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O stosowanie metody inz. Kowalowa
w przemysle leSnym i drzewnym

Juz w okresie zwycieskiej walki o wykonanie Planu 3-letniego, ktorego

realizacje

w duzej mierze zawdzieczamy socjalistycznemu wspoétzawodnictwu pracy, na zakladach

naszych mieliS§my wielu noiuatorow i

przodownikow pracy.

Obecnie, po wykonaniu z nadwyzka zadan pierwszego roku Planu 6-letniego, nie mo-

zemy zapomina¢ o dos$wiadczeniach przodoiunikéw pracy (polskich stachanowcow),

ale

musimy wypréboiuane ich metody jak najszybciej przenie$¢, umasowi¢ na wszystkie za-

ktady pracy.

WSROD ré6znych sposobéw rozpowszechniania
stachanowskich doswiadczeh mamy obecnie no-
wg i wyprobowanag metode inzyniera radziec-
kiego F. Kowalowa.

Polega ona na wyborze i lgczeniu najracjo-
nalniejszych sposobéw pracy poszczegdlnych
przodownikéw (stachanowcow), z ktérych kaz-
dy jest mistrzem jakiej$ okreslonej czynnosci.
Poszczegolne operacje sa naukowo badane, pod-
dawane krytycznej analizie, poczym dopiero zo-
stajg przekazane ogo6towi robotnikéw. Catosé
pracy powstaje z wybranych najlepszych metod.

Zastosowanie nowej metody epracy stanowi
duzg korzy$¢ dla pracownika. Poza podniesie-
niem swoich kwalifikacji zawodowych, zwieksza
on wykonanie normy, co niewatpliwie przyczy-
nia sie do wzrostu jego zarobku.

Istotg metody inz. Kowalowa jest wzrost wy-
dajnosci pracy poprzez wyeliminowanie zbed-
nych ruchéw i czynnosci w nastepstwie racjo-
nalnego ich roztozenia.

Metoda inz. Kowalowa zrodzita sie w fabryce
.Proletarskaja Pobieda“, gdzie twoérca tej no-
wej metody, przeprowadzajac badanie organi-
zacji produkcji, doszedt do wniosku, ze nawet
wykwalifikowani robotnicy, zatrudnieni w jed-
nym zawodzie i w jednakowych warunkach pra-
cy zuzywajg nie jednakowg ilo$¢ czasu przy wy-
konywaniu jakiej$ okreslonej czynnosci.

Po przeanalizowaniu i poréwnaniu pracy
trzech najlepszych tkaczek w tej fabryce inz.
Kowalow stwierdzit, ze przy wymianie czotenka
jedna z przodownic, P. Kozlowa, zuzywa 2,5
sek., gdy druga, K. Anisimowa, 3,2 sek., a trze-
cia, N. Czekina, 4 sekundy. Jak z zestawienia
wynika, przewidziang dla tej czynnosci norme
2,8 sek. przekracza jedynie jedna tj. Koztowa.
Natomiast na likwidacje zerwania nici osnowy
przy normie 16,5 sekundy, Koztowa zuzywa 25

sek., Anisimowa 14, a Czekina 30 sekund. Dzie-
ki tym danym ustalono, ze pierwszg czynno$é
najracjonalniej przeprowadza Koziowa, drugag
natomiast — Anisimowa. Roéwmoczes$nie stwier-
dzono, ze rzekomo najstabsza robotnica Czekina,
podobnie jak jej towarzyszki, plan wykonuje,
gdyz potrafita lepiej rozplanowac¢ czas swej pra-
cy, skracajgc do minimum postoje warsztatu.

Na przyktadach tych widzimy, ze wydajnos¢
pracy wysoko by wzrosta, gdyby kazda z tka-
czek przyswoita sobie najlepsze metody swoich
towarzyszek, tacznie z najlepsza organizacja
pracy.

Ten sposéb analizy, a nastepnie upowszech-
niania najlepszych metod pracy wediug wska-
zan inz. Kowalowa, przyjeto juz w Zwigzku
Radzieckim kilkaset tysiecy fabryk.

O zastosowaniu tej metody w przemysle les-
nym pisze X. Fabrickij, w N. 11 ,Lesnoj Pro-
myszlennosti“. Wedlug autora tego artykutu,
metode Kowalowa mozna i nalezy stosowaé
w tartakach, miedzy trakowymi, brakarzami
tarcicy, w przemysle meblarskim, a takze w fa-
brykach sklejek.

W tartakach, przy opisie metod pracy trako-
wego, nalezy wymieni¢ nastepujace czynnosSci:
1) tadowanie ktody na woézek podsuwowy,
2) uchwycenie kiody uchwytem, 3) podawanie
ktody na trak, 4) odkrecenie uchwytéw, 5) odto-
czenie wozka.

Opisujgc metody pracy w fabryce sklejek
autor moéwi, ze w pracy przy prasie klejowej
rozr6zni¢ nalezy nastepujgce czynnos$ci: a) przy-
woOz wagonetek do prasy, b) zatadowanie prasy,
c) podniesienie ptyt, d) spuszczanie piyt, e) wy-
tadowanie sklejki.

Wyzej wymienione czynnosci po uprzednim
technicznym opisie, w formie jak najbardziej
dostepnej, sa nastepnie przez instruktora, lub
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majstra pokazywane robotnikom, po czym in-
struktor sprawdza, czy dane sposoby robotnicy
przyswoili sobie. Ze swoich czynnos$ci i obser-
wacji instruktor prowadzi dziennik. Taka jest
praktyczna metoda szkolenia przy warsztacie
pracy.

Metode inz. Kowalowa zastosowala u siebie
fabryka sklejek w Leningradzie. Zbadano tam
prace czterech brygad stachanowskich: Woro-
biewa, Siemionowa, Chochtowa i Maksimowej.

Chronometraz wykazal, ze przy jednakowych
operacjach stachanowcy tracag nie jednakowg
ilos¢ czasu.

Zuzycie czasu ilustruje ponizsza tabela.

b r u gady
, ¢}
Lp. Naztna czynno$ci g 8 % 5T
s g ¥ L
°© o 2 35 @ «© o
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1 Podniesienie materiatu
(myrzynkéru) 31 3,0 3,0 3,15
2  Zacisk, materiatu
u; ucluuytach 2,5 3,6 2,5 2,5
3 Przysuwanie i odsuwanie
podtrzymymacza przy
przy$pieszonym poda-
maniu 8,2 9,5 6,0 6,0
4  Zdejmomanie matka
potuszczarskiego 1,0 2,0 2,0 2,0
5 Usuniecie $mieci 2,0 2,0 2,0 2,0
Razem 16,8 20,1 .155 15,65

Po przeanalizowaniu pracy brygad, z uwzgled-
nieniem typow maszyn i ich zdolnosci produk-
cyjnej, biuro metodyki polecito brygadzie Sie-
mionowa przyja¢ metody pracy tow. Worobiewa
w zakresie zacisku materiatu w maszynie. Me-
tode Worobiewa polecono stosowaé przez inne
brygady réwniez przy zdejmowaniu ,otowka“.

Po pouczeniu i przyswojeniu przez robotni-
kéw nowych metod stwierdzono duzg oszczed-
nos$¢ czasu, a tym samym zwiekszenie wydaj-
nosci pracy. Przeprowadzony ponownie chrono-

metraz wykazat wzrost wydajnosci pracy
0 10,4%.
Metode inz. Kowalowa zastosowat u siebie

m. in. tartak N. 25 w Archangielsku przy pracy
brakarzy tarcicy, podczas jej obrzynania. Dla
otrzymania doktadnych danych zbadano metody
pracy czterech najlepszych par brakarzy, sortu-
jacych materiat do przeciecia. Zuzycie czasu
w sek. na poszczegélne czynnosci ilustruje po-
nizsza tabela.
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1 Chimicz i Juszmanotna 1,07 3,9 0,3 5,27
2 Zielanina Szestakoina 1,04 3,9 0,41 5,35
3 Pietraszoina i Perepetkina 0,49 3,36 0,4 4,25
4 Tufanowa i Szoszina 0,91 3,24 0,29 4,44
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Z zestawienia tego widzimy, ze grupa 3 zu-
zyta najmniej czasu na wykonanie pierwszej
czynnosci jak réwniez i uzyskata ogdlnie naj-
lepszy czas.

Brakarze Tufanowa i Szoszina najmniej cza-
su stracili na opuszczenie deski przez otwor.
Polegato to na tym, ze obaj brakarze silnym
pchnieciem prawej reki spuszczaja deske przez
otwor, przy czym réwnoczes$nie podnosza lewe
rece dla uchwycenia nowej deski.

Zar6wno pierwsza czynno$¢ wykonana przez
brakarzy 3 grupy, jak i czynnos$¢ trzecia wyko-
nana przez grupe czwartg zostaly doktadnie
przeanalizowane, opisane i polecono je stosowac
wszystkim brakarzom.

Opisane proby sa pierwszymi krokami zakta-
déw przemystu lesnego na drodze do planowego
nauczenia sie i szerokiego zastosowania do-
Swiadczenia stachanowcéw wg. metody inz. Ko-
walowa.

Jesli chodzi o nasz przemyst leSny i drzewny
to za przyktadem Zwigzku Radzieckiego powin-
nismy i my jak najszybciej przystgpi¢ do spo-
pularyzowania i upowszechnienia metod pracy
czotowych naszych przodownikéw, postugujac
sie wytycznymi podanymi przez inz. Kowalowa.

W pracy tej nie moze zabraknaé¢ naszych in-
stytutow naukowo-badawczych. Doswiadczenia
przodownikéw przemystu lesnego i drzewnego
musza by¢ przez naukowcédw powigzane i wzmo-
cnione przez zastosowanie zdobyczy technicz-
nych. Po dzi$ dzien nasi trakowi pracujg pra-
wie ze na wyczucie, nie majac przyrzgdéw, kté-
re by wykrytly wady w pracy traka. Takim nie-
zbednym przyrzagdem dla zwiekszenia wydaj-
nosci pracy traka jest tzw. indykator trakowy.
Od diuzszego czasu styszymy, ze przyrzad taki
jest w opracowaniu Instytutu Badawczego Le-
$nictwa (Oddziat Krakéw). Teren czeka od
I.B.L. na szybkie wykonczenie tego przyrzadu,,
a od administracji na jeszcze szybsze jego upo-
wszechnienie. Przyrzad ten w rekach odpowied-
nio przeszkolonych trakowych da nieocenione
ustugi w przemysle tartacznym. Pozwoli on na
zrektyfikowanie traku, na sharmonizowanie po-
suwu ze skokiem ramy. Dla dalszego usprawnie-
nia pracy traku koniecznym jest uzbrojenie tra-
kowych w dokiadny przyrzagd do ustawiania na-
ktonu pit trakowych, ktérag to czynnos$¢ wyko-
nuje sie obecnie prawie, ze ,na oko“. Wiemy, ze
przyrzad taki jest i C.Z.P.L. powinno sie za-
troszczy¢ o jego upowszechnienie.

Tak wiec doswiadczenia naszych przodujg-
cych trakowych, wsparte zdobyczami nowoczes-
nej techniki, beda dopiero mogly daé¢ nalezyte
i peine efekty pracy i zwiekszenia jej wydaj-
nosci. N

Wiemy, ze droga do osiggniecia petnego po-
stepu technicznego jest jeszcze trudna i daleka.
Niemniej jednak biorgc sobie za wzor przodu-
jaca technike Zwigzku Radzieckiego i wzboga-
ceni doswiadczeniem na odcinku naukowego or-
ganizowania pracy przez inz. Kowalowa, musi-
my zacza¢ sie bi¢ o ten postep z peilng wiarg
w zwyciestwo, a walke napewno wygramy.
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Wskazniki techniczno-ekonomiczne w planowaniu
wewnatrz — zakladowym tartakow

Plan wskaznikéw techniczno-ekonomicznych jest tg czescig planu technicznego, ktéra

ilustruje najwyrazniej postep w catoksztalcie technicznej, produkcyjnej i

gospodarczej

dziatalnosci kazdego przedsiebiorstwa czy zakladu. Réwnoczesnie za$ wiasciwie ustalony
plan wskaznikbw stanowi niezbedny instrument kierowania pracg zaktadu, a w potgczeniu
ze sprawozdawczoscia — instrument kontroli wykonania planu technicznego, kontroli
postepu w kazdej niemal dziedzinie dziatalnosci przemystowej przedsiebiorstwa.

PLANOWO i celowo wybrane i ustalone wskazniki tech-
niczno-ekonomiczne sag jedna z najitotniejszych czesci pla-
nu wewnatrz-zaktadowego w tartakach. Musimy stwier-
dzi¢, ze wskazniki te — a przynajmniej najwazniejsze
z nich — znane sa kazdemu fachowemu tartacznikowi.
Trzeba jednak tak wdrozy¢ je w $wiadomos$¢é kazdego
pracownika i robotnika, aby mdégt stale, z dnia na dzien,
planowa¢ swe zadania i sam kontrolowac¢ ich wykonanie
przy pomocy wskaznikow.

Rozpatrzymy tu kilka najwazniejszych wskaznikow
techniczno-ekonomicznych, nadajacych sie najlepiej do
planowania wewnatrz-zaktadowego tartakéw.

Wskaznikiem znanym bodaj najpowszechniej jest ilos¢
roboczo-godzin produkcyjnych, zuzywanych na przetar-
cie 1 m3surowca; analogiczny do niego jest wskaznik dru-
gi — ilo$¢ roboczc-godzin produkcyjnych, zuzywanych na
wyekspediowanie 1 m3 tarcicy.

W skazniki w takim sumarycznym ujeciu, taczagcym du-
73 ilo$¢ czynnoéci w jedng wspdlng wielko$¢, sa oczywiscie
niezbedne dla zaplanowania i przedstawienia pracy tar-
taku w dluzszych okresach, co najmniej jednomiesiecz-
nych. Przy planowaniu wewnatrz-zaktadowym tygodnio-
wym lub dziennym, przy ustalaniu zadan dla poszczegdl-
nych stanowisk i zespotdw roboczych, wskaznik ten mu-
simy podzieli¢ na elementy sktadowe.

Elementami takimi pierwszego rzedu sg wskazniki zu-
zycia roboczo-godzin na 1 m3 surowca w poszczegdlnych
dziatach tartaku, a wiec na skitadzie surowca, w hali tar-
tacznej, na sktadzie tarcicy i w dziatach obstugowych oraz
pomocniczych (sitownia, warsztaty itp.). Te wskazniki
sktadajg sie jednak z kolei z elementéw drugiego rzedu,
witasciwych dla poszczeg6blnych stanowisk pracy, a wiec
bedacych istotnymi wskaznikami w dziennym planowaniu
wewnatrz-zaktadowym.

Tak wiec wskaznik roboczo-godzin zuzytych przy ob-
robce 1 m3 na sktadzie surowca sktada sie z kilku wskaz-
nikéw wyjésciowych: ilo§¢ roboczo-godzin na 1 m3 przy
roztaczaniu i wyrzynce diuzyc, przy rozwozeniu wymani-
pulowanych ktéd, przy mygtowaniu ktéd, przy korowa-
niu oraz ewentualnie z innych dodatkowych wskaznikow
0 mniejszym znaczeniu.

W tym ujeciu wskaznik ilosci roboczo-godzin na 1 m3
surowca staje sie bardzo bliski czasowym normom wydaj-
nosci pracy, jednak nie jest z nimi rébwnoznaczny .Wskaz-
nik r6zni sie od normy czasowej (o ktéra sie oczywiscie
opiera) tym, ze zaktada z go6ry okresdlone przekroczenie
normy, oraz uwzglednia istotne dla kazdego okresu (dnia
czy tygodnia) warunki, jak wymiary i jako$s¢ obrabianego
surowca, rodzaj i metode obrdbki, warunki atmosferyczne
wplywajace na wydajnos$¢ pracy itp., ktére nie zawsze
moga by¢ tak doktadnie uwzglednione w normach wydaj-
nosci pracy.

Wskazniki sumaryczne iloéci roboczo-godzin zuzytych
na 1 m3 w dziale tartaku lub w catym tartaku wynikaja
wprawdzie ze wskaznikéw wyjsciowych dla poszczegdl-
nych stanowisk pracy, ale nie sa bynajmniej ich suma.
Trzeba tu uwzgledni¢ poprawke, wynikajaca ze stosowa-
nia niektérych operacji tylko do czesci surowca. Jezeli
np. ktérego$ dnia mamy na skltadzie dowieziong z lasu
partie surowca, sktadajacego sie w 2j3 z diuzyc a w /3
z ktéd, woéwczas wskaznik dla wyrzynki przy sumowaniu
nalezy zmniejszy¢ o 1k itp.

Drugim podstawowym i powszechnie znanym wskaz-
nikiem technicZzno-ekonomicznym w tartakach jest tzw.
wskaznik wydajnos$ci trakéw wyrazony w m3 surowca
przecieranego na 1 trako-godzine planowang. | ten wskaz-

nik jest bardzo zblizony do normy pracy obstugi traka,
musi by¢ jednak zréznicowany i okres$lany doktadnie dla
kazdego traka na kazdy dzien, w zalezno$ci od wymia-
réw i jakos$ci surowca, od metody przetarcia, nawet od
rodzaju sprzegu pit itp. Przy obliczaniu wysokos$ci tego
wskaznika trzeba zwrdci¢ specjalng uwage na koniecz-
no$¢ zmniejszenia postojéow traka i innych czaséw tra-
conych.

Dalszym wskaznikiem podstawowym w planowaniu tar-
takow jest wskaznik wydajno$ci materiatowej, obrazuja-
cy w procentach stosunek masy pozyskanej tarcicy do
masy zuzytego do produkcji surowca. Wskaznik ten, tat-
wy do dosy¢ doktadnego okres$lenia ,na oko“ dla do-
Swiadczonego tartacznika, jest w rzeczywisto$ci trudny
do $cistego obliczenia; w kazdym jednak razie mozna go
obliczyé, zakladajac okreslone wymiary, jako$¢, ksztatt
i rodzaj surowca, sprzeg pit, grubos¢ pit itp.1). Nalezy
jednak zauwazyé¢, ze kontrola wykonania tego wskaznika
w okresach jednodniowych jest b. utrudniona, dlatego tez
planuje sie go na okresy nie krétsze niz jednego tygod-
nia.

Ostatnim z podstawowych wskaznikéw, jakie zamie-
rzamy tu omowié, jest wskaznik procentowego udziatu
klas jakos$ci w produkcji tarcicy. O ile przy planowaniu
rocznym mozemy zadowoli¢ sie wskazZnikiem odniesionym
do zasadniczych trzech — czterech grup jakos$ciowych,
o tyle w planach krétkookresowych wewnatrz-zaktado-
wych niezbedna jest wieksza doktadno$¢, odpowiadajaca
ilosci klas lub grup jako$ci, na jakie sortuje sie poszcze-
g6lne sortymenty.

Na wskaznik ten nalezy zwréci¢ szczegdélng uwage przy
planowaniu przetarcia czy to dla okreslonych zamoéwien,
czy tez nawet przy produkcji ,na sktad“; chcac bowiem
osiggna¢ zaplanowang specyfikacje jakosciowa materia-
téw tartych musimy dobiera¢ do kazdego sprzegu pit su-
rowiec nie tylko o okre$lonych wymiarach, ale i o jak
najbardziej dostosowanej do zamierzen jakosci. Dlatego
tez wskaznik jakos$ci tarcicy musi uwzglednia¢ procenty
klas jakos$ci otrzymywanej tarcicy (osobno bocznej i osob-
no materiatu gtdwnego) dla surowca o danych wymia-
rach i jakosci, przecieranego w okreslony sposé6b. Jakkol-
wiek doktadne kontrolowanie wykonania tego wskaZznika
w okresach jednodniowych jest utrudnione i niezupetnie
doktadne, to jednak planowa¢ go nalezy dla kazdej zmia-
ny sprzegu pit, a wigc nawet na okresy czterogodzinne.
Bowiem i ta niepetna doktadnoé¢ (kontrolowana $cislej
w okresach np. tygodniowych) daje nam bardzo cenne
wiadomoséci, pozwalajace na tym lepsze planowanie
w przysztosci.

Omoéwilismy przyktadowo tylko kilka podstawowych
w planowaniu wewnatrz-zaktadowym wskaznikéw tech-
nicznp-ekonomicznych. Nie wyczerpuja one oczywiscie
peinej listy wskaznikéw. Na podanych przyktadach nalezy
jednak przystapi¢ do opracowania dalszych wskaznikéw.
Najwazniejszym za$ zadaniem personelu technicznego tar-
takéw w tym zakresie jest nie tylko opracowanie wskaz-
nikow, ale przede wszystkim rozdzielenie ich w postaci
jasnych i prostych zadan planowych dla kazdego stano-
wiska pracy, dla kazdego robotnika i pracownika — i to
zadan mobilizujgcych cala zaloge do jak najlepszego wy-
konania planu.

1) Blizsze szczegély tych obliczen patrz Nr 3 ,Prze-
mystu Drzewnego“ art. p.t. ,Planowanie wydajnos$ci su-
rowca w tartakach radzieckich”.
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Produkcja tarcicy wagonowej iglastej

Drewno w budowie wagondéw kolejowych, szczegdlnie towarowych, jest jednym z pod-

stawowych poifabrykatow. W okresie powojenne;j

odbudowy zniszczonego taboru ko-

lejowego oraz w okresie rozbudowy linii komunikacyjnych zapotrzebowanie na tarcice

wagonowg stale rosnie.

W miare wzrostu zapotrzebowania na wagondioke oraz w miare zarysowywania sie
deficytu drewna powstata konieczno$¢ poddania rewizji przedwojennych warunkéw tech-
nicznych stosowanych przez PKP jako przestarzatych.

R ewizje przeprowadzono w dwdch etapach:

a) pierwszy — w Panstwowej Radzie Le$nictwa usta-
lono ,Warunki techniczne dla dostawy obrzynanej
tarcicy warsztatowej (wagonowej)“, ktére obowia-
zujg obecnie przy dostawach dla PKP,

b) drugi — w Polskim Komitecie Normalizacyjnym
opracowano projekt normy pt. ,Tarcica wagonowa
iglasta“ P.N/D-94006. Na warunkach tej normy opar-
te sg dostawy dla fabryk budowy wagono6w.

Sadzi¢ nalezy, ze w najblizszej juz przyszto$ci uczynio-
ny zostanie dalszy krok na drodze racjonalizacji i wszyst-
kie dostawy tarcicy wagonowej oparte zostang na jedno-
litych warunkach technicznych, tj. na normie P.N/D-94006.

W zasadzie wymagania jakos$ciowe obu przepiséw sa
bardzo zblizone. R6znig sie one zaledwie wielkos$ciag i ilo-
Scia sekéw wypadajacych i zepsutych. Projekt normy
uwzglednia zdobycze wiedzy i dos$wiadczen radzieckich
j dlatego jest liberalniejszy niz warunki techniczne dla
tarcicy wagonowej stosowane w dostawach dla PKP. Pro-
jekt normy m. in. np. przewiduje zaprawianie sekéw,
czego nie przewidujg warunki techniczne.

Szczegobly dotyczagce wymagan jakosciowych znajda
czytelnicy we wspomnianych zZrédtach. W artykule ni-
niejszym natomiast poswiecimy uwage zasadniczym wy-
maganiom stawianym tarcicy wagonowej oraz zasadni-
czym cechom jej produkcji.

W zwigzku Radzieckim .drewno $wierkowe i jodtowe
od dawna uznano w budowie i naprawie wagondéw za
rownowarto$éciowe z drewnem sosnowym. U nas nato-
miast istniaty pewne uprzedzenia do drewna $wierkowego.
Ostatnio decyzjg P.K.P.G. dopuszczono w budowie i na-
prawie wagonéw krajowych stosowanie drewna $wierka
i jodty w rozmiarach: ,Sosna i swierk moga by¢ uzywane

na rowni do naprawy $cian tzn. po 50%, z wyjatkiem
wagonow krytych krajowych, w ktérych podtogi powinny
by¢ sosnowe. Ustosunkowanie kategorii jakosci | i Il po
50%. Do budowy wagonéw krytych z drewna $wierko-
wego uzywaé¢ wolno tylko | kategorie”.

