności od ro ­
dza ju  fu tra m in y  i  uży te j następnie be jcy  w tó rn e ]. N a jw ię k ­
szą w adą fu tra m in , zasługującą na uwagę, je s t ich  szko d li­
w y  w p ły w  na żyw ą  skórę. K o rzys tn ie  je s t dodawać do w o d ­
nych  ro z tw o ró w  fu tra m in  wodę u tlen ioną , k tó ra  pow odu je  
u tle n ia n ie  fu tra m in  na w łó kn a ch  drzew nych, przez co d re w ­
no uzysku je  odpow iedn ie  trw a łe  zabarw ien ie . Z aba rw ie n ie  
to m ożna jeszcze odpow iedn io  zm ien ić przez dalsze naniesie­
nie  be jcy  w tó rn e j.

Pon iże j d la  p rz y k ła d u  poda jem y szereg be jc  w stępnych :
1. C h lo re k  m iedz i o stężeniu 3%. 2. C h lo rek  m iedz i ■— 4%. 

3. C h lo rek  m iedz i —  5%. 4. T an ina  —  6%. 5. T an ina  —  7%. 
6. T an ina  —  5%. 7. T an ina  —  4%. 8. T an ina  —  8°/o. 9. T a ­
n ina  —  I0°/o. 10. P yroka tech ina  —  4%. 11. P y ro k a te c h i­
na —  4%. P y ro g a llo l —  4% (stos. zm ieszania 1:1). 12. P y ro - 
g a llo l —  4%. 13. T an ina  —  6%. 14. F u tra m in a  D  —  2%. 
woda u tle n io n a  —  2% (stos. zm ieszania 1:1). 15. F u tra m in a  
DD  zakwaszona kw asem  so lnym  o stęż. 4% w oda u tle n io n a  
o stęż. 4°/'o (stos. zm ieszania 1:1). 16. F u tra m in a  D D  zakw a­
szona kw asem  so lnym  o stęż. 1,8% woda u tle n io n a  o stęż. 
0.3% (stos. zm ieszania 1:1).

Powyższe p rz y k ła d y  be jc w stępnych  stanow ią  ty lk o  o rie n ­
tac ję  i  n ie  w ycze rp u ją  w szys tk ich  m oż liw ych , gdyż m o ż li­
we je s t rów n ież  m ieszanie g a rb n ik ó w  i  fu tra m in  pom iędzy 
sobą.

b) B e jcow an ie  w tó rn e
Przez nan ies ien ie  na d rew no be jcy  w stępne j przew ażnie 

n ie  uzysku je  się odpow iedn iego zabarw ien ia . W łaśc iw e  za­
ba rw ie n ie  na leży dopiero w yw o ła ć  przez naniesien ie  be jcy  
w tó rn e j. B e jcę  w tó rn ą  m ożna nanosić dopiero po c a łk o w i­
ty m  w ysuszen iu  be jcy  w stępne j, co w  tem pe ra tu rze  po ko jo ­
w e j trw a  oko ło  3— 6 godzin.

Bejce w tó rn e  zaw ierać m ogą sole m e ta li, b a rw n ik i synte­
tyczne i  am on iak  lu b  wodę u tlen ioną , oraz odpow iedn ie
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m ieszan iny tych  zw iązków . In te re su ją cym i nas w  ty m  w y ­
padku  so lam i są: sole chrom u, n ik lu , m iedzi, żelaza, potasu 
itp ., a m ia no w ic ie : s iarczan żelazowy, s iarczan żelazawy, 
ch lo re k  żelazowy, d w uch rom ia n  potasu, ch ro m ian  potasu, 
s iarczan m iedzi, ch lo re k  m iedzi, s iarczan n ik la w y , ch lo rek  
n ik la w y , siarczan g lin o w y , s iarczan g linow o-po tasow y, s ia r­
czan m anganow y, ch lo re k  m anganow y, w ę g la n  potasu, azotyn 
sodu, azotan srebra itp .

K o rzys tn ie  je s t dodawać am on iak do so li m e ta li w  p rz y ­
padku, gdy ja ko  be jcę w stępną zastosowano substancję ga rb ­
n ikow ą . Lepsze e fe k ty  b a rw ie n ia  uzysku je  się, je że li po na ­
n ies ien iu  be jcy  w tó rn e j d rew no będzie suszone w  parach 
am oniaku. Raz jeszcze zaznaczamy, że am oniaku n ie  znoszą 
ty lk o  sole żelaza.

Pon iże j poda jem y k i lk a  p rz y k ła d ó w  bejc. w tó rn ych , k tó ­
ry c h  num era c ja  odpow iada num erom  poprzednio podanych 
be jc  w stępnych. P odany p rzy  każdej recepcie w y n ik  b a rw ie ­
n ia  uzysku je  się' przez odpow iedn ie  łączenie be jcy  w stępne j 
i  w tó rn e j, np. 2 num er w stępne j z 2 num erem  be jcy  w tó rn e j.

1. S iarczan n ik law y) w  stężeniu 4% (gazowanie am onia­
k ie m  —  zabarw ien ie  szarozielone).

2. S iarczan żelazowy o stęż. 4% (zabarw ien ie  z ło ta  w o - 
brązowe).

3. S iarczan n ik la w y  o stęż. 5%. S iarczan żelazowy o stęż. 
5/o (stos. zm ieszania 1:1), (gazowanie am on iak iem  —  zabar­
w ien ie  szarobrązowe).

4. Dwuchrom ian potasu o stęż. 4% (zabarwienie szaro- 
żółte).

5. S iarczan n ik la w y  o stęż. 4%  (gazowanie am oniak iem  —  
zabarw ien ie  brązowe).

6. S iarczan g lino w o -po ta sow y  o stęż. 5%> (gazowanie am o­
n ia k ie m  —- zabarw ien ie  złotawe).

7. W ęglan potasu o stęż. 4% (zabarw ien ie  żółtozie lone).
8. D w u ch ro m ia n  potasu o stęż. 4% (gazowanie am onia­

k ie m  —  zabarw ien ie  szarobrązowe).
9. C h lo re k  n ik la w y  o stęż. 4% (gazowanie am on iak iem  —• 

zabarw ien ie  brązowe).
10. D w u ch ro m ia n  potasu o stęż. 4% (gazowanie am onia­

k ie m  —  zabarw ien ie  stalowe).
11. D w u ch ro m ia n  potasu o stęż. 4°/o (gazowanie am onia­

k ie m  —-z a b a rw ie n ie  szare).
12. D w uch ro m ia n  potasu o stęż. 4% (zabarw ien ie  z ie lon - 

kaw obrązow e).
13. D w uch ro m ia n  potasu o stęż. 8%. B ru n a t kw a sow y  

o stęż. 4°/o. C zerw ień koszen ilow a o stęż. 4% (stos. zm ie ­
szania 1:1:1, gazowanie am on iak iem  —  zabarw ien ie  m aho­
niowe).

14. D w uch ro m ia n  potasu o stęż. 0,5%, kw as octow y o stę­
żen iu 0,35% (stos. zm ieszania 1:1, zabarw ien ie  —  brązowe).

15. D w u ch ro m ia n  potasu o stęż. 0,5% (stos. zm ieszania 1:1), 
kw as oc tow y o stęż. 0,4% (zabarw ien ie  c iem nom ahonio- 
we).

16. D w u ch ro m ia n  potasu o stęż. 0,5%, kw as octow y 0,3% 
(stos. zm ieszania 1:1, zabarw ien ie  jasnom ahoniow e).

P rzytoczone pow yże j recepty rów n ież  n ie  w ycze rp u ją  w szy­
s tk ich  m o ż liw ych  ko m b in a c ji, k tó ry c h  może być bardzo du - 
ża ilość.

4. O G Ó LN E  Z A S A D Y  B A R W IE N IA  (B E JC O W A N IA )

A b y  uzyskać pożądany e fe k t b a rw ie n ia  drew na, n ie  w y ­
starczy w yb ra ć  odpow iedn ią  m etodę i  od po w ie dn i b a rw n ik  
lu b  c ia ło  w yw o łu ją ce  zabarw ien ie , co zostało w yże j om ów io­
ne, lecz na leży rów n ież  p rzeprow adzić  w ła śc iw ie  ca ły  proces 
b a rw ie n ia  —  z całą św iadom ością - zachodzących procesów 
i  zna jom ością używ an ych  m a te ria łó w . B ra k  w iadom ości i  do­
św iadczenia z zakresu b a rw ie n ia  d re w n a  może spowodować 
p rz y k re  następstwa, ja k  zepsucie m a te ria łó w  ba rw iących , 
zepsucie całego p rzedm io tu  czy m eb la  ba rw ionego oraz s tra ­
tę czasu. Celem u n ik n ię c ia  p rz y k ry c h  n iespodzianek p rzy  
b a rw ie n iu  d rew na  na leży stosować się do podanych p o n i­
żej w y tycznych .

a) Części sta le  ro z tw o ró w  b a rw ią cych

Przed ba rw ie n iem  na szerszą skalę na leży u s ta lić  stopień 
rozpuszczalności c ia ł b a rw ią cych  w  z im ne j w odzie oraz ich  
s iłę ba rw ie n ia , aby w yb ra ć  odpow iedn ie  stężenie w  zależ­
ności od po trzeby  i  rozpuszczalności. B a rw n ik i i  inne  m a­
te r ia ły  używ ane do b a rw ie n ia  posiada ją  różną rozpuszczal­
ność w  zależności od rod za ju  i  te m p e ra tu ry  rozpuszczania.
I  ta k  np. p rzy  je dnych  b a rw n ika ch  je s t m oż liw e  20% stę­
żenia, p rzy  in n y c h  zaś ty lk o  0,5% stężenia.

Rozpuszczalność na gorąco może być k ilk a  razy  w iększa 
n iż  rozpuszczalność na zim no, w sku te k  czego po ostudzen ia 
ro z tw o ru  na dn ie  naczynia może w y trą c ić  się osad. Z ja w is k o  
to je s t o ty le  ważne, że rozpuszczanie odbyw a się p ra w ie  
zawsze na gorąco, zaś b a rw ie n ie  d re w n a  —  ro z tw o ra m i ju ż  
oz ięb ionym i do te m p e ra tu ry  20— 30°C.

N ależy rów n ież  usta lić , ja k ic h  doda tków  po trzebu je  b a rw ­
n ik  czy in n y  zw iązek chem iczny d la  lepszego w n ika n ia , b a r­
dzie j rów nom iernego  b a rw ie n ia , lepszej rozpuszczalności, ja k i 
je s t n a jb a rd z ie j odpow iedn i rozpuszcza ln ik  itp . Ponadto po­
w in n o  być znane p o w in ow ac tw o  b a rw n ik a  w. stosunku do 
in n y c h  b a rw n ik ó w  czy in n y c h  zw iązków  chem icznych u ży ­
w anych  do ba rw ie n ia , oraz ic h  w łasności chemiczne. Dane 
te są potrzebne w  celu us ta len ia  sposobów ba rw ie n ia , za­
stosowania odpow iedn ich  naczyń i  narzędzi, oraz usta len ia  
stopnia szkod liw ośc i d la  zd ro w ia  ludzkiego.

b) R ozpuszcza ln ik i c ia i b a rw ią cych

Najczęście j stosowanym  rozpuszcza ln ik iem  c ia ł b k rw iących  
p rzy  b a rw ie n iu  d rew na  je s t woda. W  n ie k tó ry c h  ty lk o  p rz y ­
padkach stosuje się a lko h o l e ty lo w y  lu b  te rpen tynę . Is tn ie ­
je  ty lk o  n ieznaczna g rupa  b a rw n ik ó w  rozpuszczalnych w  a l­
koh o lu  i  te  n a zyw a ją  się sp iry tu so w ym i. B a rw n ik i rozpu ­
szczające się w  a lkoh o lu  e ty lo w y m  przew ażn ie  rów n ież  roz­
puszczają się w  wodzie. B a rw n ik ó w  sp iry tu sow ych  używ a 
się ty lk o  do spec ja lnych celów, ja k  np. po db a rw ia n ie  p o litu r  
itp . Pod p o litu rą  n iewskazane je s t stosowanie b a rw n ik ó w  
sp iry tusow ych , gdyż zm yw a je  nak ładana następn ie p o litu ra .

Jeszcze m n ie jszą  g rupę  s tanow ią  b a rw n ik i tłuszczowe, roz­
puszczalne w  benzyn ie lu b  te rpe n tyn ie . M a ją  one jeszcze 
m nie jsze zastosowanie p rzy  b a rw ie n iu  d rew na od b a rw n ik ó w  
sp iry tusow ych . N o rm a ln ie  spo tykane w  ha nd lu : a lkoh o l e ty ­
lo w y , benzyna i  te rpe n tyna  spe łn ia ją  w szys tk ie  w a ru n k i sta­
w iane  im  ja ko  rozpuszcza ln ikom  odnośnych b a rw n ik ó w , d la ­
tego też n ie  będziem y o n ich  m ów ić , na leży ty lk o  zaznaczyć, 
że a lko h o l p o w in ie n  w yka zyw ać  ok. 92% stężenia, a benzy­
na pochodzić ze ś redn ie j f ra k c ji .

W oda używ ana do rozpuszczania b a rw n ik ó w  n ie  pow in na  
zaw ierać so li u m ie ra lnych , czy li po w in na  być m iękka . Spe­
c ja ln ie  w ażnym  w a ru n k ie m  je s t m iękkość w ody używ ane j 
do rozpuszczania ga rbn ików , fu tra m in  i  so li m e ta li. W  każ­
dym  w yp a d k u  b a rw ie n ia  pow in no  się stosować w odę deszczo­
wą, desty low aną lu b  co n a jm n ie j przegotowaną.

c) P rzygo tow an ie  d rew na  do ba rw ie n ia

R o z tw o ry  b a rw n ik ó w  nanoszone na d rew no pow odu ją  jego 
pęcznienie, a ty m  sam ym  podnoszenie sią w łó k ie n  drzew nych  
na jego po w ie rzchn i, co z ko le i d y s k w a lif ik u je  d rew no do 
dalszego w ykończan ia . A b y  tem u zapobiec, d rew no przed b a r­
w ien iem  należy oszlifow ać, zw ilżyć  i  po w yschn ięc iu  jeszcze 
raz osz lifow ać a następnie dobrze odku rzyć  szczotką. Na ta k  
p rzygo tow ane j p o w ie rzchn i nastąp i ty lk o  nieznaczne pow sta ­
n ie  w łó k ie n . Po zabarw ien iu , d rew na  w  żadnym  razie nie 
na leży sz lifow ać, gdyż w  procesie pow ie rzchn iow ego b a rw ie ­
n ia  d rew na  b a rw n ik  w n ik a  w  d rew no m n ie j n iż na g łębo­
kość i l  m m , a p rzy  ga tunkach  tw a rd y c h  n ie  g łęb ie j n iż  
0,1 m m . P onadto przed ba rw ie n iem  na leży usunąć w sze lk ie  
p la m y  oraz zw róc ić  uwagę, aby po w ie rzchn ia  d rew na n ie  
posiadała p rzeb ić  k le jo w ych . N a jb a rd z ie j ra d y k a ln y m  środ­
k ie m  zapob iegającym  po w staw an iu  przeb ić  je s t zw iększenie 
grubości o k le in y  i  w łaśc iw e  na k ła dan ie  k le ju .

Proces zw ilżan ia  d rew na i  usuw an ia  p lam  łączy się za­
zw ycza j. Czasem pow sta je  rów n ież  konieczność odżyw icze- 
n ia  drew na, w te d y  po w in no  się stosować zm yw an ie  benzy­
ną. Z m yw a n ie  roz tw o rem  sody ka lcyno w an e j le p ie j usuwa 
żyw icę, lecz po zab a rw ien iu  d rew no posiada m n ie j ż yw y  o d ­
cień.

d) Nanoszenie ro z tw o ró w  ba rw ią cych

Nanoszenie ro z tw o ró w  ba rw ią cych  p rzy  jednos topn iow ym  
b a rw ie n iu  może odbyw ać się dow o ln ie  w y b ra n y m  sposo­
bem: pędzlem , gąbką, p is to le tem  i  przez zanurzanie. G dy 
chodzi o b a rw ie n ie  dw ustopn iow e , na jw łaśc iw sze  jes t nano­
szenie pędzlem . R oztw ór b a rw ią c y  c zy li be jcę pow in no  na -' 
nosić się pociągn ięc iam i pędzla w zd łuż  w łók ie n , ró w n o m ie r­
n ie  na całej po w ie rzchn i, aż do uzyskan ia  na d m ia ru  ro z tw o ru  
na po w ie rzchn i, po czym  stosuje się poprzeczne w y ró w n a n ie  
i  zebran ie na d m ia ru  w y c iś n ię ty m  pędzlem  lu b  gąbką. D re w ­
no o dużych porach po nan ies ien iu  ro z tw o ru  na leży szczot­
kować, uderza jąc szczotką o d ług im , m ię k k im  w ło s iu  całą 
pow ie rzchn ię  w  celu w p row adzen ia  ro z tw o ru  w . po ry  drew na.
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P rzy  b a rw ie n iu  p o w ie rzchn i p ionow o sto jących ro z tw ó r po­
w in n o  się nanosić od do łu  do gó ry  w  celu u n ikn ię c ia  zacieków  
w  postaci n ie rów nom iernego  zabarw ien ia  spowodowanego 
sp ływ an iem  ro z tw o ru  w  dół.

Po zab a rw ien iu  d rew no  na leży w ysuszyć w  tem pera tu rze  
do 25°C. Suszenia zabarw ionych  p o w ie rzchn i n ie  na leży p rz y ­
spieszać, gdyż im  d łuże j be jca w ysycha, ty m  g łęb ie j ro z tw ó r 
w s iąka  i  uzysku je  się ła dn ie jszy  odcień. Szczególnie szkod­
liw e  je s t suszenie na słońcu, n a jb a rd z ie j d la  be jc g a rb n i­
kow ych , k tó re , n ie  będąc u trw a lo ne , zm ie n ia ją  pod w p ły w e m  
ś w ia tła  sw o je  w łasności. Na leży tu  zaznaczyć, że ro z tw o ry  
ba rw iące  w o ln o  przechow yw ać ty lk o  w  szk lanych naczyniach 
szczelnie zam kn ię tych , lecz n ie  d łuże j n iż  2— 20 dn i. P rzy  
roz tw o rach  ga rb n iko w ych  naczyn ia  p o w in n y  być ponadto 
c iem no zabarw ione.

e) P rz y b o ry  do b a rw ie n ia

Do w szys tk ich  ro z tw o ró w  b a rw ią cych  pow in no  się stoso­
w ać n a c z y n ia . szklane, kam ienne lu b  m eta low e grubo em a­
liow ane. Naczyń m e ta low ych  n ie  em e liow anych  n ie  w o lno  
używ ać, gdyż zarów no n ie k tó re  b a rw n ik i,  ja k  w iększość m e­
ta l i  oraz w szystk ie  g a rb n ik i i  fu tra m in y , ła tw o  wchodzą z m e­
ta la m i w  reakc ję  chemiczną, zm ien ia jąc  swdje w łasności,

przez co w  w ie lu  p rzypadkach  s ta ją  się n iezdatne do u ży ­
cia. Nanoszenie ro z tw o ró w  b a rw n ik o w y c h  n ie  nastręcza spe­
c ja ln ych  trudn ośc i, na tom iast nanoszenie roz tw o rów , w  k tó ­
ry c h  sk ład  w chodzą g a rb n ik i, fu tra m in y  lu b  sole m e ta li 
w ym aga dużej uw ag i. R o z tw o ry  ta k ie  pow inno  nanosić się 
pędzlem. Pędzel w  żadnym  raz ie  n ie  może zaw ierać m e ta lo ­
w ych  okuć z pow odów  w yże j w ym ien ion ych . Poza ty m  pę­
dzle p o w in n y  być inne d la  be jc  w stępnych, a inne  d la  be jc 
w tó rn ych . Pędzel po każdym  użyc iu  po w in ie n  być dok ładn ie  
u m y ty  zarów no p rzy  jednostopn iow ym , ja k  i  p rzy  dw ustop ­
n io w y m  b a rw ie n iu .

Na zakończenie na leży w y jaśn ić , że m ianem  be jcy  określa 
się w szys tk ie  ro z tw o ry  służące do b a rw ie n ia  drew na, a sa­
m ą czynność —  ba rw ie n iem  lu b  be jcow aniem . Spośród sub­
s ta n c ji s ta łych  be jcam i okreś la  się te p repa ra ty , k tó re  są 
specja ln ie  przygotow ane przez fa b ry k ę  do b a rw ie n ia  d re w ­
na.

Uw aga: W  p ierw sze j części, p rzy  om a w ia n iu  b a rw n ik ó w  
zasadowych om yłkow o  podano fuksyn ę  ja k o  b a rw n ik  nada­
ją cy  się do b a rw ie n ia  drew na. F uksyna  je s t b a rw n ik ie m  da­
ją cym  ła dn y  odcień ko lo ru , lecz z powodu w ra ż liw o śc i na 
św ia tło  n ie  pow inna  być używ ana an i do b a rw ie n ia  drew na, 
an i do p o db a rw ian ia  p o litu ry .

