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Przemyst meblarski i drzewny na nowym etapie
w Il roku Planu 6-letniego

ROZPOCZETA w r. 1951
drzewnego  zostanie w r. 1952 doprowadzona do
koAcowego etapu przez catkowite zlikwidowanie
przedsiebiorstw wielozaktadowych, a wiec podporzad-
kowanie bezposrednio centralnym instytucjom prze-
mystowym okoto 80 przedsiebiorstw. Reorganizacja po-
wyzsza ma, jak wiadomo, na celu usamodzielnienie
podstawowych jednostek gospodarczych jakimi sg za-
ktady, przejscie ich na peiny rozrachunek gospodar-
czy, a tym samym umozliwienie zastosowania wszyst-
kich socjalistycznych metod organizacji produkecji
przemystowej; oznacza to zapewnienie wtasSciwej go-
spodarno$ci zaktadéw przez obnizenie kosztéw wias-
nych i uzyskiwanie niezbednej dla rozwoju gospodar-
ki planowej — akumulacji socjalistycznej.

W zwigzku z konieczno$cig przyspieszenia waznego
etapu usamodzielnienia gospodarczego zaktadow, tj.
stworzenia warunkéw wtasciwego dalszego ich rozwo-
ju, celem wykonania rosngcych zadan wyznaczonych
potrzebami Planu 6-letniego powstat zasadniczy pro-
blem, w jaki spos6b umozliwi¢ wiasciwe kierownictwo
1 nadzér nad produkcjg okoto 80 przedsiebiorstw pow-
statych w miejsce dotychczasowych 27 przedsiebiorstw
wielo i jednozaktadowych.

Witasciwym rozwigzaniem tego problemu moze by¢
tylko branzowy podziat organizacji produkcji i utwo-
rzenie dwu centralnych zarzagdéw w miejsce dotych-
czasowego jednego.

Jakie nalezato przyja¢ kryterium podzialu dotych-
czasowego zakresu dziatania przemystu drzewnego?
Zasada podziatu mogto by¢é uwzglednienie faktycznego
stanu rzeczy, to znaczy oparcie sie na stwierdzeniu, iz
branza meblarska w poprzedniej dziatalnosci CZPD
stanowita okt 60% wartosci (w cenach niezmiennych)
catej produkcji przemystu drzewnego, i ze technologia
produkcji mebli ré6zni sie zasadniczo od produkcji
innych wyrobéw przemystu drzewnego.

Sciste przeprowadzenie tej zasady podzialu napoty-
ka w praktyce na pewne trudnos$ci z uwagi na fakt
istnienia przedsiebiorstw wielobranzowych, kombina-
tow, jak réwniez trudnos$ci terenowego opanowania
Produkcji na skutek ekscentrycznego potozenia siedzi-
by nowego centralnego zarzadu.

Tym niemniej jednak uzna¢ nalezy za niezwykle ce-
lowe i uzasadnione decyzje dla rozwoju i postepu go-
spodarki drzewnej, postanawiajgce, iz z dn. 1.1.1952 r.
nastapi branzowy podziat dotychczasowej dziatalnos$ci
gospodarczej przemysiu drzewnego i utworzone zo-
stang dwa centralne zarzady: 1) przemysiu meblar-
skiego i 2) przemystu drzewnego.

Wyodrebnienie z dotychczasowego CZPD — Central-
nego Zarzadu Przemystu Meblarskiego z siedzibg w
lpznaniu skupia produkcje meblarska w jednym
osrodku dyspozycyjnym, z wyjatkiem kilku zaktadéw,
ktére stopniowo zmienia¢ bedg swoj dotychczasowy
branzowy profil produkcyjny na inny. CZPMeblar-
skiego obejmuje okoto 40 przedsiebiorstw meblarskich,
P£?y.czym zwigzana z niektérymi zaktadami meblar-
skimi produkcja tarcicy, ptyt stolarskich i oklein zo-
staje nadal utrzymana.

reorganizacja przemystu

Centralny Zarzad Przemystu Drzewnego, pozostajg-
cy w Warszawie, w nowym zakresie dziatania obej-
mie swag dziatalnos$cig branze: produkcji poétabryka-
tow (sklejki, ptyt, oklein, tarcicy), opakowan (skrzyn
i beczek), barakéw i stolarki budowlanej, kotodziej-
skiej, galanterii drzewnej oraz produkcji mebli gie-
tych (r6znigcych sie zasadniczo od produkcji mebli

skrzyniowych), i do czasu przestawienia kilku zakta-
déw na inny profil produkcyjny — w nieznacznym
zakresie produkcje mebli skrzyniowych. Ogétem

CZPD obejmuje 38 podleglych mu
w tym 32 produkcji drzewnej.

Nalezy liczy¢é sie z faktem przejecia przez CZPD w
Warszawie duzych zaktadéw przemystu drzewnego z
innych przemystéw, jak np. witdkienniczego.

Dotychczasowa CZMPD przeksztatca sie z dn. 11
1952 r. w dzialy zaopatrzenia pracujace w ramach
struktury organizacyjnej obu centralnych zarzadéw.

Laboratorium Przemystu Drzewnego z dn. 1.1.1952 r.
staje sie Centralnym Laboratorium Przemystu
Drzewnego w bezposSredniej zaleznosci stuzbowej od
CZPD w Warszawie, pracujagcym jednakze na rzecz
obu centralnych zarzadéw z uwzglednieniem hierar-
chii potrzeb.

Z dniem 1152 r. utworzone zostanie Przedsie-
biorstwo Remontowo - Inwestycyjne w Sopocie, pod-
legte CZPDrzewnemu, a wykonujgce dla obu central-
nych zarzadéw montazowo - instalacyjne prace inwe-
stycyjne, remonty i renowacje parku maszynowego.

Czego oczekiwaé¢ nalezy po reorganizacji i jakie
nowe zadania stawiane sg w r. 1952 przemystom me-
blarskiemu i drzewnemu?

Jak juz zaznaczyliSmy, zasadrpczym celem reorga-
nizacji jest przyspieszenie rozwoju produkcji na dro-
dze szybszej realizacji postepu technicznego i socjali-
stycznych metod gospodarowania.

Przemyst drzewny wykonat w r. 1951 przedtermino-
wo plan produkcji. Mimo znacznej dynamiki rozwo-
jowej tego przemystu, nie zaspakaja on w peini po-
trzeb gospodarki narodowej wobec wzrastajgcej stopy
zyciowej mas pracujgcych i gwaltownego rozwoju
przemystu $rodkéw wytwoérczosci.

Usamodzielnienie gospodarcze zaktadéw produkcyj-
nych wyzwoli sity twércze tkwigce w zalogach robot-
niczych, da im bezposrednie S$rodki dziatania w kie-
runku zwiekszenia produkcji, obnizenia jej kosztéw i
poprawienia jakos$ci.

Branzowy rozdziat przemystu drzewnego umozliwi
w r. 1952 zakladom produkcyjnym ustalenie najwta-
Sciwszego profilu produkcyjnego i specjalizacje za-
pewniajagca maksymalne wykorzystanie istniejacego
parku maszynowego i urzadzen technicznych. W r,
1952 juz w | kwartale zaktady obu centralnych zarza-

przedsiebiorstw,

dow przystapia zgodnie z planem rozwoju i postepu
techniki do intensywnej akcji wykorzystania rezerw
wewnetrznych na drodze przemystowej organizacji
produkciji.

Nalezy stwierdzi¢, iz akcja wykorzystania rezerw
produkcyjnych mobilizowana byta na odcinkach
umozliwiajgcych najszybsze efekty, a wiec poprzez

organizacje pracy recznej, majacej jeszcze szerokie
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musi by¢ przez tartak przyjety, nieodpowtadajgcy —
pozostawiony do dyspozycji dostawcy.

Kontroler techniczny powinien ponadto badac i
orientowa¢ sie w % stosunku, w jakim poszczegélne
klasy jakos$ci wystepuja w dostarczanym  surowcu.
Plan pozyskiwania sortymentéw tartych jest Scisle
zwigzany z jakos$cig surowca. Kontroler powinien na
czas ujawhia¢ i interweniowac¢ u kierownika zaktadu,
ze np. otrzymywany surowiec jest przewaznie zlej
jakosci (Il klasy), co nie pozwoli na wykonywanie
wartosciowych zlecen, lub tez jest w wyjgtkowo du-
zym procencie wysokich klas jakos$ci (co pozwoli na
pozyskanie ponad plan wyzszego % sortymentéw war-
toSciowych.

O ile w pierwszym przyktadzie pozyskanie sorty-
mentéw wysokoklasowych bedzie niemozliwe i tartak
planu nie wykona, o tyle w drugim —mtartak, chcac
wykona¢ plan pierwotny, przeznaczy na zlecone do
produkcji sortymenty zbyt dobry surowiec bedacy w
dyspozycji, co naraza gospodarke narodowag na straty.

b) Kontrola manipulacji surowca, a wiec kontrola
wyrzynki i manipulacji ktéd. Kontroler powinien zna¢
plan produkciji tarcicy na najblizsze tygodnie i uzgod-
ni¢ z zawiadowcag sktadu surowca plan wyrzynki ktéd
i kontrolowaé¢ jego wykonanie.

Na czynnos$ci te sktadajg sie: kontrola manipulacji
jakosciowej i wymiarowej, pozyskiwanie ki6d wg
otrzymanych zlecen; ujawnianie na czas wszelkich od-
chylen; ujawnianie marnotrawstwa surowca; szkole-
nie personelu, wykazywanie btedéw i pouczanie, jak
ich unikng¢; kontrola zapasu ki6d na skladzie i ujaw-
nianie brakéw na tym odcinku.

c¢) Kontrola konserwacji surowca, diuzyc i ktéd
(czy surowiec sktadany jest na legarach, wysokos$é
mygiet, zabezpieczenie cz6t w lisciastych itp.).

d) Kontrola wszelkich urzadzen, przyrzadéw oraz

czynnos$ci na sktadach surowca, ktére majag wyrazny
wpltyw na lepsze, szybsze i bardziej celowe wykorzy-
stanie surowca.

Il. Hala maszyn

Dziatalno$¢ kontrolera technicznego skierowana jest
na kontrole nastepujacych podstawowych operaciji:

a) Kontrola sprzegu pit; sprawdzenie czy nastawio-
ny on jest na produkcje zleconych sortymentéw oraz
czy wymiary i jakosci dowozonych do traku ki6d sa
do niego dostosowane.

b) Kontrola prawidtowos$ci przetarcia na trakach;
czy produkowana tarcica ma gtadki rzaz, wtasciwe
wymiary odpowiednie do pory roku, rodzaju i stopnia
wilgotnos$ci surowca, nadmiary na osuszke itp. Na
wszelkie btedy, bedace wynikiem albo wadliwego
ustawienia i dziatania maszyn, albo wadliwej wypra-
wy pit, albo nieprawidtowej i niefachowej obstugi
maszyn lub tp., nalezy zwraca¢ uwage i pouczac per-
sonel, dopilnowa¢ usuwania btedéw i niedociggniec.

c) Kontrola pryzm polega na sprawdzaniu czy sor-
towane s one wg jako$ci i szerokos$ci odkrycia i czy
w wyniku sortowania stosowane sa odpowiednie
sprzegi pit.

d) Kontrola dalszych operacji na obrabiarkach, tzn.

obrzynaczkach podiuznych i poprzecznych. Kontrola
prawidtowos$ci obrébki i wymiaréw. Wykorzystanie
obliny, dostosowanie jej wielkosci do jako$ci danej

tarcicy (wg norm). Nalezyte wykorzystanie tarcicy,
wyréb okorkéw, zrzyn celulozowych itp.

e) Ogodlna kontrola wszelkich czynnos$ci na hali

maszyn, ktére moéja wptyw na jakos¢ produktu, jak
np. listwowanie czét przy tarcicy liSciastej i inne.
I11.  Sktad tarcicy

W tym dziale wszelkie operacje dokonywane sg na
produkcie tartacznym, jakim sa materialy tarte.

Nalezyte dopilnowanie produkcji w dziatach | i 1l
da w efekcie ten wynik, ze operujemy na skladzie
tarcicy produktem petnowartoSciowym, ktéry nalezy
tylko wtasciwie sklasyfikowa¢ i zakonserwowaé, aby
zachowatl swoje dodatnie cechy i zyskal przez wysu-
szenie na wartoséci i wygladzie handlowym.

Czynnos$ci kontrolera technicznego sg tu

pujace:

naste-
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a) kontrola sortowania jakoSciowego. W/tasciwe,
zgodne z normami zaliczanie tarcic do klas jakosci.
Wymagana znajomo$¢ norm i zasad sortowania. Zna-
jomos$¢ wad, cech i struktury drewna. Szkolenie perso-
nelu, douczanie, dopilnowanie prac na sortowni.

b) Kontrola konserwacji tarcicy. Proces konserwacji
ma wplywaé¢ dodatnio na warto$¢ i wyglad tarcicy.
Do obowigzkéw kontrolera technicznego nalezy dopil-
nowanie, aby ochrona tarcicy przed nastonecznieniem
lub zamoknigciem byta szybka i skuteczna.

Uczy¢ stosowania nabytych przez praktyke wypré-
bowanych zasad i metod .konserwacji, ktére pozwolg
na szyosze i tansze (mniej pracochtonne) uzyskanie go-
towego produktu.

c) Kontrola wysytanego produktu do odbiorcow.
Jest to czynno$¢ zasadnicza kontrolera technicznego,
bedgca Swiadectwem jego dziatalnosci na zaktadzie
pracy. Polega ona na stwierdzeniu, czy wysytany ma-
teriat tarty odpowiada pod wzgledem jakosci klasie,
do ktdérej jest zaliczony. Czy prawidlowo jest ozna-
czony i wykonczony (przecinanie).

Ostatnig czynnoscig kontrolera technicznego jest
oznaczanie tarcicy znakiem kontroli i wystawianie
certyfikatow —e Swiadectw pochodzenia produktu, oraz
zaopatrzenie wysytkowych specyfikacji w klauzule
0 dokonanej kontroli technicznej zaladowanych na
wagon materiatéw.

Jes$li na tym podstawowym odcinku praca kontro-
lera technicznego nie wzbudza zastrzezen i w skut-
kach tartak nie bedzie miat zadnych reklamacji ja-
kosciowych, stanowi to dowdd rzetelnej pracy kon-
trolera i personelu pracowniczego tartaku, stanowi
Swiadectwo, ze zakiad wypeinit swoje zadanie pro-
dukcyjne i nalezycie wykorzystat surowiec.

Taki wynik zapewnia praca planowa przy S$cistej
wspbétpracy personelu technicznego poszczegdlnych
dziatéw pomiedzy sobg i z robotnikiem. Tartak musi
pracowaé¢ jak maszyna o sprawnym mechanizmie.
Kontrola techniczna powinna dopilnowywac i trzy-
mac¢ reke na pulsie pracy, w przypadkach wszelkiej
nieprawidtowos$ci niezwtocznie alarmowaé i interwe-
niowaé w celu sprowadzenia produkcji na wtasciwe
tory.

Praca tartaku trwa okragty rok, w pewnych okre-
sach produkcja jest intensywna, lecz wyznacza sie
rowniez okresy, kiedy tartak przechodzi czas remon-
tow, przygotowuje sie do nowego okresu produkcyj-
nego naprawiajgc wszelkie uszkodzenia, usuwajgc
nagromadzone zapasy, dokonujac inwestycji itp.

Dla kontroli technicznej caly rok jest okresem czyn-
nej pracy. Podczas nasilenia produkcyjnego kontrola
bezposrednio wpltywa na jako$¢ produktu, w czasie
postoju — posrednio, badajgc przebieg prac remonto-
wych i konserwatorskich. Dobry produkt otrzymac
mozna na sprawnie dziatajagcych maszynach i obra-
biarkach, obstugiwanych przez nalezycie uSwiadomio-
nych i wyszkolonych robotnikéw.

Kontrolerzy techniczni tartakéw podlegaja stuzbo-
wo bezposrednio kierownikom tartakéw, a posrednio
kierownikom Sekcji K. T. w przedsiebiorstwach; ci
z kolei podlegaja stuzbowo bezposrednio dyrektorowi

przedsigeoiorstwa, a posrednio kierownikowi Dziatu
Kontroli Technicznej w CZPL.
Czynnos$ci kierownikéw w Sekcji lub inspektoréw

DKT zamykajg sie w tych samych ramach, przy tym
kierownicy SKT kontroluja prace kontroleréw tech-
nicznych na podlegtych im zaktadach, stuzg pomocg
1 radg w sprawach i zagadnieniach trudniejszych,
szkolg i podciggajg w pracy podlegly im pefsonel.

Zadania inspektorow DKT koncentrujg sie na od-
cinkach pewnych specjalnosci (kontrola eksportu,
produkcji tarcicy lisciastej, iglastej, fryzarA itp.),
koordynacji prac kontroli technicznej w terenie, wy-
cigganie wnioskow ogdlnej tresci itp.

Kontroler techniczny, to fachowiec drzewny o du-
zym zasobie wiadomos$ci, ktéry dzieki zakresowi czyn-
noéci jest niejako zastepcag kierownika tartaku. Aby
kontrola techniczna tartaku stala na wtasciwym po-
ziomie i data pozytywne wyniki, tzn. zaopatrzenie
kraju w sortymenty tartaczne w iloSciach i jako-
Sciach planowanych bez marnotrawstwa surowcow
wyjSciowych, powinna by¢é poprowadzona tak, jak to
przedstawiliSmy w ogdélnym zarysie.
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Zagadnienie wyrobu i nasycania bukowych podktadow
kolejowych | zwigzane z iym prace badawcze

Produkcja bukowych podkiadéw kolejowych ma dla gospodarki
z dwéch zasadniczych powodéw. Po pierwsze:

narodowej donioste znaczenie
podktady kolejowe sg asortymentem deficytowym, lecz

niezbednym dla zapewnienia transportu kolejowego. Po drugip.: surowiec bukowy o jako$ci nadajacej

sie do produkcji podktadéw jest dotychczas wykorzystywany niedostatecznie i

nak produkcja oraz

impregnacja podktadéw bukowych napotyka na powazne trudnoS$ci

niecelowo. Sama jed-
techniczne.

Dlatego tez rozwigzaniem tych zagadnien powinny zaja¢ sie w jak najszybszym czasie instytuty nau-

kowe wspdlnie z producentami, przeznaczajgc do praktycznych badan

bukowego.

PODKLADY kolejowe sa sortymentem o pierwszo-
rzednym znaczeniu gospodarczym, sortymentem de-
ficytowym i importowanym. Na tym tle zagadnie-
nie produkcji i racjonalnego nasycania bukowych
podktadéw kolejowych nabiera coraz wiekszej wagi.
0 duzej aktualno$ci $wiadczy zainteresowanie tym za-
gadnieniem, znajdujace swéj wyraz w wygtoszonym
w pazdzierniku w Polskim Naukowym Towarzystwie
Le$Snym referacie Mgra St. Prochownika na temat:
.,Zagadnienie nasycania bukowych podktadéw kolejo-
wych z uwzglednieniem tzw. ,zamrozi“ oraz w opu-
blikowanych przez Dra M. Janiczka i Mgra E. Steb-
nickg w drugim zeszycie ,Sylwana“ 1951 r. wynikach
prac Instytutu Badawczego Le$nictwa pt. ,Przydat-
nos$¢ drewna bukowego do wyrobu podktadéw kolejo-
wych*“.

Na tle wymienionych prac nasuwa sie szereg spo-
strzezen i wnioskow.

Bardzo ciekawe sg wyniki porédwnawczego nasyca-
nia podktadéw bukowych z drewna buka pomorskie-
go i karpackiego. Wobec lepszego stanu zdrowotnego
1 mniejszego nasilenia szk6éd mrozowych w drzewosta-
nach bukowych na Pomorzu nalezatlo sie spodziewad,
ze podktady z buka pomorskiego beda przyjmowaty
ciecze nasycajagce w wiekszej ilosci, niz podkfady z
drewna karpackiego. Badania przeprowadzone przez
Instytut Badawczy Le$nictwa daty wyniki odwrotne;
mimo mniejszego udziatu fatszywej twardzieli i braku
zamrozi podktady z drewna pomorskiego przyjely
mniej impregnatu niz podktady z drewna karpackie-
go. To niespodziewane zjawisko autorzy ttumacza od-
mienng strukturg drewna buka poéinocnego; struktura
drewna bukéw pomorskich uwazana jest za bardziej
zbitg, a drewno uchodzi za twardsze od drewna buka
karpackiego.

Dokonane spostrzezenie wymaga przeprowadzenia
dalszych badan zaréwno nad budowa i technicznymi
wtasnosciami drewna bukowego poétnocnego, jak nad
zagadnieniem powstawania wcistek, ktére mogly w
wydatnym stopniu obnizy¢ chtonno$¢ badanych pod-
ktadow.

W wyniku przeprowadzonych badan Instytut Ba-
dawczy LeS$nictwa stwierdzit, ze nasycanie bukowych
nodktadéw przebiega w spos6éb zadowalniajgcy, wo-
bec czego drewno bukowe zaréwno poéinocne, jak i
karpackie jest przydatne do produkcji podktadéw ko-
lejowych.

Wobec _tego  stwierdzenia oraz wobec niejednokrot-
nie wyrazanej przez Ministerstwo Kolei gotowos$ci do
przyjmowania podktadéw bukowych nalezatoby przy-
stagpi¢ do ich produkcji na wieksza skale. Uruchomie-
nie tei istotnej i waznej dla nas produkcji musi sie
wigzaé i i$¢ w parze z rozwazeniem zwigzanych z tym

zagadniep i trudnos$ci i z uruchomieniem dalszych
prac badawczych.
Pierwszym i naczelnym zagadnieniom jest sprawa

Pokrycia surowcowego dla nowej gatezi produkciji.
Zasadniczej podstawy produkcji szuka¢ nalezy w ra-
cjonalnym sortymentowaniu dtuzyc. Na cele tuszczar-
skie, n.a sortymenty specjalne, oraz na stolarke i
sortymenty meblowe przeznacza sie wysolrowarto-
sciowe kitody odziomkowe: dalsze kitody, o silniej za-
rysowanych wadach i bitedach. przeznacza sie do
rbrobki tartacznej, w ramach ktérej powstaje znaczna
ilor¢ trudnej do zbycia tarcicy nizszych klas jakoS$ci;
pozostate czesci diuzycy przeznacza sie na drewno
chemiczne. Wydaje sie, ze w przedziale niskowarto-
$ciowych kié6d tarczanyeh mozng znalezé powazne

odpowiednig partie drewna

ilosci kt6d nadajacych sie lepiej do przetarcia na pod-
ktady i zwigzang z tym tarcice bocznag, niz do prze-
cierania w cato$ci na tarcice. Przeznaczenie tych kiod
na produkcje podkiadéw moze da¢ powazny efekt go-
spodarczy, zamiast produkowania mato pozagdanych
sortymentéw tarcicy.

W chwili obecnej przeznacza sie do wyrebu w drze-
wostanach bukowych na og6t sztuki, ktére moga wy-
da¢ wysokowarto$sciowg klode odziomkowg. Dazac do
pozyskania surowca na produkcje podktadéw nalezato-
by wyznacza¢ do wyrebu pewng ilos¢ drzew o gor-
szej jakosci, ktére nie dadzg wysokowarto$Sciowych
kt6d odziomkowych, lecz nadadzg sie do produkecji
podkiadéw. Wreszcie nalezatoby przystapi¢ do bar-
dziej intensywnego usuwania drzew przestarzatych i
niskowartosciowych (zwtaszcza w drzewostanach gor-
skich), ktérych usuniecie jest wskazane ze wzgledéw
hodowlanych, a ktére czeSciowo nadadzg sie jeszcze
do produkcji podktadow.