Z powyzszego wynika, ze wagony — platformy i wa-
gony — weglarki moga by¢ budowane w catosci z drew-

na Swierka i jodly. Dla wagonéw eksportowych
drewna okreslajg umowy z odbiorcami.

rodzaj

Ogdlna charakterystyka wymagan

Tarcica wagonowa jest produkowana w okres$lonych
wymiarach grubos$ci, szerokosci i diugosci. Produkuje sie
ja wiec wedtug $cistych specyfikacji zamawiajacego i dla-
tego w interesie odbiorcy lezy, aby tartak byl w posia-
daniu spefikacji jeszcze przed kampania produkcyjnag.

Tarcica wagonowa w dalszej obrébce jest strugana
czterostronnie i obrabiana na piéro i wpust. Dlatego tez
do tej tarcicy stosowane sg wszystkie wymagania jak dla
tarcicy do strugania, tzn. dopuszczalne drobne zdrowe
seki w niewielkiej iloéci, krawedzie i boki mozliwie czy-
ste, dajace tatwo wyrobi¢ piéro i wpust.

Tarcice wagonowg klasyfikuje sie na dwie kategorie
jakosci, ktére — w porownaniu z klasyfikacjag jako$ciowa
tarcicy na cele ogélne — odpowiadaja:

| kategoria — Il oraz lepszej i przecietnej IV klasie
jakosci, Il kategoria — stabszej IV oraz lepszej V klasie
jakosci.

Zaleznie od tego na jakie czeéci wagonu przeznaczona
jest tarcica wagonowa, trzeba zwraca¢ uwage na roz-
mieszczenie dopuszczalnych wad. Nalezy bra¢ pod uwage
przy klasyfikacji dach, Sciany i podtogi wagondw.

Tarcica przeznaczona na dach, tj. deski do 25 mm grub.
moga zawiera¢ wiekszg ilos§¢ sztuk o maksymalnym, nasi-

leniu wad, gdyz wszelkie wady dalszej obrébki
zneutralizowane przez nakrycie blachg.
Tarcica przeznaczona na $ciany (deski 25 do 45 mm)

musi by¢ klasyfikowana z cafa. skrupulatnos$cia, gdyz od

zostang

moznos$ci przeprowadzenia nalezytej dalszej obrébki za-
lezy szczelno$¢ $cian wagonu. Podtogi za§ — bale 50 mm
i wyzej — nie sa obrabiane na pi6ro i wpust lecz na za-

ktad, nie stawia sie wiec im tak ostrych wymagan jako-
$ciowych dla bokéw i krawedzi, jak poprzednio wymie-
nionym deskom.

Od strony wymiaréw produkcja tarcicy wagonowej nie

powinna nastrecza¢ wiekszych trudnoéci, gdyz okoto
35 — 40°/o stanowig deski o gruboéci 30 — 49 mm oraz
okoto 35 — 40°/0 — bale o grubos$ci 50 mm i wyzej. Za-
ledwie ok. 25% produkcji przypada na deski cienisze.

Dtugo$¢ zasadnicza waha sie od 2.8 do 3.5 m z niewiel-
kim odsetkiem ponad 35 m (4.0 — 6.0 m). Natomiast dtu-
go$¢ ponad 6.0 m wystepuje w nielicznych wypadkach.

Ogoélne wytyczne produkcji

W celu zapewnienia nalezytego przebiegu produkcji za-
leca sie produkowac tarcice wagonowa w okresie petnego
zapasu surowca, tj. w miesigcach zimowych i wczesno-
wiosennych. Szczegdlng uwage, nalezy zwréci¢ na pozyski-
wanie tarcicy réwnomiernie we wszystkich wymiarach.
Nie mozna forsowa¢ produkcji jednego wymiaru kosztem
drugiego bez istotnej potrzeby.

Podczas produkcji wagonoéwki lepszej kategorii pozy-
skuje sie niewielki odsetek wagonowki gorszej i odwrot-
nie. Zamawiajacy tarcice wagonowa i rozdzielajgcy jej
produkcje powinni o tym pamieta¢ i uktada¢ specyfikacje
w ten sposéb, aby uwzgledni¢ w odpowiednich ilosciach
produkcje wagonéwki obu kategorii jakosci w kazdym
zasadniczym wymiarze.

Przed przystagpieniem do produkcji tarcicy wagonowej
nalezy opracowaé¢ dyspozycje manipulacji ktéd, przetar-
cia, konserwacji i wysyiki.

Manipulacja i sortowanie kitéd

Dyspozycja manipulacji ktéd powinna podawac¢ a) ro-
dzaj drewna, b) dlugosé¢ ktdéd, c) Srednice w czubie, d) ja-
kos¢ kitéd (na | i Il kategorie tarcicy), e) ilos¢ ki6d dla
kazdego wymiaru.

Np. zamoOwienie opiewa na wagonéwke o wymiarach:

1) 29 mm X 175 cm X 2,70 m — sztuk 615 kat. IlI,

2) 46 mm X 180 cm X 2,89 m — sztuk 927 kat. I.

Dyspozycja manipulacyjna powinna wiec podawac:

dla poz. 1: rodzaj drewna: so/$w/jo, dtug. 2,73 m, Sredni-
ca w czubie 26 —27 cm, jakos$¢ na Il kategorie ilos¢: 123
ktody (gdyz z kazdej pryzmy otrzyma sie 5 sztuk desek),
oraz ok. 10% tej iloéci dodatkowo na ew. braki,

dla poz. 2: rodzaj drewna: so/$w/jo diug. 2,92 m, $redni-
ca w czubie 26— 27 cm. jako$¢ na | kategorie, ilos¢: 309
ktéd (gdyz z kazdej pryzmy otrzyma sie 3 szt. desek),
oraz ok. 10% tej iloéci dodatkowo na ew. braki.

Ktody po wymanipulowaniu powinny by¢ odpowiednio
oznaczone na czotach cienkiego konca i niezwtocznie roz-
wiezione i ztozone na osobnych polach sktadowych wypo-
sazonych w legary, wzniesione na wysoko$¢ wézka mani-
pulacyjnego. Przy rozwozeniu nalezy zwraca¢ szczeg6lng
uwage, aby nie miesza¢ ktéd przeznaczonych na produkcje
poszczegdblnych wymiaréw lub kategorii. W podobnych
wypadkach najlepiej wymanipulowac¢ jedna diugos¢ lub
jakos¢, a po jej zakonczeniu manipulowa¢ nastepng. Przy
manipulacji ktéd obowigzuje zasada, ze najpierw manipu-
luje sie ktody trudniejsze do pozyskania, diuzsze i wyz-
szej jakosci, a w drugiej dopiero kolejnosci — krétsze
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i nizszej jakos$ci. Nie nalezy zapomina¢ o nadmiarze 3 cm
na diugosci ktody.

Na produkcje tarcicy wagonowej przeznacza sie zasadni-
czo ktody s$rodkowe lub odziomkowe nie nadajgce sie na
tarcice nieobrzynang, z matg ilosciag nie skupionych sekéw
zdrowych i guzéw, praktycznie: proste gtadkie, zdrowe,
bez murszu miekkiego, twardego oraz czerwieni (u $wier-
ka), ktére po przetarciu wydatyby w zasadniczym pro-
dukcie tarcice do strugania. Klody przeznaczone na pro-
dukcje tarcicy wagonowej poszczegdlnych kategorii po-
winny odpowiadaé¢ nastepujacym warunkom:

Kategoria I. Skret witokien dopuszczalny do 3 cm na
I m. Seki nie skupione zdrowe, dopuszczalne o $rednicy
do 6 cm w iloSci przecietnej 3 szt. na 1 m. W og6élnej
ilosci seké6w zdrowych moga wystepowac¢ seki wypadajace,
miekkie, tabaczne, czarne o $rednicy do 2 cm. Sinizna jest
niedopuszczalna.

Kategoria Il. Skret wtokien dopuszczalny do 5 cm na
1 m, seki nie skupione, zdrowe, dopuszczalne o S$rednicy
do 8 cm. w ilosci przecietnej do 4 szt. na 1 m. W og6lnej
ilosci sek6w zdrowych moga wystepowac¢ seki wypadajg-
ce, miekkie, tabaczne, czarne o S$rednicy do 3,5 cm. Do-
puszczalna jest sinizna o barwie nie wpadajacej w od-
cien brunatny.

Przetarcie

Jak juz wspomnieliémy, decydujaca role w dalszym za-
stosowaniu wagonoéwki odgrywa jako$¢ obu bokéw i kra-
wedzi, oraz prosty rzaz i staranno$¢ przetarcia. Tarcica
krzywa nie nadaje sie do dalszej obrébki, gdyz nie mozna
wyrobi¢ piéra i wpustu odpowiednich rozmiaréw.

Aby osiggnaé¢ jak najlepszy wynik czystosci bokéw, za-
leca sie stosowanie plytkiego pryzmowania. Ze wzgledu na
ekonomiczne wykorzystanie surowca trzeba pamietac, ze
w tarcicy wagonowej oblina dopuszczalna jest na catej
ditugosci jednej krawedzi o szerokos$ci nie przekraczaja-
cej s grubosci sztuki, gdyz taka szeroko$¢ nie przeszka-
dza w wyrobieniu odpowiedniego pidra.

Ponad to wskazane jest puszcza¢ kiody do traka tak,
aby wieksze wady znajdowaty sie na wierzchu lub na
spodzie kitody. Po przetarciu pierwszej i drugiej kilody
lub pryzmy nalezy sprawdzi¢ przy pomocy suwnika, czy
tarcica posiada przepisane wymiary, czy trak nie krzywi,
pity nie btadza, czy rzaz jest nalezycie gtadki.

Zauwazone btedy nalezy usungé przy pomocy rozporzaT
dzalnych narzedzi, oraz ponownie sprawdzié¢, czy biledy
zostaly usuniete. Nie wolno produkowaé¢ wagonéwki bez
nalezytego wyregulowania jakos$ci przetarcia. Trakowi
»i ich pomocnicy powinni byé pouczeni o zasadach pro-
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dukcji tarcicy wagonowej, ze szczeg6lnym uwzglednieniem
usuwania skrzywien w przetarciu.

Przed ustawieniem pit w traku nalezy sprawdzi¢ do-
ktadnie przektadki.

Sprzegi pit powinny by¢ starannie obliczane przy za-
chowaniu zasady najlepszego wykorzystania surowca. Np.
dla podanego przyktadu zamoéwionej wagonoéwki sprzegi
pit powinny wynosi¢:

a) przy pryzmowaniu:

1) 1V 175 + 2 X 25 + 4 X 19

2) 1 X 180 + 2V 25 + 4 X 19

b) przy przetarciu pryzm:

1) 5 X 29+ 2 X 25 + 4 X 19

2) 3X 45 + 2 X 25 + 4 X 19

Ze wzgledow ogdblnego zapotrzebowania na tarcice o gru-
bosci 25 mm i wyzej, w obstawie zasadniczego sprzegu
pit nalezy zawsze uwzglednia¢ te grubos$¢, gdy tylko otrzy-
ma sie deski o odpowiednim odkryciu.

Nadmiary na osuszke przy zimowym przetarciu lub prze-
tarciu drewna z wody powinny wynosi¢: (patrz tabela).

W okresie letniego przetarcia lub przecierania surowca
przeschnietego podane nadmiary mozna nieco zmniejszy¢.
W zaleznosci od struktury drewna powinny one byé¢ row-
niez skorygowane, jezeli po wyschnieciu tarcicy nie dajag
gwarancji petnych wymiaréw; przy drewnie szerokosto-
istym nalezy je zwiekszy¢, przy drewnie drobnostoistym —
zmniejszy¢€.

Sortowanie

Po wyprodukowaniu wagondéwke nalezy niezwlocznie
oczysci¢ z ,waséw*“, trocin i innych zanieczyszczen, posor-
towa¢ wg rodzajéow drewna, kategorii jako$ci oraz wy-
miaréw.

Sortowa¢ nalezy bardzo starannie. Przy sortowaniu
szczeg6lng uwage nalezy- zwréci¢ na boki i krawedzie
i jako kryterium przyja¢, ze sztuka nadaje sie przy wyste-
powaniu dopuszczalnych wad na wagonéwke wobwczas,
gdy na jednym boku mozna wyrobi¢ wpust, a na dru-
gim — pi6éro. Np. gdy na jednym boku wystepuje oblina
o rozmiarach zezwalajacych na wyrobienie piéra, to na
drugim boku moga wystepowac tylko wady (szczegOlnie
seki) zezwalajace na wyrobienie wpustu. Wady na tym
boku powinny by¢ umiejscowione po $rodku, aby nie o-
stabi¢ boku wpustu.

wymiar nad- woyn\jvm_r_ wymiar nad- wymiar wymiar nad- wymiar
nomi- miar na péciu yzl nomi- miar na pos,c\?;yj— nomi- miar na poéc\;\ijj—
naln osuszk
y e traka nalny osuszke , traka nalny osuszke 7 traka
Na grubosci (mymiary m milimetrach)
16.0 1.0 17.0 38.0 2.4 40.4 63.0 3.2 66.2
19.0 12 20.2 42.0 2.6 44.6 70.0 3.2 73.2
22.0 1.4 23.4 45.0 2.6 47.6 76.0 3.2 79.2
25.0 1.6 26.6 50.0 2.8 52.8 79.0 3.4 82.4
29.0 1.8 30.8 53.0 2.8 55.8 85.0 3.4 88.4
32.0 2.0 34.0 57,0 3.0 60.0 100.0 3.6 103.6
35.0 2.2 37.2
Na szerokos$ci (mymiary m centymetrach):

10.0 0.32 10.32 17.0 0.50 17.50 24.0 0.70 24.70
11.0 0.34 11.34 18.0 0.52 18.52 25.0 0.72 25.72
12.0 0.37 12.37 19.0 0.55 19.55 26.0 0.76 26.76
13.0 0.40 13.40 20.0 0.59 20.59 27.0 0.80 27.80
14.0 0.43 14.43 21.0 0.62 21.62 28.0 0.83 28 83
15.0 0.46 15.46 22.0 0.65 22.65 29.0 0.87 29 87
16.0 0.48 16.48 23.0 0.67 23.67 30.0 0.91 30.91
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Rodzaje sekéw, ktédre nie powinny wystepowaé¢ na bo-
kach i krawedziach w rozmiarach nie zezwalajgcych na
wyrobienie piéra i wpustu, podaje rys. 1.

—o0
Seki
a - wypadojgcy
b - tabaczny
c - luzny d
d - rogowy
e - zdrowy wros$niety
f - zdrowy moly,

Wystepowanie sekéw
a-d Jest niedopuszczalne

ze wzgledéw produkcyjnych
Rys. 1.

Po rozsortowaniu, tarcica powinna by¢ oznakowana
trwatg farba:

| kategoria — jeden punkt koloru zéttego,

Il kategoria — dwa punkty koloru zétego.

Konserwacja i wysytka tarcicy

Sztaple stosuje sie peine, dwuczotowe. Ze wzgledu na
wykorzystanie szczuptych sktadéw wskazane jest stoso-
wanie sztapli podwdéjnych — blizniaczych (rys. 2).

Sztaple powinny spoczywaé¢ na legarach wykonanych
starannie, najlepiej na podkiadach betonowych. Pod kaz-
dy sztapel zaktada sie 3 legary podiuzne, a na nich uktada
sie legary poprzeczne w odstepach: dla desek 1,0—1,20 m,
dla bali 1,50 m. Legary powinny by¢ spoziomowane. Wy-

Rys. 2. Schemat sztapla wagonéwki petnego dwuczotowe-
go blizniaczego.

soko$¢ legarowania 05 m. Wymiary sztapli (szerokos¢,
diugos$¢ i wysokos$¢) zalezne sa od ilosci produkowanej
wagonoéwki oraz wielkoéci sktadéw. Zasadniczo powinno
odpowiadaé¢ przyjetym wymiarom tj. dlugos¢ 7,0—9,0 m,
szeroko$¢ 2,5—3,0 m, wysoko$¢ 3,0—4,0 m.
Przektadki powinny posiada¢ grubos$¢:
dla tarcicy o grubosci grubos$¢ przektadek

19—22 mm 19 mm
25—29 mm 25 mm
32 mm i wyzej 32 mm

Przektadki powinny by¢ uktadane w sztaplu w pionowe
kolumny nad przektadkami spoczywajacymi na legarach,
a w czotach powinny by¢ zlicowane z czotami tarcicy.

Kazdy sztapel powinien zawiera¢ tarcice wagonowga jed-
nego wymiaru. Przy szczuptych sktadach mozna taczyé
w jeden sztapel wagonéwke o jednej gruboéci lecz o réz-
nej szerokos$ci lub dlugosci.

Odstepy miedzy tarcica w sztaplu powinny tworzy¢ pio-
nowe kolumny, o szerokosci miedzy skrajnymi deskami
8—10 cm; blizej Srodka sztapla odstepy nalezy stopniowo
zwieksza¢ do 20 cm w S$rodku sztapla (rys. 3).
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Rys. 3. Schemat uktadaira wagonéwki

w sztaplu. Widok z gory. Zwraca uwa-

ge r6zna szeroko$¢ odstepéw miedzy
sztukami tarcicy.

Ukonczone sztaple powinny by¢ nakryte szczelnymi, sta-

tymi dachami (rys. 4). SztapJe niezakorniczone nakrywa
sig prowizorycznie.

Rys. 4. Schemat sztapla wagonéwki nakrytego statym
dachem.

Tarcice wagonowag mozna wysyta¢ do odbiorcy dopiero
po wysuszeniu tarcicy do stanu zatadowczo-suchego. Tar-
cica zimowego przetarcia uzyskuje stan zatadowczo suchy
po 3—4 mie$. w okresie letniej produkcji po | Y*—2 mies.

Przed wysytkg tarcica wagonowa powinna by¢ ponow -,
nie przesortowana, a sztuki wadliwe usuniete. Z calg bez-
wzglednos$cig nalezy usungc te sztuki, ktére skrzywity sie
podczas konserwacji i wskutek tej wady nie wydadza
nalezycie wyrobionego pidra i wpustu.

Po przesortowaniu i przemierzeniu tarcice wagonowa
nalezy zatadowa¢ na wagony, starannie opakowac (rys. 5)
i wysta¢ do odbiorcy, zalgczajac do listu przewozowego
specyfikacje wysytkowa.

Przesytek z tarcicg wagonowag nie
dachami.

nalezy nakrywa¢

Z Instrukgji ,Zastolu'

Rys. 5.
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Systemy przetarcia |

1. Systemy przetarcia

ZASADNICZO wyréznia sie dwa sposoby przeciera-
nia na trakach: jednokrotne (,na ostro“) i dwukrotne
(,z pryzmowaniem*).

Pierwszy spos6b polega na jednorazowym przepuszcza-
niu ktody przez trak, przy czym pozyskang tarcice pozo-
stawia sie w stanie nieobrzynanym Ilub obrzyna sie na
obrzynaczkach (rys. 1).

Bys. 1. Schemat przetarcia
jednokrotnego.

Przy przetarciu dwukrotnym kitoda przechodzi przez
trak dwa razy. Przy pierwszym przej$ciu otrzymuje sie
deski boczne (obrzynane pézniej na obrzynaczkach, lub
czesSciowo pozostawiane jako nie obrzynane) i tzw. pryz-
me, tj. pewnego rodzaju gruby bal nieobrzynany, wyjmo-
Pryzme, po odwréce-

wany ze S$rodkowej czesci ktody.

niu o 90° w stosunku do pierwotnego potozenia, prze-
puszcza sie drugi raz przez trak, otrzymujac tarcice
obrzynana i boczne deski. (rys. 2).

/ \

Rys. 2. Schemat przetarcia dwu-
krotnego.

Celem pryzmowania jest pozyskiwanie tarcicy o jedna-
kowej szerokoSci zmniejszenie ilosci odpadéw
(zrzyn), przypadajgcych w duzych iloSciach przy przecie-
raniu ,na ostro“ i nastepujacym po tym obrzynaniu na
obrzynaczkach.

oraz —

W zasadzie stosuje sie przetarcie ,na ostro“ przy pro-
dukcji tarcicy nieobrzynanej, a przy obrzynanej — tylko
przy kitodach ponizej 20 cm $rednicy w czubie, chociaz
i te ktody najciensze przeciera sie czesciowo z pryzmo-
waniem. Powyzsze odnosi sie do surowca iglastego, nato-
miast surowiaec liSciasty przeciera sie prawie wytgcznie

.na ostro".
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PORADNIK TRAKOWEGO (CZ. V).

rozwarcie zebow pit

Grubos$¢ i szeroko$¢ (odkrycia) pryzmy dla kazdej
Srednicy ktody mozna ustali¢ z tatwo$écig na podstawie ni-
(str. 80).

Podobne tabele, podane w innym ukladzie, pozwalajag
na ustalenie $rednicy ktody potrzebnej dla wyprodukowa-
nia krawedziakéw i belek o zadanym przekroju. Tabele te,
jako powszechnie znane, pomijamy tutaj.

Bardzo tatwo i doktadnie mozna réwniez obliczy¢
Srednice ktody dla dowolnego krawedziaka, lub tez dla
pryzmy o zadanej gruboéci i odkryciu, z wykresu poda-
nego na rys. 3.

zej 'podanej tabeli*,

Przyktad: dla pozyskania belek ostro-
- kraweinych o przekroju 22x26 cm
nalezy przeciera¢ ktody o $rednicy

Rys. 3. Wykres do obliczania $rednicy kiéd przy pozyski-
waniu krawedziakéw i belek.

Uproszczony sposéb obliczania $rednicy ktody przy
produkcji krawedziakéw i belek polega na mnozeniu su-
my bokéw przekroju krawedziaka przez okreslony wspot-
czynnik. Wspétczynnik ten wynosi 0,65 — 0,68 dla kra-
wedziakéw i belek z obling, a 0,72 przy materiatach ostro-
kraweznych.

2. Rozwieranie zebéw pit

Rozwarcie zebéw pit na obie strony wynosi 05 — 1,0
gruboéci pity. Rozwarcie, powinno by¢ wieksze przy
przecieraniu cienkich desek niz przy grubszych sorty-
mentach, w okresie letnim wieksze zimie, dla
drewna iglastego i liSciastego miekkiego wieksze niz dla
lisciastego twardego, przy pitach szerokich wieksze niz
przy waskich.

Natomiast wg F. Braunshirna (Das Sagewerk)

niz w

rozwar-
cie nie zalezy od gruboséci pity, ale jest pewna statg wiel-
koécig, wynoszaca dla drewna iglastego 0,5 — 0,7 mm na
jedna strone; dla $wieiku i jodty wystarcza 0,5 — 0,6 mm,
dla sosny i modrzewia 0,6 — 0,7 mm, a dla drewna twar-
dego wystarczy 0,3 — 0,4 mm.

*) Blizsze szczeg6ly
pryzmy patrz ,Przemyst Drzewny" r.
sUstalanie sprzegéw pit“.

obliczania grubosci i odkrycia
1950 nr. 1, art. p. t.
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| Grubos$¢ pryzmy = szerokos$¢ tarcicy) m cm.