C Z E S ŁA W  M Ę T R A K

Podział i systematyka połqczeń w konstrukcjach stolarskich
P rzedm io tem  n in ie jszego a r ty k u łu  je s t zagadnienie podz ia łu  i  usystem atyzow ania  połączeń w  s to la rsk ich  

kon s tru kc ja ch  d rew n ianych . Zagadn ien ie  to w  odn ies ien iu  do w y ro b ó w  sto la rsk ich , w y tw a rz a n y c h  w  p rze ­
m yśle, nab ra ło  szczególnego znaczenia, a to przede w szys tk im  dlatego, że od rod za ju  połączeń zależy eko­
nom ia  m a te ria łó w  i  czasu w yko n a n ia  w  procesie w y tw a rz a n ia  oraz trw a łość  w y ro b u  w  okresie jego eksploa­
ta c ji. M im o  to je d n a k  n ie  zostało ono dotąd w e w ła ś c iw y  sposob rozw iązane. W  ty m  stan ie  rzeczy w yd a je  
się celowa próba uporządkow an ia  go oraz poddan ia d y s k u s ji na łam ach „P rzem ys łu  D rzewnego“  —  jako  
pro b lem u  poważnego zarów no pod wzg lędem  teore tycznym  ja k  i  przede w szys tk im  p ra k tyczn ym .

W A R T O  przypom nieć, że k o n s tru k c je  s to la rsk ie  należą 
do na js ta rszych  na św ięcie  i  że ju ż  w  s ta roży tn ym  E gipc ie  
stosowano z początku p ry m ity w n e  połączenia rzem ien ia ­
m i i  e lem entam i m e ta lo w y m i o różnych  kszta łtach , w  póź­
n ie jszym  zaś okresie k o lko w e  łą c z n ik i d re w n ian e  oraz złącza 
jedno  i  w ieloczopowe. G recy w p ro w a d z ili po raz p ie rw szy  
k le j ja k o  łą czn ik  w  połączeniach s to la rsk ich . W  okresie Ce­
sarstw a Rzym skiego w ys tę p u ją  ju ż  różne łą c z n ik i sw orze- 
n iow e, w ykonane  z m e ta li.

I  m im o , że po łączenia te u leg a ły  w  następnych w iekach  aż 
po dzień dzis ie jszy s topn iow em u ro z w o jo w i, to  je d n a k  po­
stęp ten, może dostateczny w  dziedzin ie  rzem iosła , je s t zu­
pe łn ie  n iew ys ta rcza ją cy  z p u n k tu  w idzen ia  p ro d u k c ji p rze­
m ys łow e j. G łó w n y m i w a da m i w iększości tych  połączeń są: 
stosunkow o duża pracoch łonność oraz duże w ym agan ia  od­
nośnie ja kośc i i  ilośc i m a te ria łu . \

P rzy  p ro je k to w a n iu  w y ro b ó w  s to la rsk ich  złożonych 
z dw óch  lu b  w ięce j części po ds taw ow ym i czynnościam i p ro ­
cesu kon s tru kcy jn e g o  je s t w łaśc iw e  zestaw ienie (rozm iesz­
czenie i  us taw ien ie ) poszczególnych e lem entów  oraz ich  
W zajemne połączenie. P ro je k to w a n ie  p o w in n o  być poprze­
dzone rozpoznaniem  i  okreś len iem  przeznaczenia w yrobu , 
w łaśc iw ośc i drew na, m etod p ro d u k c ji oraz rod za ju  p a rk u  m a­
szynowego. S top ień trw a ło ś c i połączeń w  k o n s tru k c ja c h  s to ­
la rs k ic h  jes t pods taw ow ym  w ska źn ik ie m  sztyw nośc i tych  
k o n s tru k c ji.  Z a p ro je k to w a n ie  w ięc  odpow iedn ich  połączeń 
Pozwoli na uzyskan ie  w y ro b ó w  ja k  gdyby  je d n o lity c h . 
Szczególnie w ażnym  etapem  p ra c  p ro je k ta n c k ic h  jes t k o n ­
s truow an ie  ta k ic h  połączeń, zarów no e lem entów  ja k  i  pod­
zespołów, k tó re  z ła tw ośc ią  dadzą się w ykonać na o b ra b ia r­
kach. Połączenia te  potocznie nazyw ane b y w a ją  techno lo ­
g icznym i.

Zatrzym am y się tu ta j na chwilę, by określić, co będziemy 
nazyw ali połączeniem, złączem, a co łącznikiem.

Połączeniem  nazywać będziem y tę  część k o n s tru k c ji, 
W obręb ie k tó re j nas tępu je  po łączenie dw óch lu b  w ięce j ele­
m en tów  w  je d n ym  węźle. O dpow iedn io  w y ro b io n e  p ro file  
W łączonych elem entach, k tó ry c h  zadan iem  je s t złączenie

tych  e lem entów  ¡ze sobą. nazyw ać będziem y złączam i. Łącz­
n ik a m i zaś nazyw ać będziem y e lem enty  obce w prow adzone 
do po łączenia, a u m o ż liw ia jące  po łączenie e lem entów  g łó w ­
nych.

Podzia ł połączeń dokonany zosta ł na następu jących  zasa­
dach:
A ) w ed ług  w za jem nego u k ła d u  łączonych ze sobą e lem entów ,
B) rod za ju  zastosowanych złącz,
C) sposobu łączenia elem entów.

A . Podzia ł połączeń w edług wzajemnego uk ładu  
łączonych ze sobą elementów

W szystk ie  po łączenia w  d re w n ian ych  k o n s tru k c ja c h  s to ­
la rs k ic h  po dz ie lić  m ożna •—  w  zależności od wza jem nego 
uk ła d u  e lem entów  łączonych —  na p łask ie  i  ką tow e  {p ro s to ­
l in ijn e  i  kszta łtow e).

I. Połączenia p łask ie  m a ją  tę  cechę, że e lem enty łączo­
ne uk ładane są obok siebie lu b  na sobie. D z ie lą  się one na:

1) po łączenia na d ługość (przedłużan ie w zd łuż  w łó k ie n ) — 
e lem enty ułożone czo łam i do siebie łączy się ze sobą w  celu 
uzyskania w iększe j długości,

2) po łączenia na szerokość (poszerzanie w  poprzek w łó ­
k ien) —  e lem enty  ułożone obok siebie k raw ę d z ia m i bocz­
n y m i (brzegam i) łączy się ze sobą w  k ie ru n k u  szerokości,

3) po łączenia na  grubość (pogrub ian ie  w  ¡poprzek w łó ­
k ien ) —  e lem enty  ułożone na ¡sobie łączy się ze sobą w  ce lu  
uzyskania w iększe j grubości.

I I .  Połączenia ką to w e  c h a ra k te ryzu ją  się tym , że elem en­
ty  łączone ustaw iane  są w zg lędem  sieb ie  pod ką te m  w  je d ­
ne j płaszczyźnie lu b  w  w ie lu  płaszczyznach. Połączenia te 
dzielą się z k o le i na :

1) po łączenia na rożn ikow e  —  końce e lem entów  łączy się 
ze sobą pod ró żn ym i k ą ta m i (połączone e lem enty tw o rzą  ja k ­
by  lite rę  L).

2) po łączenia teow e —  kon iec  jednego e lem entu  łączy sie 
pod ró żn ym i k ą ta m i z k tó ry m k o lw ie k  z boków ; d rug iego  ele­
m en tu  (połączone e lem enty tw o rzą  ja k b y  li te rę  T).
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3) po łączenia k rzyżow e  —  e lem enty  łączone w za jem n ie  
p rz e n ik a ją  się pod ró ż n y m i k ą ta m i (połączone e lem enty tw o ­
rzą szk ie le t w  ksz ta łc ie  krzyża).

B. Podział luedług rodza ju  złącz
Ze w zg lędu  na rodza j bezpośredniego zespolenia łączonych 

ze sobą e lem entów  om ów ione w  po p rzedn im  rozdz ia le  p o łą ­
czenia [podzie lim y na po łączenia złączam i, łą c z n ik a m i i  k o m ­
b inow ane.

I.  Połączenia z łączam i —  e lem enty  z odpow iedn io  p rzyg o ­
to w a n y m i w  n ic h  p ro f i la m i (w yc ięc iam i) po łączen iow ym i łą ­
czy się ze sobą bez ja k ic h k o lw ie k  doda tkow ych  ś rod ków  po­
m ocn iczych. Podzia ł ty c h  po łączeń p rzeprow adzony na pod­
s taw ie  k s z ta łtu  p ro fi ló w  po łączen iow ych  będzie następu jący:

1) po łączen ia  czppowe —  końcow a część jednego z łączo­
nych  e lem entów  z odpow iedn io  w y k o n a n y m  p ro file m , zw a­
n y m  czopem, um ieszczona je s t w  odpow iada jącym  je j w g łę ­
b ie n iu  (gnieździe) d rug iego elem entu.

2) po łączenia w p us tow o -w yp us tow e  —  k raw ęd ź jednego 
z łączonych e lem entów  z odpow iedn io  w yko n a n ym  w  n im  
w ystępem  (w ypustem ) um ieszczona je s t w  odpow iada jącym  
je i w g łę b ie n iu  (wpuście) d rug iego elem entu.

W  podzia le  ty m  różn ice  m iędzy o m ó w io nym i g ru pa m i złącz 
są m a ło  w yra źne  i  d latego np. p ro f. M e ch a jło w  (ZSRR) u w a ­
ża, że w szys tk ie  złącza są czopow ym i, z m ie n ia ją  się ty lk o  
w  zależności od po trzeb poszczególne ich  w y m ia ry  i  ksz ta łt.

I I .  Połączenia łą c z n ik a m i —  e lem enty łączy się ze sobą 
p rzy  użyc iu  różnych  —  m e ta low ych , d re w n ian ych , k le jo w y c h  
i  in n y c h  łączn ików . Is tn ie je  k i lk a  po d z ia łó w  łą czn ikó w , n a j­
ba rdz ie j je d n a k  is to tn y m  d la  naszych ce lów  w y d a je  s ię  po­
dz ia ł następu jący:

1) łą c z n ik i k le jo w e  —  elem enty łączy się ze sobą przez 
zastosowanie ś rod ków  łączących w  postaci różnego rodza ju  
k le ju  —  bez ja k ic h k o lw ie k  spec ja lnych  p ro f i ló w  połącze­
n iow ych .

W a rto  tu  wspom nieć, że złącza i  łą c z n ik i z  w y ją tk ie m  k le ­
ju , os łab ia ją  p rz e k ró j, przez co ponosi się znaczne s tra ty  na 
d re w n ie  (sięgające n ie ra z  20%). K le j w ięc  je s t na jlepszym  
łą czn ik ie m  w  ko n s tru k c ja c h  s to la rsk ich .

2) łą c z n ik i sw o rzn iow e —  e lem enty  łączy się w b ija ją c  lu b  
w c iska ją c  w  n ie  e lem enty  m eta low e lu b  d rew n iane, albo też 
ściska jąc łączone e lem enty  ś rubam i. Na jczęście j spo tykane 
w  ko n s tru k c ja c h  s to la rsk ich  są następu jące łą c z n ik i sw o rz­
n iow e : w k rę tk i,  ś ruby, k o łk i z drewna.

3) osta tn ia  g rupa  łą czn ikó w  obe jm u je  w k ła d k i różnych 
ksz ta łtó w , m eta low e i  d rew n iane , k tó re  w c iska  się lu b  w b i­
ja  w  łączone elem enty. Jest to  na jrza dz ie j s tosow any ty p  
łą czn ika  w  k o n s tru k c ja c h  s to la rsk ich .

I I I .  Połączenia kom b inow ane  —  elem enty łączy  się ze so­
bą stosu jąc jednocześnie dw a  lu b  w ięce j sposobów spośród 
w yże j om ów ionych . D la  p rz y k ła d u  w y m ie n im y  k i lk a  p o łą ­
czeń kom b in ow a nych : 1) czopow o-k le jow e, 2) czopow o-sw orz- 
n iow e, 3) sw o rzn io w o -k le jo w e , 3) czopow o-sw orzn iow e i  k le ­
jowe.

C. Podzia ł połączeń w edług sposobu łączenia 
elem entów

W szystk ie  po łączenia w  ko n s tru k c ja c h  s to la rsk ich , w  za­
leżności od sposobu łączenia e lem entów  że sobą (rozb ierane 
lu b  połączone na sta łe  ■— n ierozb ie rane) podz ie lić  m ożna na 
rozłączne i  n ierozłączne.

I  Połączenia nierozłączne c h a ra k te ryzu ją  się tym , że raz 
połączone ze sobą e lem enty, czy też podzespoły tw o rzą  w ę ­
z ły  ¡nie u lega jące ju ż  rozłączeniu.

I I .  Połączenia rozłączne —  w  p rze c iw ień s tw ie  do w yże j 
om ów ionych  —  w ę z ły  pow sta łe  w  w y n ik u  po łączenia ele­
m en tó w  lu b  podzespołów w  ty m  po łączen iu  m ogą być rozb ie ­
rane i  ponownie, składane.

P rzedysku tow an ie  i  ew en tua lne uzupe łn ien ie  p rzeds taw io ­
nego tu ta j w  sposób schem atyczny podz ia łu  połączeń w  k o n ­
s tru kc ja ch  s to la rsk ich , a następn ie  na jego podstaw ie  w y ­
typ o w a n ie  na jp rostszych, techno log icznych i  n a jb a rd z ie j 
e fe k ty w n y c h  połączeń, da le j opracow an ie  now ych  oszczęd­
nościow ych rozw iązań  i  w reszcie  n o rm a liza c ja  połączeń 
(usta len ie  d la  każdego typow ego w zorca  okreś lonych  norm , 
naukow o uzasadnionych, ja k  n o rm  jakośc i, w y m ia ró w  
i  ksz ta łtu ), to  jeden z g łów n ych  k ie ru n k ó w  postępu techn icz­
nego w e w szys tk ich  gałęziach p rzem ys łu  sto larskiego.

P rob le m  n o rm a liz a c ji połączeń w iąże się ściśle z p ro b le ­
m em  ca łe j k o n s tru k c ji w y ro b u  s to la rsk iego. Zagadn ien ie  
w y ja ś n ie n ia  zależności m iędzy n o rm a liza c ją  po łączeń a n o r-  
liz a c ją  w y ro b ó w  s tan ow i p ie rw szą  czynność na drodze re a li­
za c ji wspom nianego w yże j postępu technicznego.

LITERATURA:
1) W. N . M ic h a jło w  — „S to la rs k o -m ie c h a n ic z ie s k ije  p ro izw o d s tw o ".
2) A . L. K ee le le  — „C a b in e t m a k in g “ .

A D A M  D U T K A  —  Z Y G M U N T  W R O C Z Y Ń S K I

Czynności poprzedzajqce gięcie drewna 
do produkcji krzeseł

W zrastające zapotrzebow anie na d rew no i  trudn ośc i w  pozyskan iu  tego cennego surowca, którego proces 
p ro d u k c ji trw a  ok. s tu  la t, zmusza do szukania ta k ic h  rozw iązań  techno log icznych w  p ro d u k c ji,  k tó re  pozw o­
lą  na zw iększen ie w yd a jn ośc i surow ca do m o ż liw ie  na jda lszych  granic.

N ow e m etody 'technologiczne będą je d n ym  ze środków  do rozw iązan ia  zagadnien ia  d e fic y tu  surowca  
w  przem ysłach o b ró b k i d rew na na na jb liższe  la ta  i  pozwolą na e fe k tyw ne  zw iększenie p ro d u k c ji.  S ta ły  roz­
w ó j p rzem ys łu  socja listycznego i  bu do w n ic tw a  m ieszkaniow ego pociąga za sobą w zros t zapotrzebow ania na  
surow iec drzew ny. W ygospodarow anie oszczędności w  te j w ażne j dz iedzin ie  s tan ow i jeden z w a żk ich  a k tu a l­
nych  prob lem ów .

N O R M Y  m ate ria łow ego  zużycia  drew na, obecnie stosowa­
ne w  przem yśle, mogą ksz ta łto w ać się p rogresyw n ie , je że li 
przestrzegana będzie dyscyp lin a  technolog iczna.

Jednocześnie z przestrzeganiem  te j d yscyp lin y  należy p ra ­
cować nad dalszym  usp raw n ie n ie m  techno log ii, ja k  rów n ież  
przepracow ać obecnie stosowane kon s tru kc je .

Są to  podstaw ow e zadania m ające w p ły w  na obn iżkę  zu­
życ ia  drew na, oraz na ra d yka ln e  obniżenie ilo śc i b ra kó w  
m ię dzyoperacy jnych  oraz stałe polepszanie się jakośc i go to­
w ych  w yrobów .

Z szeregu p ro du kow a nych  w y ro b ó w  drzew nych , m a jąc  na 
w zg lędzie  ilość i  m ateria łoch łonność, szczególnie drew na 
liściastego, na leża łoby przeana lizow ać p ro d u kc ję  krzeseł p ó ł-  
g ię tych  i  g ię tych. Jednym  z w ażn ie jszych  m om en tów  przy  
p ro d u k c ji k rze« ;! je s t w ła ś c iw y  dobór procesu techno log icz­
nego podczas o b ró b k i e lem entów  k rzyw ych .

Duże s tra ty  surow cow e przew ażn ie  spowodowane są w a ­
d liw y m  p rzygo tow an iem  m a te ria łu , ja k  i  n ie p ra w id ło w y m  
przeprow adzen iem  samego procesu gięcia.

Zagadn ien ie  p ro d u k c ji krzese ł g ię tych  dotychczas n ie  by ło  
om aw iane na łam ach naszego czasopisma, z w y ją tk ie m  a r ty ­
k u łu  inż. G iebu łtow icza , k tó ry  w  ogó lnych zarysach p rz y to ­
czy ł h is to r ię  pow stan ia  p rzem ys łu  m e b li g ię tych. D la  częścio­
wego w y p e łn ie n ia  lu k i w  ty m  zakresie  o m ó w im y w  n in ie j­
szym a r ty k u le  czynności poprzedzające gięcie drew na, t j .  
ob róbkę  term iczną.

N a jra c jo n a ln ie js z y m  rozw iązan iem  procesu techno log icz­
nego p rzy  p ro d u k c ji e lem entów  o ksz ta łtach  k rz y w y c h  jest 
gięcie —  zam iast często stosowanego w yrzyn an ia .

W łaściw ości m echaniczne e lem entu  giętego są o w ie le  w y ż ­
sze n iż  e lem entu w yrzynanego. E lem en t g ię ty  jes t s ta ty w - 
n ie jszy, ja k  rów n ież  o w ie le  m n ie j m a te ria ło ch łon ny .
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Proces gięcia je s t p ros ty , pom im o, iż w ym aga specja lnych 
urządzeń technicznych.

Koszty, w łasne w y ro b u  p rzy  e lem entach g ię tych  k s z ta łtu ją  
się o w ie le  n iże j n iż  p rzy  elem entach w yrzyn an ych .

W  p ro d u k c ji stosu je się dw a zasadnicze sposoby gięcia : na 
gorąco i  na  zim no.

W  p ie rw szym  p rzyp ad ku  gn ie się d rew no  up rzedn io  n a ­
grzane (parowane), w  d ru g im  —  bez nagrzew ania .

G ięcie na z im no  m oż liw e  je s t ty lk o  p rzy  elem entach cien­
k ich . E lem en ty  grubsze mogą być  gięte na z im no ty lk o  w  ty m  
przypadku , je że li składane są z k i lk u  lu b  k ilk u n a s tu  w a rs tw .

Zazw ycza j gięcie tą  m etodą w iąże się z jednoczesnym  sk le ­
ja n ie m  c ie nk ich  deseczek, z k tó ry c h  każda g ię ta  jes t oddz ie l­
n ie ; z deseczek tych  pow sta je  e lem ent o dość znacznej g ru ­
bości.

S tosowanie g ięcia  na z im no szeroko stosuje się w  p ro d u k c ji 
ta k ic h  e lem entów , k tó re  posiadają znaczne k rz y w iz n y  oraz 
duże płaszczyzny (budow a okrę tów , sam olotów).

Z  uw ag i na w spom niane różn ice  w  procesie techno log icz­
nym  p rz y  p ro d u k c ji e lem entów  k rz y w y c h  m ożna p rze p ro ­
w adzić następu jący podz ia ł: a) e lem enty k rz y w e  w yrzynane, 
b) e lem enty g ię to -k le jo ne , c) e lem enty gięte.

Ze w zg lędu na m ożliw ość masowego stosowania w  naszej 
p ro d u k c ji e lem entów  g ię tych  do krzese ł będziem y w  p ie rw ­
szej ko le jn ośc i o m a w ia li proces techno log iczny ty c h  ele­
m entów .

Proces techno log iczny d z ie li się na dw a  cha rak te rys tycz ­
ne od c in k i: a) p rzygo tow an ie  do gięcia, b) w łaśc iw e  gięcie.

W  p ierw sze j faz ie  procesu stosowana je s t ob róbka te rm icz ­
na drew na, t j .  n a w ilżan ie  i  nagrzewanie.

W  d ru g ie j faz ie  procesu stosuje się p rzew ażn ie  obróbkę 
m echaniczną, t j .  w łaśc iw e  gięcie i  u trw a le n ie  gięcia.

G ięcie d rew na  op ie ra się na jego w łaściw ościach p lastycz­
nych. Jak  w iadom o, p lastycznością m a te ria łu  nazyw am y 
w łaściw ość zm iany  jego ksz ta łtu  podczas dz ia łan ia  s iły  ze­
w n ę trzn e j bez zniszczenia m a te ria łu  i  zachow ania tych  ksz ta ł­
tó w  po us tan iu  dz ia łan ia  te j s iły .

N a ogół w łaśc iw ośc i p lastyczne d rew na są w ystarcza jące 
do przeprow adzen ia  zm ian  ksz ta łtu  bez w iększe j obaw y 
o zniszczenie, je d n a k  z założeniem  pew nych  z  góry okreś lo ­
nych  w a ru n kó w . T y m i n iezbędnym i w a ru n k a m i je s t pa ro ­
w an ie  drew na, t j .  p ie rw szy  w yc in e k  procesu techno log icz­
nego, ja k  ju ż  w spom niano w yże j.

