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Dla uczczenia 1 Maja Komitet Redakcyjny ,,Przemystu Drzewnego“ podjat spe(:jalne Zo-
bowiazanie, ktérego celem jest uprzystepnienie i upowszechnienie wsrdéd robotnikdw i praco-
wnikéw nowoczesnych metod produkcji w przemystach drzewnym i leSnym Kraju przodujgcej

techniki, jakim jest Zwigzek Radziecki.
Treécia tego zobowigzania jest zamieszczanie w kazdym numerze ,,Przemystu Drzewnego*

do konca 1951 r. artykutu poswieconego powyzszym zagadnieniom przemystu radzieckiego.
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Radzieckie metody szybkosciowego
skrawania drewna pitami tarczowymi*)

W artykule niniejszym oméwiono mozliwosci wprowadzenia metod skrawania szyb-
kosciowego do maszynowej obrébki drewna i podano teoretyczne uzasadnienie.

Przy pomocy prostych wzoréw i tablic

poréwnawczych wykazano zalety skrawa-

nia szybkosciowego i mozliwosci rozwojowe tej nowej metody w obrébce drewna.
Rozwazania teoretyczne poparto konkretnym przykiadem. Mianoioicie, opisano, w ja-

ki spos6b w radzieckim Tartaku im. Mototowa,
produkcyjnego.

skrawania drewna do potoku

W PROCESIE technologicznym tartaku pod-
stawowag obrabiarkg jest, jak wiadomo, trak,
a najwazniejszg z dodatkowych — pita tarczo-
wa. Dlatego wskazniki techniczno-ekonomicz-
ne zaktadu zalezg nie tylko od traka, ale réow-
niez i od pracy pit tarczowych.

Normy techniczne wykorzystania trakow
znacznie wzrosty w ciggu ostatnich 15 lat, na-
tomiast metody uzytkowania pit tarczowych
zasadniczo nie ulegly zmianie. W wiekszosci za-
ktadow jeszcze do chwili obecnej pity tarczo-
we pracuja z szybkoscig skrawania nie wiekszg
niz 50 — 60 m/sek. W rezultacie miedzy wydaj-
noscia trakéw i pit tarczowych powstata znacz-
na réznica, ktéra czesto jest czynnikiem hamu-
jacym prace catego potoku. Wobec ciggle ro-
sngcych potrzeb i tempa realizacji gigantycz-
nych budowli, sprawa zlikwidowania tego sta-
nu w tartakach stata sie w Zwigzku Radziec-
kim palaca.

Strong teoretyczng zagadnienia zajeli sie pra-
cownicy naukowi Archangielskiego Instytutu
Lesno-Technicznego im. Kujbyszewa. Po prze-
prowadzeniu obliczen i préb laboratoryjnych
uczeni radzieccy doszli do wnioskéw, ktore po-
twierdzita pozniejsza praktyka.

Mianowicie okazato sie, ze przy dopuszczal-
nym naprezeniu w brzeszczocie pity tarczowej
a = 16 kg/mm2 (wspotcz. bezp. 4), dopuszczal-
na szybkos$¢ obwodowa tarczy bedzie v = .150
— 170 m/sek. Taka szybko$¢ majg pity réznych
Srednic przy nastepujgcej liczbie obrotow:
Srednica pity w mm 400 500 600 700
ilo§¢ obrotéw I/rnin. 7000 5500 4500 4000

Jezeli poréwnaé powyzsze dane ze wskaz-
nikami pracy pit tarczowych w zaktadach pro-
dukcyjnych (tablica 1), to okaze sie, ze obecnie
stosowane szybkos$ci obwodowe pit sa 3-krotnie
nizsze od dopuszczalnych, ze wzgledu na mak-
symalne naprezenia wewnetrzne.

Jak wynika z tablicy 1, maksymalne napre-
zenia styczne w brzeszczotach pit tarczowych
nie przekraczajg 3,6 kg/mm2 co w poréwnaniu
z obliczonym naprezeniem dopuszczalnym o ==
16 kg/mm2 daje znaczne rezerwy na zwieksze-
nie szybkosci obwodowej tarczy.

*) Opracowane na podstawie artykutu Lapina pt.
,Skorostnoje pilenije na krugtopilnych stankach* w cza-
sopiSmie ,Lesnaja Promyszlennost® Nr. 1 — 1951 r.

wprowadzono metode szybkosciowego

Naprezenia powstajgce w tarczach pit, przy
predkosciach skrawania stosowanych w prak-
tyce zaktadowej:

Tablica 1.

Zewne- Szybkosé Maksymalne napre-
trzna llos¢ obwodo- zenia powstajace
Srednica obrotow w materiale pit przy
pity Umin. wa danych szybkoéciach

w mm w m/sek. promieniowe styczne
800 1200— 1600 50,2—67 0,76—1,35 2,02—3,60
700 1400— 1800 52,0—66 0,73—1,21 2,12—3,47
600 1600—2100 52,0—66 0,64—1,09 2,03—3,46
500 2100—2500 51,5—65 0,60—0,83 2,40—3,38

Podwyzszenie szybkosci skrawania umozli-
wia zwiekszenie posuwu i polepszenie jakosci
obrobki.

Jakos$¢ rzazu zalezy od wielko$ci posuwu na
1 obrot tarczy i od wielko$ci posuwu na 1 zab.

Oznaczamy: u — posuw w m/min.;
un—: posuw na 1 obr;
u — posuw na 1 zab;
n — ilos¢ ob/min;
z — ilos¢ zebbéw pity.

Przy powyzszych zalozeniach, wielko$¢ po-
suwu na 1 obrét bedzie wynosita:

Un u < 1000
""" pmm (1)
i wielko§¢ posuwu na 1 zgb
Ug = U ®1000
z = N . mm )

Ze wzorow (1) i (2) wynika, ze im wieksza
jest ilos¢ obrotéw pity, tym mniejsza wielkosé
posuwu na 1 zab, a co za tym idzie, wyzsza ja-
kos$¢ rzazu. Jesli do tego dodamy, ze przy du-
zych szybkosciach skrawania trwato$¢ tarczy
wzrasta, to stanie sie jasnym, ze skrawanie
szybkosciowe powinno znalez¢ jak najszersze
zastosowanie.

Przygotowanie brzeszczotéw pit tarczowych
do szybkosciowego skrawania
Konieczna wielko$s¢ naprezenia brzeszczotu
pity przez klepanie zalezy od S$rednicy tarczy
i szybkosci skrawania.
Zalecane wielko$Sci naprezen sa podane w ta-
blicy 2.
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Tablica 2.
Wielko$s¢ naprezen brzeszczotow pit tarczowych.
Przy $rednicy pity w mm

llo$¢ obrotow pity 400—500 600 700

na 1l/min. wielko$é naprezenia
brzeszczotu w mm

1000 — 1300 0,15 0,35 0,87

1500 — 1800 0,35 0,54 0,95
2000 — 3000 0,60 0,72 11

Metoda szybkosciowego skrawania drewna
pitami tarczowymi zostata po raz pierwszy za-
stosowana praktycznie w Zwigzku Radzieckim
w Tartaku im. Mototowa. W czerwcu 1950 r.
nastawiono na skrawanie szybkos$ciowe pod-
wobjng obrzynaczke i dwie wahadtowki.W celu
dostosowania do nowych warunkéw pracy ko-
niecznym bylo przeprowadzenie szeregu pro-
stych zmian technicznych.

Srednice kola pasowego, napedzajgcego ob-
rzynaczke, na wale gtéwnym zwiekszono z 550
do 700 mm. Srednice kola pasowego przystaw-
ki zmniejszono z 1000 do 650 mm, a kota paso-
wego na wale obrabiarki — z 360 do 200 mm.
W rezultacie ilos¢ obrotéw watu roboczego
wzrosta z 1750 do 2850 na minute, a szybkos$é
skrawania przy Srednicy tarczy 650 mm wzro-
sta z 55 do 98 m/sek. W celu uzyskania lepsze-
go rzazu wielko$¢ posuwu podwyzszono w
mniejszym' stopniu, niz szybko$¢ skrawania.
Osiggnieto to przez zmniejszenie $Srednicy kota
pasowego mechanizmu posuwowego z 160 do
140 mm i zamiany na przystawce kota o sred-
nicy 405 mm na koto pasowe o Srednicy 420
mm. Przy tym szybko$¢ posuwu obrzynaczki
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wzrosta o 36%. Przy wahadidéwkach, w celu
podwyzszenia ilosci obrotow, zwiekszono $red-
nice kota pasowego na wale silnika z 175 do
260 mm. W rezultacie ilos¢ obrotéw pity wzro-
sta z 1450 do 2175 ob/min, a szybkos$¢ skrawa-
nia z 49 do 100 m/sek. Oprécz tego zamieniono
starg 7-stopniowag przekladnie pasowag obrzy-
naczki na 4-stopniowg, a pasy potaczono na
styk, co zwiekszyto ich elastyczno$¢ i spraw-
nosc¢:

Szesciomiesieczna praca tych obrabiarek po-
twierdzita w petni zalety szybkosciowego skra-
wania:

1) znacznie polepszyta sie jakos¢ przycina-

nia czo6t;

2) zwiekszenie szybkos$ci posuwu dalo moz-
no$¢ podwyzszenia wydajnos$ci obrzynacz-
ki o 36%, a calego potoku produkcyjnego
0 12%:;

3) praca wahadtéwek na duzych szybko-
Sciach poprawita jako$¢ rzazu i uczynita
Izejszg prace wahadlarzy (mniejsza sila
posuwu).

Zalety skrawania szybkosSciowego zostaty
szybko ocenione przez archangielskich tartacz-
nikow. W krotkim czasie przedstawiono 100 pit
tarczowych na metody szybkosciowego skra-
wania.

Przed aktywem technicznym naszego tartacz-
nictwa wyrasta zadanie przestudiowania tej
metody w oparciu o wyniki obliczen radziec-
kich i przyswajania jej rodzimemu przemysto-
wi lesnemu i drzewnemu. Metoda szybkoscio-
wego skrawania, zainicjowana i zastosowana
juz w przemysle metalowym, pozwoli na szyb-
sze wykonywanie planéw produkcyjnych, sta-
nowigc zarazem dalszy postep w akcji unowo-
czesSnienia przemystu tartacznego.

Nowa metoda radziecka sztucznego
suszenia drewna

W Zwigzku Radzieckim przeprowadzono badania, doswiadczenia i préby nad skro-
ceniem cyklu suszenia drewna, a w szczeg6élnosci sortymentow o duzych przekrojach.

W r. 1948 ukazat sie w Moskwie podrecznik W. G. Zacharzewskiego

.Skorostnaja

suszka driewiesiny“ (,Przy$pieszone suszenie drewna“), zawierajacy krytyczna ocene do-

tychczas stosowanej metodyki

suszenia drewna oraz opis nowej

metody radzieckiej

polegajgcej m. in. na zastosowaniu periodycznych zmian temperatury w komorze, co powo-
duje znacznie szybszg cyrkulacje wody z wewnetrznych warstw drewna do zewnetrznych
oraz wydzielanie wody na powierzchnie drewna.

W zamieszczonym nizej artykule autor omawia w spos6b wyczerpujgcy tresé tego
podrecznika, zaznajamiajgc naszych Czytelnik6w z istota i stosowaniem nowej metody.

SUSZENIE drewna w suszarniach komorowych prze-
prowadza sie dotychczas prawie wytacznie wediug wa-
runkow suszenia opartych pierwotnie na badaniach la-
boratorium w Madison w Stanach Zjednoczonych Ame-
ryki Péinocnej. Proces suszenia oparty na tych warun-
kach charakteryzuje sie dosy¢ dlugim czasem suszenia
szczeglblnie dla gatunkéw drewna twardego o duzym
przekroju. Czas suszenia w suszarniach komorowych
np. dla materiatéw debowych o przekroju 85X 110 mm
i poczatkowej wilgotnosci 60% do koncowej wilgotnosci

12% wynosi okoto 3 miesiecy. Skrécenie czasu suszenia
drewna, szczeg6lnie obecnie, w warunkach powojennych,
posiada ogromne znaczenie dla gospodarki narodowej.
W latach 1940—41 w Zwigzku Radzieckim w Zaktadzie
Krasnodarskim rozpracowano na podstawach naukowych
metode przy$pieszonego suszenia drewna sortymentoéw
tartych o duzych przekrojach.

Przy stosowaniu nowej metody suszenia ruch wilgotno-
§ci w materiale suszonym powstaje nie tylko pod wpty-
wem spadku wilgotno$ci powietrza, jak to ma miejsce
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w amerykanskich warunkach suszenia, lecz r6wniez pod
wpltywem spadku temperatury wytwarzanej w suszonym
materiale droga jej okresowego podwyzszania i obniza-
nia.

Nowe warunki suszenia, nazywane przy$pieszonymi,
przypominajg suszenie metodg oscylacyjna, wahadtowa,
jednak ré6znig sie one zasadniczo od niej swoim przebie-
giem.
literaturze zagranicznej oprécz ksigzki
W. G. Zacharzewskiego ,Skorostnaja suszka driewiesi-
ny“ istnieje tylko artykut dr Kepfera, umieszczony
w czasopi$émie ,Hartung “, na temat doswiadczen susze-
nia twardych gatunkéw drewna o duzych przekrojach,
lecz r6znig sie one zasadniczo od metod przy$pieszonego
suszenia stosowanych w ZSRR. Opracowane przez W. G.
Zacharzewskiego przys$pieszone metody suszenia, spraw-
dzone w warunkach przemystowych przy suszeniu dre-
wna bukowego i debowego o przekrojach 60X 85
i 85X 110 mm, daly wyniki bardzo dobre. Nie obnizyly
one jako$ci suszenia. Osiggnieto natomiast tg metoda
w poréwnaniu z warunkami suszenia laboratorium
w Madison dla drewna bukowego — dwa razy krotsze,
dla drewna debowego — péitora raza krotsze czasy su-
szenia.

Dla uwidocznienia osiggnietych wynikéw przeprowa-
dZmy krétkie omoéwienie obydwdédch metod suszenia.

W technicznej

. AMERYKANSKIE WARUNKI SUSZENIA

Ustaleniem przebiegu suszenia nazywamy zaplanowa-
wanie w czasie — zmian temperatury i wilgotnos$ci wzgle-
dnej powietrza w komorze w zaleznoéci od wilgotnosci
i gatunku suszonego drewna.

Amerykanskie warunki suszenia opierajg sie na zato-
zeniu, ze w miare spadku wilgotnoéci w sortymencie su-
szonym temperatura powietrza powinna sie zwiekszac,
a wilgotno$¢é wzgledna powietrza zmniejsza¢. W ten spo-
s6b ruch wilgotnosci w materiale powstaje prawie wy-
tacznie pod wplywem wytwarzanego spadku wilgotnos$ci

wzglednej powietrza w komorze.

W arunki suszenia amerykanskie dzielg sie na dwie
grupy: 1) warunki dla gatunkéw lisciastych, 2) warun-
ki dla gatunkéw iglastych.

Dla drewna gatunkéw lisciastych o rdznej grubos$ci
i przeznaczeniu istnieje osiem ,przebiegéw" suszenia.

Przebieg suszenia ,1“ posiada najwyzsze temperatury
i stosunkowo niskie wilgotnoéci powietrza. W miare zwiek-
szania sie numeru ,przebiegu“ suszenie istnieje szereg
faz odpowiadajacych réznej wilgotnoéci materiatu.

Postugiwanie sie¢ tymi oraz podobnymi tabelami ,prze-
biegéw suszenia“, opracowanymi dotad réwniez w innych
krajach, jest naogét znane, a w polskiej literaturze fa-
chowej zostalo obszernie omdéwione w dwdéch podreczni-
kach poswieconych suszeniu drewna, wydanych -w roku
1948/9.

Analiza amerykanskich warunkéw suszenia przepro-
wadzona szczegbétowo przez W. G. Zacharzewskiego wy-
kazata, ze przy suszeniu grubszych sortymentéw dre-
wna istnieje bardzo powazna réznica miedzy wilgotno-
Scig wewnetrznych i zewnetrznych warstw drewna, a row-
nocze$nie odwrotna rdéznica temperatur, co wplywa
hamujgco na przebieg suszenia. Na przykiad przy susze-
niu sortymentéw debowych o przekroju 85 X 110 mm na-
stepuje osiggniecie réwnowagi hygroskopijnej zewnetrz-
nych warstw drewna przy 13%> wilgotnoéci, podczas
gdy warstwy wewnetrzne maja jeszcze wilgotnos¢ 30%.

W innym przypadku zewnetrzna warstwa drewna gru-
bosci 5 mm posiadata wilgotno$¢ 16%, a wewnetrzne war-
stwy 38%, podczas gdy temperatura warstw zewnetrz-
nych wynosita 45°C, a wewnetrznych 42°C.

Powyzsze zjawisko powoduje nastepujace wady ame-

rykanskiej metody suszenia:
1) ,Ujemny spadek" temperatury miedzy warstwami
zewnetrznymi i wewnetrznymi, zwiekszajgcy sie w mia-

re wysychania drewna, przediuza proces suszenia.

2) Znaczna rozpieto$¢ wilgotnosci warstw zewnetrznych
i wewnetdznych powoduja silne naprezenia w drewnie,
ktére z kolei powoduja powstawanie brakéw. Nawilzanie
drewna w czasie suszenia zmniejsza powaznie niebezpie-
czenstwo powstawania naprezen i peknie¢, ale przedtuza
rébwnoczes$nie czas trwania suszenia.
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Il. PRZYSPIESZONE WARUNKI SUSZENIA W/G
METODY RADZIECKIEJ

Przebieg suszenia drewna

Przy stosowaniu przys$pieszonego suszenia drewna me-
todg Radziecka charakterystycznym jest, ze w materia-
le oprécz spadku wilgotnosci wytwarza sie spadek tem-
peratury. Praktycznie znaczenie spadku temperatury mo-
zna zauwazy¢ przy paleniu drewna w piecu: wilgotne
drewno, zapalone w jednym koncu wydziela na przeciw-
nym koncu pare, a nawet wode. iZachodzi to na skutek
tego, ze w drewnie wytwarza sie bardzo duzy spadek tem-
peratury (okoto 100°), pod wptywem ktérego wilgotnos$é
dazy szybko do bardziej chtodnego miejsca.

Przy suszeniu metoda przy$pieszong spadek tempera-
tury wytwarza sie droga stalego ochtadzania materiatu
nagrzanego w komorze, co osigga sie przez obnizenie tem-
peratury powietrza w komorze. Gdy temperatura ze-
wnetrznych i wewnetrznych warstw wyréwna sie, ma-
teriat znowu nagrzewa sie do temperatury podanej w wa-
runkach suszenia, poczym temperatura powietrza w ko-
morze znowu obniza sie. Takie periodyczne obnizanie
i podwyzszanie temperatury powietrza w komorze a ré-
wnoczes$nie z nim i temperatury materialtbw powtarza
sieg w ciggu trwania calego czasu suszenia.

Wten sposéb przyépieszone metody suszenia sktadaja
sie z szeregu cykléw, a kazdy cykl — z dwéch okresow:
nagrzewania i chilodzenia drewna. Czas kazdego okresu
ustala sie zgodnie z czasem nagrzewania drewna, komory
oraz szybkos$cia doprowadzenia do potrzebnego stanu wil-
gotnos$ci powietrza w komorze. Czas nagrzewania drewna
zalezy od gatunku, grubos$ci i wilgotno$ci materiatu,
a czas nagrzewania komory — od urzadzenia komory i jej
wtasnosci technicznych.

Praktyczne zastosowanie przy$pieszonych metod
suszenia

Przy$pieszone metody sa szczeg6lnie efektywne przy
suszeniu gatunkéw twardych drzew liSciastych o sto-
sunkowo duzej wilgotnos$ci poczatkowej (60% i wiecej).
Dla suszenia gatunkéw iglastych sga one dogodne tylko
dla duzych przekrojéw przy wysokiej poczatkowej wil-
gotnosci.

Nie poleca sie suszenia ta metoda materiatlu o grubo-
$ci ponizej 40 mm przy wilgotno$ci nizszej od 40%, po-
niewaz skrécenie czasu suszenia bedzie nieduze, a samo
przeprowadzenie procesu dosy¢ zilozone.

M ateriat o duzej poczatkowej wilgotnosci (60% i wie-
cej) trzeba przed procesem suszenia podda¢ dziataniu
wilgotnego powietrza o wysokiej temperaturze.

Dla drewna bukowego temperatura powietrza powin-
na wynosi¢ 20 — 25° wiecej od temperatury ,warun-
kéw*“ przebiegu suszenia, a dla drewna debowego 10 —
15°. Wilgotno$¢ powietrza w obu przypadkach powinna
wynosi¢ 95 — 97%.

Czas poczatkowej obrébki materiatu o przekroju 80 X
110 mm wynosi dla buka 12 godz., dla debu 24 godz.

Droga dos$wiadczen ustalono, ze poczatkowe nawilga-
canie materiatu jest konieczne, ze wzgledu na te, ze:

a) dopuszcza mozliwoé¢ szybszego podgrzewania ko-

mory i materialu do potrzebnej temperatury,

b) pozwala wytworzy¢é w materiale znaczny

temperatur,

c) nadaje drewnu wiekszg elastycznos¢,

d) znacznie zwieksza wspotczynnik dyfuzji

Sci w materiale.

Po nawilgoceniu stosuje sie proces
przy$pieszona.

Zgodnie z teoretycznymi obliczeniami i danymi do-
Swiadczalnymi okresy nagrzewania powinny byc¢ krotsze
od okreséw ochtadzania. Jednak w warunkach przemy-
stowych wygodniej jest, zeby czas nagrzewania i ochta-
dzania byt jednakowy i miescit sie petng ilos¢ razy w do-
bie, np. nagrzewanie 4 godz. i ochtadzanie 4 godz. lub
nagrzewanie 6 godz. i ochtadzanie 6 godzin. W pierwszym
przypadku w ciggu doby mozna przeprowadzi¢ trzy cy-
kle 24: (4 + 4) = 3 a w drugim dwa cykle 24: (6 + 6)
= 2.

Zréwnanie okres6w nagrzewania i ochtadzania nieco
obniza efektywnos$¢ suszenia lecz wynikajgce stad prak-
tyczne udogodnienia sa tak znaczne, ze réwnowaza straty.

Jako przyktad przytaczamy dane o dtugoéci nagrze-
wania i ochtadzania podane przez autora podczas do-

spadek

wilgotno-

suszenia metoda
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Swiadczalnego suszenia w/g warunkéw S. R -l dla drewna
buka o przekroju 60 X 80 mm.

Tablica 1.
Okres nagrzewania — 4 godz.
Czas na- Temperatura w stopniach
grzewa-
nia Uwagi
w godz. poczatkowa koncowa
Podczas nagrzewa-
i 35 « nia:
) 1) zakry¢ kominek
! 45 55 odplywowy
i 55 62 2) wtaczyé¢ wenty-
lator
i 62 65 3) wtaczy¢ ocieple-
nie
Tablica 2.
Okres ochtadzania — 6 godz.
Czas na- Temperatura w stopniach
grzewa-
nia Uwag.i
w godz. poczatkowa koricowa
i 65 55 Podczas ostygania:
i 55 50 1) odkry¢ kominek
| 50 45 odptywowy
2) witaczy$ wenty-
1 45 40 lator
i 40 35 3) wytaczy¢ ocie-
i 35 35 pienie

moga sie one zmie-
aerodynamicznych

Przytoczone dane sa orientacyjne:
nia¢ w zaleznoséci od termicznych i
witasnoséci komér suszarnianych.