Srednica

ktody 10 11 12 13 14 15 16 17 | 18 | 19 | 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

wem: Odkrycie (szerokos$¢) pryzmy) uj cm.
16 125 11,5 105 9,0 80 55
18 15,0 14,0 13,5 12,5 11,0 10,0 8,0
20 17,5 16,5 16,0 150 14,0 13,0 12,0 105 85 -
22 195 19,0 185 17,5 17,0 16,0 150 14,0 125 110 9,0
24 22,0 21,0 20,5 20,0 19,5 18,5 18,0 17,0 16,0 145 13,0 11,5 9,5 o
26 24,0 23,5 230 22,5 22,0 21,0 20,5 19,5 185 17,5 16,5 150 14,0 12,0 10,0
28 26,0 25,5 25,0 24,5 24,0 23,5 23,0 22,0 21,5 20,5 19,5 185 17,0 16,0 14,5 12,5 10,5 a
30 28,0 28,0 27,5 27,0 26,5 26,0 25,5 24,5 24,0 23,0 22,0 21,5 20,5 19,0 18,0 16,5 150 13,0 10,5
32 30,5 30,0 29,5 29,0 28,5 28,0 27,5 27,0 26,5 25,5 25,0 24,0 23,0 22,0 21,0 20,5 185 17,0 155 13,5 11,0
34 32,5 32,0 32,0 31,5 31,0 30,5 30,0 29,5 29,0 28,0 27,5 26,5 26,0 250 24,0 23,0 22,0 20,5 19,0 17,5 16,0
36 34,5 34,0 34,0 33,5 33,0 32,5 32,0 31,5 31,0 30,5 30,0 29,0 28,5 27,5 27,0 26,0 25,0 24,0 22,5 12,0 20,0
38 36,5 36,0 36,0 35,5 35,0 35,0 34,5 34,0 33,5 33,0 320 31,5 31,0 30,0 29,5 28,5 27,5 26,5 25,5 24,5 23,5
40 38,5 38,0 38,0 37,5 37,5 37,0 36,5 36,0 355 35,0 34,5 34,0 33,5 32,5 32,0 31,0 30,5 29,5 28,5 27,5 26,5
42 41,0 40,5 40,0 40,0 39,5 39,0 39,0 38,5 38,0 37,5 37,0 36,0 35,5 35,0 34,5 33,5 33,0 32,0 31,0 30,0 29,0
44 43,0 42,5 42,0 42,0 41,5 41,0 41,0 40,5 40,0 39,5 39,0 38,5 38,0 37,5 37,0 36,0 35,5 34,5 34,0 33,0 32,0

IGNACY FAIJST

Surowiec

w produkcji ptyt pilsniowych

Piyty pilSniowe, bedace dzisiaj tworzywem o duzej wartosci praktycznej, produkuje sie juz
dos¢ dawno, réznymi metodami i z ré6znych surowcow.

Dzisiejsze .metody produkcji umozliwiajg przerobienie na ptyty wszelkiego odpadkowego
surowca drzewnego, a nawet i odpaddéw innych dziedzin przemystu, np. roszarniczego.

PRODUKCJA ptyt pilSniowych, stanowi w gospodarce
Polski Ludowej wazng pozycje zaréwno ze wzgledu na
fakt, ze jest to produkcja nowa, jak i ze wzgledu na zu-
zytkowanie dla celéw przemystowych-spalanego dotych-
czas-niskowarto$Sciowego surowca drzewnego, a takze
z uwagi na szerokie mozliwo$ci wykorzystania ptyt dla
celéw budownictwa, meblarstwa, wytwdrczosci sprzetu
kolejowego, samochodowego itp.

Plyta pilSniowg wykazuje w zastosowaniu szereg wtas-
ciwosci przewyzszajagcych wtasciwosci drewna, jak np. wy-
miary sprzyjajace jej stosowaniu, wyrbwnang w znacznym
stopniu 'wytrzymato$¢ na zgmame i rozcigganie, korzystne
wiasciwosci izolacji cieplnej i nieznaczng rozszerzalnos$¢
pod wptywem wilgoci

Ptyta pilSniowa, bedaca obecnie tak wysokiej
produktem, ma pierwowzory w odlegtej przesztoSci.

W Japonii produkowano w VI w. ciezkie ptyty papie-
rowe, stuzace do budowy $cian budynkéw mieszkalnych.

Slady produkcji plyt w Europie znajdujemy po raz
pierwszy w roku 1772 w notatce o udzielonym patencie
Anglikowi Clay na produkcje plyt z masy papierniczej,
ktéore zuzytkowaé¢ mozna byto w budownictwie doméw,
mebli itp.

Podobny patent wydany zostat w roku 1845 na ptyty
stuzgce do dekoracji wnetrz mieszkalnych.

W roku 1853 na targach zagranicznych wystawiono 10
budynkéw mieszkalnych z masy papierniczej, w tym jeden
o 10 izbach.

Owczesna produkcja ptyt oparta byta na surowcach
uzyskiwanych z witékien réznych roslin, jak len, konopie,
stoma oraz przy uzyciu réznego rodzaju szmat. Surowiec
ten przerabiano na gestag miazge papiernicza, ktérg z doda-
tkiem kleju wlewano do form | prasowano.

Powaznym zwrotem w produkcji ptyt budowlanych
byt rok 1S90 a to w zwigzku ze skonstruowan em nowej
wielocylindrowej maszyny do produkcji tektury, ktora
wytwarzata takze grube ptyty.

klasy

latach 1901—-
stosunkowo

Po licznych badaniach dokonywanych w
1909 wyprodukowano plyte izolacyjng o
znacznej wytrzymatos$ci.

Rewelacjag w produkcji ptyt byto ukazanie sie w ro-
ku 1906 ptyty z widékien drzewnych pod nazwg ,plyty
Scienne (Wallboar), ktére z powodu swojej wtasciwosci

znalazty zastosowanie jako materialt budowlany do wy-
ktadania wnetrz.

Plyty Scienne zapoczatkowaty okres produkcji ptyt przy
uzyciu drewna jako surowca podstawowego.

Jakkolwiek w szeregu krajéw odczuwajacych niedo-
statek drewna uzywane sg do produkcji ptyt surowce, ja-
kim dane panstwo rozporzadza, tj. trzcina, stoma réznego
rodzaju, todygi kukurydzy, niektére gatunki traw, wtékno
kokosowe, odpady Iniane, konopne itp. — drewno znaj-
duje jednak najszersze zastosowanie i ma wyzszo$¢ nad
innymi surowcami witéknistymi. Wyzszo$¢ ta przejawia
sie w tym, ze:

1. Pozyskanie surowca nie jest $cisle uzaleznione od
okreslonego czasu zbioru i w zwiazku z tym dosta-
wa tego surowca moze przebiega¢ regularnie przez

i caly rok.

2. Transport drewna o korzystniejszym stosunku ob-
jetosci do wagi materiatu w poréwnaniu z innymi
surowcami witdknistymi jest tatwiejszy, a tym sa-
mym pozwalajagcy na oszczednosci pracy i taboru.

3. Przer6b drewna jest tatwiejszy, gdyz stwierdzono,
ze przy zastosowaniu tych samych urzadzen tech-
nicznych pozyskuje sie w tym samym czasie wiecej
i lepszego widkna niz przy uzyciu innych surowcow.

Polska w produkcji ptyt pilsniowych stosuje ze
wzgledu na duze zapotrzebowanie drewna w okresie roz-
budowy i odbudowy — odpady drzewne jako surowiec
podstawowy.
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Planowa gospodarka Polski Ludowej przetamata do-
tychczasowe zacofanie w dysponowaniu surowcem drzew-
nym, dazagc do jak najszerszego wykorzystania drewna
odpadkowego, ktére dotychczas byto przerabiane w zni-
komym zakresie. Planowe wykorzystanie odpadéw drzew-
nych uaktywnito nowe rezerwy surowcowe, zwiekszajac
tym samym nasze bogactwa narodowe.

Do produkcji ptyt pilSniowych uzywa¢ mozna odpa-
déw powstatych przy wyrébce w lesie drewna uzytkowe-
go w postaci: drewna wierzchotkowego, watkéw opato-
wych, gatezi, trzasek i innych, oraz drewna odpadkowego
pozyskiwanego przy mechanicznej obrébce, jak: zrzyny
tartaczne, opoly, obrzynki, watki potuszczarskie w wy-
tworniach sklejek, struzka poekstrakcyjna w wytwoérniach
chemicznych itp.

Sposoby i wyniki pozyskania miazgi drzewnej z odpa-
déw zalezne sa od rodzaju, gatunku i jako$ci odpaddw.

Produkcja ptyt pilSniowych =z uwagi na posiadane
urzadzenia techniczne nastawiona jest na odpady o diu-
gosci nie™ przekraczajacej 25 m (mozliwie najkrotszej 50
cm) i o $rednicy ok. 20 mm.

Przerabianie np. obrzynkéw drewna, powstatych przy
wyrzynce ktéd o wiekszych $rednicach, stwarzatoby ko-
nieczno$¢ rozdrabniania tych obrzynkéw.

Odpady przemystu drzewnego majag jednak te wyz-
szo$¢ nad odpadami leSnymi, ze pozyskiwanie ich wymaga
bardzo matych naktadéw i ze znajduja sie one w ko-
rzystniejszych warunkach dla transportu niz odpady les$-
ne, sg czyste i majg stosunkowo mato kory.

Rozwijajacy sie przemyst ptyt pilSniowych opiera
swojg produkcje na bardzo korzystnym sortymencie od-
padowym, jakim sa zrzyny tartaczne, gdyz surowiec ten
o mtodym bielu posiada warunki sprzyjajace rozwiték-
nieniu. Co do zrzyn tartacznych zaznaczy¢ nalezy, ze bi-
lans tego surowca odpadowego pokryje z nadwyzkag zapo-

trzebowanie w koncowej fazie rozbudowy fabryk piyt
pilSniowych.
Nie uregulowanym jeszcze dotad zagadnieniem jest

przygotowanie zrzyn tartacznych dla potrzeb przetwor-
czych wytwdrni ptyt pilSniowych. Niejednolite przesytanie
tego surowca do wytworni stwarza konieczno$é stosowa-
nia szeregu zabiegdéw przysparzajacych wiele straconych
roboczo-godzin.

Nalezatoby poinstruowac¢ tartaki i zaktady o koniecz-
nos$ci wigzania zrzynéw w peczki o $rednicy odpowiada-
jacej gardzieli rozdrabniarek, tj. ok. 20 cm. Peczki te na-
lezy wigzaé¢ tylko sznurkiem, tak aby mozna je byto pod-
dawac¢ rozdrobnieniu bez zadnych dodatkowych operacji.

WEADYSLAW FABISZEW SKI

Radzieckie metody
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Podkresli¢ jeszcze nalezy konieczno$¢ zabezpieczenia su-
rowca przed piaskiem, pytem weglowym oraz przed za-
nieczyszczeniem oliwg, smarami i cze$ciami metalowymi,
jak gwozdzie, drut itp.

Krajowy przemyst ptyt pilSniowych oparty jest na sy-
stemie polegajacym na zmigekczeniu bton $rodkowych,
sasiadujacych ze sobg witdkien drzewnych w temperaturze
170 — 1800 c.

Rozwtdknienie drewna wedtug Vorreitera, ksztattuje
sie korzystnie, gdy witédkna posiadajg co najmniej 1,5 mm.
Drewno gatunkéw iglastych posiada diugie witdkna, ktore
utatwajg w znacznym stopniu spilSnienie.

Ponizsza tablica diugosci witdkna réznych gatunkéw
drzew, _obrazuje wediug E. Haggtunda i M. Schuberta
wyzszo$¢ drewna iglastego nad innymi gatunkami:

Gatunek dreirna diugos¢ szerokos$é

m mm uj mm
Siuierk — jodta 38 — 26 0,069 — 0,025
sosna 44 — 26 0,075 — 0,030
osika 1,7 — 0,8 0,046 — 0,020
brzoza 5~ @8 0,040 — 0,014
topola 16 — 0,7 0,044 — 0,020
buk 1,0

Mimo korzystniejszych warunkédw przerobu pewnych
gatunkéw i sortymentéw drzew, zalozeniem przemystu
krajowego jest dazenie do produkcji ptyt pilsniowych
z sortymentéw i gatunkéw o jak najnizszym zastosowaniu
w innych dziatach gospodarki narodowej.

Na bilans surowcowy powaznie wptyngaé moze zuzyt-
kowanie odpadkéw pozyskiwanych w warsztatach mecha-
nicznej obréobki drewna w postaci drobnych zrzynkéw,
nie mniejszych niz 25X 5 mm. W réwnej mierze mogty
by byé¢ zuzytkowane wszelkie wiéry i trzaski. Nalezatoby
jednak rozwigza¢ zagadnienie transportu tego materiatu,
jak i dostosowanie maszyn rozdrabniajgcych do przerobu
takiego surowca.

Wspomnie¢ nalezy, ze bazy surowcowe nie koncza sie
na surowcu drzewnym. Pozyskiwane w przemysle ro-
szarniczym odsortowane pazdzierze powinny by¢ takze
przerabiane metodami fizyko-mechanicznymi na petno-
wartosciowy produkt, jakim jest ptyta pilSniowa.

prasowania sklejek

W niektdrych fabrykach sklejek spotykamy sie z objaicami rutyniarstwa i konserwa-
tyzmu. Jednym z takich objaiodéw jest ‘widoczny brak postepu iv zakresie metod i czas¢nu
prasowania sklejek. W tej dziedzinie przemyst Zioigzku Radzieckiego wykazuje powazne
Osiagniecia, to tez wzorujac sie na radzieckich metodach pracy nalezy zmobilizowaé na-
sze zaklady do walki o postep w produkcji sklejek.

P LAN 6-letni postawit przed krajowym przemystem
sklejkowym powazne zadanie — zaopatrzenia w sklejke
rozbudowujacy sie przemyst meblowy i budowlany. Zre-
alizowanie tego zadania moze nastgpi¢ czeséciowo przez
wtasciwe wykorzystanie wszystkich rezerw produkcyj-
nych, jakie jeszcze istnieja w naszych fabrykach skle-
jek. W drugim roku Planu 6-letniego wykrycie i urucho-
mienie rezerw produkcyjnych w przemys$le sklejkowym,
obarczonym dotad powaznymi objawami konserwatyzmu
i rutyniarstwa, musi sta¢ sie zagadnieniem pierwszopla-
nowym. Walka z tymi objawami powinna stanowi¢ bo-
jowe zadanie kazdego zaktadu pracy.

Jednym z typowych objawéw konserwatyzmu w pro-

dukcji sklejek — to stosowanie prawie we wszystkich
zaktadach dotychczasowych metod i czaséw prasowania
sklejek.

fabryk sklejek, produkujgcych sklejki
jest zwyczaj klejenia pojedyn-

W wiekszosci
sucho-klejone, przyjety

czych arkuszy sklejki w kazdym otworze prasy, bez
wzgledu na ich grubo$¢. Tymczasem w fabrykach Zwig-
zku Radzieckiego, wg Krotowa, ilo§¢ arkuszy sklejonych
w jednym otworze wynosi od 1 — 4 zaleznie od grubo-
$ci sklejki. Smirnow za$ podaje, ze iloSci te wynosza:

dla sklejki 25 — 35 mm — po 3 arkusze
4 — 6 , — ., 2 "
8 mm i wyzej — , 1

tadowanie po kilka arkuszy odbywa sie bez przekta-
dek pomiedzy arkuszami lub z przektadkami z drewna
lub aluminium. Stosowanie tej metody powaznie zwie-
ksza przelotowo$¢ pras, ale jednoczes$nie jest przyczyna
nier6wnej wilgotnosci sklejki, wymagajgcej dodatkowego
dosuszania, ktére i w naszych warunkach jest czesto sto-
sowane. Nie ulega watpliwosci, ze metody te nalezy wy-
prébowa¢ w zaktadach wyposazonych w potrzebne do
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dosuszania urzadzenia. Scista analiza dokonanych préb
oraz badania technologiczne i wytrzymato$ciowe wypro-
dukowanej w czasie prob sklejki powinny ustali¢ mozli-
wosci szerszego stosowania powvzszej metody.
Analizujac czasy prasowania nalezy uzmystowi¢ so-
bie, ze na cato$¢ cyklu prasowania sktada sie szereg
czynnos$ci (operacji) jak:
1. zatadowanie do otworéw prasy —
zonych arkuszy sklejki,
2. zwarcie ptyt prasy i nadanie odpowiedniego ci$nie-
nia,
3. prasowanie wtasciwe
niem),
4. otwarcie prasy,
5. wyjecie sklejki z prasy.

uprzednio zto-

(czas trzymania pod ci$nie-

Wiekszo$¢ z tych czynnos$ci zaleznych tylko od wtasci-
wej organizacji pracy, mozna dos$¢ tatwo unormowacd
i skroci¢ do minimum, jedynie tylko prasowanie wtasci-
we nasuwa najwiecej trudno$ci, a jest jednym z naj-
wazniejszych czynnikéw decydujacych o jakosci skleje-
nia.

Jak dotychczas czas wtlasciwego prasowania (trzyma-
nia pod cisnieniem) dla klejow albuminowych i kazei-
nowych nie zostat $ciS$le okre$lony i nie posiadamy do
jego ustalenia dostatecznych materiatéw teoretycznych
i badawczych. Jednag z powaznych przyczyn tego stanu
jest réznorodno$¢ stosowanychl klejow, wyrazajaca sie
zmienng recepturg w roznych zaktadach a niejedno-
krotnie nawet w tym samym zakladzie.

Sciélejsze dane mamy dla klej6w syntetycznych (ba-
kelit), gdyz charakteryzujg sie one mniej wiecej jedno-
litym sktadem, jak i do$¢ doktadnie okreslonymi wyma-
ganiami technologicznymi.

Szukajagc drég okreélenia najkorzystniejszego, mini-
malnego czasu prasowania dla najczeséciej u nas stoso-
wanych klejow biatkowych nalezy zastanowi¢ sie nad
szeregiem czynnikéw i ich wzajemna zaleznoscig, wpty-
wajgcych na proces sklejania.

Wtadciwy czas prasowania
zasadnicze czeSci:

rozbi¢ mozemy na dwie

a) czas ogrzewania kleju do wymaganej temperatury,

b) czas czynnej cementacji (utwardzania)
klejowej.

warstwy

Czasy te, a wiec i tzw. ,czas prasowania"“
od wielu czynnikéw zmiennych lub statych,
najwazniejszymi sa:

zalezne sa
z ktérych

a) grubo$¢ warstwy przegrzewanej,

b) temperatura ptyt prasy,

c) rodzaj stosowanego kleju,

d) gatunek klejonego drewna.

Grubos$¢ przegrzewanej warstwy w
jest od: grubosci stosowanych fornieréw (konstrukciji

sklejki) oraz grubos$ci samej sklejki lub paczki sklejek
wktadanej do jednego otworu prasy.

sklejce zalezna

Obserwujac zmienno$¢ czasu prasowania réznych gru-
bosci sklejek, przy zatozeniu, ze czas utwardzania jest
staty, znalez¢é mozemy zalezno$¢ tego czasu od grubosci
przegrzewanej warstwy. Wedlug Smirnowa, dla sklejki

.Na bazie postepu technicznego

wzrost wydajnos$ci przez

postepowych norm pracy”.

wprowadzenie
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brzozowej, klejonej albuming, przy temperaturze plyt
prasy 130 — 135°/C i ci$nieniu ca 20 kg/cm2, zaleznos$¢

ta ksztaltuje sie nastepujgco:

Grubo$¢ przegrzewanej warstwy 2.2 3.3 4.4 55 6.6 7.7

Czas prasowania w min. 25 3.0 40 5.0 6.0 7.0
Inaczej przedstawia sie zalezno$¢ czasu prasowania
od zmiennej temperatury ptyt prasy, przy zatozeniu nie-
zmiennos$ci innych czynnikéw. Jasnym jest, ze przy niz-
szych temperaturach nalezy stosowaé¢ czasy diuzsze.

O wynikach badan podanych przez Smirnowa zasada
ta znajduje petne potwierdzenie, gdyz przy klejeniu
sklejki brzozowej klejem albuminowym otrzymano na-
stepujace wyniki:

Czas prasowania w min. przy

Temperatura grubosci przegrzewania
ptyt
3.3 4.4 5.5 6.6
145 — 140 2.5 3.0 4.0 5.0
135 130 3.0 4.0 5.0 6.0
125 — 120 4.0 5.0 6.0 7.0
115 — 110 4.5 5.0 6.5 8.0

Powazny wplyw na czas prasowania ma rodzaj kle-
ju, a wiec klej kazeinowy lub kazeinowo-albuminowy
wymaga w stosunku do albuminowego dluzszego czasu
prasowania o okoto 25% przy jednakowej temperaturze
ptyt prasy. Uzywanie wiec kazeiny obniza wydajnos$¢
pras i przediuza procesy produkcyjne. Réznice tych cza-

s6w mozna wyréwnacé, stosujgc rézne temperatury pra-
sowania.
Krotow podaje zestawienie wynikéw badan NJJF,

z ktorych wynika, ze stosujac temperature ptlyt prasy
odpowiadajaca ci$nieniu pary 6 atm. dla kleju kazeino-
wego otrzymamy dla albuminy ten sam czas prasowania
przy temperaturze pyt odpowiadajacej ci$nieniu pary
4 atm.

Gatunek drewna ma powazny wplyw na czas praso-
wania, np. sosna w poréwnaniu z brzoza, klejona tym
samym klejem — wymaga nizszego ciénienia, nizszej
temperatury, a tym samym dluzszego czasu prasowania.
Czas ten, wedug Smirnowa, wyzszy jest dla sklejki
sosnowej o okoto 30%.

Obok omoéwionych juz zasadniczych czynnikéw na
czas prasowania sklejek wptywa powazna ilos¢ czynni-
kéw w artykule nie poruszonych, jak np.: ci$nienie jed-
nostkowe, wilgotno$¢ fornieru, gesto$¢ kleju itd. Wszyst-
kie te czynniki — w naszych warunkach — niejedno-
krotnie nie byly i nie sa do dzisiaj doceniane, totez naj-
wyzszy juz czas, aby zakiady produkcyjne i laboratoria

fabryczne postawity to zagadnienie na wtasdciwej ptasz-
czyznie.

Rozwigzanie tych probleméw — to witasciwe ustalenie
zdolnos$ci produkcyjnych naszych fabryk, totez nie-

watpliwie w niedtugim juz czasie spodziewaé¢ nalezy sie
energicznej akcji w tym kierunku. Pamieta¢ bowiem
musimy, ze mobilizacja rezerw produkcyjnych — na
najwezszym nawet odcinku — to jeden z istotnych wa-
runkéw wykonania planéw narodowych.

| organizacyjnego osigga sie

nowych, technicznie

Z przemobwienia
Wicepremiera H. MINCA
na VI Plenum KC PZPR
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Operacje pitami tarczowymi w przemysle
meblarskim

Btedne przekonanie fachowcéw, ze obrdbka maszynowa w przemysle drzewnym sta-
nowi tylko faze ,obrébki z grubsza“ oraz, ze jedna i ta sama operacja powinna by¢ po-
wtarzana kilkakrotnie przy uzyciu coraz to innych narzedzi az do uzyskania zgdanej do-
ktadnosci obrobki i gltadkosci powierzchni obrabianej, musi ulec radykalnej zmianie.

Artykut niniejszy ma na celu ziurdcenie uwagi fachowcéw, iz przy nalezytym przy-
gotowaniu obrabiarki i narzedzi do pracy oraz przy zachowaniu wszystkich warunkéio,
od ktorych zalezna jest tctasciwa praca narzedzi, mozna zaoszczedzi¢ wiele czasu oraz uzy-

ska¢ duze oszczednosci materiatowe.

WARTYKULE pt. .Mechaniczna obrébka drewna
w przemys$le meblarskim® zamieszczonym w nr 4 naszego
pisma, wskazali§my ogdélnie na znaczenie mechanicznej
obrébki w fabrykach mebli. Zanim przystapimy do
omawiania poszczeg6llnych rodzajéw obrabiarek i ich zna-
czenia dla mechanizacji produkcji, nalezy jeszcze raz pod-
kresli¢ najbardziej istotne momenty majgce wplyw na
techniczno-ekonomiczne wskazniki ilustrujace prace od-
dziatbw mechanicznej obrébki w fabrykach mebli. Sag to:

1) Metody obrébki mechanicznej
W wielu zaktadach niezle juz poradzono sobie z po-
tokowos$cia w montowniach, natomiast metody obrébki
maszynowej pozostaja — poza mniej lub wiecej wtas-
ciwym uszeregowaniem obrabiarek — nie zmienione
i powoduja przediuzenie operacji w dalszych oddzia-
tach produkcyjnych.

