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Jak zorganizowac fachowe szkolenie robotnikow

Niezbednym czynnikiem wykonania planéw prod akcyjnych i
i drzewnego jest szkolenie zatdg robotniczych i kadr technicznych.

go szkolenia robotnik6w jest sprawg palaca.

dalszego rozwoju przemystu lesnego
W szczeg6lnosci sprawa fachowe-
Aczkolwiek w tym zakresie istnieja realizowane zarzg-

dzenia MPL i ML, tym niemniej istnieje pilna potrzeba pogiebienia problemu i wymiany dos$wiad-

czen.

Artykut niniejszy ma charakter dyskusyjny i niewatpliwie pobudzi czytelniké6w do dalszych wypo-

wiedzi na tamach ,Przemystu Drzewnego*“.

PRZEMYSL lesny i drzewiny dotkliwie od-
czuwajag brak wykwalifikowanych pracowni-
kow.

Nastepstwem rozwijajgcego sie planowo
uprzemystowienia naszego kraju w zwigzku
z przeksztatceniem jego gospodarczej struktury,
jest — obok innych dodatnich objawéw —
wzrastajgce zapotrzebowanie na site roboczg i
w konsekwencji likwidacja bezrobocia w mia-
stach i na wsi. Przemyst otrzymuje jednak
Swieze, nieprzeszkolone kadry, przewaznie ze
wsi, a wiec z osrodkéw, gdzie trudno o znajo-
mos$¢ fabrycznych metod pracy.

Zrozumiata na obecnym etapie wieksza atrak-
cyjnos¢ pracy w przemystach kluczowych stwa-
rza trudnosci w doborze pracownikéw w na-
szym, dotychczas jeszcze stabym technicznie
przemysle drzewmym.

Chcac sprosta¢ zadaniom stawianym przez
Plan 6-letni oraz dotrzymac¢ kroku przoduja-
cym przemystom, musimy pokona¢é — précz
wielu innych — réwniez trudnos$ci w dziedzinie
przygotowania fachowych ikadr robotniczych.
Osiagniemy to przez szkolenie robotnikéw,
szkolenie postawione na odpowiednio wysokim
poziomie organizacyjnym i wiedzy zawodowej.

Jak dotad, szkolenie robotnikéw w celu pod-
niesienia ich kwalifikacji fachowych prowadzo-
ne jest gtdwnie dwiema drogami. Przede
wszystkim w zakladach pracy organizowane
jest tzw. szkolenie po godzinach pracy, prowa-
dzone przez kierownika lub jednego z pracow-
nikéw technicznych. Frekwencja na takich
.Szkoleniach" spada juz po paru lekcjach, za-
pat wyktadowcy i stuchaczy maleje, a przy
pierwszej przeszkodzie (wyjazd stuzbowy, do-
datkowe zajecie lub zadanie itp.) nastepuje
przerwa, po ktérej zazwyczaj nie podejmuje sie
dalszych wyktadow. Trzeba dodaé, ze z powo-

du braku odpowiedniej literatury w jezyku pol-
skim poziom nauczania na takich ,szkoleniach*
jest bardzo niski, oswietla sie poszczegoélne za-
gadnienia na podstawie zastyszanych wiadomo-
Sci, czesto przypadkowych, lub zgota dalekich
od stusznosci.

Drugi spos6b szkolenia — to kursy organizo-
wane w os$rodkach szkoleniowych, na ktére de-
leguje sie z réznych zaktadéw pracy robotni-
kéw pewnych specjalnosci (trakowych, ostrza-
rzy, sortownikéw itp.). Nawet woéwczas, gdy
zesp6t wyktadowcow stoi na odpowiednim po-
ziomie, zasadniczym mankamentem, na ktory
uskarza sie kierownictwo os$rodkéw, jest bardzo
nierowny poziom stuchaczy. Jest to wynikiem
niecheci wystania przez kierownictwo zaktadu
na kurs istotnie dobrych i zdolnych robotnikéw,
ktérzy $a niezbedni w produkcji i bez ktérych
trudno jest sie obejs¢ (,robota stanie* — powia-
dajg). Ponadto., robotnika trudno jest czesto
roztgczy¢ z rodzing, szczegdlnie gdy pochodzi on
ze Srodowiska wiejskiego, a ten typ robotnika
u nas przewaza. Niezaleznie od powyzszych
trudnosci istnieje jeszcze jedna staba strona te-
go rodzaju szkolenia. Mianowicie robotnik po
przeszkoleniu powraca do swojego macierzyste-
go zaktadu, gdzie zazwyczaj panujg pewne kon-
serwatywne nawyki i przestarzate sposoby
pracy. Po pewnym czasie, pod wptywem oto-
czenia, robotnik juz przeszkolony zarzuca sto-
sowanie nowoczes$niejszych metod pracy i po-
wraca do swoich dawnych przyzwyczajen.