Bez danych liczbowych trudno okres$la¢ ilosciowo
mozliwoséci pozyskania bukowego surowca o jakoSci
podktadowej, w kazdym razie stwierdzi¢ mozna, ze
niewatpliwie istniejg mozliwosci pozyskania na wska-
zanych drogach pewnych iloSci surowca bez szkody
dla lasu, a z duzym pozytkiem dla gospodarstwa na-
rodowego. Konkretng podstawe dla analizy zagadnie-
nia i wysuwania wnioskéw stanowig wyniki inwen-
taryzacji zasobéw lesnych; jako moment pomocniczy
nalezatoby zastosowa¢ prébng wyrébke surowca i
prébne przetarcie z uwzglednieniem produkcji pod-
ktadéw, celem uzyskania wynikéw orientacyjnych.
Przy przecietnej wydajnos$ci 6l podkiadéw z im 3
drewna  okragtego 15.000 mB surowca stanowi
rGwnowaznik 100.000 podktadéw; wydaje sie, ze w
ramach racjonalnego gospodarowania w drzewosta-
nach bukowych i racjonalnego dysponowania drew-
nem bukowym mozna i trzeba produkowac¢ co roku
znaczne ilosci podktadéw. Konieczng za$ rzecza jest
przeznaczenie w ramach biezgcej kampanii zrebowej
okoto 10.000 mB surowca na uruchomienie prébnej
produkcji podkiadéw. Taka ilo§¢ surowca nie moze
w zaden spos6b zawazy¢ ani na losach drzewostanéw
bukowych, ani na wykonaniu biezgcych planéw pro-
dukcyjnych, da za$ bardzo cenny doswiadczalny ma-
teriat liczbowy, umozliwiajacy konkretne zorientowa-
nie sie i naswietlenie zagadnienia. Zastgpienie teore-
tycznych dyskusji i rozwazan nad mozliwo$ciami i nie-
mozliwosciami produkcji konkretng préba terenowg
wydaje sie rzecza nieodzownie konieczng.

Z punktu widzenia gospodarki diugofalowej nalezy
pamieta¢, ze dysponujemy duzymi rezerwami go6rskich
drzewostanéw bukowych, ktére nie sa dotychczas
udostepnione, lecz stopniowo wchodzi¢ bedg W zasieg
uzytkowania. Do tego czasu zagadnienie produkcji pod-
ktadéw bukowych powinno by¢ praktycznie urucho-
mione i oparte na konkretnych danych dos$wiadczal-
nych i praktycznych.

Bukowe podktady kolejowe stanowia pierwszorzed-
ny materiat drewnianej nawierzchni kolejowej — ale
pod warunkiem wtasdciwie i terminowo przeprowadzo-
nej obrébki oraz wtasciwie przeprowadzonego nasyce-
nia $Srodkami przeciwgnilnymi.

Drewno przeznaczone do impregnowania musi by¢
przeschniete, jego wilgotno$¢ nie moze przekraczaé
25%; drewno o wilgotnos$ci wiekszej Zle przyjmuje im-
pregnaty wskutek czego nie nadaje sie do nasycania.
W zwigzku z tym stosuje sig w praktyce nastgpujacy
sposob postepowania; Scinka drzew i wyrobienie pod-.
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ktadéw powinny sie odbywa¢ w mozliwie wczesnych
miesigcach (koniec pazdziernika, listopad) okresu zi-
mowego; dostawa i utozenie w stosy na skfadowiskach
nasycalni przed kohncem zimy. Skladowanie podktadéw
trwa do chwili osiggniecia wilgotnosci nizszej niz 25%,
nastepuje w normalnych warunkach w ciggu czerwca;
woéwczas nalezy przystapi¢ do nasycania drewna.

Ten sposéb postepowania pocigga za soba, w zasto-
sowaniu do drewna bukowego, szereg trudnoséci. Drew-
no bukowe jest drewnem bielastym. Po $cieciu zacho-
wuje ono przez diugi czas swojg zywotnosé, wykazuje
daleko posunieta sktonnoé¢ do zaparzenia oraz wy-
twarza w czasie skladowania liczne wcistki, ktére
utrudniajag rébwnomierne nasycenie drewna; poza tym
w czasie skladowania wystepujg liczne pekniecia.
Ujemny wplyw tych momentéw poteguje sie w wy-
padku op6znienia wyrébki i transportu podktadéw
i koniecznos$ci ich dluzszego sktadowania, zwitaszcza
gdy na skutek deszczowego lata podktady nie prze-
schng dostatecznie do jesieni i musza by¢ sktadowane
do nastepnego roku. Powstaje tu biedne koto; poktady
do nastepnego roku. Powstaje tu btedne koto: pod-
ktady nalezatoby nasyca¢ juz z poczatkiem maja, by
unikng¢ powstawania wcistek, wykonanie jednak na-
sycenia jest niemozliwe ze wzgledu na nadmierng
wilgotno$¢. Wobec tego sita faktu musimy sie decydo-
waé na sezonowanie podktadéw i na powstawanie
wcistek.

Wydaje sig, ze $rodkiem zaradczym moze by¢ paro-
wanie podktadéw w nasycalniach przed utozeniem ich
w stosy i przed nastaniem okresu wiosennego. Dziata-
nie pary wodnej o temperaturze okoto 100°C powinno
spowodowaé zabicie zywych komdérek migkiszow.ych
oraz wystepujacych w drewnie grzybéw i owadow,
bytby to zatem intensywny zabieg sterylizacyjny, wy-
kluczajgcy dalsze powstawanie wcistek. Z drugiej
strony parowanie w odniesieniu do surowego drewna
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o wysokiej wilgotno$ci spowoduje cze$ciowo wysusze-
nie, gdyz stan réwnowagi higroskopijnej w czasie pa-
rowania ustala sie dla drewna bukowego na poziomie
okoto 40% wilgotnos$ci. Tak przygotowane podktady
nalezatoby podda¢ sktadowaniu do chwili osiggniecia
wymaganego stopnia wilgotnos$ci. W ten sposéb mozna
wyeliminowa¢ drogg parowania niebezpieczenstwo
tworzenia sie wcistek i podsuszy¢ podktady, skracajgc
wydatnie okres sktadowania oraz zmniejszy¢ niebez-
pieczenstwo pekania podktadow, gdyz pod wplywem
parowania zmniejsza sie wspdétczynnik kurczliwosci. Te

zalozenia teoretyczne wymagaja doSwiadczalnego
sprawdzenia; zwigzane z tym prace prowadzi sie
w skali laboratoryjnej w Zaktadzie Mechanicznej

Technologii Drewna SGGW.

Niezaleznie od tego zagadnienia nalezaloby dokona¢c
przegladu podktadéw bukowych nasyconych i zabu-
dowanych w znacznej ilosci w torach kolejowych
w ostatnich latach przed wybuchem wojny. Analiza
stanu zdrowotnego tych podkiadéw stanowitaby cenny
materialy wyjSciowy dla oceny przydatnosci zaréwno
podktadéw bukowych, jak zastosowanych metod na-
sycania.

Wreszcie nalezatoby rozwingé prace badawcze nad
zastosowaniem bukowych podktadéw kolejowych i na-
sycanych metodg ,Impefcol* opracowana przez Insty-
tut Badawczy Le$nictwa.

Uruchomienie prébnej produkcji bukowych podkia-
dow kolejowych oraz zwigzanych 7 tym zagadnieniem
prac badawczych moze sie przyczyni¢ w wydatny spo-
s6b do bardziej racjonalnego wykorzystania drewna
bukowego oraz do ztagodzenia niedoboréw w zakresie
podktadéw kolejowych. Celem osiggniecia pozytyw-
nych wynikéw nalezatoby skoordynowaé¢ i powigzac
prace badawcze prowadzone w tym kierunku przez
poszczegblne instytucje.

Ulepszanie techniczne ptyt pilSniowych

Artykut ponizszy, omawiajagcy najnowsze osiggniecia z zakresu ulepszenia wtasnosci ptyt pilsnio-

wych, wskazuje na koniecznos$é

prowadzenia szerokich badan nad nieznanym jeszcze catkowicie pro-

cesem technologicznym produkcji tych ptyt, badan ktére doprowadzi¢ powinny do likwidacji ujemnych

wiasnosci drewna wynikajacych z jego niejednorodnej i réznokierunkowej

budowy.

Z uwagi na wage zagadnienia normalizacji w Planie 6-letnim artykul niniejszy omawia te wszyst-

kie elementy

OSTATNIE lata doprowadzity do nadzwyczaj szyb-
kiego rozwoju nowej gatezi przemystu drzewnego —
produkcji ptyt pilsniowych. Wytwarzanie ich prze-
stato by¢ jedynie jeszcze jednym sposobem zuzytko-
wania odpadéw, a stato sie powaznym przemystem
wytwarzajgcym nowe tworzywo, zaczynajgce zajmo-
waé¢ réwnorzedne miejsce z innymi zasadniczymi
produktami drzewnymi. Produkcja ptyt odznacza sie
takimi zaletami, jak: niespotykana przy innym prze-
robie drewna duza wydajno$¢, mate wymagania od-
nosnie jakos$ci surowca, oraz przede wszystkim ja-
kos¢ i zakres zastosowania samego produktu.

Wyprodukowanie idealnej ptyty pilSniowej sta-
nowitoby rozwigzanie problemu technologii drewna,
jakim jest likwidacja ujemnych wtasnosci zwigza-
nych”z r6znokierunkowg budowag drewna i jego o-
graniczonymi wymiarami. Zasada produkcji ptyt
pilsniowych; roztozenie drewna na poszczeg6lne
wiokna i ich ponownie zwigzanie w produkt o dowol-
nych wymiarach i jednakowej wytrzymatosci we
wszystkich kierunkach, budzi daleko idgce nadzieje
na przyszto$¢. Juz teraz plyty pilSniowe stanowiag
doskonaty produkt o réznorodnym zastosowaniu, od
ptyt miekkich — izolacyjnych, poprzez rézne stopnie
twardos$ci, az do ekstra-twardych, zastepujgcych
z powodzeniem posadzke lisSciasta, jednakze nie zdo-
tano jeszcze uzyska¢ w pilytach takiego powigzania
wiokien, jakie wystepuje w drewnie naturalnym. Po-
mimo sprasowania ptyt do ciezaru objetosciowego
przekraczajgcego c. o. drewna — stosunek wytrzy-
matosci na zginanie do ciezaru jest, nizszy w ptytach
anizeli w drewnie, ' ' . 1

produkcji, ktére ze wzgledu na znaczenie majag zasadniczy wptyw na koszty wilasne
i jakos¢ produkcji i z tego powodu powinny byé znormalizowane.

Czynniki wplywajgce na powigzanie wtokien
drzewnych w ptlyte pilSniowg obejmujg szeroki za-
kres zjawisk, fizyko-chemicznych. Twierdzenie, ze

1 z 3 i y
Czas nagrzewania qoo6z.

Rys. 1
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ptyta tworzy sie przez rozdzielenie witokien (droe
zmigekczenia substancji miedzykomo6rkowej), ulwo
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Powyzsze przyktady daja pewne pojecie o kom -
plikacjach procesu otrzymywania ptyt pilSéniowych.
Jeszcze nie zostata ustalona jaka$ ogdlna recepta na
ich produkcje — nie wiadomo czy pdjdzie ona droga
wtasnego samo,zaklejenig wtdkien, czy tez, ze wzgle-
du na koszt tego procesu, stosowac sie bedzie w celu
polepszenia wtasnosci ptyt zywice syntetyczne,, ktore
przy bardzo matym dodatku (2 — 3°/0) powodujg wy-
bithe podwyzszenie wtasnosci wytrzymatosciowych
i wodoodpornosci ptyt, o ile nastgpi rownomierne ich
roztozenie.

W ostatnich kilku latach rozpoczeto w krajach
skandynawskich ulepszanie twardych ptyt pil$nio-
wych w sposéb zupeinie odmienny od metod dotych-
czasowych.

Przy produkcji twardych ptyt pilSniowych wg. do-
tychczasowych metod, sformowana na maszynie for-
mierczej wstega spilSniomej masy wtdknistej, po ob-
cieciu na odpowiednie wymiary, przejSciu przez o-
grzewane prasy, obcieciu na formaty i klimatyzacje,
byta gotowag do uzytku ptytg. Czasami stosowato sie
jeszcze utwardzanie powierzchniowe z pomocg ole-
jow schnacych oraz powlekanie powierzchni. Nowa
metoda ulepszania ptyt polega na witaczeniu dodat-
kowego procesu do ich produkcji. Plyta wychodzaca
z prasy poddawana jest przed Kklimatyzacja, przez
okres kilku godzin, dziataniu wysokiej temperatury
wynoszacej na ogoét 160°C. Wyzsze temperatury, jak-
kolwiek powodujg dalsze polepszenie wtasnosci, do-
puszczalne sa tylko woéwczas, jesli zastosuje sie od-
powiednie $rodki celem odprowadzenia ciepta po-
wstajgcego w plytach na skutek reakcji egzotermicz-
nej. Wraz ze wzrostem temperatury nagrzewania
mozna skroci¢ czas catego procesu. Postepowanie to
nazwano ,ulepszaniem termicznym®".

Ulepszanie termiczne powoduje przede wszystkim
powiekszenie odpornosci na wode i wytrzymatosci na
zginanie oraz zwiekszenie sztywnos$ci. Rys. 1 obrazu-
je wplyw nagrzewania w temperaturach 160 — 180°C
na obnizenie pecznienia oraz absorpcji wody twar-
dych ptyt pilsniowych, wg badan N. J. Oglanda. Jak
wida¢ z wykresu, odporno$¢ na wode wzrasta tutaj
bez uzycia dodatkowych $rodkéw, jak emulsje zy-
wiczne o ca 50%.

Rys. 2 przedstawia wzrost wytrzymatosci na zgi-
nanie w ptytach ulepszanych termicznie, przyjmujac

wytrzymatosé¢ plyty nie nagrzewanej za 100%,. Rys. 3
pokazuje ugiecia dla ptyty nagrzewanej i nie nagrze-
wanej. Wytrzymatos¢ na zginanie tych préobek wyno-
sita 335 kg/cm2 dla ptyty nie ulepszanej termicznie
i 450 kg/cm2 dla ulepszanej. Pierwsza probka obcig-
zana byta sprezyscie do 35% obcigzenia tamiacego,
a druga do 50% obcigzenia tamigcego.
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Jak wiadomo, wraz z podwyzszeniem sie wilgot-
noséci ptyt obniza sie w duzym stopniu ich wytrzy-
matos¢. Ulepszanie termiczne wptywa dodatnio réw-
niez i na te wtasnosci ptyt. Plyta nagrzewana, po
nawilzeniu, wykazuje wytrzymato$¢ wieksza, od od-,
powiednich plyt -nie nagrzewanych. Przedstawia to
rys. 4.

Odnos$nie wptywu ulepszania termicznego na od-
porno$¢ ptyt poddanych dziataniu obcigzenia w cig-
gu diuzszego czasu, to — jak wida¢ z rys. 5i 6 —
ptyty silnie nagrzewane wykazuja mniejsze ugiecia
przy obcigzeniu statycznym, niz ptyty stabo nagrze-
wane.

Cla—-, obaazpwa u/ dniach
Rys. 5

W szystkie przytoczone przyktady wptywu ulep-
szania termicznego nasuwajag pytanie, czym spowo-
dowane jest tak znaczne polepszenie wtasnosci piyt.
Wg. Klauditz‘a dziatanie ulepszania termicznego
sprowadza sie do wzmozonego kurczenia sie zwigz-
kéw wigzgcych witokno, ktére prowadzi do podwyz-
szenia sit adhezji i kohezji, a przez to do wzmocnie-
nia powigzania wtékien. Wg. innych badaczy (A. J.
Stamm, i C. A. Hansen) polepszenie wodoodpornos$ci
spowodowane jest tworzeniem sie potagczen eterowych
miedzy sasiednimi molekutami celulozy. N, J. Ogland
wykazal w swoich badaniach nad ptytami wolnymi
od ligniny, ze potaczenia eterowe tworzg sie w cza-
sie nagrzewania réwniez pomiedzy poliozami drzew-
nymi. Wida¢ z tego, ze wystepuje tutaj zawity zespoét
zjawisk, ktére nie moga by¢ bezposrednio i jedno-
znacznie okreslone.

TADEUSZ SKRZYPEK

Przechodzac do praktycznego stosowania ulepsza-
nia termicznego, podamy w zarysie proces ciggty
stosowany w jednej z obcych fabryk. W zaktadzie
tym ulepszanie termiczne odbywa sie w temperaturze
162 — 163°C w ciggu 3 godzin. Nastepnie ptyty pod-
dawane sg klimatyzacji. (Klimatyzacja jest nie-
zbedna, ze wzgledu na to, ze wilgotno$¢ jest znacz-
nie nizsza od stanu réwnowagi hygroskopijnej, do
ktérej gwattownie dazy, co moze doprowadzi¢ do pa-
czenia sie i krzywienia ptyt). Czas klimatyzacji trwa
w omawianej fabryce 7 godzin, w temperaturze 40°C
i wilgotnos$ci wzglednej powietrza 95®0, doprowadza-
jac ptyty do wilgotnosci 6 — 8. W wyniku tego
procesu nagrzewania wytrzymato$¢ na zginanie piyt
wzrasta z 350 — 400 kg/cm2 do 450 — 550 kg/cm2.

Caly proces odbywa sie w urzadzeniu przypomi-
najgcym suszarnie rolkowa, uzywang w fabrykach
sklejek. Urzadzenie to jest podzielone na 3 strefy:
utwardzania termicznego, o diug. 18 m, czesSciowego
studzenia — 2 m, i klimatyzacji — 42 m. Maszyna
posiada 24 po6tki, po ktorych plyty przesuwajg sie
na rolkach pomiedzy grzejnikami. Caly proces jest
zautomatyzowany. Zuzycie energii wynosi 15 — 30
KWh na 1t plyt, a pary 0,35 — 0,40 t. na 1 t. piyt.

Rys. 6.
Odkrycie procesu ulepszania termicznego piyt
wskazuje, ile jeszcze niewyzyskanych mozliwos$ci

kryje w sobie produkcja ptyt pilSniowych.

Klejenie drewna prgdami wielkiej czestotliwosci

Artykut niniejszy jest trzecim i

ostatnim z cyklu opracowan poswieconych zastosowa-

niu pragdéw wielkiej czestotliwosci w przemysle drzewnym. Opisane w artykule metody kle-

jenia elementéw meblowych, sklejki,
Swiadczeniach radzieckich.

ptyt z odpadkédw, oparte s przede wszystkim na do-

Szczegoblne znaczenie dla przemystu meblarskiego przedstawia metoda zastosowania pra-

dow wielkiej

czestotliwosci do klejenia profilowanych elementow meblowych. Wprowadzenie

tej metody w Planie 6-letnim znacznie przy$pieszy rozwdéj przemystu meblarskiego i skieru-
je go na droge produkcji wielkoprzemystowej.

Wprowadzenie opisanej

go w tym zakresie, gdyz przyczyni sie do powiekszenia produkcji,
nawet w niektérych wypadkach do ich automatyzacji i wreszcie w znacz-

produkcyjnych, a

metody do przemystu spetni wszystkie postulaty Planu 6-letnie-

intensyfikacji procesow

nym stopniu poprawi wskazniki ekonomiczne produkciji.

1. Rodzaje klejow

DO KLEJENIA drewna przy uzyciu metody po-
jemnosSciowej, postugujemy sie klejami syntetyczny-
mi termoutwardzalnymi, tj. takimi, w ktérych nieod-
wracalny proces utwardzania wystepujacy w catej

masie kleju, powstaje na skutek wysokotemperaturo-
wych reakcji chemicznych, okresSlanych terminem
proceséw polimeryzacyjno-kondensacyjnych. W wy-
niku tych proces6w, substancje termoutwardzalne
przechodzg w. stan nierozpuszczalny i nietopliwy.
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podzieli¢ mozna na
moczniko-

Najczesciej uzywane kleje
p le zasadnicze grupy: fenokmlaehydy i
tormaldehydy.

Kle je fen olo aldehyd uwe
t'n°Mfmi  zywdc feno_IoaIde.h?/d.owych w wodzie, lub
alkoholu, barwy od jasnozé6ltej do ciemnobrazowej.
Kleje te produkuje sie badz w formie proszku, kt6-
ry rozpuszcza sie przed wuzyciem, badZz w postaci
ptynnej, gotowe do natychmiastowego uzytku. Szyb-'
fcosc procesu utwardzania zalezy od temperatury po-
limeryzacji zywicy. Podwyzszenie temperatury o kaz-
de lo°C przyspiesza szybko$¢ twardnienia prawie
dwukrotnie. Optymalne temperatury twardnienia

sie dla réznych klejéw w granicach 100 —
t«u»C. Przekroczenie tej granicy temperatur, cho¢ nie
powoduje zmniejszenia cech wytrzymatosciowycii w
sposob,wyrazny, wywotuje jednak obfite wydziela-
me sie gazéw i pecznienie kleju. Jezeli temperatura
w catej masie kleju jest jednakowa, to grubo$¢ war-
stwy kleju nie wptywa na zwigekszenie czasu utwar-
dzania.

Wadg klejow grupy.fenoloaldehydéw jest stosun-
kowo wysoka temperatura utwardzania oraz bar-
wienie klejonego drewna.

Do klejenia drewna metoda nagrzewania prada-
mi w. cz. uzywa sie b. czesto klejow fenolowoaide*y-

P°StaCi Cienkich bton (fllm bakelitowy).

sg roz-

S fm™ “? 36 przez Przesycanie lub powlekanie
S “ Bg“ Poleru roztworem Zywicy fenolowoaidehy-
nawiisSriwh WMZa i SI* w fOrmie szerokich tasm
. n ) ; .
SEE}SRS pla%y Idr%lv(\mg i pBoigagjez%ﬁasdoawasr%u "}lejgé)j

noczesnym nagrzewaniem pragdami w. cz. Zywica Do-
ptywajgca btone topi sie, zapeinia przestrzen miedzy
klejonymi warstwami i utwardza sie. Do sklejania
potrzebne jest ci$nienie 10 - 25 kg/cm-' i temperatu-
Blona tak spreparowana nie jest
wrazliwa na .zmiany atmosferyczne, plesn i bakterie
1 Pyc Prcdukowana w dowolnej grubos$ci.
Btona produkowana jest pod ré6znymi nazwami:
w Zwigzku Radzieckim btona taka znana jest pod
n2:z?fa ?¢' w panstwach zachodnich nosi nazwe
,Plibond i ,Tegofilm“. Przy uzyciu biton suchych
o tojenia nie wprowadza, sie wody do klejonego

materiatu, co jest szczegdlnie wazne w warunkach
kosztownego suszenia pradami w. cz.,, gdyz nie po-
woduje strat energii- na odparowanie jwody, oraz

wyklucza mozliwo$¢ paezenia sie i powstawania
szkodliwych naprezen w masie drewna.

Kleje rezorcynowe rozpuszczalne
w wodzie réznig sie nieoo swg budowg chemiczng od
innych klejow fenolowoaldehydowych; tezejg one
w znacznie nizszych temperaturach niz kleje fenoto-
mwoaldehydawe. Spoina klejowa tych zywic posiada
wysoka wytrzymato§¢é mechaniczng i odporno$¢ na
wptywy atmosferyczne. Wadg ich jest stosunkowo
wysoka cena, zaleta nizsza od fenoli temperatura
krzepniecia. Kleje te zostaly wypuszczone na rynki
Swiatowe pod nazwa ,Penacolite*, ,Resorcinol* itp.

kleije mocznikowo formailde-
hy d o.w e sgproduktem kondensacji formaldehy-
du, otrzymywane réwniez w postaci roztworéw wod-

TemPeratura ich utwardzania wynosi 95 —
, a WPrzy C'ym procesowi utwardzania towarzyszy
“nnfoelame jle wody. 'Sag mniej wodoodporne, niz
fenolowe wodoodporne i bardziej wrazliwe na zmia-
ny temperatury utwardzania. Rézne gatunki tei eru-
cow ™ m°gﬁ)dP‘osi adaé¢ duze tub mate twardosci,

_ Lis\ zal ezne ich temperatury krzepnigcia; kle-
je te nie barwig drewna.

W c?S?zku Radzieckim produkowane sg pod na-
eurnn!”~ n SMK2' SMS1' Na rynkach zachodnio-
AerohtJitpCh Zn3ne Sg P°d nazwg Philit> Kaurit,

trPdRIEYspokSBaRY
a) przez natozenie roztworu zywicy na powierzch-
nie sklejanego drewna,

ma? drewna

maa PlByT adZfnie 'klej'U

c wykonywane

jem62 posypanie spoiny sproszkowanym kle-

¢ E
jako zart, |
Jako zapewniajacé

2.umieszczenie w spoinie btony klejowej.'

UZywane ”~ pierwszy i trzeci sposoéb
najwiekszg rownomiernos$¢ roz-
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tozenia kleju. Spos6b drugi stosowany bywa rzadziej,
tylko do spoin o matlych wymiarach.

2. Rozklad pola elektrycznego w dielektrykach
uwarstwionych

O ile przy suszeniu drewna mieliS§my do czynienia
z materialtem jeszcze wzglednie jednorodnym, to
klejenie jest typowym przyktadem nagrzewania die-
lektryk6w uwarstwionych.