2) Normy techniczne obrabiarek

Mamy chlubne dazenia zatég robotniczych do pod-
wyzszenia norm pracy. Jezeli jednak nie ustalimy na-
lezytej normy technicznej dla obrabiarek, nie pomoga
tylko dobre checi do wybitniejszego wzrostu wydaj-
noséci. Wtasciwe normy beda dopiero woéwczas osiag-
niete, jezeli do wykonania poszczeg6lnej operacji do-
bierzemy najodpowiedniejsze i dobrze przygotowane
narzedzia, jezeli obrabiarka bedzie do pracy przygoto-
wana, i w konAcu, jes$li miejsce pracy bedzie nalezycie
zorganizowane.

3) Normy materialowe a obrébka maszynowa

PodjeliSmy ruch oszczednos$ciowy Korabielnikowej
i wyniki jego powinny przede wszystkim wystgpi¢
w dziatach obrébki mechanicznej. Tymczasem roczne
zapotrzebowania narzedzi obrébczych $wiadcza nie-
rzadko o nieswiadomosci! jakie narzedzia w zakta-
dzie powinny by¢ stosowane i zamawiane, by tatwo
i z najmniejsza stratg czasu i materiatu osiagnac¢ cel.
Poruszone powyzej momenty majg podkresli¢ koniecz-
noé¢ dokonania przegladu naszych podstawowych wia-
domosci o materiale i narzedziu, gdyz tylko w ten
spos6b uswiadomimy sobie jasno, gdzie nalezy szukaé
drég systematycznego poprawiania istniejgcego stanu

rzeczy.
DREWNO A PILY

Wiemy, ze drewno ma budowe komoérkowa i op6r

jaki stawia narzedziom obrébczym jest bardzo rézny

a gtébwnie zalezy od wielkos$ci, ksztattu, uktadu i gestosci
komoérek. Komorki te sa do pewnego stopnia prézniami
w pojeciu fizycznym, wiec stanowig moment zmniejsza-
jacy zdolno$¢ oporu zasadniczego, jaki stwarzaja $ciany
tych komoérek. Réznorodna zwiezto$¢ i grubos¢ oraz bu-
dowa komorek w poszczegélnych gatunkach drewna a na-
wet w poszczegdlnych warstwach jednego pnia réwniez
zwieksza lub zmniejsza zdolno$¢ oporu. Chemiczne wtas-
ciwosci komoérek majag dalszy wpltyw na te zdolno$¢, tak
np. drewno nasycone woda stawia op6r mniejszy, zywi-
ca wplywa ujemnie na dziatanie narzedzia, utrudniajac
jego poslizg itd.

Pokonanie oporu drewna zebami pily powoduje roz-
dzieranie wtdékien drewna. Dziatanie pily jest zatem gwat-
towniejsze od nozy, a skutki tego wystepuja w postaci
strzepdw zerwanych widokien na powierzchni przeciecia.
Mechanike ciecia pita wyobrazi¢ mozna sobie tatwo, gdy

wezmiemy pod uwage wyzej okresSlone wiasnoséci drewna.
Pod naciskiem zeba pity $cianki komérek poddaja sie
do granic oporu wtasnego, poczym zostajg przerwane. Tu-
taj jasno widzimy, ze ksztatt, wielko$¢ i gesto$¢ komdrek
ma wplyw na stopien strzepienia powierzchni przecina-
nej. Dlatego nie jest obojetny kierunek przecigecia wtdkien
a réwniez ksztalt i inne cechy charakterystyczne zeba pity
oraz szybko$¢ z jaka dokonujemy ciecia.

W przemys$le meblarskim winno dazy¢ sie do uzyska-
nia jak nagtadszej powierzchni mechanicznie obrabianej.
Doprowadzenie do zadanej gtadkoséci powierzchni prze-
cieranej pitami, pozwolitoby na unikniecie wielu dodatko-
wych operacji, jak réwniez zmniejszytoby ,konieczne*
nadmiary na obrébke, bedace powodem matej wydajnosci
materiatlowej. Pozadana gtadko$¢ ciecia zalezy przede
wszystkim od ksztattu zebéw pity, dostosowanego do ro-
dzaju i wtaséciwoséci drewna oraz do kierunku, w jakim
drewno przecinamy.

Dotychczas- w praktyce stosujemy cztery zasadnicze
rodzaje uzebienia, ktére wskazuje rysunek nr 1.

Rys. 1.

Uzebienie trojkatne o regularnym zarysie stozka prze-
cina witdkna nie wierzchotkiem lecz przednig krawedzia,
-ktéra zagtebia sie w drewno stopniowo od podstawy do
wierzchotka. Tego rodzaju zeby przecinajg $cianki komé-
rek ukos$nie jak nozyce, strzepiasto$¢ wtdkien jest wiec
mniejsza. Pity z uzebieniem tréjkatnym sa najodpowied-
niejsze do przecinania drewna w poprzek ustojenia, przy
ktorym widkno stawia wiekszy opbr.

Zeby w ksztatcie trojkata prostokatnego przecinaja
widkna od razu calg przednia krawedzig. Ciecie to ma
charakter nozowy i jest réwniez korzystne dla gtadkosci
ciecia. Jest najwtasciwsze do ciecia w poprzek ustojenia
drewna miekkiego a réwniez do ciecia wzdluz witdkien.

Uzebienie z zebami pochylonymi daje ciecie dtuto-
we, tnac przede wszystkim wierzchotkiem zeba z gory,
p6zniej krawedzig w dot, ukosnie do podstawy i jest
najbardziej odpowiednie do ciecia wzdtuznego miekkiego
i mokrego drewna. Uzebienie to stosuje sie przy pitach
wiekszych, stuzgcych do cigecia drewna o wiekszych wy-
miarach grubo$ciowych.

Podobnie dziata uzebienie wzmocnione Ilub tzw. wil-
cze, ktore jest tego samego typu co pochylone, lecz, jak
wskazuje rysunek, ma wierzchotek wzmocniony. Uzebie-
nie to stuzy tak samo do wzdluznego ciecia grubszych lecz

twardych drewien i stosowane jest przy pitach wiek-
szych.
Uzebienie z zebami pochylonymi i wzmocnionymi nie

daje dostatecznie gtadkiego ciecia gtéwnie z powodu dru-
towego miazdzenia witokien szczytem zeba.
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W przemys$le meblarskim, ktéry przerabia tarcice od
80 mm w dot, pity o dwdch ostatnich typach uzebienia
muszg by¢ ogledniej stosowane. Sa one niezbedne w tar-
takach lub innych gateziach przemystu drzewnego, ktére
przerabiajg drewno grubsze.

Jak juz wspomnieliSmy, sa to zasadnicze typy uzebien
i majg one jeszcze kilka dalszych odmian, obliczonych
gtéwnie pod katem specjalnych zadan. Np. uzebienie
proste wzmocnione stuzy do przecinania sklejek lub bar-
dzo twardych drzew o grubo$ciach nieprzekraczajgcych
40 mm w kierunku wzdtuznym.

Gdy pita zagtebia sie w drewno, powoduje tarcie swy-
mi paszczyznami o powierzchnie przecinane. Jest to zja-
wisko bardzo niepozadane, gdyz utrudnia poslizg i przesu-
wanie pity w gtagb materiatu. Plaszczyzny pity sa tylko
na oko gtadkie w gruncie rzeczy posiadajga nier6wnosci,
ktére uwydatniaja sie szczeg6lnie w pitach o duzych $red-
nicach, i sa bardzo dokuczliwe w pracy. Tarcie ptaszczyzn
pit jest poza tym spotegowane przez wiotko$¢ stosunkowo
cienkiej stali, z ktorej pita jest wykonana.

Dla usuniecia tych wad stosuje sie trzy zabiegi: 1) roz-
chylenie zebéw naprzemian w prawo i w lewo w gra-
nicach 0,5—0,75 mm (w meblarstwie), gdzie obrabiamy
drewno suche 05 mm — rys. 2.a, 2) rozgniatanie wierz-
chotkéw zeb6éw, czym upodobniamy je do diuta — rys. 2,b,
i 3) naprezanie pit.

a) Widok z boku.

Widok z go6ry — rozchylenie zebdw.

Rys.

Pierwszy zabieg stosujemy bezwzglednie przy uzebie-
niu tréjkatnym i prostym, drugi polepsza gtadkos$¢ ciecia
przy zebach pochylonych i wzmocnionych, a zarazem za-
stepuje rozchylenie zeb6w, wymaga jednak doktadnego
wykonania i odpowiedniego stopu stali (twardy-ciggliwy).
Trzeci zabieg konieczny jest przy wszystkich typach pit.
Naprezanie pit musi byé wykonane b. doktadnie i wymaga
duzego doswiadczenia.

Wolne katy miedzy zebami musza pomiesci¢ catg ilos¢
zerwanych przy cieciu wtdékien. Nie jest wiec bez zna-
czenia pojemnos$¢ tych katow i jezeli sa one zbyt malte,
nastepuje wpadanie trocin miedzy powierzchnie pity
i drewna, powodujgc znéw niepozadane tarcie i utrudnio-
na prace. Drewno twarde oraz miekkie suche lub przy
cieciu poprzecznym daje mniejszg ilos¢ trocin lub drobna
trocine, pity do tej pracy potrzebujg wiec mniejszego kag-
ta wolnego.

Jednym z najwazniejszych warunkéw otrzymania do-
brego i gtadkiego ciecia jest nadanie zebom odpowiedniego
kata ciecia. Nie zostaty dotychczas z cata doktadnoscia
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Dla drewna miekkiego i ciecia podluznego stosuje sie
kat ciecia od 50—65°, dla drewna twardego od 60—75°.
Przy cieciu poprzecznym kat ciecia w zaleznosci od ro-
dzaju drewna i uzebienia, waha sie w granicach 85— 120°.
Waznym szczeg6tem jest idealna réwno$¢ wszystkich ze-
béw, gdyz wtedy praca ich jest jednakowa, co wplywa na
gtadkos¢ ciecia i trwato$¢ narzedzia. Ostatnim waznym
czynnikiem majacym wptyw na gtadkos$¢ ciecia jest ilos¢
zebéw w pile tarczowej. Im wigeksza jest ilos¢ zebow,
tym powierzchnia przecinania jest gtadsza.

WELASNOSCI Pl TARCZOWYCH | ICH TYPY

W mechanicznej obrébce meblarskiej pity tarczowe bio-
rg duzy udziat z powodu wielorakiego zastosowania w r6z-
nych obrabiarkach. Pily tarczowe nie sag najlepszym na-
rzedziem dla uzyskania gtadkos$ci ciecia, ktéra osiggnie-
my znacznie tatwiej pitami tasmowymi.

Poza wielorakim zastosowaniem pity tarczowe maja
jeszcze i te zalete, ze przy pracy pita tarczowg utatwiona
jest prostolinijno$¢ ciecia przez automatyczne nadawanie
kierunku duza czeécig $rednicy tarczy zagtebionej w drew-
no w czasie trwania ciecia.

Szczeg6t ten ma jednak swoje nastepstwa wymaga bo-
wiem bardzo skrupulatnego naprezenia pity. Z powodu
wiotko$ci cienkiej stali, pity tarczowe musza byé grub-
sze od tasmowych i tym grubsze, im wigksza jest $rednica

b) Widok z boku.

3lgok z or

Widok z goéry — zeby zgniatane.

2.

tarczy. Grubos$¢ pity zwieksza ubytek drewna przez szer-
szy rzaz. W przemys$le meblarskim, ktéry przerabia drew-
no ponizej 80 mm grubos$ci, zbedne sa duze S$rednice pit
tarczowych i przy cieciu nawarstwionych stert cienkich
elementéw nie przekraczaja S$rednicy 35 cm. Wystarczy
w zupetnosci, iezeli pita wystepuje ponad powierzchniag
cietego elementu 1,5—2 cm. Z uwagi wiec na oszczedno$c¢
materiatu i wiekszg gtadko$¢ ciecia nalezy stosowaé 6 ile
moznos$ci ciensze pity o mniejszych $rednicach i drobniej-
szym uzebieniu.

Wykonanie takich zabiegéw, jak rozwieranie badz
zgniatanie zeb6w oraz naprezenie powierzchni tarczy, za-
chowanie réwnego obwodu oraz centryczne i nalezyte
osadzenie tarczy na wrzecionie musi by¢ przy pitach tar-
czowych szczego6lnie skrupulatne, poniewaz wszystkie te
czynniki decyduja o tak trudno osiggalnej przy pitach
tarczowych gtadkosci rzazu.

Dla osiggniecia wtasciwej pracy pily tarczowej musi
by¢ $cisle ustalona wspéizaleznos¢ miedzy takimi czyn-
nikami, jak $rednica tarczy, szybko$¢ obwodowa, ilos$¢

obrotéw, podziat i wysoko$¢ zebéw oraz grubos$¢ tarczy.
Tablica 1. wskazuje najlepsze ustosunkowanie sie wza-

ustalone katy ciecia. Ogo6lnie panuje przekonanie, ze sto- jemne tych wielko$ci. Korzystanie z tej tablicy i prze-
sowanie duzych katéw ciecia daje gwarancje gtadkiej po- strzeganie stosunkéw w niej wyrazonych zapewni bez-
wierzchni. wzglednie dobre wyniki.
Tablica 1.
$rednica Pozadana (zaokraglona) cyfra obrotoin Grubosé Podzial  Wysokos¢ sita
tarczy dla szybkosci obwodu tarczy zebom zebow potrzebna
; v mm ; M.
U mm 40 m/s 50 m/s 60 m/s 70 mls . mm v mm w KM
100 7.640 9.560 11.460 13.370 0,75 6 4 - 6 1
150 5.100 6.370 7.640 8.920 0,90 9 6 — 9 15
200 3.820 4.780 5.740 6.700 1,05 11 9. 11 2
250 3.060 3.820 4.590 5.350 1,25- 1,40 17 11 - 13 2,5
300 2.250 3.180 3.820 4.460 1,45 — 1,60 22 12 - 15 3
400 1.910 2.390 2.860 3.340 1,85 25 — 30 15 - 18 5
500 1.530 1.910 2.290 2.680 2,25 30 - 36 18 — 21 7
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Utrzymanie statego stosunku $rednicy tarczy do ilosci
obrotéw prowadzi do wniosku, ze maszyny pracujace pita-
mi tarczowymi powinny by¢ zaopatrzone w skrzynki bie-
géw, umozliwiajgce zmiane obrotéw i dostosowanie ich
do zmiennej $rednicy, pity tarczowej.

Waznym czynnikiem w obrébce pitami tarczowymi jest
podsuw przedmiotu przecinanego. Szybko$¢ podsuwu
wptywa na jakos$¢ ciecia, a zalezna jest od zdolnosci pity.
Wolniejszy podsuw przy prawidtowej i dobrze narzadzonej
pile daje bez watpienia rekojmie gtadkiego rzazu. Pod-
suw powinien by¢ jednakowy, dlatego tez nowoczesne
pity do podtuznego ciecia, a ostatnio juz nawet do po-
przecznego, zaopatrzone sg w mechanizmy podsuwowe.
Mechanizmy te nie uwzgledniaja jednak réznic w oporze
drewna, ktére sa zmienne w zaleznoéci od jego struktu-
ry, gestosci, twardoéci itd. Czesto znaczne r6znice w opo-
rach wystepuja w jednym i tym samym elemencie drew-
na szczeg6lne przy sekach. Dlatego podsuw mechanicz-
ny nastawia sie na szybko$¢ odpowiadajaca najwiekszemu
oporowi w przecietnej jakoéci obrabianego drewna. Jest
wiec wolniejszy od recznego, ale zapewnia bezwzglednie
trwatos¢ pity i gtadki rzaz. Korzystniejsze wyniki cza-
sowe uzyskujemy przy recznym podsuwie pod warun-
kiem, ze obstuga jest doSwiadczona. Kwalifikowana reka
zmienia szybkos$ci podsuwu w trakcie ciecia na podsta-
wie wzrokowej i czuciowej oceny elementu podsuwanego.

Dla poréwnania wynikéw wydajnos$ci osigganych przy
stosowaniu recznego podsuwu w zakladach podajemy nizej
tablice 2. dajacg obraz tego, jakie szybko$ci moga by¢
osiggniete przecietnie na 1 min. z przestrzeganiem gtad-
kosci rzazu przy drewnie sosnowym i szybko$ci obwodo-
wej pity 50 m/s (szybko$¢ obwodowa nie moze by¢ nizsza,
jezeli rzaz ma wyjs¢ gtadki).

do ciecia wzdluznego
Rys. 3.

PlLY TARCZOWE SPECJALNE

W przemys$le meblarskim mato jest znany i prawie
niestosowany typ pity tarczowej zwany ,pitag strugowa“
lub ,heblujgcg” (rys. 3). Blednym, jest mniemanie, ze
pity te moga znalez¢ jedynie zastosowanie przy obrébce
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Szczegdlnie ich uzebienie (grupowe) uwzglednia w spo-
s6b niemal idealny wszystkie warunki, stawiane przez r6z-
ne rodzaje drewna oraz mechanike ciecia. Pity te sg nieco
grubsze od normalnych i od odwodu do $Srodka koniecznie
szlifowane, przez co zbedne jest rozwieranie lub zgnia-
tanie zeb6w. Sa one wykonane bardzo precyzyjnie i po-

lerowane. Odksztalcenie zebdéw przy ostrzeniu jest nie-
dopuszczalne. Zrozumiate jest, ze pily te sa kosztowne,
jednak nienagannie gtadka powierzchnia rzazu oraz

umozliwiony szybki podsuw materiatu optacajg koszt ten
wielokrotnie.

OPERACJE

Z rozwazan powyzszych wynika wskazanie, aby Biura
Fabrykacji w zaktadach sumiennie i szczegbélowo opra-
cowywaly kazda dyspozycje produkcyjng w zakresie dzie-
lenia drewna pitami. Je$li chodzi o przycinanie z dtugosci,
to przed operacjag przycinania tarcica powinna by¢ od-
powiednio posortowana, zwtaszcza na diugos¢, aby uzys-
ka¢ wielokrotnosci elementéw, co pozwoli na unikniecie
manipulacji poszczegdélnych desek. Tarcice ciefiszg przy-
cinamy woOwczas w stertach nie przekraczajgcych ca
150 mm. Nalezy tu wyposrodkowac¢ uwage sterty zalezng
od diugosci desek i ustali¢ rodzaj podsuwu pod pite.
Mozna radzi¢ sobie improwizowanym zmechanizowaniem
podsuwu pod warunkiem posiadania pod dostatkiem
przestrzeni. Jezeli postugujemy sie recznym poddawa-
niem i podsuwem, waga sterty nie moze oczywisScie prze-
kracza¢ przecietnej sity 2 robotnikéw oraz ich wytrzy-
matos$ci przez szereg, godzin pracy. Czynno$ci te powin-
ny by¢ interesujacym tematem dla racjonalizatoréw.

do ciecia poprzecznego przekrdj

Pity strugowe.

Pita tarczowa wahadtowa Iub tarczowa przesuwna w
poziomie (w poprzek tarcicy) stuzy do skracania desek
z ditugosci. Pierwsza jest starym typem obrabiarki i wy-
maga dbatosci o szczelne tozyska dla osi wahadta, w
przeciwnym przypadku nastepuja odbiegi wahadta w bok
i ciecie nie wychodzi prosto. Dobrze dobrana, narzgdzo-

parkietu lub w skrzynkarstwie. Pitly te powinny réwniez na i nalezycie osadzona pita, wtasciwe obroty obrabiar-
znalezé powszechne zastosowanie w meblarstwie. ki oraz wyzej opisana szczelno$¢ tozysk pozwalajg na
Tablica 2.
Diugo$é elepi. Gru bo6sc¢ taré¢ icd u mm.
uj mm.
13 20 25 30 40 50 60 70 80
200 — 400 5 3,6 3,2 3 2,8 2,5 2,2 1,8 1,4
400 - 500 6,2 4,8 4,6 4,2 4 3,7 3,4 3 2,6
500 — 600 Zdolnos¢ 7,5 6,1 57 55 53 51 4,8 4,4 3,6
600 — 800 U 8 6,6 6,2 6 5,8 55 5,2 4,8 4
800 - 1000 m. b. 7,8 6,4 6 5,8 5,6 5,3 5 4,6 3,8
1000 — 1400 75 6,1 57 55 5,3 51 4,8 4,4 3,6
1400 — 1800 6 5,6 52 5 4.8 4,6 4,2 3,9 3,1
Przecietnie ir. b. 7 5,7 53 51 4,9 4,7 4,3 3,9 3,2
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przycinanie bez nadmiaru przy wysuszonej tarcicy, kté-
ra wedruje do dalszej obrdbki. Ciecie moze tu by¢ tak
gtadkie, ze wystarcza p6zniej tylko dwukrotny szlif
grubszym i miatkim ziarnem.

Krétkich elementéw nie nalezy przycina¢ na wstepie,
lecz przyja¢ pewna ich wielokrotno$s¢ i po obrébce w
strugarkach oraz innych obrabiarkach dzieli¢ na skra-
carkach wielotarczowych. Uzyskujemy wtedy olbrzymie
koryz$ci na czasie i oszczednoéci materiatowe. Wielo-
krotnos¢ tych elementdw musi oczywiscie uwzgledniac
tylko taka tacznag dtugos$¢, jaka uznajemy za racjonalng
przy obrébce dalszymi obrabiarkami.

Przy skracaniu tarcicy bez uwzgledniania nadmiaréw
waznym jest postugiwanie sie dokladng miarag. T. zw.
scalowki“ lub inne podobne miary nie sa pozadane. Naj-
lepiej stuzg do tego celu metalowe, precyzyjnie odmie-
rzone znaczniki, umocowane na state w stole. W przy-
padku skracania tarcicy mokrej i tadowania do suszarni
po skréceniu, nalezy uwzgledni¢ nadmiar na ususzke.
Obawy spekania krawedzi czotowych skréconej tarcicy
sg bezpodstawne tam, gdzie suszenie odbywa sie prawi-
diowo.

Druga z rzedu operacja pilarska jest obrzynanie
i wzdluzne dzielenie tarcicy. Przyzwyczajono sie do tego,
ze krawedzie po rozdzieleniu pita musza by¢ réwnane na
wyréwniarkach lub strugane w heblarkach. Wielka ilo$¢
takich krawedzi jest w ogé6le w meblu niewidoczna, jak
np. wewnetrzne krawedzie ramiakéw cokotowych, r6z-
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oskrzyn krzestowych itd. Po
co najwy-

nych listew taczynowych,
gtadkim przycieciu zbedne jest ich struganie,
zej wystarczy powierzchowny szlif ziarnem. Mozna tu
przy zastosowaniu pit strugajacych wuzyskaé powazne
oszczednos$ci materialowe i czasowe. Wszystkie krawe-
dzie przeznaczone do oklejania tym bardziej nie wyma-
gajg strugania.

Spotykane czesto dodatkowe drapieniowanie krawe-
dzi pod oklejki po ostruganiu, moéwi samo za siebie o
nieracjonalnos$ci tej pracy, wtedy kiedy wystarcza dba-
tos¢ o rowne przyciecie krawedzi dobrg pita i kiedy od-
padaja dwie pracochtonne operacje, a osigga sie zysk
na materiale.

Osobnym problemem jest dzielenie tarcicy na fryzy,
przeznaczone do sklejania w wieksze plaszczyzny. Tutaj
szczegblng role odgrywa prostolinijno$s¢ krawedzi, ktore
pézniej nazywamy spoinami. Poza obrabiarkami tarczo-
wymi, wyposazonymi w urzadzenia do mechanicznego
podsuwu, ktére maja zapewniong prostolinijnos¢ ciecia,
sprawni pilarze w obrabiarkach z recznym podsuwem
osiagaja ten cel z tatwo$cia, postugujac sie bardzo pro-
stymi urzgdzeniami pomocniczymi.

, Omoéwione powyzej przyktady moga stuzyé za wska-
zowke, po jakiej drodze powinny i$¢ nasze dazenia ra-
cjonalizatorskie. W dziedzinie tak licznych operacji pi-
larskich, jakie stosuje sie w meblarstwie, istnieje szereg
wartos$ci niewykorzystanych wskutek niewiedzy, Ilub
przez nieumiejetno$¢ analizowania wykonywanych ope-
racji.