Wynik jest taki, ze czas i koszty wydatkowa-
ne na szkolenie sg stracone. Nie, znaczy to by-
najmniej, ze podobna sytuacja jest regutg we
wszystkich przypadkach; nalezy stwier-
dzi¢, ze;czes$¢ robotnikbw wynosi z kursu

trwate korzysci. Niemniej jednak sam fakt
istnienia zjawiska, nazwijmy go, ,wtdrnego
analfabetyzmu fachowego®, wybitnie ostabia

efekty tego rodzaju typu szkolenia.
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Stosowano rowniez szkolenie przez zespoly
zestawione z dobrych fachowcow, ktore wyjez-
dzaty do zakladow i demonstrowaly tam prace
pokazowag. Nie kwestionujgc duzych,dodatnich
waloréw tej akcji, nalezy stwierdzi¢, ze mogta
ona by¢ prowadzona tylko dorywczo. Ekipa
taka goscita w zakladzie najwyzej pare dni i
dlatego dziatalnos$¢ jej byta raczej ,uderzenio-
wa“, a nie ciggta. Ciagtos¢ ta jednak jest ko-
niecza, by w trwaly sposéb zmieni¢ metody
pracy i, co jest réwnie wazne, biezgco
kontrolowa¢ przebieg tych zmian.

Tak, wiec, wszystkie dotychczas stosowa-
ne formy szkolenia, poza niewgatpliwymi dodat-
nimi cechami, zawieraja niedomagania, ktére
W znacznym stopniu obnizajg spodziewany wy-
nik nauczania. Trzeba zatem obmys$li¢ i wpro-
wadzi¢ takg metode szkolenia, ktora by elimi-
nujgc Wskazane niedociggniecia umozliwita na-
prawde masowe szkolenie robotnikéw.

Typem wiasciwego szkolenia, szeroko stoso-

wanego w Zwigzku Radzieckim, jest szko-
lenie prowadzone przy war-
sztacie pracy. Trzeba tutaj jak najmoc-

niej podkresli¢, ze powyzsza, radziecka metoda
szkolenia, chociaz na pozo6r tatwa do prowadze-
nia, wymaga jednak szczegOlnie sprezystej i
przemyslanej w szczegOtach organizacji. Nale-
zy pamietaé, ze szkolenie robotnikéw przy war-
sztacie pracy prowadzone zle, tzn. niedoteznie,
dorywczo, bez nalezytego przygotowania kadr
szkolacych przynies¢ moze wiele niepowetowa-
nych szkdéd, gdyz zrazi robotnikow do wszelkiej
akcji zmierzajgcej do podwyzszenia kwaliwi-
kacji, zabierze szczegélnie cenny w obecnych
warunkach czas, w koncu obnizy zamiast pod-
nosi¢ wydajnos$¢ pracy i jakos¢ produkcji.

Podstawowe wskazania, o ktorych nalezy pa-
mieta¢ przy organizowaniu szkolenia robotni-
kéw przy warsztacie, sg nastepujace:

a) szkolenie musi objag¢é wszystkich
robotnikow zatrudnionych w resorcie i
mie¢ na celu uzyskanie przez nich petnych
kw alifikacji fachowych;

b) szkolenie nalezy jprowadzi¢ stale, w
sposob ciggly, nie tylko ze wzgledéw dy-
daktycznych, ale i z tej przyczyny, ze nie
wolno nam zatrzymac sie ani na chwile
w postepie technicznym, a tym bardziej
przerwa¢ zaznajamianie wykonawcow i
tworcow tego postepu z najnowszymi zdo-
byczami na tym polu.

Akcje te, by nie zawiodta i nie data tylko po-
towicznych wynikéw, nalezaloby poprowadzi¢
w czterech etapach.

| etap. W celu unikniecia panujacego dotad
chaosu w nomenklaturze fachowej i dowolnosci
w samej technice pracy nalezy opracowac i wy-
da¢ drukiem krétkie, ale dostatecznie wyczer-
pujagce i oparte na najlepszych wzorach i do-
Swiadczeniach — przewodniki dla zasadniczych
stanowisk pracy. A wiec dla tartacznictwa:
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1 przewodnik dla robotnika pracujgcego na
sktadzie surowca

2. przewodnik dla trakowego

3. 5 dla obrzynaczy tarcicy

4. dla sortownika tarcicy

5. dla robotnika pracujgcego
przy konserwaciji tarcicy

6. przewodnik dla tadowacza tarcicy

7. > dla ostrzarza pit

8. n dla palacza kotlowego w tar-
taku

9. J dia maszynisty tartacznego

10. > dla $lusarza tartacznego

11. dla elektryka tartacznego

Nalezatloby réwniez wyda¢ podobnie ujeta
serie przewodnikéw dla, innych dziatéw prze-
mystu drzewnego, przy czym tre$¢ niektorych
z nich mogtaby by¢ odpowiednio rozszerzona
o pokrewng produkcje. Np. zamiast przewod-
nika dla ostrzarza pit — mozna bytoby wydac¢
przewodnik dla ostrzarza pit i nozy, ktéry stu-
zytby robotnikom tartacznym, w fabrykach
sklejek, stolarniach itp. Podobnie mozna po-
stgpi¢ z przewodnikami w/w pod p. 8, 9, 10 i 11.

