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Obliczanie przepustowosci suszarn
materiatow tartych w ZSRR

Zagadnieniu suszenia drewna pos$wiecamy w ,Przemys$le

znaczenie
drzewnych.

tego podstawowego procesu

Dotychczas publikowane artykuty zajmowaty sie niemal wytagcznie

oraz metodami kontroli jego przebiegu i

technologicznego przy produkcji wszelkiego

Drzewnym®“ wiele miejsca z uwagi na

rodzaju wyrobéw
suszenia

samg istota procesu

wynikéw. Artykut ponizszy, opracowany na podstawie lite-
ratury radzieckiej, zapetnia powazng luke z zagadnienia suszarnictwa,

omawiajac teorie i przytaczajac

przyktady rachunkowego ustalenia zdolno$ci przepustowych suszari materiatéw tartych.

Przytoczone wzory i
komér suszarnianych dla

tabele umozliwiaja
r6znych gatunkoéow

PRZEPUSTOWOSC suszari oblicza sig¢ w Zwigzku
Radzieckim w jednostkach umownych, co daje mozliwos$¢
poréwnania przepustowos$ci poszczeg6lnych suszarn przy
suszeniu réznych rodzajéow materiatow tartych.

Wedlug postanowien Il Wszechzwigzkqwej Konferencji
na temat suszenia drewna jako jednostke umowng do obli-
czania przepustowos$ci suszari przyjeto sosnowe materiaty
tarte o grubos$ci 50 mm, szerokosci od 75 do 200 mm,
dtugosci do 10 m, posiadajagce wilgotno$¢ poczatkowa 60°/0
i koncowa 12'/o, przeznaczone do produkcji mebli. Ma-
teriaty te przy utozeniu na przektadkach o gruboéci
25 mm wysychajg w suszami w ciggu szesciu dni. Wspébt-
czynnik zapetnienia stosu dla materiatu umownego row-
ny jest 0,47.

Prace komor suszarnianych oblicza sie wychodzac z 345
dni roboczych w roku. Biorgc pod uwage czas suszenia
réwny 144 godzin, otrzymuje sie w ciggu roku 56,6 ta-
dunkéw w komorze. Obliczanie przepustowos$ci suszari
przeprowadza sie wedtug nastepujgcej tabeli 1.

Poniewaz czesto na tym samym zaktadzie znajdujg sie
suszarnie kilku typéw o réznej pojemnosci, przepustowos$c¢
oblicza sie dla kazdego typu oddzielnie wg nastepujacego
schematu:

P. 1. llos¢ komoér danego typu.

P. 2. Objeto$¢ jednej i wszystkich komér wg wymiaréw

wewnetrznych (bez czesci podziemnej).

llo§¢ woézkédw lub stos6w mieszczaca sie w jednej

komorze podczas suszenia.

Objeto$¢ stosu okreéla sie mnozac diugoscé

przez szerokos$¢ i wysokos¢ w metrach.

Objetos¢ gabarytowa wszystkich stos6w w jednej

komorze otrzymuje sie mnczac objetos¢ jednego

stosu przez ilos¢ stosow.

Komorodni wedtug kalendarza oblicza sie mnozgc

ilos¢ komér danego typu przez ilos¢ dni kalenda-

rzowych w okresie planowanym. llosci te dzieli
sie na:

a) komorodni na remonty kapitalne,

b) komorodni na produkcje: suszenie plus
r6znego rodzaju postoje jak zatadowanie,
wytadowanie, biezagce remonty itp.

Wspotczynnik wykorzystania czasu roboczego.

P. 8 9. Na podstawie ustalonego w p. 7 wspoiczynnika
wykorzystania czasu, komorodni na produkcje roz-
dziela sie na komorodni suszenia i komorodni pla-
nowanych postojow.

P. 3.

stcsu

Przyktad: Przy pracy 4 komo6r podczas roku (365 dni) po-
siadamy komorodni wedtug kalendarza:
4 X 365 = 1460,
przy tym na kapitalne remonty 4 X 30 = 120
na produkcje 1460 — 120= 1.340

tatwe i szybkie obliczanie przepustowos$ci réznych typow
i r6znych wymiaréw drewna tartego.

Wspoétczynnik wykorzystania czasu roboczego przy po-
stojach na zaladowanie i wytadowanie 4 godziny i przy
postoju na biezace remonty 10 dni na rok wynosi dla
umownego materiatu tartego o cyklu suszenia 144 godz.—

144 355
144+ 4 X ges = 0,973 X 0,972 = 0,945

Tablica 1
T suszarn
L'p. Wyszczeg6lnienie Je_dn. yey ‘Razem
miary
1
1. llos¢ komo6r « « m szt

2. Objetos¢ komor
(wg wymiaréw we-
wnetrznych)

jednej komory m3

wszystkich komér m3

3 llos¢ wobzkéw tub
stosé6w w komorze SZt

4. Objetos¢ stosu (dtu-
gos$¢, szerokosg,
wysoko$¢) u3

5. Objetos¢ (gabaryt.)
wszystkich stosow
w komorze. e+ ¢ ¢ mj

6. Komorodniwg ka-
lendarza na kapit.
remonty e dni
na produkcje ¢ * (gpj

7, Wspétczynnik wy-

korzystania czasu
roboczego
8. Komorodni susze-
N ia dni
9. Komorodni plan

postojow ¢ ¢« m m dnij

10. llos¢ komorotadun- omy
kow ...

11. Przepustowos$¢ ko-
morotadunku .« ¢ m3

12. Przepustowos$¢ su-
szarni
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Komorodni suszenia wyniosa
1.340 X 0,945 =
Komorodni planowanych postojow
1340 — 1304 = 36

lloé§¢ komorotadunkéw oblicza sie przez podziele-
nie komorodni suszenia przez cykl suszenia ma-
terialu umownego tj. 6 dni.

Przepustowo$¢ komorotadunku oblicza sie mnozac
objetos¢ gabarytowa wszystkich stoséw w jednej
komorze przez wspoéiczynnik wypetniania stosu tj.
0,47.

Zdolno$¢ przepustowag catej suszarni dla kazdego
typu oblicza sie mnozac przepustowo$¢ komorota-
dunku przez ilo§¢ komorotadunkow.

Po opracowaniu przepustowos$ci suszari w jednost-

kach umownych przeprowadza sie analize zdolnos$ci prze-
pustowych postugujac sie nizej zamieszczong tabelg 2.

1.304

P. 10.

Tablica 2

Charakterystyka

mat. tartych Do wysuszenia

Wyszczegblnienie
zamoéwien wyma-

) wilgotn. : N N
gajacych sztucz- 2 9 £ Lo £ ;
- . . : L o=
nego suszenia =] Q N o [ ) o O
’ 208 8 £ BEogRv s
o £
o o a ~ =8 =z g 2 s

A. Na wilasne po-
trzeby m m m o
B. Dla innych za-
ktadow o o «

Objeto$¢ tarcicy wedlug poszczegdlnych sortymentow,
przeznaczonych do suszenia w danym roku, mnozy sie
przez o0go6lny wspétczynnik poprawkowy K.

Qi = Qz K
Qx — objetos¢ drewna podlegajacego suszeniu w przeli-
czeniu na jednostki umowne;

— objeto$¢ tego samego drewna w jednostkach fak-

tycznych;

K — ogélny wspétczynnik poprawkowy, réwny iloczy-
nowi poszczeg6lnych wspétczynnikéw poprawko-
wych.

Otrzymane ilo$ci tarcicy w jednostkach umownych po-
réwnuje sie z danymi otrzymanymi z wyliczeh zdolnoS$ci
przepustowej. Przeprowadzenie w ten sposéb analizy wy-
klucza mozliwo$¢ uczynienia pomytek, ktédre tak czesto
wystepuja w naszym przemy$le, gdzie sie bierze do obli-
czen przecietny czas suszenia bez wzgledu na rodzaje sor-
tymentow.

Ogdlny wspoétczynnik poprawkowy oblicza sie w na-
stepujacy sposoéb:

K = Kg mKp mKgt mKw mKpr mKd mKk

Kg wspobtcz. poprawkowy uwzgledniajacy grubcis¢
Kp przekrdj
Kgt gatunek
Km wilgot-
nos¢
Kpr przezna-
czenie
Kd diugosé
Kk konstruk-
cje komor

W spdtczynniki poprawkowe obliczone przez Laborato-
rium C.N.l.LI. M..O.D. i zatwierdzcpe przez Narkomles
ZSRR przytoczone sg w tablicy 3 — 10.

W spdtczynniki poprawkowe Kgt w zaleznosci od gatunku

Tablica 3

Grubosé ‘ Grubos¢ Grubos¢ K

(w mm) ¢ (w mm) (w mm) 9
16 0,32 35 0,70 70 1,65
18 0,36 40 0,80 75 1,83
20 0,40 45 0,90 80 2,01
22 0,44 50 1,00 85 2,21
25 0,50 55 1,15 90 2,40
28 0,56 60 1,31 95 2,61
30 0,60 65 1,48 100 2,81
32 0,24 i
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W spétczynniki poprawkowe Kp w zaleznos$ci od przekroju

Tablica 4

Meteriaty tarte Kp

Belki (stosunek szeroko$ci do grubosci

rowny 1:1 — 1,5:1) 0,8

Deski o norm. szerokos$ci (stosunek szeroko$ci
do grubosci 15:1 —4:1) 1,0

Deski szerokie (stosunek szeroko$ci do grubosci
rowny 4:1 i wiecej) 11
Deski nieobrzynane 1,6

W spdtczynniki poprawkowe Kgt w zaleznoéci od gatunku

Tablica 5
Gatunek Kgt. Gatunek Kgt.
Sosna 1,00 Brzoza 1,83
Swierk 1,00 Buk 2,33
Jodta 1,00 Dab 4,67
Modrzew 2,67

W spétczynniki poprawkowe Kw w zalezno$ci
od wilgotnos$ci

Tablica G
L L= 4 =
. o < . o < . o < . o <
o ac oL a c o ac o 9 ac
= n > = n > = » > =° » >
2z 23 23z 23 Tz 33 2Tz 23O
6 1.120 30 2.126 54 2.493 78 2.723
8 1.300 32 2.166 56 2.616 80 2.739
10 1.459 34 2.204 58 2.539 82 2.754
12 1.553 36 2.240 60 2.559 84 2.769
14 1.649 38 2.274 62 2.579 86 2.784
16 1.733 40 2.306 64 2.599 88 2.798
18 1.806 42 2.336 66 2.619 90 2.813
20 1.873 44 2.365 68 2.638 95 2.846
22 1.932 46 2.393 70 2.656 100 2.873
24 1.986 48 2.419 72 2.673 105 2.909
26 2.036 50 2.445 74 2.690 110 2.938
28 2.083 52 2.470 76 2.707 120 2.992

Wspoétczynnik poprawkowy Kw okresla sie jako r6z-
nice dwéch wspotczynnikéw poczatkowej i koricowej wil-
gotnosci, np. wspétczynnik przy suszeniu od wilgotnos$ci
60% do wilgotnoéci 12% wynosi:

Kw = 2559 — 1553 = 1,006
Tablica 7
Przeznaczenie materiatu Kpr.
Struganie..... 0,83
Elementy budowlane ... 0,92
Wyroby stolarskie, meble, wagony 1,00
Przeznaczenie specjalne. . 1,33
Lotnicze 1,66
Wspoétczynniki porawkowe Kd w zaleznosci od dtu-
gosci materiatu.
Tabilca 8
Diugos$¢é materiatu Kd Diugo$¢é materiatu Kd
w metrach w metrach
0,5 0,81 0,8 0,93
0,6 0,86 0,9 0,97
0,7 0,90 1,0 i powyzej 1.0
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W spétczynniki poprawkowe w zalezno$ci od konstrukcji
komér

Tablica 9
Rodzaje komor Kp
Dla komér z rewersyjnymi wentylatorami 083
Dla komér typu ,optimum?* 0,91
Dla innych rodzajéw kom 6r 1,00
Przyktad: Okreséli¢ mozliwo$s¢ wykonania planu, jezeli

trzeba wysuszyé: 1) materiat debowy — 300 m3, dtug.
1,2 m, szeroko$¢ 40 mm, grubos¢ 30 mm; poczatkowa wil-

gotno$¢ 7090, koncowa 12%>, przeznaczenie — produkcja
mebli.

2) materiat sosnowy 800 m3, dlug. 15 m, szeroko$é
60 mm, grub. 25 mm o poczatkowej wilgotnoéci 65'/o

A. OLGIERD KORCZEWSKI — JERZY M. SZMIT
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i koncowej wilgotnosci 12°/o, przeznaczenie — dla mebli.
Zatadunek materiatu na woézkach. Suszarnia typu —
Grum — Grzimajto o zdolnos$ci przepustowej 1303 ms.
Przeliczenie drewna na jednostki umowne
Dab — Oi= 02-+K
K = Kg msKp sKgt sKw «Kpr mKd mKk = 0,60 0,8 4,67 ¢

=110 101010 =
Ql= 300 +246 =
Sosna—K = 051010106 «10 =10 10 «1,0= 0,53
Ql= 800 «0,59 = 424 m3jedn. mm
Razem 738 + 424 = 1162
Mozliwo$¢ wykorzystania zdolnosci przepustowej
1.162
1,303 ' 100 ~

2,46
738 ms jedn. um.