Zalecane przez W. G. Zacharzewskiego warunki
biegu suszenia

Przy$pieszone metody zalecane sa dla drewna twardych
gatunkéw lisciastych o duzych przekrojach o grubos$ci
powyzej 40 mm. W. G. Zacharzewski rozpracowat i spraw-
dzit nastepujace warunki suszenia dla drewna buka i de-
bu o przekroju 40 — 60 X 8 mm i 8 X HO mm.
Warunki SR — 1 dla buka 40/60 X 80 mm

nagrzewanie 4 godz. ochtadzanie 6 godz.

w ts tm T W ts tm @

1. 80—60 65 58 70 80— 60 35 28 60
2. 60—40 70 62 65 60—40 40 32 55
3. 40—20 75 65 63 40—20 45 35 50

prze-

Warunki SR — 2 dla buka 65/85 X 110 mm
nagrzewanie 5 godz. ochtadzanie 7 godz.
w ts tm T w ts tm @

80—60 30 24 60
60—40 35 28 55
40—20 40 32 50

1. 80—60 60 53 70
2. 60—40 65 58 70
3. 40—20 70 61 65

W arunki SR — 3 dla debu 40/60 X 80 mm
nagrzewanie 6 godz. ochtadzanie 8 godz.
w ts tm =) w ts tm @

80—60 30 24 60
60—40 35 28 60
40—20 40 32 55

1. 80—60 55 49 70
2. 60—40 60 53 70
3. 40—20 65 58 70

W arunki 'SR — 4 dla debu 65/85 X 110 mm
nagrzewanie 10 godz. ochtadzanie 14 godz.
w ts tm F=] w ts tm =)
1. 80—60 50 44 70 80— 60 30 24 60
2. 60—40 55 49 70 60—40 35 28 60
3. 40—20 60 53 70 40—20 40 32 55
ts — temperatura suchego termometru
tm — temperatura mokrego termometru

O « wilgotno$¢ wzgledna powietrza w komorze
Przytoczone cztery warunki przebiegu suszenia sa
w stosunku do czaséw nagrzewania i ochtadzania orien-
tacyjnymi, poniewaz czas tych okreséw zalezy od wta-
snosci cieplnych komér suszarnianych.
Praktycznie stosowaé nalezy nastepujace okresy ogrze-
wania i ochtadzania:

nagrzewanie (w godz.) ochtadzanie (w godz.)

Przebieg SR 1 6
" SR 2 8 8
N SR 3 8 8
e SR 4 12 12
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Kazdy z przytoczonych czterech warunkéw posiada trzy
stopnie odpowiadajace réznym wilgotno$sciom materiatu:

1) stopienn dla wilgotno$ci materiatu powyzej 60%
2) stopien dla wilgotnosci materiatu 60 — 40%
3) stopien dla wilgotnosci materiatu 40 — 20%

Zatozymy, ze trzeba wysuszy¢ sortymenty debowe o
grubosci 60 mm o poczatkowej wilgotno$ci 96%. W tym
wypadku nalezy stosowaé pierwszy stopien warunku
SR — 3 do tego czasu, dopo6ki materiat nie osiggnie wil-
gotnos$ci 60%, nastepnie przechodzi sie na drugi stopien
i trzeci.

Jako przyktad przeprowadzimy rozwigzanie nastepuja-
cego zadania. Mamy wysuszyé sortymenty bukowe 75 X 90
mm o poczatkowej wilgotnoéci 60%. W tablicy znajduje-
my, ze bukowe materiaty o grubosci powyzej 60 mm na-
lezy suszy¢ w/g warunku SR-2.

Poczatkowa wilgotno$¢ réwna jest 60%, dlatego,trzeba
zastosowaé drugi stopienn suszenia, mianowicie przy na-
grzewaniu ts - 65° tm - 58°, a przy ochtadzaniu ts - 359
tm - 280.

Poczatkowe nawilgocenie materiatlu powinno przepro-
wadza¢ sie przy temperaturze o 20° wiekszej niz w wa-
runkach tj. 65 + 20 = 85° przy wilgotnos$ci powietrza
979/0. Czas nawilgocania 12 godz., przy czym czas stra-
cony na podniesienie temperatury do 85° nie wchodzi do
czasu nawilgocania.

Po nawilgoceniu nalezy obnizy¢ temperature powie-
trza do 65° i doprowadzi¢ wilgotno$¢ do 70%.

Gdy beda osiagniete w komorze zalecone warunki su-
szenia (ts - 65° tm-589), nalezy przej$¢ do ochtodzenia
materiatu.

Zgodnie ze wskazaniami w warunkach SR— 2 ochta-
dzanie materiatu z 65 do 35° powinno by¢ osiagniete w
ciagu 8 godz.

Ochtadzanie powietrza w komorze powinno nastepowac

zgodnie z danymi przytoczonymi w tablicy 3.
Tablica 3.
Czas Temperatura suchego mokrego termometru
ochtadza- .
nia poczatek koniec
godz. ts tm \V/ ts tm f
1 65 58 75 60 52 60
2 60 49 55 55 45 55
3 55 45 55 50 40 55
4 50 . 40 55 46 37 55
5 46 37 55 40 30 55
6 40 30 55 30 27 55
7 36 27 55 35 26 55
8 35 26 55 35 26 55
Tablica 4.
Czas Temperatura suchego mokrego termometru
nagrze-
wania poczatek koniec
godz. ts tm @ ts tm 2
i 35 26 55 43 38 70
2 43 38 55 48 40 70
3 48 40 70 53 a7 70
4 53 47 70 57 51 70
! 5 57 51 70 60 53 70
6 60 53 70 63 56 70
7 63 56 70 65 58 70
8 65 58 70 65 58 70

Okres nagrzewania materiatu powinien by¢ prowadzo-
ny zgodnie z danymi w tablicy 4.

Wielokrotne nagrzewanie powietrza w komorze do 65°
i ochtadzanie do 359 trzeba przeprowadzac¢ do tej pory do-
poki materiat nie osiagnie wilgotnoéci 40%, po czym na-
grzewanie powietrza w komorze przez 8 godz. nalezy do-
prowadza¢ do 709, a ochtadzanie do 40°C.

Jezeli w/g warunkédw technicznych dla materiatu po-
trzebna jest wilgotno$s¢ koncowa ponizej 20%, to dalsze
suszenie mozna prowadzi¢ w/g trzeciego stopnia przys$pie-
szonego suszenia lub w/g warunkéw suszenia normal-
nych, poniewaz przy niskich wilgotnos$ciach materiatu,
warunki te nie dadza przys$pieszenia procesu w poréw-
naniu z amerykanskimi.
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Racjonalne wykorzystanie odpadow drewna

Wzrastajgca z roku na rok produkcja przemystu drzewnego a zwitaszcza meblowego
powoduje, iz zagadnienie racjonalnego wykorzystania drewna i zmniejszenia ilosci odpa-
dow staje sie jednym z najpilniejszych zadan, jakie muszg postawi¢ przed sobg pracow-

nicy przemystu drzewnego.

Artykut ponizszy jest poczatkiem nowej serii artykutow, jakie ukazg sie na wspom-

niany temat i bedg mialy za zadanie omoéwienie
i odpadow drewna metodami, ktore moga by¢

zaktadzie meblowym.

racjonalnego wykorzystania drewna
bezzwiocznie wprowadzone w kazdym

W artykule niniejszym, pierwszym z cyklu, omowiono sprawe racjonalnego wyko-
rzystania oklein, oblogéw i sklejek jako podstawowych pétfabrykatéow drzewnych.

O KLEINY stanowigce pdtfabrykaty produkowane
z najwyzszych klas i najbardziej cennych gatunkéw drew-
na powinny by¢ przedmiotem szczegdlnej uwagi przy ich
zuzyciu do produkcji, a ilo§¢ odpaddéw, ze wzgledu na
mozliwo$¢ zuzycia nawet najmniejszych kawatkéw, po-
winna by¢ doprowadzona do minimum.

Odpady oklein powinny by¢ wykorzystane w kazdym
zaktadzie uzywajacym okleiny do produkcji. Wyjatek
stanowia okleiny zagraniczne, a zwlaszcza orzechowe, w
ktérych po wymanipulowaniu formatéw o szczeg6lnych
warunkach technicznych, potrzebnych do produkcji da-
nego zaktadu, pozostate czesci w postaci odpadéw uzyt-
kowych moga by¢ przekazywane do innych zaktad6éw pro-
dukcji mebli, gdzie odpady te, ze wzgledu na charakter
produkcji, moga by¢ wykorzystane. Ostateczne odpady
oklein orzechowych powinny by¢ w cato$ci uzyte dowy-
robu skrzynek radiowych. Uzywanie do tej produkcji
oklein w catych blokach Ilub paczkach powinno by¢
wzbronione.

Obecnie przemyst drzewny uzywa przewaznie okleiny
debowe i stosunkowo duze ilosci oklein jesionowych. Ma-
nipulacja oklein po pobraniu ich z magazynu odbywa sie
r6znie w poszczegdblnych zaktadach. Pokutuje niestuszny
poglad, ze manipulant dobrze wykonat swoje zadanie, je-
$li odtozy powstajagce odpady do wykorzystania w przy-

sztosci — do jakiej$ nieznanej na razie produkcji. Tym-'

czasem zaktady produkuja wyroby typowane i okreswy-
konywania jednolitej produkcji jest w tej chwili dosta-
tecznie dilugi. Dlatego tez manipulacja oklein powinna
odbywa¢ sie w taki sposéb, aby wszystkie odpady zuzy-
wac¢ biezaco do produkcji. Okleiny, a szczeg6lnie okleina
debowa jest tego rodzaju materialem, ze mozna go wy-
manipulowaé¢ bez odktadania odpadéw.

W yniki wspomnianego wyzej postepowania s widocz-
ne w tych zaktadach, ktére jeszcze stosujg tego rodzaju
system ,oszczedzania“ oklein. W magazynach tych zakta-
déw widzi sie stosy odpadéw lezace nieraz przez kilka
lat w oczekiwaniu na uzycie do produkcji. Sytuacja z kaz-
dym dniem sie pogarsza zwtaszcza po zapetnieniu maga-
zyndw, kiedy odpady zaczynaja zalega¢ po réznych ka-
tach, w pomieszczeniach produkcyjnych, pod stotami ma-
nipulujacymi i na kazdym wolnym miejscu.

Racjonalne uzycie odpadéw polega na wtasciwej mani-
pulacji blokéw i paczek oklein, a nastepnie na umiejet-
nym wykorzystaniu tych odpadéw do biezacej produkciji,
jakie muszag powsta¢ po wymanipulowaniu formatéw na
gtbwne powierzchnie mebli. Manipulacja powinna zacza¢
sie od wysortowania paczek nadajacych sie na prawe
strony; partie odpowiadajgce warunkom pierwszej klasy,
przeznaczy¢ na gtéwne powierzchnie mebli jasnych. Jeze-
li produkujemy serie mebli barwionych, nalezy wybra¢
okleine ciemniejszg z nieduzymi i niezbyt ciemnymi za-
ciagami. Partie wykazujgce wady dyskwalifikujace je do

uzycia nawet pod kolor przeznaczony na lewe strony
i $rodki mebli. Po wysortowaniu paczek przechodzimy
do wtasciwej manupulacji i ciecia oklein. Nalezy przy

tym pamietaé, ze z wielu paczek z zaciggami mozemy o-
trzymaé¢ pewne wycinki nadajagce sie do jasnego koloru,
co nalezy wykorzystac.

Przy cieciu paczek otrzymujemy dwojakiego rodzaju
odpady: z diugosci paczki i z szerokos$ci. Wszystkie od-
pady nalezy réwniez rozsortowa¢ na nadajace sie do ja-
snego koloru, pod bejcowanie, i na lewe strony lub $rodki.

Zastosowanie odpadoéw jest bardzo r6znorodne i tak:
odpady z dilugos$ci paczki nalezy uzywa¢ do krycia o-
skrzyn tapczanéw w pionowym uktadzie, do krycia lewych
stron ptyt biurek i stotéw, na lewe strony oskrzyn sto-
tow biurowych, lewe strony den do szuflad, jezeli maja
by¢ kryte okleing, i wreszcie na lewe strony wszystkich
elementéw, ktérych lewa strona nie jest widoczna w go-
towym sprzecie, krycie za$ okleing jest konieczne dla
utrzymania réwnowagi ptaszczyzny elementu.

Przy zastosowaniu odpadéw do wyzej podanych ele-
mentéw na lewej stronie dozwolone jest dowolne sztu-
kowanie w dlugosci i szerokosci elementu.

Wieksze i lepsze odpady z diugos$ci paczek nalezy uzy-
waé¢ przy zastosowaniu bardzo doktadnego i czystego
sktadania na lewe strony $rodkowych ptaszczyzn takich
elementéw, jak np. boki do szaf i poiki.

Odpady z szerokos$ci paczki otrzymujemy przewaznie
w postaci ditugich i nieraz bardzo waskich paskéw. Paski
te daja sie réwniez wykorzysta¢, jezeli w zaktadzie mysli
sie o wtasciwym wykorzystaniu oklein. Najwtasciwsze
wykorzystanie polega¢ bedzie na uzyciu ich do krycia
r6znych krawedzi elementéw, nég do stotdw i wreszcie —
czego nie stosuje zaden zakiad — w razie nadmiaru pa-
skéw w S$rednich szerokos$ciach, np. ok. 4— 5 cm, lewych
stron bokéw do szaf, pétek i innych elementéw. Szczegdl-
nie zaktady posiadajgce elektryczne spajarki powinny bez-
wzglednie zastosowa¢ tego rodzaju sposéb wykorzysty-
wania paskéw oklein.

Jezeli sprawa petnego wykorzystania oklein zostanie u-
jeta w zaktadzie produkcyjnym w pewien system, a zaj-
mujacy sie manipulacja pracownicy beda stale douczani
w tym kierunku, to wéwczas w kazdym bez wyjatku za-
ktadzie nie bedzie odpaddéw i zmniejszy sie tym samym
zuzycie oklein.

WYKORZYSTANIE ODPADOW OBLOGOW

Zaktady produkujace ptyty stolarskie na potrzeby wta-
sne i innych zaktadéw otrzymuja przewaznie obtogi z fa-
bryk sklejek. Dtugosci tych obtogéw nie odpowiadaja po-
trzebom zaktadéw. Dlatego tez otrzymujemy powazne
nieraz odpady z diugosci dostarczanego oblogu. Wszyst-
kie te odpady daja sie uzy¢ na lewe strony plyt biurek,
stotbw i na obydwie strony ptyty przeznaczonej na $rod-
kowy bok szafy 3 lub 2-drzwiowej.

Spos6b sktadania krétkich odpadéw obtogéw jest pro-
sty. Najpierw musimy posortowa¢ odpady na zblizone do
siebie szeroko$cig, a nastepnie spajamy je na przekro-
jach czotowych w celu pozyskania potrzebnej dtugosci.
Po zaschnieciu spoiny, dalsze spajanie odbywa sie nor-
malnie. Nalezy pamieta¢, ze spojone na przekroju czoto-
wym odpady w odpowiedniej dtugoéci — sktadamy na
wymiar ptyty na przemian z arkuszami posiadajacymi
catg niespojong diugos¢. Ma to na celu powigzania war-
stwy obtogu dla utrzymania réwnomiernej ptaszczyzny
ptyty. W tym wypadku obie strony ptyty nalezy trakto-
wac¢ jednakowo.

JAK MOZNA WYKORZYSTAC ODPADY SKLEJKI?

Produkcja sklejki nie jest dostosowana wymiarami do
potrzeb fabryk mebli, co powoduje powstawanie nieraz
powaznych ilosci odpadéw tego cennego fabrykatu. Przez
wtaciwe zastosowanie powstajgcych odpadéw sklejki moz-
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na je w kazdym zakladzie prawie catkowicie wykorzy-
sta¢, przy czym zaktady powinny dazy¢ do wykorzysta-
nia sklejki dla wtasnych potrzeb produkcyjnych. Prze-
kazywanie do innych zaktadéw moze sie odbywaé¢ wy-
tacznie w wyjatkowych wypadkach, po doktadnej anali-
zie powstajacych przy tym kosztéw. Wykorzystanie od-
padéw sklejki bez dodatkowych kosztéw robocizny, po-
wstajgcych na skutek koniecznosci sklejania odpadéw,
jest prawie niemozliwe. Powstaje tu tego rodzaju rézni-
ca miedzy tarcicg a sklejka, ze wyprodukowany element
z odpadu tarcicy jest peilnowartoSciowym materiatem,
ktérego cena odpowiada przynajmniej cenie rynkowej,
tarcicy, z ktérej zostat pozyskany. Sklejka bedzie zawsze
odpadem, ktérego cene trudno okres$liéc, a co za tym
idzie trudniej znalez¢ na nig nabywce. Dlatego tez nalezy
ja wyrabia¢ w tym zakladzie, w ktéorym odpad powstaje,
z pewnym nakladem dodatkowej robocizny.

Z odpadéw sklejki mozna wykonywaé¢ taczone nawet
kilkakrotnie dna do szuflad. Przez odpowiednie taczenie
mozna zuzywa¢ odpady do oklejania ram mebli kuchen-
nych, co stosuje z powodzeniem na duzg skale jedna
z fabryk.

Mozna réwniez zastosowa¢ mate odpady sklejki dowy-
petnienia ramek siedzeniowych krzeset potmiekkich, za-

miast gurtéw i juty.

JAN WOLSKI
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Rys. 2. Skiadanie odpadéw obtogéw; a — pierwsza faza

sktadania odpadéw krotkich; b — ztozony obtég na $rod-

kowy bok szafy.

Jest to jedyny wypadek, kiedy fabryka mebli moze od-
syta¢ odpady sklejki do fabryki krzeset jako wyciete na
format elementy, na zasadzie tych samych warunkéw, co
elementy z tarcicy. taczenie sklejki moze by¢ wykony-
wane w rézny sposéb, najbardziej typowe przyktady po-
dane sg na rysunku 1.

Ostatnio zastosowano w jednej z fabryk do produkcji
szaf 3-drzwiowych $Srodkowga $ciane konstrukcji ramowej
z czterema ptycinami z odpadéw sklejki, znajdujac tym
samym nowy spos6b wykorzystania odpadéw.

Wszystkie podane w niniejszym artykule sposoby za-
pobiegania powstawaniu odpadéw, jak réwniez sposoby
ich wykorzystania, nie sag ostateczne, lecz zastosowane
praktycznie w zaktadach podlegtych jednemu z wiekszych
przedsiebiorstw przemystu drzewnego daly realne, po-
wazne oszczednoéci w postaci zmniejszenia oklein, obtogéw
i sklejki, pobieranych z magazynéw do produkcji.

W kazdym z zaktadéw produkcyjnych, w ktérych za-
gadnienie oszczednos$ci drewna jest nalezycie docenione,
istnieja dalsze jeszcze Zrédia oszczednosci.

Pomystowo$¢ racjonalizatoréw, jak réwniez kierownic-
twa zaktadéw w tym kierunku nie zostata wyczerpana.
Omawiane przyktady stanowig zaledwie maty krok na-
przéd w akcji oszczedzania drewna. Pokonywanie kon-
serwatyzmu, przejawiajacego sie w niedocenianiu war-
tosci i uzytecznos$ci odpaddéw drzewnych, bedzie miato
korzystny wptyw na zmniejszenie sie deficytowos$ci cen-
nych poéHabrykatéw.

PORADNIK TRAKOWEGO (CZ. VI)

Pity trakowe 1 uchwyty

1. PILY

P ity trakowe wykonane sg z tasmy stalowej. Stal po-
winna by¢ wysokiej jako$ci oraz posiada¢ odpowiedni
hart. Zbyt mocno hartowane pitly sa kruche i zeby tatwo
wytamuja sie na sekach, natomiast staby hart powoduje
wyginanie sie zebdw.

Dtugoé¢ pit zalezy od wymiaréw ramy trakowej i kon-
strukcji uchwytéw.

Zaleznie od konstrukcji traka uzywa sie pit réznej gru-
bosci, w szczegdélnosci zalezy to od ilosci skokow” ramy
na minute. Trak szybkobiezny (ponad 300 skokéw na
minute) moze pracowaé pitami grubosci 1,8 mm i mniej,
przy trakach starego typu, wolnobieznych (ponizej 200
skokéw na minute) grubos$¢ pit dochodzi do 2,0 — 2,5 mm.
Ponizej podajemy skale wymiaréw pit trakowych.

Skala Stubsa — grubo$¢ pit trakowych w mm.

NN mm NN mm NN mm NN mm

10 3.2512 13 2.3468 16 1.6260 19 1.0160
11 2.9464 14 2.0320 17 1.4224 20 0.9144
12 2.6476 15 1.8288 18 1.2192

Szeroko$¢ pit trakowych waha sie przewaznie w grani-
cach 120 — 160 mm.

W miare zuzycia zeb6w sg one sztancowane od nowa
— wtedy szeroko$¢ pity maleje, W $rodku sprzegu pit

nalezy umieszcza¢ pity szersze, aby unikna¢ falistego rza-
zu (zbieganie pit), po bokach pity moga by¢ wezsze.

Przy trakach rozdzielczych moga by¢ uzywane pity
0 grubosci 1,0i 1,2 mm, w ten spos6b uzyskujemy mniej-
szg ilos¢ trocin. Dlatego w celu lepszego wyzysku surow-
ca zaleca sie przecieranie kt6d na bale, ktére nalezy roz-
dziela¢ na ciensze sortymenty na trakach rozdzielczych.

Bardzo wazng role w technice przetarcia odgrywa ksztat
1 wymiary zebéw tzn. wysoko$¢ zeba, wielko$¢ grzbietu
i krawedzi tracej, podziatka zeba i kat zaostrzenia. Waz-
nym jest, by zeby miaty odpowiednie zaokrgglenie u na-
sady, przy katach ostrych bowiem tatwo powstajg w tych
miejscach pekniecia.

Podziatka zebd6w zalezy od $rednicy przecieranych
kt6d, od wielko$ci posuwu, od rodzaju drewna i jego twar-
dosci.

Drewno lisciaste twarde wymaga mniejszej podziatki
i drobniejszych zebdéw. Przy mniejszej podzialce zmniej-
sza sie grubos$é widra. Im mniejszy widr, tym mniejszy
op6r musi pokonywac¢ zagb, tym gtadszy rzaz i tym mniej-
sze obcigzenie zebéw. Zbyt mata podziatka zebéw powo-
duje spracowywanie sie trocin w przestrzeniach miedzy-
zebnych, zacieranie sie pit w rzazie i zagrzewanie sie pit.

Ponizej umieszczona tablica podaje zalezno$ci pomiedzy
iloScia pracujacych zebdéw pity a wysokos$cig tarcia.

Przestrzenie miedzyzebne me koniecznie powinny do-
ktadnie odpowiada¢ masie luznych trocin — raczej zbi-
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Wyso- llo$¢ pracujg- Grubos¢ Zbita LuZna
kos¢ cych zebéw wiéra na masa masa

tarcia na skok 1 zab trocin trocin

w cm ramy w mm w mm3 w mm3
10 18 0.63 88 308
15 19.5 0.59 125 438
20 21 0.54 150 525
25 225 0.50 175 613
30 24 0.48 200 700
40 27 0.42 235 823

tej ich masie bez szkody dla wydajnos$ci pracy pity. Ob-
jetos¢ trocin luznych wynosi 5-krotng objeto$¢ rzazu.

Pity grubosci 1,6 mm i 1,8

mm dajg praktycznie jedna-
kowga ilo$¢ trocin, poniewaz
rozwarcie zebéw przy tych
grubosciach pit jest jednako-
wa. Pitly o mniejszej grubo-
$ci mozna stosowaé¢ w naste-
pujacych wypadkach:

1. jesli prowadnice ramy
trakowej sag tak skon-
struowane, ze ci$nienie
spowodowane tarciem
przekazuje sie na pro-
wadnice pryzmatyczne,
nie za$ na ptaskie;

2. jesli pity sa zamoco-
wywane bez nachyle-
nia (przechyiki), a na-
chylenie to nadaje sa-
ma rama w czasie ru-
chu, przechylajgc sie
automatycznie podczas
ruchu (traki nowoczes-
ne wysokosprawne);

3. jesli uchwyty pit nie sg
przymocowywane na
state do pity (przyni-
towane), a pity posia-
daja olistwienie.

Rys. 1. Uchwyt klinowy.

Pity w celu ich ostrzenia i rozwierania nalezy wymie-
nia¢ co 2 lub 3 godziny, a najwyzej co 4 godziny.

2. UCHWYTY

Zamocowanie pit w ramie odbywa sie przy pomocy
uchwytéw ($ciggaczy, napinaczy). Stosowane sa rézne
typy uchwytéw. Najprostsze sg uchwyty klinowe (rys. 1).
Majag one te wade, ze przy zamacowywaniu pit przez
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uderzanie mlotem powstaja wstrzasy dziatajgce nieko-
rzystnie na wytrzymato$¢é ramy, a nawet czesto niebaczne
uderzenia mtotem moga spowodowac¢ deformacje gornej
poprzeczki ramy trakowej.

Dlatego tez lepsze sa uchwyty mimosrodowe (rys. 2) lub
Srubowe (rys. 3), ktére umozliwiaja dobre i doktadne
naciagganie pit.

Précz tych rodzajéw uchwytéw sg w uzyciu specjalne
typy, uzywane przy przecieraniu cienkich desek ponizej
12 mm grubos$ci. Przy tych uchwytach pity musza by¢
podwdjnie olistwione; w ten sposéb uzyskuje sie lepsze
usztywnienie pity.