Po zastosowaniu o b ró b k i h yd ro te rm iczne j (naw ilżan ie  i  na ­
grzewanie) m ożna nadać d re w n u  dow o lną fo rm ę  p rzy  u ż y ­
c iu  zew nę trzne j s iły . Z  uw a g i je d n a k  na  konieczność zacho­
w a n ia  fo rm y  d rew na po zaprzestan iu dz ia łan ia  te j s iły  trz e ­
ba poprzedzić to dz ia łan ie  doda tkow ą obróbką, a m ia n o w i­
cie ochłodzeniem  i  wysuszeniem  (ko n w e k c y jn y m  lu b  k o n ­
tak tow ym ).

W a ru n k i, ja k ie  w ym agane są p rzy  g ięc iu  z  uw a g i na osta­
teczny ksz ta łt e lem entu o raz rodza j drew na, z k tó rego  ele­
m en t m a być w yp rod ukow an y , m a ją  d o m in u ją cy  w p ły w  na 
proces przygo tow an ia .

W łaściw ości p lastyczne różnych  ro d za jó w  d re w n a  bez­
w zg lędn ie  w p ły w a ją  na przebieg o b ró b k i hyd ro te rm iczne j. 
N a jb a rd z ie j p las tycznym i w łaśc iw ośc iam i odznacza się d re ­
w no  drzew  liśc ias tych , a przede w szys tk im  bu ku , dębu, je ­
s ionu i  w iązu. D re w no  d rzew  ig las tych  m a dużo niższe w ła ś ­
ciw ości p lastyczne, d rew no  m łode zaś je s t ba rdz ie j p las tycz­
ne n iż  stare. D re w no  naw ilżone  i  nagrzane w yka zu je  znacz­
n ie  w iększe w łaśc iw ośc i p lastyczne n iż  d rew no suche i  och ło­
dzone.

A b y  osiągnąć w iększą plastyczność, na leży d rew no  pod­
dać p a row an iu  z jednoczesnym  ogrzaniem . N a w ilża n ie  d re ­
w n a  przeprow adza się drogą moczenia w  wodzie, nagrzewa 
się zaś za pomocą pa row an ia . Z m ia n y  s tru k tu ra ln e  d rew na 
Podczas w y k o n y w a n ia  ty c h  o p e ra c ji m a ją  następu jący p rze ­
bieg:

Ś c ia nk i kom ó rek  d rew na  za w ie ra ją  z w ią zk i ko lo id a lne  
o dużej tw a rdośc i. P rzy  n a w ilż a n iu  i  nagrzan iu  z w ią zk i te 
przechodzą w  tzw . hele, k tó re  ze w zg lędu na sw o ją  m iękkość 
(w  stan ie  w ilg o tn y m ) po w o du ją  znaczne podwyższenie e la­
styczności w łó k ie n  drew na. Następnie, po wysuszeniu, ścian­
k i  kom ó rek  ponow n ie  tw a rd n ie ją  i  d latego w łó k n a  zacho­
w u ją  końcow y ksz ta łt.

Z ja w is k o  podwyższenia w łaśc iw ośc i p las tycznych  d rew na 
z p u n k tu  w idzen ia  w łaśc iw ośc i m echan icznych na leży ob jaś­
n ić  w y w o ła n ie m  tzw . c iśn ien ia  osmatycznego p o d c z a s 'n a w il­
żania. P rzen ika n ie  w o dy  w  przestrzeń m iędzym ice low ą zm ie­
n ia . w łasności m echaniczne drew na. Podwyższenie na tom iast 
te m p e ra tu ry  p rzyczyn ia  się do podw yższenia osmatycznego 
ciśn ien ia .

S tw ierdzono, że na w ilża n ie  d rew na  je s t na jko rzys tn ie jsze  
w  g ran icach p u n k tu  nasycenia w łók ie n . Dalsze podwyższenie 
w ilgo tn ośc i n ie  w p ły w a  doda tn io  na zm iękczenie w łó k ie n  
i  ty m  sam ym  je s t n iece lowe. P rzec iw n ie , nadm ie rna  w ilg o t­
ność przed łuży  proces gięcia w s k u te k  konieczności z w ię k ­
szenia czasu na suszenie końcow e, co pociąga za sobą ró w ­
nież w iększe zużycie jednostek c iep lnych. Dośw iadczenie 
p rak tyczne  oraz badania naukow e po tw ie rdza ją , że w ilg o t­
ność d rew na  p rzy  op tym a ln e j elastyczności po w in na  w y n o ­
sić 20 —  30% w  zależności od rod za ju  drewna. V / p rzypadku , 
gdy d rew no podlegające g ięc iu  je s t suche (6— 9%), należy 
n a w ilżyć  je  do p u n k tu  nasycenia w łók ie n .

D re w no  surow e na tom ia s t (o dużym  procencie w ilgo tnośc i) 
w ym aga bezwzględnie przesuszenia. Jest to  tym b a rd z ie j 
wskazane, gdyż proces suszenia w  czasie g ięcia odbyw a się 
W  fo rm ach  (blachach), k tó re  znacznie p rzed łuża ją  ten proces, 
ja k  rów n ież  ze w zg lędu na duże w y m ia ry  przestrzenne, n ie  
pozw ala jące na na leżyte  w yko rz y s ta n ie  ob ję tośc i kom ó r 
suszarnianych. S zkod liw a  je s t duża zaw artość w o dy  w  d re w ­
n ie  p rzy  g ięc iu  w  prasach lu b  urządzeniach spec ja lnych 
(g ię tarkach) z u rządzen iam i g rz e jn y m i k o n ta k to w y m i. W  ty m  
p rzyp ad ku  gorące, żelazne p ły ty  w y w o łu ją  g w a łto w ne  i n ie ­
rów no m ie rn e  obniżenie w ilgo tn ośc i, co m usi w yw o ła ć  w e ­
w nętrzne  sprężenia i  w  rezu ltac ie  —  spękania.

Chcąc w ięc  u n ik n ą ć  b ra ków , na leży bezwzględnie prze­
strzegać, aby w ilgo tn ość  d rew na  w  czasie procesu gięcia n ie  
b y ła  w iększa n iż  30%, a na w e t w  szczególnych przypadkach 
n ie  przekracza ła  20%.

N a d m ia r w ilg o tn o śc i je s t szko d liw y  rów n ież  z innego w zg lę ­
du. W oda w o lna , zape łn ia jąca w e w nę trzne  p o ry  d rew na  p rzy  
g ięciu, w y w o łu je  lo ka ln e  c iśn ien ia  hyd rau liczne , k tó re  n a ­
stępnie pow odu ją  ro z ryw a n ie  w łók ie n .

Jak  ju ż  w spom niano, w ilgo tność  d rew na w  czasie g ięcia 
pow inna  być rów na  p u n k to w i nasycenia w łó k ie n . A b y  do­
p row adz ić  f ry z y  do te j w ilgo tnośc i, trzeba  rozw ażyć, ja ka  
po w in na  być w ilgo tność  początkow a przed obróbką  te rm ic z ­
ną. N o rm a ln ie  w ilgo tność  początkow a d rew na pow in na  być 
2% —  5 % niższa od w ym agane j p rzy  procesie gięcia, pon ie ­
waż podczas pa row an ia  w zrośn ie  w  ty c h  gran icach procen t 
w ilgo tnośc i.

A b y  ła tw ie j ob liczyć w ilgo tność  początkow ą fry z ó w  przed 
procesem parow ania , poda jem y w yk re s  zm ian  w ilgo tn ośc i 
d la  lis te w  bu kow ych  o początkow ej w ilg o tn o śc i 16, 22 i  32% 
podczas procesu pa row an ia  p rzy  tem pe ra tu rze  102° ( i p róż­
ność 0,1 atm .) (rys. 1).

Rys. 1. Z m iana  w ilg o tn o śc i d rew na  bukow ego p rz y  p a row an iu . W il­
gotność początkow a 16,2? i  32% (w ed ług  M a nk iew icza ).

N a w ilżan ie  d rew na, ja k  w yka zu je  p ra k ty k a , pow inno  od ­
byw ać się przez zanurzen ie  w  w odzie  o tem pe ra tu rze  80 —  
90°. Czas n a w ilża n ia  zależy zasadniczo od początkow ej w i l ­
gotności i  w y m ia ró w  fry z ó w  i  zazw yczaj trw a  1 —  2,5 godzin.

W edług p ra k tyczn ych  danych, na w ilża n ie  b u ko w ych  f r y ­
zów  o p rz e k ro ju  40 X  40 m m , o początkow ej w ilgo tn ośc i 15 —  
20%, p rzy  tem pe ra tu rze  w o dy  90°, do końcow ej w ilgo tn ośc i 
28 —■ 30%, trw a  1,5 godziny.

F ry z y  o w iększych  w y m ia ra c h  w ym a ga ją  dłuższego p ro ­
cesu naw ilżan ia .

D rew no n a w ilża  się w  d re w n ia n ych  kadziach lu b  be to­
now ych basenach. W oda p o w in n a  być czysta, baseny zaś 
u trzym ane  w  n a le ży tym  stanie.

Pewne rodza je  drew na, np. b u k  i  dąb zm ie n ia ją  ba rw ę  p rzy  
na w ilżan iu . Do n a w ilż a n ia  n ie  na leży używ ać basenów że­
laznych, gdyż t le n k i żelaza p o w o du ją  w yd z ie lan ie  się ga rb ­
n ik ó w  z d rew na i  zm iany  ba rw y .

W  sporadycznych w ypad kach  m ożna stosować podczas p ro ­
cesu gięcia  w ilgo tność  n ieco niższą od op tym a ln e j, szczegół-



Str. 16 (256) PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 10

nie p rzy  g ięc iu  m a łych  k rz y w iz n , np. p rzy  g ięc iu  ty ln y c h  
nóg krzeseł. O siągnięcie w  ty m  p rzyp ad ku  n iepe łne j p las tycz­
ności n ie  w p ły n ie  na podwyższenie spękań p rzy  g ięc iu  ze 
w zg lędu na duży p ro m ień  k rz y w iz n y , na tom ias t znacznie 
skróc i proces ' w ysychan ia  po gięciu . N astępnym  w a ru n k ie m  
podwyższenia w łaśc iw ośc i p lastycznych , poza naw ilżan iem , 
je s t p r z e g r z e w a n i e  drew na. Kłaj p rostszym  sposo­
bem przegrzew an ia  drew na, stosowanym  w  prak tyce , je s t 
p a r o w a n i e .

Podczas pa row ania , t j .  poddan ia d rew na  dz ia ła n iu  pa ry , 
w ilgo tność  d rew na w zras ta  bardzo nieznacznie (2— 5%), a n a ­
w e t p rzy  dużej w ilg o tn o śc i początkow ej d rew na  (50 —  60%) 
w ilgo tność się obniża. A  zatem  pa row an ie  n ie  zm ien ia  w i l ­
gotności n o rm a ln ie  naw ilżonego drew na, podwyższa je dyn ie  
jego tem peraturę .

P arow an ie  z poprzedzającym  na w ilżan iem  d rew na można 
utożsam ić z operacją  go tow ania  drew na. Jednak rozdzie len ie  
tego procesu na dw a  zasadnicze m om enty, t j.  naw ilżan ia  
i  przegrzew ania , u ła tw i p rzeprow adzen ie ana lizy  ksz ta łto w a ­
n ia  się te m p e ra tu r i  stopn ia  w ilgo tnośc i.

N agrzew an ie  d rew na p o w in n o  być stosowane do pew nych 
gran ic . Podwyższenie te m p e ra tu ry  ponad 140° doprowadza do 
zm ian  w łaśc iw ośc i m echan icznych drew na, a w  p ierw sze j 
ko le jnośc i do zm iany  ba rw y . S tosowanie w yso k ich  tem pera­
tu r  m oż liw e  je s t ty lk o  p rzy  p o s łu g iw an iu  się sko m p liko w a ­
n y m i w ysokop rężnym i u rządzen iam i techn icznym i.

L ite ra tu ra  techniczna m ów i, że te m pe ra tu ra  op tym a lna  
d rew na  do gięcia po w in na  w ynos ić  90° —  140°. O dpow iedn io  
do tego c iśn ien ie  p a ry  po w in no  w ynos ić  1,1 —  Ś atm . W  p ra k ­
tyce stosuje się zazw yczaj c iśn ien ie  p a ry  1,1 —  1,5 atm.

Czas trw a n ia  p rzepa row yw an ia  zależy n ie  ty lk o  od c iśn ie ­
n ia  i  te m p e ra tu ry  pa ry , ale rów n ież  od rod za ju  drew na, jego 
w ilgo tn ośc i i  w y m ia ró w  pa row anych  fryzów .

W edług danych ob liczonych przez rad z ie ck i in s ty tu t ba­
dawczy C N IIM O D  o p tym a ln y  czas pa row an ia  fry z u  dębo­
wego o w ym ia ra ch  1000 X  35 X  50 m m  w yn os i 36 —  60 m in . 
w  zależności od w ilgo tn ośc i początkow ej.

Pon iże j p rzy taczam y tabe lkę  o p tym a ln ych  czasów p a ro ­
w a n ia  d la  fry z ó w  z różnych  rod za jów  d rew na i  różnych  w y ­
m ia rach  p rzy  początkow ej w ilgo tnośc i.

Rodzaj drewna Grubość 
fryzu  w  m m

Czas trw an ia  
parowania

Sosna 5— 10 25— 30
> » 11— 15 40— 50
J » 16— 20 60— 75
ł ł 21— 25 90— 105

jesion 5— 10 30— 40
dąb, buk, modrzew 11— 15 50— 60

» > 16— 20 75— 90
” 21— 25 105— 120

O góln ie  m ożna p rzy ją ć , że d la  n a jb a rd z ie j stosowanych 
ro zm ia ró w  fry z ó w  (elem entów) o d ługości do 1000 m m  i  p rze ­
k ro ju  35 X  35 m m  i  100 X  50 m m  z d rew na  dębowego, b u ­
kow ego i  jes ionu, p rzy  prężności p a ry  1,1 —  2,0 a tm . okres 
trw a n ia  procesu pa row an ia  trw a  30 —  100 m in . P rzy z w ię k ­
szaniu c iśn ien ia  pa ry  2 —  4 atm . czas pa row an ia  m ożna sk ró ­
cić do 5 m in u t (p rzy tem p. 120° —  140°).

Jak  ju ż  w yże j w spom niano, w yso k ie  te m p e ra tu ry  (ponad 
140°) w p ły w a ją  u je m n ie  na trw a łość  m echaniczną drew na, 
d la tego też obecnie n ie  stosu je się tych  tem pe ra tu r w  p ra k ­
tyce. M ożna przypuszczać, że w  przyszłości, ze w zg lędu na 
duże korzyśc i w y n ik a ją c e  ze zm nie jszen ia  czasów trw a n ia  
procesu pa row an ia  p rzy  stosowaniu w yso k ich  tem pe ra tu r 
będą przeprow adzone badania i  usta lone reż im y  techno lo ­
giczne o b ró b k i te rm iczn e j p rzy  stosowaniu w yso k ich  tem pe­
ra tu r  bez obn iżan ia  w łaśc iw ośc i m echan icznych drew na.

Ze w zrostem  te m p e ra tu ry  p a ry  m us i następować w zros t 
prężności pa ry , co w ym aga ba rdz ie j skom p liko w a nych  u rzą ­
dzeń techn icznych  i  u tru d n ia  obsługę tych  urządzeń.

N ależy p rzy jąć , że w  obecnych w a run kach , ja k im i dyspo­
n u je  nasz przem ysł, te m p e ra tu ry  pa row an ia  m ożna stosować 
w  g ran icach 100° —  110°. P a row an ie  na leży przeprow adzać 
w  środow isku  nasyconym  pa rą  (w  ko tła ch  herm etycznych), 
gdyż ty lk o  w  ty m  w yp a d k u  m ożna u trzym ać  op tym a ln y  sto­
p ień w ilgo tnośc i.

P ara  do zas ilan ia  k o tłó w  (pa rn ikó w ) może być przegrza­
na lu b  w o lna . W  os ta tn im  p rzyp ad ku  na leży przed łużyć p ro ­
ces parow ania .

P rzy  ła do w an iu  p a rn ik ó w  na leży przestrzegać na leżytego 
sposobu uk ła d a n ia  w e w n ą trz  fryzów .

F ry z y  p o w in n y  być ułożone na przek ładkach  w  odstępach 
m iędzy w a rs tw a m i 6 —  8 m m . T ak ie  załadowanie p a rn ik a  
sk róc i ca ły proces i  p rzyczyn i się do rów nom iernego  pa ro ­
w ania .

Poniższe w yk re sy  (rys. 2) ilu s tru ją  czas trw a n ia  procesu 
pa row an ia  p rzy  ła do w an iu  p a rn ik a  fry z a m i u łożo nym i (a) na 
p rzek ładkach  oraz fry z a m i u ło żo n ym i w  p ryzm ach (b).

Kys. 2. K rz y w e  zm ian  te m p e ra tu ry  p rz y  p a ro w a n iu  lis te w  b u ko w ych  
o w y m ia ra c h  40 X 40 m m  z począ tkow ą w ilg o tn o śc ią  20%, tem pera ­

tu rą  p a ry  100* (prężność p a ry  0,1 atm .). 
a) u łożen ie  lis te w  w  p ryzm ach  bez przek łade k , 

b) u łożen ie  lis te w  na p rzek ładka ch .

Z w yk re só w  w y n ik a , że za ładow anie  fry z ó w  bez p rze k ła ­
dek p rze d łu ża , proces pa row an ia  p ra w ie  d w u k ro tn ie .

Przed łużenie procesu pa row an ia  po os iągnięciu o p ty m a l­
ne te m p e ra tu ry  (rów na jące j się tem pe ra tu rze  pa ry ) n ie  jes t 
wskazane, gdyż w p ły n ie  na obniżenie w łaśc iw ośc i m echa­
n icznych  drewna. W ówczas nastąp ić może rozm oczenie d re ­
w na, a p rzy  g ięc iu  pow staną fa łd y , co będzie dowodem  o b n i­
żenia w y trzym a ło śc i d rew na na w zd łużne zgięcie. Z b y t k ró t ­
k ie  pa row an ie  pow odu je  nieosiągan ie op tym a ln e j p las tycz­
ności d rew na i  w te d y  p rzy  g ięc iu  pow staw ać będą roze rw a ­
n ia  w łó k ie n , pękn ięc ia  i  o d p rysk i na zew nętrzne j w y p u k łe j 
s tron ie  giętego elem entu.

A b y  u s ta lić  op tym a ln y  czas p a row an ia  drew na, trzeba znać 
jego w łaśc iw ośc i p lastyczne, w ilgo tność  oraz w ym agane w a ­
ru n k i gięcia, t j .  p rze k ró j giętego fry z u  i  p ro m ień  k rzyw izn y . 
Czas trw a n ia  pa row an ia  będzie przede w szys tk im  zależny od 
te m p e ra tu ry  środow iska, w  ja k ie j będzie się o d byw a ł proces 
pa row ania . T ak  zw aną tem pe ra tu rę  op tym a lną , k tó ra  pozw o li 
na skrócenie procesu, m ożna ob liczyć na podstaw ie  w zo ru  
p ro f. E. G. G rekow a:

top t =  tp a r  ;— 2K  (tpa r —  to)
gdzie

to p t —  tem pe ra tu ra  op tym a lna,
K  —  w sp ó łczyn n ik  zależny od ro d za ju  drew na, jego te m ­

p e ra tu ry , p rze w o dn ic tw a  ciepła, ciep łoch łonności, czasu t rw a ­
n ia  nagrzew an ia  i  od ległości badanego p u n k tu  do po­
w ie rzchn i.

to —  początkow a tem pe ra tu ra  drewna.
W ie lkość w sp ó łczyn n ika  K  m ożna ob liczyć na podstaw ie 

specja lnego w yk re su  lu b  znaleźć w  po rad n ika ch  techn icz­
nych.

P arow an ie  przeprow adza się w  m e ta low ych  c y lin d ry c z ­
nych, ewent. p ro s to ką tnych  pa rn ikach . P a rn ik i te  są o b li­
czone na m a łą  po jem ność jednorazowego za ładow ania  i  d la ­
tego m a ją  n ie w ie lk ie  rozm ia ry .

D ługość p a rn ik a  pow in na  przewyższać za ledw ie  o k ilk a  
cen tym e trów  długość ładow anych  e lem entów  (rys. 3).

S tosunkow o m a ła  po jem ność p a rn ik ó w  pozw ala na p rze­
p row adzen ie  procesu pa row an ia  d rew na  w  m yś l us ta lonych  
reż im ów  i  u m o ż liw ia  stałe zasilan ie  g ię ta rek  w e  fry z y  (ele­
m enty) w  pew nych, z gó ry  okreś lonych  odstępach czasu.

P a rn ik i o dużej po jem ności na leża łoby roz ładow yw ać p a r­
tia m i, co pociągnę łoby za sobą p rzy  każdym  roz ła d o w yw a n iu  
o tw ie ra n ie  i  zam ykan ie  p o k ry w y  i  w p ły n ę ło b y  u jem n ie  na 
przebieg procesu technologicznego, ja k  rów n ież  spowodowa­
ło b y  duże s tra ty  cieplne.

P a rn ik i stosowane w  naszym  przem yśle m a ją  średnicę k o ­
t ła  0,25 —  0,40 m.
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P a rn ik i m ogą składać się z k i lk u  sekc ji łączonych w  tzw. 
ba te rie  d la  obsług i g ię ta re k  o odpow iedn ich  zdolnościach 
p ro du kcy jn ych .