89,1 /°

Przechytka pit w trakach o zapadkowym
mechanizmie posuwowym*l

Przechytka pit wywiera znaczny,
kowe pracuja najsprawniej,

czestokro¢ niedoceniany wptyw na przebieg pracy traka. Pity tra-
jesti zastosowana przechytka powoduje okoto IO7o straty skoku. Wietkos$¢

przechytki powinna by¢ o 1 — 3 mm wieksza od wietko$ci posuwu przypadajagcego na jatowy ruch ra-

my trakowej.

wym, dziatajacym w czasie roboczego ruchu

W przypadku, jesti ma sie do czynienia z natezycie ustawionym mechanizmem posuwo-
ramy,

przechytka powinna zawiera¢ sie w granicach

2 + 5mm. W podanym przedziale powinny mies$ci¢ sie zar6wno nadmiar na odksztatcenie wtdkien i na

strate skoku, jak tez i spowodowany wyprzedzeniem+posuw, przypadajacy na jatowy ruch

W WIELU tartakach zaréwno nadania pionom przechyt-
ki, jak tez i samo ustawienie mechanizmu posuwowego
jest wykonane ,na oko“, bez wtasciwego przestudiowa-
n i i przeanalizowania zagadnienia, tak waznego zaréwno
dla utrzymania w sprawno$ci samej obrabiarki i pracu-
jacego w niej narzedzia, jak tez dla osiggniecia wysokiej
wydajnos$ci. Réwniez napotyka sie w terenie dos$¢ czesto
sprzeczne ze sobg zalecenia i pouczenia, nie uwzglednia-

jace ani konstrukcji mechanizmu posuwowego, ani tez
jego stanu.
Okreslenie ,przechytka® oznacza odchylenie linii

uzebienia pity trakowej od pionu. Przechytke (p) podaje
sie jako odchylenie liniowe, wyraz.one w milimetrach,
przypadajace na wysoko$¢ skoku (H) ramy trakowej.

W celu nasdwietlenia istoty i znaczenia stosowania
przechytki oraz wiaéciwego ustawienia mechanizmu po-
suwowego nalezy zaznajomi¢ sie w ogdlnych zarysach
z charakterem pracy traka.

Uproszczony schemat mechanizmu poruszajacego rame
trakowg podaje rys. 1.

Korba OA, obracajac sie z szybkoscia katowa co, za-
kreéla okreg o promieniu r = OA. Dzieki potagczeniu kor-
by z czopem ramy trakowej, przy pomocy tacznika AB,
rama wraz z napietymi w niej pitami wykonywa ruch
posuwisto-zwrotny.

Przyjmuje sie oznaczenia:

| — dlugos$¢ tacznika AB;

a — kat obrotu korby;

@3 — kat pomiedzy kierunkiem pionowym i tgcznikiem,

przy kacie obrotu korby a.

Obrét korby o kat a powoduje przesuniecie ramy trako-
wej o odcinek ,s“. Przy zalozeniu, ze tgcznik jest nie-
skonczenie dtugi (1 = ©o0), rzut drogi przebytej przez
punkt A (luk CA) na odcinek OC bedzie réwny wiel-
kos$ci przesuniecia ramy trakowej (CE=s). W tym przy-
padku pomiedzy katem a i przesunigciem ramy trakowej
mozna wyprowadzi¢ nastepujacag zaleznos$¢:

S= r—r *cosa;
s= r (1 — cosa) 1) *)
W rzeczywistoéci, przy skonczonej diugosci tacznika,
przemieszczenie bedzie robwne nie odcinkowi CE lecz od-
cinkowi CD. Wobec tego wzér (1) przyjmuje postac

8= r (1- cos«) £ 1 (1 — cos P).
*) Na podstawie zrédet radzieckich i czeskich:
1) Wtasow — Lesopilnoje proizwodstwo. Moskwa 1948
2) Ortéw — Lesopilnyje ramy i ich eksploatacja. Mos-
kwa 1950.
31 Rudnik — Lesopilnyje ramy, Kijew i Moskwa 1950
4) Illia — Ramowa pila a technika rezani. Praha 1944

ramy.

Niemniej jednak, wg Ortowa i Rudnika, pierwsza po-
staé wzoru (1) jest wystarczajgca dla celow praktycznych.
W czasie petnego obrotu

korby rama wykonywa dwa

ruchy: z gérnego martwego

potozenia w dolne i odwot-

nie. Przemieszczenie ramy

trakowej nie odbywa sie

rownomiernie. Szybkos$¢ ru-

chu ramy, réwna zeru w gor-

wzrasta do pewnego maksi-

dolnym martwym potozeniu

mum i spada do zera w jej

nym martwym potoezniu,

Przy zatozeniu nieskorniczonej

dtugosci tacznika — maksi-

malng szybko$¢ rama trako-

wa osiggnie w potowie drogi

miedzy jej martwymi poto-
zeniami.
Ze zmienna szybkoSciag

ramy trakowej wigze sie bez-
posrednio grubos¢ widra
zdejmowanego przez zeby pi-
ty. Nalezy dazyé¢, aby gru-
bos¢ widra byta praktycznie
jednakowa dla wszystkich
zebow wzdtuz ich catej drogi
w drewnie. Innymi stowy
drewno powinno by¢ prze-
cierane wowczas, gdy rama
trakowa bedzie sie porusza-
ta mniej wiecej z praktycznie
jednakowa szybkoscia. W
L zwigzku z tym powstaje ko-
nieczno$¢ spowodowania pe-
wnej starty skoku. W czasie
ktérej rama trakowa wraz z
pitami uzyskataby dostatecz-
na szybkos$¢. W przypadku,
gdyby drewno spotykato sie
z pita natychmiast po uru-

chomieniu ramy, czyli przy
matej szybkosci ostrza w sto-
sunku do szybkosci ostrza
zeba w stosunku do szybko$ci podawanego materia-
tu — zamiast wtasciwego pitowania nastgpitoby wgniata-

nie. Strata skoku, konieczna dla zapewnienia zebom pity
nalezytych warunkéw pracy, nie powinna byé¢ jednak
zbyt duza, mogtaby bowiem spowodowaé¢ nadmierne
zmniejszenie iloéci pracujacych zeboéw pity, a w zwigzku
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z tym — nadmierne ich przecigzenie. Wedtug dr Ille pity
trakowe pracujg najsprawniej woéwczas, gdy strata skoku
wynosi okoto 10°o.

Na rys. 2 pity trakowe rozpoczynaja prace bezposred-
nio po przejSciu gbérnego martwego potozenia ramy
(strata skoku rowna jest zeru). W tym przypadku, jak

wida¢ z rysunku, w procesie przecierania biorg udziat
wszystkie zeby pitly rozmieszczone na odcinku réwnym
sumie wysokosci skoku ramy trakowej (H) i $rednicy
przecieranej ktody (d).

Z uwagi na ksztatt zebéw pit trakowych (rys. 3), kt6-

rych kat skrawania (6) jest mniejszy niz 90°, przeciera-

nie drewna mozliwe jest jedynie

przy ruchu ramy w doét. Dlatego tez

ruch ramy trakowej w dot nazy-

wany jest ruchem roboczym, a ruch

ramy w goére — ruchem jatowym.

Logicznym nastepstwem jedno-

kierunkowej pracy pity trakowej

jest konieczno$¢ odsuniecia linii

uzebienia od dna szczeliny rzazu

w czasie jalowego ruchu ramy, o

ile w czasie tego ruchu odbywa sie

podawanie drewna pod pily. W

przypadku nie odsuniecia linii uze-

b'enia Wierzchotki zebéw ulegatyby

zbytecznemu stepieniu, odpychalty-

by drewno itp. Odsuniecie linii uze-

bienia teoretycznie bedzie najwta-

Sciwsze, jesli wielko$s¢ przechyiki

bedzie réwna wielko$ci Aj przypa-

dajacego na jatowy ruch ramy trakowej (rys. 2); w tym

przypadku przechytka nie powoduje zmniejszenia iloSci

pracujacych zebéw pity. Powyzsze stwierdzenie jest ogdl-

na, teoretycznie uproszczong zasada, uzalezniajgcg prawi-

diowe wspétdziatanie ruchu ramy trakowej z ruchem po-
dawanego surowca. Mozna ja wyrazi¢ wzorem:

PO = Aj = H U0 Y, e )
gdzie p:0 — wielko$¢ przechytki (mm).
Aj — wielkos¢ posuwu w czasie jatlowego ruchu
ramy (mm),
H — wysoko$¢ skoku (mm)
Y — kat pochylenia linii uzebienia (przechytka

wyrazona w stopniach).

Rzeczywisto$¢ stwarza jednak szereg odchylen od tej
tak prostej zasady, stusznej wprawdzie dla wszystkich
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rodzajow posuwu, lecz nie uwzgledniajacej nieré6wnosci
dna szczeliny rzazu i odksztatcenia wtdkien drzewnych.
W plyw gtadkoéci dna szczeliny rzazu na wielko$¢ prze-
chytki bedzie rozpatrzony przy omoéwieniu poszczeg6l-
nych rodzajow mechanizméw posuwowych.

I Mechanizm posuwowy jednozapadkowy,
podczas roboczego ruchu ramy trakowej.

Zatézmy, ze mechanizm posuwowy
z chwilg rozpoczecia ruchu roboczego.

zaczyna dziataé
W konsekwencji

dziatanie mechanizmu zakonczy sie z chwilg osiagniecia
przez rame trakowg dolnego martwego potozenia. Zgod-
nie z przytoczong zasada, wyrazong wzorem (2), naleza-
toby domniemywa¢, ze przechytka pit jest niepotrzebna,
poniewaz catkowity posuw odbyt sie w czasie roboczego
ruchu ramy. Jednakze, w omawianym przypadku, kazdy
zab pity, odbywszy w przecieranym surowcu przypada-
jaca na siebie droge, pézostawia w dnie szczeliny rzazu
wystep o szerokosci rownej gruboéci zdejmowanego wié-
ra, czyli wielkosci posuwu przypadajacego na jeden zab
pity (rys. 4a).

dziatajacy
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Wielko$¢ posuwu przypadajgcego na jeden zab pity obli-
cza sie wediug wzoru:

A ot
. 3
gdzie — wielko$¢ posuwu Pprzypadajgcego na jeden
zab pily (mm); _
— wielko$é posuwu przypadajgcego ha jeden

obrét korby (mm);
t — podziatka zebdéw pity (mm);
H mwielko$¢ skoku (mm).

Jak wida¢ z rys. 4, w chwili rozpoczecia ruchu jato-
wego wierzchotki zeb6w musza zaczepia¢ i zgniataé nie-
rownosci dna szczeliny rzazu. W rezultacie zeby pit ule-
gaja stepieniu. W celu otrzymania praktycznej gtadkosci
dna rzazu, czyli $ciecia powstatych wystepéw, nalezy
wstrzymaé posuw surowca przy korncu ruchu roboczego
pit. W tym przypadku, dzieki wstrzymaniu posuwu su-
rowca, zeby pity zetng istniejgce wystepy, nie powodujac
powstania wystepéw nowych. Poniewaz zaréwno rama
trakowa jak i mechanizm posuwowy sg wprawiane
w ruch dzieki obrotowemu ruchowi korby i przeciwkor-
by — wstrzymanie posuwu przed koncem ruchu robo-
czego pocigghie za sobg wczesniejsze uruchomienie po-
suwu, jeszcze przed ukonczeniem jatowego ruchu ramy.
Innymi stowy dziatanie mechanizmu posuwowego wy-
przedzi roboczy ruch ramy trakowej (jest to t.zw. wy-
przedzenie).

Z powyzszego wynika, ze wstrzymanie posuwu przy
konfcu roboczego ruchu ramy, zabezpieczajac wierzchotki
zebéw przed zaczepianiem o wystepy na dnie szczeliny
rzazowej, stwarza nowg trudnos$¢. W chwili, gdy rama
trakowa dochodzi¢ bedzie do gérnego martwego potozenia,
rozpoczynajacy swe dzalanie posuw wywota nacisk su-
rowca na zeby podnoszonej do goéry pity. Dla unikniecia
tej niedogodnosci — nalezy pitom nadac¢ przechytke. Po-
niewaz dazy sie do mozliwie pelnego wykorzystania ro-
boczego ruchu ramy trakowej i rGwnomiernego obcigze-
nia zebéw pity — zaréwno wstrzymanie posuwu w cza-
sie ruchu roboczego ramy, jak tez i przechytka pit, nie
powinny by¢ zbyt duze. Wstrzymanie posuwu powinno
. nastapi¢ jedynie na czas potrzebny do $ciecia wystepéw
powstatych na dnie szczeliny rzazu, na czas, w ktédrym
zeby pity przejda droge réwnag wysokosci wystepu.

Jak wida¢ z rys. 4, przy zebach zgrubianych wyso-
ko$¢ wystepu réwna jest podziatce zebdéw pity (rys. 4a),
przy zebach rozwodzonych — dwom podziatkom (rys. 4b).
Z powyzszego wynika, ze, w celu $ciecia wystepéw dna
szczeliny rzazu, rama trakowa musiwykonaé przy wstrzy-
manym posuwie droge ,s“, robwna podzialce zebdéw badz
tez dwom podziatkom (s = t; s = 2t). Poniewaz posu-
wisto-zwrotny ruch ramy trakowej powodowany jest
obrotowym ruchem korby, nalezy w ten sposéb ustawi¢
przeciwkorbe posuwu w stosunku do potozenia korby,
aby mechanizm posuwowy rozpoczgt dziatanie w chwili,
gdy rama trakowa znajduje sie w odlegtosci ,s" od
swego goérnego martwego potozenia, to jest w chwili,
gdy korba bedzie oddalona od gérnego potozenia o t.zw.
kat wyprzedzenia ,a“. Podstawiajagc do wzoru (1) wiel-

kos¢ s = 2t (w przypadku zebéw rozwodzonych) otrzy-
ma sie:
2 «t=r (1 — cosa),
2t
skad cosa= 4
gdzie a — kat wyprzedzenia (w stopniach);

r — promien korby (mm);
t — podziatka zebdéw pity (mm);

Poniewaz, w przypadku zebdw zgrubianych, przemie-
szczeniu ramy trakowej o wielko$¢ s = t odpowiada
wielkos¢ posuwu réwna grubos$ci zdejmowanego widra,
czyli wielkos¢ posuwu przypadajacego na jeden zab pity,
oznaczona symbolem ,c* — wielko$¢ zastosowanej prze-
chytki powinna by¢ réwna wartosci ,c“ (patrz wzor
(3)). W przypadku pit o zebach rozwiedzionych s = 2t,
wobec czego warto$¢ ,c“, obliczona wzorem (3), powin-
na by¢ podwojona (rys. 4b.). Wzigwszy pod uwage, ze
w trakach szybkobieznych wielko$¢ posuwu przypada-
jaca na jeden zab pity (patrz wzor (3)) nie przekracza
1,2 mm — teoretycznie wielko$¢ przechyitki, przy nalezy-
cie ustawionym kacie wyprzedzenia, nie powinna byc
wiekszg niz 24 mm. Niemniej jednak, biorgc pod uwage
nieuniknione odksztalcenie wtdkien w dnie szczeliny rza-
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zu oraz n edoktadnosri dzatania mechanzmu posuwowe-
go, mozna przyjaé, ze przechytka powinna by¢ zawarta
w granicach 27-5 mm.