W kazdym przypadku klejenia, wsad skitada sie
z warstw drewna poprzedzielanych warstwami kle-
ju a wiec sktada sie z cial o zupetnie réznej struk-
turze, sktadzie chemicznym i odmiennych wtasciwo-
Sciach fizycznych i .elektryeznyc¢h.

Wsad ten, umieszczony miedzy oktadzinami kon-
densatora grzejnego, poddany jest dziataniu szybko-
zmiennego pola elektrycznego, w wyniku czego ulega
nagrzaniu. Ze wzgledu na rézne wtasciwos$ci warstw
sktadowych wydzielanie sie w nich ciepta jest nie-
jednakowe, przy czym rozktad pola elektrycznego
i pradow elektrycznych w drewnie jest takze zalez-
ny od sposobu utozenia warstw klejonych w stosun-
ku' do oktadzin kondensatora grzejnego.

W najogélniejszych zarysach mozna wyodrebnic
tu dwa krancowe przypadki:

a) powierzchnie klejone réwnolegte sg do okta-
dzin kondensatora, a wiec prostopadte do
linii sit pola elektrycznego (nagrzewanie po-
przeczne),

b) powierzchnie klejone prostopadie sga do okta-
dzin kondensatora, a wiec réwnolegte do linii
sit pola elektrycznego (nagrzewanie wzdtuzne).

Jak wiemy, ilo§¢ ciepta wydzielonego w poszcze-
g6lnych warstwach materiatu uzalezniona jest od
wtasciwoséci elektrycznych materiatow sktadowych,
tj. od wartosci ich kata strat i przenikalnosci elek-
trycznej. , |

Dla wypadku a (rys. 1), tj. przy nagrzewaniu
poprzecznym natezenie pola elektrycznego a wiec
i rozktad napie¢ na poszczegélnych warstwach skila-
dowych wsadu sa rozne, cho¢ gestos¢ pradu we
wszystkich kierunkach prostopadtych do elektrod
jest jednakowa. Moc pochtonieta przez poszczegdlne
warstwy sktadowe bedzie ré6zna, zalezna od wzajem-
nego stosunku e i tg5 dla obu warstw.

Jezeli dla pierwszej warstwy o wartosciach para-

tao,

metrow rownych $i tg8i, stosunek--———— bedzie

Wiekszy od stosunku

---------- gdzie £2 i tg&2 sa war-
tosciami parametro6w drugiej warstwy, to w pierw-
szej warstwie wydzieli sie wiecej ciepta.

Dla wypadku b (rys. 2), tj.. przy nagrzewaniu
wzdiuznym gdzie mamy warstwy réwnolegte do
kierunku pola elektrycznego, natezenie pola elek-
trycznego a wiec i napiecia na poszczeg6lnych war-
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stwach réwnolegtych sg jednakowe, lecz gestosci pra-
du beda tu rézne, zaleznie od warto$ci iloczynu tg8
i e; iloczyn ten nazywa sie stratno$cig dielektryczng
danego materiatu. Zywice jsyntetyczne, stosowane
do klejenia, w poréwnaniu z drewnem majg znacznie
wiekszg stratno$¢ dielektryczng, co powoduje, ze
wieksza cze$¢ energii elektrycznej pochtonieta be-
dzie przez klej, a tylko nieznaczna przez drewno,
a wiec klej nagrzeje sie wiecej niz dlewno.

Poréwnujgc oba wypadki utozenia warstw wsa-
du w stosunku do linii sit pola dochodzimy do na-
stepujgcych wnioskow:

Uktad wzdluzny jes:t jkorzystniejszy w przypadku,
gdy stratno$¢ dielektryczna kleju jest wieksza niz
m ateriatu klejonego. Wtedy dla uzyskania tego sa-
mego efektu grzejnego potrzebna jest daleko mniej-
sza moc, a wiec sprawnos$¢ procesu jest wieksza;
oszczedno$¢ na zuzyciu energii jest tym wieksza,
gdyz odpada konieczno$¢ nagrzewania catej masy
drewna, co nie powoduje strat energii na odparo-
wanie wody.

W uktadzie wzdtuznym dzieki lepszemu nagrza-
niu mamy znaczne oszczednos$ci w zuzyciu kleju do-
chodzace czasem do 50°. Ogdlnie wiec biorgc, na-
grzewanie wzdiuzne w poréwnaniu z poprzecznym
wykazuje znaczng przewage i powinno byé stosowa-
ne jak najczesciej. Istniejg jednak pewne wypadki,
gdy techniczne przyczyny uniemozliwiajg ten sposob
klejenia, badz tez gdy z pewnych wzgledéw (np.
klejenie z jednoczesnym suszeniem) chcemyljedno-
licie nagrza¢ calg mase wsadu i wtedy uciekamy sie
do nagrzewania poprzecznego.

Tak wiec, zaleznie od okolicznosci i wymagan
technologicznych stosujemy pierwszy lub drugi spo-
s6b klejenia. Nalezy dodaé, ze nagrzewanie wzdtuz-
ne nazywamy czesto nagrzewaniem wybiorczym (se-
lektywnym), gdyz ciepto wytwarza sie w pewnych
wyodrebnionych obszarach, nie za$ w catej masie
nagrzewanego wsadu.

3. Wplyw czestotliwosci napiecia zasilajagcego na
nierbwnomierno$¢ nagrzewania przy klejeniu
diugich wsadoéw

listew, ptyt i innych przedmiotow
o znacznej diugosci wymaga uzycia pras o wymia-
rach siegajgcych kilku metréw, co stwarza pewne
trudnosci w osiagnieciu jednakowej temperatury na
catej diugos$ci wsadu. Jak juz podawalismy, wybodr
najodpowiedniejszej czestotliwosci zalezy takze od
wymiaré6w nagrzewanego wsadu. Z pojeciem czesto-
tiwo$ci wigze sie pojecie diugosci fali, odpowiada-
jacej tej czestotliwos$ci, przy czym im wigeksza jest
czestotliwo$¢, tym mniejsza jest odpowiadajgca jej
diugos$¢ fali. Tak np. czestotliwosci 30 MHz odpowia-
da diugos¢ fali 10 m, za$ czestotliwosci 3 MHz
100 m.

Na skutek specjalnego charakteru obcigzenia, ja-
ki przedstawia dla generatora obwéd roboczy grzej-
ny, powstajg w nim tzw. fale stojgce jnapigcia, w wy-
niku czego napiecie wzdiuz diugosci elektrod nie ma

Klejenie

statej wartosci. llos¢ ciepta wydzielonego w mate-
riale, zalezna przede wszystkim od warto$ci napie-
cia, nie jest wtedy jednakowa w kazdym punkcie

nagrzewanego materiatu.

Zjawisko to, przy matych wymiarach wsadu, wy-
stepuje tylko w b. nieznacznych rozmiarach, jednak
przybiera na intensywno$ci ze wzrostem dtugosci
elektrod. Ttumaczy sie to tym, ze gdy dilugos$¢ elek-
trod jest duza, stanowi¢ ona moze znaczng cze$¢ diu-
gosci stojgcej fali napiecia; Rysunek 3 przedstawia
rozktad napiecia (a) i iloSci wydzielonego ciepta (b)
we wsadzie, ktérego diugos¢ S stanowi okoto 1/10
diugosci fali napiecia. Wraz ze spadkiem napiecia
maleje ilos¢ ciepta wydzielonego, a wiec i tempera-
tura wsadu.

Jezeli elektrody zasilane sa z generatora jedno-
punktowo, przy czym przewo6d zasilajgcy dotgczony
jest do brzegu elektrody grzejnej, to jako maksy-
malna przyjmuje sie taka czestotliwos¢, aby po jej
zastosowaniu zmiana napiecia na catej dlugosci elek-
trod grzejnych nie przekraczata 10°/0. Warunek po-
wyzszy da sie osiagng¢, gdy diugos¢ wsadu nie prze-

PRZEMYSt DRZEWNY

Zeszyt 1

kracza 1/16 dtugosci fali napiecia zasilajgcego. Tak
np. przy f = 3 MHz co odpowiada dtugosci fali =
= 100 m maksymalna diugos¢ elektrod grzejnych

moze wynosi¢ 100/16 — 6,25 m (obliczenie przy-
blizone).
Jezeli istnieje konieczno$¢ stosowania wyzszych

czestotliwosci dla diuzszych wsadéw, to istniejg row -
niez pewne sposoby umozliwiajgce obejscie tych trud-
nosci. Jednym z nich jest zwigekszenie liczby punk-
tow zasilajgcych elektrody grzejne; rys. 4. Opis tych

sposobéw przekraczatby ramy niniejszego opracowa-
nia, a czytelnik6w interesujgcych sie tym zagadnie-
niem odsylamy do odnos$nej literatury technicznej,
podanej w wykazie zr6detl na zakonczenie artykutu.

Zjawisko niejednolitego nagrzewania wystepuje
zawsze przy nagrzewaniu metodg .pojemnosciowg
ditugich wsadoéw, jednak jze wzgledu na technologie
klejenia, gdzie procesy kondensacyjne - polimeryza-
cyjne odbywajg sie w stosunkowo waskich granicach
temperatur, utrzymanie prawidtowego ich rozktadu
we wsadzie jest specjalnie wazne.

4. Wyrdb sklejki ptaskiej

Zastosowanie metody nagrzewania pojemnos$cio-
wego do wyrobu sklejki ptaskiej daje b. duze ko-
rzy$ci, zaréwno z punktu' widzenia ekonomii czasu
obrébki, zmniejszenia kosztéw produkcyjnych, jak
i poprawienia jakos$ci materiatu.

Adaptacja do pracy tag metoda juz istniejgcych
urzadzen jest w zasadzie mozliwa i te prasy, ktére
stuzag do wyrobu sklejki przy pomocy nagrzewania
para, po wykonaniu pewnych przer6bek, moga by¢
uzyte do produkcji nowg metoda.

Do wyrobu sklejki uzywa sie warstewek drewna
grubosci od jednego do paru mm, a wigec stosunkowo
cienkich; ze wzgledu na mata grubo$¢ wsadu w sto-
sunku do innych jego wymiaréw nagrzewanie
wzdtuzne jest tu b. trudne do osiggniecia i dlatego

stosuje sie nagrzewanie poprzeczne (rys. 2).

Rys. 5 przedstawia urzadzenie w. oz. do wyrobu
sklejki. Ptyty prasy zasilane sga z generatora widocz-
nego w prawej czesci rysunku.

Czestotliwos$ci stosowane przy wyrobie sklejki za-
wierajg sie w do$¢ duzych granicach. Zrédta radziec-
kie (Donskoj, Kuljaszow) na podstawie wynikéw
laboratoryjnych i fabrycznych podaja jako najbar-
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Rys. 5.

' *  Branicach

@f - T m elrS
przy
£ S ¢S r8 " -ils s s rrs s

5 - aZmMHT kBN kLISl H%; RANYGiadiime
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zakres d0 30 MHz, przy cz?rrﬁgldlfaashealgrl\gé%vkasr%i% 5?]

30 MHz zas dla

przecznego zalecana jest czestotliwos¢
)

nagrzewania podtuznego 12 MHz. dla

czvCs?e°Tvm *lyda czestotliw°Sci _wyzszyﬁ,h ttum a-
czy sie tym, ze przewaznie napigcia, przeliczone na
Z n £rUbT i wsadu, ze wzgledu na niebezpieczen-

np7niiprzeskoku iskry, sa znacznie nizsze od napiecia
przebicia materiatu, a wiec dla uzyskania lepszego

tUwos$¢ S f m°Zna ZnaCZnie P~ iekszy¢ czesto-

3 ® s S N jr~ N s b a a
hCT. ClamV leZnie °d A _tech logi-

g‘(’:% T“gdszajaum kle%t? elzncﬁewna\’\,lymv?gﬁawqargvcv nv(\)/s(e)lgtlj

drwienm warstw drewna w stosunku do pola, roz-
2O D Woa IR Yo £2 dobieramy  najwia-
Przemystowe urzgdzenia w. cz. stosowane do
produkcji sklejki
ki nzadzenia przemystowe stuzgce do wyrobu sklej-
ki metoda nagrzewania pojemno$ciowego nie sa
skomplikowane Kazde urzgdzenie sktada sie z prasy*
generatora jako zrodia energii w. cz. i ewUrzadzen
pomocniczych, jak transportery, woézki Rp adzen

°d wymagan musi dawacé cis-
5? kg/om - Jej Plyty robocze sg zarazem
kondensatora drZejnego i zasilane m
z generatora. W celu unikniecia
elektrody muszg by¢ izo-
izolacyjnym

rticnip 2 S
nkiod 20 ~.
oktadzinami

napieciem w. cz,
strat energii elektrycznej
lowane od siebie i od ziemi materiatem
widrzymat wtasclw®sciach dielektrycznych i o duzej
wytrzymatosci mechanicznej na S$ciskanie. Cisnienie
Caly wsad>szczeg6t-

ineTzTduzff :Plyty PraSy
»» -

Sfcfsdi,S 4 IC wym” .ch’

sane byhAt ta Ty’ .lcil "dowa i dziatanie opi-
ogmaniczvm”«ufdst! “mniejszego artykutu. Obecnie

zanych z technfkgklejenta P°d*ma paru uwag zwia-

ches 5 s S W du' kt“
moze W ciggu 12 mfn,oP' generator ° mocy 50 KW
0,33 ma do timperatoy k ie fA~ n WSad-° objetosci

tor o mocy wiekTzei* 1% ' Oczywiscie genera-

zawsze jest to ceiwci i - .6 WSad sszcie}’ ale nie
> gdyz czynnoSci pomochicze
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przy produkcji, jak tadowanie, prasowanie po na-
grzaniu (po wylaczeniu generatora), wyjmowanie
materiatu z prasy zajmuja tyle czasu, ze ewentualne
przy$pieszenie samego nagrzewania nie wplynie
w sposéb decydujacy na og6lny bilans czasowy cy-
klu produkcyjnego.

.Biorac pod uwage wysoki koszt generator6w na-
lezy zawsze w spos6b przemys$lany przystepowaé do
wyrobu jego mocy, a wydajnos¢ produkcji starac¢ sie
zwiekszy¢ przez skrécenie czasu czynno$ci pomoc-
niczych.

M ateriat przebywa pod prasa podczas nagrzewa-
nia pradami w. cz. oraz po wytaczeniu napiecia
w C¢elu umozliwienia dokonania proceséw polimery-
zacyjno-kondensacyjnych w masie kleju. W okresie
tym, ktéry moze by¢ nawet diuzszy od okresu na-
grzewania generator nie jest wykorzystany. Wow-
czas celowym jest obstugiwaé¢ jednym generatorem
kilka pras jednoczes$nie.

Na rys. 6 widzimy potr6jng prase reczng do wy-
robu elementéw meblowych, obstugiwang przez je-
den generator w. cz. Po nagrzaniu do zadanej tem-
peratury wsadu w prasie Nr 1 generator przetlacza

Rys. 6.

sie na prase Nr 2, a nastepnie po nagrzaniu go — :
wsad prasy Nr 3. Przez ten czas wsad pierwszy mo
by¢ juz wyjety i zatadowany na nowo. Tak zapr
jektowane urzadzenie zapewnia duzg przetotowo
zaktadu i znaczne wykorzystanie generatora.

Przygotowanie wsadu w sposc
zgodny z wymaganiami technologicznymi metody on
z uwzglednieniem warunku maksymalnego skréci
nia czasu czynnosci pomocniczych, jak tadowani
roztadowanie itp. jest bardzo wazne dla racjonalnej
wykorzystania mozliwosci produkcyjnych urzadzeni

Przy masowej produkcji przygotowanie wsad
odbywa sie w spos6b nastepujacy:

Caly tadunek, przygotowany do prasy, umieszcz
sie na wozku ukftadajagc warstwami nasmarowat
klejem lub przetozone btong klejowg ptyty. Po naitc
zeniu pewnej ilosci warstw, zaleznej od grubosSi
produkowanej sklejki, ktadzie sie plyte aluminiowi
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a na nig znéw tadunek fornieru, przygotowanego
jak poprzednio. Tak np. przy wyrobie sklejki 5 war-
stwowej ptyty aluminiowe uktada sie co piatag war-
stwe, przy czym fornier ten od strony blachy nie jest
powleczony klejem. Specjalng uwage nalezy zwrécic
na ptyty aluminiowe, poniewaz majag one za zada-
nie utrzymac¢ gtadkos¢ zewnetrznych powierzchni
sklejki, oraz chroni¢ je przed wzajemnym sklejaniem
sie przypadkowo rozlanym klejem. Drugim zada-
niem tych ptyt jest doprowadzenie napiecia w. cz.
do wsadu.

Plyty te mozna tagczyé¢ w rézny sposéb, omawiany
juz w czesdci pierwszej artykutu przy suszeniu
drewna.

Taki spos6b przygotowania wsadu, przy prze-
szkolonej obstudze, ogranicza czas tadowania prasy
do 1 minuty. Materiat ten, utozony na wézku, do-
wozony jest nastepnie do prasy i umieszczany miedzy
jej ptytami roboczymi. W celu zapobiezenia ochtodze-
nia warstw zewnetrznych wsadu na skutek odprowa-
dzenia ciepta przez elektrody grzejne — plyty pra-
sy, izoluje sie je cieplnie od otoczenia przez drew-
niane lub inne naktadki o wymiarach odpowiadajg-
cych wymiarom ptyt prasy, a grubosci 1 — 2 cm,
umieszczone na zewnetrznej stronie tych piyt.

W yniki produkcyjne metody
Dla blizszego zapoznania sie¢ z zaletami tej meto-

dy podajemy wyniki uzyskane w réznych krajach
przy produkcji sklejki.
; Zrédta radzieckie podajg wyniki nastepujgce:

O 1) pracujace w przemysle urzadzenie przy na-
grzewaniu parg miato wydajno$¢ 0,483 m3 sklejki na
godzine. Przy zastosowaniu generatora 0 mocy
50 KW tadowano jednorazowo 12 arkuszy 5 war-
stwowe] sklejki o objetosci 0,31 m3. Czas tadowa-
nia wynosit 2 min., czas klejenia 13 minut. Wydaj-
nosé urzgdzenia w tych warunkach wynosita
1,24 m 3/godz.

Stad wydajno$¢ metody pojemnoSciowej
194
i, L W = (TS83-

100°%0 = 2580/0-

2). Wielowarstwowa sklejka br-zozowa o wilgot-
noséci drewna 10% klejona byta zywicami formalde-
hydowymi w temperaturze 150°C; nagrzewanie do
tej temperatury nastgpilo w ciggu 4 — 5 minut.
Ro6znice miedzy' temperaturg wnetrza a warstwami
zewnetrznymi nie przekraczaty 6. — 8°C.

Philips w swych materiatach na ten temat poda-
je dane nastepujgce: dwanascie ptyt sklejki 5 war-
stwowej o warstwie grubos$ci 26 mm i powierzchni
2000 X 1000 mm o tacznej objetosci 0,312 m8 przy
uzyciu generatora o mocy 50 KW byto nagrzane”® do
temperatury polimeryzacji kleju w ciggu 10 minut.

Generator o mocy 2 KW w ciggu 4 minut moze
nagrza¢ wsad o powierzchni 540 X 540 X 48 mm —
co odpowiada objetosci 0,139 m 8.

Techniczne wyniki amerykanskie sa nastepujgce:
prasa o wymiarach 160 X 160 cm pozwala wyprodu-
kowaé w ciggu godziny 1200 m2 sklejki skiladajacej
sie z 3 warstw 3 mrri grubos$ci jkazda. Koszt energii
elektrycznej i zuzycie lamp wynosi 0,36 doi. za
100 m2 Oszczedno$¢ w porownaniu z klejeniem przy
nagrzewaniu innymi $rodkami wynosi 2,41 doi. za
100 m2.

Jak wynika z powyzszych danych, zastosowanie
metody pojemnos$ciowej daje b. powazne korzysci
orzez zwiekszenie mozliwosci produkcyjnych zaktadu
i obnizenie kosztéw wytwarzania.

Wskazniki wytrzymatosciowe sklejki

Badania mechaniczne wykazaly, ze sklejka otrzy-
mana te metodg posiada znacznie wiekszg wytrzy-

matos¢ od sklejki produkowanej innymi metodami.
Cechy wytrzymatosciowe sklejki zalezg przede
wszystkim od stopnia polimeryzacji kleju. Proces

ten wymaga okredlonego czasu i temperatury.
Stwierdzono, ze dla pewnych klejow fenoloaldehy-
dowych wytrzymato$¢ mechaniczna kleju znajduje
sie w granicach standartowych jedynie wtedy, gdy
temperatura polimeryzacji zostala osiggnieta nie
szybciej, niz w przeciagu 5 — 6 minut i bedzie utrzy-
mywania bez zmiany co najmniej w ciggiu 2 minut.
Skréocenie lub zbytnie przedtuzenie ktéregokolwiek
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z tych czas6w powoduje zmniejszenie wytrzymatosci
sklejki.

Szczeg6lnie korzystne cechy wytrzymato$ciowe
posiada sklejka otrzymywana przy uzyciu suchej
btony fenolowoaldehydowej., Jest ona zupetnie nie-
wrazliwa oa wode, zaréwno zimng jjak i goraca,
oraz na zmiany atmosferyczne i bakterie gnilne.
Tablica | *) podaje wyniki badan wytrzymatos$cio-
wych sklejki produkowanej metoda pojemnos$ciowa;
dane te pochodzg ze Zrédet radzieckich. Do pomia-
row uzyta byta sklejka brzozowa, 3 i 9-ciowarstwo-

wa o grubosci poszczeg6lnej warstwy 05 — 1 mm;
wilgotno$¢é drewna wynosita 7 10%, klej fenolo-
woaldehydowy marki WIAN-B.
Tablica Il
Temp. klejenia
Wytrzyma-
) 60-70rC  80—90°C tos$¢ na Dtugosé
Czas nagrzewania Scinapie fali napiecia
w mm Wytrzymatosé pozadana nagrzewania
na $cinanie w kg/cm2
w kg/cm2
8 25 37 18 30 —50 m
10 30 33 18
12 32 24 18
8 20 27 18
10 25 24 18 150 — 180 m
12 27 39 18

Jak wida¢ z powyzszego zestawienia, wyniki wy-
trzymatosciowe, uzyskane przy klejeniu w. cz. sa
prawie dwukrotnie wyzsze od dopuszczalnych.

W skazniki

Decydujagcym czynnikiem, od ktérego zalezy ce-
lowo$¢ zastosowania metody w. cz. do nagrzewania
w procesach klejenia jest koszt tej metody. Zesta-
wienie ponizsze, zaczerpniete z doswiadczen fabryk
holenderskich podaje liczbowe koszty wytwarzania
drobnych produktéw klejonych przy pomocy Kkleju
kostnego oraz przy zastosowaniu metody pojemno-
Sciowej. _ %

Koszta inwestycyjne dla klejenia parg wynosity

ekonomiczne.

100.000 H fl, przy klejeniu pojemnos$ciowym
119.000 H fl. , i i 'ESAE
Tablica 1V

Pozycje kosztéw

m w or.%ol.

Amortyzacja w stosunku
rocznym na godzine:

1 8% dla Prasy ... 2.50
2 1.3% dla generatora 50 KW 6.36
3 Czynsz '1.25 1.49
4 Lampy -- 4.17
5 Narzedzia .ceecereenn. 0.80 0.80
6 Para, energia e), woda 1.65 3.84
7 Naprawy, instalacje 0.90 0.80
8 Budynki 2.20 2.78
| Koszty prowadz, na godx,
razem 9.30 20.24
11 Koszty obstugi na godz.:
1 Konserwacja -f- personel
5 ludzi a2 Hfl/godz. przy
prasie parowej . . . . 10
2 6 ludzi po2Hfl na godzine
przy generatorze . . . — 12
.Catkowite koszty na godz. 19.30 32.24

*) Patrz ni 6/51 ,Przemystu Drzewnego“.
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Koszty produkcp przy uzyciu prasy paro-

wej na godz.:

0096 mif ! i Owania przy klejeniu wsadu
9min.
Czas przetadunku wsadu 3 min.
"o, .. Razem 12 min.
produkcja na godzine: 5 . 0,096 m3=0,48 m:
Koszty produkc“ metodg pojemnos$ciowa
na godz.:
Czas prasowania przy klejeniu tad. 0,312 m* 13 qin.
Czas przetadowania 2 min.
. . 15 min.
produkcja na godzine: 4 . 0,312 = 125 m’.
Koszty produkcji na 1 m3 wsadu przy-
Ogfzewediniu parg: — 0©&0 : 0,48 = 40.21 Hfl 100%>
ogrzewaniu met. pojemn.: 32,24 . 1.25 = 25,80 H ff
Z zestawienia widzimy, ze koszt produkcji jed-

nego m i sklejki przy nagrzewaniu metoda pojemno-

parow U” ° 40"0 mniejSZy PrZy nagrzewanii:

5. Wyréb sklejki profilowanej

Ze wszystkich zastosowan nagrzewania metoda
pojemnos$ciowag jak suszenie drewna, wyréb Tkleikl

mentéw kons?ruk”nychP”?