W  fa b ry k a c h  g ię tych  krzese ł za g ran icą  (m. in . w  NRD) 
stosuje się p a rn ik i o dużych średnicach, posiadające w e­
w n ę trzne  c y lin d ry , podzielone na szereg sekcji. P rzy  ruch u  
ob ro tow ym  c y lin d ra  sekcje us ta w ia ją  się na w p ro s t p o k ry w y  
do ładow an ia .

Do c y lin d ró w  ła d u je  się m a te ria ł podlega jący pa row an iu . 
C y lin d ry  posiada ją  ru ch  ob ro tow y. Ilość c y lin d ró w  i  ich  po­
jem ność je s t ta k  obliczona, że czas pełnego ob ro tu  urządze­
n ia  odpow iada op tym a lnem u czasowi trw a n ia  procesu pa ro ­
w an ia . W  czasie, gdy jeden z c y lin d ró w  za ładow u je  się f r y ­
zam i, d ru g i c y lin d e r podlega roz ładow an iu , a równocześnie 
w  pozostałych cy lin d ra ch  t rw a  proces pa row ania.

P a rn ik i te często przystosowane są do p a ry  w ysokopręż­
ne j. Ś rednica sekc ji w yn o s i zazwyczaj ca 250 m m . U rządze­
n ie  posiada s iln ik  e lek tryczny  do ru ch ó w  ob ro tow ych. P a r­
n ik i p o w in n y  być w budow ane w  bezpośrednie j b liskośc i g ię­
ta rek , gdyż u ła tw ia  to  tra n s p o rt f ry z ó w  i  n ie  pozwala na ich  
zb y tn ie  chłodzenie.

P a rn ik i żelazne p o w in n y  być w e w n ą trz  w yłożone k le p ką  
drew n ianą , połączoną na w pust. W  czasie pa row an ia  k le p k i 
pęcznie ją  i  tw o rzą  szczelną pow łokę, chroniącą przed b a r­
w ien iem  fry z ó w  w s k u te k  s tyka n ia  się z m etalem . W  celu 
zw iększen ia p lastyczności d rew na zaleca się nasycanie d re ­
w na ró żn ym i p repa ra tam i, np. roz tw o rem  m ocznika. W  ten 
sposób nasycone d rew no p rzy  nag rzan iu  do 80° bardzo ła tw o  
podlega gięciu, a na w e t skręceniu. Po ostygn ięc iu  drew no 
zachow uje  nadaną m u fo rm ę  bez uszkodzeń.

W  lite ra tu rz e  fachow e j spotyka się zalecenie nasycania 
d re w n a  przed gięciem  e k s tra k ta m i g a rb n ik o w y m i z k o ry  dę­
bow e j, kw asam i i  am oniak iem  oraz in n y m i ś rodkam i, je d n a k ­
że w y n ik i dośw iadczeń p ra k tyczn ych  przeczą ty m  zalece­
n iom  i  m etody powyższe n ie  m a ją  zastosowania w  p ro d u k c ji.

Do zakończenia om a w ia n ia  procesu pa row an ia  pozostaje 
podanie sposobu w y liczen ia  ilo śc i po trzebne j p a ry  na prze­
prow adzen ie  tego procesu.

Rys. 3. 1 — c y lin d e r p a rn ika , 2 — dno, 3 — p o k ryw a , 4 — ru ra  p a ro ­
w a zasila jąca, 5 — ru ra  do odprow adzan ia  p a ry , 6 — te rm o m e tr.

O kreślen ie  ilośc i po trzebne j pa ry  zależeć będzie od o p ty ­
m a lne j te m p e ra tu ry  oraz op tym a lnego czasu trw a n ia  proce­
su pa row an ia  oraz od urządzenia technicznego do pa row a­
nia. Ilość c iepła , w ch łon ię tego  przez d rew no  w  czasie trw a ­
n ia  procesu, m ożna ob liczyć na podstaw ie w zo ru :

Q =  V  C M  tko ń  —  to /K k a l

gdzie: Q —• ilość c iep ła  w  K k a l w ch łon ię tego przez drew no, 
V  —  objętość parow anego d rew na w  m 3,
Cm  —  ciepłochłonność surowego d re w n a  w  K k a l/k g , 
t^o ii —  tem pe ra tu ra  końcow a d rew na w  stopniach Cels­

jusza,
to  —  tem pe ra tu ra  początkow a d rew na  w  stopniach Cels­

jusza.

W  powyższym  rach u n ku  p rz y jm u je m y , że w ilgo tność  po­
czątkowa d rew na  w yn os i 25 —  30%’ i  tem pe ra tu ra  będzie n ie  
m niejsza, n iż  0°C.

N astępnie m ożem y u s ta lić  zużycie ciep ła  w  K k a l na 1 m 3 
d rew na na podstaw ie  p ierwszego w zo ru :

W  =  O cm /tkoń  —  to /K h a l 

gdzie: O —  m e tr sześcienny drewna.

vO a

Z użycie  p a ry  w  k g  na godzinę na pa row an ie  ob liczyć m o­
żna w g  w zo ru :

W
G =  r r -------- :  kg/godz.h (i — q)

gdzie: G —  ilość k g  p a ry  na godzinę,
W  —  ilość K k a l w ch łon ię tych  podczas procesu pa ro ­

w a n ia  przez 1 m 3 drewna, 
i  —  ka loryczność pa ry , 
q  —  ka loryczność kondensatu, 
h  —  ilość godzin trw a n ia  procesu parow ania .

C y frow ą  w a rtość  poszczególnych w sp ó łczyn n ików  i  w ie l­
kości wchodzących w  w yże j podane w zo ry  m ożna znaleźć 
w  po radn ikach  techn icznych  i  zestaw ieniach n o rm a tyw n ych  
d la  p rzem ysłu  o b ró b k i m echan iczne j drewna.

W  roz liczen iach  (na podstaw ie  p rzytoczonych w zorów ) 
p rz y jm u je  się zużycie  p a ry  w y łączn ie  na proces parow ania , 
bez uw zg lędn ien ia  s tra t c iep lnych , ja k ie  w  rzeczyw istośc i 
pow sta ją  p rzy  urządzeniach techn icznych w sku te k  w ch ła n ia ­
n ia  c iep ło ty  przez śc ia nk i c y lin d ró w , ja k  rów n ież  w sku te k  
o tw ie ra n ia  zaw orów  p rzy  ła do w a n iu  i  roz ład ow yw an iu  oraz 
przez odejście kondensatu . Te s tra ty  c ieplne m ożna okreś lić  
na podstaw ie znanych  fo rm u ł.

O gó ln ie  p rz y jm u je  się, że zużycie p a ry  na  pa row anie  
w  urządzeniach technicznych, stosowanych w  naszym  prze­
m yśle, w yn os i oko ło  100 kg p a ry  na m e tr  sześcienny pa ro ­
wanego drew na.

W S Z Y S C Y  D O  K O N K U R S U
0 iy iu ł n a jak ty w n ie jsze g o  ra c jo n a liza to ra  p ro d u kc ji i n a jlep szeg o  k lu b u  techn ik i
1 ra c jo n a lizac ji.
WYRÓŻNIONYCH CZEKAJĄ CENNE NAGRODY
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Z D O Ś W IA D C ZE Ń  NRD

Kształcenie fachowców suszarników — pilnym zadaniem
S T A L E  ak tu a ln e  zagadnienie oszczędności d rew na  oraz 

w yko rzys ta n ia  reze rw  p ro d u k c y jn y c h  w  przem yśle d rze w ­
n ym  je s t p rzedm io tem  n ieus tannych  dociekań fachow ców . 
Zagadn ien ie  to  w ys tęp u je  w  każdym  n ie m a l dzia le  p rze rób k i 
drew na, zwłaszcza w  suszarn ic tw ie. P rzyczyną  tego stanu 
rzeczy je s t zarów no niedostateczny stan ilo śc io w y  i  techn icz­
n y  naszych suszarń, ja k  rów n ie ż  n ieodpow iedn ie  p rzygo to ­
w a n ie  fachow e nadzoru  technicznego. Z  ty c h  d w u  p rzyczyn  
n ie w ą tp liw ie  p rzyczyna  d ruga  s tanow i w  c h w ili obecnej bo­
lączkę ba rdz ie j d o tk liw ą , ponieważ u n ie m o ż liw ia  na leżyte  
w yko rzys ta n ie  is tn ie ją cych  urządzeń, często now obudow a­
nych kosztem  pow ażnych na k ła d ó w  finansow ych . U sunięcie 
tego stanu je s t p rzy  ty m  stosunkow o ła tw e , w ym a ga  bow iem  
je d yn ie  w y s iłk u  organ izacy jno -szko len iow ego, podczas gdy 
budow an ie  n o w ych  suszarń w ym aga pow ażnych na k ła dów  
in w e s tycy jn ych .

P rob le m y powyższe, cha rak te rys tyczne  d la  szybko ro z w i­
ja jącego się p rzem ys łu  drzewnego, w ys tę p u ją  n ie  ty lk o  w  P o l­
sce. D ysku s ja  na ten  tem a t w  czasopiśm ie fach ow ym  N ie ­
m ie ck ie j R e p u b lik i D em okra tyczne j „D ie  H o lz in d u s tr ie “  *) 
św iadczy o podob ieństw ie  ty c h  zagadnień w  ob ydw u  naszych 
k ra jach , budu jących  soc ja lis tyczny  p rzem ysł d rzew ny. W  a r ­
ty k u le  poniższym  p rzytaczam y obszerne, streszczenie te j d y ­
skus ji, ponieważ je j w y n ik i i  w n io s k i są w  pow ażnym  stop­
n iu  ak tu a ln e  rów n ież  i  d la  po lsk iego p rzem ys łu  drzewnego.

*
* *

M yś lą  p rzew odn ią  p rzy  obróbce d re w n a  —  zarów no w  le -  
sie, ja k  i  w  zakładach p rzem ys łow ych  —  je s t oszczędność 
surowca. K o n s tru k to rz y  w y ro b ó w  z d rew na doszli ju ż  do pe­
w nych  szczęśliwych rozw iązań  oszczędnościowych w  p ro je k ­
tow a nych  kon s tru kc ja ch . U lepsza się rów n ież  sta le  obróbkę 
m echaniczną. N ie  dosyć na tom ia s t u w a g i pośw ięcono dotąd 
s tra tom  drew na, ja k ie  po w s ta ją  w sku te k  n iew łaśc iw ego su­
szenia go w  suszarniach.

Pom im o stosunkow o znacznych kosztów  b u do w y  suszarni, 
kon ieczności s ta łe j k o n se rw a c ji urządzeń oraz zużycia  ener­
g ii e lek tryczne j, suszarnia n iezbędna je s t w  każdym  nowocze­
snym  zak ładz ie  przem ys łow ym , dz ia łan ie  je j bow iem  decy­
d u je  o skrócen iu  c y k lu  p ro du kcy jne go  i ry tm ie  p ro d u k c ji. 
K oszty  bu dow y i  u trz y m a n ia  suszam i n ie  d o ró w n u ją  w yso ­
kości kosztów  w y n ik a ją c y c h  z suszenia na tu ra lnego , k tó re  
wym aga, oprócz w ie lo le tn ieg o  n iek ie dy  un ie ruchom ien ia  
ś rodków  ob iegow ych, rów n ie ż  n iep om ie rn ie  w iększe j ilośc i 
m ie jsca  d la  kon se rw a c ji tego m a te ria łu , specja lne j op iek i 
i  nadzoru, szkody zaś spowodow ane przez dz ia łan ie  grzybów , 
ow adów  i  w a ru n k ó w  a tm osfe rycznych pow iększa ją  c y frę  
s tra t. Z  po rów nan ia  m iędzy  suszeniem sztucznym  a n a tu ra l­
n ym  bezsprzecznie zw ycięsko w ychodz i w zo row o  urządzona 
suszarnia, k tó ra  p ra cu je  ta n ie j, szybcie j i  pew n ie j.

W a ru n k ie m  m o ż liw ie  na jekonom iczn ie jszego dz ia łan ia  su­
szarn i jes t bez w ą tp ie n ia  w y k w a lif ik o w a n a  obsługa. W  w ie ­
lu  w ypadkach , p rzy  na jlepszym  wyposażeniu technicznym  
n ie  dop isu je  personel obsługu jący, co o d b ija  się oczyw iście  
b. n ieko rzys tn ie  na w y n ik a c h  p racy  suszarni.

B łędne je s t m niem an ie , ja ko b y  za jęcie  suszarn ika  m ogło 
być ła tw o  spe łn iane przez p ra co w n ika  bez specja lnego p rz y ­
gotow ania . N ie  m a przeszkód w  p o w ie rzan iu  te j p racy  w y ­
służonym , starszym  p ra cow n iko m , lecz m uszą to być  fach ow ­
cy z te j dz iedziny, k tó ry m  n ie  w o ln o  zapom inać, że suszarnia 
je s t w ażnym  urządzeniem  p ro d u k c y jn y m , w ym aga jącym  n ie  
ty lk o  obeznania z k o n s tru k c ją  techniczną, lecz rów n ie ż  zna­
jom ości w sze lk ich  w łaśc iw ośc i d rew na  i  jego w ra ż liw o ś c i na 
n ie u m ie ję tn ie  p rzeprow adzany proces suszenia. S tale m us im y 
p rzy  ty m  pam iętać, że d rew no n ie  je s t tw o re m  je d n o lity m , 
lecz p rze c iw n ie  —  n ie je d n o lity m  m a te ria łe m  organ icznym , 
b. w ra ż liw y m  na w p ły w y  tem pe ra tu ry , w ilg o c i i  obiegu po ­
w ie trza . Suszarn ik , k tó re m u  obca je s t ta  dziedzina, n ie  m o­
że d z iw ić  się n iepow odzen iu  w  sw ej pracy. W łaśc iw e suszenie 
odbyw ać się będzie bez za rzu tu  je d y n ie  pod ok iem  i  k ie ro w ­
n ic tw e m  dobrze w y k w a lifik o w a n e g o  p racow nika ,, wyposażo­
nego w  niezbędne w iadom ośc i fachowe, szczegółowe in s tru k -

*) „D e r  H o lz tro c k n e r — e in  n o tw e n d ig e r S p e z ia lb è ru t“  — n r  3 cza­
sopism a „D ie  H o lz in d u s tr ie “  z m arca  1953 (H e in r ic h  P fu n d ) „A u s b il­
dung von  F a c h k rä fte n  fü r  d ie  H e iz tro ckn u n g  — eine d rin gen de  F o r­
de rung  unsere r In d u s tr ie “  — n r  4 czas. „D ie  , H o lz in d u s tr ie “  
z IV .1953 r .  (R. T ra u tv e tte r ) .

cje  obsługi, dostosowane do danego ty p u  suszarni, oraz do­
św iadczenie. S usza rn ik  ta k i osiąga na jlepsze w y n ik i,  p rzep ro ­
w adza jąc suszenie w e w ła śc iw ym  czasie, p rzy  m in im a ln e j 
ilo śc i braków .

W  celu -wyszkolenia odpow iedn iego personelu d la  obsługi 
suszarń n iezm ie rn ie  ważne je s t o rgan izow an ie  ku rsó w , k tó ­
ry c h  zadaniem  je s t zazna jom ien ie  spec ja lizu jących  się p ra ­
c o w n ikó w  z is to tą  i  p ro b lem am i sztucznego suszenia i  z dz ia­
ła n ie m  urządzeń suszarnianych. P ozw o li im  to  na w n ik liw ą  
obserw ację procesu suszenia każdego rod za ju  d rew na i, co 
zatem  idzie, u m o ż liw i ra c jo n a ln y  padzór nad  przebiegiem  
p racy  suszarni, z dostosowaniem  do każdorazowego p rzed ­
m io tu  suszenia (tzn. ga tunku , g rubości i  w ilgo tn ośc i począt­
ko w e j oraz końcow e j suszonego drew na). K u rs y  tak ie , za­
kończone egzam inam i zapew nią sta łe  pow iększan ie  k a d r 
k w a lif ik o w a n y c h  suszarn ików , co s tanow ić będzie jeszcze 
jeden k ro k  naprzód w  techn ice  o b ró b k i drew na.

Pełne k w a lif ik a c je  m a js tra -susza rn ika , niezbędne d la  
obs ług i suszarni, osiąga się n a jle p ie j, posiadając już , ja ko  
podstawę, g ru n to w n ą  znajom ość d rew na  ja k o  surow ca —  
w  ram ach n a u k i do zaw odu stolarza, c ieś li itp . System  tego 
rod za ju  stosowany je s t w  Z w ią zku  R adzieckim . Zakres n a u ­
czania fachowego ob e jm u je  podstaw y teore tyczne suszenia 
drew na, dokładne zazna jam ian ie  z dz ia łan iem  i  K on s trukc ją  
p rzy rzą dó w  i  urządzeń, p ra k tyczn e  w y k o n y w a n ie  obs ług i po­
szczególnych system ów suszarń pod wzg lędem  ich  budow y, 
zużycia  p a ry  i  m ocy oraz s iły  i  ekonom icznego znaczenia! 
A bso lw enc i ta k ic h  ku rs ó w  p o w in n i co ro k u  uzupe łn iać swe 
w iadom ości na skróconych kursach  doda tkow ych , k tó rych  
celem b y ło b y  zazna jam ian ie  z n a jn ow szym i zdobyczam i tech ­
n ik i.

Obecny stan suszarn ic tw a pozostaw ia jeszcze w ie le  do ży ­
czenia. Celem, do k tó rego  dążym y, jes t: lepsze i  szybsze su­
szenie p rz y  m n ie jszym  zużyw an iu  en e rg ii c iep lne j i  m ocy 
W y n ik i do tychczasow ych prac badaw czych w ska zu ją  na m o­
ż liw ośc i przyśpieszenia suszenia przez unow ocześnianie sto­
sow anych obecnie m etod. Rozpowszechnienie ic h  w  p rze m y­
śle p rzyn ies ie  poważne ko rzyśc i techniczne i  ekonom iczne, 
w ym aga je d n a k  rów n ie ż  podnoszenia k w a lif ik a c ji  obs ług i su­
szarń.

P o tw ie rdzen iem  kon ieczności na leżytego kszta łcen ia  s ił fa ­
chow ych d la  przeprow adzen ia  ważnego zadan ia —  ra c jo n a l­
nego suszenia d rew na •— są w y n ik i p rac utw orzonego w  ro ­
k u  1952 w  N R D  In s ty tu tu  T echn o log ii D rew na  *). In s ty tu t  ten 
za ją ł się u tw o rzen iem  podstaw  na u ko w ych  d la  dalszego roz­
w o ju  te c h n ik i suszenia drew na. Z ubo lew an iem  s tw ie rd z ić  
na leży, iż  w spó łp raca in s ty tu tó w  n a uko w ych  z przem ysłem  
n ie  je s t jeszcze dostateczna i  sku tk ie m  tego słabo ro z w ija  
się popu la ryzac ja  now o zdobytych  doświadczeń techno log icz­
nych.

Na po lu  suszenia d rew na  in s ty tu t  d rezdeński s tw o rz y ł n ie ­
zbędne p u n k ty  dośw iadcza lne wyposażone w  odpow iedn ie  
urządzenia.

Prace badawcze nad m etodam i suszenia d rew na  dosta r­
czy ły  cennego m a te ria łu  za rów no  p ro je k ta n to m  suszarń, ja k  
i  zak ładom  dośw iadcza lnym . Celem ty c h  prac b y ło  w skaza­
n ie  is to ty  suszenia, badanie różnych  sposobów suszenia na ­
tu ra lnego  i  sztucznego pod ką tem  techn icznych  i  ekonom icz­
nych  ko rzyśc i oraz m oż liw ośc i łączenia tych  procesów. Spe­
c ja ln y  nac isk  po łożony b y ł na w y p e łn ia n ie  b ra k ó w  w  ii te ra -  
tu rze  techn iczne j. Równocześnie zbadano zm ia ny  zachodzą­
ce w  w y trz y m a ło ś c i d rew na  p rzy  stosow aniu różnorodnych  
m etod suszenia.

Badan ia  m ające na celu doprow adzen ie is tń ie ją cych  ju ż  
suszarń do stanu op łacalności w g  obecnych w ym o gó w  prze ­
m ys łu  do w io d ły , że na w e t m ie rn ie  wyposażone suszarnie p rzy  
odpow iedn ie j obsłudze fachow e j m ogą dać dobre w y n ik i.  
T a k  np. s tw ie rdzono na  podstaw ie  p rób  p rzeprow adzonych 
w  in s ty tu c ie  drezdeńskim , że okres suszenia m ożna w  o k re ­
ś lonych p rzypadkach  skróc ić  o ok. 43% z un ikn ię c ie m  s tra t 
po w sta jących  z w y k le  w  czasie suszenia. Z a rów no  powyższy, 
jó k  i  szereg in n y c h  p rz y k ła d ó w  św iadczą do b itn ie  o znacz­
nych  korzyśc iach  osiąganych d z ię k i obsłudze dobrze obzna jo - 
m io ne j z procesem  suszenia, a ko rzyśc iam i ty m i są: p rzyśp ie ­
szenie suszenia, oszczędność ene rg ii c iep lne j, lepsze w y k o ­

*) In s t itu t  f ü r  H o lz tech no lo g ie  und Faserbausto ffe  — Dresden.
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nanie, a w  szczególności zm nie jszenie szkód i  s tra t w  m ate­
r ia le  suszarniczym .