Przy zalozeniu witasciwego ustawienla kata wyprze-
dzenia stosowanie przechytek wiekszych, niz podane, nie
jest wskazane, pon'ewaz powoduje zbyteczng strate sko-
ku, wynoszgca nieraz 30 -b 45 °/o. Przy tak duzej stracie
skoku prace przecierania wykona jedynie cze$¢ zebow
pity. Poniewaz na kazdy zab przypadnie zbyt duza gru-
boé¢ widra, zeby ulegnag przedwczeé$nie stepieniu, moze
nastapi¢ zbieganie pit, odpychanie surowca itp. i w kon-
sekwencji pogorszenie jako$éci przetarcia oraz zmniejsze-
n:e wydajnosci.

II. Mechanizm posuwowy jednozapadkowy, dziatajacy
podczas jalowego ruchu ramy trakowej.

Przy tym sposobie podawania drewna pod pty, prze-
chytka p:i}. réwna wielkos$ci posuwu, konieczna jest w ce-
lu umozliwlenia pracy zebom pily, rozmieszczonym na
odcinku o diugos$ci rownej sumie wysokos$ci skoku ramy
i Srednicy przecieranej ktody (rys. 2). Brak przechyt-
ki spowodowatby przecieranie drewna jedynie jedna pa-
ra zeb6w rozwiedzionych Ilub tez jednym zebem —
w przypadku zebéw zgrubiatych (rys. 4a; rys. 4b).

Poniewaz mechanizm posuwowy dz;ata w okresie ja-

towego ruchu ramy — wystepy, utworzone w dn:e szcze-
liny rzazu przez zeby pity w czasie ruchu roboczego, nie
ulegna $cieciu. W przypadku wigczenia posuwu w chwili
rozpoczecia ruchu jatowego, pomimo istnienia prze-
chytki, wierzchotki zebéw musiatyby pierwotnie zgnia-
ta¢ nier6wnoéci dna szczeliny rzazu. W celu unikniecia
powyzszego stosuje sie t.zw. opO6znienie posuwu, umozli-
wiajgce zebom nachylonej pity wyjScie ponad wystepy.
Poniewaz wysoko$¢ istniejgcego wystepu rowna jest
w przybizeniu (w przypadku zebdéw rozwiedzionych)
podwdjnej podzialce — konieczny dla sprawnej pracy
traka kat opo6znienia oblicza sig, podobnie jak i kat wy-
przedzenia, wedlug wzoru (4). W przypadku stosowania
pit o zebach zgrubianych we wzorze (4) zamiast wartos$ci
,2t“ nalezy podstawi¢ warto$¢ ,t“.
Wielko$§¢ przechytki powinna teoretycznie réwnacé¢ sie
wielko$ci posuwu stosowanego w czasie jatowego ruchu
ramy. Bioragc jednak pod uwage odksztatcenie wtdékien
w dnie szczeliny rzazu, istniejgce luzy mechanizmu oraz
fakt, ze mechanizm posuwu, z powodu zastosowania
opéznienia, dziata¢ bedzie jeszcze w poczatkowym okre-
sie roboczego ruchu ramy — przechytke nalezy zwiekszy¢
dodatkowo o 1 -r 3 mm.

Duzg wada omawianego
wowego jest koniecznos$¢
kazdorazowo stosowanej
czenie wielkosci
koécia przechyiki.

rodzaju mechanizmu posu-
uzaleznienia przechytki od
wielkosci posuwu oraz ograni-
posuwu mozliwg do osiggniecia wiel-

I1l. Mechanizm posuwowy dwuzapadkowy.

Przy omawianym mechanizmie posuwowym podsuwa-
ne przecieranej ktody pod pily nastepuje zar6wno w cza-
sie jatowego jak tez i roboczego ruchu ramy trakowej.
W zwigzku z tym przechytka pit powinna by¢ réwna
(analogicznie jak w przypadku poprzednim) wielko$¢ po-
suwu przypadajagcego na jatowy ruch ramy trakowej,
zwiekszonej o0 1 H- 3 mm. W praktyce przewaznie mecha-
nizm posuwowy jest ustawiony w ten sposéb, azeby V3
cze$¢ posuwu przypadajacego na jeden obrét korby miata
m ejsce w czasie ruchu jalowego, a 2/3 — w czasie robo-
czego ruchu ramy trakowej. Tego rodzaju ustawienie me-
chanizmu posuwowego umozliwia stosowanie mniejszej
przechytki pit, co zapewnia jednoczeénie lepsze wykorzy-
stanie skoku ramy w czasie ruchu roboczego.

*
* *

Reasumujac powyzsze mozna stwierdzi¢, ze:

1. przechytkg bedzie ustawiona najkorzystniej woéwczas,
gdy spowodowana przez nig strata skoku wyniesie
okoto 10Vc;

2. przechyla pit (p) powinna by¢ rowna wielkosci posu-
wu przypadajacego na jatlowy ruch ramy trakowej
(Aj), powiekszonej o I-i-3 mm; powyzsze mozna wy-
razi¢ wzorem:

P= Aj-h "~ ,
gdzie a = 2 — 3 mm;
3 w przypadku mechanizmu posuwowego jednozapadko-

wego dziatajgcego w czasie roboczego ruchu ramy,
przechytka pit, przy zatozeniu nalezytego ustawienia
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kata wyprzedzenia, powinna zawiera¢ sie w granicach
2—5 mm; w padanym przydziale mie$ci sie zaréwno
spowodowany wyprzedzeniem posuw przypadajacy na
jatowy ruch ramy, jak tez nadmiar na odksztatcenie
wtékien oraz nadmiar zwigzany ze stratg skoku;

4. w przypadku mechanizmu posuwowego jednozapadko-
wego dzialajacego w czasie jatlowego ruchu ramy oraz
w przypadku mechanizmu dwuzapadkowego przechyt-
ka powinna by¢ réwna wielkosci okreslonej wzo-
rem (5.)

TADEUSZ PERKITNY
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Nalezy jeszcze raz podkres$li¢, ze przytoczone wskaza-
nia sa stuszne jedynie w odniesieniu do trakéw z dobrze
ustawionymi i nalezycie funkcjonujgcymi mechanizmami
posuwowymi.

W celu sprawdzenia dziatania mechanizmu posuwowe-
go i jego wtasciwego ustawienia nalezy przeprowadzi¢
indykowanie traka. Analiza otrzymanego wykresu indy-
katorowego uwidoczni rodzaj i sposéb dziatania mecha-
nizmu posuwowego, zobrazuje wszelkie jego niedoktadno-
$ci oraz wskaze, czy stosowane wielkoéci przechytek sa
wtasciwe, czy tez powinny ulec zmianie.

Uzytkowanie odpadow przemystu sklejkowego

Jedna z drég wiodacych do
stajacych w trakcie wiekszosci zabiegow
w przemys$le sklejkowym.

racjonalnego wykorzystania drewna jest wykorzystanie odpadkéw pow-
technologicznych
Ponizszy artykut omawia przebieg dotychczasowej walki o wtasciwe wyko-

w przemys$le drzewnym, a zwlaszcza

rzystanie odpadéw i wskazuje konkretne metody postepowania, jakie przemyst sklejkowy powinien sto-

sowad,
surowca jest jednym z podstawowych zadan

P RZEMYSt sklejkowy odrzuca w poszczeg6llnych eta-
pach produkcyjnych pokazne ilosci réznorodnych od-
padkéw drzewnych, ktére w kolejnosci ich powstawania
charakteryzuje blizej tablica Nr 1. Pogladowy wykres

Nr 1 (zaczerpniety czeéciowo z pracy: ,Racjonalizacja
Uzycia Drewna“*) wskazuje ponadto gtéwne sposoby
uzytkowania wspomnianych odpadéw, stosowane juz

obecnie w krajowych fabrykach sklejek.

Jak wynika zaréwno z tabeli (jak i z wykresu), zagad-
nienie racjonalnego uzytkowania pokaznych ilosci odpa-
dow przemystu sklejkowego nalezy do rzedu tych zagad-
nien drzewnictwa, ktére mimo swkj kapitalnej wprost do-
niostoéci nie znalazly dotad cho¢by jako tako zadowala-
jacego rozwigzania. Liczne i réznorodne przyczyny ta-
kiego stanu rzeczy mozna podzieli¢ na dwie zasadnicze
grupy: Grupe | przyczyn stanowig rzeczywiste
trudnos$ci techniczne, ktére nastrecza racjonal-
ne uzytkowanie odpadéw w przecigzonych produkcja fa-
brykach sklejek. G rupe 1l przyczyn natomiast sta-
nowig opory psychiczne wielu producentéw
sklejek, ktérzy niedoceniajac warto$ci drewna, uznaja za
realng tylko te najmniej ktopotliwa droge odpadoéw, kto-
ra wiedzie wprost do paleniska kottowni.

Przy uwzglednieniu nie tylko pierwszej lecz przede
wszystkim takze drugiej grupy przyczyn nalezy zagadnie-
nie racjonalnego uzytkowania odpadéw w fabrykach skle-
jek rozpatrywaé¢ réwnoczes$nie na obu odcinkach,

A. Zagadnienie racjonalnego uzytkowania odpadkdow
przemystu sklejkowego rozpatrzone pod katem technicz-
nym.

Zadanie Nr 1, jakie nalezy wykona¢ dla zracjonalizo-
wania uzycia odpadéw w fabrykach sklejek, stanowi skru-
pulatnie usystematyzowanie wszystkich, w tabeli Nr 1
zestawionych odpadéw wedtug ich rzedu wielkoéci i we-
dtug stopnia ich podatnos$ci na racjonalne wuzytkowanie
bezposrednio w fabrykach sklejek. Prébe takiej systema-
tyki przedstawia tabela Nr 2, w ktérej wszystkie odpady
przemystu sklejkowego podzielono na trzy rzedy wiel-
kosci oraz na cztery stopnie podatnosci.

Zadanie Nr 2 powinno polega¢ na sporzadzeniu kon-
kretnego, realnego planu uzytkowania odpadéw, ktéry
miast bawi¢ sie w ogdlnikowe, przez wszystkich powtarza-
ne a przez nikogo nie realizowane wezwania ,0 konie-
cznosci uzytkowania kazdego, najdrobniejszego na-wet od-
padku“, ratowatby przed spalaniem w kotlowni pewna,
szczegb6towo wytypowana, choé¢by na razie bardzo skrom-
na ilos¢ najcenniejszych odpadkéw, a reszte Swiadomie,
i tym samym bez zbytecznego lamentowania kierowat do
kottowni.

Wychodzagc — innymi stowy — z zalozenia, ze lepiej
jest w poczatkowym etapie walki z marnotrawstwem
drewna skupi¢ caty wysitek na jednym, na razie waskim
odcinku, anizeli snu¢ fantastyczne plany atakowania za
jednym zamachem calosci zadania, nalezy w tabeli Nr 2
pociggnag¢ wyrazng linie oddzielajacg te grupy odpadéw.

*) Publikacja zbiorowa Instytutu Badawczego Le$nictwa
,Racjonalizacja Uzycia Drewna"™ Rozdziat 3.
M. Kwiatkiewicz: Racjonalne wykorzystanie drewna w prze-
mys$le sklejkowym. Str. 270—282 Warszawa 1951.

aby zagadnienie wykorzystania odpadéw pchnaé na wtasciwe, realne tory. Oszczedno$¢ bowiem

gospodarki socjalistycznej.

ktore musza by¢ ratowane przed spalaniem, od tych,
ktore moga jeszcze wedrowa¢ do paleniska kottowni.

Zdaniem naszym linia ta lezy w chwili obecnej po-
miedzy drugim a trzecim stopniem podatnos$ci odpaddéw,
tak ze przedmiotem dalszych rozwazan pozostajg tylko
odpady oznaczone w tablicy 1 sygnaturg: 5, 4a, 8, 3b
i 2c, a wszelkie pozostate moga by¢ spalane przynajmniej
tak dtugo, jak ditugo spala sie cho¢ jeden odpad grupy
poprzedniej. Nalezy uéwiadomi¢ sobie przy tym, ze na-
wet w odniesieniu do wyodrebnionej grupy pierwszej
racjonalizacja uzytkowania nie moze jeszcze w najblizszej
przysztosci obja¢ 100Vo rzeczywiscie odrzucanych odpa-
déw, lecz moze objgé¢ niekiedy tylko znikomy ich pro-
cent, co takze przemawia za tym, by nie rozpraszac istnie-
jacych mozliwosci technicznych na uzytkowanie odpadéw
mniej do tego podatnych.

Zadan'e Nr 3, ktére z kolei sie nasuwa, to uswiadomie-
nie sobie tych wszystkich (wazniejszych) sposobéw
uzytkowania odpadéw, jakie sie juz stosuje lub jakie
w najblizszej przyszto$ci mozna by stosowa¢ bezposrednio
w fabrykach sklejek.