W kazdym badz razie, aczkolwiek jest to pra-
ca duza i kosztowna, jednak naszym zdaniem,
bezwzglednie konieczna, gdyz: po pierwsze —
likwidowataby bardzo przykra luke, ktéra do-
puszcza istnienie wrecz szkodliwych, wynika-
jacych z nawykéw, pewnego rodzaju ,zabobo-
néw“ fachowych; po drugie — umozliwitaby
utrzymanie wszelkiego typu szkolenia robotni-
kéw na witasciwym poziomie.

W |1 etapie nalezy przeszkoli¢ centralnie tzw.
starszych instruktoréw szkoleniowych. Starszy
instruktor powinien mie¢ petne wyszkolenie te-
oretyczne, odpowiednig ilos¢ lat praktyki tere-
nowej oraz po przeszkoleniu, umie¢ wykonacd
samodzielnie i wzorowo kazda prace fizyczng
wchodzgcg w zakres jego specjalnosci. Do obo-
wigzkéw starszego instruktora nalezatoby pro-
wadzenie szkolenia instruktoréw oraz bezpo-
Sredni nadz6r nad ich pracg. 1los¢ i rozmiesz-
czenie starszych |instruktoréw na poszczegdl-
nych szczeblach administracji jest zalezne od
struktury organizacyjnej resortow.

W 11l etapie prowadzonoby szkolenie in-
struktorow przeznaczonych dla kazdego zakta-
du (na bardzo matych tartakach, fabrykach, je-
dep instruktor mogtby obstuzy¢ dwa lub wiecej
takich zaktadow).

Instruktor szkoleniowy posiada¢ musi dosta-
teczny zasob podstawowych wiadomosci teore-
tycznych, a przede wszystkim umiejetno$¢ sa-
modzielnego wykonania w sposéb wzorcowy
kazdej pracy fizycznej wystepujacej w zakila-
dzie, w ktorym pracuje. Zadaniem instrukto-
row jest szkolenie robotnikéw, ktore nalezy
prowadzi¢ — jak to juz zaznaczono — bez od-
rywania ich od! pracy, przy warsztacie.

A wiec dopiero na IV etapie, po skrupulat-
nym przygotowaniu catej akcji w w/w 3 eta-
pach, przystapilibySmy do szkolenia robotnikéw,
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ktore posiadatoby cechy planowosci i wtasciwej
metodyki oraz pozbawione bytoby dowolnosci
w interpretaciji.

Szkolenie to w praktyce wyglada¢ powinno
nastepujaco:

Instruktor szkoleniowy przychodzi do danego
stanowiska pracy, na ktorym pracuje jeden ro-
botnik lub zespo6t robotnikéw i po szczegbétowym
zapoznaniu sie z ich sposobem, metodg pracy —
zwraca robotnikom uwage na niewtasciwe
chwyty, uzytkowanie narzedzia, maszyny. Pro-
ponuje przejScie na inng, lepszg (bo wydajniej-
Szg i wymagajaca mniejszego wysitku fizyczne-
go) technike pracy. Nie ogranicza sie przy tym
do zachecenia droga perswazji, lecz wtasnorecz-
nie pokazuje, jak dana czynnos$¢ najwtasciwiej
wykonaé. Nastepnie instruktor poprawia, in-
struuje robotnikéw, ktérzy usituja opanowac
nowe sposoby pracy. Instruktor zwraca szcze-
golnie baczng uwage na przestrzeganie zasad
bezpieczenstwa pracy.

Wsréd robotnikow, ktédrzy wykazujg zrozu-
mienie i che¢ do podwyzszenia swoich kw alifi-
kacji, rozprowadza sie ,przewodniki“, o ktérych
byta wyzej mowa, instruktor wyjasnia mniej
zrozumiate zagadnienia, ilustruje je w sposéb
pogladowy.

Instruktor szkoleniowy stykajac sie codzien-
nie z izagadnieniami postepu technicznego be-
dzie wspoétpracowat nad ozywieniem mysli ra-
cjonalizatorskiej i ruchu wspotzawodnictwa
pracy.

Do pomocy instruktorowi, po pewnym czasie
trwania pomyslanego szkolenia, doszliby tzw.
przodownicy szkolenia fachowego, rekrutujgcy
sie sposrod przeszkolonych robotnikéw. Robot-
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nicy ci, pracujac na przystugujgcych im staw-
kach, otrzymywaliby dodatek za szkolenie,
przewidziany przez obowigzujacy ,Uktad zbio-
rowy“, ktéory na tym odcinku wykazuje godng
podkreslenia dalekowzrocznosé.

Proponowane rozwigzanie zagadnienia szko-

lenia kadr robotniczych — przedstawione jedy-
nie w zarysie, a wiec wymagajagce szerszego
rozwiniecia — posiada charakterystyczng ceche

stanowigcg wynik organizacyjnego
Tworzy sie mianowi-

dodatnia,
uporzagdkowania sprawy.
cie pewnego rodzaju tgcznos$é, niczym zywy
przewéd, po ktérym /przeptywac¢ beda idace
z goéry na doét (od centralnych zarzgadéw, po-
przez starszych instruktoréow i instruktorow —
do robotnikdw) nowe metody pracy wypraco-
wane na podstawie wtasnych czy tez obcych do-
Swiadczen. Roéwnoczesnie jednak, rodzace sie
wsrdd robotnikéw i przodownikéw koncepcje
w zakresie sposob6w i udoskonalen techniki
pracy znajdg swoéj wyrazny, najkrétszy nurt ku
goérze, co umozliwi szerokie ich rozpowszechnie-
nie.