Rys. 3. Uchwyt
Srubowy.

Najbardziej prymitywne uchwyty sa takie, przy kto-
rych uchwyt jest na state zlgczony z pita. Typ ten jest
przestarzaly i o tyle niewygodny, ze w miare zuzycia
pity linia najwiekszego naciggniecia pity nie przechodzi
przez linie zebdéw, lecz w miare zuzycia oddala sie od
linii zebdéw.

Do wtozenia pit do uchwytéw nowego typu pity musza
by¢ olistwione. Wtym wypadku uchwyt nasuwa sie na
pite. Utatwia to wyjmowanie i zakladanie pit; w tym wy-
padku uchwyty pozostajg w ramie.

Uzywane sg jeszcze i inne bardziej skomplikowane ty-
py uchwytéw; w praktyce jednak nie znalazly one szer-
szego zastosowania i dlatego blizej ich nie opisujemy.

Technicy i inzynierowie! Rozwijajcie polska technike, szerzej

korzystajcie z osiagnieC nowoczesnej techniki radzieckiej, budujcie

wraz z klasQ robotniczg potege gospodarczg Polski Ludowej!

(Z haset /. Majowych KC PZPR)
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Produkcja iglaste] tarcicy eksportowej

Podajemy tu zasadnicze wytyczne, majace w kraju powazne znaczenie, a tartaczni-
kom mniej doswiadczonym przyczynia wiele kiopotéw. Tymczasem produkcja ta w istocie
nie jest trudna, wymaga tylko duzej starannosci i wtasciwego traktowania konserwacji
drewna. Podajemy tu zasadnicze wytyczne, majace na celu utatwienia pracy tartakom

w tym zakresie.

C hARAKTER produkcji tarcicy eksportowej posiada
szereg cech odrgbnych, na ktére na wstepie nalezy zwro6-
ci¢ uwage.

Obowigzujacy u nas system miar dziesietnych, tj. mili-
metr, centymetr, metr i m3 ma ograniczone zastosowanie
na tartaku eksportowym. Tarcice eksportowa produku-
jemy przewaznie w calach i standartach. Wymaga to przy-
zwyczajenia sie do tych miar, zaznajomienia sie ze sposo-
bem obliczania masy, wyliczenia w tych miarach wymia-
row przektadek i nadmiaré6w na osuszke itp.

Produkcja tarcicy eksportowej odbywa sie zasadniczo
na konkretne zamdwienia z racji umowy, lub na polece-
nia produkcji, oparte na procentowym uktadzie poszcze-
gblnych sortymentéw, w grubosciach od % do 3" i w sze-
roko$ciach od 3" do 11“.

Zadanie produkcyjne musi by¢ wykonane w kazdym
sortymencie, braki jednych nie moga by¢ pokryte nad-
produkcja drugich. Tarcica eksportowa powinna miec
harmonijny uktad diugosci z przecietng dla poszczeg6l-
nych grup.

Poniewaz produkcja tarcicy eksportowej przebiega przez
szereg stanowisk, musimy — celem zaznajomienia sie
z jej strong techniczng przeanalizowa¢ zadania i organi-
zacje pracy poszczeg6lnych dziatbw, a wiec sk.adu su-
rowca, hali, sktadu tarcicy i ekspedycji, nie pomijajac
robwniez zadan warsztatu.

1. SKLAD SUROWCA

Dobre wyniki pracy kazdego tartaku zalezg przede
wszystkim od pracy skitadu surowca. Ta zasada nabiera
specjalnego znaczenia w tartaku eksportowym. Na skia-
dzie surowca spoczywa gtéwny ciezar produkcji, od nie-
go zalezy wtasciwe wykorzystanie surowca pod katem ja-
kosci i wydajnosci.

Dlatego pracownicy tego dziatu musza doktadnie znaé
i nalezycie wypetnia¢ swoje zadania.

Do zadan tych naleza: zaznajomienie sie ze specyfika-
cja produkcyjna, warunkami technicznymi i obowigzuja-
cymi terminami, dalej zaznajomienie sie jak najdoktad-
niejsze z surowcem drzewnym, to jest jego cechami ja-
koSciowymi i wymiarowymi, wymanipulowanie i dostar-
czenie na czas dla hal trakéw potrzebnych do produkciji
iloéci ktéd, wreszcie przetarcie surowca lepszej jakosci
w okresie, kiedy pod wplywem czynnikéw atmosferycz-
nych nie ulega on obnizeniu jakosci.

By podota¢ tym zadaniom, tartak musi zatroszczy¢ sie
o wczesny dowdz surowca, a nastepnie mie¢ moznos$¢ bar-

dzo szybkiego i dogodnego dysponowania nim do prze-
tarcia.

Sktadowanie surowca

Aby méc na kazde zlecenie wyprodukowaé¢ odpowied-
nie wymiary tarcicy i rozporzadza¢ do tego odpowiednim
doborem surowca w ktodach, nalezy sortowa¢ surowiec
juz od chwili gdy nadchodzi na skiad, a wiec,w czasie
zw o6 zki.

Przy dysponowaniu placami o dostatecznej wielko$ci
zaleca sie stworzenie 3 grup: | do 25 cm $rednicy w $rod-
ku, Il grupa: 26—35 cm w $rodku i Ill od 36 cm $red-
nicy w zwyz, i uktadanie w oddzielne mygty.

Oczywiscie $Swierka i jodty nie nalezy tgczy¢ w my-
gtach z sosng i modrzewiem. Oznaczenie tych grup juz
w lesie umoéwiong farbg pozwoli wozakom na kompleto-
wanie tadunkéw jednolitych i znaczne uproszczenie pracy.

Sam teren skitadu przed rozpoczeciem kampanii nalezy
przygotowaé¢ odpowiednio do zmagazynowania drewna,
oczys$ci¢ z kory i odpadkéw, uporzadkowac¢ tory mani-
pulacyjne, stare legary przetrze¢, a zatozy¢ pod mygty
nowe tak gesto, by diuzyce nie lezaly na ziemi,

Mygtowanie nalezy prowadzi¢ starannie, pamietajac, ze
drewno utozone w mygty Sciste i dos¢ wysokie lepiej sie
przechowuje i trudniej ulega pekaniu i siniznie.

Manipulacja

Jedli dluzyc nie poddano sortowaniu, nalezy zwiekszy¢
tempo manipulacji, znacznie ponad potrzeby biezacego
przetarcia. Uwielokrotniona w poczatkowym okresie cza-
su manipulacja przede wszystkim mygiet o znaczniejszym
udziale odpowiedniej jakos$ci i gruboéci dtuzyc, pozwoli
z wiekszej przemanipulowanej masy wybraé¢ juz na kito-
dowisku odpowiedni do zadania produkcyjnego surowiec
i przeciera¢ w pierwszej kolejnosci ktody pod katem po-
zyskania materiatu eksportowego, a przede wszystkim
tarcicy wyzszych klas jakosci.

Tego rodzaju postepowanie pozwoli przy mniejszym ob-
ciazeniu trakéw na szybsze wykonanie polecen produk-
cji i szybsze zakonserwowanie tarcicy; w rezultacie tar-
cica bedzie miata diuzszy okres czasu na przeschniecie,
dajgc gwarancje, ze przy ekspedycji osiggnie stan zata-
dowczo-suchy.

Zwiekszajac tempo manipulacji musimy powiekszyé
sktad ktéd i przyja¢ dodatkowo pracownikéw na plac su-
rowca; okresowe zwiekszenie stanu zatogi nie wplynie
na koszta w stosunku rocznym, gdyz w okresie wysylki
tarcicy, kiedy tempo wyrzynki opadnie, bedziemy mogli
cze$¢ robotnikéw z placu surowca przenies¢ na ekspe-
dycje.

Normalna praca tartaku eksportowego
siadania duzego zapasu kitéd. llos¢ ta powinna doréow-
nywaé¢ dwumiesiecznym potrzebom produkcyjnym tar-
taku. Przetarcie bowiem nalezy tak prowadzié, by jednym
ciggiem wyprodukowac¢ okres$lony wymiar tarcicy w ilo-
$ci stanowigcej sztapel.

Brak odpowiednich iloéci surowca zmusza hale do cze-
stych zmian sprzegéw pit i powoduje produkcje drob-
nych ilosci sortymentéw, ktére — rozmieszczone na placu
tarcicy w niskich i nienakrytych sztaplach — pod wpty-
wem storica i deszczu traca na jakosSci.

wymaga po-

Wyrzynka ktéd

Wyrzynke kitéd na tarcice eksportowa nalezy prowa-
dzi¢ w stopach angielskich, wyrzynajagc ktody od 9 do
27 stép, w odstopniowaniu co jedna stope.

Kazda ktoda musi posiada¢ nadmiar na dtugo$¢ wyno-
szacy | U/* do 2". Klody segreguje sie co jeden cal, mierzac
Srednice w czubie na krzyz.

Pod wzgledem jakos$ci nalezy sortowaé¢ ktody na grupy.

Grupa | — klody nadajace sie do przetarcia na deski
klasy jakosci I/l1l i N/S jako produkt gtéwny, tj. takie,
ktére przy przetarciu ich na deski powinny wyda¢ w
produkcie gtownym wiecej niz 50% materiatéw pierw-
szych czterech klas jakos$ci. jZaliczy¢ tu nalezy przede
wszystkim bezseczne gtadkie, cienkie (7—11") odziomki
i takiez drugie kitody ($rodkowe) nie zbyt grubostoiste.
Przecietna diugos$¢ 12 — 14 stoép.

Grupa Il — ktody nadajace sie do przetarcia na bale
klasy jakos$ci N/S, tj. takie, ktére po przetarciu na bale
powinny wyda¢ w produkcie gtéwnym wiecej niz 50%
materiatéw N/S.

Grupa IIl — ktody nadajagce sie do przetarcia na bale
lub deski V klasy jakoéci, tj. takie, ktére po przetarciu
ich na bale lub deski winny wyda¢ w produkcie gtéwnym
wiecej niz 50% materiatbw klasy V.

Grupa IV — kitody jakos$ci najgorszej, tj. takie,_ktore
po przetarciu ich na bale wydaja w produkcie® gtéwnym
wiecej niz 50% materiatbw w VI klasie jakosci.

Kt6d ostatniej grupy nie nalezy przeciera¢ na eksport,
ale manipulowa¢ je pod katem zapotrzebowania krajo-
wego.
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W wyjatkowych wypadkach na okres tylko przej$ciowy
dopuszcza sie taczenie grupy I/Il, nalezy to jednak trak-
towacé jako zto konieczne. W ten sposéb bowiem zmniej-
szamy produkcje deficytowych sortymentéw, jakimi sa
deski N/S.

Ktodowisko

Na kiodowisku kiody powinny by¢ uktadane oddziel-
nie sosna — modrzew, oddzielnie Swierk — jodta, wedtug
grup jakos$ci oraz w kazdej grupie wedlug Srednicy w
czubie w odstopniowaniu co jeden cal.

Ktodowisko tartaku eksportowego powinno by¢ ob-
szerne i dobrze rozplanowane, z odpowiednia iloscig my-
giet dla poszczegélnych klas grubosci i jakos$ci. W ce-
lu. utatwienia orientacji nalezy grupowa¢ mygtly jako-
Sciami, a nastepnie dzieli¢ kolejno w odstopniowaniu co
cal na grubos¢.

Przez caly czas nalezy zwraca¢ baczng uwage, by wta-
Sciwe ktody trafiaty na wtasciwe mygly.

Dilugos$¢ ktod

Poniewaz tarcica eksportowa musi by¢ dostarczana
w pewnych okreslonych przecietnych dtugosciach dla
Poszczegblnych sortymentéw, konieczne jest takie prowa-
dzenie wyrzynki ktéd, aby wyprodukowana z nich tar-
cica miata wymagang przecietng diugos¢.

Wymagane przecigetne diugosci dla poszczegdlnych grup
sortymentéw sa:

Bale o szerokoSci:

1) 9" i wyzej — 15/16 stop

2) wezsze tj. ponizej 9" — 14/15 st6p

Deski o szeroko$ci:

1) 5V2' i wyzej — 13/14 stép

2) ponizej 572" — 12/13 stép

Jako zasade nalezy przyjgé¢, ze przecietna diugos¢ kiéd
powinna byc wieksza o jedna stope od przecietnej diu-
gosci wymaganej dla danego sortymentu.

Wykazy

Niezmiernie waznym jest prowadzenie wykazu wyrzyn-
ki kt6d oddzielnie dla kazdej grupy kitéd. Doktadnie
1 biezaco prowadzona statystyka wymanipulowanych
kt6d me tylko stanowi kontrole harmonijnego ukladania
sie dlugosci i jej przecietnej dla poszczeg6lnych grup
sortymentéw, ale co wazniejsze — umozliwia zazna-
jomienie sie z uktadem jako$ciowym i grupowym posia-
danego na tartaku surowca, pozwala na opracowanie pla-
nu i typowych sprzegéw pit, a wiec na ustalenie ilosci
kazdego sortymentu okresu czasu potrzebnego do wypro-
dukowania poszczeg6llnych sortymentéw.

Miedzy _sktadem surowca a halg tartaczng powinna
istnie¢ scista wspéipraca.

Sktad surowca powinien dostarcza¢ na hale okresowo,
np. co tydzien, wykazy wymanipulowanych ktéd z uwi-
docznieniem ilosci w poszczegdlnych grubos$ciach i gru-
pach jakosci; dane te umozliwig hali opracowanie planu
przetarcia.

Hala za$ tartaczna na podstawie wynikéw przetarcia
powinna stale informowac¢ sktad surowca co do jakos$cio-
wej klasyfikacji ktéd, potrzebnego ich asortymentu,
wreszcie jakosciowego odkrywania sie ki6d; to ostatnie
jest niezmiernie wazne ze wzgledu na indywidualne ce-
cny lokalne surowca.

2. HALA TARTACZNA

Podstawg pracy hali powinien by¢ opracowany plai
przetarcia. Tartak eksportowy ma te korzystne warunki
ze moze sobie taki plan doktadnie utozy¢. Tartak eks
portowy ma zadanie produkcyjne, tj. specyfikacje naka.
zanych do produkcji sortymentéw; statystyka wymani-
pulowanych kit6d pozwala na wyczerpujgce zorientowa
nie sie w jakoéci i iloSci poszczeg6lnych grup wymani-
pulowanych ktéd; te dwa elementy nalezy zestawi¢ z=<
sobg i wyciagna¢ konkretne wnioski, a wiec w zalezno-
$ci od zapotrzebowania na poszczeg6lne sortymenty i po-
siadanego surowca nalezy wprowadzi¢ typowe sprzegi pi
1 ustali¢ ilosSci potrzebnych do tych sprzegéw kiod.

Majac obliczone prawidtowe sprzegi i ustalone na pod-
stawie analizy posiadanego surowca ilosSci potrzebnyct
kt6d, mozemy ustali¢ harmonogram produkcji dla hal:
i harmonogram manipulacji dla placu surowca.

Nalezy z naciskiem podkresli¢, ze praca hali bez plant
jest karygodnym niedbalstwem; przecieranie od wypad-

ku do wypadku powoduje nadprodukcje ,niechodliwych”
sortymentow, zalegajacych pd6zniej w postaci remanentéw
nasze szczupte skiady tarcicy.

Do kierowania przetarciem w $cisle okreSlonym kie-
runku nie® wystarcza samo opracowanie planu, hala takze
musi mie¢ kontrole nad przebiegiem wykonania planéw
produkcyjnych; kontrole takga powinna u siebie biezgco
prowadzi¢ na podstawie danych dostarczonych z placu
tarcicy.

Tarcica eksportowa powinna by¢ produkowana wytacz-
nie w calach angielskich, zar6wno co do grubosci jak
i szerokoSci.

Tarcica po wyj$ciu z traka musi mie¢ odpowiedni nad-
miar na uschniecie. Nadmiar ten powinien by¢ taki, aby
tarcica w stanie ,powietrzno suchym® posiadata peine
wymiary nominalne w calach angielskich.

Orientacyjny wykaz nadmiaréw podano juz w ,Skrzyn-
ce porad“.

Stuszno$¢ danych nadmiaréw nalezy stale kontrolowac,
mierzac tarcice przeschnietg na placu tarcicy.

Tartak powinien posiada¢ przynajmniej dwa rodzaje
przektadek: dla drewna $wiezego i przeschnietego.

Wymiary tarcicy nalezy stale kontrolowac¢ przy traku.
Na og6t produkowana przez nasze tartaki tarcica ma za
duze nadmiary na osuszke, co powoduje reklamacje z po-
\IQI'Odu niemoznos$ci nalezytego wykorzystania tonazu stat-
ow.

Za duzy nadmiar odbija sie ujemnie na wydajnos$ci.

Sprzegi pit powinny byé — w miare moznos$ci — tego
rodzaju, aby rdzen byt przerzniety; szczeg6lnie w balach
0 grubosci jest to warunkiem koniecznym; oflisy nie
powinny przekracza¢ norm zastosowanych w przepisach
o sortowaniu tarcicy dla danej klasy jakos$ci. Wszystkie
wymiary® muszg by¢ bardzo dokiladne.

Szczegb6lng uwage nalezy zwré6ci¢é na prace obrzyna-
czek, gdzie skale powinny by¢ w calach angielskich.

Tarcice eksportowa nalezy zaraz po wyjsciu z trakow
oczyscic z trocin, zdarza sie bowiem, zwlaszcza zima, ze
nocna zmiana wypchnie ng sortownie wdézki z tarcicg nie-
oczyszczong, trociny przymarzng i nie zostang usuniete
na sortowni; skutek jest taki. ze materiat oblepiony tro-
cinami wedruje na sztapel i tam ulega zasinieniu.

W celu osiggniecia najlepszego wykorzystania surow-
ca, pryzmy po wyjsciu z traka powinny by¢ sortowane
pod wzgledem szerokos$ci odkrycia i jakosci na te same
grupy jak kiody.

lezeli np:* pryzma otrzymana z ktody grupy | wykaze
cechy jakosciowe odpowiadajace grupie |Il, nalezy ja
przenies¢ do pryzm otrzymywanych ktéd grupy II; jesl

natomiast po odkryciu pryzmy stwierdzamy, ze nie otrzy-
mamy z niej tarcicy eksportowej nalezy jg odtozy¢ i prze-
trze¢ na chodliwe wymiary krajowe.

Obrébka tarcicy na eksport powinna by¢ jak najsta-
ranniejsza, przetarcie gtadkie, proste, wymiary wtasciwe,
oflisy w granicach dopuszczalnych. Stata kontrola tych
elementéw utrzyma jako$¢ produkowanej tarcicy na wta-
$ciwym poziomie.

Hala trakéw powinna prowadzi¢ przetarcie w ten spo-
s6b, by na plac tarcicy dostarcza¢ jednorazowo ilo$¢ tar-
cicy jednego sortymentu wystarczajaca dla zalozenia
jednego sztapla, a to celem natychmiastowego jego zada-
chowania.

Przy omawianiu pracy hali trzeba réwniez zwrécié
baczng uwage na utrzymanie w porzgdku maszyn i na-
rzedzi oraz wtasciwe ostrzenie i rozwodzenie pit; porza-

dek na tym odcinku, stata kontrola i opieka nad maszy-
nami podniesie jako$¢ obrobki i zapewni tartakowi wy-
konanie planu.

3. SKLAD TARCICY

jest sklasyfikowanie.wypro-
ich odbiér, przesu-

Zadaniem sktadu tarcicy
dukowanych materiatow, wtasciwy
szenie i zakonserwowanie.

Tarcice eksportowa sortuje sie wedtug rodzajéw sosna
— modrzew razem i Swierk — jodta razem, kazda grubos$¢
i szeroko$¢ oddzielnie. Za podstawe sortowania przyjmu-
je sie 6-klasowe przepisy o sortowaniu. Na eksport pro-
dukujemy nastepujace klasy (poza sortymentami specjal-
nymi): I/ll, NS (I—IV), V i VI. Sortowanie powinno by¢
prowadzone wedtug zasad klasyfikacji ujetych w instruk-
cji sortowania dla bali 3" X 9”. Dla innych wymiaréw
natezenie wystepowania wad nalezy odpowiednio zmie-
niaé¢; np. dla bali szerszych wady moga by¢ odpowiednio
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wieksze,
mniejsze.

Przy sortowaniu nalezy zwréci¢ baczng uwage na ko-
niecznoé¢ utrzymania jednolitego standardu tarcicy eks-
portowej w ramach obowigzujagcych przepiséw.

Tzw. wyglad ,kupiecki* tarcicy eksportowej ma duze
znaczenie, nie moze by¢ ona zabrudzona i deptana.

Pamieta¢ réwniez nalezy, ze partia tarcicy powinna by¢
rbwnomiernie obarczona szeregiem wad, nie za$ tylko
jedna. Na przyktad reklamowana bedzie partia drewna V
klasy jakosci jedynie z powodu popekania, chociaz poje-
dyncze sztuki wtasnie z powodu tej wady sa rzeczy-
wiscie piatej klasy.

W partii powinna wiec znajdowac sie tarcica obarczona
rownomiernie wadami w granicach dopuszczalnych dla
danej klasy jakosSci.

W grupie N/S nalezy baczy¢, aby byt zachowany na-
stepujacy uktad klas jakos$ci:

dla tarcicy cienszej i wezszej proporcjonalnie

B ale
Klasa szerokie od 9N waskie od 872" ’
. . Deski
jakosci wzwyz w dot
% o0go6lhnej masy materiatéw

| 1 — 3 2 — 4 6 — 7
n 8 — 12 8 — 14 13 — 14
i 44 — 54 42 — 55 32 — 36
v 36 — 42 35 — 40 45 — 47

W razie nadmiaréw I/11
tarcicy nalezy je odsortowac.

Nadmiar tarcicy III/1V klasy
wytaczyé.

Oflisy nalezy na sortowni
starannie omies$é,
wej, wasy usunaé.

Przed rozwiezieniem do sztapli nalezy materiat na sor-
towni lekko poznakowac¢ farba na czotach, stosownie do
przepisé6w o znakowaniu.

Z chwila ukonczenia prac na sortowni (ktére powinny
przebiega¢ szybko, by tarcica nie ulegta zaparzeniu i za-
sinieniu) nalezy materiat wywiez¢ pod odpowiednie szta-
ple, ztozy¢ na legarach i natychmiast wysztaplowa¢.

Cata operacja tj. od chwili przetarcia do usztaplowania
nie powinna trwa¢ latem diuzej niz 24 godziny.

Sztuki wymagajace przer6bki, odpowiednio oznakowa-
ne, nalezy zwréci¢ do hali.

Sktad tarcicy powinien réwniez wspoétpracowaé¢ z pla-
cem surowca, informujac go o stwierdzonych niepra-
widtowos$ciach, o otrzymanej diugos$ci przecietnej poszcze-
g6lnych sortymentéw tarcicy, o uzyskiwanym ustosunko-
waniu sie poszczegélnych klas jakos$ci w tarcicy produ-
kowanej z ki6d poszczeg6lnych grup jakosci w celu Od-
powiedniego skorygowania wyrzynania i sortowania ktéd,
oraz z halg trakéw, korygujac prace na odcinku obréb-
ki, uktadania sprzegéw, sposobu prowadzenia przetarcia
i ilosciowego wykonania planu produkciji.

Produkcja tartaku eksportowego jest typowym prze-
tarciem na skiad, tarcica bowiem musi by¢ ekspediowa-
na dopiero w stanie powietrzno suchym. Aby stan ten
osiggnaé, nalezy tarcice przesuszy¢, co trwa okoto 3 — 4
miesigce.

klasy jakosci w sortowanej

jakosci nalezy réwniez
okorowaé¢ na biato, trociny

aby nie spowodowaly sinizny kropko-

Robotnicy i robotnice!
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Sktad tarcicy powinien by¢ odpowiednio obszerny, szta-
ple dwuczotowe dtugoéci 9 m i szerokoéci 3 — 3,5 m, za-
tozone regularnie, w odstepach umozliwiajacych dobry
przewiew, czotami skierowane w strone panujacych wia-
trow.

Legary pod staplami na wysoko$¢ minimum 30 cm od
ziemi na gruntach wilgotnych utozone wyzej, do 60 cm,
gesto zatozone, zeby sie tarcica nie wypaczyta. Kilka z nich
powinno wystawa¢ na okoto 1 m w kierunku toru, a to
w celu utozenia na nich dowiezionej z sortowni tarcicy.
Praktycznie wigc sztapel odsuniety bedzie od toru o ok.
1,5 m. Kazdy sztapel powinien posiada¢ swéj numer ewi-
dencyjny oznaczony na stupku. Podzial sztapli powinien
sie odbywa¢ planowo w kierunku grupowania tarcicy
grubos$ciami, a nastepnie szerokos$ciami i jakos$ciami.