Prébe wykonania tego zadania w spos6b mozliwie
zwiezly i pogladowy stanowi wykres 2, ktéry przedstawia
cato$¢ zabiegéw technologicznych, potrzebnych do prze-
robien’a pieciu omawianych typéw odpadéw na osiem
r6znych produktéw. W wykresie tym uderza na pierwszy
rzut oka nieoczekiwanie wielka ilos¢ zabiegéw. Blizsze
rozpatrzenie wykresu prowadzi jednak do wniosku, ze
przyttaczajgca wiekszo$¢ zabiegéw poswieconych prze-
robce odpadéw stanowia stare, codzienne, normalne za-
biegi produkcyjne fabryk sklejek, i ze w calym schema-

cie uzytkowania odpadéw zaledwie 10 (grubo — obramo-
wanych) zabiegéw jest nowych i dotad nie praktykowa-
nych.

Krétka charakterystyke tych wtasnie dziesieciu no-
wych zabiegéw, ktére narzuca przemystowi sklejkowemu
konieczno$¢ racjonalnego uzytkowania odpaddéw zawiera
tablica 3.

Szczupte ramy artykutu nie pozwalaja na szczegdtowe
scharakteryzowanie podanych w tabeli zabiegéow, nalezy
wiec tylko stwierdzi¢ w sposob ogélny, ze zaden z wy-
mienionych w tabeli zabiegéw ani pod wzgledem praco-
chtonnos$ci, ani tez pod wzgledem zapotrzebowania na
urzgdzenia techniczne nie wykracza w sposéb razacy po-
za ramy wielu innych, juz obecnie stosowanych zabiegéw
przemystu sklejowego.

Zadanie Nr 4 powinno z kolei polega¢ na blizszym
przeanalizowaniu celowo$ci i technicznej przydatnoscitych
wszystkich produktéw, jakie przy zastosowaniu przed-
stawionych na wykresie Nr 2 zabiegéw, moga by¢ bie-
zaco produkowane z odpadéw przemystu sklejowego.
Prébe takiej analizy zawiera tabela Nr 4, ktéra wszyst-
kie produkty przerébki odpadéw i ich liczne pochodne
stara sie scharakteryzowa¢ pod katem ich znaczenia gos-
podarczego.

Zadanie Nr 5 wreszcie, to skonfrontowanie obecnego
stanu uzytkowania odpadéw (wykres Nr 1) z istniejacy-
mi mozliwoéciami (wykres Nr 2, tablica 3, i 4) oraz spo-
rzadzenie konkretnego planu uzytkowania odpadéw na
najblizsza przysztosé.
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Nabieg technolo-
giczny przemystu
sklejkowego przy
ktérym powstaja
odpady drzewne.

Rozcinanie

1 ktéd na
wyrzynki
tuszczenie
2

wyrzynkow

Przycinanie
nozycamimok-
rego fornieru

Manipulacja
suchym tatwo
4 tupliwym for-
nierem i spa-
janie kawat-
kéw w arkusze

Manipulacja
arkuszami juz
5 pokrytymi za-
suszonym kle-
jem syntetycz.

Obrzynanie
petnowymia-
rowych arku-
szy sklejek i
niedomiarkéw

7 Szlifowanie
sklejek

Sortowanie
sklejek

PRZEMYSt DRZEWNY

Tablica 1

Wykaz odpadéw drzewnych, powstajacych przy poszczegélnych zabiegach
technologicznych przemystu sklejkowego

Q

Typ odpadéw

Mokre
grube trociny

Koncowki ktéd

Obarczone wa-
dami odcinki
wymanipulo-
wane z ktod

Ptaty mokrego
fornieru

Skrawki mok-
rego fornieru
obcinane przez
noze boczne

W aitki potusz-
czarskie

Ptaty mokrego
fornieru

Pasma mokre-
go fornieru

Pasma suchego
fornieru

Suche drobne
wibry itrzaski

Pasma suche-
chego fornie-
ru juz pokry-
te zasuszo-
nym klejem
bakelitowym

Obrzynki
sklejek

Suche trociny
zaniecz.klejem

Suchy pyt
drzewny

Braki
sklejkowe

' Arkusze

Ksztatt i jakosciowa
charakterystyka
odpadow

Krazki

Krétkie wyrzynki, se-
kate, krzywe, spekane
lub obarczone

wadami

innymi

Nieregularnie
wane ptaty
fornieru,

czone

obryso-
mokrego
zanieczysz-
tykiem i kora.

Poprzeczno - wtdkniste

skrawki mokrego for-

nieru o jednej prostej

a drugiej falistej kra-
wedzi

Okragte twardzielowe

watki, niekiedy zmurszate

Nieregularnie obryso-

wane ptaty mokrego

fornieru o jednej pro-
stej krawedzi

Prostokatne pasma
mokrego fornieru

Prostokatne pasma su-
chego fornieru, prze-
waznie bezseczne

Prostokatne pasma su-
chego fornieru pokry-
tego klejem

Dtugie, waskie obrzyn-

ki sklejek ojednej pro-

stej a drugiej pofatdo-
wanej krawedzi

lub  kawatki

sklejek wykazujgce pe-

cherze lub zbyt stabe
sklejenie

Przyblizone wymiary
odpadéw

Srednica od 18 cm wzwyz
Dtugos$¢ do ca 30 cm

Srednica od 18 cm wzwyz
Ditugoé¢ od 30 cm do
ca 100 cm

Grubo$¢ od 3 do 4 mm,
przewaznie nierébwnom.
Diugoé¢ do ca 200 cm
Szeroko$s¢ do 50 cm

Grubo$é 0,4 do 3 mm
Dtugos$¢ 2 do 4 cm
Szerokos$¢ kilka metrow

Srednica 11 do 14 cm

Diugosé¢é 130 do 230 -m

Grubos$é 0,4 do 3 mm
przewaznie nierébwnom.
Diugos$¢ do 230 cm
Szeroko$¢ do 20 cm

Grubos$¢ 0,4 do 3 mm
Dilugos$é 130 do 230 cm
Szeroko$¢ d> 50 cm

Grubos$é 0,4 do 3 mm
Ditugosé¢ 130 do 230 cm
Szeroko$¢ do 20 cm

Grubo$é 0,4 do 3 mm
Dtugos$¢ 130 do 230 cm
Szeroko$¢ do 20 cm

Grubo$¢ 3 do 20 mm
Ditugos$¢ 130 do 220 cm
Szeroko$¢ 1 do 5 cm

Grubos$¢ 3 do 20 cm
Dtugos$¢ do 220 cm
Szeroko$¢ do 220 cm

Przybli-
zona w il-
gotnos$¢
odpadéw
w %

40 do 200

40 do 200

40 do 200

100 do 200

40 do 200

40 do 100

40 do 200

40 do 200

3 do 10

3 do 10

8 do 12

8 do 15

8 do 15

6 do 10

8 do 15

Razem odpady drzewne

Str. 271

Przyblizona
ilo§¢ odpa-
déw wyrazo-
na w % masy
wyjsciowego
surowca
sklejkowego

0,3

2,5

0,5

10,0

2,0

20,0

1,0

4,0

2,0

0,1

0,1

3,0

0,1

1,0

0,4

47,0
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Tablica 2. Podziat odpadéw przemystu sklejkowego wediug

Stopien podatnosci
na racjonalne uzyt-
kowanie w fabryce

PRZEMYSt DRZEWNY

ich rzedu wielkosci

na racjonalne uzytkowanie w fabryce sklejek.

Rzad wielkoéci odpadoéw

Charakterystyka 10 nowych,

sklejek
«
|
bardzo podatne
n 2¢
podatne
11
Ic
mato podatne
v
b

niepodatne

A B C
odpady grube odpady ptaskie odpady miatkie
[=2) j=2)
. z -
Typ i ilogé S g Typ i ilosc S S Typ iilose
> > O
%] 1]
Pasma suchego
5 fornieru juz po-
kryte klejem ba-
— kelitowym 0,1% — —
4a Pasma suchego
fornieru 2,0%
8 Braki sklej-
W alki potusz- kowe 0,4%
czarskie —
20,0% 3b Pasma mokrego
fornieru 4,0%
Platy mokrego
3a fornieru spod 7 Suchy pyt
Ode:nki kiéd nozyc 1,0% drzewny 10%
0.5% 5 Pflaty_ mokregdo b Suche drobne
a
ornleru.spo 4 wibry 0,1%
tuszczarki 10,0%
Skrawki mokre- )
go fo nieru ob- Suche trociny
Koncowki kiéd 2b ﬁi(:l_aene;)o%rzneez 6b zanieczyszczo-
z z ne klejem 0,1
2,5% tuszczarek?2,00/0
6a Obrzynki skle- la Mokre grube
jek 3.0% trociny 0,3%
dotad nie stosowanych zauiegéw technologicznych

wchodzacych w

Str. 273

i stopn a podatnosci

Przyblizona ilos¢
odpadéw wyrazona
w % masy wyjscio-

wego surowca sklej-

kowego.
2,1
265
24,4
12,6
20,5
7,9

orbite

zainteresowan przemystu sklejkowego w zwigzku z koniecznosciag racjonalnego uzytkowania odpadoéw.

Rodzaj nowego, dotad nie
stosowanego zabiegu lech-

nologicznego

Uktadanie kroétkich, waskich
paskéw fornieru na zaktadke

1
w wielowarstwowe paczki we-
diug szablonéw.
Uktadanie dlugich waskich pas-
> koéw fornieru i brakéw sklej-
kowych obok siebie w ramie
i pokrywanie ich obtogami.
Posypywanie wiérami sklejek
3 klasy BBB i zaopatrywanie je
w dodatkowe” lewe obtogi.
Obrzynanie”krzywych beleczek
4 drewna réwnolegto-warstwo-
wego i obrzezy kot
5 Czterostronne struganie wal-
kéw potuszczarskich.
6 Suszenie mokrych wiéréw
Mieszanie suchych wiéréw
7 iglastych z suchymi wi6rami
liSciastymi
8 Rozpylanie kleju bakelitowego
na mieszanke suchych wiéréw
9 Dosuszanie pokrytej klejem
mieszanki wioréow
Cigcie odpad6éw suchego for-
10 nieru i brakéw sklejkowych

na paski rownej szerokos$ci

Produkt koncowy do
ktérego zmierza za-
bieg technologiczny

Dowolnie krzywe beleczki
drewna réwnolegto-wars-
tu owego i obrzeza kot

Plyty stolarskie z $rodkiem
z niesklejanych paskow
fornieru typu P/ND—97000
F.

Sklejki powleczone ,,Tro-

Dowolnie krzywe beleczki
drewna réwnolegto-wars-
(wowego i obrzeza kot

Tulejki powleczone
,,Trotex”

Plyty stolarskie z $rodkiem
z niesklejonych paskow
fornieru. Typu PN/D —
97000 F.

Wymagania odnos$nie urzadzen
technicznych

Charakterystyka
urzgdzenia

Zwykty stét. Proste sza-
blony wykonane z desek
i sklejki

rama drewniana
blaszanymi

Prosta
z okuciami
(projekt IBL)

St6t drewniany, zbiorniki
ze sklejki, walec drewnia-
ny do rozprowadzania wi6-
row itp. (projekt IBL)

Pita tasmowa

Dwustronna strugarka z sa-
moczynnym podsuwem wal-
cowym

Obracajacy sie beben za-
opatrzony w urzadzenie do
suszenia, mieszania i
spryskiwania wiéréw za
pomoca rozpylacza (pro-
jekt IBL)

Pita wielotarczowa z mech.
podsuwem iwzgl. mecha-

niczne nozyce (projektIBL)

Wymagania odno$nie

robocizny
Charakterys- Pracochton-
koszt
tyka pracy nos¢
. Lekka, reczna pra-
koszt znikomy ¢4 kobiet niekwa-  Pracochion-
lifikowanych nos$é¢ duza

koszt maly

Lekka praca mez-
czyzn
wanych

koszt $redni

koszt duzy z
uwagi na ko-
niecznos$¢ wy-
konania pro-
totypu

Praca kobiet
mezczyzn kwalifi-
kowanych

Pracochton-

kwalifiko- 46 grednia

lub
Pracochton-

no$¢ mata
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Naszkicowanie choé¢by w przyblizeniu
przekracza oczywiscie nasze kompetencje i ramy niniej-
szego artykutu. Nalezy wiec jedynie stwierdz ¢, ze po
pewnych niezbednych pracach przygotowawczych i po
io zynieniu pewnych n ezbednych inwestycji bodaj wszy-
stkie w wykresie Nr 2 przedstawione sposoby uzytkowa-
nia odpadéw moga by¢é w fabrykach naszych zrealizo-
wane.

Niepoprawnych scepytkbw powinien o stusznosci po-
wyszego twierdzenia przekonaé¢ chocéby taki jeden fakt,
ze witasnie najbardzie]j pracochtonny — bo
jak wynika z wykresu Nr 2 — najwieksza ilo§¢ zabie-
gow obejmujacy sposéb przerobu mokrych odpadéw
fornierowych na $rodki ptyt stolarskich typu B jest juz
realizowany na do$¢ duza skale.

takiego planu

B. Zagadnienie
sklejkowego

uzytkowania odpadéw
rozpatrzone od strony przeciwdziatajgcych

oporéw psychicznych

W znaczenie wyzszym stopniu, naszkicowane w po-
przednim rozdziale trudnoséci techniczne przeciwdzia-
taja racjonalnemu uzytkowaniu odpadéw drzewnych
wspomniane juz na wstepie opory psychiczne
wéréd wielu przedstawicieli przemystu drzewnego, ktére
wywodzac sie jeszcze z czasow (rzekomej!) ,wielkiej”
lesistos$ci i stabego uprzemystowienia Kraju, sklonne sa
kazdg nowa robotniko-godzine i kazdy nowym kilogram
stali ocenia¢ wyzej anizeli tone“ przez przyrode“ niby
,bezptatnie darowanego“ surowca drzewnego.