Kleje bakelitowe

D
° AKELITEM nazywamy produkt reakcji chemicznej,
zachodzacej miedzy fenolem i formaling. Proces ten na-

zywamy kondensacjg i przeprowadzamy praktycznie z u-
dziatem katalizatoréw. Katalizatory spetniaja role czyn-
nikéw zwiekszajgcych szybko$¢ reakcji i kierujagcych
procesem w pozadanym dla nas kierunku. W wypadku
kondensacji fenolowo-formaldehydowej mozemy stosowac
katalizatory kwasne Ilub alkaliczne. Przy zastosowaniu
katalizatorow kwasnych otrzymujemy produkt konden-
sacji o wygladzie zywicy, zwany nowolakiem. Nowolak
przy ogrzewaniu nie podlega dalszej kondensacji i za-
chowuje charakter topliwej zywicy.

Przy zastosowaniu natomiast katalizatorow alkalicz-
nych otrzymujemy trzy produkty przejSciowe. Podziat
jest przeprowadzany na podstawie rozpuszczalnosci pro-
duktu kondensacji w wodzie i topienia sie przy ogrze-
waniu. Pierwszy produkt, rozpuszczalny w wodzie i top"-
liwy, zwany jest rezolem. Przy ogrzewaniu rezol ulega
dalszej kondensacji dajac rezitol, produkt nierozpusz-
czalny w wodzie ale topigcy sie przy ogrzaniu. Przy
dalszym ogrzaniu rezitol ulega kondensacji, dajac osta-
teczny produkt reakcji fenolu z formaling zwany rezi-
tem, juz nie topliwy i nie rozpuszczajgcy sie nie tylko
w wodzie ale i w innych uzywanych w przemys$le roz-
puszczalnikach.

Przy produkcji
my katalizatory alkaliczne,
trzymujemy sztucznie w stadium rezitolu.

Naszym celem jest otrzymanie kleju, ktéry tatwo
mozna by stosowaé (przejécie w stadium rezitu) przez
podgrzanie spoiny. Praktycznie klej bakelitowy otrzymu-
je sie _przez ogrzewanie fenolu i formaliny w kottach
zamknietych zwanych autoklawami, przy zastosowaniu
nadci$nienia od 0,4 do 1 atmosfery, do $cisle okreélonej
temperatury i w czasie tak wymierzonym, ze otrzymany
produkt zawiera pozadane wtasnosci fizyczne i che-
miczne,

Czasteczki rozpuszczonego bakelitu powinny zawieraé
pewna okreslong liczbe atoméw warunkujacych wias-
nosci kleju (patrz poprzedni artykut w nr 3). Poniewaz
reakcja kondensacji zostaje w sposéb sztuczny przerwa-
na, ma ona wiec tendencje, podobnie jak przy kleju
mocznikowym, do dalszego przebiegu. Zjawisko to jest
znane Wszystkim fabrykom uzywajgcym klej bakelitowy
i charakteryzuje sie gestnieniem kleju przy magazynowa-
niu specjalnie w porze letniej. Dlatego tez klej bakelito-
wy nalezy przechowywaé¢ w piwnicach. Dzieki nizszej

kleju bakelitowego plynnego stosuje-
reakcje za$ kondensacji za-

temperaturze szybko$¢ procesu kondensacji zostaje wy-
datnie zmniejszona i roztwér kleju zdatny jest diuzej
do uzytku. | przeciwnie, podwyzszenie temperatury przy-
spiesza proces kondensacji w beczkach i moze spowodo-

wacé przejscie bakelitu w stadium rezitu.
w M
Schemat produkcji
kleju bakelitowego
ptynnego jest naste-
pujacy.
W — waga do su-
rowcow,
M — zbiornik z
miesznikiem na forma-
line,
A — autoklaw z
mieszadiem mecha-
nicznym, termome-
trem, manometrem i

ptaszczem do chiodze-

nia i ogrzewania,

K — kran spusto-
wy,

P — produkt ma-

gazynowy w beczkach.

Przyspieszenie procesu kondensacji przez wzrost tem-
peratury wykorzystujemy w praktyce przy klejeniu ba-
kelitowym. W praktyce stosujemy temperature 135 —
140°C.

Nasuwa sie pytanie, dlaczzego stosujemy temperatury
tak wysokie, w pewnym stopniu niszczgce drewno, czy
nie mozna by skleja¢ w temperaturze nizszej, np. 110°C
w czasie odpowiednio dtuzszym?

Sposob klejenia klejem bakelitowym jest odmienny niz
przy stosowaniu klej6w naturalnych Ilub klejow mocz-
nikowych. Obtogi Ilub okleiny powleczone roztwo-
rem kleju zostaja przeniesione do suszarni, w ktérej tem-
peratura nie moze w zadnym wypadku przekracza¢ 70°C,
gdzie klej zostaje wysuszony. Poniewaz temperatura su-
szarni jest podwyzszona, nastepuje wiec czes$ciowa kon-
densacja. Je$liby w suszarni pozostawi¢ fornier powie-
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czony klejem przez kilka dni, to kondensacja przejdzie
tak daleko, ze warstwa kleju straci swoja zywotnos$c¢
i klejenie w prasie nie daje pozytywnych wynikow.

Wysuszone obtogi z warstwa kleju bakelitowego, kto6-
rej dostateczna ilos¢ poznajemy po potysku powierzchni,
przektada sie przesezonowanymi okleinami i poddaje
prasowaniu na gorgco. W pierwszym stadium nastepuje
przesuniecie sie wody od powierzchni okleiny w kierun-
ku warstwy kleju, zanim warstwa ta, skutkiem nagrza-
nia, ulegnie roztopieniu.

Jezeli np. do produkcji sklejki uzyjemy oklein mo-
krych powyzej 15000, wtedy woda uniemozliwi potaczenie
sie spoiny bakelitowej z drewnem. Zrozumialym sie sta-
je, dlaczego okleiny przed sklejeniem musza by¢ wysu-
szone do wilgotnoéci 8 — 12%. Warstwa kleju przy po-
czatkowym nagrzaniu topi sie i staje sie ptynna, a po
pewnym czasie przechodzi w rezit. Jezeli klej przy sto-
pieniu nie ulega jednoczesnej i szybkiej kondensaciji, to
moze nastgpi¢ zjawisko wsigkniecia kleju w gtab drewna.
Powstanie wowczas tzw. zubozala spoina wykazujgca nie-
dostateczng wytrzymato$¢ mechaniczng. Nalezy wiec
szybko$¢ kondensacji odpowiednio zwiekszyé, co osigga-
my przez zwigekszenie temperatury prasowania do 135 —
140/C. Tym nalezy sobie ttumcazyé, moze w sposéb nie-
zupetnie $cisty ale pogladowy, potrzebe doktadnego sto-
sowania sie przez fabryki sklejek do przepiséw klejenia
bakelitem.

Jak poprzednio stwierdzilismy, przy produkcji sklejki
nalezy uzywaé¢ drewno o wilgotnos$ci jednakowej w ca-
tej masie. Stwierdzono, ze np. okleiny podsuszone w su-
szarni rolkowej wykazuja rézng wilgotno$¢ zaleznie od
miejsca pobranej prébki. Aby umozliwi¢ otrzymanie spo-
iny o jednakowej wytrzymato$ci na catej powierzchni,
nalezy r6znice w wilgotnosci zmniejszy¢ Ilub usung¢.
Osiaggniemy to przez tzw. sezonowanie.

Sezonowanie polega na przechowywaniu przez kilka
dni podsuszonych oklein w hali o $cisle okres$lonej wil-
gotnosci, przy czym miejsca przesuszone pobierajg wil-
gotno$¢ z otoczenia, za$ miejsca niedosuszone traca wil-
gotno$¢ przez wysychanie. Je$li kawalek drewna be-
dziemy przechowywaé¢ odpowiednio diugo w pomieszcze-
niu o $cisle okresélonej statej wilgotnoéci, to ulegnie on
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wysuszeniu do wilgotnos$ci odpowiadajgcej zawartosci
pary wodnej w powietrzu przy danej temperaturze. JeSli
wilgotno$¢é pomieszczenia zmienimy przez dopuszczenie
suchego powietrza czy tez pary wodnej, wéwczas pro-
cent wilgotnosci w badanym kawatku drewna ulegnie
rowniez zmianie. Dlatego tez w hali stuzgcej do sezono-
wania nalezy utrzymywac stale jednakowa wilgotnos¢.
Nalezy poza tym pamietaé, ze w czasie upalnego i suche-
go lata.wilgotno$¢ powietrza moze by¢ tak mata, ze na-
lezy ja nawet zwieksza¢ przez skrapianie podtogi woda.

Przy klejeniu bakelitem postugujemy sie wytgcznie
prasami hydraulicznymi. Wymagane ciénienie wynosi od
12 kg/cm?2 do 18 kg/cm2, najnizsze dopuszczapine 9 kg/cm2,
zaleznie od gatunku drewna.

Spoiny kleju bakelitowego sg odporne nie tylko na
zimng wode, ale i na kilkugodzinne gotowanie. Staje sie
to zrozumiate, gdy uprzytomnimy sobie, ze spoina ba-
kelitowa sktada sie z rezitu, produktu odpornego nie tyl-
ko na wode, ale i na inne odczynniki i rozpuszczalniki
chemiczne.

Wysoka wodoodporno$¢ stawia kleje bakelitowe na

naczelnym miejscu wéréd klejow sztucznych i natural-
nych.
Klej bakelitowy mozna otrzymywaé w pilynie, w

proszku i jako tzw. ,IKO*“ film. Jest to papier grubosci
0,08 mm, ktéry zostat nasycony roztworem zywicy bake-
litowej i nastepnie wysuszony. Unika sie w ten sposéb
powlekania drewna klejem plynnym, a nastepnie ko-
nieczno$¢ jego podsuszania. Miedzy np. dwie okleiny
sezonowane wktada sie warstwe IKO filmu i nastepnie
prasuje, identycznie jak przy piltynnym kleju bakelito-
wym. Ciénienie w prasie powinno by¢ zwiekszone do
20 kg/cm2.

Dzieki mozliwo$ci réwnomiernego nalozenia na pa-
pierze warstwy kleju zmniejszone zostaje zuzycie su-
rowcéw chemicznych na 1 m3 sklejki oraz umozliwiona
produkcja sklejki z fornier6w bardzo cienkich (ponizej
1 mm), bez obawy otrzymania tzw. przebi¢.

Ostatnio rozpoczeto produkcje kleju
ptynnego otrzymywanego z krezolu, jako
stepujagcego fenol. Otrzymane dotychczas wyniki
zytywne.

bakelitowego
surowca za-
sq po-

Racjonalizacja produkcji beczek

Podstawowym czynnikiem wzrostu zdolnosci
drzewnego sag usprawnienia. Czynnik ten jest tym wazniejszy,

zaktadow przemystu
ze przemyst drzewny

produkcyjnych

dysponuje jeszcze pewng iloscig przestarzatych obrabiarek i urzadzen.

Zaktad w Limanowej wprowadzit w zycie dwa pozornie nieznaczne usprawnienia, kto-
re daly jednak powazny efekt wyrazajgcy sie zarbumo wzrostem wydajnosci pracy, jak
i zmniejszeniem kosztéw produkcji. Artykut niniejszy poswiecony jest omoéwieniu tych

usprawnien.

J EDNA z zasadniczych dr6g do zwiekszenia wydajnos$ci
pracy sa usprawnienia umozliwiajace osiggniecie wzrostu
produkcji. Na kazdym stanowisku roboczym przy kazdej
obrabiarce, tam gdzie przewidziana jest zwiekszona wy-
dajnos$¢ pracy, nalezy uwaznie bada¢ mozliwoséci wprowa-
dzenia usprawnien. Nie zawsze obrabiarki, nawet fa-
brycznej konstrukcji, sa tak sprawne, jak chcielibySmy je
widzieé¢, zwlaszcza obrabiarki starszego typu, przewaza-
jace w naszych zakladach. Takie obrabiarki powinny by¢
doktadnie obserwowane w pracy i w miare mozliwosci
poddane usprawnieniu, by wydoby¢ z nich maksimum
wydajnoéci bez zbytniego wysitku ze strony robotnika.
Przyktadem jest tu zakiad w Limanowej, gdzie doko-
nano kilku usprawnien, na ktére nalezy zwréci¢ uwage.
Zaktad ten, produkujacy beczki z drewna iglastego, po-
siadat pity cylindryczne starego typu, na tozyskach $liz-
gowych z uzebieniem sko$nym kotnierza tngcego w od-
stepach 40 mm, (rys. 1) i wézkiem posuwowym do rznie-
cia klepek ciezkiej wagi 80,4 kg na duzych koéitkach,
o $rednicy 160 mm, na osiach rozstawionych od siebie
0 1170 mm o ciezkim popychu (rys. 2). Wyrzynanie kle-
pek na tych pitach byto zmudne, a wydajno$¢ mata. Ro-
botnik pracujacy na tej pile, mimo wysitku, nie -mégt
nadazy¢ z narzrueciem klepek, potrzebnych do dziennej
produkcji i pity, stanowigc waskie gardto, musiaty by¢
uruchomione dodatkowo w trzeciej zmianie.

Po przeprowadzonej obserwacji dokonano nastepuja-
cych usprawnien: Wycieto nowe zeby w koinierzu tng-
cym w odstepach 25 mm, dzieki czemu uzyskano szyb-
sze ciecie i gtadszy rzaz (rys. 3), oraz skonstruowano no-
wy woézek we wilasnym warsztacie mechanicznym. Koétka
o 0 65 mm osadzono na tozyskach toczonych, osie roz-
stawiono na 600 mm. Waga tego wdézka wynosi 33,7 kg
(rys. 4).

Przez zastosowanie takiego wdzka zmniejszyt sie wy-
sitek robotnika przy popychu, a wydajno$¢ pracy wzro-
sta o 133%, mianowicie:

przed usprawnieniem
norma dzienna wynosita 1.250 szt.
wykonanie 1.500
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po usprawnieniu
norma dzienna wynosi 2.500 szt.
wykonanie 3.500

Osiaggniety efekt po wprowadzeniu usprawnien wyra-
za sie nie tylko wzrostem wydajnos$ci pracy, lecz ré6wniez

zmniejszeniem kosztéw wyrzynki klepek o 50% i skaso-
waniem dodatkowej, trzeciej zmiany, a tym samym
zmniejszeniem kosztéw zuzycia energii, dozoru itd.

Rys. 3. Uzebienie wzmocnione.

Drugim z kolei usprawnieniem, wprawdzie mniej wy-
magajgcym pracy, byto wprowadzenie do skladania be-
czek stawnika nieskomplikowanego, lecz zwiekszajacego
wydajnos$¢ pracy przy skltadaniu wachlarzy beczkowych
(rys. 5). Inicjatorem zastosowania, tego stawnika byt bed-
narz Jozef Reciak.

Przed wprowadzeniem usprawnienia skltadano wach-
larze beczkowe na stawniku ciezkim (rys. 6), po dopaso-
waniu ostatniej klepki stawiano wachlarz wraz ze staw-
nikiem ,na nogi“, nastepnie zdejmowano go, naktadano
obrecze robocze, wyréwnywano itd. Po wprowadzeniu
sktadania beczek przy pomocy nowego stawnika zmniej-
szono prace robotnika i zwiekszono jej wydajnos$é. Przy

...warunkiem naszego zwyciestwa jest,

pracy w Polsce stal sie Swiadomym twoércg Planu 6-letniego.

wiec,
kazdy cztowiek pracujgcy stal sie

lizmu bojownikiem 1 ofiarnym

aby kazdy znal plan iprogram budownictwa socjalizmu,
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robotnikéw o jednakowych
kwalifikacjach i zdolnosciach na dwoéch réznych stano-
wiskach zauwazono szybciej wystepujace zmeczenie u
pracujacego na dawnym stanowisku (rys. 6). Wydajnos¢
jego pracy byta mniejsza o 45% od wydajnoéci drugiego
robotnika pracujacego na stanowisku usprawnionym
(rys. 5).

Skitadanie wachlarzy na
stanowisku usprawnionym
polega na obtozeniu klep-
kami stawnika i bezpo-
Srednim natozeniu obre-
czy roboczych bez odwra-
cania wachlarzy i zdej-
mowania stawnika. Samo
obktadanie klepkami nia
napotyka na zadne trud-
nosci i odbywa sie bar-
dzo sprawnie

Wynikiem tego na po-
z6r skromnego usprawnie-
nia jest zwiekszona wy-
dajnos$¢ pracy i zmniejsze.,
nie kosztéw produkciji:

dzienna norma przed
usprawnieniem wynosita:

sktadanie 50 wachlarzy,
dzienna norma po us-
prawnieniu wynosi:

90 wachlarzy.

Jak widzimy, racjona-
lizacja wptyneta tez wydatnie na zwiekszenie produkcji
i zmniejszenie kosztéw, ujmujgc jednoczes$nie robotnikowi
wysitku fizycznego.

robwnoczesnej pracy dwoch

-100
- 600

—m-iS-

Rys 6

Rys. 5. Rys. 6.

Dlatego tez kazdy pomyst racjonalizatorski, chocby
najskromniejszy, powinien by¢ natychmiast rozpatrywa -
ny, by zacheci¢ szerszy og6t robotnik6w do udziatu
w pracy racjonalizatorskiej.

aby kazdij cztowiek
Trzeba
aby

oddanym sprawie budowy socja -

realizatorem Planu 6-letniego.

BOLEStLtAW BIERUT
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Oszczedna.gospodarka drewnem
na placu budowy

Nie wszyscy zdajg sobie z tego sprawe, ze przemystem, ktory zuzywa najwiecej

drewna nie jest wcale

przemyst drzewny lecz budownictwo. Mamy tu na mysli przede wszystkim przedsiebiorstwa budowlane Mini-
sterstwa Budownictwa Miast i Osiedli oraz Ministerstwa Budownictwa Przemystowego. O ile jednak przemyst

drzewny uzywa drewna jako podstawowego materiatu do wytwarzania wyrobéw powszechnej
o tyle budownictwo zuzywa najwieksze ilosci drewna na cele pomocnicze,

uzytecznosci,

Jak rusztowania, szalowania, kon-

strukcje i budynki prowizoryczne itp. Stosunkowo mniejszy procent stanowi w budownictwie drewno uzywane

na cele ,bezposredniego uzytku", jak drzwi,

okna, podtogi itp.
Poniewaz przedsiebiorstwa budowlane 0b0W|qzu1e podobnie jak wszystkich

innych uzytkownikéw drewna,

akcja jak najdalej idacej oszczednosci tego deficytowego materiatu, przeto oszczedno$¢ powinna przede wszyst-

kim obejmowa¢ uzytkowanie drewna na cele pomocnicze i

prowizoryczne. Oszczedna gospodarka drewnem

w budownictwie polega na: a) ograniczaniu stosowania drewna do koniecznych potrzeb i zastepowanie go in-

nymi materiatami mniej deficytowymi lub ekonomiczniejszymi w uzyciu,
chowaniu drewna, c) wiasciwym uzytkowaniu przez: stosowanie celowych i

b) nalezytym konserwowaniu i prze-
oszczednych konstrukcji, rewi-

dowaniu stosowanych wymiarow elementéw, zmniejszaniu norm zuzycia, wykorzystaniu odpadéw itp.

Ponizej zamieszczamy artykut,

ktory podaje mozliwosci

zaoszczedzenia drewna przy wykonywaniu bu-

dynkéw prowizorycznych i powinien zainteresowa¢ przede wszystkim kierownictwa przedsiebiorstw budowla-
nych. Nastepne artykuty omawia¢ bedg sprawy dotyczace bezposrednio konserwacji i wykorzystania drewna

w budownictwie.

SPRAW A oszczednego zuzycia drewna stata sie jednym
z zasadniczych zagadnien gospodarki materiatowej w bu-
downictwie. Niezaleznie od zuzycia drewna .w procesie
produkcyjnym budowy i na wyposazenia kazdej inwe-
stycji budowlanej, znaczne ilosci drewna pochtaniajg u-
rzadzenia placu budowy, na ktére skiadajg sie biura
kierownictwa rob6t, budynki na kuchnie, szatnie, sto-
towki dla robotnik6w, magazyny dla materiatdw sprze-
tu itp.

Oszczedno$¢ w zuzyciu drewna przy urzadzeniu placu
budowy musi i$¢ w nastepujacych kierunkach:

a) zastapienie w najszerszym zakresie elementéw no$-
nych, wypetnien $ciennych, deskowan dachowych i po-
dtég materiatami niedrzewnymi,

b) zastapienie dotychczasowych budynkéw drewnia-

nych o charakterze stalym, budynkami drewnianymi
sktadanymi czy tez prefabrykowanymi, przystosowanymi
do rozbierania i sktadania, i zapewniajagcymi mozliwos$¢

wielokrotnego ich wykorzystania,
c) petne wykorzystanie odzysku materiatbw otrzyma-
nych z rozbiérek resztek budynkdédw, przewaznie cegly

o matej wytrzymatosci, nie przydatnej do budynkéw
trwatych.
RODZAJE BUDYNKOW
Budynki prowizoryczne na placu budowy, oraz urzg-

dzenia pomocnicze podzieli€ mozna na trzy zasadnicze

grupy:
a) budynki przeznaczone na pobyt ludzi,
h) budynki dla magazynowania materiatéw,
maszyn, szopy zamkniete i otwarte,
c) urzadzenia pomocnicze, doly na wapno, doly uste-
powe itp.
Rodzaj, budynku tymczasowego, jego przeznaczenie
i wielkos¢, stanowia przestanki dla wyboru konstrukcji
pod katem oszczednej gospodarki drewnem, wykorzysta-

sprzetu,

nia materiatéw i odzysku oraz uzycia materiatéw za-
stepczych, zaleznie od przydatnosci do jednorazowego
badz wielokrotnego uzycia.

W budynkach przeznaczonych na pobyt ludzi (biura,

hotele, Swietlice,
winny by¢ tak wykonane,
nego ich utrzymania.
Doty na wapno nalezy wykonywa¢ bez uzycia drewna
na glebach spoistych, a na glebach piaszczystych nalezy
stosowaé¢ deskowanie azurowe z odpadkéw drewna.

stotéwki) wewnetrzne wykonczenia po-
aby daty gwarancje higienicz-

KONSTRUKCJA | MATERIALY ZASTEPCZE

Sciany i stupy budynkéw i szop tymczasowego urza-
dzenia placu budowy powinno sie wykonywaé¢ z regutly
bez uzycia drewna, postugujac sie stosownie do warun-
kéw miejscowych budowy badZz cegta uzyskang z roz-
bidrki muréw, wykorzystujgc do tych celow zaréwno ce-
gte o matej wytrzymatosci na $ciskanie i nie przydatng
do budynkéw tkwatych, jak i potowki cegiet, ktéry to
materiat uzyska¢ mozna w dostatecznej iloSci zwilaszcza

w miastach, przy robotach odgruzowania terenu pod bu-
dowe. Z braku tego materiatu stosowa¢ mozna cegte sy-
likatowa (piaskowo-wapienng) lub cegte glino-cemento-
wa, stosownie do mozliwos$ci zaopatrzeniowych danej bu-
dowli.

Jako sposéb dla tego rodzaju
i stupéw stosowaé nalezy zaprawe gliniana,
stateczng sztywnos$¢ muréw dla tego typu budynkéw
i umozliwiajaca maksymalny odzysk cegly przy rozbie-
raniu budynkéw po zakonczeniu budowli. Nalezy stoso-
wac¢ konstrukcje mieszane, polegajace na wykonaniu
szkieletu nosnego ze stupéw murowanych na zaprawie
glinowej, oraz na uzyciu do wypetnienia $cian gotowych

plyt.

konstrukcji muréw
dajgca do-

WYPELNIENIE SCIAN

Dla wypetniania $cian zewnetrznych szkieletu noéne-
go budynkéw, jezeli nie zostaty one wykonane sposo-
bem manalitycznym, nalezy wykorzysta¢ produkowane
biezagco przez przemyst budowlany ptyty widérowo-ce-
mentowe, maty trzcinowe i pustaki, na $ciany dziatowe
zas, poza wymienionymi, réwniez ptyty wiérowo-gipso-
we, ktére ze wzgledu na matg odpornos¢ na wilgotnos¢
nie nadaja sie do stosowania na $ciany zewnetrzne.