Na zakonczenie nalezy doda¢, ze byloby rze-
czg niestuszng i szkodliwg gonienie za dorazny-
mi efektami, kt6re moze daloby sie osiggnaé ja-
kimi$ rzekomo prostszymi, tanszymi sposobami,
np. przez przerzucenie catego ciezaru szkolenia
na pracownikdw odpowiedzialnych za produk-
cja. Wyniki w tym przypadku bedg jednak ni-
kte, gdyz naruszona zostanie podstawowa za-
sada wilasciwego podziatu pracy, stanowigca
fundament kazdej sprawnie zorganizowanej
akciji.

Z DOSWIADCZEN RADZIECKICH

Mata mechanizacja na tartacznych skiadach
surowca

Kluczowym zagadnieniem przemystu w okresie Planu 6-letniego jest obnizka kosztéw, a w jej ra-

mach — obnizenie pracochtonnos$ci produkcji przemystowej.
cochtonnos$ci w naszym przemysSle tartacznym.

Szczegblne znaczenie ma obnizenie pra-
Przerob tartaczny jest bowiem nie tylko wysoce pra-

cochtonny, ale réwnoczes$nie wiekszo$¢ wykonywanych czynnos$ci nalezy do bardzo ucigzliwych i na-
wet niebezpiecznych z punktu widzenia bezpieczenstwa pracy.

Jednym ze $rodkéw, dazacych do obnizenia prac ochtonnosci
wysitku fizycznego robotnikéw jest mata mechanizacja.

produkcji tartacznej i zmniejszenia
Artykut niniejszy przedstawia typy maszyn

i urzadzen stosowanych w Zwigzku Radzieckim na tartacznych skladach surowca — w celu zmniej-
szenia pracochtonnos$ci i utatwienia pracy w naszych zaktadach pracy.

PRZEMYStL TARTACZNY w Polsce bedacy
w ogromnej mierze pozostato$cig gospodarki ka-
pitalistycznej, jest jeszcze jednym z najbardziej
zacofanych przemystéw, tak w zakresie wypo-
sazenia maszynowego, jak i metod pracy.
Obstuga obrabiarek w tartakach /odbywa sie
przewaznie przy zastosowaniu recznej pracy.
Metody pracy w tartakach wymagajg ulepsze-
nia, wyposazenie za$ maszynowe unowoczesnie-
nia.

Obecnie, przy stalym rozwoju przemystu
ciezkiego, budownictwa, mechanizacji prac rol-
nych itp. odczuwa sie powazny odptyw robotni-
kéw tartacznych do innych dziatéw gospodarki,
wskutek czego problem zatrudnienia staje sie
weztowym zagadnieniem w tartacznictwie.

Wytania sie zatem konieczno$¢ mechanizowa-
nia najbardziej pracochtonnych Czynnosci w
tartakach w celu likwidacji ptynnosci kadr i
jednoczes$nie zastgpienia wysitku fizycznego
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przy wykonywaniu tych czynnosci —
maszyn.

Do najbardziej pracochtonnych czynnosci w
tartakach nalezg prace na sktadzie surowca, a
wiec wytadunek surowca z wagondéw, wyrzyn-
ka ktéd, rozwozenie ich po polach i mygtowa-
nie.

Urzadzenie do mechanizacji pracy na skia-
dach surowca mozna podzieli¢ na 2 grupy:

a. urzadzenia do wytadunku Ilub przeno-
mszenia surowca na terenie sktadéw, ktére nie
majg drog statych;

b. urzadzenia do wytadunku lub przenosze-
nia surowca na skladzie po drogach stalych.

Do pierwszej grupy mozna zaliczy¢ tran-
sportery, zurawie, suwnice mostowe lub lino-
we. Do przenoszenia surowca drzewnego na
blizsze odlegtosci uzywanel sa transportery
tancuchowe (rys. 1).

praca

Rys. 1 Transporter podituzny tancuchowy
Transporter tancuchowy podtuzny sktada
sie z konstrukcji drewnianej z ruchomym

tancuchem zaopatrzonym w uchwyty z kiami.
tancuch otrzymuje naped z osobnego motoru
elektrycznego lub tez bezposrednio z sitowni

tartaku. Uchwyty tancucha poruszajg sie
w korycie, $lizgajac sie po metalowych szy-
nach, badz tez zaopatrzone sg w kotka dla

zmniejszenia tarcia przy poruszaniu sie tan-
cucha (rys. 2). Uchwyty przenoszg klody, za-
czepiajgc je ktami od dotu i wciggajgc do ko-
ryta transportera.