O stopniowej likwidacji tych gteboko zakorzenionych,
przewaznie bezwiednych oporéw psychicznych powinna
— zdaniem naszym — zasygnalizowa¢ realizacja zasadni-

czych postulatéw z zakresu racjonalnego uzytkowania
odpadow:

MARIA.N SZYDLOW SKI

PRZEMYSt DRZEWNY

przemystu

Zeszyt 12

1. Zwalczenie btednego mniemania, ze powazna, szerzen
zakrojona akcja uzytkowania odpadéw w fabryka-,i
sklejek moze by¢ zapoczatkowana i prowadzona
,mimochodem*, t.j. bez zwiekszenia zatogi fabrycz-
nej, bez zainstalowania nowycn urzgadzen, bez do-
budowania pomieszczen- oraz bez uszczerbku dla
normalnej, planowej produkcji sklejek.

2. Zwiekszenie aktywnos$ci w zdobywaniu inwestycyj-
nych i budzetowych kredytéw na cele zwigzane
z racjonalizacja uzytkowania odpadéw przemystu
sklejkowego, t.j. na rozbudowe hal fabrycznych, za-
kup urzadzen i pokrycie zwiekszonych kosztéw ro-
bocizny.

3. Uaktywnienie dziatalnoéci na odcinku pozyskiwania

dla przemystu sklejkowego niezbednych sit robo-

czych, zwtaszcza kobiet.

Organizowanie przy fabrykach sklejek

W pomieszczenia, sprzet i ludzi wyposazonych

,oddziatéw specjalnych® przeznaczonych

wytacznie do przerobu odpadéw produkcji gtéwnej

na cenne (w tabeli Nr 4 scharakteryzowane) pro-
dukty uboczne.

5. Uaktywnienie racjonalizatorstwa na odcinku uzyt-
kowania odpadéw przez mozliwie szybkie i zyczli-
we rozpatrywanie wnioskéw racjonalizatorskich.

6. Zwalczanie wszelkich objawéw obojetnosci lub zbyt-
niego sceptycyzmu w odniesieniu do zgtaszanych
projektéw uzytkowania odpadéw, tj. uaktywnienie
dziatalnoscina odcinku organizowania préb zakrojo-
nych na najskromniejsza choc¢by skale fabryczna,
bez zaryzykowania ktérych wszelka droga do po-
stepu w tak waznej gospodarczo dziedzinie uzytko-
wania odpadéw pozostaje zamknieta.

Eal

nalezycie

Normalizacja produkcji mebli

W arunkiem wprowadzenia postepu technicznego w zaktadach przemystu meblowego sa Sciste przepisy

dotyczagce wykonania produkcji,

a w szczeg6lnosci
teriatowe, jako dwa gtéwne czynniki wptywajace na koszty wiasne
Powyzsze przepisy powinny by¢ ujete normami wewnetrznym i

obejmujace procesy technologiczne i
i jako$¢ produkciji.
lub polskimi (PN) i

zuzycie ma-

poddawane co

pewien okres czasu rewizji, w miare wprowadzania nowej techniki lub usprawnien organizacyjno-tech-

nicznych.

A zEBY podzieli¢ znaczenie i korzyéci dla przemystu me-

blowego, nalezy siegna¢ do przyktadu z niedalekiej prze-
sztosci.

W roku 1948, kiedy przystapiono do normalizacji mebli
biurowych, przemyst produkowat kilkadziesiat typéw r6z-
nych biurek i innych mebli biurowych. Kazda fabryka
produkciwata wtasne typy mebli, wymiary ich byty ré6zne,
meble o tym samym przeznaczeniu réznity sie formg od
siebie, w wielu razach funkcjonalno$¢ ich stata pod zna-
kiem zapytania, zuzycie materiatow byto ré6zne no i oczy-
wiécie cena musiata by¢ kalkulowana w zaleznos$ci od
wszystkich wyzej wymienionych elementéw.

W tej sytuacji nie mozna byto méwi¢ o wtasciwym pla-
nowaniu produkcji, o jej kontroli, ani o oszczedno$ci ma-
teriatowej, ani wreszcie o podniesieniu wydajnoéci pracy.
Nie byto zadnego poréwnywalnego wskaznika kontrolne-
go, bez ktérego w gospodarce socjalistycznej nie mozna
planowaé¢. Opracowanie i wydanie pierwszych 12 norm
na podstawowe meble biurowe, stworzyto realne podsta-
wy planowej pracy zaktadéw produkcyjnych i umozliwi-
to nadzd6r i kontrole kierownictwu przemystu.”

Doswiadczenia ostatnich lat. a zwtaszcza do$wiadczenia
radzieckie dowiodty jednak, ze normalizacja, aby spetni-
ta swoje zadania, nie moze ogranicza¢ sie jedynie do wy-
robu. lecz zakres jej powinien by¢ znacznie rozszerzony
i poza samym wyrobem powinien obja¢ normalizacje pro-
ceséw produkcyjnych, czynnoéci, zuzycia materiatowego
oraz narzedzi uzytych do obrébki dla znormalizowanegol
wyrobu.

Korzysci tak pojetej normalizacji zwanej
produkcji tj. samego wyrobu
zjawisk,
jace:

1) realne planowanie produkcji i zaopatrzenia,

2) ujednolicenie proceséw produkcyjnych,

3) racjonalne wykorzystanie tworzywa.

4) podn esienie wydajnoéci pracy,

5) zmniejszenie kosztow wtasnych produkecji.

normalizacjg
i wszystkich podstawowych
towarzyszgcych jego wykonaniu beda nastepu-

Produkcja mebli z uwagi na to, iz tworzywem uzywa-
nym sa cenne potfabrykaty w postaci sklejek, ptyt stolar-

skich, oklein itp., powinna by¢ objeta jak najbardziej
szeroko pojeta normalizacja.
Pierwszym etapem normalizacji produkcji mebli, po-

winna by¢ normalizacja samych wyrobéw w nastepuja-
cym zakresie:

1) ustalenie jednakowych wymiaréw gabarytowych
(gtéwnych) dla ré6znych sprzetéw tego samego przezna-
czenia,

2) ustalenie jednakowych wymiaréw funkcjonalnych
dla sprzetéw tego samego przeznaczenia, lecz o réznych
wymiarach gtéwnych i dla sprzetébw o podobnym przez-
naczeniu, _

3) znormalizowanie wymiaréw czesci sktadowych mebli
(elementéw) stanowigcych o gabarytowych (gtéwnych)
wymiarach mebli,

4) znormalizowanie elementéw konstrukcyjnych,

5) ujecie norma rodzaju stosowanych poéHabrykatow,
ich typow wymiaréw i klasy jakos$ci.

Ustalenie jednakowych wymiaréw gtéwnych dla sprze-
tow tego samego przeznaczenia z jednej strony umozliwia
utrzymanie na rynku mebli o tym samym przeznaczeniu
lecz odmiennych od siebie formg, sposobem uzytkowania
i rodzaju uzytego materiatu, z drugiej strony umozliwia
nadanie jednakowych wymiaréw wszystkim powtarzajg-
cym sie czesciom sktadowym réznych typéw i mebli, co ma
duzy wptyw na oszczedno$é materiatowg i zwieksza moz-
liwoséci wykonania ich przemystejwyuu metodami z zasto-
sowaniem duzych serii i potokowej produkcji. Dotyczy¢
to bedzie szczegélnie takich czesci sktadowych mebli, jak:
drzwi, boki, wience i tyty.

To samo dotyczy wymiaréw
o podobnym przeznaczeniu.

Normalizacja wymiaréw czesci sktadowych, stanowia-
cych o gtéwnych wymiarach mebli ma prowadzi¢ do _za-
stosowania jednakowych wymiaréw w tych czesciach

funkcjonalnych sprzetow
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sktadowych mebli, ktére powtarzaja sie w sprzetach na-
wet o réznym przeznaczeniu.

Opracowanie gabarytowych (gtéwnych) wymiaréw me-
bli i ich gtéwnych czesci sktadowych przyczynia sie prze-
de wszystkim do znacznego ograniczenia wymiaréw ty-
powych pétfabrykatéw, jak ptyty i sklejki, a zatem umoz-
liwi ich wykonanie na zamoéwienie przez fabryki sklejek
i ptyt oraz pozwoli na ich wykorzystanie bez powstawa-
nia odpadéw; w dalszej konsekwencji stanowi¢ bedzie
podstawe do scentralizowania produkcji' gotowych, okle-
janych, gtéwnych czesci sktadowych mebli w fabrykach
ptyt i sklejek oraz w duzych fabrykach mebli dla zakta-
déw meblowych mniejszych o ograniczonych mozliwo-
$ciach produkcyjnych, co zatem idzie dc zwiekszenia mo-
cy produkcyjnej zaktadéw matych.

Tak pojeta normalizacja mebli przyczyni sie réwniez
dc| przyspieszenia realizacji zamierzen przemystu odno$-
nie centralnych przykrawalni oklein.

Jak najdalej idaca normalizacja elementéw konstrukcyj-
nych w zakresie wymiaréw przekroju, biorgc za podsta-
wa nie tkniety dotychczas w przemysle i wsréd projek-
tantéw tradycjonalizm, lecz utrzymato$¢ tworzywa, be-
dzie miata duzy wplyw na zwiekszenie oszczednosSci
drewna przy manipulacji tarcicy na elementy mebli, jak
i w dalszych fazach produkcji.

Normalizacja wymiaréw przekroju elementéw kon-
strukcyjnych przyczyni sie réwniez do lepszego wyko-
rzystania wyposazenia technicznego zaktadéw produkcyj-
nych.

Peina realizacja pierwszego etapu normalizacji obejmu-
jaca wyroby, stworzy podstawe do dalszych prac norma-
lizacyjnych, z ktérych druga z kolei jest normalizacja
proceséw produkcyjnych.

Proces produkcyjny, podczas ktérego tworzywo zmienia
swoéj ksztalt, wymiary lub wtasciwosci techniczne wyma-
ga doktadnych przepiséw, dotyczacych operacji wykony-
wanych na drodze mechanicznej, hygrotermieznej lub tez
chemicznej.

Z uwagi na to, ze wtasciwe wykonanie procesu techno-
logicznego ma zasadniczy wplyw przede wszystkim na ja-
kos¢ produkcji i zuzycie materiatlowe, dlatego sprawa
normalizacji proceséw technologicznych nabiera szczeg6l-
nego znaczenia. Dla przyktadu mozna przytoczy¢ jeden

z proces6w najczes$ciej powtarzajagcych sie w przemysle
meblowym tj. polerowanie. W przemy$le obowigzuje
instrukcja, dotyczaca polerowania metoda reczna przy

uzyciu zywic naturalnych i sztucznych oraz sposobem na-
tryskowym. Instrukcja ta podaje wyczerpujaco zasady
i sposoby polerowania lecz przede wszystkim dla powierz-
chni mebli skrzymowych. Instrukcja ta, jednak tylko

MARIAN PLUCINSKI

Produkcja gietych

W piERWSZEJ czesci artykutu omoéwiliSmy sposéb pro-
dukcji gietych ptyt stolarskich o tagodnym wygieciu na
catej szerokosci.

Z kolei oméwimy sposoby wykonania ptyt o tagodnym
wygieciu szerokos$ci i ostrych wygieciach jednej lub oby-
dwu krawedzi podiuznych. Rys. 3 w Nr 10 ,Przemystu
Drzewnego“.

W ogélnych zasadach sposéb produkcji jest ten sam co
przy ptytach omawianych w poprzednim artykule. Nalezy
zachowa¢ te sama kolejnos¢ wykonania poszczeg6lnych
operacji przy uzyciu tych samych urzadzen. Dla pewnosSci
przypominamy, ze listewki na $rodek ptyty powinny by¢
dobrane z materiatu o podobnej strukturze. Przebieg sto-
jow na przekroju czotowym powinien by¢é prostopadly
lub pochylony do 45° ale réwnolegty (pochylenie stojow
w jednym kierunku na catej szerokosci Srodka ptyty).
Przygotowany w ten spos6b $Srodek nacinamy na catej
szerokos$ci przed naklejeniem obtogu na strone prawag.

Jak nacina¢ na czesci ptyty o tagodnym wygieciu —
omoéwiliSmy réwniez w poprzednim artykule. Oddzielnie
nalezy wyliczy¢é naciecia na ostrych wygieciach krawedzi
podiuznych. Nalezy pamieta¢, ze plyta bedzie sie dobrze
wyginac¢ tylko wtedy, gdy naciecia bedg tak wyliczone, by
przy wygieciu nie powstawaly zadne naprezenia dodatko-
we na zewnetrznej stronie wygiecia.

Dalszy ciggfartykutu zamieszczonego w Nr 10 ,Prze-

mystu Drzewnego“.
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w niewielkim zakresie moze by¢ wykorzystana przy pro-
dukcji krzeset stolarskich lub mebli gietych, gdzie poza
samymi zasadami polerowania musza by¢ stosowane
szczegbdlne metody i to odrebne dla kazdego rodzaju ele-
mentu i uzywanego przy polerowaniu urzadzenia.

Brak szczegdétowych przepisé6w odnosnie metod polero-
wania w przemys$le mebli gietych powoduje duze straty
materiatlowe i w wielu przypadkach nizszga, a w kazdym
razie nie jednakowa jako$¢ produkciji.

Normalizacja proceséw powinna obja¢ przede wszyst-
kim wszystkie weztowe punkty produkcyjne lub proce-
sy, w czasie ktdrych wprowadzane zostajg dodatkowe ma-
teriaty lub tworzywa, jak np. klejenie, tapicerowanie, po-
lerowanie itd. w przemyéle meblowym oraz prasowanie,
tluszczenie itd. w przemys$le sklejkowym.