7 " SSAe \ABSSf5S£fTes°pSele

NSNS a IorS s
1 przysplésza produkq e utatwia
Przebieg procesu jest nastepu;acy. cienkie ntatv

, J C2?<CL matrycy. Kazda warstwa drewna nr?P

i
dzmlona jest od sasiedniej warstwa kleju, najleniei
przybywa * dar Tak P”"ygotowany” wsad
umfe="y ? druga zewnetrzng czescig matrycy

1w > <&

[ f? * widkSiY tS i;
przedmiotu ttoczonego. Ich plaszczyzny robocze wv-
tozone sg blachg aluminiowg okoto 2 mm grubosci
Blachy te nadaja gtadko$¢ powierzchni praW ane
oraz stuzg jako elektrody grzejne, gdyz do n ch rin
taczone jest napiecie w. cz de

V\Sad P°wy” ciu z P°d_Prasy.

atryc . Jest b. tatwa .i kazd
Wykon je moze bez WIekSZVC

ich jest b. dulL i Wysttrczalell(
J

ProdJkH aZﬁ' non

warsJint ﬁ
Warsztat stolarski

trudnosci. Trwalosé
do wykonania kilku tysiecytloczen.

rzy produkcji potokowej, gdzie ksztattv nrzed
miotu, materiat drewna i gatunek kleju ulegajarw ~
ko nieznacznym zmianom, proces produkcyjny moz'

g 6 rS
iy ~y ¥

rrL GeneratOr p" pewnym
samoczynnie

Rys. 7.
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staje pod prasa, pod ciSnieniem jeszcze przez pewien
czas, konieczny dla stwardnienia kleju. Nastepnie
produkt wyjmuje sie spod prasy i przesyta do dal-
szej obrébki.

Dla drobnych przedmiotéw przedstawionych na
rys. 8 czas nagrzewania wynosit 1,5 minuty czas
prasowania 2 minuty, catkowity czas obrébki ciepl-
nej wynosit wiec 3,5 minuty. Zuzycie kleju wyno-
sito 100 gr/m2, cisnienie 8 kg/cm2. Wilgotno$¢ drew -
na zawierata sie w granicach 8 — 10%. Moc gene-
ratora wynosita 2 KW. Przy wilgotno$ci 16% proces
ten trwat dwa razy dtuzej.

6. Produkcja meblowych elementéw
konstrukcyjnych

Stosujac nagrzewanie pojemnos$ciowe do klejenia
drobnych elementéw meblowych, bgadZz budowlanych
osiggamy znaczne korzy$ci dzieki mozliwo$ci nagrze-
wania spoiny klejowej, bez straty energii na nie-
uzyteczne nagrzewanie calej masy klejonego mate-
riatu. Ten korzystny rozktad temperatur uzyskuje
sie przez specjalny rozktad pola elektrycznego w ma-
teriale nagrzewanym.

Na rys. 8 podane sg r6zne mozliwo$ci ustawienia
elektrod grzejnych w stosunku do miejsc klejonych,

oraz przebieg linii sit pola w materiale nagrze-
wanym.
Dzieki wigekszej stratnosci dielektrycznej (e tg8)

kleju niz drewna klej nagrzewa sie silniej niz otacza-
jace go drewno, co w wyniku prowadzi do znacznych
oszczedno$ci na zuzytej energii. Przy uzyciu metody
pojemnos$ciowej mozemy produkowac¢ ksztatty bar-
dziej skomplikowane.

Rys. 8.

Na rys. 9 mamy przedstawione krzesto klejone
przy zastosowaniu tej metody. Pulpit ze sklejki 7
warstwowej o grubos$ci catkowitej 1 cm wykonany

zostat przy uzyciu generatora o mocy 2 KW w ciggu

3 minut, oparcie wykonano w ciggu 1.25 min, czas
klejenia pozostatych cze$ci wyniést 45 min. Na
rys. 10 przedstawiany jest szablon do wykonywania

siedzen, na 11 szablon do tgczenia ptyty siedzenio-
wej z ramg krzesta.

Dla klejenia matych przedmiotow drewnianych,
oraz wykonywania takich operacji jak naklejanie
fornieru, mozaik itp. produkowane -sa male prze-
nodnie urzadzenia tzw. ,pistolety elektronowe".
Urzadzenia takie o mocy 0,5.— 1 KW, typu przenos-
nego, b. wygodne w uzyciu, w szeregu wypadkéw
moga przy$pieszyé produkcje i polepszy¢ jej jakos¢.

Na rys. 12, 13, 14 przedstawione sa: pistolet elek-
tronowy sposob uzycia i jego elektrody grzejne.



Str. 14

Rys. 9.

W skazniki ekonomiczne

Dla zaznajomienia sie z kosztami produkcji drob-
nych przedmiotéow, ktéorych elementy klejone byly
badz metoda pojemnos$ciowa, badz klejem kostnym,
podajemy ponizsze zestawienie, zaczerpniete z mate-
riatbw Philipsa; generator uzyty do klejenia posia-
dat moc 6 KW.

Zastosowanie generatora o mocy wiekszej moze
by¢ przy znacznej produkcji bardziej ekonomiczne,
gdyz wieksza ilos¢ przedmiotéw moze podlegac jed-

Rys. 10

Rys. 11.
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Rys. 12. Rys. 13.
noczesnej obrobce. Ponadto maleje koszt robocizny,
gdyz do obstugi zaréwno matego jak i wiekszego ge-
neratora potrzebny jest 1 cztowiek.

Tablica V

zywice

klej sztuczne

Czas poszczegdlnych kostny nagrz.
etapéw produkecji w. cz.

min min.-
Nagrzewanie ......ooeeenne. - 225
Przygotowanie aparatury = 197 —

Uruchomienie. ... 90 -
Klejenie trzech klockéw 50 —
Inne czynnos$Ci..ienenns 85 55
Razem ... 420 280
Tablica VI
zywice
klej sztuczn.
Koszty produkcji 100 s'zt. kostny nagrz. met.

w. cz.

H. fi H. fi.

MasSzyny .., 20 13.30
M atryce oo 2.50 1.76
Razem ... 22.50 15.06

7. Wyréb piyt z odpadkéw drewna
(Ptyty Grenholma)

Zastosowanie pojemnos$ciowej metody
nia umozliwia racjonalng przer6bke odpadkéw
drzewnych na materiat o wszechstronnym zastoso-
waniu przemystowym, znany pod nazwag ptyt Greri-
holma.

Przebieg procesu produkcyjnego jest nastepujacy:
Wiéry, trociny, kore itp. odpadki drzewne oczyszcza
sie z pytu przez odsiewanie, a nastepnie przy pomo-
cy specjalnych metodlpokrywa sie ich powierzchnie
roztworem zywic sztucznych melaminowych, fenolo-
wych lub mocznikowych, przy czym ilo§¢ zuzytej zy-
wicy wynosi 3 — 7°0 cigzaru drewna. Nastepnie
wiory wktada sie do pras i poddaje ttoczeniu, pod
ciSnieniem 5 — 25 kg/cm2. Ostatnig fazg obrébki jest
obrzynanie na czysto i szlifowanie powierzchni czor
towej.

Wiasnos$ci fizyczne pityt zalezg od ilosci zywicy
oraz cis$nienia stosowanego przy wyrobie. Zastoso-
wanie metody pojemno$ciowej zezwala na oszczed-
niejsze zuzycie deficytowych zywic sztucznych przy

nagrzewa-
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Rys. 14.

jednoczesnym zachowaniu wysokich cech wytrzyma-
toSciowych produktu. Jest to mozliwe do osiggniecia
na skutek cennej zalety tej metody, umozliwiajgcej
jednoczesne i rGwnomierne nagrzanie catej masy ma-
teriatu. Wazng role z punktu widzenia kosztow wy-
twarzania odgrywa stopien wilgotnosci odpadkéw
drzewnych uzytych do produkcji. Jak wiemy, ilos¢
ciepta wytworzonego w materiale zalezy od warto-
Sci przenikalnosci elektrycznej e materiatu. Drewno
wilgotne posiada w pewnych granicach wilgotnos$ci
znaczng warto$¢ e. Nagrzewanie drewna do tempera-
tury polimeryzacji kleju, przewaznie powyzej 100°C,
powoduje gwaltowne parowanie wody, a wiec znacz-
ne straty energii.

Dlatego dla produkcji ptyt tego typu powinno
uzywacé sie zywic, ktérych temperatura polimeryza-
cji i kondensacji lezy ponizej 100°C. Wtedy nie ma
zbyt intensywnego wydalania wilgoci, proces wy-
twarzania jest mniej kosztowny. Warunek powyzszy
jest b. wazny, gdyz umozliwia uzywanie do produk-
cji wilgotnych odpadkéw bez ich uprzedniego su-
szenia.

Przy uzyciu tej metody nagrzewania moga by¢
wyrabiane ptyty o znacznej grubosci i duzych wy-
miarach. Zalezy to przede wszystkim od mocy i cze-
stotliwo$ci uzytego generatora.

Wiasnosci fizyczne

Ciezar wtasny zal. od stopnia sprasow. =
= 04 — 10 gr/icm3
Przewodnos$¢ cieplna 0,10 — 0,15
Palno§¢ — znacznie mniejsza niz drewna.
Plyty sg wodoodporne, pochtaniana ilos¢ wody
w przyblizeniu wynosi tyle, co dla drewna, przy czym
ptyta pecznieje w kierunku kompresji.

W skazniki wytrzymatosciowe

Dla ptyt o ciezarze wtasnym 0,55 ustalono na-
stepujgce dane:

Wspobtczynnik sprezystosci

Wytrzymato$¢ na zginanie

30.000 kg/cm?2
100 kg/cm2

W skazniki ekonomiczne

Dla zorientowania sie w kosztach tej metody
produkcji ptyt podajemy ponizsze obliczenie oparte
na doswiadczeniach szwedzkich (Ch. T. H.) z ro-
ku 1948. Kalkulacje oparto na wyrobie ptyty o cie-
zarze wtasciwym 055 gr/icm3 i produkcji 1 m3
ptyt/godz. z wiéréw drzewnych o wilgotnos$ci 10°0.
Srodkiem wigzgcym byta zywica mocznikowa w ilo-
Sci 3,5"0 wagi wioréw.

Do obliczen wzieto koszt generatora — 70.000 Kr,
koszt urzadzen innych 350.000 Kr; inwestycja amor-
tyzuje sie w ciggu 10 lat.
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Tablica VI
koszty:
Lp. Pozycje kosztéw w Kor.
szwedzkich
1 530 kg odpadkéw drzewnych
236 KI/tO N .o, 19.40
2 18.5 kg zywicy syntet.
A 1.80 K /K Q oo, 33,30
3 Wynagrodzenie 9 rob ... 18.00
4 Prad elektryczny 150 KW li
a 0.02 Kr/KW h oo, 3.00
5 AMOTtYZAC|A iiiiiirieeeerereesenenees 16.70
6 Naprawy biezgce....vernnnes '4.10
Suma: ... 94.50
7 koszty ogdlne 10% 9.50
Razem .. 104.00

Zastosowania

Ptyty budowlane z odpadkéw drzewnych maja
r6znorodne zastosowanie. W stanie surowym moga
by¢ uzyte do wyktadania $cian (boazerie), przy czym
odznaczajg sie one estetycznym wygladem. Przez
mieszanie wiéréw réznych gatunkéw drewna mozna
osiggnga¢ ciekawe efekty estetyczne.

Wiasnosci ptyty mozna zmieni¢ przez naklejanie
warstwy oklejki (fomieru) lub sklejki. Taki mate-
riat nadaje sie do wyrobu mebli i elementéw budo-
wlanych np. drzwi itp.

Ptyty wykonane z wi6éréw jodtowych, z nadtio-
czong warstwg z wiéré6w debowych uzywa sie jako
materiat posadzkowy, przy czym odporno$¢ jego na
rysowanie czesto przewyzsza odporno$¢é posadzki de-
bowej.

IV. WNIOSKI

Pojemnos$ciowa metoda, nagrzewania drewna,
omowiona w szeregu zastosowan, posiada szereg za-
let, lecz mimo tc nie nalezy zapominac¢ o jej wadach.

Dzieki zaletom mozna uzyska¢ nastepujgce ko-
rzys$ci:

1. skréci¢ znacznie czas nagrzewania materiatu,

a wiec podwyzszy¢ wydajno$¢ urzadzen.

2. osiggna¢ réwnomierne nagrzanie materiatu,
a 'dzieki temu podnies¢ jakos¢ obrabianego
materiatu i zmniejszy¢ ilos¢ brakow.

3. polepszy¢ kontrole i kierowanie procesem
nagrzewania.

4. zautomatyzowaé¢ cykl wytwodrczy i przestawié

go na prace potokowa.

Do wad zaliczy¢ nalezy:

a) wysoki koszt urzadzenia procentowo wigkszy
dla instalacji matej mocy,

b) niskg sprawno$¢ urzadzenia, lezacg w grani-
cach 30 — 60°0, podczas gdy np. sprawnos$¢
grzejnik6w oparowych wynosi okoto 100%,

c) ograniczenie wymiaréw elektrod, a wiec wy-
miar6w obrabianego materialu, spowodowane
koniecznos$ciag utrzymania réwnomiernos$ci na-
grzania materiatu.

Dlatego tez nie nalezy kierowac sie jedynie bez-
sprzecznymi zaletami nagrzewania pojemno$ciowego
nie biorgc jednoczes$nie pod uwage wskaznikéw go-
spodarczych. Celowo$¢é zastosowania danej metody
okaze sie dopiero w zestawieniu z innymi metodami

nagrzewania, z punktu widzenia wskaznikéw tech-
nologiczno-ekonomicznych.
Do materiatbw podanych w powyzszej pracy,

a pochodzacych z r6znych zrédel, nalezy podchodzi¢
z duza rezerwag. Przede wszystkim wskazniki eko-
nomiczne krajow kapitalistycznych nie beda odpo-
wiada¢ warunkom polskim, typowym dla kraju bu-
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dujgcego u siebie socjalizm. Materiaty natomiast
uzyskane ze zrédet radzieckich nie zawsze odpowia-
dajg gospodarczym mozliwosciom polskim.

W ielkie uprzemystowienie Zwigzku Radzieckiego,
wprowadzenie nowoczesnych zautomatyzowanych
metod i narzedzi produkcji, wysoki poziom wyszko-
lenia personelu technicznego, ogromna produkcja
taniej _ energii elektrycznej, wszystko to stwarza
w Zwigzku Radzieckim moznos$¢ uzyskania wynikéw
nieosiggalnych w innych krajach. Dlatego podane
wyzej cyfry maja charakter orientacyjny i dopiero
po gruntownej analizie mozna je przenie$s¢ na teren
polski.

Niemniej jednak juz obecnie mozna wysnué
pewne wnioski dotyczgce celowos$ci szerszego roz-
powszechnienia pewnych zastosowan metody pojem-
nosciowej w przemy$le drzewnym na naszym
terenie.

Metoda ta powinna by¢ uzyta przede wszystkim
do masowego wyrobu mebli i drobnych elementéw
budowlanych. Moc generatoré6w potrzebnych do tego
celu lezy w granicach mozliwosci produkcyjnych
naszego przemystu, wyniki technologiczne i ekono-
miczne tej metody w peini motywuja celowos$¢ jej
szerokiego zastosowania. Uzycie metody nagrzewa-
nia pojemnos$ciowego do wyrobu sklejki ptaskiej
mozna postawi¢ dopiero w drugiej kolejnos$ci. Lecz
szybko$¢ procesu, stosunkowo niskie koszty produk-
cyjne, dobre cechy wytrzymatoSciowe, wodoodpor-
no$¢ w zestawieniu z jednoczesnym ogromnym za-
potrzebowaniem réznych gatezi przemystu na wyso-
kogatunkowa, sklejke rokujg duze nadzieje na wpro-
wadzenie jej do naszego przemystu.

Mozliwo$¢ zuzytkowania odpadkéw drzewnych,
co jest szczegdblnie wazne na obecnym etapie naszej
gospodarki, przy jednoczesnym uzyskaniu wysoko-
gatunkowego, o wszechstronnych zastosowaniach
materiatu budowlanego nakazuje umiesci¢ wyréb
ptyt budowlanych metodg nagrzewania pojemno-
Sciowego w trzeciej kolejnos$ci niniejszego zestawie-
nia. Trudno$ci obecne polegajg na braku metody
technologicznej, zapewniajacej minimalne zuzycie
deficytowych zywic sztucznych.

MARIAN PLUCINSKI

DRZEWNY Zeszyt 1

Celowos$¢ natomiast powszechnego stosowania tej
metody nagrzewania do impregnowania, a w szcze-
g6lnosci suszenia drewna jest jeszcze problematycz-
na. Potrzebne sg tu urzadzenia o duzej mocy, rzedu
dziesigtkéw, a nawet setek kilowatéw oraz znaczna
produkcja taniej energii elektrycznej. Dlatego zale-
cana moze by¢ ona tylko w sytuacjach specjalnych,
gdy wskazniki ekonomiczne nie grajg roli decydu-
jacej. i,

Reasumujgc nalezy stwierdzi¢, ze zagadnienie ce-
lowos$ci zastosowania pojemnos$ciowej metody na-
grzewania, do tego czy innego procesu produkcyjne-
go powinno by¢ rozwigzywane osobno dla kazdego
przypadku z uwzglednieniem wszystkich wskaznikéw
zarowno technologicznych, jak i eksploatacyjnych
lub energetycznych.

Wykaz zrédet:

1. A. W. Maznin, Nietuszyt, Parini: Wysokoczastot-
nyj nagriew dielektrikow i potuprowodnikow
Moskwa 1950 r.

2. Elektrotermia Nr 4, 1949 r., Moskwa.

A. W. Donskoj, S. M. Kuliaszow, A. A. Frumkin:
W skazniki energetyczne urzadzen w. cz. do na-
grzewania dielektrycznego. Promyszlennaja
energietika nr 4, 1949 r.

4. Comunications News 1947 r., zeszyt 2.
High frequency heating. S. W. Scherer.

5. Elektrizitatsververtung 1946/7, zeszyt
H. Baumgartner: Industrielle anwendung.
hohfrequenzen in verschieden fabrications Pro-
zessen. .

6. Ingegnere, nr 11— 12, 1948 r. Burlando Franco.
Mozliwosci poprawy gospodarki przy zastosowa-
niu metod nagrzewania czestotliwoscig radiowg.

7. Broszura Philipsa: Nagrzewanie pojemnosciowe
w przemys$le drzewnym.

8. La Technique Moderne, 1947 r., nr 7 — 8.
Le chauffage par pertes diélectrigues — Gourod.

9. Kleje syntetyczne. A. Z. Koztowski PWT, 1950r.

10. F. Curtis, High frequency heating N. Y. 1947 r.
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Metody krycia okleing wgskich ptaszczyzn mebli

ZAKLADY produkcyjne unikajg wykonywania ope-
racji krycia okleing waskich ptaszczyzn mebli.
Powszechnie stosuje, sie naklejanie doklejek masyw-
nych grubos$ci od 3 do 5 m/m. Nalezy sie zastanowi¢,
czy ten dotychczasowy sposéb uszlachetniania waskich
ptaszczyzn jest stuszny? Wiekszo$¢ zwolennikéw sto-
sowania doklejek wysuwa argument jakos$ciowy, twier-
dzac, ze mebel z masywng doklejkg na waskiej ptasz-
czyznie jest jakosciowo lepszy, jest zabezpieczony na
krawedziach od uszkodzehn w czasie transportu, czy tez
w ciasnym mieszkaniu uzytkownika, wreszcie tatwiej-
szy jest do reperacji po uszkodzeniu, wystarczy uszko-
dzong ptaszczyzne zheblowa¢ do gilebokos$ci uszkodze-
nia i na nowo wykonczyé¢ zheblowana powierzchnie.

Powyzsze twierdzenia sg czesSciowo uzasadnione, na-
lezy jednak rozwazy¢ ich stusznos¢. Moment jakos$cio-
wy zdecydowanie odpada, dobrze naklejona okleina na
waskiej ptaszczyznie mebla nie tylko nie obniza ja-
kosci, ale przeciwnie, majgc mozliwo$¢ stosowania lep-
szego uktadu stojéw pozyskujemy zwykle bardzo tadne
ptaszczyzny, bez wad, czego nie mozna unikngé¢ w ma-
sywie. Jezeli chodzi o transport, to kazda partia mebli
wychodzgca z fabryki powinna by¢ dostatecznie dobrze
zabezpieczona, w zadnym wypadku nie mozna liczy¢
na zwigekszong wytrzymatos¢ krawedzi oklejanych ma-
sywem i zaklada¢ stosowanie gorszego opakowania.
Argument tatwiejszej reperacji ma réwniez pewne
uzasadnienie zyciowe.

A teraz zastanowmy sie,
stosowa¢ naklejek masywnych?

dlaczego nie powinnismy
Przede wszystkim

duzg role odgrywa argument oszczedno$ci materiato-
wej. Kazdy fachowiec wie dobrze ile trzeba zmarno-
wac tarcicy bukowej czy jesionowej, by pozyskac li-

stewke doklejkowag diugosci np. 180 cm. i grubos$ci
0,5 cm.
Zwykle odpady przy pozyskiwaniu takiej listewki

dochodza do 150% masy drewna w gotowej listewce.
Zastan6wmy sie: by pozyska¢ jednag listewke nalezy
zamieni¢ przy tym na trociny, wiéry i drobne odpady
ilo§¢ masy drewna, wystarczajgca na dalsze 1,5 listewki,
i to drewna zwykle w najlepszych klasach jakosci.

Doklejki masywne niezaleznie od tego, ze sa bardzo
drogie ze wzgledu na duzg ilo§¢ odpadéw, to jeszcze
majg dalsze wady, majg przede wszystkim przewaznie
nieodpowiedni kolor w stosunku do okleiny, co przy
duzej ilosci produkowanych mebli w jasnych kolorach
jest juz duzg wadg jakoSciowg. Wreszcie samo nakle-
janie, jezeli sie odbywa! na waskich ptaszczyznach ele-
mentéw majacych ksztatty krzywe Iub zaokraglone
rogi, wymaga duzej pracochtonnos$ci i sprawia wiele
ktopotu w produkciji.

Biorgc pod uwage realne korzy$ci w oszczednosci
materiatow jak réwniez tatwiejsze sposoby wykonania,
nalezy stwierdzi¢, ze fabryki mebli powinny zaniecha¢
stosowania doklejek masywnych na waskich ptasz-
czyznach elementéw. Wyjatek stanowig tu krawedzie
przymykowe drzwi, gdzie musi by¢ jeszcze masyw ze
wzgledu na stosowane u nas rozwigzania konstrukcyj-
ne, jak réwniez doklejki na te ptaszczyzny, do ktérych
przykrecamy zawiasy. ,
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W drugim, przypadku mozemy stoso-
wacé doklejki z gorszych klais jakoscio-
wych i zestawiane na. dilugos$¢, a wiec
praktycznie pozyskiwane z odpa-
déw, pod warunkiem oklejania przed
kryciem okleing ptaszczyzn szerokich.
Grubo$¢ doklejki pod zawiase powin-
na wynosi¢ 15 m/m.

Na wszystkie zewnetrzne waskie
ptaszczyzny elementéw powinno sie
stosowaé¢ tylko, okleing, Sposoby sto-
nowania okleiny nie sg skomplikowane,
wymagane bedzie w tym wypadku
tylko odpowiednie przygotowanie u-
rzadzen i wybranie wtasciwej meto-
dy.
Okleine na waskich ptaszczyznach
powinniS$my nakleja¢ w dwoéch war-
stwach o wzajemnym prostopadiym
uktadzie kierunku stojéw. 'Vy zalezno-
Sci od charakteru sprzetu lub wymagan
projektu warstwa wierzchnia moze by¢
podtuzna lub poprzeczna, co nie zmie-
nia warunkéw pracy. Obydwie warst-
wy powinny by¢ jednak tego samego
gatunku bez wzgledu na rodzaj i gatu-
nek okleiny.