Sktad tarcicy musi réwniez prowadzi¢ ksigzke sztaplo-
wag, ewidencjonujaca wszystkie sztaple.

Sztaplowac¢ tarcice nalezy wedlug wymiaréw przekroju,
kazdag grubos$¢ i szeroko$¢ oddzielnie, tgczac w jednym
sztaplu wszystkie dtugoéci — stosujac sztaple dwuczotowe.

Klasy: I/, 111/1V i N/S zasadniczo powinny by¢ uszta-
plowane na przektadkach prostokatnych 3" X 1", najle-
piej $wiezych, niezasiniatych i bez kory. Do tego celu na-
lezy przede wszystkim wykorzysta¢ przektadki ze zrzyn.
Klasa V i VI, zwlaszcza bale, moga by¢ sztaplowane bez
przektadek.

Gestos¢ uktadania tarcicy w sztaplach zalezna jest od
miejscowych warunkéw wilgotnos$ci, podatno$ci na zasi-
nienie, stopnia przewiewno$ci placu, gatunku drewna o-
raz wymiaru tarcicy.

Praktycznie przyjeta sie zasada, ze w sztaplu nalezy
uktadaé¢ pojedyncze sztuki w takiej odlegtosci od siebie,
by miedzy nimi mogta zmiesci¢ sie zaci$nieta pies¢. Na
placach mokrych w celu uzyskania lepszego przewiewu
bedziemy zmuszeni dawa¢ w sztaplach kominy.

Samo sztaplowanie nalezy wykonac¢ starannie, boki szta-
pli powinny by¢ pionowe, czota tworzy¢ jednag S$ciane;
przektadki musza leze¢ w jednej linii pionowej i rzutowac
na legar.

Zakonczone sztaple nalezy natychmiast nakrywaé¢ da-
chami z desek, lub plytami pozbijanymi z opotéw, aby
uchroni¢ materiat od zamokniecia i zasinienia.

Zastosowanie koziotkéw i dachu dwuokapowego na boki
spowoduje lepszg cyrkulacje powietrza i szybsze przesu-
szenie materiatow.

W kazdym razie dachy musza by¢ szczelne.

W ogéle przez caly czas nalezy prowadzi¢ doktadny
nadz6ér nad przebiegiem przesuszania i konserwacji tar-
cicy i zwraca¢ uwage, czy materiat w sztaplach nie sinieje.

Do zabezpieczenia niedokoriczonych sztapli, celem unik-
niecia deklasyfikacji tarcicy pod wptywem czynnikéw
atmosferycznych nalezy mie¢ ptyty, umozliwiajace okre-
sowe zabezpieczenie tych sztapli.

Po zakornczeniu sztapla nalezy umiesci¢é na nim tablicz-
ke podajaca: sortyment, ilo§¢ sztuk, mase, oraz date za-
dachowania.

Tarcice, ktéra osiggneta pozadany stan osuszenia i nie
bedzie wystana w najblizszym okresie czasu, nalezy zto-
zy¢ na gtucho, przesortowawszy i pomierzywszy jag u-
przednio.

Tarcica sktadana na gtucho musi by¢ dobrze zabezpie-
czona ze wszystkich stron przed zamoknieciem, dlatego
najlepiej uktada¢ ja w szopach.

Poniewaz tarcica na placu jest sortymentem juz goto-
wym, podlegajagcym w kazdej chwili dyspozycji wysytko-
wej, niezmiernie waznym jest ujecie jej iloSciowo i jako-
Sciowe w wykazy zgodne z rzeczywistym stanem.

Rozszerzajcie socjalistyczne wspot-

zawodnictwo pracy, przekraczajcie normy, obnizajcie k0SZW wiasne,

walczcie o wysoku jakos¢ produkcji!

(Z haset I. Majowych KC PZPR)



Str. 108

FRANCISZEK MICHALSKI

PRZEMYSt DRZEWNY

Zeszyt 5

Rozwidknianie drewna metodg defibratora

Zasadniczym fragmentem produkcji ptyt

pilSniowych jest rozwtdéknienie drewna,

czyli ?ozdiohnienie do granic pojedynczego wtékna Ilub niewielkiej wigzki witokien —

konieczne dla umozliwienia

nastepnego fragmentu produkcji jakim jest spilSnienie wté-

kien. Rozwtdéknienie dokonane moze byé przy pomocy réznych metod i urzadzen; najra-

cjonalniejszg z nich jest tzw.

.metoda Defibratora® omoéwiona w artykule, ktéry jest

pierwszym z cyklu poswieconego opisowi metody produkciji, jaka stosowana bedzie w no-
wobudujgcych sie fabrykach ptyt pilsniowych w Polsce.

Z agadnienie zuzycia drewna, wazne dla naszego
kraju ze wzgledu na konieczno$¢ ustalenia stanu réwno-
wagi pomiedzy ograniczong produkcja drewna i jego zu-
zycia, dozna w najblizszych latach powaznej ulgi przez
produkcje ptyt pilsniowych, realizowang na duzag skale
w ramach, planu 6-letniego.

Produkcja ptyt pilSniowych da nam podwdjng korzys¢,
gdyz z jednej strony opierajgc sie na surowcu drzewnym,
nie nadajacym sie do przerobu w innych gateziach prze-
mystu przetwdrczego, nie pomniejszy ilosci surowca uzyt-
kowego, z drugiej strony da nam produkt w wielu wy-
padkach bardziej dostosowany do potrzeb budownictwa,
anizeli drewno w jego naturalnej postaci, chociazby ze
wzgledu na duzy format pityt (1,22 X 549 m) i jedno-
rodnos$¢ materiatu,
kaniu.

Poniewaz zastosowanie ptyt piléniowych w budownic-
twie, produkcji mebli i w innych dziedzinach przemy-
stowych jest juz obecnie zagadnieniem znacznie spopu-
laryzowanym w Polsce, zajmiemy sie w dalszym ciagu
naszych rozwazan samag metodg rozwtdkniania surowca

nie podlegajgcego paczeniu si¢ i pe-
i

do produkcji ptyt twardych i porowatych (izolacyjnych),
ktéra bedzie u nas wprowadzona. Rozwtdknianie drewna
tub innych materiatéw roslinnych moze by¢ dokonane
przy pomocy proceséw: a) mechanicznych, b) fizyko-
mechanicznych, c¢) chemiczno-mechanicznych.

Do proceséw mechanicznych zaliczamy $cieranie drew-
na w S$cierakach. Otrzymana miazga sktada sie wéwczas
z krétkich wiékien, czeéciowo uszkodzonych. Scierak wy-
maga ponadto uzycia duzej sity, wreszcie — "Scieranie
wytgcza mozliwo$é stosowania do produkcji ptyt pilSnio-
wych cienkich sortymentéw i odpadéw drzewnych.

Procesy fizyko-mechaniczne polegajg na rozmiekczaniu
i rozluznianiu tkanki drzewnej przy pomocy wysokiej
temperatury pary i ci$nienia. Nie liczac metody Masona,
rozwtéknianie "odbywa sie tu przez mechaniczne dziata-
nie mielace réznego typu rozwitdkniaczy, z ktérych naj-
bardziej znany i masowo stosowany jest defibrator As-
plunda. W metodzie Masona natomiast rozwtdknianie od-
bywa sie sposobem wybuchowym przez nagtag zmiane
ciSnienia w zbiornikach struzki. Ta ostatnia metoda jest
mato ekonomiczna.
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Procesy chemiczno-mechaniczne polegajg na rozmiek-
czaniu drewna przez ogrzewanie w temperaturze poni-

Zen 9 w warnikach z rozcieficzonymi tugami. Roz-
witdéknienie zachodzi tutaj jak w procesach opisanych po-
przednio — w spos6b mechaniczny; wg zasad tych odby-

wa sie przygotowanie miazgi metodami niemieckimi, iak
Fibroplast, Biffara i inne.

Zasadniczym czynnikiem metody fizyko-mechanicznej,
gOrujacej zdecydowanie nad wszystkimi innymi dotychczas
stosowanymi, iest wynaleziony w latach 1931 — 1933 no-
wy proces rozwtékniania w tzw. defibratorze Asplunda
nazywany potocznie metoda Defibratora.

Metoda ta opiera sie na spostrzezeniu, ze sp6jnos¢ ma-
teriatdw ligno-celulozowych zmniejsza sie¢ przy ogrzaniu
ich do temperatury powyzej 100° C. Ulega wéwczas zmiek-
czeniu tzw. warstwa $rodkowa, sktadajaca sie z ligniny
i wigzgca witdékna pomiedzy soba. Dziatanie zmiekczajgce
nagrzewania na tkanke drzewng znane jest oddawna w
przemys$le papierniczym, np. nagrzewanie drewna para
wodng przed przerobieniem na mase mechaniczng w
Scieraku.

Proces rozwitdkniania Defibratora w przeciwienstwie
do innych starszych metod, odbywa sie w czasie, gdy
drewno znajduje sie jeszcze pod dziataniem wysokiego
ci$nienia pary i w wysokiej temperaturze. Nastepuje wow-
czas stopienie sie $rodkowej warstwy ligniny pomiedzy
witdknami. Z tego wynika, ze samo rozwtdéknianie odbywa
s% przy stosunkowo niskim zuzyciu mocy, przy czym
witékna pozostatja przewaznie nieuszkodzone, a rozdzie-
lenie nastepuje na pojedyrncze widkna Iub ich peczki.

Bardzo wazne dla prawidlowego rozwtdkniania jest row -
nomierne nagrzewanie drewna (w postaci struzki) przed
rozwtoknianiem. Nagrzewanie struzki nastepuje w ko-

morze nagrzewania pod ci$nieniem pary 8 — 12 atm. do
temperatury pary otaczajacej struzke, w ciggu okoto
50 — 70 sek. Czas ten zalezy miedzy innymi od grubosci

i od wilgotnos$ci struzki.

Wazne jest, aby struzka byta mozliwie jednakowej wiel-
koéci, o réwnomiernej zawartoéci wilgoci, ti. w grani-
cach 40 — 50°/0 wilgoci.

Catkowite zuzycie energii na rozwtdknianie wynosi
okoto 200 250 KW h/t surowca, a zuzycie pary — ok.
600 700 — 800 kg/t surowca, w zaleznoséci od rodzaju

ﬁUrowca, jego wilgotnoéci, zadanej jakos$ci rozwtdknienia
p.

Proces rozwtdékniania Defibratora sktada sie z faz na-
stepujacych: 1) zasilanie podgrzewacza w defibratorze
struzka, 2) parowanie struzki, 3) rozwtdknianie struzki,
4) wytadowanie witokien.

1) Zasilanie struzka. Struzke doprowadza sie do zbidr-
nika umieszczonego nad miejscem zasilania defibratora.
Struzka spada strumieniem ciggtym do leja, zawierajagcego
wibrator, ktéry przesyta struzke dalej na dot.

Do podgrzewacza struzka dostaje sie przy pomocy urzg-
dzenia $Slimakowego lub tlokowego. Celem tych urzadzen
jest przy nacisku 20—25 kg/cm2 wytwarzanie ze struzki
korka stale poruszajacego sie ku przodowi. Wilgo¢ wy-
ci$nieta ze struzki wskutek nacisku ttoka lub $ruby za-
silajacej usuwa sie przez specjalne otwory w obudowie.
Ma to szczegéllne znaczenie w wypadku, gdy struzka jest
zbyt wilgotna.

2) Parowanie struzki. Korek wytworzony ze struzki,
po wyjsciu z rury doprowadzajgcej, rozpada sie w pozio-
mym podgrzewaczu, do ktérego doprowadzana jest para.
Wdéwczas rozpoczyna sie natychmiast szybkie podgrze-
wanie struzki w temp. ok. 170 — 180° C. Para, tracac cie-
pto, osadza sie na struzce i zwieksza jej wilgotnos¢. Pa-
rowaniu drewna towarzyszy wydzielanie sie kwasow
mrowczanego i octowego oraz zakwaszenie struzki, co
przyspiesza hydrolize chemicelulozy i tworzenie sie roz-
puszczalnych w wodzie pentoz. Dlatego wydajno$¢ miaz-
gi zalezy od diugos$ci czasu podgrzewania, ktéory wplywa
rowniez na barwe struzki wywotujac jej $ciemnienie,
przypisywane przeksztatceniu sie ligniny.

Z poziomego podgrzewacza struzka spada przez grzej-
nik pionowy na przenos$nik $limakowy, napedzany ze sta-
ta szybkoscia, przenoszacy struzke do Srodka tarcz mie-
lacych. Szybko$¢ transportera Slimakowego mozna regu-
lowac.

3) Rozwitbknianie. Rozdzielenie struzki, podgrzanej pa-
rag na wtékna dokonuje sie w komorze rozwtdékniacza (de-
fibratora) przy pomocy dwoéch zeliwnych tarcz mielacych.
Jedna z tych tarcz jest stata, a druga obrotowa; ta o-
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statnia znajduje sie pod silnym naciskiem sprezyny i znaj-
duje sie w pewnej odlegtoéci od tarczy statej. Struzke
doprowadza sie na $rodek tarczy statej przy pomocy
przenos$nika Slimakowego. Po dostaniu sie pomiedzy tarcze
struzka spada w dot, gdzie podchwytuja jg natychmiast
wystepy (zabieraki) tarczy i rozrzucajg po obwodzie.
W przyobwodowej czeéci tarcz znajduje sie strefa mie-
lenia o szerokos$ci okoto 40 mm. Przestrzen miedzy tar-
czami ma w przekroju ksztatt klina, skierowanego ku ob-
wodowi, dzieki temu, wskutek dziatania sity obrotowej,
struzka podlega roztarciu na elementy widkniste i prze-
chodzi nastepnie pomiedzy tarczami oddalonymi od sie-
bie o 0,10 — 0,15 mm, co réwna sie 2 — 4-krotnej grubo-
$ci wtékien drzewnych.

Tarcze wirujacg mozna przesuwa¢ w stosunku do tar-
czy nieruchomej przez przekrecanie kétka recznego, tak
ze odlegto$¢ miedzy tarczami moze by¢ zmieniana z ze-
wnatrz podczas operacji rozwtdkniania. W wypadku prze-
dostania sie miedzy tarcze przedmiotu metalowego, np.
gwozdzia, mozna natychmiast tarcze roztgczy¢ przy po-
mocy dzwigni recznej. Tarcza obrotowa pracuje z szyb-
koscig 600 obr/min.

Sita zuzyta podczas oddzielania wtdékien zamienia sie
prawie catkowicie w ciepto, ktére podnosi temperature
tarcz, jak tez i wtékien przechodzacych przez strefe tar-
cia. Podniesienie sie¢ temperatury powoduje wyparowa-
nie czesci wolnej wody z witdkien w postaci naturalnej
wilgoci drewna, czy tez skroplonej pary (kondensatu).
Dlatego tez struzka drewna, powinna posiada¢ pewne
minimum wilgoci 35—40% w celu umozliwienia absorb-
cji wydzielonego ciepta, aby nie dopusci¢ do przegrzania,
a nawet zweglenia witdkien.

5) Wytadowanie wtdékien. Miazga po opuszczeniu stre-
fy rozwtékniania zostaje wdmuchana przez topatki u-
mieszczone na wale obrotowym w kierunku otworu pro-
wadzgcego do rury wypustowej. Z obudowy tarcz miazga
Wydostaje sie na zewnagtrz przez dwa zawory wylotowe,
umieszczone na obu koncach komory wytadowczej. Ko-
mora ta napetnia sie miazga i para, gdy pierwszy zowor
sie otwiera. Po zamknieciu sie pierwszego zaworu, otwie-
ra sie drugi zaw0r i miazga wraz z parg, zawartg w komo-
rze wytadowczej, zostaje wydmuchana na zewnatrz do
cyklonu. Nastepnie pierwszy zawo6r znéw sie otwiera,
wpuszczajac miazge i pare do komory wytadowczej i pro-
ces ten powtarza sie okoto 40 razy na minute. W razie po-
trzeby zawory moga by¢ otwarte przy pomocy dwédch
dzwigni recznych. W cyklonie nastepuje natrysk wody,
miazga studzi sie i tworzy sie z niej zawiesina o koncen-
tracji okoto 2%, ktéra jest mieszana odpowiednim mie-
szadlem.

Niektére wiasnosci miazgi z defibratora. Barwa miazgi
z defibratora jest nieco ciemniejsza niz barwa drewna.
Miazga otrzymana ze struzki wykonanej z drewna nieko-
rowanego ma barwe ciemniejszg od miazgi otrzymanej ze
struzki wolnej od kory.

Rys. 2. Miazga (w powiekszeniu)

Wydajnos¢ widkien z defibratora moze sie waha¢ od
85 — 96% i zalezna jest od wielu czynnikéw, miedzy in-
nymi od czasu parowania struzki i rodzaju oraz jakos$ci
uzytego surowca. Wtékna otrzymane z defibratora, bada-
ne przez mikroskop, sa w przewazajgcej ilosci niepota-
mane i nieuszkodzone. Ich sktad chemiczny jest prawie
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taki sam, jak surowca drzewnego, przy nieco mniejszej
zawarto$ci chemicelulozy, wskutek czesciowej hydrolizy
podczas parowania struzki w defibratorze.

Miazga ta nadaje sie zar6wno do wyrobu sztywnych
ptyt porowatych i twardych, jak réwniez do wyrobu
miekkich mat izolacyjnych i innych piléni budowlanych,
w ktorych miazga zastepuje znaczny odsetek dotychczas
uzywanych szmat. Mozna z niej rowniez uzyskiwaé sypkie
izolacyjne masy wtékniste do izolowania budynkow,
chtodni itp. wreszcie — masy wtdkniste do wypetniania
tworzyw sztucznych. W celu produkcji sypkich mas izo-
lacyjnych miazge wytadowuje sie z defibratora do su-
chego cyklonu i podaje do suszarni. Najwieksze znacze-
nie ma wyréb sztywnych ptyt pilSniowych.

TADEUSZ MANKOW SKI
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W roku 1945 wyprodukowano w Europie okoto 150.000
ton samych ptyt pilsniowych twardych z miazgi Defibra-
tora, ostatnio ilo$¢ ta wzrosta.

Rozwtdknianie stanowi najistotniejsza czynno$¢ w pro-
dukcji ptyt pilSniowych i ma decydujacy wptyw na ja-
kos¢ gotowego produktu. Opisany system rozwitdékniania
uchodzi obecnie za najlepszy ze wzgledu na:

1. ekonomie procesu (niskie zuzycie mocy, wysoka
wydajnos$¢ surowca),
2. jako$¢ produktu (miazga jednolita, drobno roz-

widkniona),
3. racjonalng ciagto$¢ procesu.
Przy pomocy defibrator6w mozna rozwtdkniaé¢ nie tyl-
ko drewno, ale i inne materiaty wtdkniste.

Ptyta pustakowa

Dotychczas produkowane ptyty stolarskie posiadajg S$rodek szczelnie wypeiniony

drewnem, wskutek czego sg stosunkowo ciezkie i

drogie. Ptlyty pustakowe posiadajg

w Srodku wolne przestrzenie, a przez to sa lzejsze, i tansze i jednoczes$nie odporne na dzia-

tanie czynnikow klimatycznych.

POWSZECHNIE uzywane do produkcji mebli ptyty
stolarskie sa poétfabrykatami, sktadajacymi sie z grubych
czeéci Srodkowych, w skrécie zwanych ,$rodkami“, do
ktéorych z obu stron doklejone sa ciefisze ptaty drewna
zwane obtogami.

Srodek plyty stolarskiej sklada sie zazwyczaj z pokle-
jonych ze sobg listewek lub niepoklejonych, zaleznie od
wymagan lub przeznaczenia produkowanych ptyt. W ten
spos6b otrzymane ptyty stolarskie nosza nazwe listewko-
wych. Stosuje sie ponadto $rodki wykonane z poklejo-
nych ze soba desek, ktére naciete z obu stron piteczka
do ca 2/3 grubosci daja inny typ ptyty stolarskiej zwanej
deskowg. W jednym i drugim wypadku $rodek ptyty
stolarskiej jest szczelnie wypetlniony drewnem. W ten
spos6b wykonane ptlyty stolarskie mozna cig¢ dowolnie
na elementy meblowe, a powstajagce odpady daja sie
uzytkowac¢ zaleznie od wymiaréw i przeznaczenia.

Ptyta pustakowa, w przeciwienstwie do ptyty stolar-
skiej, nie posiada $rodka szczelnie wypetnionego masa
drewna, wewnatrz za$ ptyty znajduja sie wolne prze-
strzenie. Cel produkowania tego rodzaju ptyt jest dobrze
znany; chodzi o oszczedno$¢ drewna. Stad czesto ptlyty
pustakowe nosza nazwe ptlyt oszczednoS$ciowych.

Plyty pustakowe nie sa nowoécig i znajduja powszech-
ne zastosowanie nietylko przy produkcji mebli, lecz
rowniez w budownictwie, np. przy produkcji drzwi pty-

towych.

Konstrukcje $rodkéw ptyt pustakowych moga by¢
ré6zne. Zaleza one od stosowanych materiatéw, a przede
wszystkim od rodzaju i grubos$ci warstw okrywajacych
SrodKki.

Do ptyt stolarskich stosuje sie zazwyczaj obtogi tusz-
czone, poniewaz stanowia one materiat najtanszy. Gru-
bos¢ obtogébw moze byé rézna. Sa one tupliwe i dlatego
nie moga znalez¢ zastosowania do kazdego typu pilyty
pustakowej. Istniejg jeszcze inne materiaty, jak: sklej-
ki) ptyty pilSniowe, tektury, tworzywa syntetyczne, i od
nich zaleze¢ bedzie gtéwnie, jaki typ $rodka moze zna-
lez¢ zastosowanie, lub jaki typ $rodka moze by¢ wyko-
nany, zaleznie od posiadanych do tego celu urzadzen.

Nazwa ptyty pustakowej nie jest $cista. Ptyty pusta-
kowej, w przeciwienstwie do ptyty stolarskiej, nie mozna
ciag¢é dowolnie, poniewaz otrzymane elementy posiadaty-
by cze$ciowo, a czasem catkowicie boki niewypeinione
drewnem. Z tego wynika wniosek, ze kazda wyprodu-
kowana ptyta pustakowa powinna posiada¢ wymiary za-
danego elementu, a wtasciwa jej nazwa powinna brzmiec
.element pustakowy“, co bytoby najbardziej wtasciwe.

Plyt pustakowych nie mozna produkowaé¢ w dowol-
nych i handlowych wymiarach, dostosowanych do wiel-
kosci posiadanych pras; mozna je produkowac¢ tylko w

wymiarach $cisle okresSlonych przez potrzeby i dostoso-
wanych do uzywanych elementéw. Jest to jeden z powo-
doéw, dla ktorych zaktady produkujace ptlyty stolarskie,

mimo oczywistych mozliwo$ci zaoszczedzenia znacznych
iloéci materiatéw drzewnych, wstrzymuja sie od produ-
kowania ptyt pustakowych, majac zastrzezenia mniej lub
wiecej stuszne.

Najprostsza piyta pustakowa skiada sie z ramy okle-
jonej z obu stron sklejka. Jes$li rozmiary pityty sa zbyt
duze, stosuje sie wewnatrz dodatkowe poprzeczki. Pozwa-
la to réwniez na uzycie sklejki cienszej a wiec tanszej.
Z tego rodzaju ptyt juz produkowano meble i w dal-
szym ciggu stosuja ie warsztaty rzemies$lnicze. Nie mozna
twierdzi¢, ze jest to zta konstrukcja catosci. Niejedno-
krotnie jest ona lepsza i pewniejsza od Zle wykonanych
plyt stolarskich, a w skali przemystowej mogtaby ulec
modyfikacji i ulepszeniu.

To samo réwniez mozna by powiedzie¢ o zastosowaniu
ptyt pilsniowych lub innych tworzyw syntetycznych. Sa
to zamierzenia, ktoérych realizacja nastagpi wéwczas, gdy
bedziemy dysponowali dostateczng ich iloScia.

Pozostaje wiec do rozpatrzenia i rozwigzania problem
ptyty pustakowej* opartej na uzywaniu obtogéw, obecnie

materiatu najbardziej dostepnego, ewentualnie nawet
tektury, ktoéra, bedac odpowiednio spreparowana, nadaje
sie ré6wniez do tego celu.