Normalizacja czynno$ci taczy sie $cisle z normalizacja
proceséw i powinna by¢ opracowywana w oparciu o znor-
malizowane juz procesy technologiczne. Kazdy proces
sktada sie z mniej lub wiecej skomplikowanych czynno-
Sci dla tych samych proceséw wykonywanych na wielu
stanowiskach w tej samej fabryce lub przy tych samych
procesach w réznych zaktadach i ujecie ich w forme nor-
my przyczyni sie niewatpliwie do zwiekszenia wydajno-
Sci pracy.

AUjecia norma zuzycia materialowego nie wymaga szcze-
g6lnego uzasadnienia; sprawa waznos$ci normowania zu-
zycia byta juz na temat ,Przemystu Drzewnego“ poru-
szana. Nalezy jedynie doda¢, ze doswiadczenia uzyskane
na podstawie ostatnio wydanych w przemys$le drzewnym
norm technicznych na ptyty stolarskie, oklejny, sklejka,
Potwierdzajg, iz jedyng drogg osiaggniecia wysokiej wy-
dajnosci materialowej jest norma, ktéra zawierajgc wszy-
stkie elementy skladajgce sie na powstawanie strat ma-
teriatowych umozliwia statg ich analize i pozwala na ko-
rekte zauwazonych btedéw, a tym samym przyczynia sie
do statego wzrostu wydajnoéci materiatowej.

Normalizacja narzedzi obejmujaca dotad tylko podsta-
wowe narzedzia, jak pity, noze, itd. i opracowywana
w zakresie dos$¢ ogdélnym, powinna by¢ potraktowana ina-
czej i opracowywana w dostosowaniu do wyrobu, przy
produkcji ktérego potrzebne sa narzedzia.

Wydaje sie, iz przy wyrobach produkowanych w duzych
seriach i kilku fabrykach naraz, jak to ma czesto miejsce
w przemys$le meblowym, nalezy opracowaé normy na
wszystkie specjalne narzedzia, jak np. frezy, tak aby
wszystkie fabryki wykonywatly pewne operacje tymi sa-
mymi narzedziami.

Przyczyni sie to do duzej oszczednosci materiatowej
i bedzie podstawg ujednolicenia procesé6w produkcyjnych,
umozliwiajac jednakowe wykorzystanie urzadzen w kaz-
dej fabryce.

ptyt stolarskich}

Praktycznie napiecia na ostrym wygieciu powinny by¢
wykonane w odstepach co 5 — 7 mm, z takim wylicze-
niem by po wygieciu nie nastapito na wewnetrznym tuku
zadne $ciste zejScie sie wyginanej ptaszczyzny $rodka pty-
ty. Rys. 1b.
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Naciecia $rodka ptyty na ostrym wygieciu krawedzi
powinny by¢ wykonane w odstepach 5 — 7 mm i z ta-
kim wyliczeniem, by po wygieciu nie nastapito, $ci-
ste zejScie sie od strony luku wewnetrznego, a — $rodek
ptyty nacietej przed wygieciem, b — $rodek ptyty z na-
klejonymi warstawami obtogéw i z oklein — po wygieciu.
1 — dodatkowe naciecie wyréwnujace, 2 — nadmiar sze-
roko$ci na obrébke krawedzi po wygieiciu ptyty = 1 cm.

Obliczenie ilosci i szerokos$ci nacie¢ wykonujemy przez
arytmetyczne wyliczenie obwodu 1/4 kota zaokraglenia
zewnetrznego i wewnetrznego o wielko$ci promienia
rl i r2, podanego na rysunku roboczym elementu. Od wiel-
kosci obwodu wewnetrznego odejmujemy 10°%0 dla za-
pewnienia luzéw, ktére uniemozliwiajg Sciste zejScie sie
wyginanej ptaszczyzny. Pozyskang z obliczenia wielko$¢,
ktéra stanowi sume szeroko$ci materiatu miedzy naciecia-
mi, odejmujemy od wielko$ci obwodu zewnetrznego
i otrzymujemy sume szerokoéci nacie¢, ktérg dzielimy na-
stepnie przez ilos¢ nacie¢, jaka wynika z zataczonej ta-
beli dla typowych najczesciej spotykanych zaokraglen wy-
gietych krawedzi i otrzymujemy szeroko$¢ rzazu naciec.

W wypadku podanego przyktadu na rys.
robimy nastepujaco:

1. obliczenia

obwéd zewnetrznego wygiecia =
rl-314 60 « 314

......... N W——

94,20 m/m

obwéd wewnetrznego wygiecia =

rl «314 44 m314
—————————— 69;80 m/m
2
odejmujmy 10°0 69.80 — 10"0 -- 62,82 m/m
Suma szerokosci, nacieg¢ = 94.20 — 62,82 = 31.38 m/m
szeroko$¢ pojedynczego naciecia (szeroko$¢ rzazu)
= 3I,3d:,0 = 3,i. Jezeli zastosujemy — zgodnie z obli-

czeniem 10 nacie¢, co odpowiada ilo$ci nacie¢ wg tabeli, to
rzaz pity powinien wynosi¢ 3,1 m/m.

Tabela ilo§¢ nacie¢ dla typowych wygie¢ krawedzi piyt
grubos$ci od 18 do 24 m/m.
Promien zewnetrznego zaokraglenia

R ilo§¢ nacie¢
wygiecia w m/m

od 50 do 65 10
,, 65 80 11
., 80 95 12
N 95 , 110 13
, HO , 115 14

W celu utrzymania réwnego przejécia z wygiecia tago-
dnego ptaszczyzny na ostre wygiecie krawedzi dodajemy
dodatkowe nac;ecia miedzy punktem potaczenia obydwu
tukéw a pierwszym nacieciem duzego tuku Rys. 1. pkt.l.

BIULETYN

Tapczan

Kwestia zaopatrzenia mieszkan
dajace wymogom wygody, estetyki,
Przemystowego jest przyczynienie sie do

minimum powierzchni i

O PRACOWANY model
dwie cechy szczegoblne:

tapczana rozsuwanego posiada

1) jest typem mebla wypoczynkowego, zajmujacego
minimum przestrzeni rozsuwanego i dzielonego na 2
czesci, dajagc po rozsunieciu miejsce do spania dla dwu
os6b badz to obok siebie, bgagdz tez w roznych miejscach
pokoju,

2) jest meblem, w ktérym napieta siatka sprezynowa
zelazna zostata wyeliminowana i zastgpiona innym mate-
riatem, bardziej elastycznym, a nie posiadajagcym wad
urzgdzenia sprezynowego.

Tapczan rozsuwany sktada sie z dwéch czesci drewnia-
nych, wsuwanych jedna w druga (rys. 1). Ztozony tap-
czan posiada wymiary: dtugo$¢ 2 m, szerokos¢ 88 cm, wy-
soko$¢ bokéw (oparcie boczne) 47 cm i sporzadzony jest
z sosny fomierowanej wzglednie moze by¢ produkowany
z sosny naturalnej.
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Wszystkie naciecia na catej szerokos$ci wyginanej pty-
ty musza by¢ wykonane idealnie na jednej globokosci
i mozliwie jak najgtebiej. Na koncach szerokosci ptyty do-
dajemy po 1 cm na obrobke ostateczna po wygieciu —
pkt. 2 na rysunku.

Wykonanie tego rodzaju ptyty nie jest pracochtonne
jezeli wszystkie operacje, jak: obtogowanie z prawej stro-
ny, oddzielne sklejanie lewego obtogu z lewag okleing m
wykonamy w zwyktej prasie hydraulicznej. Samo wygie-
cie powinno nastgpi¢ w czasie wykonywania operacji na-
klejania wierzchniej okleiny i lewego obtogu w prasie
mechanicznej na specjalnym modelu.

Jezeli stosujemy klej glutynowy, to uzywamy do tego
celu modeli drewnianych z blachami cynkowymi. Stosujac
klej mocznikowy na gorgco postugujemy sie modelami
betonowymi.

Betonowe modele do wyginania ptyt i jednoczesnego

krycia okleing

Nowoczesny spos6b fabrykacji r6znych gietych ele-
mentéw z plyt stolarskich jest najpewniejszy i szybki,
jezeli zastosujemy do tego celu klej mocznikowy na go-
raco. Wigzanie spoiny przy uzyciu kleju mocznikowego
nastepuje po 8 min. w temperaturze 80° i ci$nieniu
300 kg/m2. Odpada przy tym catkowicie okres sezonowa-
nia, ograniczamy sie tylko do odtozenia elementéw po
wyjeciu z prasy na specjalne stojaki przez okres 10 — 20
min. dla ostatecznego odparowania wody.

Wszystkie elementy proste kryjemy okleing przy uzy-
ciu kleju mocznikowego w zwyktych prasach hydraulicz-
nych. Do krycia okleing i jednoczesnego wyginania pty*-
na goraco stosujemy modele betonowe.

Modele betonowe wykonujemy sami systemem go-
spodarczym. Do tego celu uzywamy szybko wigzacego
cementu. Blok cementowy formujemy na zbrojeniu zelaz-
nym z pretéw grubosci 3—5 mm miedzy zbrojenie mon-
tujemy wezownice z rur dla przeprowadzenia pary. Zasada
ta sama, co w systemie nagrzewania ptyt prasy hydrau-
licznej. Jezeli produkujemy elementy w grubos$ciach
do 14 mm. stosujemy woéwczas tylko jeden model beto-
nowy, zmontowany zwykle na dolnym belkowaniu prasy.
Model dociskajacy wykonujemy z drewna podktadajgc 1
mm blache cynkowag. W czasie sklejania cienkiego ele-
mentu model dolny dostatecznie przegrzewa calg jego
grubos$¢. Do produkcji ptyt grubszych niz 14 m/m musi-
my zastosowac réwniez i model dociskajacy z betonu.

Mqdele betonowe nalezy wmontowywaé¢ w silne kon-
strukcyjnie prasy mechaniczne, podigczajac doprowadze-
nie i odprowadzenie pary. Cze$¢ dolna modelu spoczywa
na belkowaniu, a cze$¢ gérna musi by¢ zawieszona na
ptaszczyznach dociskowych prasy, przy pomocy tap z pta-
skownika zelaznego, zagietych w otwory wykonane dla
tego celu w modelu betonowym.

Zastosowanie tego rodzaju modeli betonowych w fa-
brykach produkujacych meble z ptyt wyginanych pozwoli
na usprawnienie procesow krycia okleing ptyt i umozliwi
seryjng produkcje mebli o zaokrgglonych ksztattach.

INSTYTUTU WZORNICTWA PRZEMYSLOWEGO

rozsuwany

pracowniczych w meble dostosowane do ich wielko$ci, a odpowia-
higieny, jest ciggle otwarta; jednym z zadan Instytutu Wzornictwa
rozwigzania
dwuosobowego tapczanu rozsuwanego jako jedno z

tego problemu;
rozwigzan

ponizej podajemy krétki
sprzetu wypoczynkowego,

opis
zajmujacego

nie posiadajagcego w swej konstrukcji czesci metalowych.

Wewnatrz tapczana znajduje sie pomieszczenie na po-
$ciel o wymiarach: dtugos$¢ 188 cm, szeroko$¢ 65 cm, gte-
bokos¢ 19 cm, w ktéorym zupeinie wygodnie mieszczag sie
dwa komplety poscieli.

GoOrng cze$é tapczana stanowig dwie identyczne ramy
sonowe, sg to siatki do spania dla obydwu cze$ci tapcza-
na (rys. 2).

Siatki rozsuwanego tapczana sag wykonane z weza gumo-
wego ca 18 mm (uzywanego do ogumienia wozkéw dzie-
ciecych), sznura, ktérym waz przymocowany jest do bo-
kéw ramy oraz pasa parcianego (pas lejowy) o regulowa-
nym napieciu; potaczenie tych trzech elementéw daje po-
staniu duzg elastycznos¢.

Szczegoblng zaletg tej konstrukcji jest rozwigzanie pro-
blemu réwnomiernego wypoczynku dla catego ciata, za-
pewniajgc w ten sposéb ré6wnomierne oparcie we wszyst-
kich punktach styku ciata z siatkg, w przeciwienstwie do
siatki metalowej, dajacej ré6zny opdér w czeéciach przyle-
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Rys. 2.

gtych do ram siatki. Ponadto plecionki zastosowane
w omawianym modelu majg te zalety, ze nie dra, w wy -
padku ich wuszkodzenia, materacy wzglednie posScieli
i w razie uszkodzenia sg b. tatwe do naprawy przez sa-
mego uzytkownika; ponadto nie rdzewieja i nie skrzypiag
przy uzyciu. Nalezy zaznaczyé, ze réwniez ramy drew-
niane sa elastyczne i przyczyniaja sie takze do sprezy-
nowania.

Tapczan kombinowany posiada 2 materace, z ktérych
jeden ma wysoko$¢ 8 cm a drugi jest — 3 cm nizszy. Ta
r6znica wysokosci materaca potrzebna jest dla zanuloWa-
nia réznicy poziomu obu czesci tapczana, tak by w wy-
padku zestawienia uzyska¢ réwny poziom dla obu jego
czesci (rys. 3).

Racjonalizacja

PRZYKLAD ZESPOLOWEGO RACJONALIZATORSTWA

Z AKLAD Nr 9 Wielkopolskich ZPD stale zwigekszat pro-
dukcje krzeset stolarskich, ktéra jest specjalnoécig zakta-
du. Jednak w pewnym okresie dalsze zwiekszenie pla-
néw produkcyjnych stato sie niemozliwe. Wielko$¢ pro-
dukcji wyraznie limitowaty suszarnie, ktéorych wydajno$ci
nie mozna byto juz zwiekszyé, budowa nowych suszari
tez nie jest aktualna, gdyz kottownia zaktadu nie mogtaby
dostarczy¢ potrzebnej, zwiekszonej iloéci pary bez za-
instalowania dodatkowego kotta.

Przed zatoga i kierownictwem zakitadu staneto zagad-
nienie dostarczenia do hal produkcyjnych dalszej zwigk-
szonej ilosci suchych elementéw do produkcji krzeset.