Naklejanie okleiny na waskich pta-
szczyznach wykonujemy zawsze po
kryciu okleing ptaszczyzn szerokich.
Do wykonywania tych czynno$¢' sto-
suje sie dwa rodzaje urzadzen, ktére
omoéwimy kolejno.

Uniwersalny przyrzad pneu-
matyczny do krycia okleing wa-

skich prostych ptaszczyzn; jest
to stojak zbudowany z dwoch
belek zelaznych | 50/100 m/m

diugosci 3300 m/m. Belki sg pota-
czone przy pomocy ramy z krzy-
zakiem. Rama taczy belki w dol-
nej czesci i stuzy jednoczesdnie
jako podpoérka do przeehylenie-
nia calosci urzadzenia do potoze-
nia pod katem 83°.

Calo$¢ przymocowana jest na
stale do podtogi hali produkcyj-
nej.

W dolnej czeSci stojacych belek
zelaznych przebiega poziomo ru-
chroma belka zelazna dlugosci
2500 m/m. W gérnej .ptaszczyznie
belki mamy na calej diugosci
kanat do przebiegu pary, na
goérnej Scianie kanatu pilytka
cynkowa grubosci 3 m/m. Poni-
zej réwnolegle do. kanatu paro-
wego przebiego wewnatrz belki
waz gumowy o zwulkanizowa-
nych koncach i z wentylatorem
na doprowadzenie powietrza O
weza gumowego = 65 m/m, wy-
trzymato$¢ na ci$nienie do 3 atm.
Waz w belce jest obtozony na ca-
tej diugosci dwoma nadchodza-
cymi na siebie korytkami z bla-
chy ocynkowanej grubosci
1m/m. Catos¢ jest tak skon-
struowana, ze po naci$nieciu pe-
dalu wpuszczajagcego, powietrze
nastepuje nacisk gumy na czes$é
belkilmiiedzy kanatem parowym
a wezem gumowym, a tym sa-
mym nacisk na element posta-

Rysunek Nr 1
Uniwersalny pneumatyezny przy-
rzad do krycia okleing waskich

ptaszczyzn elementéw mebli.
A — widok z przodu. B — wi-
dok z boku.
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' wofino do Kleju
=W pory

ruro  doprdwadzojgco’
powietrze
do weza gumowego
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Mistwo Z Iwordego drewna

mzelazo 1-50/100

wgzgumowy
urzadzenie

¢e uruchomionin cisnienia
.doptyw powietrza

wiony waska ptaszczyzng na ply-
cie cynkoyrej. Element ma opdr o
goérng belke, ktdérag nastawia sie
do diugosci lub szerokosci okle-
janych elementow.

Z boku dolnej belki zainstalo-
wana jest wanienka z watkiem
do nadawania kleju. Urzgdzenia
instaluje sie w zespole 3 — 4
sztuki. Na catym zespole pracuje
jeden robotnik z pomocnikiem.
Czynnos$ci sa nastepujace: obyd-
wie warstwy okleiny naklejamy

jednoczes$nie, robotnik nadaje
klej przez przeciggniecie paska
okleiny po watku w wanience

i odktada na cynkowa ptyte ele-

ment i naciska pedal docisku
pneumatycznego.
Te same czynnoéci wykonuje

kolejno na nastepnych przyrza-
dach, po zaci$nieciu elementu na
Ostatnim czwartym przyrzadzie
do pierwszego, zwalnia nacisk i
wykonuje nastepny cykl opera-
cji.

]Pomocnik ziajety jaslt Oczysz-
czaniem wystajagcej na szerokie
ptaszczyzny naklejonej okleiny.
Oczyszczanie odbywa sie przy uzy-
ciu raiszpli pétokragtej. Wydaj-
nos¢ pracy na przyrzadzie jest
czterokrotnie wyzsza niz w do-
tychczasowym” ~sposobie oklejania.
Do krycia ptaszczyzn waskich
elementéw z zaokraglonymi ro-
gami lub o liniach krzywych, na-
lezy zbudowaé¢ na tej samej za-
sadzie inny rodzaj przyrzadu.
Przyrzad ten ni'e bedzie uniwer-
salnym, lecz musi by¢ dostosowa-
ny ‘indywidualnie do ksztattu
elementu. W przeciwienstwie, £0
pozycji przechylnej w

dzie uniwersalnym o oQin$$ 1°od

pionu — pozycja uktady »rapgtej, "

dy, specjalnego powinna »yc po-
zioma oklejanego elemeftt
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Nie zawsze bedzie mozna zastosowac rowniez docisk
pneumatyczny i woéwczas nalezy projektowaé docisk

Srubowy.

W. KROLIKOW SKI
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Dla zainteresowanych tym zagadnieniem pracowni-
kéw stuzby technicznej zaktadéw produkujgcych meble
Redakcja ,Przemystu Drzewnego“ wudzieli dalszych
szcgegélowych informacji dotyczacych stosowania przy-
rzadu.

Organizacja przyrzynalni tarcicy w fabrykach mebli

Plan

Z mZ |Z :a AZ
1Zrh Z2 P 1?7 Stosowamel manipulacji

szych kawatkach — przez sklejanie tego materiatu,

icadzi do oszczednosci drewna i poprawy jakosci mebli.

tZ h Ze] przyrzyn®'ini tarcicg zorganizowanej w sposéb
n

teZchniki na odcinku oszczednosci drewna.
PRZYRZYNALNIA TARCICY w fabrykach mebli
byta dotychczas jednym z ogniw procesu technologicz-
nego, produkowanych w danej fabryce mebli; gtow-
nym jej celem byto dostarczenie dalszym dziatom pro-
dukcyjnym wstepnej obrobionej tarcicy o wymaga-
nych wymiarach na elementy potrzebne do wyprodu-
kowania okre$lonej planem produkcji ilosci sztuk lub
kompletow gotowych wyrobow.
Tak zorganizowane przyrzymrinie nie osiggnetly
wysokiej wydajnosci tarcicy, wiemy bowiem, ze na-
wet przy idealnym, zgodnym z planem i warunkami
technicznymi zaopatrzenia Zaktadu w tarcice, pod-

obrzynania ma szeroko$¢. 4. Pita tarczowa do wyrzynamia drobnych elementéw z wyrzynkiem.

Pita tasmowa dio wyrzynamia elementéw krzywych.

7. Sekarka do- zaprawiania sekéw. 8. Urzadzenie, do sktadania i formowania wyrzynkéw

9. Plyta nagrzewnicza.
kowa.

krawedzi.
przeznaczonych do sklejania.

czas manipulacji i wyrzynki elementéw powstawaly
odpady uzytkowe, ktédre nie zawsze mogly by¢ racjo-
nalnie wykorzystane w danej fabryce.

Jak wynika z powyzszego, przyrzynalnia tarcicy
przy takim zatozeniu spetniata tylko role produkcyj-
ng, nie spetniata za$ tak waznych zadan ekonomicz-
nych, jakie cigzg na agregatach gospodarujgcych ma-
teriatami produkcyjnymi.

Aby stan ten zmieni¢, trzeba ustali¢ nowa definicje
ustalajgcg -role i zadania nowoczesnej przyrzynalni
tarcicy.

iPrzyrzynalnie tarcicy nalezy tak zorganizowaé, aby
zapewni¢ maksymalne i racjonalne wy-

umozliwi¢ i

korzystanie tarcicy, oraz utrzymanie ciggto$ci ruchu
fabryki w rozmiarach -okre$lonych planem produk-
cyjnym.

-Praktycznie, przyrzynalnia tarcicy powinna by¢ wy-
dai-elonym i zamknietym -dzialem, na -oddzielnym roz-
rachunku materiatowym. Wydanym z magazynu tar-
cicy materiatem obcigzamy -przyrzynalnie tarcicy.

Przyjmujemy -zasade: materiat pobrany z magazynu
powinien 'by¢ catkowicie i bez reszty wy-manipulowa-
ny i przerobiony w przyrzynalni na eleme-nty spod
-pity. W przypadku, gdy nie -odpowiada on w -catosci
warunkom technicznym lub wymiarami na elementy

rozwoju techniki w przemy$le meblarskim stawia przed
materialdw zwlaszcza drewna, poprzez stosowanie nowych doskonZszyl
bezodpadowej, wykorzystywanie tarcicy nawet w najmniej-

zaktadami produkcyjnymi

=

ktory dotychczas nazywali$my odpadem — pro-
Autor artykutu podaje projekt typowej wy-
umozliwiajgcy wykonanie zadan rozwoju

-wchodzgce w sktad produkowanych w fabryce wyro-
boéw, nalezy wyrzyna¢ elementy ma wyroby produko-
wane w innych fabrykach, z ktérymi nalezy wejs¢
w kontakt, przy czym elementy te dla fabryki produ-
kujacej je, sa po6tfabrykatami na zbyt.

Aby méc zrealizowa¢ zasade catkowitego przerobu
tarcicy na elementy spod- pity, musimy rozszerzy¢ do-
tychczasowe pojecie przyrzynalni, w skiad ktérej
wejdg nastepujace maszyny i urzadzenia, ujete na
zalgczonym rysunku: suszarnia, pity wahadlowe, pita
tarczowa, pita tasmowa, strugarika-wyréwniarka, urzg-
dzenie do sktadania i formowania wyrzynkéw, prze-

5.
6. Wyréwnarka-fugarka do wyréwnywania

10. Naktadacz kleju. 11. Sklejarka wiatra-

znaczonych do klejenia, pityta, nagrzewnicza,, nakta-

dacz kleju, sklejarka wiatrakowa, sekarka.

Proces technologiczny od momentu wejsScia tarcicy
do -przyrzynalni, do chwili otrzymania elementéw spod
pity, powinien by¢ w zasadzie nastepujacy:

Suszenie:

Majac na uwadze, ze pobrana -tarcica bedzie zuzyta
bez reszty na elementy, nalezy suszy¢ jg w catych
deskach, co j-est korzystniejsze- od suszenia w elemen-
tach, gdyz zabezpiecza, je przed pa-czeniem sie i, pe-
kaniem.

Trasowanie:

Aby umozliwi¢ jak najbardziej celowe i maksymal-
ne wykorzystanie tarcicy, a co, za tym idzie podnie-
sienie™ jej wydajnoéci, trzeba przed rozpoczeciem wy-
irzynki elementéw zadecydowa¢ o wtasciwym prze-
znaczeniu kazdego o-dci-nka materiatu. Osiggamy to za
pomocag trasowania. Otrzymang do dyspozycji tarcice
t-rasujemy, czyli -rysujemy n-a kazdej desce zarysy
wszystkich elementéw, kt6re mozemy -z niej otrzymac.

Trasowanie tarcicy stosowane byto- dotgd w war-
sztatach rzemieS$liniczych, ktére przerabialy mate ilosci
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tarcicy. W fabrykach mebli produkujgacych systemem
'przemystowym, kierujgc sie oszczednos$cig robocizny,
odrzucono trasowanie i nastawiono przyirzynatnie tar-
cicy ma wyrzyoisnie z pobranej tarcicy catych partii
pewnych tylko elementéw, co w praktyce odbywato
sie nastepujgco: Nastawiono maszyny {pity wahadto-
we, tarczowe i inne) na obrébke elementéw o jedna-
kowych rozmiarach, z catej partii pobranej tarcicy
wyrzynaino tylko te elementy. Pozostale wyrzynki
z danej partii materiatu, nie odpowiadajagce wymia-
rami tub klasom jakos$ci, warunkom 'technicznym da-
nego elementu, odktadano jako odpady uzytkowe, ktd-
re Tnie zawsze mogly by¢ witasciwie zuzyte w danej
fabryce, wskutek czego czesto duze ich ilosci zalegaty
magazyny fabryczne.

Wydajno$¢ materiatu przy tym systemie byta bardzo
misika.

Twierdzenie, ze trasowanie* jest systemem rzemies$l-
niczym i nie moze by¢ stosowane w przemys$le z uwagi
na naktad pracy przy rozrysowaniu stosunkowo du-
zych ilosci materiatlu — jest niestuszne, przeciwnie
takt przerobu w przemystowych zaktadach duzych
ilosci tarcicy przemawia, wtasnie za koniecznoscig
'oszczedzania materiatu nawet kosztem zwiekszenia
pracochtonnosci.

Jaik wynika z powyzszego, yag5owanie tarcicy, zwta-
szcza lisciastej, jest celowe i uzasadnione, gdyz ma

MIECZYStAW PACHELSKI
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olbrzymi wplyw na maksymalne wykorzystanie, na-
tomiast koszt robocizny trasowania pokryje wartos¢
zaoszczedzone] w ten sposo6b tarcicy.

Duzy wptyw na podniesienie wydajnosci, materiatu,
maja (kwalifikacje trasera, jego znajomo$¢ zagadnie-
nia, oraz wtasciwy stosunek do gospodarki materiatem.

Wyréb elementéw:

Z wysuszonej tarcicy jwyrzynamy na pitach wahad-
towych, tarczowych lub tasmowych naniesione przez
trasera elementy.

a) Elementy jednorodne po zawierceniu sekéw i skon-

trolowaniu przez K. T. przekazane zostajg z pirzy-
rzynalni do magazynu elementéw spod paly.

b) Klejenie elementéw:
Elementy klejone przechodzg z pit tarczowych
na fugarke wyréwmiiarke oraz po ztozeniu i na-
grzaniu na, sklejarke wiatrakowg, po czym prze-
chodzg przez kontrole i dolmagazynu elementow.

c) Mate wyrzynki nienadajgoe sie na elementy jed-
norodne {dawniej odpady uzytkowe) traktujemy
jako petnowartosciowy materiat; kleimy je
w ptyty, z ktérych z kolei wyrzynamy elementy,
dla ktérych warunki techniczne dopuszczajg kle-
jenie z kilku czeSci.

Wydajnos¢ materiatowa w produkcji kompletow
skrzynkowych

Analiza zuzycia materiatow w trzech kwartatach hr.

wykazata, iz niektére zaktady przemystu

pr~Vkrac®ajag *rUCiem uirzymuja sie w granicach ustalonych norm zuzycia materiatéw i niekiedy je

mynrvnr,+'v,,"%Zanie
J' .. . "~ wynikajaca z niewtasciwe]j
rnkiririAn  ~ t>owaznych zaburzen w

materiatowych czesto spowodowane
kalkulacji i
realizacji

konstrukcjg planu
Prowadzi to

tych

jest wadliwg
materiatowej.
planéw

wydajnosci

planu zaopatrzenia i produkciji

w. zaburzenia te sa szczeg6lnie dotkliwe przy produkcji kompletoéw skrzynkowych z uwa-

gi na wysoka materiatochtonnos$¢

0 s rzynkowych stanowi p
zytego planowania zaopatrzenia.

JEDNA z najwiekszych trudno$ci w organizai
produkcji kompletéw skrzynkowych jest okreS$ler
wielkosci normy zuzycia materiatéw, $cislej mowi

tarcicy. Trudnos$ci te wynikaja z bardzo duzej r6
norodnosci uzywanych i produkowanych kompleté
skrzynkowych. Przy zmiennej specyfikacji tyno
skrzynek okre$lenie przecietnej normy zuzycia m
terlalow bez wprowadzenia pojecia ,wydajnos$ci m
tenatlowej staje sie rzecza niemozliwa. Oznaczan
przecietnej normy na podstawie wynikéw produ
I'1'!; kreSOW ubiegtych nie jest w peini miarodajn
poniewaz nie wnika w szczegdly i nie analizuje prz
czyn wielko$ci zuzycia materiatow. *

Tarcice pobierang jako materiat do produkc
kompletéw skrzynkowych wyrazamy w m3 Rév
mez i komplety skrzynkowe, poniewaz sg one foren
ne, mozemy bez trudu pomierzy¢ i migzszosc¢ ii
wyrazi¢ w m®.

Wydajnoscia materialowg“ nazywa sie stosunek
migzszosci kompletu skrzynkowego do migzszosci zu-

zytej do produkcji tarcicy wyrazony w procentach
co mozemy przedstawi¢ wzorem:

Sk

W = e . 100

Ta
W = wydajno$¢é materiatowa *w % %,
Sk = miazszo$¢ kompletu skrzynkowego w m3
Ta = migzszo$¢ zuzytej na 1 komplet taircicy w m3

Liczba wydajnosci materiatowej bezposrednio

wskazuje, jaka cze$¢ uzytej tarcicy znajduje sie

w koncowym produkcie, to jest w komplecie skrzyn-
kowym, a jaka cze$¢ tej tarcicy przeszta do odpadow.

tych wyrobéw.
znajomo$¢ wtasciwych zasad ustalenia wydajnosci materialowej przy produkcji komple-
podstawowy warunek wtasciwej

kalkulacji wstepnej kosztéow i nale-

Odwrotnos$cig liczby wydajnosci materiatowej, co

mozemy wyrazi¢ wzorem:
100 Ta
w o~ Sk

jest tak zwany wskaznik zuzycia materialowego, tj.
liczba, ktoéra wskazuje, ile m® tarcicy nalezy pobrac
do wyprodukowania 1 m® kompletéw skrzynko-
wych. Liczba ta utatwia obliczenie zuzycia tarcicy
dla kazdej wielkosci zamdéwienia, o ile znana jest
wydajno$s¢ materialowa. Liczba ta jest obliczeniowa
normag zuzycia tarcicy dla danego typu skrzynek.

Znajomos$¢ liczb wydajnosci materialowej oraz
poznanie warunkéw i czynnikéw majgcych wptyw na
wysoko$¢ tej liczby ma donioste znaczenie dla umie-
jetnej gospodarki drewnem w produkcji kompletéw
skrzynkowych, w tej tak waznej dla gospodarstwa
narodowego.dziedzinie.

Obecnie wobec niedoboru drewna, a zwilaszcza
drewna $wierkowo-jodtowego, najchetniej i najpo-
wszechniej wuzywanego na skrzynki, zagadnienie
.wydajnosci materiatowej* nabiera coraz wigkszej
wagi.

Wysoka ,wydajno$¢ materiatlowa“ jest wyrazem
prawidtowej i dobrze zorganizowanej produkcji
skrzynek. Wydajno$¢ materialowa w pewnym stop-
niu jest zalezna od rodzaju produkowanego typu
skrzynki i jest dla niej charakterystyczna, poza tym
jednak zalezy i to w duzym stopniu od umiejetnosci
dobrania odpowiedniej do produkcji tarcicy i od
umiejetnos$ci wykorzystania jej w manipulacji
i obrébce. Duzy wptyw na wydajno$é materiatowa
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ma réwniez stan techniczny maszyn i narzedzi oraz
dobdér metody produkciji.

Produkcja kompletéw skrzynkowych i skrzynek
wymaga gtebokiej znajomos$ci drewna i metod ob-
robki, nie moze by¢ przeto powierzana dyletantom,
w przeciwnym bowiem razie ubytek masy drewna
bedzie znaczny, wydajno$¢ za$ zmaleje.

Wydajno$¢ materiatowa jest zawsze mniejsza od
liczby 100“/0, moze sie jednak do niej zbliza¢. Dla
pewnych ustalonych warunkéw produkcji np. w do-
brej, szereg lat pracujgcej skrzynkami, kazdy typ
skrzynki bedzie miat ustalong charakterystyczng dla
niego wydajno$s¢ materialowg. Bedzie to w tych
warunkach najwyzsza wzorcowa wydajno$¢ materia-
towa dla danego typu. Wszelkie odchylenia w dét od
wydajnos$ci ustalonej $wiadczy¢ bedg o popetnio-
nych bitedach produkcji, ktére powinny byé¢ z miej-
sca usuwane.

Przy kazdej obrébce drewna powstaja pewne
ubytki masy drzewnej i dlatego wydajno$¢é materia-
towa nigdy nie osigga liczby 100°0, dgazymy jednak
do tego, by ubytki te byly jak najmniejsze i wiel-
kos¢ ich nie przekraczata wielko$ci nieuniknionych.

Ubytki masy drzewnej przy obrébce mozemy po-
dzieli¢ na trzy grupy:

1. Ubytki powstajace na skutek dziatania narze-
dzi tngcych i skrawajgcych (trociny i widry). Mase
te tatwo jest obliczy¢ jes$li sie zna grubo$¢ rzazu pit
i grubos$¢ zestruganej warstwy drewna. Do tej gru-
py zaliczamy réwniez ubytki masy powstajagce przy
obrébce zlgcz, np. piéra i wpustu.

2. Ubytki powstajace na skutek
wymiarami tarcicy pobranej do przerobu a wymia-
rami gotowych elementéw po .uwzglednieniu ubyt-
kéw na obréke wyliczanych w p. 1. Na ubytki tej
grupy zloza sie wszelkie koncoéwki desek, zrzyny
boczne powstajace przy obrzynaniu, wreszcie odpady
powstajgce przy obrébce grubosci desek, wieksze niz
tego wymaga stan narzedzi i obrabiarek.

3. Ubytki spowodowane jakos$cig drewna. Powsta-
ja one wskutek konieczno$ci eliminowania z poszcze-
gblnych sztuk tarcicy pobranej do przerobu, niedo-
puszczalnych wad drewna oraz na skutek elimino-
wania przycietych juz deszczutek, zawierajgcych wa-
dy niedopuszczalne.

Ubytki wymienione w pkcie 1 zalezg wytacznie
od stanu technicznego- maszyn i narzedzi oraz od
umiejetno$ci operowania nimi. Nowoczesna technika
daje nam narzedzia, przy ktérych pomocy ubytki
masy drzewnej na obrobce sg bardzo male.

Do rozdzielania tarcicy na przyktad, mozna majac
do tego urzadzenia i odpowiedniego ostrzarza, uzy-
wacé¢ pit o grubosci na Obwodzie od 0,89 do 1,07 mm.

réznic pomiedzy

Rzaz takich pit powinien wynosi¢ nie wiecej niz
1,6 mm. Praktycznie dla celow wstepnego" obliczenia
wydajnosci materialowej na jeden rzaz pity roz-

dzielczej liczymy 2 mm.

Przy struganiu powierzchni desek, grubos¢ zdej-
mowanej warstwy desek, zaleznie od rodzaju po-
wierzchni desek przed struganiem i od stanu tej tar-
cicy, powinna wynosi¢ nie wiecej niz 05 — 1 mm.
Do obliczen przyjmujemy zwykle 1 mm.

Przy wyréwnywaniu brzegéw desek na wyréw-
niarce ubytek szerokosci, zaleznie od stopnia nie-
rownosci brzegu przed struganiem i od diugos$ci
deszczutkj wynosi¢ moze od 0,5 do 3 mm.

Jako szeroko$¢ rzazu przy przerzynaniu desek
wzdiuz w celu zmniejszenia ich szerokosci, np. przy
wyrobie listew, przyjmujemy 3 mm. Szeroko$¢ ta
zaleznie od rodzaju uzywanych pit moze byé znacz-
nie mniejsza.

Przy obrébce na pi6éro i wpust, catkowity ubytek
szerokos$ci na kazdym ztaczu wynosi od 6 do 10 mm.

Szeroko$¢ rzazu pity poprzecznej przy przycina-
niu desek moze wynosi¢ nawet do 5 mm. Ubytku
tego zwykle nie bierzemy pod uwage w obliczeniach,
poniewaz praktycznie przenosi sie on catkowicie na
odciete 'koncowki desek, ktdére stanowig powazny
ubytek masy drzewnej, znacznie wiekszy niz ubytek
z powodu rzazu pit poprzecznych.

Sposéréd pierwszej grupy ujoytkébw _najwieksze
znaczenie i wplyw na wydajno$¢é materiatowag majg

DRZEWNY Zeszyt 1

ubytki powstajace przy obrébce grubos$ci tarcicy,
a wiec ubytki powstajgce przy rozdzielaniu i struga-
niu tarcicy.

Zaznaczy¢ nalezy, ze struganie desek w tym
przypadku jest zabiegiem wytgcznie upiekszajgcym,
nie majacym zadnego, znaczenia dla wytrzymatos$ci
skrzynek i przy tym kosztownym ze wzgledu na
wydajnos¢ materialowga; dlatego operacje te nalezy
ogranicza¢ do przypadkéw rzeczywiscie koniecznych.