K o n tro la  fu n k c jo n u ją c y c h  suszarń w yka za ła  poza ty m , że 
większość s tw ie rdzonych  n iedociągn ięć może być usun ię ta  
bez specjalnego na k ła du  ś rodków  in w e s tycy jn ych , a p rzy  
odpow iedn ie j k o n se rw a c ji m ożna un ika ć  ich  nadal.

O to np. n ie k tó re  w ska zów k i p ra k tyczn e  w  ty m  zakresie : 
uszkodzeń m u ró w  (ścian) i s u fitó w  n ie  w o ln o  zacierać z w y ­

k ły m  ty n k ie m  w ap iennym , lecz je d yn ie  szlachetną zapraw ą 
cem entow ą;

w  ró w n y m  s topn iu  na leży przestrzegać zacieran ia w  porę 
w szys tk ich  części m e ta low ych  środk iem  zabezpieczającym  
od rdzew ien ia , w szys tk ich  zaś łożysk sm arem ;

uszkodzenia iz o la c ji na leży n iezw łoczn ie  usuwać, a szcze­
l in y  w  d rzw iach  p o w in n y  być uszczeln iane lis te w k a m i z f i l ­
cu o szerokości ok. 40 m m  i  10 m m  grubości;

sta ła  uw aga po w in na  być k ie ro w a n a  na bezbłędne dz ia ła ­
n ie  w ie trz n ik ó w  (ko m in kó w  w e n ty la c y jn y c h ) i  p ra w id ło w e  
odw adn ian ie  (od p ływ  w ody) z kondensa to rów ;

należy p iln ie  przestrzegać dz ia ła n ia  urządzeń do p rze w ie ­
trzan ia . W sze lk ie  zaw ory lu b  k la p y  m uszą być pod s ta łym  
nadzorem , ze spec ja lnym  uw zg lędn ien iem  szczelności za­
m knięć.

Przechodząc do c h a ra k te ry s ty k i a p a ra tu ry  pom ocnicze] su­
szarn i na leży w y m ie n ić  przede w szys tk im  użyteczność su­
sz a rk i’ e lek tryczne j, n iezastąpionej pod wzg lędem  dpk ładno - 
ści w  ok re ś la n iu  w ilg o tn o śc i początkow ej drew na. P rzy  tego 
rod za ju  suszarce zbędne stać się może in s ta lo w an ie  e lek­
trycznego w ilgo tnośc iom ie rza , k tó ry  jednakże n ie  zastąp i su­
szarki. K o rzyśc i na tom ias t stosowania w ilgo tn ośc iom ie rzy  
e lek trycznych  ty m  się tłum aczą, że urządzenia te u m o ż liw ia ­
ją  szybkie  usta len ie  w ilgo tnośc i, bez ja k ic h k o lw ie k  uszko­
dzeń d rew na  (bez u c ina n ia  próbek).

W y jaśn ien ia  te  w y d a ją  się konieczne wobec przekonan ia  
panującego w  n ie k tó ry c h  zakładach p rzem ysłow ych  o bez­
wzg lędne; kon ieczności ko rzys tan ia  z w ilgo tnośc iom ie rza  
e lektrycznego.

O p ie ra jąc się na zasadach oszczędności ś rodków  in w e s ty ­
cy jn ych , in s ty tu t w  D reźn ie  op racow ał „w ska zó w k i d la  
sztucznego suszenia“ , k tó ry c h  celem jest popraw a stanu 
obsług i suszarń pod w zg lędem  odpow iedn iego w yszko len ia  *).

Celem ostatecznego opanow ania om aw ianych  n iedociągnięć 
w yd a je  się s łuszny p ro je k t u tw o rzen ia  w  cen tra ln ych  in s ty ­
tuc ja ch  p rzem ysłu  kom ó rek  nadzoru nad suszeniem drew na 
oraz prow adzen ie  przez te k o m ó rk i szko len ia  suszarników . 
K o m ó rk i nadzoru  m ia ły b y  za zadanie: stałe in s tru ow an ie  
obsług i suszarń pod wzg lędem  techn icznym , nadzór i  ko n ­
tro lę  nad stanem techn icznym  w szys tk ich  suszarń d rew na 
oraz k w a lif ik o w a n ie  susza rn ików  do ich  obs ług i i  w reszcie 
przeprow adzen ie w y m ia n y  doświadczeń, upow szechnianie 
i  stosowanie zdobytych  w iadom ości na po lu  suszenia drewna. 
W  szczególności k o m ó rk i te  p o w in n y  za jąć się przeglądaniem  
p ro je k tó w  w szys tk ich  now ych , ja k  i  p rzebudow yw anych  za­
k ła d ó w  suszarniczych, następn ie odbierać gotow ą budowę 
oraz w prow adzać w  pracę personel obs ługu jący, z uw zg lęd ­
n ien iem  techn icznych  w łaśc iw ośc i (specja lności) poszczegól­
nych  ty p ó w  suszarń.

Ś rodkiem  do zbudow an ia  i  um ocn ien ia  podstaw  ekono­
m icznych  soc ja lizm u je s t n ieus tanny  w zro s t i  stałe udosko­
na lan ie  p ro d u k c ji na  t le  na jwyższego ro zw o ju  te ch n ik i. Z a­
daniem  p rzem ysłu  drzewnego jes t rozw in ięc ie  d la  w y m ie n io ­
nych w yże j ce lów  na jwyższego stopnia w yda jnośc i. Odnosi 
się to  rów n ież  do urządzeń suszarniczych, k tó re  przez s ta ły  
rozw ó j i  udoskona lan ie  dz ia ła lności, t ro s k liw ą  pieczę nad 
m a te ria łe m  i  k w a lif ik o w a n ą  obsługę doprow adzą do żą­
danych osiągnięć.

M a jąc  powyższe na uw adze należy tra k to w a ć  pow iększanie 
w y k w a lif ik o w a n y c h  k a d r susza rn ików  ja k o  zadanie p ie rw ­
szorzędnej w agi.

R. P.

») CZ P rzem ys łu  D rzew nego w y d a ł w  la ta ch  1948 i  1952 „ In s t ru k c ję  
ogólną sztucznego suszenia d rew na  ta r te g o “ .

A D A M  W IE J S K I “W S K A Z Ó W K I D L A  P IL A R Z Y  I S Z L IF IE R Z Y  P IŁ

Przygotowanie wqskich pił taśmowych do pracy
T fie rm ie rn ie  w ażnym  c z y n n ik ie m  do b re j w yd a jn o śc i i  w y s o k ie j ja ko śc i p ra cy  p i l  taśm ow ych  je s t ic h  p rzygo to w a n ie  

do n racv  tzn  łączenie, ostrzen ie , rozw odzen ie  zębów, zak ładan ie  itp . C zynności te  są na jczęście j w yko n yw a n e  n iedba le  
z braku zro zum ien ia  ic h  znaczenia lu b  n iew ła śc iw ie  z b ra ku  po trzeb nych  w iadom ości.

Autor n in ie jszego a r ty k u łu  poda je  w  sk róc ie  zalecenia w łaściwego w y k o n a n ia  czynności p rzygo to w a w czych  w  odn ie ­
s ien iu  do w ą sk ich  p i ł  taśm ow ych . Podobne zalecenia dotyczące p i ł  ta rczo w ych  zosta ły ju ż  podane w  naszym  p iśm ie , 
a dotyczące sze rok ich  p i l  taśm ow ych  w yd ru ko w a n e  będą w  następnym  a r ty k u le .

P R A W ID ŁO W E  p rzygo tow an ie  p i ł taśm ow ych do pracy, 
zapew nia jące im  na leżytą  ostrość zębów, w łaśc iw e  rozw ie - 
dzenie naprężenie w ew nętrzne, lu to w a n ie  kon cow  oraz na ­
p ięcie  ’ca łe j p i ły  na  ko łach  prow adzących, s tan ow i w a ru n e k  
na leżytego dz ia łan ia  te j w szechstronne j i  zn a jd u ją ce j po ­
wszechne zastosowanie o b ra b ia rk i do drewna.

Ostrość i  rozw iedzcn ie  zębów
O strzenie zębów i  w yg ładzan ie  p o w ie rzchn i w n ę k  m iędzy- 

zębowych p o w in n o  być dokonyw ane na au tom atycznych  
ostrzarkach. System  ręcznego ostrzen ia za pom ocą tró jk ą tn e ­
go o zaokrąg lonych  ką ta ch  p iln ik a , stosowany dotąd po­
wszechnie w  w ie lu  zakładach p ro d u k c ji sk rzyń  i  s to la rn iach  
m echan icznych, pozwala w p raw d z ie  rów n ież  osiągnąć zado­
w a la j ące w y n ik i,  je d n a k  ze w zg lędu na ra c jo n a ln ą  o rg a n i­
zację pracy, a przede w s z y s tk im  z u w a g i na  jakość i  szyb­
kość ' ostrzenia, na leży dążyć do in s ta lo w an ia  os łrza rek  au to ­
m atycznych .

Ostrząc zęby p i ły  taśm ow ej na leży dążyć do tego, ab y  dna 
w n ę k  m iędzyzębow ych b y ły  je d n o lic ie  zaokrąg lone i  s ta n o w iły  
łu k i o ty c h  sam ych p rom ien iach . W  żadnym  razie n ie  mogą 
być one n ie ró w ne  lu b  „kan c ia s te “ . P onieważ w ła śc iw ie  za­
stosowana tarcza ścierna posiada ksz ta łt, tw a rd ość  i  grubość 
z ia rna  dostosowane do op tym a lnego nachy len ia  i  po dz ia łk i 
zębów, jakość ostrzen ia s to la rsk ich  p i ł  taśm ow ych zależy od 
p ra w id ło w eg o  us taw ien ia  os trza rk i, oraz w p ra w y  i  facho­
w ości p ra c o w n ik a  obsługującego ostrza rkę . G łów ną  zasadą 
ostrzenia, k tó rą  p o w in n i przestrzegać sz lifie rze  p ił,  w y k o n u ­
ją c y  sw ą pracę z pom ocą au tom atu  czy też ręcznie, je s t do­
prow adzen ie  w szys tk ich  zębów  p i ły  do p ie rw o tneg o  i  o p ty ­
m alnego d la  w y k o n y w a n e j p racy  stanu, tzn . ksz ta łtu , podz ia ł­
k i  i  k ą tó w  na chy len ia  zębów. N astępnym  zadaniem  po nao­

strzen iu  zębów jes t ich  rozw arc ie  naprzem ian leg łe  na obie 
s trony  p iły , n ie  w ięce j n iż  0,1 mm.

Powszechnie spo tyka  się w  p ra k ty c e  nadm ie rne  ro zw ie ­
ran ie  zębów w ą sk ich  p i ł  taśm ow ych, co pow odu je  zm nie jsza­
n ie  ilo śc i przerżn ię tego d rew na na jedno  ostrzenie, z ły  rzaz, 
w iększe zużycie m ocy, pow o ln ie jsze tem po dopuszczalnej 
szybkości posuw u i  nadm ierne  w e w nę trzne  naprężan ie  p i ły  
w zd łuż je j zębów. D ok ładne  rozw arc ie  zębów p i ł  taśm ow ych 
jes t bardzo w ażną czynnością, choć ta k  często zaniedbyw aną. 
Is tn ie ją  w p ra w d z ie  specja lne ap a ra ty  z  napędem  e le k trycz ­
nym , k tó re  rozw odzą zęby p i ł  taśm ow ych autom atycznie, 
jednakże m etody ręcznego ro zw ie ra n ia  p i ł  taśm ow ych  za po­
mocą rozw ieraczy, cęgów lu b  n iesko m p likow a nych  ¡przyrzą­
dów  są w ysta rcza jące  i  nada l stosowane.

Naprężenie w ew nę trzne
Na sku te k  w y tw a rzan ego  c iep ła  podczas p rze rzynan ia  zę­

by  p i ły  tracą  swą sztywność. G rzb ie t taśm y sta je  się w k lę^ 
s ly  (rys. 1) i  k ró ts z y  od brzegu uzębionego, a w y n ik i p racy 
są w te d y  n iezadow ala jące. P ile  na leży nadaw ać p ra w id ło w o  
naprężenie w ew nę trzne  w  m ie jscach odkszta łconych. Osiąga 
się to przez le k k ie  obustronne k le pa n ie  m ło tk ie m  p i ły  na k o ­
w ad le  w zd łuż  je j g rzb ie tu  zniekształconego, spraw dza jąc 
w y n ik i k le p a n ia  p ro s ty m  lin ia łe m  s ta lo w ym  lu b  d re w n ian ym  
o d ługości 1,5 m , p rz y k ła d a n y m  do g rzb ie tu  p iły . Większość 
dostarczonych p i ł  taśm ow ych  posiada g rzb ie t p ros ty , lecz 
w  w ypadkach  p rze rzyna n ia  d rew na tw ardego lu b  m iękk iego  
o w iększym  p rz e k ro ju , używ a się ró w n ie ż  p iły  o w y p u k ły m  
grzbiecie. T a k i w y p u k ły  g rzb ie t to  po p ro s tu  ta k  w yk lepa na  
p iła , że g rzb ie t je j p rzy lega  do zaokrąglonego lin ia łu  na d łu ­
gości 1,3 —- 1,5 m. W klęs łość l in ia łu  p rz y  te j d ługośc i w y ­
nosić pow in na  0,8— 0,9 mm .



PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 10Str. 20 (260)

Rys. 1. S praw dzanie  i  usuw an ie  w k lęs łośc i g rzb ie tu  p i ły  taśm ow ej.

Rys. 2. S praw dzanie  i  usuw an ie  w y p u k ło ś c i g rzb ie tu  p i ły  taśm ow ej.

Jeś li na sku te k  k le p a n ia  spow odu je  się nadm ie rną  w y p u k ­
łość g rzb ie tu  (rys. 2), p iłę  na leży w yk le p a ć  obustronn ie  tuż  
p rzy  zębach w zd łuż  odkszta łconych odc inków . Celem naprę ­
żenia w ew nę trznego w ą sk ich  p i ł  taśm ow ych  je s t u trz y m a ­
n ie  n ieuzębionego .grzbietu p i ły  w  s tan ie  dłuższym  od"uzę ­
bionego, co z k o le i nada je  sztyw ność zębom i  w y ró w n u je  
rozszerzanie s ię  m e ta lu  p rz y  zębach podczas p rze rzynan ia  
drewna.

L u to w a n ie  p i ł

W ie le  trudn ośc i w  ¡pracy p i ł  taśm ow ych pow odu je  źle w y ­
konane lu to w a n ie  końców  p ę kn ię tych  lu b  z łam anych p ił. 
Połączenie m us i być  trw a łe , rów ne  i  te j sam ej g rubości co 
w y m ia r  p i ły  z  zachow aniem  p ro s to lin ijn o ś c i g rzb ie tu , je dn o ­
lito ś c i p o d z ia łk i, ksz ta łtu  i  nachy len ia  zębów. P iła  pow inna  
zachować tę  samą ilość zębów na sw ym  obwodzie, ab y  nada l 
m ogła być  ostrzona na au tom atyczne j ¡ostrzarce. W skazane 
jest, aby n ie  b y ło  w ięce j n iż  trz y  lu to w a n e  połączenia k o ń ­
ców  na ca łym  obwodzie p i ły ,  p rz y  czym  p o w in n y  one być 
ró w n o m ie rn ie  rozłożone w zd łuż  ca łe j d ługości p iły .  N ie  może 
być na p rz y k ła d  trzech  połączeń na d ługośc i 1 m . W  ta k im  
p rzyp a d ku  na leży w yc ią ć  ś rod kow y  odcinek p i ły  i  w lu to w a ć  
n o w y  k a w a łe k  p i ły  o d ługości 1 m  i  uzyskać tą  drogą dwa 
łączenia na ca łe j p ile . L u to w a n ie  w y k o n u je  s ię  przenośnym i 
ap a ra ta m i e le k try c z n y m i lu b  spe c ja ln ym i la m p a m i do lu to ­
w a n ia  p i ł.
L u to w a n ie  p i ł  taśm ow ych odbyw ać się p o w in n o  następu jąco:
1. W ygładza się i  w y ró w n u je  p i ln ik ie m  złam ane końce p ro ­
stopad le  do g rzb ie tu  p iły .
2. Z ak łada  się na d ługości ca 15 cm  końce p i ły  jeden na 
d ru g i tak , aby zęby p ra w id ło w o  się (Schodziły i zachow ały  
w ła ś c iw y  ksz ta łt i po dz ia łkę  zębów.
3. Zaznacza się ry ś n ik ie m  s łu p k o w y m  założenia i  s p iło w u jo
ręcznie lu b  m echan iczn ie pow ie rzchn ię , nada jąc s topn iow ą 
pochyłość aż do końców , w y ró w n a n y c h  up rzedn io  (rys. 3). 
O bie sp iłow ane pow ie rzchn ie  p o w in n y  b yć  p ros toką tne , a za­
łożone na siebie p o w in n y  zapew niać p ra w id ło w y  u k ła d  zę­
bów. Założenie p o w in n o  być ta k  w ykonane, aby p iła  b y ła  
z obu s tron  i  w  m ie jscu  po łączenia te j .samej grubości, a je j 
g rzb ie t —  p ro s ty . ’ .

Rys. 3. Oznaczanie i  o p iło w a n ie  koń ców  p ę kn ię te j p iły .

4. Połączenie umieszcza się w  uchw y tach  ściska jących apa­
ra tu  do lu to w a n ia , przedtem  oczyściwszy je  czystym  pap ie ­
rem  lu b  p łó tne m  z pozostałości b ru d u  i  "smaru. Proszek k re ­
dow y lu b  spec ja lny  ro z tw ó r chem iczny po zw o li na do k ła d ­
niejsze oczyszczenie. M ocu jąc połączenie w  aparacie do lu ­
tow a n ia  na leży g rzb ie t p i ły  oprzeć o ty ln ą  lis tw ę , a złączenie 
u trzym ać  w  n ie ruchom e j pozyc ji.
5. W k łada  się  ka w a łe k  srebrnego lu tu  m ię dzy  łączone końce 
p iły , po ¡zmyciu ich  sp e c ja lnym  p łyn e m  (chemicznym, k tó ry  
zapobiega u tle n ia n iu  i  u tw a rd z a n iu  się po w ie rzch n i lu tu .
6. Teraz m ożna ju ż  w łączyć  p rą d  e le k tryczn y  lu b  nagrzewać 
lam pą  lu to w n iczą  m ie jsce łączenia, aż nagrzane zostanie 
ró w n o m ie rn ie  do jasne j czerwoności. Podczas nagrzew an ia  
trzeba nada l sm arow ać złączenie p ły n e m  chem icznym , k tó ry  
opóźnia u tle n ia n ie  i  re d u k u je  u tw a rdza n ie  s ię  lu tu .
7. G dy po łączenie m a w idoczn y  jasnoczerw ony k o lo r, a lu t  
zosta ł rozpuszczony, na leży szybko i  s iln ie  opuścić ram ię  na ­
ciskowe apara tu  i  w y łączyć p rą d  lu b . usunąć źród ło  c iep ła  
(lam pa lu tow n icza).
8. L u to w a n ie  jes t w ykonane. W ygładzen ie  połączenia, usu­
n ięcie  nadm iernego, pozostającego po brzegach lu tu , p rze - 
k le pa n ie  lu b  p rzew a lcow an ie  p i ły  w  celu p rzyw rócen ia  je j 
w łaśc iw ego naprężenia w  m ie jscu  lu to w a n ym , kończy czyn­
ności lu to w a n ia .

Jeś li okaże się, że z lu to w a ne  po łączenie spowodow ało, iż  
g rzb ie t p i ły  jes t w y p u k ły  lu b  w k lę s ły , na leży z łam ać p o łą ­
czenie i  w yko na ć  je  ponow nie . Połączenie ¡bowiem m us i być 
ta k  wykonane,^ ab y  g rzb ie t p i ły  b y ł p ros ty , w  p rze c iw n ym  
raz ie  n ie  będzie m ożna p ra w id ło w o  napiąć p i ły  na ko łach  
prowadzących.

N a p in an ie  w ąsk ich  p i ł  taśm ow ych w  ob rab iarce
Uzębiona taśm a s ta low a szerokości 6-50 m m , grubości 

0,6 —  0,8 m m , opasująca dwa ko ła  prowadzące, p o w in n a  po­
siadać w  sw ej części roboczej p ra w id ło w e  napięcie. W  ty m  
celu nowoczesne m aszyny tego ty p u  wyposażone są w  in d y ­
k a to ry  napięcia  lu b  urządzenia ¡służące ido n a p inan ia  p i ł  taś­
m ow ych.

N apięc ia  p i ły  n ie  na leży  utożsam iać z is to tą  w ew nętrznego 
naprężania p ił.  Częstym błędem  w  zakładach, p rzem ys łu  
drzew nego je s t pogląd, iż ¡przez wzm ożenie napięcia  spowo­
du je  się w iększą sztywność zębów p iły  i  u n ik n ie  fa lis tego  
p rze rzynan ia . Rozum ow anie ta k ie  jes t błędne, gdyż na p rę ­
żenie w e w nę trzne  jes t cechą m e ta lu  samej p iły ,  na tom iast 
napięcie w p ły w a  na elastyczność i  b ieg  p iły .  P rzy  p iłach  
taśm ow ych o szerokości 30 m m  i  grubości 0,8 m m  b iegną­
cych p rzy  szybkości obw odow ej 20 m /sek. po ko ła c h  p ro ­
w adzących o średn icy  600 m m , w ie lko ść  napięcia , obrazu jąca 
się s iłą  nac isku  w yn os i 16-18 kg /cm 2 p o w ie rzch n i p i ły .  D a je  
to  po jęc ie  o w ie lk im  obciążeniu p i ły  i  o jego  ważności d la  
zapew nienia p ra w id ło w y c h  w a ru n k ó w  biegu p i ły  taśm ow ej.