Dyrektor zaktadu przedstawit na naradzie wytwdérczej
pomyst urzadzenia klimatorium do suszenia elementéw.
Pomyst inz. Wereszczynskiego przewidywat wykorzysta-
nie do tego celu pomieszczenia przy kottowni, przez ktére
Przechodzi komin fabryczny. Komin ogrzewat pomieszcze-
nie do temperatury 20° .
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Rys. 4.

Tak pomys$lany tapczan moze odda¢ duze ustugi, zwta-
szcza w mieszkaniach liczniejszych rodzin, gdzie przyczyni
sie do rozwigzania trudnego problemu wygodnego rozlo-
kowania na spoczynek nocny wiekszej ilosci oséb nie
zagradzajac bezuzytecznie zbednymi sprzetami mieszka-
nia.

Tapczan kombinowany rozwigzuje réwniez ktopoty
ew. lokowania gosci w sposéb dajagcy im maximum wy-
gody przy minimum ktopotéw dla gospodarza.

Na zakonczenie nie od rzeczy bedzie uwaga, ze cena
jednego tapczana rozsuwanego bedzie w kazdym wypadku
nizsza od kosztu nabycia dwu tapczanéw zwyktych, co
stanowi dodatkowa bynajmniej nie pos$lednig zalete tego

nowego sprzetu domowego.
T.

| nowatorstwo

Realizacja pomystu zajeta sie grupa 20 robotnikéw
i majstrow pod kierownictwem gtdwnego mechanika, $lu-
sarza Nowaka. Racjonalizatorzy urzadzili poczatkowo
mate kilmatorium, wykorzystujac tylko cieptote komina.
Wkrotce jednak klimatorium rozszerzono do wielkos$ci
catego budynku przylegajagcego do kottowni. Zainstalowa-
no nagrzewnice, wprowadzajaca ciepte powietrze do spe-
cjalnej komory wysokosci 50 mm, zmontowanej na catej
powierzchni pomieszczenia. Na wierzchu komory zastoso-
wano zeberkowag podioge dla umozliwienia pionowej cyr-
kulacji cieptego powietrza.

Bezposrednio na listwach zeberkowania uktada sie wy-
sokie do 4 m stosy elementéw, a miejsca wolne miedzy
stosami zastania sie kawatkami sklejki. W ten sposéb
ciepte powietrze przechodzi pionowo przez kazdy stos ele-
mentéw. W dachu budynku zainstalowano odpowiednig
ilos¢ wywietrznikéw w celu odprowadzenia nadmiaru w il-
goci.
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Proces suszenia jest powolny, ale odbywa sie bez zad-
nych uszkodzen materiatu.

Dla dalszego usprawnienia pracy urzadzono obok kii-
matorium przyrzynalnie i sortownie elementéw, co skré-
cito transport i umozliwito suszenie tylko elementéw do-
brych.

Temperatura w klimatorium dochodzi do 30° przy do-
brej cyrkulacji powietrza. Spadek wilgotno$ci suszonego
materiatu wynosi od 1 do 2°0 na dobe.

PRZEMYSt DRZEWNY
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Produkcja zaktadu po uruchomieniu Kklimatorium
wzrosta o 100°0, grupa racjonalizator6w otrzymata wyso-
kie premie.

Sladem zaktadu Nr 9 podobne klimatoria urzadzono
w innych zaktadach podlegtych CZPD. Tego rodzaju spo-
s6b suszenia elementéw stosuja zaktady w Mosinie, Ko-
strzyniu, Opatéwku i Jarocinie. W roku 1952 klimatoria
beda urzadzone w dalszych zaktadach CZPD szczeg6lnie
w tych zaktadach, ktére maja niewystarczajgca ilo$¢ su-
szarh i brak odpowiednich warunkéw do ich urzadzenia.

M. P.

Skrzynka porad

KLEJENIE SKLEJKI ,NA ZIMNO*

Ob. A S. zapytuje, w jaki sposéb odbywa sie sklejanie
sklejek na ,zimno*“.

OdpowiedZ. Tak zwane ,zimne klejenie“ polega na
sklejaniu bez dziatania temperatury, a tylko przez wywie-
ranie nacisku.

Przy opisywanym sposobie sklejki skleja sie catymi
blokami, ktérych grubo$¢ wynosi od 400 do 600 mm—np.
100 sztuk sklejek grub. 4 mm. Do sklejania uzywa sie
przewaznie kleju kazeinowego, a przebieg sklejania odby-
wa sie nastepujaco: sklejke uktada sie na mocnym po-
moscie umieszczonym na woézku, a po utozeniu catego
bloku nakrywa sie go drugim pomostem, po czym oba
pomosty taczy sie $ciggami Srubowymi. Utozony w ten
spos6b blok wprowadza sie do prasy, w ktérej nie ma
ptyt, lecz tylko dwa stoty (go6rny i dolny) i $ciska sie
pod ci$nieniem, ktére wynosi 5 — 15 kg/cm2. Po $ci$nieciu
bloku $cigga sie obydwa pomosty przez skrecenie $ciggow
Srubowych tak, aby ci$nienie prasy utrzymac¢ $ciagami.
Nastepnie zwalnia sie ci$nienie prasy i wycigga wo6zek
wraz z blokiem. Sciéniety pomostami blok zdejmuje sie
przy pomocy dzwigu z wdézka i ustawia w hali fabrycznej
na przeciag ok. 24 godzin. Po uptywie tego czasu klejenie
jest skonczone. Blok, po zwolnieniu $ciagéw rozbiera sie,
a sklejki dosusza w komorach, w celu usuniecia wilgoci,
ktéra przenikneta z kleju do drewna.

Nalezy dodaé¢, ze przy zimnym klejeniu fornier powi-
nien by¢ uprzednio wysuszony.

Sklejki klejone na zimno wyr6zniajag sie naturalnag
barwag drewna. Sposéb zimnego klejenia wymaga duzych
powierzchni hal fabrycznych, a produkcja przy jego sto-
sowaniu jest drozsza, niz przy klejeniu na gorgco.

M. S.
EKSPEDYCJA TARCICY EKSPORTOWEJ

Ob. S. B. z Gdanska zapytuje: Jakie sa zasadnicze prze-
pisy przy ekspedycji tarcicy eksportowej?

Odpowiedz:

Nalezyte wykonanie wszystkich prac ekspedycyjnych,
staranne wykonanie zatadunku tarcicy zapewnia dostar-
czenie nabywcom towaru takiego,, jaki zostat zamoéwiony.
Natomiast brak starannosci w pracach ekspedycyjnych
moze spowodowac¢ powazne i uzasadnione reklamacje na-

bywcéw, nawet przy zupetnie prawidiowo prowadzonej
produkciji.
Wysyta¢ na eksport mozna tylko materiat nalezycie

przeschniety do tzw. stanu zaladowczo-suchego, tj. po-
nizej 20°0 wilgotnoéci drewna.

Po rozebraniu sztapla nalezy tarcice powtérnie doktad-
nie przesortowac, czeséci przeznaczone do odciecia ozna-
czy¢ lubryka, a nastepnie starannie przyciaé na obu czo-
tach, $cisle w diugoséciach petnych stép

Rzaz na czotach musi by¢ jak najgtadszy, a ptaszczy-
zny réwne i prostopadie do osi podtuznej oraz do pta-
szczyzn i bokéw tarcicy. Wasy powstate po pile nalezy
usungé przez potarcie kawatkiem drewna.

Tarcice przed ekspedycjg nalezy — jes$li tartak posia-
da stemple — oznakowa¢ na czotach, przy czym wy-
miar stempla powinien odpowiada¢ wymiarowi przekro-
ju tarcicy. Staranne przyciecie, wyrazne odbicie stempla
i wtasciwy kolor uzytej farby podnosi wyglad zewnetrzny
tarcicy, co ma duze znaczenie w sprzedazy na eksport.

Przy przycinaniu nalezy zwraca¢ uwage, by oflisy na
konncach utrzymaé w granicach dopuszczalnych warunka-
mi technicznymi dla danego sortymentu.

Pitly tarczowe do przycinania musza by¢
ostrzone, o bardzo matym rozwiedzeniu i
duzej ilosci obrotéow.

specjalnie
0 stosunkowo

Przycietg tarcice uktada sie diugosciami w stopki, a na-
stepnie dokonuje sie pomiaru.

Przycina sie rowniez diugosci 6, 7 i 8 stép, powstate
z przemanipulowania dtugiej tarcicy, przy czym dtugosci
tych nie zalicza sie do obliczenia $rednich diugosci danej
partii. llo$¢ kréciakéw w tadunku wagonowym moze wy-
nosi¢ 5fllo

Wazne przy ekspedycji jest utrzymanie przecietnej dtu-
gosci. Przy tym wzajemne ustosunkowanie sie poszcze-
go6lnych dtugoséci powinno uktadac¢ sie tak, by materiatu
diugosci przecietnej byto najwiecej, a w miare posuwa-
nia sie w kierunku wyzszych lub nizszych diugos$ci —
ilo§¢ ta proporcjonalnie spadata. Innymi stowy dtugoséci
najwiekszych i najmniejszych powinno by¢ jak najmniej,
a w kierunku zblizania sie do przecietnej ilo$ci sztuk po-
winna rosnaé¢, osiggajac w przecietnej swoje maksimum.
Pojedyncze braki poszczegélnych diugosci nie zaktécaja
harmonijnego uktadu catej partii.

Wagony z tarcicg eksportowa powinny by¢ starannie
pokryte dachem dla ochrony drewna od zmoknigecia w cza-
sie drogi do portu. Tarcice nalezy utozy¢ $cisle, dobrze
opakowa¢ ktonicami i drutem, okap dachéw wypuscic
poza kionice, czota od gdry zabezpieczy¢ przed kradzie-
73 i wysuwaniem sie pojedyniczych sztuk, dachy solidnie
umocowac.

Wagony przed zatadunkiem nalezy oczy$ci¢, aby tarci-
ca sie nie zabrudzita.

W jednym wagonie wolno tadowac¢ jeden, a najwyzej
dwa sortymenty. W zasadzie nie nalezy taczy¢ materiatu
na dwie umowy w jednym wagonie. W razie jednak ko-
niecznos$ci nalezy tarcice oddzieli¢ przektadkami i na za-
taczonej do wagonu tabliczce wykazaé materiat z kazdej
umowy oddziehde.

Pamieta¢ réwniez nalezy o wtasciwym wykorzystaniu
wagonu i $cistym przestrzeganiu terminow ekspedyciji.

Kazdy sortyment w wagonie musi posiada¢ cechy prze-
cietnego standartu tarcicy eksportowej.

Polecenie produkcji musi by¢ wykonane terminowo,
w ilosci nakazanej w kazdym sortymencie. Umniejszanie
jednych sortymentéw i powiekszanie iloSci drugich jest
niedopuszczalne. Kazda pojedyncza dymensja stanowi dla
siebie cato$¢ i musi by¢ dostana w zleconej catosci.

Do kazdego wagonu musi by¢ przybita tabliczka,, dwo-
ma gwozdziami, do tego samego bata lub deski. Na ta-
bliczce takiej nalezy poda¢ nastepujace dane: nazwe tar-
taku, kraj, numer umowy, wymiar tarcicy, jej jakos¢
oraz ilo$¢ sztuk i mase kazdego sortymentu.

Specyfikacja musi by¢ wystana w tym samym dniu.
a najp6zniej nastepnego po zatadowaniu wagonu. Specy-
fikacja musi by¢ bezwglednie zgodna ilosciowo i jako
Sciowo ze stanem tarcicy na wagonie.

Po wykonaniu danego zlecenia tartak powinien o tym
zawiadomi¢ pisemnie C.Z.P.L. i ,Paged”.

W rozliczeniu nalezy poza nazwag tartaku, kraju i nume-
ru umowy (umieszczonymi u go6ry) podaé¢ po lewej stro-
nie wszystkie sortymenty i odpowiadajace im ilosci ma-
teriatbw zadysponowanych, po stronie prawej ilosci wy-
ekspediowane, odpowiadajagce wyszczegdlnionym ilosciom
zadysponowanym.

Nalezy tu réwniez przypomina¢ o obowiazku odwrotne-
go potwierdzenia otrzymania rozdzielnikéw na materiaty
przeznaczone do ekspedycji, oraz potwierdzenia, ze sorty-

menty tam wymienione istotnie tartak w podanej ilosci
posiada.

(d. c. na Il str. oktadki)



Dlaczego pacza sie ptyty stotéw kuchennych

Ob. N. S. z Bedzina zapytuje, dlaczego ptyty stotow
kuchennych wykonywane z litej tarcicy iglastej, bardzo
czesto wyginaja sie i pacza na ptaszczyznach po zmonto-
waniu stotdw, przy czym najczes$ciej wystepuja wygie-
cia na krawedziach podiuznych pilyty. Wygiecia te po-
woduja powstawanie nieréwnos$ci i czasami bardzo du-
ze odstawanie ptyty od skrzvn-

Dobrze wykonana pilyta lita do stolu ku-
chennego lub innego sprzetu nie bedzie podlegata zad-
nym odksztalceniom w redzaju podanych przez Obywa-
tela, nie bedzie sie paczyta i odstawata na krawedziach.
By dobrze wykonac¢ ptyte lita, nalezy przestrzegaé¢ na-
stepujacych warunkow: .o

1. tarcica musi by¢ dobrze wysuszona, wilgotno$¢ drew-
na nie moze by¢ wyzsza jak 10°o.

2. Kazda deska bez wzgledu na szeroko$¢ powinna by¢
przecieta przez $rodek. Btedem zasadniczym jest nie-
rozcinanie kréciakéw Iub waskich desek bocznych
uzywanych do tego celu.