Asortyment gotowych elementéw dla wypetniania
$cian zewnetrznych i na konstrukcje $cian wewnetrznych
wzbogacony zostanie w niedtugim czasie produkcja ptyt
trzcinowych, ktére wyrabiane beda, stosownie do po-
grzeb, w dowolnych wymiarach diugos$ci, przy niezmien-
nej szerokosci 1,50 mb i grubos$ciach ptyt: 3, 5, 7 i 10 cm.
Znaczna sztywno$¢ pilyt, wysoka izolacyjnos$¢, lekkosé,
'brak wad wykazywanych czesto przy tego rodzaju ptly-
tach, jak np. krucho$¢, trudno$¢ w wigzaniu itp. kwali-
fikuja ptyty trzcinowe jako pierwszorzedny materiat, na-
dajacy sie do zupeinego wyeliminowania drewna w bu-
dynkach prowizorycznych.

Podkresli¢ nalezy, ze plyta trzcinowa ze wzgledu na
duza zawarto$¢ krzemionki, zapewnia tatwag przyczep-
no$é¢ zapraw, jak réwniez odznacza sie wysoka odpor-
noscig na gnicie.

DACH (konstrukcja i pokrycie)

Konstrukcja dachowa budynkéw prowizorycznych po-
winna by¢ wykonana w sposéb zapewniajacy dostateczna
sztywnos$¢, tatwosé montowania, wielokrotno$s¢ wuzycia
i wykorzystania odpadkowych materiatéw drzewnych.

Spetnienie tych whrunkéw zapewnia w zupetnos$ci
stosowanie lekkich wigzan dachowych, kratowych, gwoz-
dziowych, ktére w ramach racjonalnej gospodarki drew-
nem moga by¢ w dostatecznej ilosci wyprodukowane
przez przedsiebiorstwa dla potrzeb wielokrotnego wyko-
rzystania przy urzadzaniu placéw budowy.

Tego typu konstrukcje poza swym oszczednym cha-
rakterem i mozliwoécia wielokrotnego wuzycia stanoy
dobre konstrukcyjne usztywnienie poszycia, ktérg
miast desek powinny by¢ catkowicie zastgpione /i
materiatami.
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Jako materiaty na pokrycie dachowe nalezy takze
stosowa¢ materiaty, ktére przy peinej wodoszczelnosci
umozliwiatyby wielokrotne ich wykorzystanie. Do ma-
teriatbw tych zaliczy¢é nalezy przede wszystkim eternit
falisty albo blache falista. Wprawdzie materiaty te nale-
za do kategorii trudniej dostepnych i kosztowniejszych
mimo to uwzgledniaja zalety tatwego ich montowania
oraz moznos$ci wielokrotnego wykorzystywania, mozna je
w peini kwalifikowaé do wykorzystania w uspotecznio-
nej gospodarce urzadzen placow budowy.

Jako tatwo dostepne i nadajace sie do poszycia da-
chowego moga by¢ stosowane pilyty wiérowo-cemento-
we pod pokryciem z papy przybijanej na gwozdzie pa-
powe. Pilyty utozone bezposrednio na wigzaniach dacho-
wych moga by¢ obcigzone dodatkowo Iuzno utozonymi

cegtami, celem zabezpieczenia przed zerwaniem pokry-
cia przez wiatr. Jako specjalnie przydatne dla celéow
pokrycia dachowego kwalifikujg sie ptyty zrobione

z lekkich betonéw (Ytong),
miaja zaktady prefabrykacji. Ptyty dachowe z Ytongéw
produkowane beda w wymiarach dtugosci od 1,0 do
6,0 mb szerokos$ci 050 m i grubosci 69 do 207 mm. Dla
budynkéw prowizorycznych na placu budowy w zalez-

ktérych produkcje urucha-

nos$ci od rozstawu wigzaréw dachowych, kwalifikowa¢
sie bedzie kilka typow tych ptyt, ktére odznaczaja sie
duzg sztywnos$cia, lekkoscia i wysokimi wtasciwosciami

termicznymi, ognioodpornymi itp.

PODLOGI

W budynkach urzadzenia placu budowy nalezy za-
sadniczo wyeliminowaé stosowanie podtég drewnianych.
Odstepstwa od tej zasady stanowi¢ moga jedynie maga-
zyny materiatbw wrazliwych na wilgo¢ np. cement.
Jednak i w tych magazynach podtogi nalezy budowac
w sposOb oszczednos$ciowy i umozliwiajgcy zaréwno
oszczedno$¢ na drewnie, jak i mozliwos¢ wielokrotnego
wykorzystania podtogi bez potrzeby kazdorazowego u-

ktadania jej sposobem ciesielskim. Dlatego tez podtogi
takie powinny by¢é wykonane jako ruszty drewniane
z tat na legarach o wymiarach ptyt nadajacych sie

do fatwego przewiezienia i ulozenia na przygotowanym
podtozu badz klepisku. Dla zabezpieczenia cementu
przed wilgocia mozna na rusztach tych uktada¢ worki
po cemencie lub pape.

Wszelkie minne budynki prowizoryczne moga posia-
da¢, stosownie do przeznaczenia, albo klepisko gliniane,
albo podtogi glinobite z domieszka trocin, ewentualnie
stabilizowane cementem.

W budynkach mieszkalnych podtogi musza odpowia-
da¢ warunkom higienicznym (drewniane, jednostronnie
heblowane).

DRZWI I OKNA

Drzwi i okna dla budynkéw przeno$snych powinny
by¢é najpospolitszego typu, dostosowane do montowania
i wymontowania ze $cian. W budynkach magazynowych
nalezy stosowa¢ okna krosnowe lekkiego typu, oraz
drzwi ciesielskie, dostosowane do osadzania i wyjmo-
wania ze S$cian.

W wypadku konieczno$ci wystawienia budynku drew-
nianego, nalezy go budowaé¢ jako typ sktadany z goto-
wych elementéw. Podajemy przyktad takiego budynku
oszczednos$ciowego, skonstruowanego gtéwnie z okorkéw
i kréociakéw. Sciany skladane sg z gotowych elementéw
nosnych w postaci ptyt wykonywanych z okorkéw Ilub
kréciak6w zdolnych do przenoszenia obcigzen.

Elementy $cienne zewnetrzne skitadaja sie z ramy
konstrukcyjnej, z oktadzin zewnetrznych i wewnetrznych

i w razie potrzeby izolacji cieplnej i zabezpieczeniem
przed zwilgoceniem.

Wymiar elementu — szeroko$¢ 1,25 m, wysoko$¢ 2,50 m.
Rama konstrukcyjna — taty sosnowe, Swierkowe i jo-

dlowe o przekroju 63 X 63 mm, impregnowane $rod-
kami przeciwgnilnymi.

Oktadziny zewnetrzne — deski okorkowe, impregnowa-
ne grubos$ci 22 mm, uktadane naprzemian zbiezysty-
mi koncami, mozliwie szczelnie.

Oktadziny wewnetrzne — ptyty piléniowe péhwarde gru-
bosci 3,5 mm. lzolacja cieplna — trociny stabilizo-
wane wapnem, wetna zuzlowa, ptyty trocinowe, plyty
smotowe — korowe, wetna drzewna itp. Izolacja
przed zwilgoceniem — papier impregnowany. -
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Elementy $cienne zewnetrzne, niepetne, tj. drzwiowe
i okienne, wykonane beda analogicznie z tym jednak,

ze w ramach umieszczane beda gotowe drzwi Ilub
okna.

Elementy $cienne zewnetrzne — sktadaja sie z ramy
konstrukcyjnej, oraz z oktadzin.
Wymiar elementu — szeroko$¢ 1,25 m, wysokos¢
2,50 m.

Rama konstrukcyjna — taty i bale sosnowe, Swierkowe
i jodlowe o przekroju 54 X 63 mm.

Oktadzina — ptyty pilSniowe péttwarde, grubosci 3,5 mm

lub kréciaki 19 mm.
Wigzary dachowo-deskowe

Wymiary w $wietle $cian zewnetrznych:
wigzar pojedynczy — 6,250 mm

wigzar skladajacy sie z dwoéch jednak, czesci 8.750 mm

Materiat — deski sosnowe grubos$ci 25 mm, niestrugane,
przy czym pas dolny powinien byé wykonany z de-
sek klasy jakos$ci co namjinje V, a pasy gérne, krzy-

zulce i stupki — z kréciakéw. Gwozdzie — uzywane do
zbijania dzwigaréw 3,4 X 90.

Wiatrownice — w przypadku braku poprzecznych $cia-
nek dziatowych Ilub gdy rozstaw tychze przekracza
5 m (np. baraki magazynowe), niezbednym jest
usztywnienie konstrukcji budynku przez zastosowa-

nie wiatrownic.

Materiat — deski i kréciaki jak dla wigzaréw, ta-
ty wykonania ramki konstrukcyjnej o przekroju
126 X 60 mm.

Ptyty dachowe — zbite z desek, pokryte jedna warstwag
papy, przystosowane do uktadania na wigzarach des-
kowych, rozstawianych w odstepach co 1250 mm.

Wymiary — 1250 mm w rzucie.

Materiat — kréciaki grubosci 23 mm niestruga-
ne, taty tréjkatne o przekroju 50/50 mm, papa, gwoz-
dzie papowe.

Plyty podiogowe — zbite z desek i kréciakdw, przysto-
sowane do uktadania na legarach podiogowych.

Deski utozone podituznie, kréciaki poprzecznie.

Materiat — deski sosnowe, Swierkowe i jodiowe
grub. 25 mm.

Kréciaki sosnowe, Swierkowe i
o przekroju 25 X 100 mm.

Podwaliny i legary. — Podwaling wykonuje sie jako ele-
ment nos$ny lezacy na podiozu na catej swej diugo-
Sci i szerokos$ci, oraz jako element taczacy fundament
budynku” z konstrukcja $ciany.

Podwaline nalezy wykonywa¢ w odcinkach dtu-
gosci w dostosowaniu do konstrukcji $cian w ten spo-
s6b, by konieczne potaczenia odcinkéw podwaliny nie
wypadaty w miejscach taczenia elementéw $cian, z wy-
jatkiem narozy. taczenie wzdiuz oraz naroza podwaliny
nalezy wykonywaé¢ na zaciosy ciesielskie lub przez do-
danie specjalnego okucia w sposéb umozliwiajagcy roz-
luznienie potaczenia.

Legar wykonuje sie jako swobodnie lezacy element
nosny, zginany, podparty na koncach i w przesle w ten
spos6b, aby rozpietoSci miedzy podporami byty uza-
sadnione wytrzymatoscia przekroju legara. Odstep w
Swietle pomiedzy legarami nie wiekszy niz 60 cm, lega-
ry nalezy wykonywa¢ w odcinkach dtugoséci bedacych
wielokrotnoécia wymiaréw 125 i taczonych na zakiad.

jodtowe strugane

Materiat — drewno sosnowe o przekroju 76 X 100 mm,
impregnowane.
Oczepy — wykonuje sie jako element lezgcy calag swa

dlugosécia na elementach $ciennych.

Oczep taczy elementy $cian budynku z konstrukcja
no$ng dachu. Wykonuje sie w odcinkach ditugos$ci do-
stosowanej do konstrukcji $cian w ten sposéb, by ko-
nieczne potaczenia odcinkéw nie wypadaly w miejscach
taczenia $cian, z wyjatkiem narozy budynku.

taczenia wzdluz i naroza, jak przy podwalinach.

M ateriat — drewno sosnowe o przekroju 50X76 mm,
impregnowane.
Podsnftki — wykonuje sie z ptyt z materiatu izola-

cji cieplnej, lub z innych ptyt, zastepujagcych drewno.
Podsufitke nalezy uktada¢ na listwach przymocowanych
do krokwi lub dolnego pasa wigzara.

Plyty nleposiadajace wystarczajacych wasnoéci izo-
lacyjnych nalezy dodatkowo ociepli¢ matami lub syp-
kimi izolacjami cieplnymi.
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Z zagadnien bezpieczenstwa pracy
w przemysle drzewnym

U SPOLECZNIONY w r. 1945 kluczowy przemyst drzewny

wéréd trudnosci, ktére pomys$inie pokonywal, odczuwat
brak instruktoréw w zakresie bezpieczenstwa pracy. Ten
rodzaj pracownikéw byt zupetnie nieznany przed wojna
w kapitalistycznym przemysle, a jes$li istniato woéwczas
zagadnienie bezpieczenstwa pracy, to miato ono na wzgle-
dzie nie ochrone zdrowia i zycia robotnika lecz ochrone
fabrykantéw przed stratami w produkcji i zwiekszonymi
kosztami administracyjnymi, wyniklymi na skutek nie-
szczesliwego wypadku i przerw w pracy.

W zaktadach produkcyjnych panstwa ludowego powsta-
ta konieczno$¢ powotania personelu bezpieczeinstwa pracy
na wszystkich szczeblach organizacyjnych. W pierwszych
latach powojennych dziatalno$¢ stuzby bezpieczenstwa
pracy nie mogta jeszcze osiagna¢ zadawalajacego pozio-
mu. Celem poprawienia istniejacego stanu organizowano
kursy szkoleniowe w zakresie B. P. dla powotanego per-
sonelu, ale w akcji tej napotykano nowe trudnos$ci wyra-
zajgce sie brakiem wyktadowcéw i pomieszczen dla kur-
sistow.

Wzgledy powyzsze spowodowaly, ze obecnie réwniez
odczuwa sie brak dostatecznej kadry fachowcéw w dzie-
dzinie bezpieczenstwa pracy. Istniejg poza tym trudnosSci
przy angazowaniu pracownikow BP dla zaktadow, a w
duzo wiekszym stopniu — dla’'przedsigebiorstw. Wpraw-
dzie wzrosto w przemys$le drzewnym uswiadomienie, czym
jest zagadnienie bezpieczenstwa pracy, oparte na socjali-
stycznych zasadach, lecz wéréd personelu administracyj-
nego, jak i zatég zdarzaja sie jeszcze przypadki niewta-
$ciwego pojmowania tego zagadnienia. Trzeba zwalcza¢é
poglad, ze zakres dziatalnoéci BP polega tylko na zabez-
pieczeniu transmisji i maszyn i jesli fabryka pod tym
wzgledem odpowiada wymogom, to kierownik BP w za-
ktadzie jest niepotrzebny, a jesli petni funkcje, to na-
lezy obcigzy¢ go pracag dodatkowa. Pokonywanie oporu
wywotanego podobnym ustosunkowaniem sie w niekt6-
rych zaktadach pracy do akcji bezpieczenstwa pracy nie
moze obarcza¢ kierownikéw BP i zniecheca¢ ich do pet-
nienia swej pozytecznej funkcji.

Najlepsze starania kierownikéw BP o wtasciwy po-
ziom bezpieczenstwa pracy nie dadzga pozadanych wyni-
kéw, o ile nie bedzie miat on poparcia ze strony dyrekcji
zaktadu. Mozna zaryzykowac¢ stwierdzenie, ze poziom bez-
pieczenstwa pracy w zakladzie jest w prostym stosunku
do zainteresowania sie dyrektora tym zagadnieniem.

Duzg przeszkodg do podniesienia poziomu BP w zakta-
dach pracy przemystu drzewnego, oprécz braku dostatecz-
nej ilosci fachowcéw w tym zakresie, jest ptynnos$¢ persé”
nelu. Zapobiec temu zjawisku mozna wtasciwszym n.z do-
tychczas zaszeregowaniem kierownikéw BP i otwarciem
wiekszych mozliwosci awansowania. Wykwalifikowani
pracownicy i przeszkolony na kursach kierownik BP nie
bedzie woéwczas szukat wyzszego uposazenia w innych
zaktadach pracy lub przemystach. Odejscie kazdego wy-
kwalifikowanego pracownika w zakresie BP jest niepo-
zadane, gdyz nastepce trzeba dopiero szkoli¢, a w tym
czasie poziom bezpieczenstwa pracy w zaktadzie obniza
sie wskutek braku statej, systematycznej kontroli.

Kierownik BP ma obszerny zakres dziatania: zabiega
o dobre warunki pracy robotnikéw w pomieszczeniach,
dba o czysto$¢ w zaktadzie, o dobre ogrzewanie, o$wietle-
nie, wentylacje, zabezpieczenie maszyn, urzadzen elek-
trycznych, o zainstalowanie urzadzen odpylajacych,
o sprzet ochrony osobistej, odziezy ochronnej itd.

Aby sprosta¢ tym wszystkim zadaniom, kierownik BP
powinien by¢ nalezycie obeznany z maszynami, z proce-
sem technologicznym, organizacjg produkcji, i mieé¢ statg
tacznos$¢ z halami produkcyjnymi. Niedopuszczalnym jest
powotywanie na stanowisko kierownika BP pracownika
biurowego, nie majgcego statej bezposredniej stycznosci
z halami produkcyjnymi. Tylko dobrze wprowadzony
w procesy produkcyjne i obznajmiony z urzagdzeniami fa-
bryki kierownik BP, ma mozno$¢ dzieki statej kontroli
zaktadu usuwania mozliwosci powstawania wypadkéw.

Stusznos$¢ tego stanowiska potwierdza wypadek na jednym
z zaktadéw przemystu drzewnego.

Na hali maszynowej, przy przejezdzie przez uszkodzo-
ne nakrycie kanatu znajdujacego sie w podtodze, prze-
jezdzajacy woézek przechylit sie, a reka pracownika znaj-
dujgcego sie przy sasiedniej maszynie i cofajgcego sie ty-
tem przed spadajacymi z wézka péifabrykatami, zostata
wciaggnieta az po tokie¢ przez bedaca w ruchu gasienice
szlifierki bebnowej. Blyskawiczne zatrzymanie maszyny
uratowato zycie pracownikowi. Rola kierownika BP w tej
sytuacji polegata, po zauwazeniu uszkodzenia kanatu, na
natychmiastowym skierowaniu wdézkéw inng droga, na-
prawie uszkodzonego kanatu i niedopuszczeniu do wyso-
kiego zatadowania wo6zkéw poifabrykatami.

W przemys$le drzewnym jednym z najbardziej ,widocz-
nych“ skutkéw niedostatecznego interesowania sie zagad-
nieniem BP jest istniejacy jeszcze w niektérych zakta-
dach brak racjonalnego o$wietlenia pomieszczen pracy.
Dobre os$wietlenie miejsc pracy ma wplyw dodatni i po-
wazny na samopoczucie pracownika, a tym samym na
wydajnos$¢ jego pracy. Badania wykazatly, ze przez po-
lepszenie os$wietlenia pomieszczehn uzyskano zwiekszenie
wydajnos$ci pracy od 10 do 100%, réwniez jako$¢ produ-
kowanych wyrobéw ulegta poprawie, a koszty poniesione
na racjonalizacje oswietlenia pomieszczen fabrycznych po-
kryta zwiekszona ilos¢ i polepszona wydajno$¢ pracy.
Przy ztym osSwietleniu pomieszczen wzrok robotnika me-
czy sie szybko i wyczerpuje, co wyraznie ujemnie wptly-
wa na jego nastréj przytepiajac czujno$¢ i ostroznos$é,
w konsekwencji powodujgc zwiekszenie przyczyn wypad-
kéw. Dane statystyczne wykazaty, ze 24% ogdlnej liczby
wypadkéw nalezy zaliczy¢ jako powstate skutkiem wadli-*-
wego os$wietlenia miejsc pracy, natomiast ilo§¢ wypadkoéw
w miesigcach zimowych z powodu stabego $wiatta dzien-
nego, w poréwnaniu z miesigcami letnimi, jest trzykrotnie
wieksza.

Skoro $wiatto ma tak znaczny wpltyw na wydajnosc¢
pracy i na zmniejszenie wypadkowos$ci, nalezy blizej sie
zaznajomi¢ z tym zagadnieniem. Duza pomocag jest tutaj
ksigzka inz. Barana ,Swiatto i Praca“, ktéra fachowo
i w przystepnej formie omawia zagadnienie.

Dowiadujemy sie z niej, ze wielko$¢ okien w budynku
nie moze by¢ dowolna, lecz musza by¢ zachowane ,ogél-
ne przepisy bezpieczenstwa pracy“, ktére przewidujg, ze
stosunek powierzchni okien do powierzchni podiogi dla
pomieszczen mieszkalnych powinien wynosi¢ jak 1 : 10,
a dla pomieszczen przemystowych stosunek ten zwieksza
sie w zaleznoéci od rodzajow prac, jakie majg by¢ wyko-
nywane.

Przy os$wietleniu dziennym, oprécz wielko$ci i roz-
mieszczeniu okien, wplyw majag inne czynniki, jak odda-
lenie i wysoko$¢ sasiednich budynkéw, niedostateczna
przezroczysto$¢ szkia okiennego, odbicie sie promieni
Swietlnych od szkta, czysto$¢ szyb. Skutecznos$¢ oswietle-
niowa promieni, ktére przedostaty sie do wnetrza budyn-
ku zalezy jeszcze od jakos$ci scian i sufitéw. Jasne $cia-
ny i sufity odbijajg $wiatlo, a ciemne i brudne — po-
chtaniajg, stad wyptywa wniosek, ze Sciany i sufity nale-
7y czesto bieli¢ i odkurza¢.

Racjonalizacja o$wietlenia polega na dobieraniu odpo-
wiedniego rodzaju osSwietlenia oraz dostosowaniu jasnosci
pomieszczen do kategorii robét, jakie majg by¢ wykony-
wane.

Przy o$wietleniu sztucznym, dzi§ tylko elektrycznym,
nalezy przede wszystkim zadecydowaé¢, czy ma by¢ ono
ogo6lne, czy tez miejscowe. O ile jest ono ogélne, to nale-
zy wybra¢ rodzaj oSwietlenia, jaki bedzie odpowiedni dla
danej kategorii robo6t: bezposredni, kiedy caly strumien
Swietlny jest skierowany w dét, posredni, kiedy przez
ostony lamp strumien $wietlny jest skierowany na sufit
i gérng czes$¢ $cian, a stamtad odbity w doét lub pét-po-
$redni, przedstawiajacy kombinacje pierwszego i drugie-
go.

Dobre os$wietlenie wymaga wystarczajagcej jego jasno-
$ci, poniewaz przy braku tego warunku wystepuje wy-
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czerpywanie i przemeczanie wzroku pracownikéw w da-
nym pomieszczeniu.

Niewystarczajaca jasno$¢ pomieszczenia moze by¢ nie-
zauwazona, poniewaz oko ma zdolno$¢ dostosowania sie
do istniejacego os$wietlenia. Wskazanym jest sprawdzenie
jasnosci pomieszczer luksumierzem.

Oswietlenie posrednie i p6t posrednie wymaga jasnosci
i czystosci sufitow i $cian, badania bowiem wykazaly, ze
czyste i jasne — odbijajg 80% padajacych na nie promie-
ni Swietlnych, a brudne i zakurzone tylko 20%, nalezy
wiec skontrolowaé czysto$¢ $cian i sufitbw, szczegdlnie
w pomieszczeniach, w ktérych powstaje duzo kurzu.

PRZEMYSt DRZEWNY
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Nalezy takze dba¢ o czystos¢ powierzchni zaréwek
i oston, poniewaz kurz i brud gromadzacy sie na nich
zatrzymuje cze$¢ strumieni Swietlnych. Badania wykaza-
ty, ze przez umycie zar6wek mozna zwiekszy¢ o 30% ja-
sno$¢ pomieszczenia. Zar6wki po diuzszym $wieceniu tra-
ca na wydajnoéci $wietlnej i badania na jednym z zakta-
dow wykazaly, ze przez umycie zaréwek, oston oraz wy-
miane starych zaréwek uzyskano podwyzszenie jasnos$ci
pomieszczenia o 260% .