Procent ubytkéw grubos$ci przy rozdzielaniu mo-
zemy wyrazi¢ wzorem:

Sr
u = —..— «100
m
gdzie:
17 = wielko$¢ ubytku grubos$ci wyrazona w “/o"/»
w odniesieniu do grubos$ci poczatkowej,
S = szeroko$¢ rzazu pity rozdzielczej w mm,
r = ilos§¢ rzazéw na jednej gruboSci,
m = grubo$¢ rozdzielanej tarcicy w mm.
Zatagczony wykres ilustruje wielko$ci ubytkéw
grubosci (a wiec i masy drewna) wyrazone w "/0"k«
w odniesieniu do grubos$ci tarcicy pobranej do prze-

robu.

Jak wida¢ z wykresu, ubytki masy przy obrébce
grubosci sa znaczne i tym wieksze im ciensze pro-
dukuje sie deszczutki — im cieAsza pobiera sie do
przerobu tarcice i im wiecej rzazéw przypada na
grubos$¢ tarcicy.

Wz6r powyzszy wskazuje, ze najkorzystniej
toby stosowa¢ tylko jednorazowe rozdzielanie (je-
den rzaz na grubos$ci deski) i ze nalezy raczej uni-
ka¢ wielokrotnego rozdzielania. Jest to zupeinie
stuszne w odniesieniu do masy tarcicy. Jesli jednak
uwzgledni¢, ze w produkcji tarcicy z ki6d wydaj-
no$¢ materiatowa wybitnie sie zmniejsza im ciefsze
produkuje sie deski, to gospodarcze znaczenie roz-
dzielania tarcicy nabiera innego wyrazu, tym bar-
dziej, ze przy zwiekszeniu wartosci m we wzorze
(3) wplywamy na zmniejszenie u, tj. wielko$ci
ubytkow.

Po prostu zamiast szerokich rzazéw pit trako-
wych, ktére daja obrébke szorstkg, mamy odpowied-
nig ilos¢ rzazéw pit rozdzielczych o szerokos$ci znacz-
nie mniejszej i w efekcie obrébke gtadka.

Zaoszczedza sie tym sposobem powazne ilo$ci
masy drzewnej, czego jednak nie wykazuje kalku-
lacja oparta na tarcicy. Oszczedno$¢ ta powstaje przy
przetarciu surowca.

by-

Znaczenie gospodarcze rozdzielania tarcicy jest
bardzo duze i dlatego stosujemy wielokrotne roz-
dzielanie pomimo pozornej niekonsekwencji w sto-

sunku do przytoczonego wzoru i wykresu.

Ubytki grupy 2. powstajg na skutek réznic po-
miedzy wymiarami tarcicy, a zadanymi wymiarami
elementéw skrzynkowych, po uwzglednieniu nor-
malnych ubytkéw na skutek obrébki (grupa 1).

W grupie tej jedynie grubos$¢ i szeroko$¢, i to nie
zawsze, mozna tak dobraé, ze nie bedzie ubytkéw
masy, natomiast na diugosci ubytki beda zawsze i to



Zeszyt 1 PRZEMYSt DRZEWNY Str. 21
Tablica 2.
ubytkictiu
diugos$¢ desek L cm 100uo m 130 140 |SO 160 170 180 m 700 210 270 250 240 250 260 270 280 290 )
OiugosC
a 9o L-nt un 10 20 0 /O 20 0 10 2 0 10mw2 0 10 70 0 10 20 0 10 70
1 ¢ udpudow
§ 8
g~ ubytki atugosci  n ./, /O 18 0 77 152 0 03 y8 0 57 10 O 55 8 U 4 7 0 36 69 59
Uiugos¢
L-nt cm /O 20 50 i
f s uupoadw 40 5 15 25 % 0 10 2 5 40 5 5 25 3B 0 10 20
) ubytki diugosci  n % 10 y ™M™ 36 10 /i6 75 0 i 10 A7 1${ 72 w 10 {15 0 36 69 112 65
Tiow 71}
' Olugosc L-nt  un. 50 40 50 £0 .
L § oapoadw 0 120 w $ 40 50 bO 0 to 20 JO 40 50 60 0 to
ubytki gujgosu  n %  so\ O 67 15 Ub 77y 70 0 55 57 D5te 173, O 35 8 54
1Z _
tym wieksze, im diuzsze produkuje sie element tek oberznieciu ulegnie tylko skrajna deszczuika
Iim krptszq pobiera sle dolprzerobu tarcice. ptyty (formatki). Nalezy tak formowaé plyty, ma-
Zaleznos¢ te wyrazi¢ mozna wzorem: jac rozne szerokosci deszczutek pod reka, aby

U 100

gdzie
U = ubytki dlugosci w % % dilugosci poczatkowej,
1, = dlugos$¢ tarcicy pobranej do przerobu,
i = dlugos¢ produkowanych elementéw,
n = ilos¢ elementéw pozyskanych z jednej deski,
przy czym powinno by¢

nl < L
zas

— nl < i

. Zalgczona tablica jest préobag zobrazowania ubyt-
kow ditugosci zaleznie od diugosci tarcicy i diugosci
produkowanych elementéw w zakresie desek krét-
kich (krociakow). W tablicy tej przy obliczaniu
ubytkéw S$rednich zatozono dla uproszczenia rachun-
ku, ze udziat poszczegdlnych diugosci w calej partii
desek jest réwny i ze wobec tego przecietna bedzie
Srednig arytmetyczng. W rzeczywistosSci warunki te
sg rozne i w kazdym przypadku inne i dlatego liczb
podanych w tablicy nie mozna traktowac¢ jako pod-
stawy do obliczania norm.

Tablica ta natomiast wyraznie wskazuje, ze ubyt-
ki diugosci moga by¢ bardzo powazne, je$li pobiera
sie do przerobu materiat niesortowany i ze mozna
wybitnie je zmniejszyé sortujgc materiat i eliminu-
jac z niego dlugosci niekorzystne. W podanej tabli-
cy zakreskowano diugos$ci wyeliminowane.

Sortowanie przedoperacyjne ma duzy wpiltyw na
wartos¢ wydajnosci materialowej *
___ W Praktyce przy uktadaniu dziennych planéw
produkcji (sporzadzaniu dyspozycji) ustala sie, kto-
re diugosci desek moga by¢ pobrane do produkcii
i w zaleznos$ci od tego ustala sie dopuszczalny Pro-
cent ubytku.

u-bytki na szerokos$ci; w grupie tej ksiztattuia
réznie i tak: a

Jes$li maja by¢ produkowane elementy jedno-
deszczutkowe o jednakowej szerokos$ci, robwnej nor-
malnej szerokos$ci tarcicy, np. boki i czota do skrzy-
nek do gwozdzi, to nie powinno by¢ ubytkéw na sze-
rokosci. Nalezy wtedy pobra¢ do produkcji deski
o0 zadanej szerokoSci.

Jes$li zadana szeroko$¢ jest inna,
szeroko$¢ tarcicy, wypadnie obrzyna¢ deski
blizszej szerokos$ci wyzszej od szerokoS$ci
Ro6znica pomiedzy obiema szeroko$Sciami wskaze
wielkos¢ ubytku. Przy duzej produkcji skrzynek
wymagajacych uzycia desek o nienormalnej szeroko-
Sci, wskazane jest przetrze¢ na tartaku deski o za-
danej nienormalnej szerokosci.

Jesli element sklada sie z kilku deszczutek o roz-
nej szerokosci, to po utozeniu ptyty z kilku deszczu-

siie
*

niz normalna
0 naj-
zadanej.

oberznigcie to byto jak najmniejsze, lub tez tak do-
bra¢ ostatnig deszczutke, aby cze$¢ oberznigeta z niej
mogta by¢ uzyta jako petnowartosciowa deszczuika
do nastepnej ptyty. W drugim przypadku straty na
szerokosci beda minimalne i mozna je utrzymaé
w granicach 1 — 2°0. Odpowiednie sortowanie desek
przed przystgpieniem do produkcji ma przy tej ope-
racji rowniez ogromne zastosowanie i znaczenie.
Ubytki grupy 3 powstajg na skutek eliminaciji
z poszczeg6lnych desek czesci o nadmiernych wadach
oraz na skutek eliminacji deszczutek juz wyrobio-

nych, zawierajgcych wady niedopuszczalne. Ubytki
z tego tytutu moga by¢ bardzo powazne, jes$li do
produkcji pobiera sie material nieprzesortowany

uprzednio pod katem wymagan technicznych danego
typu skrzynek.

Deski wyeliminowane z produkcji danego typu
skrzynek mogg byé w zupeilnosci odpowiednie do
produkcji innego typu i wtedy ubytki bedg bardzo
maté, natomiast przeréb tarcicy niesortowanej po-
woduje oprocz zwiekszenia zuzycia materiatu, wiele
innych jeszcze strat, jak: obecno$¢ zbyt dobrych de-
szczutek w skrzynkach o niskich wymaganiach tech-

nicznych, niejednolitosci wyrobéw, zwiekszone zuzy-
cie robocizny, zwiekszone zuzycie czasu maszyno-
wego itp.

Obliczenie wydajno$ci materiatowej dla kazdego
elementu nie przedstawia wiekszych trudnosci, jesli
znane sg na podstawie przedstawionej wyzej analizy,
Wartosci ubytkéw na poszczegblnych wymiarach
elementu i ubytki z powodu jako$ci tarcicy.

Wydajnos¢ materiatowa elementu wyrazona
w %% w odniesieniu do migzszosci tarcicy uzytej
do produkciji jest iloczynem wydajnosci liniowych

poszczegblnych wymiaréw oraz wydajnos$ci jakos$ci
tarcicy, te za$ z kolei stanowig réznice pomiedzy licz-
bg 100°0 a wielko$cia ubytkéw na danym wymiarze
wyrazonym réwniez w %%.

Na przyktad, jesli ustalono, ze w danych warun-

kach ubytki na ditugos$ci wynoszg 12% dtugosci tar-
cicy, to wydajnos$é diugosci wynosi:
100 — 12 = 98%
Wydajnos¢ materialowa elementu wyrazi s'e
wzorem:
w = a *bmcm d
gdzie:
w — wydajno$¢ materiatowa elementu w %%,
a — wydajnos$¢ diugosci
b — wydajnos$¢ szerokosci,
¢ — wydajnos$¢ grubosci,
d — wydajnos$¢ jakosci.

Wydajno$s¢ materiatowa catego kompletu skrzyn-
kowego bedzie S$rednig wazong wydajnosci poszcze-
go6lnych elementéw, co najlepiej wyjasni podany ni-
zej przykitad.
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(Obliczenie wydajnos$ci materiatowej.) Tablica 3
P 2z (0]
[ wym. elem. migzno$¢ 5o w500 0 O
o P QO _nGw._ 0 w 3
St E E E 2EgBeec2gg 2
ce - B E E m3 ESETOTOBSTUTY
563 3 S xsS2888532%s
ds = N 5 S8:o:wzosSSE
% % % % % %
C  2430X420X19 0006863 o5 g5 g5 100 95 18,1
B 2 856X420X13 0,009348 30 88 95 100 90 225
WD 2 818X456X13 0,009698 31 88 93 100 90 227
Lc 4 442X 50X19
LB 4 480>f50X19 0005236 17 93 90 100 90 12,7
Lwd 4 456X 50X19 100
Razem: 0,031145 100 76,0

HIPOLIT DZIEKONSKI
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Zeszyt 1

W tablicy 3 podano przyktad obliczenia wydajno-
Sci materiatowej dla skrzynki do wina w butelkach
M-PN/D-79646.

W przyktadzie tym obliczona ostatecznie wydaj-
no$¢ materiatowa dla kompletow skrzynkowych wy-
nosi 76°/o.

W wyniku przeprowadzonej analizy stwierdza-
my, ze warunkami uzyskania wysokiej wydajnosci
materiatowej sa:

a) nalezyty poziom kwalifikacji personelu tech-

nicznego;

b) dobry stan techniczny maszyn i narzedzi;

c) prawidtowe sortowanie przed-, i
cyjne.

miedzyopera-

Gzynniki te majg rownorzedne znaczenie i obni-
zenie ktéregokolwiek z nich prowadzi nieuchronnie
do obnizenia wydajnos$ci materiatlowej, co ze wzgle-
du na duzg mase drewna biorgcego udziat w pro-
dukcji kompletéw skrzynkowych moze by¢ powodem
powaznych strat gospodarczych a w gospodarce so-
cjalistycznej rozrzutpa gospodarka surowcem nie
moze mie¢ miejsca.

Uwagi do uproszczonych wzorow do obliczania
szybkosci skrawania i posuwu

Podkres$laliSmy juz na tamach ,Przemystu

narzedzi tngcych obrabiarek drzewnych.
kilka artykutéw inz. Swiderskiego.

kule inz. Swiderskiego pt.

rek“,

Zamieszczajgc artykut jako dyskusyjny,
wazno$¢ zagadnien techniki
obrabiarek i

W J2r 5 oraz 7—8 przemysiu Drzewnego ukazal sie

artykut ob. Joézefa Swiderskiego pt.: ,Uproszczone
wzory do obliczenia szybko$ci skrawania i posuwu
obrabiarek”, ktory obok niewatpliwie pozytecznych

wiadomos$ci zawiera pewne btedy i niedoméwienia.

W p-cie 1 autor pisze: ,$ciSle biorgc, szybkos$¢
skrawania réwna sie szybkosci obwodowej plus
szybko$¢ posuwu materiatu“. W tym ,Scistym* okres-
leniu miesci sie zasadnicza niescisto$¢, polegajaca na
tym, ze szybko$¢ skrawania jest szybkoscig wzgled-
na, wynikajacg z wzajemnego ruchu narzedzia
i obrabianego materiatu, jest wiec szybkos$cig wypad-
kowa, dajaca sie okresli¢ np. graficznie przez skiada-
nie wektoro6w szybkosci: obwodowej i posuwu.
O arytmetycznym dodawaniu obu szybkoSci nie moze
by¢é mowy.

Dalej, w'uwagach do tabeli szybko$ci skrawania
na réznych obrabiarkach, autor podaje, ze przy $red-
nicy ko6t wodzacych tasme pily, wynoszacej 700 mm,
szybko$¢é obwodowa nie powinna przekracza¢ 25m/sek,
poniewaz chcac uzyskaé¢ ,szybko$¢ wyzszg anizeli
25 m/sek, musimy zastosowaé tak znaczng ilos¢ obro-
tow, ze spowodowane tym wstrzasy obrabiarki
wodujg rwanie sie pit, zwlaszcza o zbyt
brzeszczotach*. Twierdzenie to nie jest
stuszne, poniewaz znane sg konstrukcje pit tasmo-
wych o szybkosci 30 m/sek. i wyzej, co zresztg po-
twierdza autor w swej tabeli. Opanowanie wstrzaséw

spo-
grubych
catkowicie

Drzewnego*
Z powyzszego zakresu ukazato sie w |l
Inz. Dziekonski kwestionuje niektére twierdzenia zawarte w arty-
,Uuproszczone wzory do obliczenia szybkos$ci skrawania i posuwu obrabia-
a przede wszystkim uzupetnia artykut inz. Swiderskiego dodatkowymi
Redakcja
skrawania dla wtasciwej
apeluje do Czytelnikéw o jak najszersze zainteresowanie sie powyzszym zagadnieniem.

konieczno$¢ znajomos$ci konstrukcji i pracy
pétroczu 1951 r.

danymi technicznymi.
Przemystu Drzewnego' raz

obréobki drewna i

jeszcze podkresla
nalezytego wykorzystania

zalezy od konstrukcji maszyny, statecznosci jej po-
stumentu i odpowiedniego wywazenia két wodza-
cych. Zastrzezenie autora odnos$nie szybkos$ci powin-

no by¢ uwarunkowane konstrukcja obrabiarki
jakoscia materiatu i przygotowania tasmy pitlowe].
Tasma ta podlega na kotach wodzacych ustawiczne-
mu zaginaniu, ktére jest tym szkodliwsze przy zgdanej
grubosci tasmy,

oraz

im mniejsza jest S$rednica kota wo-
dzgcego. Krotko mowigc, szybkos¢ obwodowa tasmy
pilowej, poza konstrukcja samej maszyny, zalezy
przede wszystkim od jako$ci materiatu z jakiego wy-
konana jest tasma, od jej grubosci i $rednicy kota
wodzgcego.

Podane w tablicy 1 zakresy szybkos$ci skrawania dla
pit tarczowych sg przestarzate. Niemieckie normy
AW - 51i AWF - 54 doradzajg stosowanie zar6wno
do kroju poprzecznego jak .i podiuznego szybkosci ob-
wodowej >0— 70 m/sek; jedynie przy wyjatkowo sta-,
rych obrabiarkach i nieodpowiednich tozyskach mozna
zej$¢ do 40 m/sek. Przeprowadzone ostatnio w Zwigz-
ku Radzieckim doswiadczenia wskazujg na mozliwos¢
stosowania w praktyce szybkosci obwodowej pit tar-
czowych do 120 m/sek. Wzmiankujgc o tym, nalezy
nawiasem uzupetni¢, ze stosowanie tak wysokich szyb-
kosci obwodowych wymaga zwrécenia szczegoélnej
uwagi na bezpieczenstwo pracy. Pitly pracujgce z szyb-
koécig jobwodowag jokolo 100 m/sek muszg posiadac,
wedtug zalecen technikéw radzieckich, ostony z fola-
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chy stalowej grubos$ci 5 — 8 mm, a przy pitach po-
przecznych boczne i wierzchnie czesci oston musza

mie¢ grubo$¢ 8— 10 mm. O tym waznym szczegdle
zapomniat oib. Nadowski, autor artykutu o szybkoscio-
wym skrawaniu, jaki sie ukazat w Nr 5 Przemystu
Drzewnego.

Piszac o strugarkach inz. Swiderski —
niem — wybrat niewtasciwy przyktad oddzialywania
sity odsrodkowej. W praktyce ,klapy* watlu nozowe-
go sg osadzone symetrycznie i dziatania sit ods$rod-
kowych wzajemnie sie znoszg. Kazdy robotnik upraw-
niony do obstugiwania maszyny wie, ze pominigcie
jednej z ,klap“ spowoduje ,bicie* watu nozowego.
Dziatania sit odérodkowych nie wolno jednak lekce-
wazy¢ na innym odcinku, mianowicie: wywazenia no-
zy. Poniewaz autor o tym waznym szczeg6le nie
wspomniat, pozwalam sobie zagadnienie to omoéwicé
szerzej.

Przy wywazaniu mas wirujgcych, jakimi sag w da-
nym wypadku waty wraz z nozami, rozrézniamy wy-
wazenie statyczne i dynamiczne. warunkiem r6wno_
wagi statycznej bedzie potozenie Srodka ciezkos$ci wi-
rujgcego ciala na osi obrotu. W praktyce przy prze-
sunieciu $rodka ciezkosci, robwnowage takg osigga sie
przez usunigcie czeSci masy po stronie ciezszej lub do-
dania jej po stronie przeciwlegtej. Do stwierdzenia
rownowagi statycznej ciata, wirujacego stuzg czesto
w praktyce szyny pryzmatyczne, na ktérych umiesz-
czony np. wal nozowy niewywazony wykazuje ten-
dencje do zajecia dolnego potozenia czes$ci posiada-
jacej nadmiar masy. Przyktad naruszonej réwnowagi

moim zda-

Rys. 1

statycznej ilustruje rysunek 1, gdzie moment sity P,
powstaly na skutek przsunigecia $rodka ciezkosci, po-
woduje obrét watu.

Warunkiem réwnowagi dynamicznej jest, azeby su-
ma momentéw obrotowych, spowodowanych oddzia-
tywaniem sit odsrodkowych byta réwna 0. Rysunek 2
wyjasnia te sprawe. Widzimy tutaj, ze chociaz ciato
posiada $rodek ciezkosci na linii swego obrotu, to jed-
nak wywazone nie jest majac swojg o$ gtbwnag na-
chylong pod katem do osi obrotu, na skutek czego
Srodki ciezkosci A i B ciata powodujg powstanie sit
odsrodkowych.

Pomimo wywazenia statycznego wat taki bedzie pra-
cowat nierébwno. Waly nozowe obrabiarek sag wywa-
zone zaréwno pod wzgledem statycznym jak i dyna-
micznym w fabrykach i zaburzenia w tym wzgledzie
powoduje no zakladzie zazwyczej niefachowa obstuga
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przez nieprawidlowe przygotowanie i osadzenie nozy,
Niewywazone dynamicznie waly z nozami powodujg
odbijajgce sie szkodliwie na tozyskach ma-
ilosci obro-

drgania,
szyny i jakosci obrébki. Wobec wysokiej
tobw nowoczesnych strugarek, dochodzacych do 6 000
obr./min., wywazenie nozy i prawidlowe ich osadze-
nie jest bardzo wazng czynnos$ciag. Wage do wywaza-
nia nozy przedstawia rys. 3.

Rys. 2

Pierwszym warunkiem ,spokojnej* pracy watu jest
jednakowa waga obu, przeciwlegte osadzonych na wa-
le nozy. Drugim warunkiem jest, azeby oba. noze po-

siadaty jednakowag wage obu swych czeSci: lewej

Rys. 3

i prawej, biorgc w kierunku osi podtuznej noza, W tym
celu ktadziemy kazdy néz na przemian lewym i pra-
wym kohAcem przy wystepie ,a“ na wadze, jak to
przedstawia rys. 3. Ktadac néz poi raz pierwszy na-
lezy wage doprowadzi¢, przez odpowiednie przesu-
niecie ciezarka ,<b* do poziomu. Wychylenia, wagi
przy nastepnych potozeniach nozy wskaza n.am na
ewentualng konieczno$¢ zdjecia nadwyzki masy noza
np. przez zeszlifowanie. Trzecim warunkiem jest, aze-
by oba noze, potozone na wadze poprzecznie, wyka-
zywaly réwnowage. W tym celu kladziemy kolejno
oba noze przysuwajac tylng krawedzig do wystepu ,a".
Podobnie czynimy przysuwajgc w nastepnej operacji
ostrza do wystepu. Doprowadzenie wagi do poziomu
przy .pierwszym potozeniu obowigzuje réwniez i tutaj.
Ro6znice w wadze wyréwnujemy przez zeszlifowanie.
Te wszystkie zabiegi pozwolg nam na jednakowe po-
tozenie Srodkoéw ciezkosci przeciwlegtych nozy, zapew-
niajgc tym samym prawidlowg prace watu.

W drugiej czesci artykutu autor twierdzi,
runkiem $redniej gtadkosci powierzchni przy struga-
niu jest, azeby ,na 1 mm znajdowato sie- jedno, wgte-
bienie do noza. O ile wiadomo sprawg unormowania
jakosci obrébki powierzchni struganych .nie zostata do-
tychczas rozwigzana i pod tym wzgledem panuje duza
rozmaito$¢ pogladéw. Z niemieckich technikéw Flat-
cher stoi na stanowisku, ze warunkiem gtadkiej po-
wierzchni jest gtebokos$¢ fali strugania 0,005 mm, co —
jak sie dalej przekonamy — ma znaczenie raczej teo-
retyczne.

Z ksigzki Manzosa - Kratkij sprawocznik po diere-
woobrabotkie -v--cytuje dane zawarte w tablicy 1.

W praktyce .0 .gtadkos$ci powierzchni, obok wielko-
$ci .posuwu, decyduje doktadno$é ustawienia nozy, kt6-
ra ‘wedlug radzieckich, przy zastosowaniu

ze wa-

zrédet
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Tablica |

Srednica watu dtugos¢ fali strugania w mm
w mm 1.0 2.0 3.0 4.0 5.0 6.0

gtebokos$¢ fali w mm

100 0,0025 0,010 0,023 0,040 0,063 0,090
120 0,0020 0,009 0,019 0,035 0,050 0,075
150 0,0015 0,007 0,016 0,030 0,040 0,060

sprawdzian6w drewnianych waha sie w granicach od
0,1—0,05 mm, za$ przy uzyciu sprawdzian6w czujni-
kowych dochodzi do 0,02 mm. Stosowane czasami, przy
uzyciu specjalnych urzadzen, wyréwnywanie nozy
tarczg szlifierskg w czasie obrotu watu posiada wielu

przeciwnikéw ze wzgledu na znieksztalcenie geo-
m etrii ostrza.
Zaktadajgc dla uproszczenia, ze tory opisywane

ostrzem noza, zamiast krzywej - cyktoidy, majag cha-
rakter kotowy, otrzymamy wz6r teoretyczny na diu-

gos¢ fali strugania w formie nastepujacej:
e= 2 Ds mh — h2
gdzie:
Ds = $rednica watu + wystajgce ostrza przeciwleg-

tych nozy — 2 mm;

h = gtebokos$¢ fali strugania w mm;.

e= diugosé¢ fali w mm.