Is tn ie ją  tab e le  poda jące w ie lkość  napięcia , ja k ie  na leży 
nadawać p ile  za pom ocą urządzenia nap ina jącego w  zależ­
ności od szerokości i  ro z m ia ru  p i ły  taśm ow ej. Tabe le ta k ie  
dołączane są do ob rab ia re k  w  fa b ryka ch . Z  uw ag i je dn ak  
na to, że oprócz szerokości i  g rubośc i p i ł  is tn ie je  szereg 
czyn n ikó w  w p ły w a ją c y c h  na p ra w id ło w ą  pracę i napięcie 
p iły , ja k  np.. ogó lny  stan techn iczny (Obrabiarki, ¡rodzaj i  w y ­
m ia ry  przerzynanego drew na, tabele te są je d yn ie  pom ocą 
do nadan ia  p ile  p ra w id ło w e g o  napięcia . N a jle p ie j usta lać 
je  dośw iadcza ln ie  d la  każdej o b ra b ia rk i oddzie ln ie , p r z y j­
m u jąc  zasadę, że w ła ś c iw y m  nap ięc iem  jes t tak ie , p rz y  k tó ­
ry m  p iła  prosto  p rze rzyna  i  da je  g ła d k i rzaz. D obre w y ­
n ik i m ożna osiągnąć spraw dza jąc w ie lko ść  nap ięc ia  słuchem , 
uderza jąc p iłę  le k k o  p rę te m  m eta low ym . Jako  w skazów kę 
m ożna p rz y ją ć  zasadę, że napięcie p o w in n o  w y tw o rz y ć  ta k ie  
ta rc ie  pom iędzy b o k a m i p i ły  a ob łożonym  ¡gumą gó rnym  k o ­
łem  prow adzącym , aby p rze rzyna jąc  d rew no pod m a ksym a l­
nym  obciążeniem  ¡zmniejszyć do m in im u m  poślizg  p i ły  po 
p row adzącym  ko le  gó rnym . D ośw iadcza ln ie  usta lono, że p o d ­
czas p ró b  przed rozpoczęciem  p racy  p ra w id ło w o  nap ię ta  p iła  
da je  się od chy lić  od p ion u  o 9— 10 mm .

Inn e  c z y n n ik i w p ływ a ją ce  na p ra w id ło w ą  pracę w ąsk ich  p i ł  
taśm ow ych

W ieńce k ó ł prow adzących p o w in n y  być ró w n o m ie rn ie  po­
k ry te  gum ą i  zachować g ładką, prostą  lu b  w y p u k łą  p o w ie rz ­
chnię. N ieuch ronne  je s t je d n a k  to, że ku rz , p y ł i  tro c in y , do ­
stające się m iędzy  ogum ioną po w ie rzchn ię  w ieńca  a p iłę , 
pow odu ją  n ie ró w n o m ie rn e  śc ie ran ie  się gum y i  pow staw a­
n ie  n ie ró w n e j po w ie rzch n i obw odow e j na w ieńcu , k tó ra



Zeszyt 10 PRZEMYSŁ DRZEWNY Str. 21 (261)

z k o le i po w o du je  n ie p ra w id ło w y  b ieg p i ły  -taśmowej. Po­
w ie rzchn ie  obwodowe (w ieńce) kó ł, a zwłaszcza górnego ko ła  
prowadzącego, na leży sta le  w y ró w n yw a ć . W y k o n u je  się to 
podczas 'biegu p i ły  bez obciążenia, stosu jąc spec ja lny  apa ra t 
do zd ra pyw an ia  gum y, a gdy go n ie  m a, to  choćby za pom ocą 
zw yk łego  d łu ta  s to la rsk iego, um ocowanego na s to ja k u  i  do- 
suwanego p o w o li do gum owego p o k ry c ia  k ó ł prowadzących. 
Część robocza taśm y m u s i być ta k  prow adzona, b y  b ieg ła  
dok ła dn ie  i  spoko jn ie . Do tego celu służą m eta low e lu b  d re w ­
n iane p row adn ice , do lna po d  sto łem , a gó rna  nad  sto łem  
o b ra b ia rk i. N a leży pam ię tać, że zadaniem  p ro w a d n ic  je s t za­
pobieganie od chy lan iu  się zębów, n ie  zaś u trzym a n ie  p roste j 
l in i i  cięcia. D latego też p ro w a dn ice  n ie  p o w in n y  ocierać się 
m ocno o taśm ę p iły .

Szybkość obwodow a biegu w ą s k ie j p i ły  taśm ow ej pow in na  
w ahać się od 20 —  25 m /sek, jednakże  o b ra b ia rk i o m a łe j 
ś redn icy  k ó ł p row adzących p o w in n y  m ieć zm niejszaną szyb­
kość obwodow ą na w e t do 12 m/.sek. Ś rednica k ó ł p row adzą­
cych decydu je o tym , ja k ie j szerokości i  ś red n icy  p i łę  na leży 
stosować. O gó ln ie  p rzy ję to , że szerokość p i ły  p o w in n a  w y ­
nosić 1/10 średn icy  k ó ł, a grubość w ahać się od 0,6 —  0,8

m m . W ąskie  p i ły  taśm ow e w  p ra k tyce  p ra c u ją  często p rzy  
zby t dużej szybkości ob ro tow e j i  m a ją  za m a łą  ipodziałkę 
zębów. Jest to  częstym  powodem  n iezadow a la jących  w y n i­
k ó w  p rze rzynan ia , gdyż p i ły  te, p racu jąc  p rz y  n a dm ie rne j 
szybkości obw odow ej, szybko u lega ją  zniszczeniu.

Czyszczenie o b ra b ia rk i po w in no  b yć  w yko n yw a n e  często 
i  ze spec ja lną  troską  o k o ła  prow adzące i  s iln ik .  Częste o l i­
w ie n ie  m echan izm ów , u trzym a n ie  zębów  p i ły  w  stan ie  pe łn e j 
ostrości —  zapew ni pe łne  w yko rzys ta n ie  te j na jp rostsze j 
i  n a jła tw ie js z e j w  obsłudze, a dostosow anej p ra w ie  do w sze l­
k iego p rze rzyna n ia  —  o b ra b ia rk i do drew na.

Z w ażyw szy znaczenie om aw ianych  w yże j czynności p rz y ­
gotow aw czych i  ich  w p ły w  na w yda jność  oraz jakość p racy  
p i ł  taśm ow ych, konieczne je s t p rzysw o je n ie  sobie przez w y ­
konaw czy i  nadzorczy personel techn iczny  zak ład ów  —  w ia ­
domości po trzebnych  do szkolen ia ro b o tn ikó w , tru d n ią cych  
się p rzygo tow an iem  p i ł  oraz do k o n tro lo w a n ia  w y k o n y w a ­
nych  przez n ic h  czynności.

„W ska zó w k i d la  p i la rz y  i  s z lifie rz y  p i ł “  w  odpow iedn im  
u ję c iu  p o w in n y  być umieszczane na w idoczn ym  m ie jscu  
w  zakładach p ra cy  ja k o  in s tru k c ja  technolog iczna.

K A R O L  C Z A R N E C K I

Nowe kierunki oszczędzania drewna 
w budownictwie lekkim

W  num erze  7/52 „P rze m ys łu  D rzewnego“  um ieszczony b y ł a r ty k u ł inż. J. K am ińsk iego  p t. „Z a łożen ia  
oszczędnościowe w  p ro d u k c ji ba raków  przenośnych“ . K o n ty n u u ją c  dyskus ję  na tema!t oszczędności d rew na  
w  budo w n ic tw ie , a u to r n in ie jszego a r ty k u łu  przytacza na podstauńe fach ow e j l i te ra tu ry  N R D  (Bauzeitung, 
17/52) p rz y k ła d y  rozw iązań  ko n s tru k c y jn y c h  ba raków  i  in n y c h  le k k ic h  bu d yn kó w  d re w n ianych , u m o ż liw ia ją ­
cych poważne zaoszczędzenie drewna.

O G Ó LN Y  b ra k  drew na, szczególnie budow lanego, w y m a ­
ga zm ian w  budow ie  ba ra kó w  i  m a łych  dom ków . N a jp ro s t­
szą oszczędnością w  d re w n ie  b y ło b y  zastąp ien ie  tego m a te ­
r ia łu  budow lanego in n y m  m ateria łem ,, n ie  droższym  i  ła tw ie j­
szym  do o trzym an ia . A le  spraw a n ie  je s t ta k  prosta.

D re w na  n ie  m ożna zupe łn ie  usunąć z b u d o w n ic tw a  le k ­
kiego, np. z budow y ba raków , zabudow ań ro ln iczych  itp . 
W zględn ie  n a jm n ie j d rew na  w ym a ga ją  części k o n s tru k c y j­
ne, na jw ię ce j zaś ta k ie  części ba raku , ja k  ściany, s tropy, 
pod łog i i  dachy. W łaśn ie  te  części b u d y n k u  drew n ianego po­
w in n y  być p rzedm io tem  zainteresow ań tych , k tó rz y  chcą 
d rew no  zastąpić częściowo in n y m  m a te ria łem , tańszym  i  ła ­
tw ie js z y m  do p rodukow an ia .

Zadan ie  to  m ożna n a jła tw ie j w yko na ć  drogą p re fa b ry k a - 
c j i  e lem entów  budow y, da jących  oszczędność w  zużyc iu  m a ­
te r ia łó w  i u m o ż liw ia ją cych  szybkie  zbudow an ie  baraku .

M ów iąc  o oszczędności d rew na  n ie  m am y na m y ś li ty lk o  
oszczędności w  d re w n ie  ta r ty m , bu dow lanym , ale w  ogóle 
oszczędności w  m a s i e  d r z e w n e j  w  gospodarce 
og ó lnokra jow e j.

Stosowane dotychczas w  Polsce k o n s tru k c je  b a rakó w  
i  le k k ic h  b u d yn kó w  d re w n ia n ych  w ym a ga ją  znacznego zuży­
cia  jednostkow ego drew na. N a tom ias t inne  k ra je  przodu jące 
techniczn ie , np. NRD, zapoczą tkow a ły ju ż  p ro d u kc ję  b a ra ­
k ó w  o odm ienne j k o n s tru k c ji.  Zasady ty c h  k o n s tru k c ji om ó­
w im y  pokrótce, zaznaczając, że odnoszą się one do całego b u ­
d o w n ic tw a  lekk iego  m n ie j lu b  w ięce j tym czasowego, obe jm u­
jącego ta k ie  budow le , ja k  np. b a ra k i m ieszkalne i  m agazy­
ny, do m k i w ie jsk ie , n ie k tó re  zabudow ania  ro ln icze , tym cza­
sowe zabudow ania  gospodarcze p rzy  w iększych  budowach, 
do m k i tu rys tyczn e  itp .

Śc i a n y

W  nowoczesnej p re fa b ry k a c ji (np. ba rakó w ) śc iany sk łada ją  
się z p ły t  ściennych, je d n o - lu b  dw u p ła to w ych , uzb ro jonych  
w  w a rs tw ę  lu b  w  w a rs tw y  izo lacy jne , a lbo z p ły t  bez izo ­
la c ji,  zależn ie od po trzeb i  przeznaczenia bu dyn ku . Na m ie j­
sce dw óch ta f l i  z desek w chodzą inne  nowoczesne m a te ria ­
ły , p rz y  czym  kościec d re w n ia n y  ta k ie j p ły ty  pozostaje p ra ­
w ie  bez w iększych  zm ian. Kościec ten  pozostaje w  p łyc ie  
nada l częścią k o n s tru k c y jn ą , nośną i  usz tyw n ia jącą : s tanow i 
° n  zarazem m a te ria ł, do k tó rego  p rzym ocow u je  się zew nę trz ­

ne i  w e w nę trzne  p ła ty  ścienne, ja k  rów n ież  w ew nę trzne  w a r­
s tw y  izo lacy jne .

K ażdy elem ent ścienny posiada 1,04 m  szerokości. Zasad­
n iczym  szkie le tem  nośnym  są s łu py  d rew n iane  o p rz e k ro ju  
I  (dw uteow ym ) (rys. 1). Odległość w ew nę trzna  m iędzy  stop­
k a m i tych  s łu pó w  odpow iada łączne j grubości p ły t  ścien­
nych, k tó ra  w yn os i 10,9 cm do 6,4 cm. Ten dw u teo w y s łu p  
zm on tow any je s t w  fo rm ie  be lk i, złożonej na  budow ie . M o n ­
tu je  się go stopniowo. N a jp ie rw  u s ta w ia  się be lkę  teową, ze 
stopką w  k ie ru n k u  w n ę trza  ba raku . Następną czynnością 
jes t w łożen ie  p ły ty  ściennej m iędzy dw a s łupy  teowe i  um o­
cow anie tych  p ły t  (rys. 1 —  I).

B e lka  teow a je s t ju ż  częściowo sk le jona  w  zakładzie  p re ­
fa b ry k a c ji,  z ty m  że zew nętrzną stopkę p rzym o cow u je  się 
dop iero  na budow ie , po założeniu p ły ty  ściennej i  to  n ie  za 
pomocą k le ju  lu b  gwoździ, lecz za pomocą spec ja lnych śrub 
(w  N R D są to ś ruby  tzw . ty p u  „T r io “ ). Ś ruby  te  są lepsze 
n iż  przym ocow an ie  gw oźdz iam i: gw oździow ane s łupy  n ie  
dadzą się. ta k  ła tw o  rozebrać, gdy trzeba  ba rak  rozebrać 
i przenieść na inne  m iejsce.

Sam elem ent ścienny, w k ła d a n y  m iędzy dw a sąsiednie 
s łu py  dw uteow e sk łada się (rys. 1 —  I I) .

—  z p ły ty  cem e n tow o-w ió row e j, a raczej a n h y d ry to w o - 
w ió ro w e j (ta  os ta tn ia  je s t tańsza i  ró w n ie  dobra  i  w y trz y ­
m ała) o g rubości 25 m m ;

—• z an hyd ry tow ego  ty n k u  zew nętrznego i  wew nętrznego. 
T y n k  ten  posiada na w e t pew ne w a rto ś c i pod w zględem  w y ­
trzym a łośc i na  rozciąganie. Z e w n ę trzn y  ty n k  może być m a­
low any. W ew nętrzna  w y p ra w a  p ły t  a n h y d ry to w o -w ió ro - 
w ych  m us i o trzym ać cienką, czystą w a rs tw ę  g ładzi a n h y d ry ­
tow e j.

P ły ty  a n h y d ry to w o -w ió ro w e  w y ra b ia n e  są w  N R D  o róż­
nych  szerokościach, przew ażn ie  25 cm. Są one ustaw iane 
p ionow o i  m uszą być łączone po z io m ym i k la m ra m i (np. bed­
narką).

P rzy  dom kach p ię tro w y c h  zastosować m ożna na m ie jsce 
p ły t  cem e n tow o-w ió row ych  inne, lże jsze p ły ty . Jako ze­
w nętrzne  p ły ty  śc iany stosu je się w  ty m  p rzyp ad ku  6 m m  
p ły tę  p re fa b ryko w an ą , w yp ra w io n ą  z zew ną trz  (podobna do 
p ły t  azbestow o-cem entow ych) p rzym ocow aną do k o n s tru k ­
c j i  ram ow e j gw oźdz iam i lu b  też za pomocą k le ju .

W ew nę trznym  p ła tem  te j ściany może być bądź podobna 
p ły ta , bądź też może to  być  tw a rd a  p ły ta  p ilśn iow a . P om ię-
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dzy obu p ły ta m i uk ła d a  się środkow ą w a rs tw ę  izo lacy jną . 
Może to  być  p ły ta  te k tu ro w a  ce lkow a, posiadająca c e lk i ja k  
w  p lastrze  w oskow ym , zbudow anym  przez pszczoły; obie 
s trony  mogą być ok le jone  c ie n k im i tw a rd y m i p ły ta m i p i l ­
śn iow ym i. Do sk le je n ia  ta k ie j w a rs tw y  ś rodkow e j m ożna 
użyć specja lnego k le ju , sporządzonego ze szk ła  wodnego, 
zmieszanego z m ączką w ap ienną  (Ca CO3). W szystk ie  te 
P ły ty  p o w in n y  być  im pregnow ane p rze c iw  wodzie.

Podczas tra n s p o rtu  i  sk ładan ia  na leży je  strzec przed de­
szczem.

P O D Ł O G I.

Szczególnie w ażnym  p rob lem em  d la  b u d o w n ic tw a  lekk iego  
je s t spraw a podłóg z u w a g i na  ogó lny b ra k  d rew na, zarów no 
ilośc iow y, ja k  i  ja kośc iow y. P od łog i w e  w szys tk ich  b u d y n ­
kach p o w in n y  być w ykonane  z in n y c h  m a te r ia łó w  w  spo­
sób oszczędnościowy, np. z p ły t  a n h y d ry to w o -w ió ro w y c h  
o grubości 5 cm i  o w y m ia ra c h  50X50 -cm, u ję ty c h  z boku 
w  lis tw y  d rew n iane. N ad ty m i,  m ocno usadow ionym i i  w y ­
ró w n a n y m i p ły ta m i uk ła d a  się z w y k ły  ja s try c h  a n h y d ry ­
to w y , do k tó rego  dodać m ożna 1 —  8% fa rb y  tle n ko w e j, aby 
nadać ja s try c h o w i odpow iedn i ko lo r. Zazw ycza j czas w iąza ­
n ia  tak iego  ja s try c h u  an hyd ry tow ego  (pyram itow ego) w y n o ­
si 14 d n i; w  N R D  u ż y w a ją  środka przyśpieszającego to  w ią ­
zanie, o trzym u ją c  a n h y d ry t szybko w iążący  (K a lk z in it) . P ły ­
ty  a n h y d ry to w o -w ió ro w e  50X50 cm m a ją  z d o łu  w yp ra w ę  
z czystego a n h y d ry tu , pociągn ię te  są środk iem  och ronnym  
przed w ilgo c ią . W  każdym  raz ie  p ły ty  te  n ie  m ogą być 
w iększe n iż  1 m 2.

—  4 ła ty  o p rz e k ro ju  7,8 cm (lu b  8X 4) 0.0624 m 3
—  4 w zm ocn ien ia  podporow e 4,0X14,4X500 cm 0.0155 m 3
—  8 deszczułek w zm acn ia jących  4,0 cm g r 0.0027 m 3

R a z e m  0.0766 m 3
co w yn os i d la  k a lk u la c ji 0,0175 m 3/m b be lk i.

G woździe w b ija n e  są pa ram i, raz z je dn e j, raz  z d ru g ie j 
s trony.

Jako be lkę  stropow ą d la  je dn o p ię tro w ych  b u d y n k ó w  le k ­
k ic h  użyć m ożna także d re w n ian e j b e lk i dw u teo w e j ty p u  
zw yk łego  (rys. 3). B e lka  ta  da je  43% oszczędności w  masie 
d rzew ne j w  po ró w n a n iu  z pe łną  be lką  d re w n ian ą  o te j sa­
m e j w y trzym a ło śc i. B e lka  ta  je s t sk le jona  i  w  50% (pod 
w zg lędem  sta tycznym ) gw oździowana. Do tych  be lek p rz y ­
b ija  się od spodu p ły ty  te k tu ro w o -c e lk o w e  (25 cm  grube), 
ok lep ione z obu s tron  c ie n k im i tw a rd y m i p ły ta m i p ilś n io ­
w y m i.

Do tego samego celu m ogą być  stosowane też inne  p ły ty  
izo lacy jne  (np. p ły ty  ty p u  A ltm a rk , rodza j p ły t  w ió row ych ).
D A C H Y .

W  nowoczesnym  b u d o w n ic tw ie  le k k im  dachy są płaskie . 
Z m a ły m i w y ją tk a m i nośne k o n s tru k c je  dachowe sk łada ją  
się z desek gw oździow anych lu b  sk le janych . G łów ną zasadą 
w  p ro je k to w a n iu  dachów  je s t dążność do oszczędzania 
drew na.

D achy k r y je  się ty n k o w a n y m i p ły ta m i a n h y d ry to w y m i 
(ew en tua ln ie  a n h y d ry to w o -w ió ro w y m i), p o k ry ty m i p rz y k le ­
jo ną  papą dachową. P ły ty  te  zb ro jone  są z boku  lis tw a m i. 

D zie ląc się z C z y te ln ik a m i pow yższym i uw agam i na tem at
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STRO PY.

V / le k k im  je d n o p ię tro w y m  b u d yn ku  m ieszka lnym  zasto­
sowano s trop  ty p u  D P  (rys. 2a), składa jącego się z be lek 
złożonych dw uteow ych , p rzy  czym  śc ia n k i s tanow ią  dw ie  
tw a rd e  p ły ty  p ilśn iow e , każda o g rubości 4 m m ; dąży się do 
stosowania p ły t  o grubości 8— 10 m m . S top k i są drew n iane , 
p rz y k le ja n e  i  gw oździow ane (rys. 2b).

B e lka  w  ty m  p rzyk ła d z ie  (rys. 2a i  2b) je s t 4,87 m  d ługa 
i  w ym aga w  sw ej całości 128 szt. gw oździ 31/80 =  0,63 kg.

Ilo ść  potrzebnego d re w n a  w ynos i:

je dn e j z d róg  do oszczędności d rew na  s tw ie rdzam y, że w y ­
maga ona n ie  ty lk o  pewnego nas taw ien ia  specja listycznego 
n ie k tó ry c h  zak ładów  przem ys łu  drzewnego do p ro d u k c ji p re ­
fa b ry k a tó w , lecz rów n ież  w spó łp racy  p rzem ysłu  drzewnego 
i  b u d o w n ic tw a  z in n y m i ga łęz iam i gospodark i na rodow e j.