Rys. 2. Uchwyt transportera na koétkach

Transportery tego typu uzywane se prze-
waznie do wyciggania drewna z wody. Odle-
gtos¢ miedzy uchwytami wynosi 1,2 do 2 m,
odlegto$¢ .zas§ miedzy czotami przenoszonych
kt6d powinna waha¢ sie w granicach od 0,5
do 1 m. tancuch porusza sie z szybkoscig od
0,4 do- 1,2 m/sek. Wedlug pomiaréw czasu, do-
konanych przy zastosowaniu chronometrazu,
wspotczynnik wypeinienia transportera ktoda-
mi wynosi od 0,60 do 0,90 — zaleznie od gru-
bosci kiod.

DRZEWNY
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Do przenoszenia surowca na terenie skiadu
moga by¢ réwniez uzywane suwnice.

Rozrézniamy suwnice mostowe i linowe
(rys. 3). Wydajno$¢ suwnic mostowych na
Rys. 3. Suwnica mostowa

godzine wynosi 100— 120 m3. Suwnice linowe
sktadajg sie z dwoch wiez, miedzy ktorymi
naciggnieta jest lina stalowa; po tej linie po-
rusza sie wozek zaopatrzony w urzadzenie do
chwytania i podnoszenia paczek drewna.
Rozrézniamy 3 typy suwnic linowych:
a) obie wieze sa nieruchome;
b) jedna wieza jest nieruchoma,
porusza sie po tuku;
c) obie wieze przesuwajg
(rys. 4).

a druga

sie réwnolegle

Wydajnos¢ pracy suwnicy wynosi okoto
100 m3 na godzine, jednorazowy za$ tadunek
zawiera 7 m3

Suwnice moga by¢ stosowane tam, gdzie
ma sie do czynienia z duzg iloscig jednoro-
dnego materiatu drzewnego inp. w przemysle

/

Rys. 5. Dzwig samojezdny na samochodzie
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papierniczym. W tartakach
one szerszego zastosowania

nie moga miec
z powodu skom-

plikowanej konstrukcji oraz wysokich ko-
sztow inwestycji i eksploataciji.

Dla sktadow tartacznych najbardziej od-
powiednimi urzgdzeniami do wyladowywa-
nia i przenoszenia surowca sg dzwigi typu
zurawi.

Rys. 6. Dzwig samojezdny na ciggniku

Zurawie bywajg state i przenos$ne. Stalych
mozna uzywa¢ na rampach do roztadowywa-
nia wagonéw z drewnem okragtym. Takie
zurawie bywaja obracalne Iub nieobracalne.
Obracalne zurawie zaopatrzone sg w ramiona,
ktore przesuwajg sie o pewien kat, lub tez
caly zuraw obraca sie wokoto swej osi piono-
nowej. Zurawie majg prostg i tatwg kon-
strukcje, moga by¢ wykonywane w mniej-
szych i stabiej wyposazonych warsztatach, sa
wygodne w uzyciu; mozna ich z powodzeniem
uzywac¢ na sktadach naszych tartakéw do wy-
tadunku surowca i przenoszenia go na od-
legtosé.

Précz zurawi statych na skladach tartacz-
nych moga mie¢ zastosowanie dzwigi rucho-
me samojezdne, zmontowane na tartacznych
wozkach manipulacyjnych (rys. 9), samocho-
dach, ciggnikach gasienicowych Iub platfor-
mach kolejowych.

Zdolnos¢ zatadowcza dzwigu samojezdnego
na samochodzie wynosi okoto 150 m3 surowca
na 8 godzin; obstuga skiada sie z 3 ludzi (rys.
5). Zdolno$¢ zatadowcza dzwigu na ciggniku
gasienicowym wynosi okoto 200 m3 na zmia-
ne, obstuga tacznie z kierowcag wynosi 5 lu-
dzi. Dzwig ten z uwagi na naped gasienico-
wy nadaje sie raczej do pracy w lesie (rys. 6).

Na wielkich skiadach surowca drzewnego
uzywane sa skomplikowane dzwigi ciezkiego
typu, zmontowane na platformach kolejowych
i uruchamiane za pomocg pary lub elektrycz-
nosci (rys. 7).

Dzwigi te posiadaja duza zdolnos¢ zala-
dunkowa, wymagajg jednak fachowej obstugi;
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Rys. 7. Dzwig na platformie kolejowej

moga one by¢ stosowane tylko na duzych
sktadach surowca drzewnego, posiadajgcych
zalegarowane na stale place i sie¢ kolejkowg
lub kolejowg, trwale wbudowang w teren
sktadu. Na uwage zastuguje ciekawe urzgadze-
nie do wytadunku diuzyc stosowane w Zwigz-
ku Radzieckim, a opisane w pracy mgr
K. Czereyskiego pt. ,tadowanie drewna“.
Urzadzenie takie stanowig dwa maszty drew-
niane, wysokosci okoto 8 m, ustawione w od-
legtosci okoto 10 m jeden od drugiego. Do
wierzchotkowi masztébw przymocowane sa
wielokrazki; liny przechodzgc przez te wie-
lokrazki ciggnione sa przez bebny wcig-
garki trzybebnowej typu Tl — 3. Ponizej
platformy roztadunkowej zamocowane s3
kohce dwoch lin, przeznaczonych do wytado-
wania drewna z wagonu. Wolne konce tych
lin z kotkiem zamocowanym na drugim kon-
cu lin zaklada sie na haki wielokrgzkow.