Jesli zalozymy dalej, ze doktadno$¢ ustawienia nozy
wyniesie pewng okreslong wielko$¢, to na podstawie
przytoczonego wzoru, dojdziemy do wniosku, ze do
pewnej wielkosci posuwu powierzchnia bedzie ksztal-
towana tylko jednym ostrzem. JeS$linp. Ds=120+2 mm,
doktadno$¢ ustawienia jnoza — 0,1 mm, to najwieksze
wgtebienie fali rowniez bedzie wynosito 0,1 mm a dtu-

goé¢ fali: e—2.\f 122 :0,12= 6,98 mm. Jeéli przyjmie-
my, ze wat wykonuje 4.000 obr/min., to szybko$¢ po-
4.000 .6,98 .
SUWU U = wemmmmommoemeeeee — = 27,92 m/min.
1000

Do tej wielko$ci posuwu na powierzchni bedzie wy-
stepowata tylko jedna fala, wykonana jednym ostrzem.
W Swietle -powyzszego wzory >Nr 4( 6 majag charak-
ter czysto teoretyczny. Doprowadzajac doktadnos¢
ustawienia nozy do 0,05 mm, a wiec do wzglednie wy-
sokiego — jak -dla praktyki przemystu drzewnego —
stopnia, otrzymamy przy podanej wyzej szybkos$ci po-
suwu, diugos¢ fali 494 mm. Obnizenie szybkos$ci po-
suwu do potowy da nam teoretycznie dlugos¢ fali —
2,47 mm, co jednak daleko jeszcze -odbiega od wa-

runku, postawionego -przez autora. Dalsze obnizenie
szybkos$ci posuwu wprawdzie moze doprowadzi¢ do
uczynienia zado$¢ warunkowi, jednak réwnoczes$nie

moze zakwestionowaé, pod wzgledem wydajnosci,
przewage posuwu mechanicznego -nad recznym. Po-
niewaz, wedtug zdania techniké6w niemieckich, przy
wgtebieniu fali — 0,005 mm fale strugania sg prawie
niedostrzegalne -gotym okiem, nalezy warunki dla
Sredniej gtadkosci strugania zltagodzic. Na potwier-
dzenie slusznos$ci tego mozna przytoczyé podziat ja-
kosci obrobki strugania spotykany w literaturze ra-
dzieckiej. Wedtug tego podziatu rozr6zniamy stopnie:
A. gtadka powierzchnia nadajgca sie do sklejania

oraz powierzchnie profilowe tru-dn-e do szlifowa¢

nia — ditugos¢ fali — R— 4 mm;

B. $redni,ogtadka powierzchnia -dla,stolarki budow-
lanej, bez potrzeby szlifowania — dlugosé fali
5—6 mm;
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C. -powierzchnie podlegajgce szlifowaniu:
drewno twarde — dtugos$¢ fali do 7 mm;
drewno miekkie — dlugos¢ fali- do- 10 mm;
D. powierzchnie zgrubnie strugane — dlugo$¢ fali do
10 mm.
Z wyjatkiem powierzchni profilowanych, trudnych
do szlifowania, technika drzewiarska, dla uzyskania

zadowalajgcej jakos$ci obrébki, ma -do swojej dyspo-
zycji noze gtadzace przy wysokowydaj-nych strugar-
kach, cykliny i ré6zne $rodki szlifujace. Na zakonicze-
nie nalezy zaznaczyé, ze w praktyce na gtadkos¢ stru-
gania -obok wymienionych juz czynnikéw wplywaja
takze: wilgotno$¢ drewna, stan tozysk watu a teore-
tycznie obliczona dilugos$é fali, jak i jej wglebienia
bedzie odbiegata- od rzeczywisto$ci na skutek takze
-odksztalcenia drewna przez zgniatanie przy skrawa-
niu. Dla celéw praktycznych nalezy -dla kazdej ma-
szyny okres$li¢ wielko$¢ posuwu, -odpowiadajaca wy-
maganej jakosci obrébki.

W czesci artykutu -traktujacej -0 -pitach tarczowych,
zastrzezenia nasuwa- twierdzenie autora, jakoby przy
posuwie na 1 zgb wiekszym -od potowy grubosci pity
dla drewna miekkiego i od Ya grubos$ci -da- drewna
twardego, miato nastapi¢ wylamywanie zebdw.

W warunkach -obecnej praktyki skrawania drewna
-przy wysokich iszybkoscitach obwodowych, posuw
drewna na 1 -zgb nie przekracza 1 mm, nawet jeSli
siegniemy do przyktadéw 2z przemystu tartacznego,
gdzi-e stosuje sie najwieksze szybkos$ci posuwu. Wiel-
ko$§¢ posuwu, obok sprawy usunigcia powstatych przy
skrawaniu wiéréw - trocin, wigze sie z jakoS$cig ob-
robki. Zab -pily, -dostatecznie wytrzymaty na ztama-
nie w -plaszczyznie pity, wykazuje za to wrazliwos¢
na dziatanie *sit bociz-nych, -nabierajgcych znaczenia
przy wiekszych -obcigzeniach, -co przejawia, sie szybka
utrata rozworu i co ma szczeg6lne znaczenie dla pit
tarczowych, przy wiekszych obcigzeniach zeba, pow-
staja drgania,- -odbijajace sie na jakosSci- obrébki.

Wedtug niek'té:rych autoréw, wi-elk-06¢ posuwu na
1 zagb waha sie w granicach od (0,05 — 0,08) s, gdzie
s - grubos$ci pity w mm. Moim zdaniem, gdrna granica
zostata tutaj przyjeta, za wys-oko, poniewaz, -przy je-
dynie -racjonalnych.szybko$ciach obwodowych 50— 70
m/sek., wielko§¢ posuwu na 1 zab nie przekracza
1 mm, nawet na najbardziej -nowoczesnych obrabiar-
kach.

'Pity tarczowe nowszej produkcji wykazuja wiek-
szg ilos¢ zebow, anizeli -pity starszych typow. Np. pity
szwedzkie Bolinders do drewn-a miekkiego i kroju
podiuznego- posiadajg przy Srednicach 500 — 1000 mm
74— 104 zeby, pity radzieckie, dla podobnych warun-
kéw pracy, przy S$rednicach 200— 350 mm majg 60 ze-
béw a przy 350 — 650 -mm 64 zeby. Pily do- kroju
poprzecznego m-aja jo ca 30% zebdédw wiecej. Dla przy-
ktadu -o-bliczymy wielko$¢ posuwu na 1 zagh, przy szyb-
koéci posuwu 70 m/min a wieci na-lezagcej -do rzedu
maksymalnych, iloSci obrotow 1800/mdn. i ilosci ze-
béw, 64 wedtug wzoru:

gdzie U— posuw w milimetrach na minute;

n — ilo§¢ -obrotéw na minute;
z— ilos¢ zebdéw pity.
70000
D oo = 0,60 mm
1800 « 64

V/ praktyce w wiekszosci przypadkéw posuw na
1 zab jest znacznie mniejszy. W zwigzku z przytoczo-
nym wzorem nalezy zaznaczy¢, ze jest on znacznie
prostszy od wzoru Nr 7, podanego przez autora, ponie-
waz zawiera elementy nie wymagajace wyliczenia
i pomiaru,
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Racjonalizacja

WYKORZYSTANIE KROTKICH ODPADOW
TARCICY

Racjonalizatorzy Dolno$laskich ZPD Zaktad. Nr 1
w Swidnicy ob. GRYGIEL Jan i ob. DENNIDOWICZ
Roman zastosowali prosty sposéb wykorzystania krot-
kich odpaddéw tarcicy na elementy po6tek do szaf biu-
rowych. Jest to typowe usprawnienie, dajgce duze
oszczednosSci w zuzyciu tarcicy przez peine wykorzy-
stanie odpadow.

Nowa metoda polega na wykorzystywaniu najkroét-
szych nawet odpadéw powstajagcych w czasie manipu-

Rys. Nr 1
Odpady po obrébce na czopownicy.

Rys. Nr 2
Deska sklejona z odpadéw przed réwnaniem na pile
tarczowej.

Rys. Nr 3.
Gotowa potka z odpadéw
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| nowatorstwo

lacji. tarcicy grubos$ci 19 i 25 m/m na pitach poprzecz-
nych. Krotkie odpady wprost spod pity poprzecznej
przechodzg do czopownicy, gdzie nastepuje obrébka
na przekrojach czotowych, z jednej strony wpust —
z drugiej wypust. Po wykonaniu tych operacji odpady
przechodzg na stanowisko klejarza, ktory skleja do
czota odpowiedniej diugos$ci deske, dobierajgc odpady
o zblizonej szerokosSci. Po sklejeniu desek nastepuja
dalsze normalne operacje fugowania pozyskanych
z odpaddéw desek i sklejanie na potrzebng szerokos¢.

Nowag metode powinny przejag¢ zaktady meblowe pro-

dukujace szafy. M. P

UDOSKONALENIE MASZYN DO SKRAWANIA
OKLEIN

Naczelny dyrektor Orzechowskich Zaktadéw Prze-
mystu Drzewnego, ob. Gasparski, od dtuzszego juz
czasu nie maégt pokry¢é zapotrzebowania fabryki mebli
na okleiny. Mimo wysitkbw ze strony zatogi O.Z.P.D.
celem zwiekszenia wydajnosci i mimo stalego wzro-
stu produkcji magazyny oklein fabryki w Orzechowie
byly stale puste.

Wielko$¢ produkcji zaktadow Orzechowskich ograni-
czata wydajno$¢ maszyn do skrawania oklein. Jedna
z tych maszyn miata 6, a druga 7 posuw6w na minute.
Nowoczesne maszyny budowane sg na znacznie wiek-
szg ilo§¢ posuwdw, totez nowatorzy w osobach ob.
Henryka Gasparskiego i ob. Edmunda Stronskiego za-
czeli mysle¢ nad tym, jak zwiekszy¢ ilos¢ cie¢ w sta-
rych maszynach. Sprawa byta trudna, zalezna od prze-
konstruowania sprzegta elektromagnetycznego. Pierw-
sze proby dokonane jesieniag w roku 1950 nie daty wy-
nikbw. Po pewnym czasie trzeba byto maszyny z po-
wrotem przestawi¢ na pierwotng ilo§¢ posuwow, gdyz
sprzegta grzaly sige, co grozito unieruchomieniem ma-
szyn.

Nowatorzy nie poddali sie zniecheceniu. Zastosowali
wentylator do chtodzenia sprzegla, oraz zastgpili
w sprzegle zderzaki jednouderzeniowe do przetaczenia
pradu do cewek magnetycznych na zderzaki dwuude-
rzeniowe.

Préby te zostaly uwienczone pomys$inym wynikiem.
W obu maszynach udato sie zwiekszy¢ ilos¢ cie¢ i tak:
w pierwszej maszynie z 7 do 10,5, w drugiej z 6 do 9,5,
co daje zwiekszenie wydajno$ci maszyn o 53,8%.

Usprawnienie powyzsze zostato uznane przez* Urzad
Patentowy.

Na podkre$lenie zastuguje fakt, ze obu racjonaliza-
torom w ich pracach stale pomagali robotnicy i tylko
dzieki wysitkowi catego zespotu udoskonalenie zostato
dokonane.

Dzi$ produkuje sie w O.Z.P.D. prawie dwa razy tyle
oklein co poprzednio, zapewniajac wykonanie planu
produkcji przez fabryki mebli.

Skrzynka porad

OD REDAKCJI: Wobec licznych zapytan o praktyczne
wytyczne konserwacji tarcicy, rozpoczynamy w ni-
niejszym numerze cykl krétkich artykutéw in-
strukcyjnych na ten temat.

KONSERWACJA TARCICY
Wiadomosci ogodlne

Konserwacja tarcicy jest jednym z ostatnich ogniw
procesu produkcyjnego tarcicy; jest to wiec proces
technologiczny, majgacy na celu usuniecie z drewna
czeSci wody i doprowadzenie tarcicy do stanu tzw.
powietrzno-suchego. Przez przesuszenie tarcicy osigga
sie nastepujace korzys$ci:

1. Chronimy tarcice przed utratg posiadanych przez
nig cennych wtasciwosci technicznych.

2. Podnosimy jej wytrzymato$¢, co umozliwia sto-
sowanie mniejszych wymiarow.

3. Wplywamy na stabilizacje wymiaréow i wyréwny-
wania wewnetrznych naprezen (zsychanie sie
i pecznienie drewna).

4. Czynimy tarcice odporng na zepsucie, szczegdlnie
zapobiegamy przed opanowaniem jej przez szkod-
liwe grzyby (przediuzamy trwatos$¢ tarcicy).

5. Utatwiamy dalsza mechaniczng obrébke i podno-
simy doktadnos$¢ jej wykonania (np. przy obr6bce
drewna wilgotnego tworzg sie wyrwy itp. nie-
doktadnosci obrébki).
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6. Umozliwiamy zabezpieczenie drewna od wpltywow
atmosferycznych (przediuzamy jego trwatos¢)
przez umozliwienie lepszego przyjmowania im-
pregnatéw, zapraw i politur.

7. Zmniejszamy ciezar, co ma zasadnicze znacze-
nie w transporcie.

Gtownymi czynnikami wptywajgacymi na szybkos¢
przesychania tarcicy sa: a) ruch powietrza, b) ciepto
(temperatura), c¢) wzgledna wilgotno$¢ powietrza.

Przy suszeniu tarcicy w suszarniach szeroko wyko-
rzystywane sg ciepto i ruch powietrza.

Natura wyposazona jest w niewyczerpane zasoby
energii ciepta i wiatréow, ktéra moze by¢ wykorzysta-
na przez tartaeznikéw do przyspieszenia przesychania
tarcicy na sktadach. Na wstepie musimy uprzytomnic
sobie podstawowe zasady obchodzenia sie z tarcica:

a) tarcicy nie wolno ktas¢ bezposrednio na ziemi,
lecz nalezy sklada¢ jg zawsze na legarach Ilub
podktadkach;

b) tarcicy nie wolno rzuca¢ niedbale, lecz nalezy
uktada¢ w stopki, gdyz rzucanie tarcicy uszkadza
ja, powoduje pekniecia;

c) tarcicy nie wolno zanieczyszcza¢ (deptac) i
czyé¢;

d) tarcica powinna by¢ usztaplowana na przekia-
dkach tego samego dnia, a najpézniej nastepnego
dnia po wyprodukowaniu.

nisz-

Warunki stawiane skiadom

Przy wyborze i planowaniu skiadoéw tarcicy przede
wszystkim uwzglednia sie kierunek ruchu materia-
tow, wiasciwosci transportu oraz konfiguracje terenu.

Miejsce wybrane na sklad tarcicy powinno by¢
wzniesione w stosunku do otoczenia, a celem zapew-
nienia przewiewu nie powinno by¢ ostoniete zabudo-
waniami i lasami.

Powierzchnia sktadu powinna by¢ réwna, pozada-
ny jest naturalny spad gruntu (umozliwiajgcy szybki
odptyw woéd deszczowych), grunt suchy i przepusz-
czalny o niskim poziomie wé6d gruntowych.

DRZEWNY Zeszyt 1

W szystkie nieré6wnos$ci powinny by¢ zniwelowane,
Do niwelacji i wyréwnania terenu nie nalezy uzy-
wac trocin. Sklady o gruntach wilgotnych, nie prze-
puszczalnych, bez spadu lub o niskim poziomie wéd
gruntowych powinny by¢ odwodnione przy pomocy
drenazu. Otwarte rowy mozna stosowaé jako ostatecz-
no$¢, gdy nie ma innego $rodka odwodnienia. Zaleca-
ne jest wysypywanie sktad6w piaskiem, drobnym zwi-
rem itp.

Wskazane jest, aby sktad posiadal ksztalt prostoka-
ta i dtuzszym bokiem przylegat do bocznicy kolejowej.

Wielkos§¢ sktadu powinna zapewniaé pomieszczenie
dla wszystkiej tarcicy projektowanej do konserwacji.
W praktyce przyjmuje sie, ze na kazdy 1.000 m3rocz-
nej produkcji tarcicy potrzeba 0,4 ha powierzchni
skiadu.

Rozplanowanie sktadu

Sie¢ transportu wewnetrznego sktada sie z drég
podtuznych i poprzecznych, krzyzujacych sie prosto-
padle. Sie¢ ta dzieli sktad tarcicy na kwatery. Drogi
transportu wewnetrznego powinny przebiega¢ wzdtuz
i wszerz catego sktadu i na catej dlugosci powinny po-
siada¢ szerokos$¢: drogi podiuzne 4,0m, drogi poprzecz-
ne 3,0 m.

Kierunek drég podiuznych powinien pokrywac sie
z kierunkiem panujgcych wiatrow. Odstep miedzy ko-
lejkami podiuznymi (od osi toru do osi toru) wynosi

w zasadzie 11,0 m. Odstep miedzy kolejkami po-
przecznymi zalezy od ilo$ci sztapli w kwaterze i po-
winien wynosi¢, przy diugosci sztapla 7,0 m:
dla 4 sztapli w kwaterze —ok. 19— 20 m
dla 6 sztapli w kwaterze — ok. 28— 29 m
dla 8 sztapli w kwaterze —ok. 37— 29 m
dla 10 sztapli w kwaterze — ok. 46— 47 m
Kazda kwatere dzieli sie na stanowiska sztapli,

ktore powinny by¢ oddzielone od siebie odstepami o
szerokos$ci: podtuzne ok. 1,0 — 1,5 m, poprzeczne ok.
15 — 20 m.

Odstepy rozmieszcza sie w ten spos6b, aby ciggnety
sie przez cala przestrzen sktadu i na catej diugosci
zachowaly jednakowa szerokosé.

Sztaple ustawia sie diuzszym bokiem réwnolegle do
podtuznych drég komunikacyjnych, a czotami w kie-
runku panujacych wiatrow.

Stanowiska sztapli odsuwa se do kraju drog ko-
munikacyjnych na odlegto$¢ ok. 1,0 m, przeznajczajac
te przesetrzen na sktadanie tarcicy przeznaczonej do

sztaplowania lub zdejmowanej ze sztapla.
Schemat rozplanowania sktadéw podano na ry-
sunku.

Uwzgledniajac panujace wiatry powinno sie plano-
wacé rozmieszczenie na skladzie:

od strony panujgcych wiatréw — tarcice o grubo-
$ci do 25 mm;

od strony przeciwnej panujgcym wiatrom o gru-

bosci 26 — 49 mm;

w Srodku o grubosci 50 mm i wyzej.

Na konserwacje tarcicy nieobrzynanej I — Il Kl
jakosci, obrzynanej 1/11 kl., lotniczej, eksportowej,

wagonowej i szkutniczej wydziela sie ze skladu cze-
$ci o najlepszych warunkach konserwacyjnych.

Wszelkie odpady powinny by¢ usuniete. Na skiadzie
nalezy przewidzie¢ pomieszczenia pod dachem do
sktadania zbednych przektadek i legaréw oraz miejsce
do ich odkazania.

Przy planowaniu sktadéw powinny byé S$ciSle za-
chowﬁne przepisy przeciwpozarowe; oto gldwniejsze
z nich:

1. zachowanie pas6w przeciwpozarowych pomiedzy
sktadem tarcicy a halami produkcyjnymi;

2. zachowanie cc kilka rzedéw sztapli odstepow o
zwiekszonej szerokosci jako paséw przeciwpo-
zarowych;

3. zainstalowanie
oraz stoisk ze sprzetem

odpowiedniej ilosci hydrantow
przeciwpozarowym; Ww
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braku hydrantow ustawia sie beczki z wodg i
wiadra oraz skrzynie z piaskiem i topaty;

4. wyznaczenie specjalnych miejsc d.o palenia ty-
toniu;
umieszczenie $rodkéw alarmowych;

6. nietarasowanie drég i odstepoéw tarcicg lub in-
nymi przedmiotami (nie wolno tarasowa¢ nawet
przejsciowo).

S. G.

graficzny sposdb ustalania migzszos$ci

KLOD TARTACZNYCH

°b. N. Z. z Katowic zapytuje: Czy istnieje uprosz-
czony spos6b ustalania kubatury kiéd na podstawie
przecietnej $rednicy i biezacej dlugosci, lub tez spo-
s6b ustalania przecietnej Srednicy na podstawie zna-
nej kubatury kidéd i biezacej diugosci? Dane te po-
trzebne sg w zwigzku z obliczaniem norm pracy i
sprawdzaniem dziennej wydajnosci trakow.

Odpowiedz. Dane, o ktére zapytuje obywatel, moz-
na oczywiscie z tatwos$cig obliczyé z normalnych tabel
migzszosci kiéd. Jest to jednak sposéb kiopotliwy,
tym bardziej gdy istnieje potrzeba czestego ustalania
Potrzebnej $rednicy.

W tych razach wybitne ustugi oddaje wykres, z kt6-
rego bezposrednio odczytuje sie przecietng S$rednice,
wykres ten podany i omoéwiony zostatl przez ob H.
tenoru; w Nr 4/5! wydawanego w NRD czasopisma
.,Die Holzindustrie*. Wykres jest na naste-
pujacym wzorze:

oparty
Srednica = 2- .-

Przy czym v oznacza metry szeScienne (kubature),
D ~ metry biezace (dtugos$¢ biezgcg) kiod.
Wykres sklada sie z trzech podziatek pionowych,

batur nOW~Cie: Skali dtugosci’ skali $rednicy i skali ku-

neao2» A0 li*ijke' lab Przeciggajac prostg od da-
skfu Pudkdu na skall diug°scl do zngnego punktu na
koweikUbatUry °dna'iduie sie $rednice na skali $rod-
snoThni” P“nkcie Przecigcia z prostg. W identyczny
padku °?na;|/du:le SI* dtugo$¢ lub kubature w przy-

MkD. NB.Y B 281552 eBOF0 o818, 4Ly 8n * 1B " 1£EaN
o .,

(kubaturzp'» a

mE"E' -i P
28'2 » “u-

migzszosci

SS°?m62 T Alb”
E».ur
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W WALCE O PRZEDTERMINOWE WYKONANIE

PLANU
Meidunlu z zakladéw przemystowych podlegtycl
ZPL $wiadcza o_pomgélnej przedterminowej realiza
cji planu produkcji 1951 roku. realiza

M in. tartak Nr 4 w Miatach wykonat roczny plai
przetarcia surowca do dnia 31 pazdziernika br osin
gajac 71,6% wydajnosci materialowej. Zatoga ’'znhn
wigzata sie ponadto przetrze¢ do konca br. dodatkéw-
llosc surowca. W tym samym dniu wykonata roczm
plan produkcji Wetniarnia w Miatach, przy C7Vn
“ k iloSciowy wyniést 100,6% a wartosciowi

Zatoga Fabryki Suchej Destylacji Drewna Fosow-
skie doniosta, ze w dniu 31.X. br. wykonala roczm
plan produkcji w 102%. Jednoczes$nie zobowigzata sit
utrzymac¢ pierwsze miejsce w IV kwartale br. we

wspoéizawodnictwie miedzyzaktadowym, w  ktorym
bierze udziat 9 zakladéw podlegtych CZPL.
Fabryka Sklejek w Piotrkowie Tryb. wykonata

roczny plan w dniu 22.XI. br. na 30 dni przed termi-
nem. Planowa produkcje na pierwsze 2 lata Planu

6-letniego fabryka wykonata juz 6 pazdziernika br.
Do osiagnigecia pomyS$inych rezultatéw przyczynito sie
przystapienie zatogi do wspéizawodnictwa miedzyza-
ktadowego oraz wprowadzenie metody inz. Kowalowa.

Minister Le$nictwa wyrazit podziekowanie zwy-
cieskim zalogom za przedterminowe wykonanie pla-

nu gospodarczego na r. 1951.
T. P.

SZKOLENIE ZAWODOWE W LODZKICH
ZAKLADACH MEBLARSKICH

W zwigzku z miesigcem pogtebiania przyjazni pol-
sko-radzieckie i uczczenia Wielkiej Rewolucji Paz-
dziernikowej — Koto Techniczne L. Z. M. podjeto
specjalne zobowigzanie, ktérego celem) jest upowszech-
nienie ws$réd robotnikéw i pracownik6w nowoczes-
nych metod produkcji mebli w Zwigzku Radzieckim.
Zobowigzanie to przejawia¢ sie bedzie w specjalnych
wyktadach i instruktarzach ilustrowanych przezro-
czami.

20 pazdziernika zobowigzanie zapoczatkowano od-
czytem branzowym pt. ,Historia mebla“. Frekwencja
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na odczycie byta duza, 90% zalogi wystuchato pre-
lekcji wygtoszonej przez dyrektora Zaktadu.