M am y tu  na m y ś li przede w szys tk im  p ro d u k c ję  p ły t  w ió -  
ro w o -a n h y d ry to w y c h , k tó re  zas tą p iłyby  p ły ty  cem entow o- 
w ió row e.

F a k t pom yślnego stosowania tego rod za ju  k o n s tru k c ji 
u naszych sąsiadów po w in ie n  stać się p rzyczyn k ie m  do szu­
ka n ia  oszczędności d re w n a  na te j drodze rów n ież  u nas.
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S K R Z Y N K A
PORAD
K O N S E R W A C JA  T A R C IC Y  

G R A B O W E J
W  uzu pe łn ien iu  pu b likow anego w  

u b ie g łym  ro k u  c y k lu  porad z zakresu 
kon se rw a c ji ta rc icy , poda jem y obecnie 
w ska zó w k i dotyczące ko n se rw ac ji t a r ­
c ic^ sp raw ia jące j ta rta czn iko m  bodaj 
n a jw ię ce j trudnośc i, t j .  ta rc ic y  grabo­
w e j (Red.).

D rew no  grabow e ze w zg lędu na swe 
szczególne w łaśc iw ośc i techniczne: b a r­
dzo m a łą  łu p liw o ść , znaczny ciężar w ła ­
śc iw y  i  tw a rdość  oraz dużą w y trz y m a ­
łość na śc ie ran ie —  używ ane je s t g łó w ­
n ie  na cele techniczne. .N ajw iększe zna­
czenie m a ono w  ta rta c z n ic tw ie  ja ko  
m a te ria ł do w y ro b u  suw aków  i  p rze­
k ła d e k  tra ko w ych , poza ty m  używ ane 
je s t na części m aszyn i  transp o rte ró w , 
do w y ro b u  m ia r, s trugów , ok ład z in  k ó ł 
lin o w ych , części fo rte p ia n ó w  itp .

N a w ym ien ion e  w yże j w y ro b y  k o ­
nieczne je s t używ an ie  d rew na  pe łno ­
w artośc iow ego, n iezdeprecjonow anego 
z łą  konserw acją . W iadom o zaś, że źle 
konserw ow ana ta rc ica  grabow a bardzo 
szybko nabyw a  liczn ych  w ad, dyskw a­
li f ik u ją c y c h  ją  na w e t do rzędu opału.

K on se rw ac ja  d rew na grabowego, 
ch ron iąca je  przed pękn ięc iam i, zapa­
rzen iem , p leśn ią  i  z g n ilizn ą  m us i roz­
poczynać się ju ż  od m om entu  dow ie ­
z ien ia  surow ca na ta r ta k ; konserw acja  
rozpoczynająca się po p rze ta rc iu  jes t 
często spóźniona i  n ie  zapobiega u trac ie  
w łasności technicznych.

Przede w szys tk im  na leży pam iętać, 
że surow iec g ra bo w y p o w in ie n  być do 
ta r ta k u  dow iez iony  i  p rz e ta rty  w  ok re ­
sie z im y  i wczesnej w iosny , n ie  póź­
n ie j n iż  do końca k w ie tn ia . Dłuższe 
sk ładow an ie  surowca pow odu je  głębo­
k ie  pęknięc ia , zaciągi, zaparzenia i  b ia ­
łą  zgn iliznę .

S kład surow ca grabowego po w in ie n  
być suchy, ale n ie zb y t p rze w ie w n y . Su­
row iec  uk ładać  na leży zawsze na lega- 
rach , w zn ies ionych  na  30— 50 cm nad 
pow ie rzchn ię  ziem i. Surow ca g rabow e­
go przed p rze ta rc iem  n ie  k o ru je  się, 
gdyż ko ra  c h ro n i p rzed pę kn ięc iam i 
z przesychania, a b ra k  k o ry  uw ażany 
je s t za dow ód prze leżenia surowca, sy­
g n a lizu jący  o m ożliw ośc i w ystępow an ia  
jeszcze n iew idocznego s tad ium  zg n i­
liz n y .

P rze ta rc ie  surowca grabowego p o w in ­
no być prow adzone w  ten sposób, aby 
o trzym yw a n a  ta rc ica  b y ła  ja k  n a j­
m n ie j narażona na pękanie. Jest to  
w a ru n e k  tru d n y  do do trzym an ia , bo —  
ja k  w iadom o —  ta rc icę  g rabow ą ze 
w zg lędu na zapotrzebow anie p ro d u k u je  
się g łów n ie  w  postaci g ru bych  ba li, 
znacznie sk łonn ie jszych  do pękan ia  n iż 
c ienk ie  deski. Ze w zg lędu na kon iecz­
ność p ro du kow a n ia  stosunkow o g ru ­
bych  b a li z cienkiego na ogół surowca 
grabowego n o rm y  dopuszczają m in i­
m alne  o d k ry c ia  ta rc ic y  grabow e j n ie - 
obrzynane j znacznie m n ie jsze n iż  u  in ­
nych  ga tunkó w  drewna.

P ra w id ło w o  prow adzone prze ta rc ie  
surowca grabowego po w in no  ch ron ić  
Pozyskiwaną ta rc icę  przed na dm ie rnym

pękan iem , przede w szys tk im  przed 
pę kn ięc iam i z przesychania i  przed po­
w iększan iem  się is tn ie ją cych  ju ż  w  su­
ro w cu  groźnych pęknięć rdzen iow ych . 
P ękn ięc ia  rdzeniow e, najczęściej n ie ­
znaczne w  surow cu, pow iększa ją  się 
szybko w  naw e t dobrze konserw ow ane j 
ta rc ic y  w  m ia rę  je j przesychania , a 
szczególnie p rzy  z b y t szybk im  przesy- 
chan iu  i  zaschnięciu pow ie rzchn i. Do 
pęknięć ta k ic h  szczególnie sk łonne są 
grube ba le zaw ie ra jące  rdzeń. Z  tego 
pow odu p rzy  p rze ta rc iu  surow ca g rabo­
wego na leży w  m ia rę  m ożności stoso­
w ać p rze ta rc ie  przez rdzeń. B a le  z o- 
tw a r ty m  rdzen iem  c ie rp ią  od pęknięć 
znacznie m n ie j n iż  ba le rdzeniowe. Je­
szcze le p ie j je s t uk ładać  ta k ie  sprzęgi 
p ił, aby w  środku  sprzęgu umieszczona 
b y ła  m iędzy pa rzystą  ilośc ią  b a li je d ­
na deska (lub  dw ie), w  k tó re j w y jm u je  
się pękn ięc ie  rdzen iow e i  ew entua lną 
fa łszyw ą  tw a rd z ie l, a także całą, m ało  
w a rtośc iow ą  s tre fę  rdzeniow ą. O czyw i­
ście ta k ie  sprzęgi p i ł m ożna stosować 
ty lk o  do k łó d  grubych , stosunkow o 
rza d k ich  w  surow cu grabow ym .

Jeże li pękn ięc ie  rdzen iow e je s t w i­
doczne na czole k ło d y , wówczas k łodę 
uk ła d a  się na w ó zku  tra k o w y m  tak , aby 
pękn ięc ie  przeb iega ło  p ionow o (rów no ­
leg le  do płaszczyzn p ił). W  ten sposób 
pękn ięc ia  lo k u je  się w  je dn e j sztuce 
ta rc ic y  rdze n iow e j, lu b  —  p rzy  p rz e ta r­
c iu  przez rdzeń —  w  dw óch środko ­
w ych  sztukach.

T arc icę  na tychm ia s t po p rze ta rc iu  
na leży bardzo dok ładn ie  oczyścić z t ro ­
c in  (n a jle p ie j d ru c ia n y m i szczotkam i), 
gdyż pozostaw ien ie ich grozi pow staw a­
n iem  w  ty c h  m ie jscach p lam , a na w e t 
p rzyczyn ia  się do ro zw o ju  b ia łe j z g n i­
liz n y  drew na.

D la  och rony przed pę kn ięc ia m i na 
czołach ta rc ic y  o b ija  się czoła s ta ra n ­
n ie  lis te w k a m i, p o k ry w a ją c y m i p ra w ie  
ca ły p rze k ró j. L is te w k i n ie  ch ron ią  m e­
chaniczn ie  przed pękn ięc iam i, ale po ­
w s trz y m u ją c  z b y t s ilne  pa row an ie  przez 
czoła zapob iegają pow staw an iu  czoło­
w ych  pęknięć z przesychania.

W szelk ie  prace poprzedzające szta- 
p low an ie , a w ięc oczyszczanie ta rc ic y  z 
tro c in  i  śniegu, lis te w ko w a n ie  czół, sor­
tow an ie  i  p o m ia r ta rc ic y , w reszcie w y ­
w óz na sk ład —  p o w in n y  być w y k o n y ­
wane ta k  szybko, aby ta rc ica  b y ła  szta- 
p low ana n ie  późn ie j n iż  na następny 
dzień po p rze ta rc iu .

P ra w id ło w a  konserw acja  ta rc ic y  w  
sztap lach p o w in n a  ochron ić ją  od pę k ­
nięć, p leśn i i  zgn ilizn y , a jednocze­
śnie —  zapew nić przesychanie ta rc icy . 
W y n ik a  z tego tru d n y  do rozw iązan ia  
dy lem a t: a lbo sztap low ać ta rc icę  lu ź ­
no, z du żym i odstępam i m iędzy sztu­
k a m i ta rc ic y  —  co zapew nia szybkie  
przesychanie oraz ch ro n i p rzed p leśn ią  
i  zgn ilizną , ale doprowadza do pęknięć, 
albo też przez gęste sztap low anie ch ro ­
n ić  ta rc icę  przed pękn ięc iam i, co je d ­
na k  naraża ją  na z b y t w o ln y  przebieg 
przesychania i  zw iązane z ty m  p leśn ie ­
n ie  lu b  naw e t zagrzyb ien ie  w  postaci 
b ia łe j zgn ilizny .

V / każdym  raz ie  pam ię tać na leży, że 
sk ład ta rc ic y  grabow ej p o w in ie n  być 
ja k  na jsuchszy, ale n ie  na dm ie rn ie  p rze ­
w iew n y . W ysokość lega rów  n ie  może 
być niższa n iż  50— 60 cm, p rz e k ła d k i —  
ty lk o  z d rew na ig lastego, sztap le na leży 
ja k  na jszybc ie j kończyć i  p o k ryw a ć  
dachem.

Ze w zg lędu na dużą skłonność ta rc ic y  
grabow e j do paczenia się —  konieczne 
je s t sztap low anie  bardzo staranne, p rze­
k ła d k i p o w in n y  być uk ład ane  gęsto —  
w  odstępach co 0,5— 1,2 m  i  w  do k ła d ­
n ie  p ion ow ych  ko lum nach . K o n s tru k ­
c ja  sz tap li —  dw uczo łow e pełne, z  n ie ­
w ie lk im i odstępam i pom iędzy sz tukam i 
ta rc ic y  w  w a rs tw ie . Celowe je s t obc ią­
żanie zakończonego sztap la lega ram i, 
co zm nie jsza nieco paczenie się; je d ­
nakże z b y t duże obciążenie może być 
szkod liw e: nap ięc ia  w ew nętrzne, n ie  
mogąc w y łado w a ć  się w  spaczeniach, 
mogą doprow adzić do s ilnych  pęknięć. 
T arc icę  n ieobrzynaną (a z d rew na  g ra ­
bowego w y ra b ia  się p ra w ie  w y łączn ie  
taką) u k ład a  się zawsze szerszą (prawą) 
płaszczyzną do góry.

D la  zapobieżenia pękan ia  ta rc ic y  
stosuje się najczęściej sztap low anie 
gęste i  na c ienk ich  p rzek ładkach  (13—  
19 m m ), a czoła sz tap li osłan ia  p ły ta m i 
dachow ym i. W  ty m  stan ie ta rc ica  po­
zosta je w iosną lu b  la tem  —  zależnie od 
stanu pogody i  w a ru n k ó w  lo k a ln y c h  —  
przez 8 do 12 tygodn i. Przez ca ły ten 
czas trzeba  p iln ie  obserwować, czy ta r ­
cica n ie  zaczyna p leśn ieć; w  razie za­
obserw ow ania  na jm n ie jszych  p lam ek 
p leśn i niezbędne je s t przesztaplowanie, 
lu ź n ie j i  na grubszych p rzekładkach . 
Po u p ły w ie  8— 12 tygodn i, gdy nie  za­
uw ażym y p leśn i, a zwłaszcza gdy zacz­
ną po ja w ia ć  się p ierw sze pękn ięc ia  po­
w ie rzchn iow e, o b ija  się b o k i i  czoła 
sz tap li od gó rne j p o w ie rzchn i le ga rów  
deskam i dachow ym i, tw o rząc  ze sz tap li 
rodza j m a łych  szop z dostępem po w ie ­
trza  ty lk o  od do łu  i  w  szczytach da­
chów.

Lepsze w y n ik i da je  d ru g i sposób: ta r ­
cicę grabow ą sz tap lu je  się stosunkowo 
luźno  i  na dosyć g ru bych  p rzek ładkach  
(25— 30 m m ). G dy ta rc ica  n ieco pode- 
schnie (w iosną i  la tem  po 4— 6 ty g o ­
dn iach), a zwłaszcza gdy baczna obser­
w a c ja  w ykaże p ierw sze pęknięc ia , ta r ­
cicę p rzesztap low u je  się na c ienkie  
p rz e k ła d k i i  z m a ły m i odstępam i. Po 
da lszych 4— 6 tygodn iach  o b ija  się szta­
p le  deskam i dachow ym i, ja k  w  p ie rw ­
szym sposobie. N a leży zaznaczyć je d ­
nak, że przesztap low anie ta rc ic y  je s t 
k ło p o tliw e , pracoch łonne i  dość kosz­
towne.

R ów n ie  dobre re z u lta ty  da je  sztap ło- 
w an ie  ta rc ic y  na grubszych p rze k ła d ­
kach  (25 m m ) w  p rze w ie w n ych  szopach 
(z o tw a rty m i bokam i). Zwłaszcza godny 
zalecenia je s t te n  os ta tn i sposób dla  
kon se rw a c ji rzadko u  nas p ro du kow a­
nych g ra n ia kó w  grabow ych  na narzę­
dzia sto larsk ie .

St. Rz.

U R U C H A M IA N IE  T R A K A  
P IO N O W E G O

Ob. M a rc in  Socha pisze: Jestem  m ło ­
dym  tra k o w y m , po części sam oukiem  
i  n iedośw iadczonym . C hc ia łbym  douczać 
się w  sw oim  zawodzie. Na początek za­
p y tu ję  w ięc, ja k  na leży postępować p rzy  
u ru c h a m ia n iu  tra k a  pionowego.

O dpow iedź: P rzed w ła ś c iw y m  u ru ch o ­
m ie n ie m  tra k a  pionowego na leży w  spo­
sób s ta ranny  i  dok ładny  dokonać nastę­
p u ją cych  czynności: S praw dzić  do k ła d ­
nie, czy n ie  pozostaw iono narzędzi, ja k  
k lu czy , m ło tk ó w , k lin ó w  itp . na  ruch o ­
m ych  częściach traka . Jako k o n tro lę  po­
danych czynności na leży zastosować
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sprawdzenie, czy ' w szystk ie  narzędzia 
zn a jd u ją  się złożone na wyznaczonych 
do tego m ie jscach. Zan iedban ie  w y m ie ­
n ion ych  czynności może spowodować 
n ieszczęśliw y w ypadek lu b  uszkodzenie 
traka .

Spraw dzić, czy p i ły  zosta ły na leżycie 
zawieszone oraz czy zosta ły zam ocowa­
ne za pom ocą ściągaczy (reg is trów ). P od­
czas spraw dzan ia  na leży zw róc ić  uwagę 
czy p rz e k ła d k i tra ko w e  umieszczone są 
w e w ła ś c iw y  sposób na n a le ży tym  m ie j­
scu. N iedope łn ien ie  w ym ie n io n ych  czyn­
ności zazw yczaj p ro w a dz i do p ro d u k c ji 
b ra k ó w  techn icznych  tzn. b ra k ó w  w y ­
w o łan ych  w a d liw ą  obróbką.

S praw dzić  p row adn ice  ra m y  tra k o w e j. 
W  p rzyp ad ku  u ja w n ie n ia  nadm ie rnych  
lu zów  pom iędzy p ro w a d n ica m i a k lo c ­
k a m i p ro w a d n iczym i (suw akam i) 
zm nie jsza się go za pom ocą p ro w a dn ic  
od s trony  podawczej, up rzedn io  usunąw ­
szy p iły . Lu z  pom iędzy p ro w a dn icam i 
a k lo c k a m i p ro w a d n iczym i w  gó rnym  
i  do ln ym  po łożeniu ra m y  tra k o w e j n ie  
po w in ie n  przekraczać 0,3 m m . W  p rz y ­
padku  dociskan ia  p ro w a dn ic  bez usu­
w a n ia  p i ł  z tra k a , po dokonanym  do­
c iśn ięciu , na leży jeszcze raz spraw dzić 
dokładność zaw ieszenia p i ł  za pomocą 
p ionu, l in ia łu  i  k ą to w n ik a  (krzyżu lca) 
oraz przechy łkom ie rza . Zan iedban ie  w  
w yk o n a n iu  opisanego spraw dzenia ró w ­
n ież pow odu je  p ro d u k c ję  techn icznych 
b raków .

Przed u ru cho m ien ie m  tra k a  na leży też 
nasm arow ać w szys tk ie  łożyska, pane w k i 
i  części trące  w g  usta lonych  przep isów  
lu b  w  m ia rę  po trzeby. N iew yko na n ie  
w ym ie n io n ych  zab iegów  może spowodo­
w ać zagrzanie się suw aków  lu b  in n ych  
trących  części w  tra k u .

Z k o le i na leży oczyścić z tro c in  i  za­
nieczyszczeń nasady w a łk ó w  podaw - 
czych, ja k  rów n ież  ic h  ry flo w a n ie . Za­
nieczyszczenia p rzyczyn ia ją  się do zw ię ­
kszenia poślizgów  w a łk ó w  podawczych, 
zm n ie jsza ją  w yda jność  i  p o w o du ją  w i­
ch row a te  skręcenie k ło d y  podczas p rze­
ta rc ia . N ie  w o ln o  w  czasie p ra cy  tra k a  
usuwać zanieczyszczeń bezpośrednio rę ­
k a m i, lecz na leży je  usuwać za pomocą 
m io tły  lu b  d re w n ian e j łopa ty .

W  tra k a c h  z o tw ie ra n y m i ra m a m i po 
ic h  zam kn ięc iu  na leży zam ocować je  za 
pomocą śrub usta la jących . R am y zam y­
ka  się ostrożnie, ażeby nie  uszkodzić 
łańcuchów  G a lla  i  t ry b ó w  k ó ł zębatych. 
Ram a n iena leżyc ie  zam ocowana podczas 
p ra cy  może o tw o rzyć  się i  spowodować 
nieszczęśliw y w yp ad ek  oraz może być 
.przyczyną uszkodzenia traka .

W reszcie na leży spraw dzić, czy osłony 
i  u rządzenia zabezpieczające ko ła  zęba­
te, tra n sm isy jn e  urządzen ia  łańcuchow e 
m echan izm u posuwowego tra k a  zosta ły 
ustaw ione na w ła śc iw ym  m ie jscu . Z a­
n iedban ia  na ty m  o d c in ku  są p rzyczy ­
n a m i n ieszczęśliw ych w yp a d kó w  pod­
czas pracy.

Po dokonan iu  podanych czynności m o ­
żna p rzys tąp ić  do w łaściw ego u ru ch o ­
m ie n ia  tra k a  w y k o n u ją c  k o le jn o  nastę­
pu jące  operacje:

Przed każdym  uru cho m ien ie m  tra k a  
na leży dać ostrzegawczy sygnał do pod­
z iem ia w  ce lu  uprzedzenia zna jd u ją cych  
się tam  osób o grożącym  niebezpieczeń­
stw ie.

Samo u ru cha m ian ie  tra k ta  rozpoczyna 
się od zw o ln ien ia  ham ulca  za pomocą 
d ź w ig n i z jednoczesnym  przerzucen iem  
pasa za pom ocą p łynnego ru ch u  z ko ła

ja łow ego na robocze. P rzerzucen ie pasa 
dokonu je  się za pom ocą oddzie lne j 
dźw ign i. Początkowe u ruchom ien ie  t ra ­
ka  (ram y tra k o w e j) dokonu je  się p rzy  
w y łączonym  m echan izm ie  posuw ow ym  
(ruch  ja łow y).

S urow o zabron ione je s t u ru cha m ian ie  
tra k a  podczas sm arow an ia  lu b  og lędzin 
do lnych  jego części. W  ta k ic h  oko licz ­
nościach u ruchom ien ie  tra k a  może n a ­
stąp ić dopiero po o trz y m a n iu  sygnału 
z dołu.

Po u ru cho m ien iu  tra ka , upew n iw szy  
się, że t ra k  p ra cu je  p ra w id ło w o , w łą ­
cza się m echan izm  posuw ow y, up rzedn io  
je d n a k  kam ień  dźw ign i na leży przesu­
nąć na zm nie jszony posuw  i  dopiero 
w te d y  m ożna p rzys tąp ić  do prze ta rc ia .

P ierwsze d w ie - trz y  k ło d y  po u ru cho ­
m ie n iu  tra k a , od m om entu  zaw ieszenia 
p ił,  p rzecie ra  się na zm nie jszonych po­
suwach. N ie  do tyczy to  chw ilow ego za­
trz y m a n ia  traka .