Cey
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Przy zatadowaniu wagonu liny wytadowcze
przecigga sie pod tadunkiem drewna i zakta-
da sie na haki wielokrgzkéw, nastepnie
opuszcza sie ktonice wagonu, liny za$ podcia-
ga sie, wprowadzajgc w ruch wciggarke
i diuzyce spadaja na rampe wytadowczg.

Bezposrednio przy urzadzeniu wytadunko-
wym pracuje dwéch robotnikow, wyladowany
za$ surowiec odtacza specjalny zespét robo-
tnikébw. Wytadunek z wagonu kolejowego
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trwa 5—7
jest prosty,

okoto 25 m3 surowca drzewnego
minut (rys. 8). Wytadunek taki
tatwy i b. szybki.

Z powyzszych
wniosek, ze w naszych tartakach,
cych przewaznie, zbyt szczupte place,

rozwazan mozna wyciagnac
posiadaja-
najbar-

dziej odpowiednim wurzagdzeniem do wylado-
wywania i przenoszenia surowca Sg zurawie.
Powinny to by¢é mianowicie zurawie state

w miejscach roztadunku wagondéw z surowcem
oraz ruchome do przenoszenia wymaniputo-
wanego surowca na wozkach manipulacyj-
nych w tartakach mniejszych. W tartakach
wiekszych, szczegdlnie lisciastych, gdzie istnie-
je moznos$¢ zalozenia statych drég, moga by¢
stosowane dzwigi samojezdne na samochodach.

Niniejszy artykut, podajac szereg typow
urzadzen stosowanych do roztadunku i prze-
wozenia surowca na sktadach tartacznych

w Zwigzku Radzieckim, ma za zadanie spo-
wodowanie dyskusji w celu ustalenia najbar-
dziej odpowiednich typow tych urzadzen
w naszych tartakach.

' ZASADY SORTOWANIA TARCICY (lI)

Zakres normalizacji w tartacznictwie

NA WSTEPIE zaznaczy¢ nalezy, ze przez
przeréb rozumiemy produkcje okreslonych sor-
tymentdw — w najszerszym znaczeniu tego
stowa; a wiec zaréwno pod wzgledem ich wy-
miaréw, grubosci, szerokosci, dlugosci (nie wy-
taczajagc nawet samej struktury diugosci), jak
i pod wzgledem ich jakosci. Zagadnienie prze-
robu dotyczy wiec nie tylko tego co produ-
kowa¢, lecz rowniez — z czego produkowaé, a
wiec dotyczy nie tylko tarcicy, lecz i surowca.
Pojecie przerobu obejmuje naturalnie zaréwno
wstepne procesy przetwoércze w lesie lub tar-
taku, tj. wyrzynke kitéd (niezmiernie wazny,
a czesto niedoceniany moment), jak i giowny
proces przetworczy — przetarcie.

Przez obrébke natomiast rozumiemy sam
sposoéb, jakos¢ wykonania owego przerobu, ja-
kos¢ przetarcia; do obrdbki zaliczamy tez tzw.

przycinanie (kapowanie) materiatow tartych
craz znakowanie materiatow.
Wbrew spotykanym ongi pogladom, ktore

usitowaty rozréznia¢ standaryzacje i normali-
zac.i¢ jako dwa odrebne pojecia, stwierdzamy,
iz standaryzacja i normalizacja stanowig jedno
pojecie, ré6zne sag tylk6é zrédiostowy, rézne po-
chodzenie obu termindw.

Dwutorowos$¢ terminologii jest sprawg niepo-
zgdang; istnienie bowiem dwoch réznych ter-
mindw_ sktania do przypuszczenia, ze istniejg
rowniez dwa rézne pojecia. Prowadzi to do za-
ciemnienia i pomieszania tych poje¢ oraz do
nieporozumien. Konieczng wiec rzeczg jest
zdecydowanie sie na wybor jednego z tych ter-
minéw dla oznaczenia omawianego pojecia.

U nas nalezy uzywaé¢ terminu normali-
zacja jako opartego na zrédiostowie przy-
swojonym juz przez jezyk polski w takich sto-
wach, jak norma, normalny, normowac¢ itp.
Termin normalizacja i jemu pokrewne uznane
sg jako obowigzujgce przez Polski Komitet
Normalizacyjny.

Od tej zasady mozna robi¢ wyjatek dla ter-
minu ,standart firmowy"“. Termin ,standart
firmowy", spotykany nieraz w prasie fachowej
zagranicznej czy tez w literaturze naukowej,
oznacza towar znormalizowany w granicach
danego przedsiebiorstwa. Moze tez oznaczaé
poziom, jako$¢, przepis lub prawidto, dotycza-

ce tego towaru. Termin ,norma firmowa"“ na-
tomiast posiada tylko to drugie znaczenie. Nie
zawsze wiec mozna go uzy¢ zamiast terminu

.Standart firmowy*“, ktéry w ten sposob zysku-
je prawo obywatelstwa obok jedynie stusznych
(jak zaznaczyliSmy porzednioj terminéw: nor-
malizacja, norma itp. Pojecie standartu firmo-
wego szczegOlnie jasno wystepuje w handlu
zagranicznym drewnem.