Cykl dalszych odczytéw rozwinie zapoczatkowany
temat. Przewidywane sg odczyty pt.: Produkcja Piyt,
Produkcja mebli (temat ogdélny), Produkcja systemem
tasmowym, Racjonalizatorstwo w przemy$le drzew-
nym, Suszarnictwo, Kleje stosowane w przemysSle
drzewnym, Maszynoznawstwo i inne.

Kazdy z tych odczytéw bedzie stanowit zamknietg
calos¢, ilustrowang przezroczami.

Odczyty beda powierzone do opracowania pracow-
nikom technicznym zaktadu z wuwzglednieniem ich
specjalnos$ci. Tre$¢ odczytow bedzie miata charakter
popularnych wyktadéw z podkresSleniem szczegotéw
charakterystycznych dla miejscowego zakladu, inte-
resujgcych przede wszystkim kadry miode, poczat-
kujace.

F. P.

STOISKO PRZEMYStU LESNEGO
NA WROCLAWSKIEJ WYSTAWIE
WYNALAZCZOSCI PRACOWNICZEJ

Stowa ,Lasy — Drewno — Przemyst Le$ny* wid-
nieja przy wejsciu do stoiska Ministerstwa Le$nictwa
na Wroctawskiej Wystawie Wynalazczosci Pracowni-
czej'(21.X — 3.XI.51 r.).

Przed wejSciem do stoiska mijamy wystawione fa-
chowe ksigzki z dziedziny le$nictwa i drzewnictwa,
oraz wielkg plansze, ktérej tre$¢ stanowi cytata z
ustawy o Planie 6-letnim, a m. in. ,Nalezy przeksztal-
ci¢ produkcje drewna, w ktoérej przewaza dotychczas
praca reczna w produkcje w znacznym stopniu zme-
chanizowana"”.

Samo stoisko, umieszczone w jednej z bocznych sal
olbrzymiej Hali Ludowej, zostatlo urzagdzone pomysto-
wo i estetycznie. Wok6t $cian bocznych rozstawiono
oryginaty lub modele narzedzi i urzadzen technicz-
nych, ilustrujgce poszczegdblne usprawnienia. Ponad
nimi umieszczono kolorowe plansze, na ktérych badz
liczbami, badZz tez odpowiednimi rysunkami wyja-
jasniono istote projektéw i korzysci gospodarcze z
nich wyplywajgce. Na $cianie Srodkowej umieszczono
hasto: ,Przodujace le$nictwo radzieckie zZrédiem na-
szych pomystéw racjonalizatorskich®.

Ponizej, przez calg szeroko$¢ S$cian ustawiono stot-
tawe, na ktoérej umieszczono eksponaty wraz z plan-
szami objas$niajgcymi (tekst, rysunki lub fotografie).

Eksponaty rozstawiono lub utozono w kolejnos$ci za-
gadnien, jak: hodowla, eksploatacja, transport, prze-
myst lesny.

Z najciewszych pomystéw nalezy wymieni¢ meto-
de ,imperkol*; strugarka do korowania zrzyn papier-
niczych, projekt ob. Jézefa Zarzawieckiego, mechani-
ka tartaku, utatwia prace robotnikowi, zmniejsza po-
waznie pracochtonno$é przy tej produkcji i daje rocz-
ng oszczedno$¢ 4.900 zt; siekiera zebata ob. Karola
Grzeszczuka zabezpiecza drewno lisciaste przed pe-
kaniem. >

Calo$¢ Wroctawskiej Wystawy Wynalazczosci Pra-
cowniczej zorganizowana zostata pod ogdélnym hastem
realizacji Planu 6-letniego i twérczego udziatu w Swia-
towym obozie obroncéw pokoju.

W. F.

Z PRACY REJONU PRZEMYStU LESNEGO
W POZNANIU

W dniu 2.XI1.51 r. odbyta sie w Rejonie Przemystu
LeSnego w Poznaniu narada robocza, na ktérej pod-
sumowano wyniki pracy Rejonu za okres 3 kwartatow

br. oraz podano wytyczne na IV kwartat i na rok
1952.

Plan przetarcia Rejonu wykonano w 106,3%

Plan pozyskania tarcicy N w 109,6%

Plan dowozu surowca N w 117,9%

Plan ekspedycji tarcicy " w 108,1%

Wydajno$é materiatowg uzyskano 68,8%.

Stosunek procentowy trako-godziny faktycznej roku
1950 do 1951 wynosi 108,0%.

Plan roczny przetarcia Rejon wykonal do 22.X.51 r.
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Poza tym na naradzie ogtoszono wyniki wspéiza-
wodnictwa miedzy zakladami o tytut najlepszego tar-
taku w Rejonie za osiggniecia produkcyjne w 11l

kwartale br. Za najlepsze tartaki uznano: Obrzycko,
Oborniki, Gotancz i Chodziez.
Aktyw zwigzkowy i partyjny uznatl za najlepszy

tartak Obrzycko, ktéry zdobyt poraz drugi (za | kwar-
tat réwniez) nagrode Okregu Zw. Zaw. P. L. i P. D.
Poznan.

Nastepnie Rejonowy Komitet Wspéizawodnictwa
podat zebranym wyniki wspétzawodnictwa diugofalo-
wego podjetego z okazji rocznicy 22 'Lipca o najlep-
szego fachowca w Rejonie, a mianowicie:

1) najlepszy trakowy — Molinski Stefan (Obrzycko),
2) najlepszy manipulant sur. — Krakowiak Kazi-
mierz (Oborniki),

3) najlepszy ostrzasz — Ksigzniakiewicz Jan (Go-

tancz),

4) najlepszy palacz —mSulda Piotr (Gadki),

5) najlepszy mechanik —- Tylicki Maksymialian
(Gotancz),

6) najlepszy sortownik — Wiczynski Leon (Obor-
niki),

7) najlepszy obrzynacz — Kropaczewski Jan (Czer-
niejewo),

8) najlepszy przycinacz — Kazmierczak Franci-

szek (Chodziez).

Kazdy z wyzej wymienionych otrzymat dyplom oraz
ksigzeczke oszczednos$ciowg z wkiadem 200 zi. Wspot-
zawodnictwo to, oparte na pisemnych zobowigzaniach
indywidualnych, trwa w dalszym ciggu.

Niezaleznie od powyzszych nagr6éd Zarzad Okregu
Zw. jZaw. P. L. P. D. w Poznaniu nagrodzit najlep-
szego przodownika pracy z pos$réd 18.000 zrzeszonych
w ramach zwigzku branzowego ob. Molinskiego Ste-
fana z tartaku Obrzycko 5-lampowym odbiornikiem
radiowym. Ob. Molinski Stefan bierze udziat w kon-
kursie o najlepszego trakowego w skali krajowej,
osiggajac wykonanie norm w lipcu 152,1%, w sierpniu
179,9%, we wrzes$niu 195,9%, w pazdzierniku 192,4X.

J. T.

POLSKIE NORMY Z DZIEDZINY PRZEMYStU
DRZEWNEGO | LESNEGO

W miesigcu lipcu 1951 r. Polski Komitet Narmaliza-
cyjny wydat drukiem nastepujace normy w zakresie:

Stolarki budowlanej

PN/B - 91072 — Budownictwo mieszkaniowe. Drzwi
balkonowe drewniane zespolone.
Szczeg6ty konstrukcyjne.

PN/B- 94012 — Okucia budowlane. Klucz do zakretek
okiennych wpuszczanych.

PN/B - 94014 — Okucia budowlane. Zaczep do okna.

PN/B - 94051 — Okucia budowlane. Zawiasy pasowe.

PN/B - 94099 — Okucia budowlane. Spinacz do okien
zespolonych.

PN/B - 94106 — Okucia budowlane. Haki wiatrowe na
ptytkach.

PN/B - 94155 — Okucia budowlane. Rozwo6rka nozy-
cowa.

Narzedzi \%

P N /D -54310 — Narzedzia do recznej obrobki drewna.
Korba do $swidréw z uchwytem dwu-
szczekowym.

PN/D- 54311 — Narzedzia do recznej obrobki drewna.
Korba do $widrow grzechotkowa
z uchwytem dwuszczekowym.

Drewna

P N/D- 94006 — Tarcica wagonowa iglasta.

Mebli

PN/F- 78032 — Meble biurowe drewniane. Szafa bi-

blioteczna.
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INSTYTUT BADAWCZY LESNICTWA. Racjona-
lizacja Uzycia Drewna, praca zbiorowa, PWR i L,

Warszawa 1951 r., str. 383, cena 30 zi.

Zadaniem pracy jest wykrycie i wskazanie wszel-
kich przejawéw marnotrawstwa drewna oraz ustale-
nie wytycznych racjonalizacji uzycia drewna przez
wskazanie kierunkéw, metod, sposobdéw i programoéw
wiadciwego postepowania.

W wyniku wykonania tych zadan powstato wydaw-
nictwo, pierwsze tego rodzaju w literaturze krajowej,
obejmujace czterdziesci sze$¢ prac dwudziestu sied-
miu autoréw, obrazujgce niemal cato$¢ zagadnien
przerobu drewna, poczynajac od S$cianki, a konczac
na ulepszaniu drewna.

Calo$¢ dzieli sie na trzy zasadnicze czesci poprze-
dzone wstepem omawiajgcym przyrodnicze i ekono-
miczne podstawy racjonalizacji uzycia drewna.

Cze$¢ pierwsza zawiera uwagi o wuzytkowaniu
drewna oraz omoéwienie podstaw organizacji przemy-
stu drzewnego.

Czes$¢ druga, obejmujagca zagadnienia racjonalizacji
wyrébki, transportu materiatéw drzewnych i przerobu
drewna, dzieli sie na pie¢ dzialtbw odpowiadajgcych
kolejnym etapom, a wiec: uzytkowanie lasu, transport
drewna, mechaniczny przeréb drewna, fizykochemicz-
ny i chemiczny przeréb drewna, uplepszanie drewna.

Dziat uzytkowania lasu obejmuje zagadnienia $cin-
ki, wyrébki i sktadowania drewna w lesie, z uwzgled-
nieniem uzycia wtasciwych narzedzi i wykonania prac
w odpowiednim czasie.

W dziale transportu oméwiono transport drewna
ro6znymi $rodkami z podkresleniem wptywu terminu
wywozu drewna z lasu na zachowanie jakosci drewna.

Dziat mechanicznej obrébki obejmuje tartacznictwo,
struganie drewna i wyréb opakowan. Omoéwiono tu
zagadnienia normalizacji jakosciowej i wymiarowej,
konserwacji surowca na skfadach tartacznych, wy-
rzynki surowca i klasyfikacji ktéd tartacznych, przy-
gotowania maszyn i urzadzen tartacznych do prze-
tarcia, przetarcia ktéd, przerobu wiekszych odpadéw
tarcicy lisciastej, sztaplowania tarcicy oraz koniecz-
noéci wprowadzenia nowych metod przetarcia; dalej
— oszczednos$ciowe struganie drewna ze zwrdéceniem
uwagi na miejsca powstawania strat oraz sposobéw
ich zmniejszenia; wreszcie — zagadnienie wyrobu r6z-
nego rodzaju opakowan i mozliwo$ci uzyskania osz-
czednosci drewna na tym odcinku.

W dziale fizyko-chemicznego i chemicznego prze
robu omoéwiono potrzebe racjonalizacji uzytkowani'
drewna w tych gateziach przemystu, a nastepnkfkie
runki rozwojowe przemystu celulozowego przemysSli
scukrzania drewna, suchej destylacji drewna pozy
skama ubocznych sktadnikéw drewna f ulepszani
drewna Ponadto scharakteryzowano mozliwos$ci ?oz
woju chemicznego i fizyko - chemicznego przemyst,
w Polsce. Wreszcie dziatl ten porusza zagadnienie ko
ry jako cennego surowca przemystowego.

rfri™ t?Pnyj ?Ziatl obeimuje zagadnienie ulepszani;
drewna pod katem racjonalnej gospodarki surowcen

drzewnym, metody klejenia belek przy uzyciu pradi
o wysokiej czestotliwos$ci, racjonalne wykorzystani;
?'"f'vna ,w Przemys$le sklejkowym, produkcje ptyt pil-
smowych z ich charakterystykg pod wzgledem zuzy-

a surowca i technicznej przydatno$¢, nasycani;

drewna dla ochrony przed zgnilizng, zwalczanie siniz-
ny drewna surowcowego, wreszcie suszenie drewna.

Cze$¢ trzecia obejmuje zagadnienia racjonalizacji
zuzycia drewna przez konsumenta. Omoéwiono tu zu-
zycie drewna w budownictwie: na placu budowy, w

budynkach mieszkalnych, w stropach, dachach, sto-
larce budowlanej, rusztowaniach, w deskowaniach
rob6t betonowych i ogrodzepie placow. Nastepnie

oszczednos$ciowy wyréb podktadéw kolejowych =z
wyszczegoblnieniem ich typ6éw i rodzajéow drewna. Da-
lej — mozliwo$¢ zaoszczedzena drewna przy budowie
i eksploatacji napowietrznych linii elektrycznych;
wreszcie — racjonalne zuzycie drewna w kopalniach.

W ksigzce nie zostaly wyczerpane wprawdzie
wszystkie zagadnienia zwigzane z drzewostanem np.

produkcja mebli, nie zmniejsza to jednak jej war-
tosci.
Ksigzka ilustrowana jest wykresami i rysunkami

przedstawiajacymi przebieg proceséw omawianych w
poszczegdblnych pracach.

Ze wzgledu na wage poruszanych zagadnien oma-
wiana ksigzka powinna sie znalez¢ nie tylko w re-
kach kazdego lesnika i drzewiarza, ale réwniez kaz-
dego uzytkownika drewna i wyrobéw z drewna.

S. B.

INZ. EMILIA STEBNICKA, Wady drewna, PWR

i L, Warszawa 1951 r., str. 160, cena 10 zt.

Ksigzka sktada sie z siedmiu rozdziatow poprzedzo-
nych wiadomos$ciami og6Ilnymi, w ktérych autorka

podaje definicije wady drewna oraz podziat ogdéiny
wad.
Rozdziat | omawia wady w uksztaltowaniu strzaly

drzew oraz przyczyny ich powstawania.

Rozdziat Il omawia wady anatomicznej
drewna, jak nieregularna budowa stojéw rocznych,
mimosrodkowe potozenie rdzenia, twardzica, skret i
zawity przebieg witdkien, podwodjny biel, podwdjny
rdzen, falisty przebieg wtékien, seki i ich wptyw na
wytrzymato$¢ drewna, gniazda zywiczne, smolisto$¢ i
zabitki.

W rozdziale 111
tane zmiang zabarwienia,
czego.

Rozdziat IV podaje wady wywotane czynnikami kli-
matycznymi, jak pekniecia stoneczne, oparzelina,

budowy

omowione sg wady drewna wywo-
pochodzenia niepasozytni-

pekniecia i listwy mrozowe, wplyw wiatru, uderzen
pioruna, paczenie drewna, pekanie.
Rozdziat V omawia wady wywotane przez ros$liny

(jak jemiota) i przez rézne gatunki grzybow.

Rozdziat VI obejmuje wady wywotane przez zwie-
rzeta, a wiec ssaki, ptaki i owady, z podaniem szkod-
liwych owadoéw dla poszczegélnych rodzajow drzew.

Rozdziat VIl podaje wady wywotane przez czlo-
wieka, zarbwno na drzewach rosnagcych jak i w drew-
nie $cietym i przerobionym.

Omawiana broszura jest pierwsza tego rodzaju pra-
cag w jezyku polskim i powinna sta¢ sie podreczni-
kiem dla lesnik6w zajmujacych sie ochrong, leSnikéw-
uzytkownikéw i calego ogétu drzewiarzy.
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BIELCZYK STANISLAW — Okres$lenie wilgotnosci
drewna. Warszawa 1951. PWRIiL, str. 62, tabl. 5.

CZECHOWICZ JERZY — Dokladnos$¢ obliczenia wy-
nikéw badania technicznych wiasnosci drewna. War-
szawa 1951. Panstw. Wyd. Techn., str. 6. Prace Insty-
tutu Techniki Budowlanej.

Drewno lotnicze. Opracowane przez Sekcje Lotnicza
przy Panstwowej Radzie Le$nictwa. Warszawa 1950,
str. 60. (Maszynopis powielony).

Instrukcja w sprawie sortowania i pomiaru drewna
w lasach panstwowych. (Warszawa) 1950. Nakt. Mini-
sterstwa Les$nictwa, str. 30.

ORLOS HENRYK — Grzyby szkodliwe w budyn-
kach i na skladach drewna. 20 fot. wyk. przez autora.
Warszawa 1950, str. 76. Inst. Bad. Le$n. Seria B: Wyd.
Pomocn. i Techn. Gosp., nr 24. Rec.: Wit., Las Polski
r. 1951, nr 1, str. 48.

ORLOS HENRYK — Przewodnik do oznaczania cho-

r6b drzew i zgnilizny drewna. Warszawa 1951.
PWRIiL, str. 376, 2 nlb., taibl. 73.
PERKITNY TADEUSZ — Badania nad ci$nieniem

pecznienia drewna. Warszawa 1951. PWRiL, str. 116.
Inst. Bad. Les$n.

PERKITNY TADEUSZ, WOJCIECHOWSKI ED-
WARD, WNUK MARIAN — Pekanie surowca buko-
wego. Analiza przyczyn i sposob6w zapobiegania.

Warszawa 1951. PWRIiL, str. 58, tabl. 2. Ministerstwo
Les$nictwa, Inst. Bad. Le$n. Prace, nr 68.

RZADKOWSKI STANISLAW — Suszenie drewna w
suszarniach. Warszawa 1949, str. 76. Inst. Bad. Le$n.
Seria D: Podreczniki, nr 7.

STEBNICKA EMILIA — Najwazniejsze wady drew-
na. Warszawa 1951. PWRIiL, str. 50. Biblioteczka Les$-
nika.

STEBNICKA EMILIA — Wady drewna.
1951. PWRIiL, str. 160.

Warunki techniczne dla drewna uzytkowego i opa-
lowego w lasach panstwowych. Warszawa 1949, str.
25. Ministerstwo Le$nictwa.

WIERZBICKI ANTONI —
czowy. Warszawa 1950, ,Czytelnik*, str.
Powszechna. Z cyklu: Drewno, zesz. 1

Rec.: Wit., Las Polski r. 1951, nr 1, str. 48.

Warszawa

Drewno, surowiec klu-
44, Wiedza

Wydawnictwa radzieckie

ANUCZIN N. P. — Sortimientnyje i towarnyje ta-
blicy dla listwiennicy, kiedra i pichty. (Tablice sorty-
mentowe i towarowe dla modrzewia, cedru i jodty).
Moskwa 1949. Goslesbumizdat, str. 83.

ANUCZIN N. P. — Sortimientnyje i towarnyje ta-
blicy dla sosny, jeli, bieriozy 1 osiny). Tablice sorty-
mentowe i towarowe dla sosny, Swierka, brzozy i osi-
ki). Moskwa 1949. Goslesbumizdat, str. 203.

ANUCZIN N. P. — Sortimientnyje tablicy dla du-
ba. (Tablice sortymentowe dla debu). Moskwa 1949.
Goslesbumizdat, str. 63.

BIERLIN A. A. — Issledowanja w oblasti chimii i
tiechnologii obtagorozennoj driewiesiny i driewiesnych
plasticzeskich mass. (Badana w dziedzinie chemii i
technologii drewna uszlachetnionego i drzewnych mas
plastycznych). Moskwa 1950. Goslesbumizdat, str. 176.

BIRJUKOW W. A. — Kamiernaja suszka driewiesi-
ny w elektryczeskom pole wysokoj czastoty. (Komo-
rowe suszenie drewna w polu elektrycznym wysokiej
czestotliwos$ci. Leningrad 1950. Goslesbumizdat, str.
100. tabl. 1.

Chranienje krugtowo lesa chwojnych porod. (Nasta-
wlenje). (Przechowanie drewna okrggtego gatunkéw
iglastych). Min. Lesnoj i Bumaznoj Promyszl. SSSR.
Moskwa 1949. Goslesbumizdat, str. 58.

DZIEWULSKIJ W. M. — Tiechnotogia mietatlow i
dieriewa. (Technologia metali i drewna). Moskwa
1949 Sielchozgiz, str. 478. Uczebniki i uozebnyje poso-
bja dla sielskochoziajstwiennych tiechnikumow.

ESTRIN I. J. — Pamjatka raskrazewszcziku mjag-
kich listwiennych porod. (Krotki przewodnik dla ¢ra-
karza miekich gatunkéw lisciastych). Moskwa 1949.
Goslesbumizdat, str. 28.

GOLCOW M. W. — Bieriezno raschodujem kazdyj
kubomietr lesa. (Oszczedzamy kazdy metr szes$cienny
drzewa). Moskwa 1950. Transzeldorizdat, str. 10.

Instruktiwnyje ukazanja po borbie s razruszitielami
driewiesiny w zdanjach, sooruzenjach i izdieljach. (In-
strukcja zwalczania sizkodnikobw drewna w budyn-
kach, konstrukcjach i wyrobach. (Moskwa 1949, str. 67.
Min. Kommunalnowo Choziajstwa RSFSR.

KOSZARNOWSKIJ N. A. — Sprawocznik po tak-
sacji lesmatieriatow. (Przewodnik dla taksacji drew-
na). Moskwa 1950. Goslesbumizdat, str. 479.

KRIECZETOW I. W. — Suszka driewiesiny. (Susze-
nie drewna). Moskwa 1949, Goslesbumizdat, str. 527,
tabl. 11.

LESZKIEWICZ A. |I. — Organizacja i miechanizacja
lesosktadskich rabot. (Organizacja i mechanizacja
prac na sktadach drewna). Moskwa 1950. Goslesbumi-
zdat, str. 303, tabl. 10.

LAPIROW-SKOBLO S. J. — Lesnoje towarowie-
dienje. (Towaroznawstwo drzewne). Moskwa 1950. Go-
slesbumizdat, str. 299.

Rec.: J. D., Przemyst Drzewny r. 1951, nr 6, str. |ll
okt. W. N., tamze, r. 1951 nr 7/8 str. 182.

Mietodika opriedielenja pokazatielej miechaniczes-
kich swojstw driewiesiny. (Metodyka okres$lania wska-
znikbw mechanicznych wtasnosci drewna). Moskwa
1949 Akad. Nauk SSSR, str. 54. Institut Lesa.

Niemietaliczeskije matieriaty, ich obrabotka i pri-
mienienje. (Niemetalowe materialy, ich obrobka i za-
stosowanie.) Pod ried. W. G. Kaejuznowo. Moskwa
1949 Gos. lzd. Oboronnoj Promyszl., str. 535.

Rec.: W. N., Przemyst Drzewny r 1950 nr
IV okt

FIERIELYGEN L. M. — Driewiesinowiedienje. (Na-
uka o drewnie). Moskwa 1949 Goslesbumizdat, str. 375.

PIERIELYGIN L. M. — Wlijanie porokow na tiech-
niczeskije swojstwa driewiesiny. (Wptyw wad na
wiasnosci techniczne drewna). Moskwa 1949 Gesles-
bumizdat, str. 159.

4 str.

Rec.: J. D., Przemyst Drzewny r. 1951 nr 2
str. I11—I1V okt

SIERGOWSKIJ P. S. — Pamjatka lesosuszilszczika.
(Krotki przewodnik dla suszacego drewno). Moskwa

1950 Goslesbumizdat, str 45, tabl. 1 (Mosk. Lesotiechn.
Inst).
SIELJUGIN |. S. — Suszka driewisiny. (Suszenie
drewna). Moskwa 1949 Goslesbumizdat, str. 360, wkt. 1.
Trudy Instituta Lesa. Tom 4. Strojenie i fiziko-
miechaniczeskije swojstwa driewiesiny). Budowa i fi-
zyczno-mechaniczne witasnos$ci drewna). 1949, 83.

WANIN S. |I. — Driewiesinowiedienje. \\auka
o drewnie). 3 izd. Moskwa 1949 Goslesbumizdat,
str. 472.

WICHROW W. J. — Strojenie i fiziko-miechani-

czeskije swojstwa driewiesiny duba w swjazi s usto-
wjami proizrastanja. (Budowa i fizyczno-mechaniczne
wtasnoséci drewna debu w zwigzku z warunkami
wzrostu). Moskwa 1950 Goslesbumizdat, str 110, tabl. 1

\Y M. W.