Najliczniej produkowanym asortymentem drzewnym

jest tarcica, nastepnie materialy tuszczone i krajane, stad
w kolejnoéci najwieksze zastosowanie powinnny znalez¢
ptyty pustakowe wykonywane z desek, a nastepnie z ob-
togéw. Piyta pustakowa z desek stanowi typ najprostszy,
nie wymagajacy specjalnych urzadzen produkcyjnych,
dlatego tez powinna zdoby¢ sobie prawo pierwszenstwa
przed pilyta pustakowa, ktérej Srodek bytby wykonany
z obtogow.

W literaturze technicznej niewiele mozna spotka¢ ma-
teriatu dotyczgcego produkcji ptyt pustakowych, zwilasz-
cza, ze jest to nowos$¢, ktéra w panstwach kapitalistycz-
nych byta i jest nadal skrzetnie chroniona wszelkiego
rodzaju patentami. Nie chodzi tutaj o sama znajomos$¢
konstrukcji $rodka, ktéra moze by¢ tatwo poznana i do-
stepna. Wazniejsza rzecza jest posiadanie lub opracowa-
nie metody technicznej, procesu technologicznego, ktory
dawatby peine gwarancje szybkiego, taniego i doktadne-
go wykonania, przy uzyciu posiadanych urzadzen tech-
nicznych. To wtasnie jest zadaniem gtdwnym, od rozwig-
zania ktorego zalezy mozliwos¢é szybkiego produkowania
ptyt pustakowych.

Doceniajagc w peini znaczenie tego zagadnienia, juz w

roku 1949 byty rozpoczete przez CZPD i nadal trwaja
préoby i doswiadczenia nad pilytami pustakowymi. Wy-
niki otrzymano zachecajace, ktére pozwalaja przypusz-
czaé, ze produkcja ptyt pustakowych w skali przemy-
stowej bedzie uruchomiona.

Najprostszy typ ptyty pustakowej podany jest na
rys. 1.
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Rys. 1. Wycinek plyty pustakowej z listewek.

Srodek pilyty sklada sie z listewek utlozonych w ten
sposob, ze miedzy nimi powstajg miejsca puste. W czeSci
szczytowej, na przekroju piyty, widoczne sa poszczegdl-
ne listewki, podoDnie jak w normalnej plycie stolarskiej,
to samo dotyczy bokéw ptyty. Przektadki krétkie w cze-
éci szczytowej lub w $rodku ptyty sa diugosci 100 —
120 mm ramiaki bokéw sktadaja sie z wysortowanych
diugich listewek, najlepszej jakosci. llo$¢ listewek w ra-
miaku waha sie¢ od 2 do 4 zaleznie od przeznaczenia da-
nego elementu.

Przyjmujac teoretycznie, dla przyktadu, wykonanie
ptyty pustakowej o wym. 1800 X 600, z desek 19 mm grub.
sktadajacej sie z pionowych ramiakéw ztozonych z trzech
listewek i trzech rzedéw przektadek po 120 mm, wypada,

ze bedzie ona zawierata w $rodku 37,4 mb. listewek!
W identyczny sposéb wykonana ptyta stolarska listew-
kowa bedzie zawierata ,w $rodku“ 57,6 mb. takich sa-

mych listewek. Réznica wynosi 20,2 mb. co stanowi 35%
oszczedno$ci na materiale.

Dodajac do tego mozliwosci wykorzystania wszelkich
krétkich kawateczkéw na przektadki nalezy stwierdzic,
ze praktycznie oszczedno$¢ na materiale wzros$nie. Jest
to argument powazny, do ktérego nalezy jeszcze doliczy¢
oszczednos$é, ktéra powstanie przy mniejszym zuzyciu kle-
ju, niezbednym do powleczenia mniejszej powierzchni
styku, jaki_stanowiag listewki w ptycie pustakowej.

Nie wdajac sie w finansowe wyliczenia, ktérych wy-
nik jest korzystny, trzeba stwierdzi¢ powazny fakt zmniej-
szenia zuzycia materialowego. Jest to wystarczajgcy argu-
ment i sygnat do rozpoczecia prac w tym kierunku. Pow-
staje tylko pytanie, czy w ten sposéb wykonane plyty
pustakowe daja gwarancje dostatecznej pewnos$ci zacho-
wania sie ich na dluzszg mete w gotowych wyrobach i czy
nie wptyna one na obnizenie jakos$ci produkowanych me-
bli. Dotychczasowe préby wykazaty, ze obawy takie sa
nieuzasadnione.

Jedli idzie o stabilizacje ptyt pusta-
kowych i niebezpieczenstwo paczenia

sie tych pilyt, to w kazdym przypadku

przy mniejszym naprezeniu, jaki daje

spoina klejowa w ptlycie pustakowej,

bedzie ona miata przewage nad ptyta

stolarska. Mozliwosci falowania sie po-

wierzchni ptyty pustakowej, wskutek

nier6wnomiernego pecznienia lub kur-

czenia sie drewna, beda zawsze mniej-

sze, poniewaz mniejsza ilos¢ listewek

w $rodku ptyty da fale zatamania $wia-

tta dluzszag, a wiec mniej widoczng.

Dobre wyniki otrzymano przy listew-

kach wycinanych 2z desek cienkich

grub. 19 mm. Deski grub. 25 mm daty-

by wieksze przestrzenie wolne miedzy

listewkami i wymagatyby prawdopo-

dobnie grubszych obtogdéw, niz przewi-

duje to instrukcja dla ptyt stolarskich,

wydana przez CZPD. Wymaga to jesz-

cze przepracowania, ktére potwierdzitoby stuszno$¢ przy-

puszczenia lub obalitoby je na korzy$¢ grubszej tarcicy.
Rozpoczecie produkcji ptyt pustakowych w skali poét-

technicznej bedzie poczatkiem realizacji zagadnienia. Do
opracowania w skali przemystowej pozostatyby dwa za-
gadnienia:

1. w jaki sposéb nalezy sktadac¢ listewki na $rodki pu-
stakowe, przygotowane do oklejania,

2. w jaki spos6éb nalezy mechanicznie nanosi¢ klej na
przygotowane $rodki, azeby ztozona calo$¢ nie rozsy-
pata sie przy tej operaciji.

Wigzanie $rodka pustakowego w sposoéb identyczny jak

Srodka ptyty stolarskiej, wykonanego z dtugich listewek,
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jest niepewne i stabe. jZwigzany $rodek rozsypuje sie przy
stabym ucisku a nawet w czasie transportu. Krétkie prze-
ktadki nia® dajg dostatecznego tarcia dla utrzymania na
sucho catosci konstrukcyjnej w jednej ptaszczyznie. Spo-
s6b normalnego zwigzania musi ulec modyfikacji.

Z wyzej podanym sposobem wigzania taczy sie row-
niez sprawa nanoszenia warstwy kleju. W skali prze-
mystowej nanoszenie kleju powinno odbywac¢ sie mecha-
nicznie, nie za$ recznie. Nanoszenie kleju na cata ptasz-
czyzne oblogéw jest mozliwe, jednakze nie da zamierzo-
nego efektu oszczednos$ciowego, jak przy nanoszeniu kle-
ju na przygotowany $rodek pustaka. Najlepsze rozwigza-
nie tych zagadnien bedzie czescia procesu technologicz-
nego.

Ze wzgledu® na mniejsza powierzchnie styku listewek
pustaka w poréwnaniu z ptyta stolarska, nalezy stosowaé
przy prasowaniu mniejsze ci$nienie. Ci$nienie to, odczy-
tane na manometrze pompy, nalezy redukowaé¢ o procent
wolnych przestrzeni, zawartych w srodku ptyty pustako-
wej.

Jak stwierdzono w czasie przeprowadzonych préb, wa-
dy obtogéw daja sie zaprawia¢ wstawkami drewna. Przy
uzyciu wiertta j3 30 mm i gtebokosci nawiercania 10 mm
mozna zaprawia¢ wypadajace seki, otwory i inne wady,
nie przekraczajace wielkoscia $rednicy wiertta. Gteboko
osadzone ,korki* z drewna, zaprawione na klej, trzymaja
sie bardzo dobrze.

Na podstawie wynikow préb dotychczasowych nalezy
przypuszczaé, ze produkcja ptyt pustakowych z listewek
krytych obtogami nie przedstawia wiekszych trudnosci
i bedzie nalezycie zorganizowana.

Plyty pustakowe z obtogéw produkowane sg w ten
spos6b, ze w przygotowanej ramie osadzone sg paski dre-
wna nozowanego, pociete albo wzdtuz albo tez w po-
przek witokien drewna.

Poniewaz obtogi sa cienkie, skladanie ich w sposéb
podany jak dla ptyty pustakowej z listewek, byloby zbyt
kosztowne. Stosuje sie wiec rame o grubos$ci $rodka ptlyty,
w ktérej osadzone sg w pewnych odstepach czeéci obto-
gow, tworzace razem calo$¢ konstrukcyjna.

Ostatnio produkowano z obtogéw rézne wktadki pu-
stakowe, wykonane w spos6b podany dla przykiadu na
rys.

Na rys. 2a podano wktadki wykonane z obtogéw, cie-
tych specjalnie w poprzek wtdkien, na paski szerokosci
odpowiadajacej grubosci pustaka. Paski te z jednej stro-
ny podklejano papierem, aby nie pekatly przy wyginaniu.
Przebiegajace paski maja ksztatty proste lub wezyka.
Miejsca styku sa podklejone, dzieki czemu calo$¢ trzyma

Rys. 2. Wktadki pustakowe z obtogow.

sie bardzo dobrze. W ten sposéb wykonane wktadki o us-
talonych wymiarach diugos$ci i szerokos$ci umieszczono
wewnatrz przygotowanej ramy, a cato$¢ oklejano obu-
stronnie sklejka lub obtogami grub. 3—4 mm.

Na ryc. 2b podany jest typ ptyty pustakowej z oblo-
goéw, ktére osadzone sg w wycieciach ramy. Obtogi ciete
sa wzdtuz witokien. Typ ten zostat wyprébowany w CZPD
z wynikiem pozytywnym.

Jak wida¢, ptyty pustakowe Z obtogéw sa bardziej
skomplikowane, wymagaja specjalnych urzadzen do ich
wykonania oraz wiekszych naktadéw robocizny.

Wobec koniecznos$ci uzytkowania przede wszystkim
odpadéw, obtogi nienadajace sie do produkcji moga by¢
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wykorzystywane przy produkcji ptyt pustakowych. Reali-
zacja tego problemu jest jednak do$¢ trudna i wymaga
przepracowania.

Ptyty pustakowe w ostatnich czasach znajdujg sobie
coraz wigksze uznanie i zastosowanie. Drewno rozdrob-
nione lub rozwtdéknione a nastepnie silnie sprasowane daje
wprawdzie ptyty odporne na dziatanie sit mechanicznych,
wilgoci i posiada wiele innych zalet, jest jednak ciezkie.
Ptlyty pustakowe sag lekkie, mozna zwiekszy¢ ich grubos$¢
kosztem niewielkiego naktadu masy wewnetrznej drewna,
przez co tatwiejsze sa do realizacji koncepcje nowej for-
my lub rozwigzania konstrukcyjne mebli wykonanych
z takich ptyt. Wadg ptyt pustakowych jest ich delikatna
i cienka warstwa drewna okrywajacego S$rodek ptyty.

JOZEF SWIDERSKI
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Zwtaszcza przy obtogach nie mozna ich struga¢ dowolnie,
jak niejednokrotnie ma to miejsce przy pitytach stolar-
skich, a do obtogowania nalezy je tylko szlifowa¢ gru-
bym papierem $ciernym albo tez zabkowac.

Sprawa jakos$ci drewna obtogéw, a zwtaszcza jakosci
ich krajania, bedzie odgrywata powazng role. Sa to za-
gadnienia wewnetrzne, mozliwe do uzgodnienia z zakta-
dami produkujacymi obtogi. Problem ptyty pustakowej
jest i bedzie nadal aktualny mimo postepu technicznego,
zmierzajacego do przerdbki surowca drzewnego na mase
plastyczng lub innych konstrukcji ptytowych, ktére nie
moga jeszcze w petni zaspokoi¢ potrzeb naszego zycia
gospodarczego.

Uproszczone wzory do obliczania szybkosci
skrawania 1 posuwu obrabiarek

W artykule niniejszym omowione sa uproszczone sposoby obliczania zasadniczych

wielkos$ci, zwigzanych z szybkos$cia mechanicznej obrébki drewna.
gtownie na tym, ze we wzorach przyjeto

Uproszczenie polega
it = 3, zamiast n = 3,14. Dzieki temu wzory sta-

ja sie prostsze i tatwiejsze do zapamietania przez naszych mechanikéw i stolarzy maszy-
nowych; spowodowana tym uproszczeniem niedoktadnos$¢, wynoszaca ok. 4,5%, nie posia-

da praktycznego znaczenia, gdyz takie czynniki,
w sieci itp. moga powodowac¢ powazniejsze niedoktadnosci

spadki napiecia
obwodowej Iub

jak poslizgi pasow,
w szybkosci

iloSci obrotéw. Dla uproszczenia wzoréw przyjeto réwniez pewne wielkosci znane z prak-

tyki, jak np. szerokos$¢ wgtebienia przy struganiu

rowna sie 1 mm dla powierzchni

o $redniej gtadkosci, co pozwolito wyprowadzi¢ bardzo prosty wzér Nr 4.

Postugujac sie ,uproszczonymi wzorami“ personel techniczny naszego przemysiu be-
dzie moégt szybko i czesto w pamieci sprawdzaé, czy zastosowano w obrabiarkach witasci-
ive ilosci obrotdw, szybkosci obwodowe, szybkosci posuwu itp., co powinno w wydatnej
mierze wplyngé¢ na polepszenie jakosci obrébki i racjonalniejsze wykorzystanie obrabia-

rek.

W IADOMO. ze nasz przemyst drzewny w znacznej mie-
rze wykorzysta z obrabiarek, ktére skompletowane i wy-
remontowane zostaty ze zniszczonych w czasie dziatan wo-
jennych czeéci; z porozrzucanych w réznych zdewasto-
wanych fabrykach postumentéw obrabiarek, watéw, prze-
ktadni, silnikéw itn. mechanicy naszych zaktadéw po-
trafili skompletowac¢ obrabiarki, ktére pozwolity na zwiek-
szenie naszego potencjatu produkcyjnego i przezwycie-
zenie ,waskich gardet* w halach obrébki maszynowej.
Nie zawsze jednak obrabiarki te pracujg nalezycie.

Aby skontrolowaé¢ przyczyny ich wadliwej pracy, na-
lezy® przede wszystkim ustali¢, czy zastosowano w nich

wtasciwe szybkos$ci skrawania, odpowiednie iloSci obro-
tow, nalezyte szybkos$ci posuwu materiatu itd. Innymi
stowy, majac pewne wielkoéci okreslone (np. S$rednice

watu nozowego, ilo$¢ nozy na wale itd.), nalezy inne wiel-
kosci obliczy¢é. A z tym liczeniem w naszych zaktadach
bywa roznie. Nasi mechanicy opieraja sie najczesciej na
,wyczuciu“, badz tez na fragmentarycznych tabelach. Na-
tomiast bardzo rzadko spotykamy sie z wtasciwym obli-
czeniem, by¢ moze dlatego, ze do obliczenia konieczne sa
wzory, ktére ,nie trzymaja sie pamieci® z powodu zbyt
dtugich form. Dlatego tez pragniemy podac¢ kilka uprosz-
czonych i dla tego bardzo tatwych do zapamigtania wzo-
row, ktére pozwolityby mechanikowi w sposéb tatwy
i szybki obliczy¢é potrzebne mu wielko$ci. Wzory te beda
bardzo przydatne réwniez dla kazdego stolarza maszyno-
wego, ktoéry niejednokrotnie narzekajac na ztg prace
obrabiarki, nie jest w stanie szybko sprawdzi¢, czy zasto-
sowano w niej wtasciwg szybkos¢ posuwu, ilos¢ obro-
tow itp.
Dzieki czemu osiggamy uproszczenie wzoréw?

Uproszczenie polega gtéwnie na tym, ze tak czesto wy-
sypujacy w réznych wzorach symbol ,Jt* podajemy jako
liczbe 3 zamiast 3,14. Niedoktadnos$¢ zatem wynosi okoto
4,5%. Z praktycznego punktu widzenia niedoktadnos$¢ ta
nie ma wigekszego znaczenia, gdyz znacznie wieksze od-
chylenia powoduja spadki napiecia w sieci, pos$lizgi paséw

itp., ktédre uniemozliwiajg np. osiggniecie przewidzianej

ilosci obrotéw.

A wiec z calym spokojem bedziemy mogli dla celow
praktycznych stosowaé ,uproszczone wzory“ — i jakze
wielka bedzie nasza satysfakcja, jesli obliczen dokonywac
bedziemy szybko, bezposrednio na warsztacie, a czesto
i w pamieci. Aby to jednak nastapito, musimy najpierw
dobrze zrozumieé¢, na jakiej podstawie zostaty one uto-
zone. Omoéwimy je w dwéch grupach:

1) Wzory zwigzane z obliczaniem

nia,

2) Wzory dotyczace szybkos$ci posuwu.

szybkos$ci skrawa-

1. Wzory, dotyczace szybkoéci skrawania (szybkoéci ob-
wodowej).

W wiekszos$ci obrabiarek do drewna narzedzia tnace
(noze, frezy, zeby pit) poruszajag sie po obwodzie kota,
stad tez szybko$¢, z jaka sie poruszaja nazywamy ,szyb-
koécia obwodowa“. Im wieksza jest szybko$¢ obwodowa,
tym szybciej narzedzie tnace przechodzi przez drewno,
czyli tym wieksza jest szybko$¢ skrawania, $cisle biorac,
szybko$¢ skrawania réwna jest szybko$ci obwodowej plus
szybko$¢ posuwu materiatu. Poniewaz jednak szybkos¢
posuwu materiatu jest bardzo mata w stosunku do szyb-
kosci obwodowej (z reguly nie przekracza 1% szybkosci
obwodowej), przeto, praktycznie biorgc, mozemy jg pomi-
na¢ i przyjac¢, ze szybko$¢ skrawania réwna sie szybkosci
obwodowej. W dalszym ciggu artykutu postugiwac sie
bedziemy jedynie okresleniem: ,szybko$¢ skrawania“.

Chcac osiagna¢ wiekszg szybko$¢ skrawania musimy
wprawi¢ wat nozowy, czy tez gltowice frezarki w szybszy
ruch obrotowy, czyli nadaé narzedziom tngcym wieksza
ilos¢ obrotéw na minute. Zalezno$¢ miedzy szybkos$ciag
skrawania a iloéciag obrotow jest zupeinie oczywista. Nie
tylko jednak od iloéci obrotéw zalezy szybko$¢ skrawa-
nia. Przy tej samej iloéci obrotow mozemy osiggna¢ rézne
szybkos$ci skrawania, w zaleznoéci od $rednicy watu, czy
tez gtowicy. Przy wigekszej Srednicy watu, obwdd, jaki
zatacza narzedzie tnace jest wiekszy, aby wiec odby¢ te
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wiekszg droge w tym samym okresie czasu (tj. w czasie
jednego obrotu), musi posiada¢ wiekszga szybko$¢. | na
odwrét: przy™ mniejszej $Srednicy i tej samej ilosci obro-
tow, szybkos$¢ skrawania jest mniejsza.

Z powyzszych rozwazan widzimy, ze szybko$¢ obwo-
dowa (a wiec i szybko$¢ skrawania), ilos¢ obrotéw i Sred-
nica narzedzie tngcego sa od siebie wzajemnie $cisle za-
lezne. Musimy sobie jednak zdawa¢ sprawe, ze zasadnicze
znaczenie dla obrébki drewna ma szybko$¢ skrawania
(szybko$¢ obwodowa); ilos¢ obrotéw jest tylko $rodkiem,
stuzagcym do osiagniecia odpowiedniej szybkos$ci skra-
wania.

Azeby ujac¢ $cisle zalezno$¢ pomiedzy szybkos$cia skra-
wania (v) a $rednicg (2r) i iloscia obrotéw (n), prze-
prowadzamy nastepujgce rozumowanie:

Jedli $rednica narzedzia wynosi r mm, wéwczas droga,
ktéra zatacza dowolny punkt na obwodzie tego narzedzia
przy jednym peinym obrocie jest r6bwna obwodowi kota,
wynosi wiec 2rrc. Jezeli narzedzie dokonywa n obrotéw
na minute, woéwczas droga, odbyta przez punkt na ob-
wodzie narzedzia réwna jest 2rjtn; innymi stowy — tyle
wynosi szybko$¢, z jaka porusza sie punkt na obwodzie
narzedzia, wyrazona w milimetrach na minute. Poniewaz
szybko$é skrawania wyrazamy zwykle w metrach na se-
kunde, przeto musimy wzd6r: 2rn odpowiednio przeksztat-
ci¢; a wiec, jes$li w ciggu jednej minuty droga, przebyta
przez punkt na obwodzie narzedzia wynosi 2rjtn, to w cia-
gu 1 sekundy droga ta wyniesie G razy mniej, czyli

2run
60

poniewaz S$rednice ,r* podaliSmy tu w milimetrach, przeto

droga jest tu rowniez wyrazona w milimetrach. Chcac

droge wyrazi¢ w metrach, nalezy otrzymana warto$¢ po-

dzieli¢ przez 1000. Otrzymujemy wiec w rezultacie wzor:
2.r .u.n

szybko$¢ skrawania v = 1000 \ 60 miset -

Od tego $cistego wzoru przejdziemy teraz do wzoru

uproszczonego. Uproszczenie polega¢ bedzie na tym, ze
zamiast jt = 3,14, wstawiamy do wzoru jt = 3.
Otrzymamy:
2.r .3.n
v = 1000 X 60
6 .r .n
v = 60000
r.n
v = To0000

Wzér ten najwygodniej nam bedzie wyrazi¢ w naste-
pujacej formie:
r n
V = 10 X 1000
Poniewaz promien ,r*“ wyraza sie zwykle w dziesiat-
kach lub setkach milimetrow, przeto podzielenia go przez
10 mozemy dokona¢ w pamieci; podobnie ,n“ wyraza sie
zwykle w tysigcach (obrotéw na minute), przeto podziele-
nia tej wartosci przez 1000 bedziemy mogli rowniez do-
kona¢ w pamieci. Pomnozenie przez siebie otrzymanych
tg drogg dwdch liczb jest juz rzecza zupeinie prosta. Tak
wiec wyprowadziliS§my sobie pierwszy ,uproszczony wzor",
ktory mozemy wyrazi¢ stowami:
Wz6r Nr 1
Szybko$¢ skrawania (obwodowa), wyrazong
w metrach na sekunde, obliczamy mnozac
jedng dziesigtg promienia narzedzia skrawa-
jacego (wyrazonego w milimetrach) przez
jedna tysieczng ilosci obrotéw na minute,
lub symbolami:

V=1 X Im msk
gdzie
v = szybko$¢ obwodowa (szybko$¢ skrawa-

nia) w m/sek.
promien narzedzia tnagcego w mm
ilo§¢ obrotéw na minute.

r
n

Przyktad zastosowania wzoru na obliczanie szybkosci
skrawania (wz6r Nr 1):
przypusémy, iz mamy frezarke, ktdérej gtowica nozowa

o Srednicy 80 mm i 3000 obrotbw na minute daje nam
nieczystag powierzchnie obrdbki. Musimy przede wszyst-
kim sprawdzi¢, czy frez posiada nalezytg szybkos$¢ skra-
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wania. Szybko$¢ te (v) obliczamy ze wzoru Nr 1, wsta-
wiajac w miejsce symboli odpowiednie wartosci:

r = 40 mm, n = 3000 obr/min.
r n
VvV — 10 X )000
40 s, 3000
T - 10 X 1000 = 4 X 3 = 12 m/sek.

Szybko$¢ skrawania wynosi zatem 12 metréw na se-
kunde.

Z podanej w dalszej czeséci artykutu tablicy 1 wia-
domo, ze szybko$¢ skrawania przy frezarkach wynosié¢
powinna 30 do 40 m/sek. Widzimy wiec, iz przyczyna ziej
obrébki powierzchni moze byé¢ zbyt mata szybko$¢ skra-
wania. Chcagc nadac¢ frezarce wieksza szybko$¢ skrawania
musimy zwiekszy¢ liczbe obrotéw. Nalezy tu jednak pa-
mietaé, iz zgodnie z uwagami do tablicy 1 mozemy fre-
zom nada¢ obroty ponad 5000 na minute tylko woéwczas,
gdy mamy doktadne dane, jaka mianowicie maksymal-
na liczba obrotéw na minute jest dla danego narzedzia
dopuszczalna. Zatézmy, ze na naszej gtowicy, obok nazwy
firmy wybita jest cyfra n = 8000. Oznacza to, iz mozemy
jej nada¢ 8000 obrotbw na minute. Przy zastosowaniu tej
liczby obrotéw szybko$¢ skrawania wyniesie:

40 8000
v 10 X 1000 ~

Widzimy wiec, ze zwiekszajac obroty do 8000 na mi-
nute, osiggniemy szybko$¢ skrawania 32 m/sek., mieszcza-
ca sie w granicach najkorzystniejszych szybkosci, poda-
nych w tablicy 1.