3 .Nalezy sktada¢ poszczegdlne klepki w czasie przygo-
towywania do sklejania prawg strong na zewnetrzna

Odpowiedz:

uzytkowa strone plaszczyzny pilyty.
4. Gotowa ptyta powinna by¢ prawidiowo przykrecona
do oskrzyn stotu.

Jakkolwiek kazdy z wyzej podanych czterech warun-
kéw jest waznym i powinien by¢ przestrzegany, to wa-
runek trzeci i czwarty jest decydujgcym dla utrzymania
dobrej jakosci ptlyty.

Jak wiadome, prawa strong deski nazywamy strone
przyrdzeniowg. Strona przyrdzeniowa nie peka, co ma
zasadnicze znacznie dla powierzchni lakierowanych, jak
rowniez dla powierzchni surowych, dostosowanych do
szorowania, jak tctma miejsce w wypadku stotow ku-
chennych.

Nalezy pamietaé¢, ze szczegdllnie ptyty stotdéw kuchen-
nych w czasie codziennego uzywania narazone sgna cig-
gta zmiane wilgotnoéci, co poteguje mozliwoséci paczenia
sie plyty.

Jezeli zachowamy w czasie produkcji warunek trzeci,
t°i w momencie paczenia plyta bedzie przyjmowata ksztatt
wypukty, a wiec nastgpi nap6r podtuznych krawedzi na
oskrzynie stotu, tj. plyta nie bedzie odstawata, lecz be-
dzie mocniej przylegata do podtuznych oskrzyn.

Przykrecenie® ptyty do oskrzyn stotu wykonywa sie
w rozny sposéb, popetniajac przy tym szereg biledow.
Istniejg dwa sposoby prawidlowego przykrecenia piyt.

1. Plyta na listwach ptetwowych, przykrecona wkreta-
mtilpoprzez listwy ptetwowe do poorzecznych oskrzyn
stotu.

2. Plyta bez listew przyklejona z frontu stotu do listwy
podszufladowej z dodatkowym wzmocnieniem od spo-
du wkretami. Na przeciwlegtej oskrzyni 3 klocki tak
zwane ,baki i po 2 klocki na poprzecznych oskrzy-
niach umiejscowione w odlegtos$ci rébwnej 1/3 szero-
kosci ptyty, liczac od kazdej z krawedzi podiuznych.

M. P.

Notatnik bibliograficzny

C. D. Wtasow — Metody rasczeta postawéw (Metody

obliczania sprzegéw pit), Goslesbumizdat 1950, str. 80.

Autor omawia doktadnie r6zne metody obliczania sprze-
gow, pit, przytaczajac na wstepie podstawowe wiadomosci
0 surowcach i produkcji tartakéw eraz podstawowe okre-
$lenia i pojecia sprzegéw pit.

M dalszych rozdziatach omowiona jest technika oblicza-
nia wymiaréw materiatow tartych w sprzegach, gtbwne
zadania, racjonalnego wykorzystania drewna oraz omo-
wienie i ocena istniejgcych typow sprzegow pit. Podane
sg wskazowki najlepszego wykorzystania jakosciowego
1ilosciowego surowca tartacznego.

Cato$¢ ksigzki jest waznym zbiorem wiadomosci nie-
zbednych dla kazdego tartacznika. Autor dazy do wyka-
zania, ze prawidtowo ustawione sprzegi pit zapewniaja
ekonomiczne zuzycie surowca, dajac réwnoczes$nie zwiek-
szenie wydajnosci pracy, oraz zmniejszenie kosztéw wtas-
nych przetarcia.

Przyktadowo autor podaje, ze dla jednej i tej "samej
Srednicy ktody przy réznych sprzegach wydajnos¢ desek
obrzynanych waha sie w granicach 58 — 62°/0. W pierw-
szym przypadku na kazde 1000 m3 obrzynanych materia-
tow tartych trzeba zuzy¢ 1724 m3 surowca, w drugim za$
1615 m3, co daje 111 m3 oszczednoéci surowca na kazde
1000 m3 produkowanych sortymentéw.

A. M. Pierylygin — Rukowodstwo k taboratornym za-
niatijam po driewiesinowiedieniju (Wskazoéwki do zajec
laboratoryjnych z nauki o drewnie). Goslesbumizdat,
Moskwa 1948, str. 131.

Podrecznik zawiera program prac laboratoryjnych
z nauki o drewnie. Podrecznik uwzglednia te rozdzialy
nauki o drewnie, dla ktérych zajecia laboratoryjne sg ko-
nieczne. Program obejmuje nastepujace prace z nauki
o drewnie: 1) okres$lanie gatunkéw drzew wg cech zew-
netrznych; 2) mikroskopowe badania analogicznej budo-
wy' drewna; 3) okreslanie wad drewna; 4) okres$lanie fi-
zycznych wtasnos$ci drewna; 5) okre$lanie mechanicznych
wad drewna.

W rozdziale pierwszym podane sa metody okreslania
gatunkéw drewna wedlug cech zewnetrznych, w rozdzia-
le tym czytelnik zapoznaje sie z makroskopowa budowag
drewna, charakterystycznymi wtasciwosciami drewna po-
szczeg6lnych gatunk6éw drzew oraz sposobami ich rozpoz-
nawania.

Celem doktadnego poznania budowy drewna przyto-
czono w rozdziale drugim mikroskopowag budowe drew-
na oraz metodyczne wskazéwki do przeprowadzenia ba-
>dan w tej dziedzinie. W rozdziale trzecim omdéwione sa
wady drewna i sposéb ich okres$lenia.

Przy rozpatrywaniu fizycznych i mechanicznych wtas-
noéci drewna w rozdziale czwartym, prace laboratoryjne
daja mozliwo$¢ zaznajomienia sie z dziataniem i budowa
maszyn probierczych oraz z metodami badan fizycznych
1 mechanicznych wtasnosci drewna,

/lo6n°dInCZnik obeimuie program zaje¢ laboratoryjnych

u -ufe j) Przewldzlanych na katedrze mechanicznej
obrobki drewna w technicznych szkotach lesnych ZSRR.

J. D.

Kronika

POLSKIE NORMY Z DZIEDZINY PRZEMYStU
DRZEWNEGO | LESNEGO

W miesigcach maju, czerwcu i lipcu 1951 r. zostaly
przez PKN wydane drukiem nastepujace normy z zakresu:
Opakowan drewnianych
PN/D — 79037 — skrzynka i komplet skrzynkowy do ma-
sta.
Projekty norm
W zeszytach 5 — 7/51 ,Wiadomos$ci PKN*“ zostaly opu-
blikowane nastepujace projekty norm z zakresu:
Drewna

PN/D — 01001 — Materiaty tarte: Normy i okreslenia.
PN/D 94004 — Iglaste pétfabrykaty stolarki budowlanej
PN/D — 94005 — Tarcica iglasta strugana.

PN/D — 94011 — Tarcica iglasta szorstka do strugania.
PN/D — 94003 -r- Bukowe pétfabrykaty tarte do wyrobu
mebli gietych.

Stolarki budowlanej

PN/B — 94071 — Budownictwo
drewniane balkonowe zespolone.
NP/D - 94053 — Okucia budowlane. Zawiasy whbijane
Opakowan drewnianych
PN/D — 79626 — Skrzynka i
-G iartka rajowa" .2 ark.).
PN/D — 79649 — Skrzynki i
drobiu bitego (2 ark).

PN/D — 79625 — Skrzynka do ryb do pospiesznej
syiki. *

Narzedzi rzemiesliczych

mieszkaniowe. Drzwi
komplet skrzynkowy dojaj
skrzynkowe do

komplety

prze-

PN/O — 54300 — Narzedzia tapicerskie. Mtotki.
pN/O _— 54301 — Narzedzia tapicerskie. Trzonek do
rr.fotkow.

PN/O — 54302 — Narzedzia tapicerskie. Okucia trzonka

do mtotkow.



Cena zeszytu zi. 4,50

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Prace Instytutu Techniki Budowlanej

Doktadnos$¢ obliczenia wynikéw ba-
drewna, 1951, str. 6,

CZECHOWICZ J.:
dania technicznych wiasnosci
zt 2.60

KOTARSKI Z.: Wykorzystanie struzyn przy., produkciji
pustakéw DMS, 1951, str. 7, zt 1.60

LEACKI T.: Wyniki konkursu na elementy konstrukcyjne
domoéw prefabrykowanych, 1951, str. 19, zt 5.60

WAZNY J.: Grzyby domowe (krotki przewodnik do roz-
poznawania grzybéw w budynkach), 1951, str. 10,
zt 1—

INSTRUKCJE

Instrukcja o oszczednej gospodarce drewnem na placu
budowy, 1951, str. 40, zt 1.75 (Instrukcja wydana na
zlecenie Instytutu Techn. Budowlanej

SEUPY ELEKTROENERGETYCZNE DREWNIANE. Za-
sady i wytyczne” gospodarki drewnem, 1951, str. 23,
zt 3.— (Instrukcja wydana na zlecenie Centralnego
Zarzadu Energetyki)

KSIAZKI Z ZAKRESU ARCHITEKTURY
| BUDOWNICTWA

ADAMSKI W.: Kuchnie w mieszkaniach, 1951, str. 60,

zt 6—

ARCHITEKTURA RADZIECKA 1946-1949 (zbiér refera-
tow i artykutéw z prasy i fachowych czasopism ra-
dzieckich w opraé¢. J. Minorskiego), 1951, str. 288,
zt 21—

BASZYNSKI S.: Ustalanie wzorcéw technicznych i norm
pracy w budownictwie, ttum. z ros. W. Podrecki, 1950,
str. 187, zt 12—

BLOCHIN P, GELBERG L,, KUZNIECOW G.: Technicz-
ne i ekonomiczne zagadnienia budownictwa mieszka-

niowgo ZSRR, ttum. z ros. J. Guttman i W. Grot
Gisges, 1950, str. 84, zt 9.30
CieSla, stolarz, dekarz (praca zbiorowa pod redakcja

F. Piascika). 1950, str. 288, zt 17.50
DRECKI A.: Okna zelbetowe, 1951, str. 138, zt 12—

GOLUBOWICZ A., JERUZALIMCZIK A., ZARENOW A :
Technologia smotowych i bitumicznych materiatéw

dachowych, tlum. z ros. I. Ptonski, 1951, str. 325,
zt 60—
Kierunki i zatozenia wspéiczesnego budownictwa miesz-

kaniowego ZSRR (zbiér artykutéw z fachowych cza-
sopism radzieckich w opraé. W. Skoczka), 1951,
str. 192, zt 18—

NECHAY J. Wyprawy szlachetne i kamien sztuczny, 1951,
str. 155, zt 22—

O polska architekture socjalistyczng (praca zbiorowa),

1950 str. 216, zt 13. 50

PASZKOWSKI W.: Technologia betonu, wyd. II, 1950,

str. 235, zt 16—

RUCKI R.: Spycharki i ich zastosowanie w budownictwie,
1951, str. 79, zt 15—

Do nabycia w ksiegarniach technicznych

RUCKI R.: Zasady i metoda projektowania mechanizacji
budowy, 1951, str. 130, zt 15—

RUCKI R.: Zgarniarki przewozne i ich zastosowanie w bu-
downictwie. 1951, str. 130, zt 17.50

SIEDLANOWSKI M, ZAWISTOWSKI M.: Metoda pro-
jektowania zaktadéw przemystowych, 1951, str. 184,
zt 14—

SZRAJBER K.: Nowoczesne piece mieszkaniowe, 1951,

str. 392, zt 28—

BIBLIOTEKA PLANU SZESCIOLETNIEGO

BARTOSZEWICZ S.:Materiaty budowlane w Planie Szes-
cioletnim, 1951, str. 71, zt 5.50

BRYJAK E., ZACHARZEWSKI B.: Metalurgia proszkéw
w Planie Szescioletnim. 1951, str. 109, zt 8.—

FROMER R.: Le$nictwo w Planie Szescioletnim, 1951,

str. 72, zt 6—

KAMIENNY M.: Przemyst rybny w Planie Szes$cioletnim,
1951, str. 72, zt 10—

KRZYWICKI E.: Przemyst skérzany w Planie Szesciolet-
nim, 1951, str. 80, zt 4.50

MINORSKI S.: Komunikacja lotnicza w Planie Sze$ciolet-
nim, 1951, str. 44, zt 3—

RABSZTYN J.: Przemyst weglowy w Planie SzeSciolet-
nim, 1951, str. 95, zt 6.50

SCHABINSKI S.: Przemyst drzewny w Planie Szesciolet-
nim, 1951, str. 80, zt 7.50

SECOMSKI K.: Inwestycje w Planie Szescioletnim, 1951,
str. 78, zt 4—

WOJINAR J.: Przemyst naftowy w Planie SzesScioletnim.
1951, str. 67, zt 4.50

KSIAZKI FOFULARNO — NAUKOWE

CHMIELEW SKI H.: Logarytmiczny suwak rachunkowy,
wyd. Il, 1951, str. 46, zt 3.60

DOBROWOLSKI .Z.: Kazdy moze i powinien korzystac
z dokumentacji naukowo-technicznej. 1951, str. ClI,
zt 3—

LISIECKI L.: Dorazna pomoc wypadkowa, 1951, str. 168,
zt 8—

SZARGUT J.: Racjonalne spalanie wegla, 1951, str. 28,

zt 2—
ROZNE
CIEGIELNICKI B.: Produkcja opakowan skrzynkowych,
ttum. z ros. B. Koral, 1951, str. 108, zt 16.—

CZUBINSKI Z, HELLWIG Z., ZIELONKO A.: Dobory
drzew, krzewow i byl'n (materiaty dla potrzeb plano-
wania i realizacji z:eleni w krajobrazie otwartym
i zurbanizowanym), 1951, str. 167, zt 30.—.

SKIBICKI W.: Stownik techniczny rosyjsko-polski (za-
wiera okoto 27 C00 poje¢ z najwazniejszych dziedzin
techniki), 1951, str. 450, zt 41—

DOMU KSIAZKI