Dla lepszego zrozumienia tego terminu roz-
wazmy go szczegoOtowiej. Realizacja zasady u-
trzymania na wtasciwym poziomie produkcji
i wysytki materiatdbw tartych eksportowych
przez poszczegblne przedsiebiorstwa prowadzi
do zjawiska, ktére nazwalibySmy tworzeniem
sie standartow firmowych. Jest to
zupeinie zrozumiate, utrzymanie bowiem pro-
dukcji i wysytki na pewnym obranym pozio-
mie jest zarazem nadawaniem poszczeg6inym
procesom produkcji i wysytki (np. sortowaniu)
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pewnego kierunku i charakteru, pewnej jedno-

litosci i statosci, a wiec — do pewnego, stop-
nia — jest normalizacjag wyrobéw d a-
nego przedsiebiorstwa.

Nie jest to oczywiscie normalizacja w skali
ogo6lnokrajowej, lecz jedynie w skali poszcze-
golnych przedsiebiorstw. Przy ,normalizacji“
swojej produkcji kazde przedsiebiorstwo moze
wychodzi¢ z odmiennych przestanek i kazde
moze oprze¢ swag produkcje na odmiennych za-
sadach, jedno moze postawi¢ pewne procesy
produkcji lub wysytki (np. obrébke) na wyz-
szym poziomie, inne na nizszym, jedno moze
sortowaé ostrzej, inne — stabiej. To ostatnie
zwlaszcza bedzie gtéwna, choé nie jedyna, przy-
czyna réznorodnosci standartu poszczegdlnych
firm - przedsiebiorstw i osiowym zagadnieniem
normalizacji. Stowem, jedno przedsiebiorstwo
moze przeprowadzi¢ swoja ,normalizacje” le-
piej, a inne — gorzej. Zawsze jednak przepro-
wadzana przez dane przedsiebiorstwo ,normar
lizacja® w mniejszym lub wiekszym stopniu
zapewni ten podstawowy warunek produkcji
i zbytu, jakim — do czasu wprowadzenia nor-
malizacji ogélnokrajowej — jest jednolitos¢,
stato$¢, niezmiennos$¢ towaru produkowanego
przez jedno i to samo przedsiebiorstwo, wytwa-
rzajgce wiasny standart firmowy.

W danym standarcie firmowym, a wiec w
opinii rynku odbiorczego o reprezentujgcym
go znaku towarowym znajdg wyraz dwa zasad-
nicze czynniki, ktére w sumie daja okreslony
standart: 1) uzyty do wyprodukowania dane-
go materiatu surowiec (wraz z ewentualnymi,
specyficznymi jego cechami regionalnymi) oraz
2) caloksztalt wszystkich proceséw produkcji
i wysyitki. Procesy te to: przeréb (jak np. struk-
tura dlugosci) i obrébka, wysuszanie i konser-
wacja, sortowanie, wysytka (jak np. starannos¢,
terminowos$¢ zatadunku).

W tym wszyskim zawiera sie uzasadnienie
istnienia pojecia standartu firmowego..

Nalezy doda¢, ze drugie znaczenie terminu
.Standart® oznacza miare migzszosci, uzywana
bardzo czesto w handlu drewnem.

Przechodzimy obecnie do sprawy zakresu po-
jecia normalizacji. Zasadniczo normalizacja
moze ujednostajnia¢ wszystkie cechy, normali-
zowaé¢ wszystkie procesy produkcji i niektdre
procesy zbytu towaru. W odniesieniu wiec do
materiatdw tartych, poza kwestig uzycia na
wyprodukowanie danego sortymentu okres$lo-
nego surowca (co zasadniczo réwniez powinno
by¢é przedmiotem normalizacji), normalizacja
moze ujednostajnia¢ sprawy przerobu. Do
spraw tych nalezy tak wielkiej wagi dla drzew-
nictwa zagadnienie, jak normalizacja wymiaréw
materiatéw tartych, k przy materiatach sprze-
dawanych w dlugosciach ,od — do" (jak na
iynek zagraniczny) moze réwniez obejmowac
kwestie ustalenia $rednich diugosci tych mate-
riatbw, a nawet struktury tych dlugosci. Nor-
malizacja moze ujednostajnia¢ sprawy obrobki
materiatbw — dopuszczalne odchylenia, nad-
miary i niedomiary na grubosci, szerokosci
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i dtugosci materiatow, dalej — kwestie gtad-
kosci samej powierzchni itp.

W zakresie suszenia materiatdw normalizacja
moze okresli¢ stopien wymaganego przeschnie-
cia wysytanych materiatéw, w zakresie kon-
serwacji — sposoby ich konserwacji, miedzy
innymi pod katem zapobiezenia zagrzybieniu
materiatbw. Przy tym normalizacja bynajmniej
nie ogranicza sie (a przynajmniej moze nie
ogranicza¢ sie) do ujednostajnienia cech nor-
malizowanego produktu. Moze réwniez obej-
mowac¢ sam przebieg proceséw produkcji, a na-
wet narzedzia czy inne S$rodki przy tym uzy-
wane.