Zastosowanie odpowiednio wysokich szybkos$ci skra-
wania ma zasadnicze znaczenie dla czystosci obrabianych
powierzchni. W praktyce przy wyborze wysokich war-
tosci ,V“ musimy sie liczy¢ z wytrzymato$cia narzedzi
tnacych, konstrukcja watu nozowego, ktéra musi skutecz-
nie przeciwdziata¢ wzrastajgcym przy zwiekszonych szyb-
kosciach skrawania sitom odérodkowym, nastepnie kon-
strukcjg obrabiarki, rodzajem tozysk itd.

4 X 3 = 32 m/sek.

W kazdym razie szybkosci skrawania obrabiarek
drzewnych sa bardzo wysokie (z reguly grubo wyzsze,
anizeli obrabiarek do metali). — Najkorzystniejsze szyb-

kos$ci skrawania (szybko$ci obwodowe) dla poszczeg6lnych
typow obrabiarek podaje tablica 1.

Tablica 1.

Blizsze okreslenie ty- Szybko$¢ skra-

Lp Nazwa pu obrabiarki, rodza- wania (szyb-
obrabiarki ju drewna i charak- ko$é obwodo-
teru operacji wa) w m/sek.
ciecie gat. miekkie 35 — 80
1 Pita podiuzne gat. twarde 20 — 45
tarczowa
ciecie po- gat. miekkie 20 — 65
przeczne gat. twarde 15 — 30
blokowa 40 — 60
2. Pita rozdzielcza 30 — 40
tasmowa
stolarska 20 — 35
3. Strugarka wyrowniarka 15 — 30
grubosciowa 15 — 30
4. Erezarka stotowa 20 — 40
tancuszkowa 4 — 8
5. Wiertarka 2 — 6
6. Wczepiarka 4
7. Szlifierka
15 — 25

tasmowa

Uwagi do tabeli:

Pity tasmowe. Przy S$rednicy ko6t napinajacych do 700
mm szybko$¢ skrawania tasmoéwek stolarskich nie powin-
na przekracza¢ 25 m/sek; chcac bowiem uzyskaé
kos¢ wyzszg anizeli 25 m/sek. musimy zastosowac
znaczng liczbe obrotéw, ze spowodowane tym
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rwanie sie pit, zwlaszcza o zbyt
grubych brzeszczotach. (Grubo$¢ brzeszczotu na ogét nie
powinna przekracza¢ 1/1000 czesci Srednicy kota napi-
najacego; i tak np. przy S$rednicy kota 900 mm, grubos$¢
brzeszczotu powinna wynosi¢ najwyzej 0,9 mm).

P ity tarczowe. Szybkoéci skrawania podane sa dla prze-
cietnych typoéw obrabiarek. Przy specjalnej konstrukciji
obrabiarek osigga sie wartoéci wyzsze. | tak np. pita tar-
czowa Bolinders (z posuwem gasienicowym) posiada szyb-
koé¢ skrawania 90 m/sek. — i odpowiednio wyzsza wy-
dajnosc¢.

Przy pitach strugowych szybkosc cigcia nie powinna
przekracza¢ 50 m/sek.

Strugarki. Doktadne préby i obliczenia wykazaty, ze
dla watéw z nozami, umocowanymi przy pomocy klap,
mozna zastosowaé¢ najwyzej 4000 obrotéw na minute; od-
powiada to przy przecietnej $rednicy watu szybkosci cie-
cia ok. 20 m/ sek. Natomiast strugarki nowoczesne, posia-
dajace np. waty nozowe (rys. 1) z umocnieniem klino-

obrabiarki spowoduja

Rys. 1

wym, wytrzymujga znacznie wieksza szybko$¢ skrawania,
bez obawy wyrwania nozy pod wptywem sity ods$rodko-
wej.

Jak wielkg jest sita odSrodkowa moze $wiadczy¢ fakt,
ze na klape o wadze 3 kg, umieszczong na wale o O ok.
100 mm, przy 4000 obrotéw na minute dziata sita od$rod-
kowa ok. 2,5 tony. Dlatego tez dla bezpieczenstwa pracy
w przypadku stosowania tzw. narzedzi ztozonych (jak
waty nozowe, gtowice, tarcze strugowe itp.), nalezy $ci-
$le przestrzega¢ dopuszczalnej iloéci obrotéw. Ilo$¢ ta dla
nowoczesnych narzedzi ztozonych powinna by¢ podana
M danym narzedziu badz tez w odpowiednim katalogu;
jesli tak nie jest, nie nalezy stosowaé obrotéw, przekra-
czajacych 4000 m/min. (dla watéw o przecietnej $rednicy,
tj. réwnej 80—120 mm). Oczywiscie, dopuszczalne ilosci’
obrotow zalezg réwniez od rodzaju tozysk, dla uproszcze-
nia jednak przyjmujemy, iz utozygkowanie przystosowu-
jemy do przyjetej liczby obrotéow.

Frezarki. Przy frezach o matych $rednicach (jak np.
frezy koronowe) osigga sie podane w tabeli szybko$ci cie-
cia jedynie przy zastosowaniu wysokich obrotéw. W ta-

Rys. 2

kim przypadku nalezy sie dobrze upewni¢, jaka jest do-
puszczalna ilo$¢ obrotéw; mozemy sie o tym dowiedzie¢
z odpowiednich katalogéw, badz tez z wybitej na narze-
dziu wartoéci ,n‘\ Frezarki gérne, posiadajace szczegdlnie
mata $rednice narzedzia skrawajgcego, osiggaja do 30.000
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obrotow na minute (rys. 2). W przypadku niemozliwos$ci
stwierdzenia dopuszczalnej iloSci obrotéw nie powinniSmy
stosowaé¢ wiecej, niz 4000 do 5000 obrotow na minute.

Wzér na obliczanie szybkosci skrawania droga alge-
braicznych dziatan mozna przeksztalci¢ na dwa dalsze
wzory:

n
6r Nr 1)
e Y10 X 1000
X 10000
(wzér Nr 2): n = -
. 10000
(wzér Nr 3):r X v

(Stowny):

Ro$¢ obrotébw na minute obliczamy, dzielac
liczbe 10.000 przez promien narzedzia tnag-
cego (wyrazony w mm) i mnozac otrzyma-
ny wynik przez szybko$¢ obwodowag (wyra-
zong w metrach na sekunde).

Wzér Nr 2.

To samo, lecz wyrazone symbolami:
10000

n ~ r X v obr/min.

r — promien narzedzia w mm,

v — szybko$¢ skrawania w m/sek.

™ JiZyktad: Mamy pl}e tarczowag o $rednicy 400 mm Na

y
%é’vwaa’ﬁ‘g'eé%%k%’k%u skr érgnbae“6gec>7géjlie B(jla%'ecﬂea(:léapt
ch?a ”g {arcnzowej, aby uzysﬁac te szyqnmoscwsknrglv%é

Na podstawie wzoru Nr 2 obliczamy:

10000
n= — X v

10000

n ~ 200~ 3000 obr/min.

X 60 = 50 X 60 =

m?nutfedZ: PUe tarcZOwe;i nalezy nadaé 3000 obrotéw na

Wzér Nr 3. (Stowny):
Promien narzedzia w milimetrach obliczamy,
dzielgc liczbe 10.000 przez ilos¢ obrotéw na
minute i mnozac uzyskany wynik przez
szybkosc skrawania (wyrazong w metrach
na sekunde).

Symbolami:
10000
X v mm
n ilo§¢ obrotow na minute
v — szybko$¢ skrawania w m/sek.

Przykitad: Frezarka posiada 4 biegi — 1) na 1500
2) 3000, 3) 4500, 4) 6000 obrotéw na minute. Chcemy
uzyska¢ szybko$¢ skrawania 30 m/sek. Jakie $rednice fre-
z6w nalezy zastosowac?

° la rozwigzania tego zadania postuzymy sie wzorem

10000
_ 10000
D r= 1500 X 30 = 200 mm
2 1<000
3000 X 30 = 100 mm
3 10000
4500 X 30 66 mm
10000
AH r— gAW X 30 = 50 mm
Odpowiedz: Dla wuzyskania szybkosci skrawania 30

m/sek nalezy dla poszczegdélnych ilosci obrotéw zastoso-
wac frezy o $rednicach: 200 mm, 100 mm, 66 mm i 50 mm.

(Dokonczenie w nastepnym numerze).
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Techniczne normy zuzycia materiatow

PRZYZNAJEMY sie do powaznych brakéw w naszej
gospodarce materiatowej, stwierdzamy brak technicznie
opracowanych norm zuzycia dla wielu materiatéw i to-
lerowanie przestarzatych rozrzutnych norm przedwojen-
nych* — powiedziat Minister E. Szyr na Krajowej Nara-
dzie Oszczednos$ciowej.

Braki te szczeg6lnie dajg sie odczuwaé¢ w przemysle
drzewnym, ktéry w przeciwienstwie do innych przemy-
stéw, jak np. przemyst metalowy Ilub hutniczy, jest prze-
mystem mtodym, przestawionym dopiero w Polsce Ludo-
wej z metod produkcji warsztatowej na produkcje w ska-
li fabrycznej.

Opracowane w pierwszej fazie i uzywane do chwili
obecnej, nienajlepsze zresztg statystyczne normy zuzy-
cia nie spetnily wtasdciwej roli i nie przyczynity sie do
zmniejszenia zuzycia materiatéw do produkecji.

Ztozyto sie na to kilka czynnikéw, jak m. in. bardzo
zréznicowany asortyment produkcji, oraz brak standary-
zacji produkcji w okresie opracowywania norm.

Réwniez powaznag przeszkoda przy ustalaniu wtasci-
wych norm zuzycia byto to, ze Zaktady do niedawna opie-
raty sie na cenach rozliczeniowych na podstawie kalkula-
cji wstepnych, w ktédrych cena efektywna kryta przeros-
ty zuzycia materiatbw. W zwigzku z tym przedsiebior-
stwa nie odczuwaly potrzeby zajecia sie ustaleniem wta-
$ciwych norm zuzycia.

W tych warunkach kontrola przedsiebiorstw ogranicza-
ta sie raczej do badania przyczyn wzrastania kosztéw, nie
analizowata natomiast poszczegdlnych sktadnikéw kosz-
tow produkciji.

Osiggniety w ostatnim czasie postep w przemysle
drzewnym, oraz przejScie na przemystowe metody pro-
dukcji stwarzajg potrzebe zastapienia dotychczas uzywa-
nych statystycznych norm zuzycia, technicznymi norma-
mi zuzycia materiatow.

Opracowanie technicznych norm musi stworzy¢ pod-
stawe do osiggniecia oszczednej i racjonalnej gospodarki
materiatowej. Aby jednak techniczne normy zuzycia spet-
nity swoja role, musza by¢ oparte o ostatnie osiggniecia
nauki i techniki.

Podstawg do obliczenia technicznej normy zuzycia jest
teoretyczna ilos¢ zuzycia jednostkowego materiatu, ktéra
nalezy rozumie¢ jako ilo§¢ materiatu, ktéra powinna by¢
zuzyta dla wykonania produktu lub elementu, okreslona
wytacznie na podstawie ustalonego procesu technologicz-
nego produkcji, lecz bez uwzglednienia technicznych wa-
runkéw zuzycia.

Techniczna norma zuzycia materiatéw, jest to ilos¢ ma-
teriatu brutto, ktéra powinna by¢ zuzyta dla wykonania
produktu lub elementu, ustalona badZz na podstawach
technologicznych (rysunek, receptura), badz tez na pod-
stawie pomiaréw i obliczen z uwzglednieniem wszystkich
technicznych warunkéw zuzycia.

Zalezno$¢ miedzy techniczng norma zuzycia a teore-
tycznag iloscig zuzycia jednostkowego materiatow da sie
wyrazi¢ wzorem:

gdzie: Ntecun = Techniczna norma zuzycia

Nteor = Teoretyczna N N
Ks = Wspoétczynnik strat wyrazony
w %, ktéry jest funkcja wszystkich technicznych wa-

runkéw zuzycia Kt K2 Kn-

Poszczegdblne wspodiczynniki strat obrazujg straty ma-
teriatlowe na poszczegdllnych operacjach majgcych wplyw
na zwiekszenie teoretycznego zuzycia jednostkowego. Po
dodaniu wszystkich wspoétczynnikéw strat w odniesieniu
do danego elementu, a przy wyrobach nieskomplikowa-
nych, jak np. tarcica, do calego wyrobu, otrzymuje sie
ogblny Qostrat w stosunku do teoretycznego zuzycia jed-
nostkowego. Poszczeg6lne wspotczynniki strat musza bez-
wzglednie uwzgledniaé¢ wszystkie czynniki wptywajagce na

materiatu. Wspoétczynniki te musza byé odpo-

uzasadnione.

zuzycie
wiednio

Przy ustalaniu teoretycznej iloSci zuzycia jednostko-
wego w .praktyce napotyka sie czesto na powazne trud-
nosci.

Teoretyczna ilo§¢ zuzycia jednostkowego powinna by¢
w ten sposéw ustalona, aby nie komplikowata dalszych
obliczen przy ustalaniu technicznej normy zuzycia. Nie
mozna tu przyjmowac jednej ogélnej reguty dla wszyst-
kich produkowanych wyrobéw, gdyz utrudnitoby to prace.

Dla przyktadu podajemy, ze np. przy ustalaniu teore-
tycznej iloSci zuzycia jednostkowego przy produkcji tar-
cicy najwygodniej jest przyja¢ jako teoretyczne zuzycie
jednostkowe 1 m3 surowca na 1 m3 tarcicy. Przy pro-
dukcji ptyt stolarskich najlepiej jest przyja¢ migzszos$é
tarcicy w 1 m3 gotowych ptyt (np. przy ptytach gr 20
m/m teoretyczna ilos¢ zuzycia jednostkowego wynosi
0,8000 m 3).

Natomiast jako teoretyczne zuzycie jednostkowe przy
produkcji mebli moznaby zdaniem autora — przyja¢ ob-
jetos¢ krawedziaka, czyli przygotowanego do dalszej pro-
dukcji potfabrykatu z odpowiednimi nadmiarami w od-
niesieniu do poszczeg6lnych elementéw.

Aby jednak mozna przyjmowaé za podstawe teore-
tycznego zuzycia jednostkowego objetos¢ pdtfabrykatow,
uprzednio powinny by¢ doktadnie ustalone z punktu wi-
dzenia technologicznego dopuszczalne nadmiary na obréb-
ce.

W ten sposbéb przyjete teoretyczne zuzycie jednostko-
we szczegb6lnie przy wyrobach o skomplikowanym procesie
technologicznym, utatwitaby znacznie opracowanie tech-
nicznych norm zuzycia na te wyroby, gdyz wspdétczynniki
strat, poczawszy od potfabrykatow, wyrazatyby sie tylko
w procencie wybrakowanych elementéw. Nie obliczato-
by sie wiec wspoéiczynnikéw strat na struganiu, czopo-
waniu, wierceniu otworéw itp., ktére to operacje bylyby
uwzglednione w teoretycznym zuzyciu jednostkowym na
podstawie uprzednio opracowanych dopuszczalnych nad-
miaréw. Upros$citoby to” znacznie opracowanie technicz-
nych norm zuzycia, a réwnoczes$nie nie obnizytoby war-
tosci opracowanych w ten sposéb norm zuzycia.

Dla petnego wyjadnienia definicji technicznej normy
zuzycia nalezy omoéwi¢ jeszcze techniczne warunki zu-
zycia, oraz pojecie pomiaréow i obliczen.

Ot6z pod pojeciem technicznych warunkéw zuzycia
materiatu nalezy rozumie¢ wszystkie czynniki wplywaja-
ce na zwiekszenie lub zmniejszenie zuzycia materiatow
w stosunku do jednostkowego zuzycia teoretycznego.

Do czynnikéw wplywajacych na zmniejszenie zuzycia
zalicza sie wszelkie przeprowadzone na zaktadach przed-
siewziecia organizacyjno-techniczne.

Do czynnikéw majacych wptyw na zwiekszenie zu-
zycia w warunkach przemystu drzewnego nalezg np. ga-
tunek drewna, rodzaj tarcicy (obrzynana, nieobrzynana)
klasa jakos$ci surowca, lub poétfabrykatow itp.

Przy obliczaniu technicznych norm zuzycia pod poje-
ciem pomiaréw i obliczen nalezy rozumie¢ nie tylko $ci-
ste badania praktyczne zuzywania sie materiatéw, oraz
obserwacje i doéwiadczenia, lecz réwniez wszelkie dane
z literatury, taktujgcej o problemach dotyczgcych norm
zuzycia, organizacji planowania, dane naukowe o wtasci-
wosciach fizycznych i chemicznych materiatéw, jak row-
niez dane z zakresu technicznego produkcji.

Jednak jes$li chodzi o przemyst drzewny, to z przy-
kroscia nalezy stwierdzi¢, ze niewiele jest danych z litera-
tury omawiajacych zagadnienie, na ktérych .mozna by
sie oprze¢ przy ustalaniu technicznych norm zuzycia na
poszczegb6lne wyroby.

Z koniecznoéci wiec przy ustalaniu technicznych norm
zuzycia dane te beda musiaty by¢é opracowane w wigekszej
czes$ci przy pomocy bezposrednich pomiaréw przy pro-
dukcji partii prébnych, w oparciu o obowigzujgce prze-
pisy technologiczne.

W zasadzie techniczne normy zuzycia powinny obej-
mowaé¢ wszystkie materialy uzywane do produkcji.
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Dla potrzeb ustalania technicznych norm zuzycia dla
materiatbw uzywanych w przemys$le, przyjmuje sie po-
dziat na dwie zasadnicze grupy:

1) materiaty bezposrednie

2) materiaty ruchu i obstugi.

M ateriaty bezposrednie sa to materiaty, ktére zuzy-
waja sie bezposrednio w procesie produkcji, niezaleznie
od tego, czy stanowia istotna cze$¢ produktu, czy oddaja
mu tylko pewne wtasciwosci i cechy.

M ateriaty bezposérednie dzielg sie na:

a) materialy podstawowe (w warunkach przemystu
drzewnego wszystkie materiatly drzewne),

b) materiaty pomocnicze bezposrednie (w warunkach
przemystu drzewnego: kleje, politury, wkretki itp.).

Materiaty ruchu i obstugi sa to wszystkie materiatly,
ktére biorg w jakiejkolwiek formie udziat w technolo-
gicznym procesie produkcji, lub ktére stuzg do utrzyma-
nia ruchu i obstugi, lecz nie wchodzg w zadnym wypadku
w skiad wytworzonego produktu, ani nie oddaja mu
swych wtasnosci.

M ateriaty ruchu
pomocnicze posrednie, b) paliwo,
kowe.

Do materiatdw pomocniczych posrednich zalicza sie ta-
kie materiaty, jak: rozpuszczalniki, Srodki stuzace do kon-
serwacji maszyn, jak réwniez materiaty stuzace do celéw
administracyjno-gospodarczych, jak np. materiaty biuro-
we, kancelaryjne itp.

Paliwo i opakowanie nie wymagaja wyjasnien.

Podziat powyzszy w niczym nie narusza podziatlu ma-
teriatbw wg rodzajowego uzywanego w ksiegowosSci.

Biorgc jednak pod uwage, ze opracowanie technicz-
nych norm zuzycia wymaga duzego wysitku i wiele cza-
su w przemys$le drzewnym w pierwszej kolejnoéci zosta-
ng opracowane tylko techniczne normy zuzycia na mate-
riaty z grupy pierwszej, to jest na materiaty bezposred-
nie, natomiast materiaty ruchu i obstugi zostang objete
technicznymi normami zuzycia w dalszej kolejnosci.
Z grupy tej tylko opakowania jako materiat w wigekszej
czeséci drzewny, zostang objete technicznymi normami zu-
zycia w pierwszej fazie.

Natomiast na materiaty

i obstugi dzielg sie na: a) materiaty
c) opakowanie wysyt-

ruchu i obstugi powinny byé

szczegOlnych klas grubos$ci surowca. Jest to konieczne
z tych wzgledéw, ze odpowiadajace sobie wspoétczynniki
strat przy réznych grubosciach znacznie sie r6znia mie-
dzy soba np. straty przy luszczeniu na watek kohcowy
gr. 10 cm, przy O wyrzynka 22 cm wynoszg ca 20%,
natomiast przy O 50 cm — ca 4% w stosunku do migz-
szoéci wyrzynka. Podobnie jest z innymi wspoétczynnika-
mi strat.

Przy ustalaniu technicznej normy zuzycia na meble,
norma musi by¢ opracowana oddzielnie dla kazdego ele-
mentu wchodzgcego w sktad danego wyrobu, nastepnie
za$ zestawiajac wyniki otrzymane w odniesieniu do po-
szczegb6lnych elementéw otrzymuje sie techniczng norme
zuzycia na caly wyréb. Techniczna norma zuzycia musi
by¢ réwniez oddzielnie opracowana dla kazdego materia-
tu np. dla tarcicy, ptyt stolarskich, oldein, kleju, politu-
ry itp. (przy produkcji mebli).

Ponizej podaje przyktad obliczenia technicznej normy
zuzycia przy produkcji obtogéw z wyrzynkéw iglastych
odt 133 cm i O 34 cm.

Na podstawie pomiar6w otrzymano nastepujace wy-
niki (tabl. 1).

Po przeliczeniu otrzymujemy, ze na 1 m3 obtogéw po-
trzeba 1.4585 m3 wyrzynkéw, po obcieciu 3 cm odcinka
1.4260 m3, po tuszczeniu wstepnym 1.2208 m3 po odjeciu
watka koncowego 1.0976 m3 po zwymiarowaniu —
1.0758 m3 po suszeniu 0,9622 m3, po uwzglednieniu wy-
manipulowanych skrawkéw 1.0000 m 3.

Na podstawie dokonanych uprzednio pomiaréw obli-
cza sie techniczng norme wg zataczonego wzoru (tabl. 2).

Identycznie obliczamy wspéiczynniki strat dla innych
O wyrzynkéw.

Jedli chodzi o opracowanie technicznych norm zuzy-
cia na meble, to prace w tym Kkierunku napotykaja na
trudnoéci, ze wzgledu na zréznicowane wymiary poszcze-
go6lnych elementéw przy produkcji tych samych typoéw
wyrobow w réznych zakladach. Prace te beda mogly
by¢ kontynuowane dopiero po doktadnym opracowaniu
jednolitych szczeg6towych rysunkéw (z uwzglednieniem
wszystkich elementéw wchodzacych w sktad danego wy-
robu) dla wszystkich zaktadéw.

Réwniez odnos$nie pewnych wyrobéw beda musiaty

w najblizszym czasie opracowane statystyczne normy zu- by¢ w niektérych wypadkach skorygowane warunki
zycia. techniczne.
Tablica 1.
Wyrzynek o di. 133 cm.
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Nalezy nadmieni¢, ze ustalenie technicznych norm Dopiero po dokonaniu prac wspomnianych wyzej, ma-

zuzycia, zwlaszcza na niektére materialy pomocnicze na-
potyka czesto na powazne trudnos$ci. Réwniez dotyczy to
materiatbw podstawowych, gdzie trudno jest ustali¢
wspoétczynnik strat na niektéorych operacjach.

W takich przypadkach dopuszcza sie na niektorych
operacjach okreélenie strat lub tez zuzycia — na pod-
stawie szacunku. Przypadkéw takich jednak nalezy uni-
kaé¢, gdyz opracowana w ten spos6b norma zuzycia jest
tylko tymczasowa techniczng norma zuzycia, ktéra w
przyszto$ci musi by¢ zastgpiona przez techniczng norme
zuzycia opracowang na podstawie pomiaréw'. Bedzie jed-
nak wiele innych przypadkéw, gdzie obliczenie tech-
nicznej normy stanie sie niecelowe (w odniesieniu do
niektérych mniej cennych materiatbw pomocniczych)
i woéwczas nalezy przyja¢ jako obowigzujacg ustalong
statystyczng norme zuzycia.