Na podstawie zacytowanych wskazéwek nalezy wy-
ciaggna¢ wniosek, ze w sprawach os$wietlenia moze decy-
dowac¢ tylko ten, kto posiada podstawowe wiadomosci
z zakresu o$wietlenia pomieszczen.

Skrzynka porad

ZNAKOWANIE TARCICY

1. ,Zaopatrzeniowiec* z Nowej Huty pisze, ze normy
polskie na poszczegélne materiaty tarte przewidujg obo-
wigzkowe znakowanie klas jakos$ci materiatdw, lecz nie

podaja w tym wzgledzie przepisow. Zapytuje wiec, czy
istniejag jakie$s przepisy regulujace w spos6éb jednolity
znakowanie tarcicy.

Odpowiedz: Przemyst Les$ny, jako najwiekszy produ-

cent tarcicy i gtéwny jej dostawca, wprowadzit w opar-
ciu o obowigzujagce normy nastepujace znakowanie w po-
staci punktow (kropek) na czotach tarcicy, wykonanych
niezmywajaca sie farba:

A. Tarcica iglasta

Tarcica nieobrzynana
Kolory

Tarcica obrzynana

. Klas,a. punktom . Klasa. Kolory punktow
jakosci (kropek) jakosci (kropek)
I/H biaty lii biaty
17111 zielony 1 v czermony
11 czermony N/S 2 pkt.: i biaty i
czermony
\% brazoujy \% niebieski
\Y niebieski zZ pp. zielony
\2 czarny Vi czarny
lotnicza ,,D“ 2 pkt. biale wagondéwka 1 pkt.: zotty
I kategorii (ochra)
lotnicza ,,S“ 2 punkty: tuagonéujka 2 pkt. zote
biaty i zo6tty 1l kategorii  (ochra)
lotnicza ,,K* 2 punkty: podiog6ruka 2 punkty
biaty i zielony | kategorii czermone
hubiasta 2 punkty: podiogéruka 2 punkty
niebieski i 11 kategorii niebieskie
czarny

Podktady znakuje sie w
i typoéw: sosne, kolorem —

zaleznos$ci od rodzaju drewna
czarnym; $wierk-jodte, kolo-

B. Tarcica lisciasta

T ar c¢ic a

nieobrzy- obrzy-
Klasa nana nana o specjalnym przeznaczeniu
Ja,k(_} kolor kolor znaki (kolor,
SCl punktéw punktéw nazma ilos¢ punktow
(kropek) (kropek) kropek)
|/[H Dbialy biaty szkutnicza biate 2 punkty
17111 Kl
11 czermony czermony szkutnicza czerwone 2 pkt.
Il Klasa
v bragzowy —_ kierownice czarny 1 pkt.
szybowe
1, TV — zielony taty 264ty (ochra)
meblowe 1 punkt
wagondéwka niebieski
1 punkt

rem — czerwonym; poczczegdlne typy oznacza si¢ przez
wypisanie rzymskiej cyfry odpowiadajagcej danemu typo-
wi zgodnie z normag (warunkami technicznymi, tabl. B).

Sortymenty iglaste i lisciaste o grubos$ci ponizej
25 mm mozna znakowa¢ na ptaszczyznach tuz obok czéh

2. Ob. Gtéw. z Barlinka pisze, ze wykonczenie tarcicy
podnosi znacznie jej wyglad. Wykonujac za$ najstaran-
niej znakowanie tarcicy przy pomocy pedzelka otrzymu-
je sie znaki o ksztattach nieré6wnomiernych; gdy popa-
trze¢ na stos tarcicy oznakowanej, czota jej sa upstrzone
znakami réznej wielkosci i ksztattu.

OdpowiedZz: Mozemy poleci¢ spos6b, ktéry z bardzo
dobrym skutkiem wprowadzit ob. Fryszczyn Franciszek,
kierownik tartaku w Zawoi Skonstruowat on metalowy
mtoteczek (rys. 1) osadzony na trzonku. Powierzchnie do
odbijania sa wydragzone na gtebokos¢ ok. I cm. W skrzy-
neczce Ilub tez- w kawatku wydrazonej deski (rys. 2)
znajduje sie poduszeczka nasycona farbg. Robotnica na-
biera farby w wydrgzenia mtotka przez przyciSniecie
miotka do poduszki (tak, jak to robi sie przy znakowa-

Rys. 1. Mtotek metalowy do znakowania tarcicy.

Rys. 2. Poduszka do farby; a — opra-

wa drewniana poduszki do farby; b —

wydrazenie w oprawie, w ktérym

umieszczona jest poduszka wykonana

z galganéw nasyconych farbg; ¢ —
ragczka.

niu tarcicy eksportowej), a nastepnie uderza o czofa tar-
cicy. Jednym nabraniem farby wykonuje sie kilka ude-
rzen (znakéw). Znakowanie wychodzi jednolite w ksztat-
cie, wyglagda estetycznie, a samg prace wykonuje sie
szybciej niz pedzelkiem. Nie wiemy, czy ulepszenie to
zostato zgloszone jako pomyst racjonalizatorski. Zdaniem
naszym zastuguje na rozpowszechnienie i stosowanie w ca-
tym przemys$le le$nym.
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TARCICA ZUPELNIE, POWIETRZNO
| ZALADOWCZO SUCHA

Ob. Sam. z Sulechowa zapytuje jaka jest r6znica po-
miedzy pojeciami tarcicy zupetnie suchej, powietrzno-
suchej i zatadowczo-suchej.

Odpowiedz: Drewno *) $wiezo po $cieciu posiada
znaczng ilo$¢ wody, bo od 30% do 150% w stosunku do
ciezaru suchej substancji drzewnej. Woda w drewnie wy-
stepuje w dwoéch postaciach: jako woda wolna wewnatrz
komoérek i w przestrzeniach miedzykomdérkowych oraz
jako woda zwigzana w $cianach komoérek, tworzaca z ni-
mi rodzaj roztworu koloidalnego. Wysychanie wody wol-
nej nastepuje stosunkowo szybko i tatwo i nie powodu-
je deformacji drewna. Przy wysychaniu wody zwigzanej
zaczynaja wystepowa¢ deformacje drewna z powodu
znacznej r6znicy napie¢ miedzy suchszymi komo6rkami
zewnetrznymi a wilgotniejszymi komdérkami wewnetrz-
nymi. W naszych drzewach wody zwigzanej jest ok.
30%. Powyzej tego procentu wystepuje woda wolna.

Drewno zupetnie suche. Gdy wiec usunaé¢ z drewna
wode wolng i zwigzang, otrzymuje sie drewno zupetinie
suche, zwane takze absolutnie suchym. Drewno do stanu
zupetnie suchego mozna doprowadzi¢ tylko w specjal-
nych suszarniach laboratoryjnych. W suszarniach tech-
nicznych doprowadza sie drewno do stanu najwyzej 6%
— 8% w stosunku do drewna zupetnie suchego.

Tarcica powietrzno-sucha. Na ilos¢ wody w drewnie
Scietym lub obrobionym bezpos$redni wpltyw wywiera o-
taczajace powietrze: nastepuje wyréwnanie zawartosci
wody w drewnie i w powietrzu. W naszych warunkach
klimatycznych stan réwnowagi miedzy wilgotnoécig drew-
na i otaczajgcego powietrza ustala sie na ok. 15°/0—18%
w stosunku do drewna zupetinie suchego. Gdy tarcica osig-
gnie ten stan, nazywa sie ja powietrzno-sucha. Do osig-
gniecia stanu powietrzno-suchego tarcica moze by¢ su-
szona na skltadach otwartych (powietrznych) w ciggu
kilku lub kilkunastu miesiecy w zaleznoéci od rodzaju
drewna, gruboéci tarcicy, gestosci sztaplowania oraz wa-
runkéw klimatycznych.

Tarcica zatadowczo-sucha. Drewno posiadajgce znacz-
ne ilosci wody jest dobrym podtozem do rozwoju grzy-
béw pasozytniczych. Dogodne warunki dla rozwoju tych
grzybéw wystepuja, gdy drewno zawiera 20%—25% w il-
gotnos$ci w stosunku do drewna zupetnie suchego. Goérna
granica wilgotnos$ci odnosi sie do zimniejszej pory roku,
gdy zarodniki grzybéw nie moga rozwija¢ sie z powodu
fcbyt niskich temperatur.

Tarcice nazywa sie zaladowczo-suchg, gdy stan jej
wilgotnos$ci nie zagraza w czasie transportu zaparzeniem,
zapled$nieniem ani tez nie spowoduje rozwoju sinizny.
Do osiagniecia tego stanu tarcice suszy sie na sktadach
otwartych, odpowiednio krécej niz tarcice do stanu po-
wietrzno-suchego tj. w ciagu 21/2 do 4 miesiecy w za-
leznos$ci od rodzaju drewna i jego grubosci.

W kraju tylko pojedyncze zaktady (i to u odbiorcow
tarcicy) wyposazone sg w elektryczne aparaty do mie-
rzenia wilgotnoéci drewna. Tartaki aparatow tych nie
posiadajg i dlatego okre$lenie, czy tarcica jest powietrz-
no, czy zatadowczo-sucha odbywa sie na podstawie dos-
wiadczenia.

S. G.

PLYTY PILSNIOWE

Obywatel K. P. z Warszawy zapytuje, jakie sg wtasno-
Sci techniczne i jakie jest zastosowanie ptyt pilSniowych,
Oraz jak sie je obrabia.

OdpowiedZ: Ptyty pilSniowe sa wyrabiane z drewna
iglastego, badz lisciastego, nawet nizszej jakoéci, a takze
z odpadow powstajacych przy mechanicznej obrébce drew-
na (np. zrzyny tartaczne) z wytgczeniem trocin.

Dla podniesienia wtasno$ci technicznych ptlyt, jak: wy-
trzymatoéci na zginanie, rozcigganie odpornoéci na dzia-

tanie grzybéw i owadéw, oraz zmniejszenia wodochton-
nosci — dodaje sie rézne S$rodki chemiczne, m. in. atun,
parafine, oleine, bakelit itp.

Ptyty pilSniowe dzielg sie zasadniczo na 5 rodzajow:
1) ptyty izolacyjne (porowate) o ciezarze objetoSciowym
230—300 kg/m3

2) ptyty poéhwarde o ciezarze objetosciowym 550—750
kg/m3
*) inz. Stanistaw Rzadkowski — ,Suszenie drewna

w suszarniach®.
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3) ptyty twarde o cigzarze objetosciowym 900— 1050
kg/m3

4) ptyty extra twarde o ciezarze objetoSciowym 1050— 1200
kg/m3

5) ptyty specjalne o ciezarze objetosciowym 1050— 1200
kg/m3
Wahania w ciezarze zalezne sg od sposobu produkcji,

a jesli chodzi o ptyty specjalne to r6znig sie one od extra

twardych tym, ze ich powierzchnie sa powlekane lakie-

rami nitrocelulozowymi, zywicami, olejami lub wykonane

sg jako imitacje ceramiki, marmuréw itp.
Najwiecej uzywanymi rodzajami ptyt sa:
1) ptlyty izolacyjne,
2) N twarde.

Dzisiaj zajmiemy sie tylko tymi dwoma rodzajami ptyt.
Wymiary pilyt.
Najczesciej spotykanymi, zasadniczymi wymiarami pityt
sa:
diugos¢ 520—550 cm
szeroko$¢ 122 cm

grubos$¢ ptyt twardych 35— 5 mm
grubos$¢ ptyt izolacyjnych 125 mm
Wytrzymatos$¢é ptyt.
Na zginanie Na rozcia-
ganie
Ptyty izolacyjne 20— 40 kg/cm2 10— 20 kg/cm?2
” twarde 300—450 N 150—350 N

Nalezy tu podkres$li¢ wyréwnang wytrzymatosé¢ ptyt we
wszystkich kierunkach, podczas gdy np. tarcica, czy tez
cienka tréjwarstwowa sklejka wykazuje rdéznice w wy-
trzymato$ci wzdtuz i w poprzek witdkien.

Zachowanie sie¢ wobec wilgoci.

Pilyty Pilyty
izolacyjne twarde
Nasigkliwo$¢ po 24 godzinach
moczenia w wodzie w °/0°/o 100—30 25—15
specznianie na diugosc¢
i szerokos¢ w W/o 1,0—0,1
specznianie na grubos$¢ w °/o°/o 15— 0 30— 0
Przewodnictwo cieplne.
W spbtczynnik przewodnictwa ciepta wyrazony
w Kcal/m/h0 wynosi dla ptyt izolacyjnych (porowatych)
0,04 tj. podobnie jak dla korka, a dla ptyt twardych,
0,07—0,09, podczas gdy dla drewna ok. 0,16, dla muru

z cegly ok. 0,65—0,75, a dla betonu ok. 1,10.

Nalezy tu zwré6ci¢ uwage na wtasnos$ci izolacyjne pilyt
porowatych w poréwnaniu do innych materiatéw budo-
wlanych.

Przyktadowo podajemy, ze plyta izolacyjna o grubosci
1,3 cm i wadze 3,7 kg/m2 zastepuje (wg danych niemiec-
kich) :
bal z drewna miekkiego o grub. 52 cm

kg/m2 albo
warstwe gipsu o grub. 85 cm i wadze ok. 72 kg/m2 albo
mur z cegly o grub. 25 cm i wadze ok. 450 kg/m2 albo
beton o grub. 36 cm i wadze ok. 800 kg/m2 albo

Na podstawie tych danych wyptywajag wnioski prak-
tyczne co do stosowania ptyt pilSniowych.

Jest to materiat izolacyjno-wyktadzinowy uzywany
w budownictwie, a takze w meblarstwie (ptyty twarde).
Ptyty izolacyjne stuzg do ocieplania i uszczelniania bu-
dynkéw, zastepuja wyprawy murarskie lub pokrywane
bywajg tynkami. Uzywane sa zaréwno do wykanczania
wnetrz jak i na zewnatrz budynkéw (ptyty impregnowane)
i sg doskonatlym materiatem do budowy chtodni.

Plyty twarde stuza do wyktadania $cian i sufitow
w budynkach mieszkalnych i przemystowych, a takze sa
stosowane przy budowie statkéw, wagonéw, karoserii sa-
mochodowych, kioskéw.

Stolarszczyzna budowlana i meblowa stosuje ptyty
twarde do wyrobu drzwi, szaf $ciennych, parapetéw
okiennych, wnetrz wystaw sklepowych, elementéw mebli,
galanterii i skrzynek radiowych. Zastosowanie ptyt w me-

blarstwie omawia art. w Nr 1-m naszego czasopisma z ro-
ku 1950.

i wadze ok. 23,5

Obrébka ptyt pilsniowych

a) Dzielenie arkuszy
Ptyty izolacyjne od 6—10 mm grubo$ci mozna dzieli¢
przy pomocy silnego noza. Grubsze plyty — przy pomocy

pity o ostrych i drobnych zebach.
Wyréwnanie przecietnej powierzchni
lub papieru $ciernego.

nastepuje przy
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Ptlyty twarde (i extra twarde) nalezy cig¢ pitka, a wy-
réwnywacé przy pomocy pilnika lub struga.

b) Wbijanie gwozdzi i wkrecanie $rub

Plyty nalezy zasadniczo umocowywaé¢ przy pomocy
gwozdzi ocynkowanych (galwanizowanych), odpowiedniej
dlugoséci. Nalezy wbhija¢ gwozdzie w odlegtoéci ok. 1 cm
od brzegu i w odstepach co 10 cm, a blizej $rodka ptyty —
wystarczy whija¢ gwozdzie co 20 cm. Jezeli gtéwki gwoz-
dzi nie beda przykryte listwag lub tapeta, nalezy je z lek-
ka ,topi¢“, a nastepnie, jezeli ptyta ma by¢ powleczona
farbg lub lakierem, pokry¢ kitem (,zaszpachlowac").

Przy wkrecaniu Srub obowigzujg te same zasady z tym,
ze uprzednio nalezy nawierci¢ otwory.
c) Przyklejanie

Plyty izolacyjne przykleja sie do muréw z cegly lub
do betonéw przy pomocy zaprawy cementowej o propor-
cji 1 : 3, albo klejem bitumicznym na gorgco lub na zimno.
Tak samo przytwierdza sie je do ptyt korkowych (np.
dla izolacji chtodni).

Na suche $ciany drewniane albo na podtogi, przykle-
jamy ptyty izolacyjne przy pomocy klajstru z zytniej ma-
ki lub innych podobnych Srodkéw klejgcych.

Plyty twarde mozna obrabia¢ tak samo jak drewno
i skleja¢, wszelkimi uzywanymi przy drewnie klejami.
Umocowanie na betonie nastepuje przy pomocy kleju
bitumicznego.

Na podtozu wilgotnym nalezy stosowac
zimno, a przy zupeinie suchym podiozu —
goraco.

d) Zginanie

Zginanie twardych ptyt odbywa sie tak, jak zginanie

drewna — zewnetrzng strone ptlyty nalezy zmoczy¢ go-

bitumin na
bitumin na
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racqg woda a nastepnie gia¢ (najlepiej na goracej rurze).
e) Umocowywanie ptyt na listwach

W bijanie gwozdzi jak w punkcie b), przy czym listwy
nalezy uktada¢ tak, aby tworzyly kratownice o bokach
ok. 50 X 15 cm do 100 cm, liczac od $rodka do $rodka
listwy.
fy Szczeliny (fugi) i ich zaprawianie

Ptyt izolacyjnych zakiadanych na konstrukcje drew-
niana nie nalezy dopasowywac szczelnie, lecz nalezy po-
zostawia¢ miedzy nimi szczeliny o szeroko$ci 3—5 mm,
trzeba sie bowiem liczy¢ z pewnym odksztatcaniem drew-
nianej konstrukcji. O ile ptyta izolacyjna ma stanowic
powierzchnie zewnetrzng, szczeliny nalezy zaprawié¢ np.:
przez natozenie listewek drewnianych, lub siatki drucia-
nej, na ktédra naktada sie mase gipsowa, a nastepnie ma-
luje lub tapetuje.

Plyty twarde dopasowuje sie luzno obok siebie, a przy
zmiennych warunkach temperatury i wilgotno$ci pozosta-
wia sie szczeliny o szeroko$ci 2—4 mm. Szczeliny za-
prawia sie przez nakladanie listewek drewnianych o réz-
nych profilach, czesto fornierowanych, lub wypetnia sie
je kitem, a nastepnie ptyty maluje, lakieruje lub tape-
tuje.

g) Fornierowanie i politur owanie

Plyty twarde, ktére stosuje sie jako oktadziny $cian
i sufitow (kasetony) (na poditogi uzywa sie piyt extra-
twardych), oraz do wyrobu mebli, mozna z tatwo$cig for-
nierowac¢ okleinami szlachetnymi i politurowa¢, tak samo
jak deski albo sklejki.

M. S

Kronika

WEZWANIE ROBOTNIKOW TARTACZNYCH DO
PONADPLANOWEJ PRODUKCJI TARCICY
W M. KWIETNIU

Dla uczczenia 1 Maja $Swieta miedzynarodowej klasy
robotniczej, robotnicy tartaczni catej Polski podejmuja
zobowigzania przedterminowego wykonania swoich pla-
néw produkcji materiatbw drzewnych, niezbednie po-
trzebnych do przekraczania planéw produkcyjnych w gor-
nictwie, kolejnictwie i wielu innych gateziach gospodarki
narodowej.

Inicjatywa Zatogi Tartaku w Lukowie, powzieta 31.III.
rb. na apel metalowcéw pruszkowskich do podejmowania
zobowigzan dla uczczenia Swieta 1 Maja podejmowana
jest przez zatogi innych tartakéw.

Na apel ob. Spiewaka Jana, trakowego w Tartaku
tukoéw, grupa zwigzkowa w dziale produkcji tarcicy Tar-
taku Pionki podjeta zobowigzanie wyprodukowania ponad

plan w terminie do dnia 1.V.51 r. 470 m3 tarcicy i jed-
noczesnego podwyzszenia jej jakos$ci.
Zesp6t wyrzynki surowca w Tartaku Pionki, przygo-

towujagcy drewno do produkcji, zobowiazat sie, na wez-
wanie ob. Szylinskiego brygadzisty z tartaku w tu-
kowie, produkowa¢ dziennie 20 m3 drewna ponad norme.

Brygada mechanicznego tartaku Pionki na wezwanie
mechanika tartaku tukéw ob. Wejnerta Feliksa, dla
umozliwienia wykonania ponadplanowej produkcji tar-
cicy, zobowigzata sie zmontowa¢ i uruchomi¢ w terminie
do dnia 13 kwietnia br. dodatkowy kocio}t parowy, oraz
zmontowac¢ i uruchomi¢ w terminie do dnia 18.IV. br.
dwie pily blokowe, najbardziej nowoczesne maszyny do
produkcji tarcicy.

Warto$¢ zobowigzan zatogi tartaku w Pionkach wynosi
ponad 120 tys. zi.

Zatoga tartaku w Pionkach podejmujac wezwanie za-
togi w tartaku w tukowie jest przekonana, ze w $lad za
nig poéjda wszystkie zalogi kilkuset tartakéw w kraju,
dajac Polsce Ludowej w ciggu miesigca kwietnia dodat-
kowa produkcje tarcicy w wysokos$ci ponad 10 milio-
néw zi
INZYNIEROWIE | TECHNICY ZWIEKSZAJA SWOJ

UDZIAL W WALCE O POKOJ | PLAN S-LETNI

Narada aktywu Stowarzyszen Technicznych NOT

Ostatnio odbyto sie posiedzenie Prezydium Rady Gtow-
NOT 2z udzialem prezes6w wszystkich stowarzyszen
i Technikéw w Polsce. Na zebraniu tym, po

nej
Inzynieréw

wystuchaniu referatu prezesa NOT min. Bolestawa Ru-
minskiego, ktéry omoéwit zadania inteligencji technicznej
w $wietle wytycznych VI Plenum KC PZPR uchwalono
rezolucje, ktéra stwierdza m. in.:

.Naczelna Organizacja Techniczna i Stowarzyszenia
Inzynieréw i Technikéw, jako instytucje zrzeszajace inte-
ligencje techniczng w Polsce, z rados$cig i petnym zrozu-
mieniem witaja wskazania VI Plenum o zadaniach inte-
ligencji w szeregach frontu narodowego walki o pokdj
i Plan 6-letni. Realiazacja tych zadan naktada na inteli-
gencje techniczng szczeg6lne obowigzki w dziedzinie pod-
niesienia poziomu techniki polskiej i upowszechnienia
przodujacych metod pracy. Dlatego tez inzynierowie
i technicy muszg jeszcze w wiekszym stopniu wzig¢ czyn-
ny i bezposredni udziat w ruchu wspétzawodnictwa i ra-
cjonalizacji pracy, w upowszechnianiu przodujgcych me-
tod produkcji, szeroko korzystajac z dos$wiadczen techniki
radzieckiej.

Jednym z wyrazéw tych dazen byta odbyta ostatnio na
Slagsku konferencja inzynier6w i technikéw w sprawie
upowszechnienia metody inz. Kowalowa.

Celem dalszej i petnej realizacji wskazan V1 Plenum
uchwalono zwotanie, w ciggu trzech tygodni, narady ak-
tywu stowarzyszen technicznych NOT. Narada ta bedzie
miata na celu doktadne ustalenie zadan inzynieréw i tech-
nikéw w realizacji frontu narodowego i szczegétlowe omoé-
wienie metod, zmierzajgcych do wprowadzenia w zycie
postepu technicznego.

W mys$l uchwatly Rady Gtéownej NOT Zarzad Gtow-
ny Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw Les$nictwa
i Drzewnictwa powotat komisje z udziatem przedstawicieli
Ministerstwa Le$nictwa, C. Z. P. D. ZZ PL i PD oraz
IBL-celem okre$lenia zadan, zwigzanych z upowszech-
nieniem i wprowadzeniem w zycie postepowych metod
produkcji w le$nictwie i drzewnictwie.

Przewodniczacy Komisji inz. N. Godera ztozy umo-
tywowane deklaracje i zobowigzanie w imieniu SITLID
na ogo6lnopolskiej naradzie aktywu stowarzyszen tech-
nicznych NOT, ktéra ma sie odby¢ w Warszawie w po-
towie maja.