Po u ru cho m ien iu  traka , p rzed p rzys tą ­
p ien iem  je d n a k  do p rze ta rc ia , na leży 
przez c h w ilę  obserw ować ru c h  ram y tra ­
ka. W  p rzyp ad ku  s tw ie rdzen ia  n ie n o r­
m alnego jego ru ch u  lu b  też z c h w ilą  
w ystępow an ia  s tuków , zg rzy tó w  lu b  ja ­
k ic h k o lw ie k  n iew łaśc iw ych  i  n ie n o rm a l- 

. nych  dźw ięków , t ra k  na leży  n iezw łocz­
n ie  za trzym ać i  w y ja ś n ić  p rzyczyn y  n ie ­
norm alnego z jaw iska .

S. G.

P L A M Y  N A  O K L E IN IE  D Ę B O W E J

Jeden z naszych C zy te ln ikó w  w  K o -  
ro n o w ie  z w ró c ił się do nas z pytan iem , 
ja k a  może być przyczyna  pow staw an ia  
c iem nych p la m  na o k le in ie  dębowej. 
Z  op isu technolog icznego w y n ik a , że 
stosu je on p rz y  p ro d u k c ji m .in . nastę­
pu jące  m a te r ia ły : kredę, sól szczaw iko- 
wą, k le j kaze inow y, n itro la k ie r .  Od 
pewnego czasu zauważono, że na 
o k le in ie  dębowej pow s ta ją  zaciem n ie­
n ia , a na w e t c a łk o w ite  sczernienie, co 
dotychczas n ig d y  n ie  zdarza ło  się.

O dpow iedź: W yda je  się n a jb a rd z ie j 
p raw dopodobne, że p rzyczyną  pow sta­
w a n ia  c iem nych  p lam  na o k le in ie  dę­
bow e j jes t re a kc ja  chem iczna m iędzy 
g a rb n ik a m i z a w a rty m i w  d re w n ie  dę­
bo w ym  i  so lam i że lazow ym i, k tó re  
p rzedosta ły  się ja k o  zanieczyszczenia 
u ży tych  c h e m ik a łii.  W  d re w n ie  dębo­
w y m  zn a jd u je  się p rzec ię tn ie  oko ło 
4,8% g a rb n ik ó w  pochodnych p y ro g a ł- 
lo lu . G a rb n ik i te  d a ją  bardzo s ilne  za­
b a rw ie n ie  z so lam i że lazow ym i. M oż­
na to  spraw dzić, zadając niecoi w yc iągu  
z d rew na  dębowego n ie w ie lk ą  ilośc ią  
1% ro z tw o ru  a łun u  żelazowego —  za­
obse rw u jem y wówczas w ys tąp ien ie  
c iem no fio le tow ego zabarw ien ia . Re­
akc ja  ta  zachodzi w  środow isku  le k k o  
kw a śn ym  w  k ie ru n k u  zabarw ien ia  z ie­
lonego, na tom ia s t w  słabo zasadowym  
w  k ie ru n k u  n ieb iesko fio le tow ego.

T ru d n o  nam  pow iedzieć, k tó ry  z u ży ­
ty c h  m a te r ia łó w  zanieczyszczony je s t 
zw iązkam i żelaza. N a leża łoby oddać je  
do ana lizy . W  b ra k u  m oż liw o śc i p rze ­
p row adzen ia  je j w  la b o ra to r iu m , m ożna 
w ykonać nast. p ró by :

Jeże li w yc ią g  z w yg o tow an ia  o k le in y  
dębowej da ł do da tn i w y n ik  z a łunem  
żelazow ym  w  sensie w ys tą p ie n ia  za­
b a rw ie n ia  fio le tow ego , oznacza to, źe 
w  d re w n ie  pozostało bardzo dużo g a r­
b n ik ó w ; na leży spraw dzić  teraz, doda­
ją c  do niego zam iast ro z tw o ru  a łunu, 
przesącze pow sta łe  przez w y trząsan ie

k re d y  z w odą oraz przez rozpuszczenie 
so li szczaw ikow ej i  k le ju , p rz y  czym  
na leży naprzód zbadać ro z tw ó r soli 
szczaw ikow ej, a po tem  w  k o m b in a c ji 
z k le je m  i  k red ą  (sól szczaw ikow a prze ­
p row adza nierozpuszczalne z w ią z k i że­
laza, k tó re  mogą. być ja k o  dom ieszki, 
np. w  k red z ie  —  w  rozpuszcza lny szcza­
w ia n  żelazowo-potasowy. Poza ty m  sól 
szczaw ikow a w y tw a rz a  po trzebne śro­
dow isko  le k k o  a lka liczne ). W  ten spo­
sób w y k ry je m y , czy b y ły  zanieczysz­
czenia so lam i żelaza, co p o tw ie rd z i n a ­
sze przypuszczenia.

Dlaczego dotychczas tego rod za ju  
w y p a d k i n ie  zda rza ły  się? Jest to  po 
p ro s tu  zbieg oko liczności —  św ieży su­
row iec  d rzew ny, lu b  n iedostateczn ie 
pa rzony i  che m ika lia , zaw ie ra jące  w ię ­
cej n iż  poprzedn io  zanieczyszczeń w  po ­
staci so li żelazowych.

D obre w a ru n k i p rzy  k ry c iu  ok le in ą  
m ożna osiągnąć, je ż e li opanowana zo­
stan ie  te ch n ika  nadaw an ia  k le ju  za­
rów no  m echan iczna ja k  i  ręczna. N a le ­
ży dążyć do nadaw an ia  k le ju  w  ta ­
k ie j grubości, aby n ie  b y ło  p rzeb ić  na 
zew nę trzne j s tron ie  ok le in y . D a je  to 
doda tkow e w a ru n k i zachow ania n a tu ­
ra lnego k o lo ru , poniew aż w  ten sposób 
u tru d n ia  się ew en tua lne  łączenie się 
k le ju  z solą szczaw ikow ą lu b  też z po­
li tu rą .  Jeże li zak ład  opanu je  dobrze 
tech n ikę  nadaw an ia  k le ju  bez przebić, 
wówczas w  ogóle n ie  potrzeba u ży ­
w ać so li szczaw ikow ej, a w ys ta rczy  
przem yć płaszczyznę le tn ią  w odą z m y ­
dłem . W  w y p a d k u  stosowania so li 
szczaw ikow ej na leży przestrzegać, aby 
stężenie ro z tw o ru  n ie  przekracza ło  5%. 
N aczynia , w  k tó ry c h  p rzyrządza się 
i  p rzechow u je  k le j i  sól szczaw ikow ą, 
p o w in n y  być em a liow ane i  na leży sta­
rać się o u trz y m a n ie  ic h  w  n a jw ię k ­
szej czystości. R adz im y rów n ie ż  u ż y ­
w ać w y łączn ie  k le ju  skórnego oraz —  
zam iast k re d y  —  stosować w yp e łn ia cz  
z m ą k i ż y tn ie j p rzem ys łow e j, dodaw a­
ne j do k le ju  w  postac i up rzedn io  p rz y ­
gotowanego k la js tru .

Sądzim y, że powyższe w s k a z ó w k i po ­
mogą W am  do u n ik n ię c ia  w  przyszłości 
w y p a d k ó w  pow staw an ia  zaciem nień na 
ok le in ie .

A .W .

SPROSTOWANIE

W  num erze  8/53 do a r ty k u łu  p t. „O b lic z e ­
n ia  na jko rzys tn ie jsze g o  zestaw u so rtym e n ­
tó w  w  s k rz y n k a m i"  na s tr. 14 w k ra d ł się 
b łąd :

W  ta b lica ch  2 i  3 w  ru b ry k a c h  z a ty tu ło ­
w anych  „Z d o ln o ść  w y tw ó rcza  w  sz t.“  zbęd­
n ie  zam ieszczono lic z b y  „ra z e m “ . Dane za­
mieszczane w  te j ru b ry c e  n ie  p o w in n y  być  
sum owane.

W  num erze  9/53 w  dz ia le  „W y d a w n ic tw a  
fach ow e“  na 3 s tro n ie  o k ła d k i w  szpalcie 3 
w k ra d ł się b łą d :

w  w ierszach 6 i  16 od d o łu  szpa lty  za­
m ias t s łow a „ ją d e r “  i  „ ją d r o “  po w in n o  b yć : 
„ tw a rd z ie l i“  i  „ tw a rd z ie l“ .



MINISTERSTWO PRZEMYSŁU DRZEWNEGO I PAPIERNICZEGO
ogłosiło konkurs w  dniu l .X. br. o tytuł:

a) najaktywniejszego racjonalizatora produkcji,
b) najlepszej brygady robotniczo-inżynierskiej i
c) najlepszego K lubu Techniki i Racjonalizacji.

W a ru n k i Konkursu, ja k  rów nież - w ysokie nagrody podane są w rozlep ianych afiszach 
w  zakładach pracy i  ins ty tuc jach  podleg łych resortow i M in . P. D. i  P.

Celem K onkursu  jest: m ob ilizac ja  najszerszych mas pracu jących do w a lk i o podniesienie 
w ydajności pracy, o lepszą jakość p rodukc ji, zmniejszenie kosztów w łasnych, w ykorzystan ie  
odpadów, racjonalne w yzyskan ie  m ate ria łów  podstawowych i  pomocniczych, polepszenie 
w a runków  B H P  itp .

Dobrze opracowana tem atyka  racjonalizatorska, doprowadzona do stanow isk roboczych 
n ie w ą tp liw ie  p rzyczyn i się do masowego udzia łu  robo tn ików , techn ików  i in żyn ie ró w  w  zgła­
szaniu p ro jek tów  racjona liza to rsk ich .

K o m ó rk i wynalazczości pracowniczej, K lu b y  T echn ik i i  R acjona lizacji, ja k  również czyn­
n ik i społeczno-polityczne pow inny  zorganizować w  okresie trw a n ia  K onku rsu  szeroką akcję 
agitacyjno-propagandową d la  wciągania na jliczn ie jszych  rzesz pracowniczych do udzia łu  

* w  Konkurs ie . W ykorzystan ie  w szelk ie j fo rm y  ag itac ji ja k : zebrania, narady wytw órcze, w ie ­
czory w ym iany  doświadczeń z pokazam i kró tkom etrażow ych film ó w  technicznych, wyw ieszanie 
w  pub licznych m iejscach plansz z w ykresam i o osiągnięciach ruchu racjonalizatorskiego i  po­
stępu technicznego, hasła, p laka ty , gab lo tk i z fo tog ra fiam i zasłużonych rac jona liza to rów  i  przo­
dow n ików  pracy —  przyczyn i się do um asowienia ruchu racjonalizatorskiego.

Należy pamiętać, że w  przem yśle resortu  M. P. D. i  P. dużo jeszcze pozostało do zrobienia 
na odcinku postępu technicznego —  bazującego na um asow ieniu ruchu  wynalazczego. Im  w ięcej 
zgłoszonych, zrealizowanych i  rozpowszechnionych p ro jek tów  rac jona liza to rsk ich  w  p rodukc ji, 
ty m  skuteczniej przyczyn ią  się one do w ykonan ia  p lanów  p rodukcy jnych  we w szystkich wskaź­
n ikach  i  w  rezu ltacie  osiągnięcia w zrostu b y tu  m ateria lnego i ku ltu ra lneg o  mas pracujących.

A. B.

WARUNKI PRENUMERATY NA ROK 1954
D LA U R ZĘ D Ó W , IN S T Y T U C JI I  PRZEDSIĘBIO RSTW  USPO ŁEC ZN IO N YC H  

Kom unikat Państuiouiego Przedsiębiorstuia Kolportażu
„RUCH”

Zgodnie z § 2 Zarządzenia M in is tra  F inansów  z dn ia 8. IX . 1952 ( „M o n ito r P o lsk i" N r A  88 poz. 1374) 
„w spraw ie ew ide nc ji tow a row e j i  zasad fa k tu ro w a n ia  w  P aństw ow ym  Przedsięb io rstw ie K o lpo rtażu  
[¡Ruch“  sprzedaż tow a rów  prenum era to rom  w inna  się odbywać po cenie deta licznej na zasadzie pe łnych
p rze dp ła t“ . .

W  zw iązku z powyższym  zaw iadam iam y, że zam ów ienia na p renum eratę  dz ienn ików  i czasopism na rok 
1954 dla  potrzeb urzędów, in s ty tu c ji i p rzedsięb iorstw  uspołecznionych, będą rea liozw ane je dyn ie  na w a ru n ­
kach pe łnych p rz e d p ła t

P rzy sk ładan iu  zam ówień usta la się następujące zasady:
W szystkie zam ów ienia i  p rzedp ła ty  na rok  1954 należy k ie row ać do urzędów pocztowych w  n iep rzekra ­

cza lnym  te rm in ie  do dnia 10 grudnia 1953 r.
Instytucje, urzędy i przedsiębiorstwa zam awia jące prenum eratę dla podległych jednostek wg rozdz ie ln ika  

i opłacające ją  z k re d y tó w  cen tra lnych  mogą zam ów ienia k ie row ać bezpośrednio do P P K  „R u ch “  n ie  póź­
n ie j jednak  n iż  do dnia 1 listopada 1953 r.

Zam ów ien ia  należy w tym  w ypadku  sporządzić w  dwóch egzem plarzach i  w ycenić, podając ty tu ły  za­
m aw ianych czasopism, ilość egzem plarzy, cenę i  w artość oraz ogólną sumę w artośc i całego o m ó w ie n ia .

Zam ów ien ia  należy składać w oddziałach w o jew ódzk ich  P P K  „R u ch “  zam aw ia jąc dokładn ie  ty lk o  ta 
ty tu ły ,  k tó re  są w a d m in is tra c ji danego oddzia łu  wojewódzkiego. _

P P K  R uch“  po spraw dzeniu zam ów ienia potwierdzi nm kopii do dn i* 20 listopad» 1953 r. przy jęc ie  
p renum era ty  do re a liza c ji podając ostateczną sumę należności, k tó rą  na leży uregu low ać do dnia 10 grudnia 
1953 r.

Ze względu na to, że P P K  „R u ch “  nie będzie w ystaw ia ło  fa k tu ry , po tw ie rdzen ie  zam ów ienia posłuży 
za podstawę do u regu 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 br. i będą poparte przedpłatą do dnia 10 grudnia br.

W  zw iązku z powyższym  p ros im y o uw zględn ien ie  w  p re lim in a rzu  budże tow ym  na IV  k w a rta ł 1953 
odpow iedn ich sum potrzebnych na opłacenie p renum era ty  czasopism na ro k  1954.

A k tu a ln y  cenn ik dz ienn ików  i czasopism zna jd u je  się w każdym  urzędzie pocztow ym  oraz w delegatu­
rach i oddziałach P P K  „R u ch “ , k tó re  udzie lą w sze lk ich  in fo rm a c ji o w a runkach  p renum eraty.

G E N E R A LN Y  D Y R E K TO R
( I .  HER BST)



Cena in a itn i i i

PAŃSTWOWE W Y D A W N I C TW A  TECHNI CZNE
NOWOŚCI W YDAW NICZE

C ZEM PIŃ SK I S.: Roboty zbro jarskie w  budownictwie. 1853, 
s. 83. zł 5.60

Elastomery i plastomery. Tom  I I I  —  Badania 1 analiza oraz 
własności w  układzie tabelarycznym. T łum . z ans. zespół. 
1953. s. 155, zł 22.—  (w  oprawie)

K Ą D ZIA ŁK O  S.: Fundamentawaale 1933, s. 166, zł 11.30 
K O TAR SKI Z.: Trzcina i je j zastosowanie w budownictwie. 

1953, s. 92. zł 6.50
K O W A LIK  J.: Zakłady materiałów budowlanych. 1953, a.

135, zł 9.—
LEB IED IEW  W. S.: Produkcja płyt stolarskich. Tłum. z  ras.

A. Zakrzewski. 1638, s. 60, eł 8.—
M A ZUR  M.: Elektryczne urządzenia grzejne. 1933. s. 878,

zł 36.30 (w  oprawie)
N O W IC K I W.: Zasady teletransmisji prsewedewej. Tom I.

1953, s. 414, zł 39.50 (w  oprawie)
O R Ł O W S K I L., PO G O D A  W.: Cłeila górniczy. 1853, s. 67, 

zł 4.30
P A S Z K O W S K I B„ H E N N E L  J.: Lampy elektronowe. 1*33, 

s. 303, zł 33.10 (w  oprawie)
P A S ZC ZE N K O  N. E.: Współczesne metody montażu Instala­

cji ogrzewczych 1 sanitarnych w demach mieszkalnych.
Tłum . z ros. I .  Rozenberg. 1953. s. 75, zł 5.10 

P O P O W A  E. I.: Przenośniki montażowe w  przemyśle drzew­
nym. Tłum . z ros. T. Sawicki. 1953, s. 127, zł 9,80 

P R Z E G A L IŃ S K I S.: Katalog stali konstrukcyjnyoh. W yd. 2 
poprawione. 1938, s. 124, zł 11.—

SM IA ŁO W SK I M.: Podstawy chemii fizycznej. 1*53, s 260, 
zł 12.—

SOLECKI T . : Zakłady kąpielewe. Projektowanie ł  budowa.
1953, s. 128, zł 9.70

SZAREJKO W .: Wielowarstwowe wiązanie mnlrrskie. 1*53,
s. 106, zł 6.—

SZPOR S.: Ochrona odgromowa. Tom I. 1933, s. 410, zł 31.50 
(w  oprawie)

W A LID U D A  A.: Ogólne wiadomości o nafcie. 1*63, s. *8,
zł 3.50

ZYSS B.: Technologia klejów zwierzęcych. 1*63, s. 224, 
ał 17.70 (w  oprawie)

Do nabycia w księgarniach

Książki wydane poprzednio

ASSBURY E., CZARNECKA J.: Jak prowadzić bibliotekę 
fachową w zakładzie produkcyjnym. 1952. s. 123, zł 1.50

BLAŻEW SKI S.: Wytrzymałość materiałów. 1931, s. 8*1 
zł 28.—

DIEJEW  W. M.: Moje doświadczenia przy wykonywaniu ro­
bót ciesielskich. Tłum . z ros. A. Zboiński. 1953, s. 94, 
zł 2.—

DOBROWOLSKI Z.: Każdy może 1 powinien korzystać a do­
kumentacji naukowo-technicznej. 1951, s. 61, zł 8.—

FROMER R.: Leśnictwo w Planie Sześcioletnim. 1951 o. 72, 
zł 6.—

G ISM AN S.: Książeczka drzewiarza kopalnianego. 1932, s. 88 
i i  4.—

HORBACZEW SKI J.: Praca na strugarkach do drewna. 1682, 
s. 39, nł 8.—

K U 2 M IN  W. W.: Struganie drewna. Tłum. z ros. A. Rosz­
kowski, A. Wiejski. 1932, s. 103, zł 12.—

ŁA P IŃ S K I J .: Technologia ścieru drzewnego. 1953, e. 334, 
zł 28.30 (w oprawie)

M ETZ L.: Przeciwogniowe zabezpieczenie drewna. Tłum.
z niem. R. Zieliński. 1933. s. 170, zl 12.50

MIASOJEDOW P.: Sprzęt sportowy z drewna. Tłum . z ros. 
T. Sławiński. 1932, s. 67, zł 8.—

POGODA W.: Oszczędzajmy drewno kopalniane. 1950, s 8*, 
zł 2.23

SCHABlNSKI S.: Przemysł drzewny w Planie Sześcioletnim. 
1951, s. 80. zł 7.30

SIEDLECK I I. F.: Sprzęgi do przecierania kłód. Tłum. z ros. 
T. Kłossowski. 1952, s. 91, zł 10.—

SOSNOWSKI P.: Drewniana obudowa wyrobisk kopalnia­
nych. 1832. a. 67, zł 5.—

Ż N IN S K I Z.: Stolarstwo budowlane. Część I .  1932, s. 188, 
eł 32.--------Część I I .  1952, s. 122, zł 38.—  (w  opraw ie)

ihnlcznyoh DOMU K S IĄ 2 K I

«

W  celu najszerszej popularyzacji .czytelnictwa i krzew ienia  
umiejętności korzystania z książki technicznej, zwłaszcza 
wśród nowych kadr przybywających do przemysłu — Pań­
stwowe Wydawnictwa Technlezne w ydają biuletyn pod naz­
w ą „ K S IĄ Ż K A  T E C H N IC Z N A 11, przeznaczony dla fabryk, 
związków zawodowych, bibliotek, k lubów  techniki i racjona­
lizacji, urzędów, instytucji.

B iu letyn „ K S IĄ Ż K A  T E C H N IC Z N A “ zaw iera dokładne in ­
form acje o treści i cechach wydawniczych książek P W T, k tó ­
re ukazały się ostatnio w  sprzedaży księgarskiej oraz o książ-

*

kach, których ukazanie przew iduje się w  najbliższej p rzy- 
h ilości; zawiera ponadto recenzje dotyczące niektórych ksią­
żek uprzednio wydanych, część artykułow ą i inform acyjną  
oraz dział poradnictwa czytelniczego.

B iu letyn „ K S IĄ Ż K A  T E C H N IC Z N A “ rozsyłany jest bez­
płatnie do fabryk, bibliotek, klubów  techniki i  racjonalizacji, 
kół zakładowych NO T, urzędów, instytucji —  które zgłoszą 
do P W T. W arszawa ul. M azowiecka 2/4, zapotrzebowanie na 
stałe otrzym ywanie biuletynu „ K S IĄ Ż K A  T E C H N IC Z N A ".