Praktyczne obliczanie technicznych norm zuzycia wy-
maga indywidualnego podej$cia do poszczegélnych wy-
robéw. Dla przyktadu wymienie, ze np. techniczna nor-
ma zuzycia dla tarcicy i pétfabrykatéw otrzymywanych
z tuszczenia powinna by¢ ustalona w odniesieniu do po-

bedzie mozna

jacych za zadanie ujednolicenie produkciji,
norm

przystapi¢ do wtasciwego ustalenia technicznych
zuzycia na te wyroby.

W kohcu nalezy podkreslic,
opracowywanych technicznych norm zuzycia jest obni-
zenie dotychczasowego zuzycia w odniesieniu do posz-
czego6lnych wyrob6éw. Zadanie to jednak nie zostanie na-
lezycie spetnione, jezeli akcji opracowania technicznych
norm nie bedzie towarzyszy¢ zespo6t osiggnie¢ organiza-
cyjno-technicznych, jak:

1) unowocze$nienie konstrukcji produktu (winny by¢
konstruowane takie typy wyrobéw, ktére wymagaja
mniejszej ilosci materiatu lub tez dopuszczalyby tansze
materiaty, jednak bez obnizenia jako$ci wyrobdéw),

2. racjonalne wykorzystanie odpadéw drzewnych. Na-
lezy tu zwré6ci¢ uwage na wykorzystanie odpadéw do
produkcji elementébw o mniejszych wymiarach,

3. unowocze$nienie technologicznego procesu,
parku maszynowego i urzadzen,

4. racjonalna gospodarka materiatowa.

ze gtbwnym zadaniem

oraz
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Tablica 2.
Techniczna norma zuzycia na produkcje oblogéw tuszczonych z wyrzynkéw iglastych o di. 133 cm.
Surowiec tuszczarski iglasty nr 1
(nazwa materiatu) (Nr kolejny karty)
Obtcgi tuszczone tuszczone

(cel zuzycia) (Nr rysunku wzglednie rodzaj operaciji)

Surowiec tuszczarski (klasyfikacja wg norm) O surowca 22—60 cm

(Szczego6towe warunki techniczne dla materiatu) (wymiary materiatu)

| Ks\
Ntechn = Nteor \ 1 + Nteor = 1 m3 surowca na 1 m; obtogow
I. Obliczenie wspétczynnikéw strat
(1.4585 — 1.4260) . 100
1. Straty na obciecie odcinka o dt. 3 cm — K, = -—- — jfooO = 3,25%
(1.4260 — 1.2208) .100
2. Straty przy tuszczeniu wstepnym — K2 = - TOOO = 20,52%
(1.2208 — 1.0976) . 100
3. Straty na watek koncowy potuszczarski — K3 = LEOOO- ~—--mmmmee- = 12,32%
(1.097 — 1.0758) .100
4. Straty przy zwymiarowaniu — K4 = 1000 = 2.18%
(1.0758 — 0.9622) . 100
5. Straty przy suszeniu — K5 = T000----mmmmmmmme i = 11,36%
(1.000 — 0.9622) . 100
6. Pozyskiwanie obtogow z wymanipulowanych skrawkéw — Ke = - - 1700(j—=---------- = 3,77%
Il. Straty ogélne wynosza: Ks = K, + K2+ K3 -E K4 + K5 — K6
Ks = 3,25 + 20,52 + 12,32 + 2,18 + 11,36 — 3,77 = 45,86%
Ntechn = 1,000 e« 1,4586 = 1.4586 m3
Ntechn = 11,4586 m3wyrzynkéw iglastych o C 34 cm

(Nazwa instytucji): (Sporzadzit): (Zatwierdzih:

5. stosowanie do produkcji materiatbw odpowiadaja-

cych warunkom technicznym, roby

Techniczne

6. podniesienie kwalifikacji robotnikéw,

wane

na 1 m3obtogéw.

i korygowane, jak réwniez uzupetnione (na wy-
wprowadzone do produkcji).
normy materialowe pozwolg na analize

przez

zuzycia materiatbw na poszczegélnych operacjach,
co usunie sie wiele btedéw tkwigcych w procesach tech-
nologicznych na poszczegdlnych zaktadach.

Techniczne normy zuzycia stworzag réwniez realna
podstawe do opracowywania planéw zaopatrzenia, co z
kolei polepszy zaopatrzenie poszczeg6lnych zakiadéw w
materiaty uzywane do produkcji.

zastepczych (chodzi tu
importowanych surowcoéw,

7. stosowanie materiatéw
gtbwnie o zastapienie drogich
surowcami wtasnej produkciji).

Aby wreszcie techniczne normy materialowe spetni-
ty swa role, muszg byé stale i systematycznie, analizo-

STANISLAW KRAWCZYK

Prototyp urzadzenia do produkcji tasmowej
w Zakladzie Nr 1 w Swidnicy

System produkcji taSmowej wymaga kosztownych urzadzen transportowych do
mechanicznego przesuwania przedmiotow. Istnieja mozliwos$ci zastosowania prymityw -
nych urzadzen do recznego przesuwania przedmiotéw. Urzadzenia te usprawniajg do-
tychczasowy cykl produkcyjny, dajac podstawe do systemu produkcji tasmowej w o-
graniczonym zakresie. Artykut omawia tego rodzaju urzgdzenie zastosowane w Zakta-
dzie Nr 1w Swidnicy.

ZAGADNIENIE systemu produkcji tasmowej jest mi nowoczesnymi. Zaktady takie beda dopiero wybudo-
szczytowym problemem, do ktérego realizacji dgzy kaz- wane w okresie Planu 6-letniego.
dy nowoczesny zaktad w produkcji masowej. W obecnych W artykule pt. ,Nowe linie rozwoju produkcji po-
warunkach, szczegblnie w przemysle drzewnym, chociaz  tokowej i taémowej w zakladach obrébki drewna*“ za-
dysponuje on znaczng iloscig zaktad6éw, nie posiadamy  mieszczonym w Nr 2 czasopisma ,Przemyst Drzewny"
jeszcze takich, ktére w petni mozna by nazwaé¢ zaktada- z r. 1950, podano przyklady zastosowania ta$my w ra-
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dzieckich. zaktadach przemystu drzewnego. Nie znaczy
to jednak, ze system produkcji tasmowej jest przywile-
jem zaktadéw duzych, planowanych i budowanych spec-
jalnie pod tym katem. W kazdym miejscu pracy istnieja
teoretyczne mozliwos$ci zainstalowania urzgadzen* tasmo-
wych, ktére moga stuzy¢ do mechanicznego przesuwa-
nia i transportu przedmiotéw. Z praktycznego punktu
widzenia moga to by¢ urzadzenia kosztowne, o konstruk-
cji skomplikowanej albo tez urzadzenia bardzo proste,
nie wymagajace wiekszych nakladow inwestycyjnych,
ktére utatwig nawet reczne przesuwanie przedmiotéw w
$cisle okreslonym czasie i kierunku. Wystarczy ruch ten
zsynchronizowaé¢ w odpowiednich punktach drogi, jakie
przebywa przedmiot, ustali¢ stanowiska robocze, opraco-
wacé czynno$ci, jakie majg pracownicy wykonaé¢ przy da-
nym przedmiocie produkcji, a wowczas powstanie nowy
system pracy, zwany systemem tasmowym.

Ten na pozér prosty sposéb postgpowania wymaga

PRZEMYSt DRZEWNY

Zeszyt 5

Zatozenie tego sposobu polegato na tym, ze przy o-

kresSlonej partii szaf kazdy stolarz wykonywat ustalong
operacje. llos¢ szaf odpowiadata dziennemu planowi
produkcji. Szafy w pozycji stojacej spoczywaly w jed-

nym miejscu, natomiast stolarze przechodzili kolejno od
pierwszej do nastepnych partii. Okazato sie woéwczas, ze
dzienna planowana ilo§¢ szaf byta za mata. Poszczegdlni
pracownicy wykonujagc wcigz te same operacje, odpo-
wiadajgce ich kwalifikacjom, nabierali wprawy i pod-
wyzszali przez to wydajno$¢ swej pracy. Montaz szaf
zaluzjowych podzielono na: zlozenie szkieletu, zalozenie
tylnej $ciany i zaluzji, oczyszczenie frontu i zalozenie
listwy czotowej gérnej i dolnej, dopasowanie listew $rod-
kowych, zalozenie okucia i wykonczenie.

Wystarczyto zastosowanie urzadzen do ruchu szaf w
pozycji dogodnej do montazu, aby stworzy¢ prototyp
produkcji tadmowych.

Transporter $lizgowy do montazu szaf.

jednak dosSwiadczenia i przepracowania operacyjnego,
zanim speini poktadane w nim nadzieje na przyspiesze-
nie szybkosci produkcji. Wychodzac z zalozenia, ze kaz-
da dobra, udatna préba jest czastka doswiadczenia i po-
stepu technicznego, podajemy opis prototypu tasmy za-
tozonego w Zaktadzie Nr 1 w Swidnicy. Opis ten ma na
celu wywotanie dyskusji na temat produkcji taémowej,
oraz wzbudzenie zainteresowania w tym kierunku nie-
jednego racjonalizatora.

Zarzadzenia Centralnego Zarzadu Przemystu Drzew-
nego o rozwoju systemu produkcji potokowej dotyczyty
organizacji ramowej naszych zaktadéw. Praktyczne jed-
nak mozliwoéci zastosowania tego systemu uzaleznione
sg catkowicie od lokalnych warunkéw, mniej lub wie-
cej dogodnych, to znaczy od sytuacji kazdego zaktadu
pracy. W zaktadach $widnickich, stanowigcych kombi-
nat ztozony z trzech oddziatow, uktad pietrowy budyn-
kéw, siegajacych nawet do czterech kondygnacyj, utrud-
nia w znacznym stopniu zaréwno rozmieszczenie ma-
szyn, jak — i to przede wszystkim — sprawe montazu
1 ostatecznego wykonczenia przedmiotéw produkciji.

Najgorzej przedstawia sie sprawa transportu krétkie-
go na odlegtosci kilku metrow, przy wstepnym i konco-
wym montazu. Wchodzg tu w rachube elementy trudne
do transportu, nie tyle ze wzgledu na swdj ciezar, ile
na objetos¢.

Przy dawniejszych rzemie$lniczych metodach pracy,
jakie stosowano w zakladzie, problem transportu nie
istniat, gdyz po dostarczeniu stolarzowi wszystkich ele-
mentéw potrzebnych do zmontowania kilku szaf, stolarz
montowat je wykonujac réwnocze$nie wszystkie opera-
cje, przy czym czas zlozenia takiego kompletu wynosit
2— 3 dni. Specjalni robotnicy transportowi wywozili go-
towe szafy do politurowania. Innymi stowy, szafa przez
caly czas jej montowania stala w jednym miejscu pod-
legajac transportowi jedynie do miejsca jej ostatecznego
wykonczenia. System ten w lokalnych warunkach miat
zbyt duzo cech ujemnych. Wymagat on na kazdym sta-
nowisku stolarza wysoko wykwalifikowanego, znacznych
gabarytdw powierzchniowych, a poza tym przedtuzat cykl
produkcyjny, stowem — odpowiadat tylko rzemieS$ini-
czym metodom pracy.

Nalezato przypuszczaé, ze stworzenie dogodnych wa-
runkéw do wprowadzenia systemu tasmowego przynio-
stoby polepszenie sytuacji, ale wymagato to jednak na-
ktadéw inwestycyjnych. Zakitad w Swidnicy nie posia-
dat Srodkow finansowych do przeprowadzenia tak po-
waznych zmian. Uwzgledniajgc lokalne warunki mozna
byto mys$le¢ jedynie o tasmie prymitywnej, ktéra da-
wataby proste i tanie rozwigzanie problemu pozwalajace
na zerwanie z dotychczas stosowanym rzemie$iniczym
sposobem pracy.

Pierwszym krokiem w tym kierunku byto rozbicie
catlego procesu montazu szaf na poszczeg6lne operacje.
Juz pierwsze dni stosowania tego systemu pracy wyka-
zaty jego dobre strony.

Przy matych objetosciowo przedmiotach, jak np. ta-
boretach, skrzynkach radiowych, rozwigzanie ruchu
przedmiotéw nie jest trudne. Moze to robi¢ pracownik
przesuwajac jedna reka przedmiot na niewielkie od-
legto$ci, jakie moga mie¢ miejsce przy tasmie.

Rozwigzanie tego problemu przy duzych szafach byto
trudniejsze. 'Zlecenie stolarzom obowigzku transportowa-
nia szaf, przenoszenia ich z jednego stanowiska na dru-
gie, oznacza strate cennego czasu. Utrzymywanie do te-
go celu specjalnej obstugi transportowej, ktéra przesu-
wataby szafy, powoduje wzrost kosztéw produkcji.

Z rozwazania nad wyzej wspomnianymi czynnikami
powstat pomyst urzadzenia prostego, taniego i dajacego
pozadane korzys$ci. Jest to transporter $lizgowy, po kté-
rym szafa w pozycji lezacej, przy pomocy lekkiego
pchniecia reka wedruje przez wszystkie stanowiska ro-
bocze, na ktérych odbywaja sie ustalone operacje mon-
tazowe.

.Transporter sktada sie z podstawy ztozonej z noég
i mocnych poprzeczek oraz san S$lizgowych, sporzadzo-
nych z desek bukowych biegnacych wzdituz transporte-
ra, na boku ktérego natozone sa listwy prowadzace, jak
wskazuje powyzszy rysunek.

Pierwsza operacja, to jest sktadanie i sklejanie szkie-
letu szafy, odbywa sie na razie bez szablonu, przy po-
mocy $rub dociskowych. Nastepna operacja, to jest wkta-
danie zaluzji i przykrecanie tylnej $ciany szafy, odby-
wa sie juz na transporterze. Poniewaz elementy szafy
muszag by¢ zlozone ze sobg pod katem prostym, na kohcu
transportera znajduje sie listwa przybita prostopadle do
Scian podiuznych transportera, ktéra tworzy szablon i da-
je gwarancje prawidtowego ustawienia $cian bocznych
z wiencem goérnym i dolnym.

Szafa w takim potozeniu, otoczona z trzech stron list-
wami, po przykreceniu tylnej $Sciany, musi mie¢ kat pros-
ty, co przy dalszym montazu jest czynnikiem bardzo waz-
nym. Szafa na transporterze lezy przy tej operacji tylng
$ciang do gory.

, .Nastepna operacja wymaga juz potozenia szafy tylnag
Sciang do dotu. W tym celu zrobiono w transporterze
przerwe diugosci 1 metra, w ktoérej to przestrzeni, po
wykonaniu pierwszej operacji, stawia sie szafy na co-
kole, a nastepnie przewraca sie je na druga cze$¢ trans-
portera. W tej pozycji wedruje szafa do konca tasmy, az
do zupetnego jej wykonczenia. Po zakonczeniu wszyst-
kich operacyj montazowych stawia sie szafe znowu na

cokole, na specjalnym, wezszym transporterze i lekko
przepycha do politurowni odlegtej o ca 20 metréow.
Korzys$ci powstate wskutek zastosowania tego urza-

dzenia okazaly sie istotne: skré6cono powaznie czas wyko-
nywania montazu szafy. Poprzednio jeden stolarz sposo-
bem indywidualnym montowat okoto 5 szaf w ciggu zmia-
ny, czyli na zatrudnionych obecnie 6 robotnikéw (w tym
dwéch nie wykwalifikowanych) wynositoby to 30 szaf
dziennie. Po wprowadzeniu systemu tasmowego ci sami
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stolarze wykonujag od 45 do 50 szaf, nastapito wiec pod-
niesienie wydajnoéci pracy o przeszto 50%.

Skrécono réwnoczes$nie cykl produkcyjny. Poprzednio
elementy obrabiane na maszynach zatrzymywaly sie na
montazu przez okres tygodnia. Obecnie czas przetrzymy-
wania elementéw na montazu skrécono do dwéch dni.
Zwolniono przez to jedna hale montazowg. Poprzednio na
montazu musiato znajdowaé¢ sie jednocze$nie 140—200
sztuk szaf. Obecnie znajduje sie jedynie ich dzienna pro-
dukcja.

Po rozwigzaniu zagadnienia dotyczacego sklejania
szkieletow szaf w sposéb przy$pieszony oraz sprawy krot-
kiego transportu szaf do kabiny natryskowej i wynosze-
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nia ich z kabiny do obsuszania, Zaktad bedzie dyspono-
watl materiatem do uzupetnienia poruszonego tematu
o systemie produkcji tasmowej.

Rzecz jasna, ze chociaz zaklad w Swidnicy daleki jest
jeszcze od urzeczywistnienia tasmy mechanicznej, to jed-
nak gar$¢ uwag rzuconych na tamach naszego czasopisma
w tym osiggnieciu przy prymitywnych urzgdzeniach, naz-
wanych prototypem produkcji tasmowej, moze przyczy-
ni¢ sie do szerszego zainteresowania sie nowym sposobem
produkcji, ktéry moze sta¢ sie rozwinieciem produkcji
potokowej w zakladach istniejgcych, lecz rozporzadzajg-
cych ograniczonymi mozliwo$ciami w zakresie wprowa-
dzenia wzorowej, mechanicznej produkcji tasmowej.

Meble na Targach Lipskich

W DNIACH od 4 do 11 marca b. r. odbyty sie miedzy-
narodowe Targi Lipskie, $wiadczace o olbrzymich osig-
gnieciach gospodarczych Niemieckiej Republiki Demokra-
tycznej.

Delegacja Ministerstwa Przemystu Lekkiego, w kté-
rej udziat wzigt réwniez Naczelny Inzynier CZPD miata
mozno$¢ zapoznania sie z dorobkiem przemystu lekkie-
go w NRD. W artykule niniejszym nie jesteSmy w stanie
chociazby pobieznie omoéwi¢ caloSci imponujacego prze-
gladu wynikéw planowej gospodarki NRD, ograniczymy
sie jedynie do zagadnien interesujacych nasz przemyst
meblarski.

Na wstepie nalezy stwierdzi¢, iz kazdego Polaka przy-
bywajacego do NRD w okresie Targéw Lipskich a jed-
noczesnie w miesigcu przyjazni niemiecko-polskiej ude-
rzy¢ musiaty zasadnicze przemiany spoteczno-gospodarcze
zachodzace w NRD, ktérych wynikiem jest powszechna
wola niemieckich mas pracujgcych utrzymania przyjaz-
nych stosunkéw z Polskag Ludowa oraz $Swiadomos$¢, iz
granica na Odrze i Nysie jest warunkiem pokoju $wia-
towego.

Uczestnicy delegacji polskich mogli sie naocznie prze-
kona¢, iz Niem. Republika Demokratyczna, budujgc ustrdj
socjalistyczny, skupia i mobilizuje masy pracujace wokot
podstawowych zagadnien: jednos$ci narodu niemieckiego
i walki o pokéj.

Targi Lipskie zajmuja tereny i
w réznych dzielnicach miasta.

Eksponaty przemystu wielkiego i $redniego skupione
zostaty na terenie gtéwnych hal wystawowych tzw. tar-
goéw technicznych tacznie ze wspaniatym pawilonem
Zwiazku Radzieckiego oraz pawilonem Krajow Demo-
kracji Ludowej wraz z Chinami i Korea.

Dziatl Mebli na Targach Lipskich urzadzony byt w spe-
cjalnie przystosowanym do celéw wystawowych budyn-
ku Messehaus-Union przy czym wystawiane komplety
mebli miaty wtasciwg ,oprawe“, to znaczy zwiedzajacy
mogli sie przekona¢ jak istotnie beda prezentowaly sie
meble w pomieszczeniach mieszkalnych.

Jest to o tyle godne podkres$lenia, iz wystawione w ub.
roku meble produkcji CZPD na Targach Poznanskich
przedstawialy sie wyjatkowo niekorzystnie na skutek nie
zaprojektowania stoisk na poszczegdlne komplety w wa-
runkach normalnego wnetrza pokoju i braku bodaj naj-
skromniejszego ozdobienia wnetrza przez wazony z kwia-
tami, kilimy itp.

W rezultacie meble w Poznaniu zmasowane zostaly na
duzych przestrzeniach tgcznie a nie tak jak to miato miej-
sce w Lipsku i na wszystkich racjonalnie organizowanych
wystawach meblarskich — kazdy komplet lub zestaw
mebli znajduje sie w oddzielnie skomponowanym wnetrzu
pokoju mieszkalnego.

Na wiosennych Targach Lipskich w r. 1951 reprezen-
towana byta produkcja meblarska zar6wno sektora parnst-
wowego jak i spéildzielczego i prywatnego. Najpowazniej-
sza pozycje stanowity oczywiscie meble produkcji seryj-
nej, masowej dwu duzych przedsiebiorstw panstwowych
meblarskich Holzhalle i Sachsenholz.

Meble produkcji tych przedsiebiorstw panstwowych
wyrézniaty sie korzystnie zaréwno pod wzgledem este-
tycznym, funkcjonalnym jak i przystepnoscig jesli cho-
dzi o cene dla

budynki wystawowe

ludzi pracy. Rzucat sie w oczy wysitek czywistoéci kombinowanym pokojem

panstwowego przemystu meblarskiego NRD stworzenia
nowych estetycznych modeli, przystosowanych do nowo-
czesnych mieszkan robotniczych a wiec mniejszych i tan-
szych, dostepnych dla mas pracujacych.

W przeciwiefistwie do produkcji panstwowej produkcja
prywatnego przemystu i rzemiosta wystawiata modele
mebli kosmopolitycznych, opartych na tradycyjnych gus-
tach drobnomieszczanskich. Byty to meble duze, mato
funkcjonalne, drogie. Ws$r6d wystawcow prywatnych
zwtaszcza w zakresie drogich mebli tapicerskich nie brak
byto modeli obliczonych wytacznie na snobizm i zamoz-
nos$¢ ,klienta“.

Krzesto z prasowanych fornieréw.

Ze zrozumiatych wzgledéw przy dokonaniu przegladu
i oceny mebli z Targéw Lipskich miarodajna bedzie pro-
dukcja przedsiebiorstw panstwowych Holzhalle i Sachsen-
holz, przy czym nalezy dodaé, ze to drugie przedsiebior-
stwo wystawito meble z nowych pdéHabrykatow o nowej
konstrukcji i nowych poszukiwaniach w zakresie uzytecz-
nosci mebli. Nalezy podkresli¢, iz dla produkcji, mebli
w kompletach, niemieckiego przemystu, charakterystycz-
ne sa_2 podstawowe zestawy mianowicie: pokdj sypialny
i pokdj tzw. ,mieszkalny* (wohnzimmer), bedacy w rze-
jadalnym, pokojem
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do pracy i wypoczynku. Przecietnie w pokoju ,mieszkal-
nym* znajdujg sie: kredensy lub szafy kombinowane, se-
kretarzyk, mate biurko lub sté6t do pracy, sbiblioteczki lub
potki na ksigzki, kanapa-tapczan, stoly prostokatne Ilub
okragte rozsuwane, 4 krzesta tapicerskie, fotel, szafka ,ba-
rowa“, stuzagca jako stolik pod radio.

Sprzety te uwzgledniaja wszystkie potrzeby uniwer”?
salnego pokoju, a ich mate wymiary pozwalaja na usta-
wienie wszystkich w nieduzej izbie. Nalezatoby wzbo-
gaci¢ asortyment mebli (w kompletach i pojed.) pro-
dukowanych przez CZPD niezbednymi sprzetami mniej-
szymi jak: potki wiszace i stojace, biblioteczki, sktada-
ne stoliczki do pisania zawieszone na $cianach lub mate
biurka domowe, szafki barowe-pomocniki i jednocze$nie
stoliki pod radio itp. Akcja wspomniana jest juz w toku
realizacji przez CZPD.

Cena kompletéw mebli do pokoju mieszkalnego za-
leznie od rodzaju okleiny i zestawu waha sie¢ na rynku
krajowym niemieckim od 1200 DM do 2500 DM, sypial-
ni od 650 DM do 950 DM.

Cecha charakterystyczng zestaw6w mebli wystawianych
przez panstwowy przemyst w Lipsku jest dazenie do ra-
cjonalnego wykorzystania kubatury mieszkania, w szcze-
g6lnosci duza liczba pomystowych a prostych i niewiele
miejsca zajmujacych zawieszonych na $cianach: poétek do
ksigzek, kredensowych, sktadanych sekretarzykéw — biu-
rek itp. Konstrukcja wystawianych mebli jest konstrukcja
ptytowa (ptyty listewkowe). Meble odznaczajg sie staran-
nym wykonczeniem a takze precyzyjng obrébka maszy-
nowg $wiadczacg o wyposazeniu przemystu w nowocze-
Sniejszy park maszynowy.