KOMUNIKAT KOLA FACHOWEGO INZYNIEROW
| TECHNIKOW PRZEMYStU DRZEWNEGO SIMP
Zarzad Gtéwny Kota Fachowego Inzynieréw i Techni-

kéw Przemystu Drzewnego SIMP na posiedzeniu w dniu
2. 11, b. r. powzigt uchwate tresSci nastepujgcej:
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,Biorgc pod uwage fakt powstania nowego Stowarzy-
szenia Inzynieréw i Technikéw Les$nictwa i Drzewnictwa
w ramach NOT uwaza sie za stuszne potaczenie naszego
Kota Fachowego z nowopowstalym stowarzyszeniem z tym,
ze uchwate te przes$le sie do Oddziatéw Terenowych dla
wypowiedzenia sie na zebraniu i zakomunikowania swych
stanowisk Zarzgdowi Gtéwnemu oraz z tym, ze Zarzad
Gtowny wystapi do SIMP i NOT z wnioskiem o akcepto-
wanie witgczenia naszego Kota Fachowego do nowopowsta-
tego stowarzyszenia“.

W konsekwencji powyzszej uchwaly i po jej zatwier-
dzeniu przez Zarzady K6t Terenowych oraz Naczelng Or-
ganizacje Techniczng nastgpi catkowite potgaczenie do-
tychczasowych Két Fachowych Drzewiarzy SIMP z no-
wopowstatym  Stowarzyszeniem Inz. i Techn. Le$n.
i Drzewn. — innymi stowy oznacza to, ze wszyscy czton-
kowie Kota Fachowego Drzewiarzy SIMP stana sie czton-
kami SITL—i—D.

Zarzad Gtowny Kota Fachowego Inzynieréw i Techni-
kéw Przemystu Drzewnego SIMP powzigt powyzsza u-
chwate po stwierdzeniu, ze cele i zadania SITL i D‘u
obejmuja catkowicie zadania statutowe zorganizowanego
w 1949 roku Kota Drzewiarzy, a potaczenie organizacyj-

ne Le$nikéw i Drzewiarzy w jednym Stowarzyszeniu
niewatpliwie rozszerzy i wzmocni ich dziatalno$¢ w za-
kresie postepu technicznego, bedacego podstawowym

czynnikiem realizacji Planu 6-letniego.

W zwigzku z powyzszym Zarzad Gtéowny Kota Facho-
wego Inz. i Techn. Przem. Drzewn. SIMP wzywa swych
cztonkéw do czynnego udziatlu w organizowaniu Oddzia-
tbw Terenowych Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw
Lednictwa i Drzewnictwa i powiadamia, ze w skiad Za-
rzagdu Gtéwnego SITL i D‘u weszto kilku cztonkéw Ko-
ta Fachowego SIMP, a w tym dwoéch cztonkéw Zarzadu
Gtéwnego.

R. P.

INZYNIEROW | TECHNIKOW
DRZEWNICTWA

STOWARZYSZENIE
LESNICTWA |

W numerze 3-cim ,Przemysiu Drzewnego“ z roku
ubiegtego zamiescilismy wiadomo$¢ o powotaniu Komi-
tetu Organizacyjnego Stowarzyszenia Inzynieréw i Tech-
nikéw Leénictwa i Przemystu Drzewnego, podajac réow-
nocze$nie w skrdécie cele i zadania Stowarzyszenia.

Na I-szym Organizacyjnym Zjezdzie Delegatéw, kto-
ry odbyt sie w dniu 9. I. 1951 r. w lokalu Naczelnej Or-
ganizacji Technicznej NOT w Warszawie, wybrany zostat
Zarzad Gtéwny Stowarzyszenia, w dniu 20. Il. b. r. Rada
Naczelna NOT'u zatwierdzita nowopowstate stowarzysze-
nie.

W nastepnym numerze ,Przemystu Drzewnego“ za-
mieécimy obszerniejsza wiadomo$¢ o planie pracy i dzia-
talnoéci SITIID w r. 1951. Natomiast juz obecnie powia-
damiamy, ze Stowarzyszenie projektuje uruchomié¢ w bie-
zacym roku 1l-szy korespondencyjny kurs przygotowawczy
do egzaminu na tytut inzyniera lesnika lub inzyniera tech-
nologa drewna. Réwnolegle prowadzone beda dwa rodzaje
kurséw: dla lesnikow i dla drzewiarzy.

W kursie beda mogty bra¢ udziat wytagcznie osoby ma-
jace juz prawo do ubiegania sie o tytut inzyniera w ro-
zumieniu ustawy o stopniu inzyniera lub tez osoby, ktdre
prawo to nabeda w ciggu roku.

Kurs bedzie bezptatny. Uczestnicy beda jedynie opta-
cali nalezno$¢ za dostarczone pomoce naukowe.

Zapisy przyjmowane sg do dnia 1 maja 1951 r.

Przy podaniu nalezy przedtozy¢ zyciorys. Pozadane jest
rodwniez przesytanie odpisow stwierdzajgcych uprawnienie
kandydata do ubiegania sie o tytut inzyniera.

Ze wzgledu na ograniczong ilos¢ miejsc, Koledzy pro-
szeni sg o jak najrychlejsze nadsytanie zgtoszen pod adre-
sem: Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Les$nictwa
i Drzewnictwa. Warszawa, ul. Czackiego 3/5.

R. P.
-'" 'm -o St
USPRAWNIENIE OSTRZENIA Pl TRAKOWYCH
| TARCZOWYCH

Giluchotaskie Zaktady Przemystu Drzewnego w Gtu-
chotazach wprowadzity dzieki inicjatywie wtasnych pra-
cownikéw prébne ostrzenie pit trakowych i tarczowych
metoda elektrokontaktowg, ktdéra pozwala wyeliminowad
tarcze $cierne (szlifierskie) karborundowe i zastgpi¢ je
toczkami stalowymi lub z zeliwa lanego.
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Trwato$¢ toczkow stalowych lub zeliwnych przekracza
wielokrotnie trwato$¢ tarcz $ciernych, juz pierwsze pro-
by wykazaty, ze narzedzia ostrzone nowg metoda zostajag
robwnoczes$nie utwardzane.

Nalezy podkresli¢, ze przez dowolne ustalanie pro-
filu ostrzacej tarczy stalowej lub zeliwnej mozna tatwiej
otrzymywacé zagdane katy ostrzenia niz przy ostrzeniu do-
tychczas stosowanymi tarczami $ciernymi.

Inicjatorami i realizatorami stosowania powyzszej me-
tody w Gluchotaskich Zaktadach Przemystu Drzewnego
sg: ob'. Jan Purak, mechanik, ob. Witold Predki, mistrz
warszt. elektr., ob. Grzegorz Tomczak, szlifierz oraz inz.

Sebastian Poditowski.
R. P.

AKCJA ODCZYTOWA W STOWARZYSZENIU
INZYNIEROW | TECHNIKOW LESNICTWA
I DRZEWNICTWA

ramach NOT Stowarzyszenie
Drzewnictwa rozpoczeto

Nowopowstate w Inzy-

i Techniké6w Le$nictwa i

nieréow

12. 1IV. br. cykl odczytow na temat: ,Postep techniczny
przemystu lesnego w Planie 6-letnim“. Pierwszy z tego
cyklu byt wygtoszony przez inz. St. Rzadkowskiego w
Ministerstwie Le$nictwa odczyt pt. ,Drogi rozwojowe

przemystu lesnego w Planie 6-letnim*“.

Po naszkicowaniu stanu przemystu lesnego w okresie
miedzywojennym w warunkach gospodarki kapitalistycz-
nej — prelegent rozwingl szerzej wymienione na wste-
pie odczytu gtéwne zadania tego przemysiu w Planie
Narodowym.

Zadania te sa nastepujace:

a) przebudowa struktury przemystu i zwigzanie go tak
z bazami surowcowymi jak i warunkami zycia go-
spodarczego kraju,

b) rozszerzenie podstawy surowcowej,

c) modernizacja zakladéw przerobu drewna,

d) racjonalizacja metod pracy,

e) rozszerzenie asortymentu wyrobow i
nie produkciji.

Przebudowa struktury przemystu lesnego obejmie za-
rowno lokalizacje i koncentracje przerobu jak i przesta-
wienie go w znacznym stopniu z nieoszczednego przero-
bu mechanicznego (30 — 70% odpaddéw) na nowoczesny,
prawie bezodpadowy przer6b chemiczny i fizyko-che-
miczny. Produkcja tych dziatéw wzroénie przeszio
2% krotnie w 1955 w stosunku do r. 1949. Przebudowa
ta, oparta na zatozeniach ekonomiki socjalistycznej, po-
wigzana z caltoksztaltem zycia gospodarczego, stanowi
nowa ere dla przemystu lesnego, w przeciwienstwie do
egoistycznych celéw i bezwzglednej konkurencji z okre-
su kapitalizmu.

uszlachetnie-

Rozszerzenie podstawy surowcowej dokonane bedzie
przez: 1) wtaczenie do produkcji surowca opatowego,
mato ,chodliwej* tarcicy (przewaznie nizszych klas ja-

kosci) i odpadéw drzewnych, przede wszystkim w fabry-
kach ptyt pilSniowych, a poza tym do wyrobu deszczu-
tek posadzkowych, skrzyn, weiny drzewnej;, 2) przez
oszczedna i dalekowzroczng gospodarke drewnem, co na-
lezy osiagna¢ droga wtasciwego urzadzania sktadéw su-
rowca i tarcicy, skrécenia okresu przetarcia do miesiecy
zimowo-wiosennych, wielkg rozbudowa suszari drewna,
budowa parzelni dla buczyny, oraz stosowaniem $rod-
kéw impregnacyjnych.

Modernizacja zakladéw zmierzajaca do zmniejszenia
pracochtonnos$ci i obnizenia kosztow wtasnych obejmie
zaktady nowobudowane i juz istniejagce, a majace warun-
ki przebudowy. Szczegélny nacisk potozony zostanie na
mechanizacje transportu wewnetrznego, wycofanie prze-

starzatych obrabiarek, zwiekszenie i usprawnienie si-
towni, elektryfikacje zaktadéw, zastosowanie nowych
norm technicznych, a z zadan ogdélnych — usuniecie

.waskich przekrojéw“ produkcji.

Wydajno$¢ pracy — najwyzsza, wediug stéw Lenina,
rzecz dla zwyciestwa socjalizmu — wzro$nie w przemysle
leSnym w ciggu 6-lecia o 50%. Nastapi to na drodze ra-
cjonalizacji metod pracy, masowego wspoOizawodnictwa,
usprawnien organizacyjno-technicznych, oraz szkolenia
kadr robotniczych i technicznych i podnoszenia ws$réd
nich wyrobienia spotecznego i politycznego.

Rozszerzenie asortymentu wyrobéw i uszlachetnienie
produkcji obejmie przede wszystkim dziedzine produk-
cji twardych i miekkich ptyt pilsniowych, maki drzew-
nej — jako podstawy drzewnych mas plastycznych, dzie-
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dzing chemicznego przerobu drewna, a takze wzmozenie
przy tartakach produkcji tzw. zaktadéw dodatkowych
produkujacych skrzynki, beczki, deszczuiki posadzkowe,
stolarke budowlang, galanterie drzewna itd.

W dyskusji, jaka wywigzata sie po odczycie, omawia-

ne byly zagadnienia bezpos$rednio w nim poruszone lub
majacte zwigzek z poszczegdlnymi tezami autora.
Wysunigto m. innymi sprawe zbyt matej liczby tech-

nikow
mysle

i inzynier6éw mechanikéw zatrudnionych w prze-
leénym, jako jedna z przyczyn powolnego tempa
usprawnien technicznych a czasem nawet popetnienia
razacych btedéw w tej dziedzinie. W zwigzku z tym
podkreslono konieczno$¢ ksztatcenia kadr technicznych
na programach $cisle zwigzanych z zyciem i dostosowa-
nych do potrzeb praktyki w oparciu o wzory i dosSwiad-
czenia radzieckie.

Jako ciekawy szczegét radzieckich warunkéw pracy w
przemys$le lesnym przytoczono fakt, ze manipulacja su-
rowca odbywa sie tam w lesie tak, ze surowiec dostar-
czany jest do zaktadéw juz w postaci wymanipulowa-
nych ktéd. Przeniesienie tego sposobu na teren polskie-
go przemystu lesnego z powodu zupetnie dotychczas od-
miennych warunkéw wymaga jeszcze doktadnego opra-
cowania.

bib

.Lesopilnyje ramy, konstrukcija,
(Traki, budowa, obliczanie i u-
102, Maszgiz. 1950 r.

Jest to druga ksigzka o trakach, jaka zostata wydana
w ubiegtym roku w Zwigzku Radzieckim. W pierwszej
(Ortéw: ,Lesopilnyje ramy i ich eksptoatacija“) opra-
cowano przygotowanie traka do pracy i jego uzytkowa-
nie, natomiast w w/w ksigzce potozono gtdwny nacisk na
obliczenia konstrukcyjne traka.

Notatnik

J. W. Rudnik.
rasczot i eksptoatacija“
zytkowanie), str 204, rys.

Autor omawia proces skrawania drewna pitami tra-
kowymi oraz towarzyszace temu opory. Nastepnie po-
daje wzory teoretyczne i empiryczne na obliczanie mocy
napedowej trakéw i pit tasmowych.

W drugiej czeséci opracowano kinematyke i dynamike
mechanizmu korbowego traka, podano sposoby réwno-
wazenia sit masowych i obliczania zasadniczych wymia-
row kota zamachowego.

Opis budowy i klasyfikacje trakéw autor omawia z
punktu widzenia projektanta-konstruktora, uwzglednia-
jac obszernie obliczanie czesci sktadowych traka, jak: na-
ped, kadtub, wat gtéwny, tozyska $lizgowe i toczne, me-
chanizm korbowy, tacznik, rama, prowadnice, mechanizm
posuwowy i przektadnie, wsréd ktérych wyrdézniono $li-
makowe, cierne i stozkowe.

W tabelach ujeto warto$ci na dopuszczalne napreze-
nia i wspdtczynniki konieczne do powyzszych obliczen.

Ostatnia cze$¢ omawia cel i sposoby modernizacji tra-
kéw, obliczanie fundamentéw pod traki oraz przygoto-
wanie obrabiarki do pracy.

Ksigzka jest przeznaczona do uzytku
inzynieryjno-technicznych i projektantéow.

pracownikow

W. N.

.,Karmannyj sprawocznik inzeniera lespromchoza“
(Kieszonkowy kalendarz inzyniera gospodarstwa prze-
mystowego lesnego) wydany przez Ministerstwo Lesnoj
i Bumaznoj Promyszlennosti. Moskwa 1950 r., str. 162.

Wydawnictwo Naczelnej Organizacji

Technicznej, Warszawa, ul.
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W zagadnieniu likwidacji zaktadéw nie majgcych wi-
dokéw rozwoju ze wzgledu na odlegte potozenie od baz
surowcowych i niski stan techniczny obowigzuja w catej
petni wytyczne Planu 6-letniego. Likwidacje takich ob-
iektow, (w wiekszosci wypadkéw — tartakéw) nalezy
rozpatrywa¢ jednak zaréwno z punktu widzenia diugo-
falowej polityki gospodarczej, jak i doraznych potrzeb w
tej dziedzinie.

Przedmiotem dyskusji byta nierozstrzygnieta ciagle
sprawa wykorzystania trocin. Poniewaz scukrzanie jako
proces przemystowy nie bedzie jeszcze zrealizowany w
Planie 6-letnim, jedynym bodaj sposobem wykorzystanie
ich byloby uzycie do celow opatowych, szczegélnie w
suszarniach.

Roéwnolegta i odrebna dziatalnos¢ CZPL i CZPD, po-
mimo braku istotnych réznic w charakterze podlegtych
im zaktadow, znalazta wyraz w kilkakrotnej wymianie
zdan. Dyskutanci zgodnie stwierdzili anormalnos$¢ tego
stanu i wynikajace z tego skutki, z ktérych wymienié
mozna choé¢by niewtadciwg gospodarke personelem fa-
chowym, co z kolei odbija sie niekorzystnie na wydaj-
nosci prac?/ i kosztach wtasnych zaktadéw.

Jerzy Jurczyk

liograficzny

Podrecznik przeznaczony jest do uzytku inzynieréw
i pracownikéw inzynieryjno-technicznych, zajmujgcych
sie wyrebem lasu i transportem drewna w stanie okra-
gtym do zaktadéw obrédbki pierwiastkowej.

Tre$¢ kalendarza, poza nielicznymi wyjgtkami w posta-
ci krotkich wyjasnien, zostata ujeta w tabele.

Autor podaje ciezary wtasciwe réznych gatunkéow
drewna uzytkowego, objetosci 1t w metrach szeSciennych,
ciezar 1 nY w kg. przy wilgotnos$ci 20—25% i 33—50% oraz
wydajnosé cieplng réwniez w procentach, w stosunku do
wydajnoéci cieplnej drewna sosnowego.

Nastepnie w tabelach podano rodzaje narzedzi do $cin-
ki, jak: siekiery, pity reczne i silnikowe, oraz warunki
nalezytego przygotowania ich do pracy.

W dalszym ciggu zestawiono wymiary charakterystycz-
ne lin i tancuchéw oraz dopuszczalne obcigzenia.

Druga cze$¢ zawiera dane odnos$nie lesnych drég trans
portowych, jak: dopuszczalne spadki (promienie tukéw
itp.) *

P )Sporo miejsca poswiecono omdéwieniu rodzajéw trans
portu, jak: kotowy, $lizgowy i wodny, przy czym uwzgled
niono do$¢ szczeg6towo charakterystyke s$Srodkéw pocia
gowych, a mianowicie: parowozow kolejek waskotorowych
ciggnikéw i samochodéw.

W trzeciej czesci kalendarza podano wydajnos$ci goto-
wego produktu z surowca, przy produkcji klepek tupa-
nych, elementéw do san wtosécianskich, gontéw, wegla
drzewnego i podkfadow.

Zakonczenie zawiera wspoétczynniki zamienne do obli-
czania migzszos$ci w stosach, réznych sortymentéw pozys-
kiwanych w lesie oraz dane odnos$nie karczowania przy
pomocy materiatbw wybuchowych.

Ze wzgledu na szybko rosnacy stopien mechanizaciji
prac, zwigzanych z pozyskiwnaiem drewna uzytkowego
z lasu, kalendarz ten powinien mie¢ i u nas szerokie za-
stosowanie.

W. N.

Czackiego 3/5. Redaguje zespo6t.

Redaktor Naczelny inz. Stanistaw Schabinski. Redaktor Techniczny CRT NOT: Wactaw Mila.
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(PISMO OKOLNE NR 7 DEPARTAMENTU TECHNIKI PKPG Z DN. 17. Il. 51 R.)

W zwigzku ze stale powtarzajgcymi sie wypadkami niewlasciwego zgtaszania wynalazkéw i uspraw-
nien, Dep. Techniki PKPG wyjasnia:

19501. Caloksztalt spraw zwigzanych z ruchem wynalazczosci normuje Dekret z dnia 12 pazdziernika
F

2. Uchwala K. E. R. M. z 9. VIII. 49 r. ustala nastepujacy bieg zgtaszania usprawnien praeowniczycn:

a) wynalazek wg usprawnienia zgtasza¢ nalezy do komoérki wynalazczosci tego zaktadu, w ktérym
projektodawca pracuje, niezaleznie od tego czy usprawnienie moze by¢ w danym zakladzie za-
stosowane czy nie; s

b) o ile usprawnienie nie moze by¢ zastosowane w zakladzie pracy w ktéorym pracuje projekto-
dawca, Komisja Usprawnien ma obowigzek przekazania projektu wraz z calg dokumentacja
Centralnemu Zarzadowi celem przestania zainteresowanej usprawnieniem jednostce.

3. Art. 4 dekretu z 12. X. 50 r. ustala obowigzek ze strony zaktadu pracy udzielania swoim pra-
cownikom pomocy i opieki potrzebnej dla dokonania wynalazku, udoskonalenia technicznego lub uspraw-
nienia.

Art. 14 pkt. 1 zobowigzuje zaktad pracy do dokonania niezbednych czynnosci dla uzyskania pa-
tentu na wynalazek pracowniczy przyjety do wykorzystania. Koszty zwigzane z uzyskaniem patentu
pokrywa zakiad pracy.

4, Zgtaszanie projektéw z pominieciem poszczegoélnych instytucji oceniajacych usprawnienie, wzgle-
dnie przesytanie ich bezposrednio do PKPG opéznia realizacje usprawnien.

5. Procedure zgtaszania usprawnienn przez osoby nie bedace pracownikami gospodarki uspotecznio-
nej unormuje osobne zarzadzenie Przewodniczacego PKPG.

Dyrektor Departamentu

(—) inz. Ignacy Bursztyn.
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PANSTWOWA KOMISJA PLANOWANIA Warszawa, dn. 20 stycznia 1951 r.
GOSPODARCZEGO
Departament Techniki
Znak: TES8-6-22, j50

Profesorow, Docentéw, Adiunktow i Wykla-
dowcow Wyzszych Szko6t Technicznych, Pra-
cownikéw Instytutow Naukowo-Badawczych,
Pracownikéw Centralnych Laboratoriéw, Biur
Projektowych, Biur Konstrukcyjnych, Labora-
toriow Zakltadowych —

Do ogotu Inzynieréw i Technikow.

Wykonanie zadan planu 6-letniego wymaga ogromnego wzrostu kadr fachowych, realizacji szeregu
zagadnien postepu technicznego, opracowania przez nas nowej techniki. Zadania te nie bedg mogtly byc¢
wypetnione bez odpowiedniej jakosciowo i ilosciowo produkcji ksigzek technicznych.

Dlatego tez plan 6-letni w zakresie ksigzek technicznych przewiduje stopniowy wzrost produkciji
ksigzek technicznych do okoto 12.000 ark. wydawniczych w ostatnim roku planu, co odpowiada liczbie
okoto 1.000 ksigzek, zas w ciggu 6-lecia produkcje ok. 40.000 ark. wyd., co odpowiada ilosci ok. 3.500 ksia-
zek. Realizacja tak wielkiej ilosci ksigzek wymaga powaznej i dilugofalowej mobilizacji naszych kadr
naukowo-technicznych do prac autorskich.

W celu umozliwienia planowej koordynacji tematyki prac autorskich, Departament Techniki Pan-
stwowej Komisji Planowania Gospodarczego sporzadzit podanag nizej ankiete, ktdrg po wypetnieniu na-
lezy odciac i prZzesta¢ do PKPG.

Pozycje zgloszone w ankiecie, wydanie ktéorych bedzie uznane za celowe, zostang wlgczone do pla-
Bréglé/:ywydawniczych odpowiednich przedsiebiorstw wydawniczych bez wzgledu na terminy zakonhczenia

Na wydanie prac wigczonych do planéw wydawniczych beda zawierane umowy, zas realizacja ich
pod wzgledem wydawniczym nastapi po zitozeniu odpowiednio opracowanego maszynopisu pracy.
ni.Czychankiecie nie nalezy podawac prac, ktére juz zostalty wlgczone do planéw przedsiebiorstw wydaw-

DYREKTOR DEPARTAMENTU:

(—) Inz. Ignacy Bursztyn.

> dnia 1951 r.

Ja, nizej podpisany, moge podja¢ sie opracowania autorskiego ksigzki technicznej
Ao b4 1= 41 o PR RRPR
zgodnie z ponizszymi danymi:

(Imie i nazwisko autora) (Stopieri i tytut naukowTy)
(Miejsce zatrudn. i stanowisko w miejscu

(Doktadny adres dla korespondencji) zatrudnienia)

(tytut pracy)

s
(poziom i przeznaczenie pracy)
Przyblizony okres od zawarcia
Przyblizona objeto$¢ pracy Przyblizona ilo$¢ rysunkéw umowy do é;"vjﬁz‘c'fwgacy wowy-

Stan pracy, o ile praca zostata juz wszczeta

(podpis)