Z wyjatkiem mebli kuchennych meble sg fornierowa-
ne przewaznie okleing debowa, jesionowa i wisniowa oraz
orzechowg i wigzowg. Zastugiwat na wyrdéznienie piekny
pokdj dziecinny w naturalnej okleinie bukowej. Ze wzgle-
du na powazny deficyt oklein szlachetnych w kraju CZPD
musi w jak najszerszym zakresie i mozliwie niedtugim
czasie wprowadzi¢ do produkcji okleine bukowa.

Jesdli chodzi o wykonczenie powierzchni mebli to sys-
tem polerowania (na mat i potysk) oparty jest w NRD
na politurach syntetycznych, oraz na stosowaniu natrysku
lakierami nitrocelulozowymi. Ta droga zaczat kroczyc¢ i
przemyst drzewny CZPD jednak dalszy postep w tej dzie-
naszego przemystu

dzinie uzalezniony jest od rozwoju

chemicznego w zakresie dobrej jako$ciowo produkcji po-
litur syntetycznych, bejc i lakieréw.

Nalezy stwierdzi¢, iz przemyst drzewny niemiecki ko-
rzysta z bogatych doswiadczen chemicznego przemystu
niemieckiego w tej dziedzinie. Specjalnie interesujace byty
dla naszego przemysitu drzewnego wystawiane w Lipsku
meble barwione-bejcowane. Uzyskano bardzo dobre re-
zultaty i efekty — barwigc w meblach okleine debowa
(odcien seledynowy) i wigzowe (odcien szary) . Zagadnie-
nie to jest specjalnie wazne dla CZPD ze wzgledu na
niska jako$¢ surowca okleinowego i mozliwos$¢ lepsze-
go wykonczenia powierzchni mebli przez stosowanie barw-
nikow-bejc, ktére bezposrednio lub poérednio (przez za-
chodzace reakcje chemiczne w drewnie) pozwalajag na
uzyskanie estetycznych i trwatych efektow.

Préby w tym zakresie CZPD prowadzi juz od pew-
nego czasu; a wspoipraca z NRD pozwoli na ustalenie re-
ceptur bejc, techniki barwienia oraz ewentualnego wpro-
wadzenia oklein z zywic syntetycznych imitujacych dos-
konale zar6wno w kolorze jak i w rysunku okleiny na-

turalne.
Ta gataz produkcji (bejce uzyte do wykornczenia pow.
mebli wystawionych na Targach byty bejcami — salmia-

kowymi), jak réwniez produkcja klejow syntetycznych
(w coraz wiekszym zakresie uzywane sg kleje syntetycz-
ne krezolowe, fenolowe — mocznikowe na zimno i na
gorgco) rozwinieta jest w NRD w szerokim zakresie.

Atrakcja dziatu meblarskiego Targéw Lipskich byty
meble: krzesta, fotele, stoliki z prasowanego fornieru. Wo-
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bec trudnoséci w pokrywaniu zapotrzebowania na taty
bukowe oraz ekonomiki tej nowej produkcji posiada ona
duza przyszto$¢. Zasada produkcji krzeset z fornieréw
polega na sprasowaniu pod wysokim ci$nieniem (40—50
kg/cm?2) oklein sklejanych sztucznymi zywicami. Naste-
puje zaréwno silne nasycenie tkanki drzewnej syntetycz-
nymi klejami jak i ,zageszczenie drewna“, zmiana obje-
tosci (przez zmniejszenie przestrzeni wewnatrz komor-
kowych) oklein. Uzyskane w ten spos6b drewno warstwo-
we jest znacznie twardsze i ciezsze (ciezar gatunkowy
0,90).

Prasy hydrauliczne, wielokondygnacyjne ogrzewane
goragcg woda lub elektrycznoscia w odr6éznieniu od zwy-
ktych pras plytowych sktadajg sie z form odpowiadaja-
cych produkowanym elementom (matryce). Krzesto otrzy-
muje ksztahlt odpowiedniej formy i w zasadzie oparcie,
siedzenie i nogi przednie stanowig jeden element — dru-
gim sa nogi tylne. W zaleznosci od form moga zacho-
dzi¢ rézne warianty konstrukcji. Krzesta i fotele z drew-
na warstwowego wystawiane przez przedsiebiorstwo Sach-
senholz odznaczaly sie estetycznym wygladem i mocna
konstrukcja.

Produkcja tego rodzaju krzeset przewidziana jest
w nowobudowanej fabryce mebli gietych w Radomsku
w oparciu o doswiadczenia NRD. Zapoznajacego sie z pro-

dukcja meblarska na Targach Lipskich uderzyé musi
zgodno$¢ aktualnych problemoéw tej produkcji i w Pol-
sce. Panstwowy przemyst meblarski i w NRD i w Pol-

sce wprowadza seryjnag masowg produkcje przystosowang
do metod przemystowych. | w NRD i w Polsce pojawity
sie nowe modele mebli odbiegajgce od kosmopolitycznych
wzorow, zwiekszajace funkcjonalno$s¢ mebli i zaspakaja-
jace potrzeby mas pracujacych. Usitowania w zakresie
wykanczania powierzchni mebli w obydwu krajach ida
po linii stosowania w szerokim zakresie natrysku i poli-
tur syntetycznych, jak réwniez barwienia drewna. W tej
dziedzinie NRD posiada daleko wieksze doswiadczenia.

Na skutek dazenia do zwiekszenia uzytecznos$ci mebli
dostosowanych do kubatury nowoczesnych mieszkan w
jednym i drugim przemys$le znalezé mozna analogiczne
rozwigzania konstrukcyjne (jak np. tapczan dwuosobo-
wy wysuwany) gotowych wyrobéw oraz tendencje do
zmniejszania wymiaréw mebli.

W zakresie postepu technicznego i obnizenia kosztéw
wtasnych zamierzenia sg réwniez te same, jak np. praca
nad ptyta pustakowa, ptyta z odpadédw drzewnych, me-
chanizacjg prac tapicerskich, produkcja mebli w elemen-
tach montowanych przez odbiorce itp.

Jesli chodzi o obrabiarki do drewna to nalezy stwier-
dzi¢, iz na Targach Lipskich przedstawiony byt rézno-
rodny asortyment podstawowych maszyn przemystu drze-
wnego. Wystawione eksponaty swiadczyly o wszechstron-
nym postepie w rozwoju przemystu maszyn do obrdébki
drewna. Ta faza rozwoju przemystu obrabiarkowego do-
tyczy maszyn podstawowych we wszystkich dziedzinach
przemystu drzewnego a wiec tartaczmcétwa, sklejkarstwa,
meblarstwa. Nalezy sie spodziewaé¢, iz w dalszym eta-
pie rozwoju przemyst obrabiarek do drewna uwzgledni
mechanizacje i modernizacje produkcji zwlaszcza me-
blarskiej w szczegdlnosci w zakresie montazu i wykan-
czalni ($ciski pneumatyczne, nowoczesne urzadzenia
transportowe itp.).

Nie ulega watpliwos$ci, iz na rozwdéj przemystu meta-
lowego na odcinku obrabiarek do drewna wptynagt fakt
utworzenia duzego, wielozakltadowego przedsiebiorstwa
panstwowego maszyn rolniczych, budowlanych i do ob-
ré6bki drewna (L.B.H. — Vereinigung volkseigene Batrie-
be Land, Bau und Holzbearbeitungsmaschinen).

Jak wspomnieliSmy wyzej przewazaty na Targach Lip-
skich maszyny podstawowe z zakresu obrédbki wstepnej
i wtédrnej drewna w szerokim asortymencie. Na zaintere-
sowanie zastugiwaly w szczegdlnosci maszyny do wyrobu
wszelkiego rodzaju galanterii drzewnej i drobnych wyro-
béw toczonych z uwagi na stabe wyposazenie naszego
przemystu drzewnego w automaty, i w poétautomaty (do
przerobu odpadéw uzytkowych).



Skrzynka porad

OBLICZENIE WYDAJNOSCI NOZA FORNIEROWEGO

Ob. K. S. z Radomia zapytuje, jaka jest przecietna
wydajno$¢ noza fomierowego i jak ja sie oblicza?

Odpowiedz.*) Wydajnos¢ noza fomierowego, wyrazo-
na w iloéci m2 fornieru pozyskanego np. na jedna (o-
$miogodzinng) zmiane pracy noza zalezy od kilku czyn-
nikbw, a mianowicie:

a) od posredniego i bezposredniego czasu roboczego,

b) od ilosci cie¢ noza w danej jednostce czasu,

c) od ditugosci noza, a w zwigzku z tym i od dtu-

gosci skrawanej pryzmy,

d) od grubos$ci skrawanej pryzmy,

e) od grubosci pozyskiwanego fomieru.

Posredni czas roboczy, to czas potrzebny na zatozenie

i przygotowanie noza tngcego. Czas ten wynosi tk = 25
min. na jedna zmiane.
Jezeli czas roboczy na zmiane wynosi T min., to
wspoétczynnik wykorzystania czasu roboczego
T — tk
|G —
T

Bezposredni czas roboczy potrzebny na przeréb jed-
nej pryzmy wynosi:

Czas reczny

podanie pryzmy na Stét noza — 0,27 min.
przymocowanie pryzmy na stole — 1,28 N
opuszczenie stotu i podregulowame — 0,95 N
odwrécenie pryzmy — 1,12 N
ponowne umocowanie pryzmy — 032
regulowanie maszyny — 0,63 N
wyrzucenie deski i resztek fomieru — 0,81 "
Razem na jednag kilode ti — 5,38 min.
Czas maszynowy
sprawdzenie umocowania pryzmy
i jatlowy ruch suportu — ti — 1,79 min.
Ogotem czas potrzebny
na przygotowanie do krajania jednej
pryzmy ti + t2 — 7,17 min.
Jezeli oznaczymy:
grubos$¢ skrawanej pryzmy przez — H w mm
grubos$¢ pozostatej w zaciskach stotu deski przez — Hi
(od 20 — 30 mm)
grubos¢ fomieréw z pierwszego odkrycia przez — H2
($rednio 6 mm)
grubo$¢ pozyskiwanego fomieru przez — S w mm
ilo§¢ cie¢ noza przez — n (od 11 do 16 na min.)
wowczas ilos¢ arkuszy fomieru pozyskanych z pryzmy
mwyniesie:
H — Hi — H2
Z = [—
S
Czas potrzebny na krojenie jednej pryzmy
H — 'Hi
t3 = min
S .n
catkowity za$ czas potrzebny na przeréb jednej pryzmy
t = ti + ta + ta min.

Stad tatwo obliczy¢ czas potrzebny
jednego arkusza fomieru:
t

na pozyskanie

oraz wydajnos¢ maszyny fomierskiej na zmiange w arku-
szach fornieru:

K.T.z K. T rH- /Hi + H2]
z ~ t t .S

Z tego wynika, ze wydajno$¢ noza fomierowego wy-
razona w arkuszach fomieru jest wprost proporcjonalna
do uzytkowej grubos$ci pryzmy i odwrotnie proporcjonal-
na do grubos$ci pozyskiwanego fornieru oraz czasu po-
trzebnego na przeréb jednej pryzmy.

Czas ten jest wynikiem trzech sktadowych elemen-
téw: przygotowania recznego, wstepnych czynnos$ci ma-
szynowych i krajania maszynowego. Czas krajania ma-
szynowego zalezny jest od dwéch mchéw suportu, a mia-
nowicie: a) mchu do przodu, podczas ktérego odbywa
sie krajanie, oraz b) ruchu wstecznego.

*) Opracowano na podstawie podrecznika
je proizwodstwo“ prof. E. G. Krotowa.

,Fanierno-

Diugos$¢ drogi jaka przebywa suport przy tych ru-
chach moze byé regulowana i zalezna jest od szerokosci
pryzmy. Zatem zmienia sie réwniez czas potrzebny do
wykonania tej czynnos$ci przez suport. Pryzmy b. waskie
nalezy uktadaé¢ na stole po dwie obok siebie.

Wydajno$¢ noza fomierowego wynosi na 8 godzin od
4000 do 6000 arkuszy fornieru przy 11 do 16 cieciach na
minute i $redniej gmbos$ci pryzmy od 460 do 480 mm.

Wydajno$¢é noza fomierowego na zmiane w m2 for-
nieru oblicza sie ze wzoru:

Q = bc.1.2z

gdzie: bc — oznacza $rednig szeroko$¢ arkusza
1 — diugos$¢ pryzmy
Z — wydajno$¢ maszyny w arkuszach na zmia-

ne.
M. S.

CZY MOZNA UZYWAC DESEK MURSZYWYCH
DO KRYCIA SZTAPLI

Mtody tartacznik E. M. z Radomia zapytuje, czy
mozna uzywaé¢ desek murszywych do krycia sztapli, gdyz
miedzy miodymi adeptami przemystu lesnego utart sie
poglad, iz tarcicy murszywej nie nalezy uzywaé¢ do tego

celu, poniewaz poraza ona murszem tarcice zlozong w
sztaplach.
OdpowiedZz. Aby sprawe poruszona przez Obywatela

nalezycie wyjasni¢, musimy przede wszystkim przypom-
nie¢ warunki rozwoju grzybéw powodujacych tzw. mursz
drewna. Sa to pasozyty gatunkéw Trgmetes pini i Tra-
metes radiciperda.

Grzyby powodujagce mursz drewna rozwijaja sie tyl-
ko w drewnie zywym, rozktadajac tkanke drzewng, przy
czym rozwijajg sie tylko w twardzieli nie atakujagc bie-
lu. Po $cieciu drzewa réwnolegle z zamieraniem i wy-
sychaniem drewna zamiera réwniez grzybnia pasozyta
i nie powoduje dalszego rozktadu drewna. Porazenie
drzewa zywego moze odby¢ sie dwiema drogami: pierw-
sza — to zarazenie drewna przez zarodniki, ktére prze-
nikaja do tkanki drzewnej, kietkujac na ranach zywe-
go drzewa; druga — to porazenie wegetatywne, tzn. gdy
cze$¢ grzybni lub drewna porazonego murszem dosta-
nie sie do rany zywego drzewa, poraza go réwniez pa-
sozytem.

Z przytoczonego rozwoju grzybéw-pasozytéw powo-
dujacych tzw. ,mursz“ wynika, ze mursz wystepujacy
nie ma warunkéw porazenia pozostatej tarcicy ztozonej
na sktadach tartacznych.

W praktyce rozr6zniamy mursz miekki i twardy. Mur-
szem miekkim zwykliSmy okresla¢ rozktad tkanek, spo-
wodowany grzybem-pasozytem, posuniety tak daleko, ze
tkanki drewna zespolone sa miedzy soba bardzo Iuzno
i nie potrzeba znaczniejszego wysitku, aby spowodowac
ich rozdzielanie.

Murszem twardym okre$la sie¢ drewno porazone w tym
stopniu, ze tkanki drewna zasadniczo zachowaly jeszcze
spoisto$¢, a porazenie charakteryzuje sie przede wszyst-
kim zmiang barwy i b. lekkim rozktadem tkanek.

Tarcicy porazonej murszem miekkim nie nalezy uzy-
waé do krycia sztapli, gdyz tarcica ta w okresie pano-
wania diuzszych opadéw atmosferycznych nie zapewnia
nalezytej szczelno$ci dachom, przemieka bowiem i nie
chroni przykrytej tarcicy; nie posiada ona réwniez wy-
maganej wytrzymatosci.

Tarcica porazona murszem twardym moze by¢ uzy-
wana do krycia sztapli (na dachy), lecz tylko w tych
wypadkach, gdy wystepujgcy mursz nie spowodowat zbyt
daleko posunietego ostabienia wytrzymatos$ci, oraz gdy
deska jest na tyle zdrowa, ze zapewni zupetna szczelno$¢
dachu. W tym wypadku wskazane jest ograniczenie sie
do uzywania na dachy tylko sztuk z murszem twardym
jednostronnym. Odnosi sie to szczeg6lnie do krycia tar-
cicy lepszej jakosciowo.

Podstawowymi wymaganiami stawianymi dachom jest
ich szczelno$¢ oraz nalezyta moc.

Tarcica hubiasta moze wiec by¢ uzywana na wyko-
nanie dachéw nad sztaplami o ile zastosowanie jej nie
naruszy powyzszych wymagan. Natomiast gdy zachodza
obawa, ze przy zastosowaniu tarcicy murszywej chociaz
jeden z podanych warunkéw nie zostanie zachowany, to
sztuk watpliwych nie nalezy uzywa¢ do wykonywania
dachéw.

Deski murszywe nalezy uktada¢ w dachu porazong
strong do dotu. Woda spltywa znacznie lepiej po stronie
zdrowej anizeli po stronie porazonej, nie namieka tak
silnie wilgocig i daje lepszg gwarancje szczelnosci dachu.

S. G.



Kronika

MAJSTER TO ODPOWIEDZIALNY KIEROWNIK
ZESPOtLU PRODUKCYJNEGO

W pierwszych dniach marca br. ogtoszono uchwate
Prezydium Rzadu z dnia 21 lutego 1951 r. o roli, zada-
niach i uprawnieniach majstra w uspotecznionych prze-
mystowych zaktadach pracy. Uchwata ta, wzmacniajgc
role i autorytet majstra, jest powaznym orezem w wal-
ce o wykonanie Planu 6-cioletniego, orezem wzmacnia-
jacym jednoosobowe kierownictwo oraz usprawniajacym
organizacje produkcji w zaktadach pracy.

Realizujagc zasade awansu spotecznego, uchwata w ja-
sny spos6b okresla kto i w jaki sposéb powotany moze
by¢ na stanowisko majstra, precyzuje tez $ciSle obo-
wigzki i uprawnienia majstra jako bezposredniego kie-
rownika grupy pracowniczej i odpowiedzialnego organi-
zatora podstawowego ogniwa produkcyjnego/

Fakt ukazania sie uchwaly jest wyrazem peinego za-
ufania rzgdu ludowego do klasy robotniczej — zaufania
uzasadnionego wzrostem uéwiadomienia politycznego i
wydajng praca w walce o wykonanie planéw. Jest takze
wyrazem przetomu zmieniajacego bezduszne narzedzie
wyzysku robotnikéw, jakim byt majster w okresie ka-
pitalistycznym, na rzeczywistego organizatora pracy w
uspotecznionym przemys$le, odpowiedzialnego kierowni-
ka zespolu robotniczego i zarazem nauczyciela, ktdéry
nie tylko stale i systematycznie szkoli robotnikéw, lecz
takze — szkoli sie sam.

Intencja uchwaty jest wychowanie majstra
typu, ktéry bedzie:

— wykazywatl wiasng inicjatywe w doskonaleniu or-
ganizacji pracy — przez:

a) nalezyte przygotowanie produkciji,

b) wtasdciwy rozdziat pracy,

Notatnik bib

P. N. Chuchrianskij—Pressowanije driewiesiny (Pra-
sowanie drewna), Gosllesbumizdat, Moskwa 1949 r., str.
160.

Autor omawia metody nagrzewania | prasowania
drewna w celu otrzymania materiatu o lepszych wtasno-
Sciach technicznych.

Ksigzka sktada sie z dwéch czesSci. W pierwszej cze-
$ci omowione sa cieplne wilasnoséci drewna, metody
zmiekczania drewna oraz fizyko mechaniczne i chemicz-
ne wilasnosci drewna poddanego hygrotermicznej ob-
rébce.

Druga cze$¢ poswiecona jest procesowi prasowania
drewna, omoéwieniu fizyko-mechanicznych wtasnosci
drewna poddanego obrébce przez ci$Snienie, metody pra-
sowania drewna, oraz perspektywy dalszego zastosowa-
nia drewna prasowanego.

Sprasowanie drewna droga zastosowania duzych cis-
nien jest jedna z najbardziej istotnych metod polepsze-
nia jego wtasnoéci technicznych. Radzieccy uczeni pro-
wadzili szereg badan nad drewnem prasowanym. W ZS
RR zbadano takie zagadnienie, jak nieréwnomierne pra-
sowanie, zastosowanie nagrzewania w polu elektrycznym
o wielkiej czestotliwo$ci, prasowanie z jednoczesnym gie-
ciem drewna i szereg innych.

Ksigzka powyzsza ze wzgledu na dokladne rozpraco-
wanie tak waznego zagadnienia, poparte badaniami nau-
kowymi, stanowi powazny wktad do literatury fachowej
z dziedziny mechanicznej obrébki drewna.

nowego

J. D.

W. S. Lebiediew—Proizwodstwo stolarnych plit. (Pro-
' eja ptyt stolarskich, Goslesbumizdat, Moskwa 1950 r

56.

,utor opisuje produkcje ptyt stolarskich. Podane s¢
"(by produkcji Srodkéw (paneli) ptyt stolarskich ze
zaniem ich dodatnich i ujemnych stron. W techno-
produkcji podane sa metody oparte na podstawie

itnich osiggnie¢ w dziedzinie mechanicznej obrébki

drewna.

c) dbato$¢ o terminowe i wilasciwe zaopatrzenie,

d) niedopuszczanie do jakichkolwiek przestojow,

— doskonalit metody produkcji droga:

a) szerokiego stosowania doswiadczen przodujgcych
robotnikéw radzieckich,

b) okazywania szerokiej pomocy racjonalizatorom
i nowatorom,

c) okazywania opieki nad wspétzawodnictwem pracy,

— stwarzat robotnikom coraz lepsze warunki pracy

— przez
a) wilasciwie stosowane ulepszenia z zakresu ochrony

pracy,

b) nauke i pomoc w wykonywanych zadaniach,

— dazyt do stworzenia z zalogi zwartego kolektywu

przez

a) sprawiedliwe traktowanie wszystkich podwitadnych,

b) stworzenie atmosfery wzajemnego zaufania,

c) bezwzgledne utrzymanie wtasciwej postawy spo-
tecznej i moralnej.

Taki majster to cztowiek nowy, dowddca oddziatu

produkcyjnego, Swiadomie, bezkompromisowo walczacego

0 zwycieskie wykonanie i przekraczanie planéw, majster

tubiany przez podwtadnych, posiadajacy ich szacunek

1 zaufanie, majster posiadajagcy autorytet.

W takich warunkach praca majstra bedzie rzeczywi-
Scie owocna, gdyz umozliwi petng mobilizacje zalogi wo-
két wykonania planéw produkcyjnych, stworzy z zespo-
tu robotniczego tworczg site.

N. G.

liograficzny

Szczegdlnie cenne sg teoretyczne obliczenia dotyczace

produkcji ptyt stolarskich.
Osobny rozdziat ksigzki poswiecono zagadnieniu po-
tokowej produkcji ptyt z zastosowaniem przenos$nikéw.

W zwigzku z coraz wiekszym zastosowaniem ptlyt sto-
larskich przed przemystem drzewnym staje zagadnienie
zwiekszenia produkcji wysoko-jako$ciowych ptyt. Autor
omawia metody zwiekszenia wydajnos$ci produkcji droga
wiekszego rozwoju techniki produkcji, opracowania bar-
dziej prawidtowych metod technologicznych, skonstruo-
wania bardziej wydajnych agregatéw i maszyn zabezpie-
czajacych wysoka jako$¢ ptyt stolarskich, oraz przez pra-
widtowa organizacje produkciji.

_ J. D.
T. W. Chowanskij i B. N. Stogow — ,Zagotowka
driewiesnogo gazogeneratornogo topliwa“ (Przygotowa-
nie drewna opatowego dla gazogeneratoréw). Gosudar-
stwiennoje Lesotiecbniczeskoje Izdatielstwo, Moskwa
1947 r., str. 80.

Poszczeg6lne rozdzialy ksigzki zawieraja omowienie
sposobu przygotowania drewna opalowego dla gazogene-
ratoro6w, obrabiarki i urzadzenia stosowane przy pro-
dukcji kostki drzewnej, oraz sposoby naturalnego .i
sztucznego suszenia drewna opatlowego.

Prawidtowa organizacja przygotowania drewna opa-
towego dla gazogeneratoréw jest jednym 2z wazniejszych
warunkéw racjonalnej eksploatacji pojazdéw napedza-
nych gazem z paliw statych. Zagadnieniu temu w lite-
raturze fachowej nie poswiecono jeszcze wiele uwagi.
Nalezy podkresli¢, ze ZSRR przywigzuje duze znaczenie
do rozwoju napedu pojazdéw paliwami statymi i syste-
matycznie zwieksza swoj tabor samochodowy pedzony
gazem otrzymywanym z drewna.

W naszych warunkach wobec catkowitego braku lite-
ratury fachowej w tej dziedzinie, ksigzka ta stanowi cen-
ne zrédio wiadomosci.

J. D.