Jesli chodzi o sortowanie, normalizacja moze
ujednostajnia¢ zaréwno, granice poszczegdlnych
klas jakosci, jak ich wewnetrzng strukture, np.
udziat materiatbw poszczegoélnych klas jakosci
w ,materiale niesortowanym®“ (n/s) lub ,spod
pity“, udzial materiatbw z miekkim murszeir
w najgorszej klasie jakosci itp. Obok sprawy
normalizacji wymiaréw i wad drewna sorto-
wanie jest ta dziedzing, gdzie drzewnictwo naj-
bardziej odczuwato potrzebe normalizacji,
gdzie konsekwentne przeprowadzanie jej be-
dzie cenna zdobyczg dla jego pomysSinego roz-
woju.

Co do wysytki materiatbw, to zasadniczo
mozliwe jest znormalizowanie takich spraw, jak
odpowiednie zabezpieczenie wysytanych ma-
terialdbw przed zmoknieciem w czasie przewozu

koleja i podczas przetadunku w portach, np.
ktore z nich (jakie klasy jakosci) nalezy dacho-
wac, ewentualnie — jak i tp.

Zewnetrznym  wyrazem  przeprowadzonej

normalizacji, w szczegolnosci normalizacji sor-
towania, powinno by¢ znormalizowanie, a przy-
najmniej pewne ujednostajnienie podstaw zna-
kowania materiatow. W zakresie znakowania
normalizacja moze tez przesgdza¢ sama ko-
nieczno$¢ tego znakowania.

Widzimy wiec, ze normalizacja moze ujedno-
stajni¢ bardzo wiele cech towaréw, moze nor-
malizowa¢ przebieg bardzo wielu proceséw
produkcji, a nawet niektérych procesdw zbytu.
Jakie cechy, przebieg jakich proceséw ma nor-

malizowaé w ustroju socjalistycznym zalezy
to od dobra gospodarstwa narodo-
wego, w ustroju Kkapitalistycznym — od

umowy wynikajgcej z interes6w silniejszego
kapitalisty (dostawcy Ilub odbiorcy). Umowa
takg moze by¢ dobrowolne porozumienie nor-
malizacyjne danej branzy czy tez branz zain-
teresowanych albo narzucone przez wiladze
przepisy normalizacyjne. Przy tym takie prze-
pisy normalizacyjne bardzo czesto nie byty
realizowane.

przedstawiamy zasadnicze
radzieckiej w sprawie nor-

Na zakonhczenie
stanowisko nauki
malizacji.

Prof. £. Skobto tak definiuje pojecie normy
dla sortymentéw lesnych i ich zmiennosSci:

.Pod panstwowg ogo6lnozwigzkowa norma
sortymentow lesnych nalezy rozumieé¢ typowy
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wzorzec, obowigzujacy w calym Zwigzku Ra-
dzieckim, opracowany na podstawie naukowych
i praktycznych studiow techniki zastosowania
danego sortymentu, naturalnych witasciwosci
drewna, charakteru i stopnia wplywu na nie
roznych czynnikéw, mozliwosci wytwodrczych
i procesow produkcyjnych. Normalizacja moze
obejmowaé¢ badz wszystkie cechy przedmiotu,
badz jedna, badz kilka jego cech.

Kazda norma powinna przedstawia¢ rozwigza-
nie wszystkich wymagan, jakich zada dla nor-
malizowanego obiektu przoclujgca nauka ra-

dziecka i praktyka budownictwa socjalistycz-
nego - z uwzglednieniem og6lnych perspektyw
rozwoju narodowego gospodarstwa. A wiec,

norma nie jest raz na zawsze ustalona wzor-
cem, lecz powinna ulega¢ zmianie rownoczes$nie
z postepem nauki, techniki i sit wytwérczych.
Znormalizowanym nazywamy taki towar, kto-
ry odpowiada ustalonemu wzorcowi (normie)
pod wzgledem wymiardéw, jakosci, zewnetrznego
wygladu i innych cech. Sprowadzenie szeregu
jednorodnych przedmiotéw do jednego wzorca
— normy i ustalenie jego cech nazywa sie
normalizacjg.

Tak jak caly postep techniczny, tak i norma-
lizacja jest procesem nieprzerwanym _ cig-
glym. Wszelkie wspoéiczesne naukowe wiado
mosci stanowig baze, niezbedng przestanke dla
rozwoju normalizacji. Normalizacja jest nieod-
tacznie zwigzana z praciami naukowo-badaw-
czymi“.

Po ustaleniu wzajemnego stosunku termindow
normalizacji i standaryzacji, tj. po stwierdze-
niu, ze wtasciwie oba znacza to sarno i po usta-
leniu zakresu pojecia jnormalizacji, tj. po
stwierdzeniu, ze zakres ten jest rozciggly, ze
moze obejmowaé przebieg bardzo wielu proce-
sow produkcji, a nawet niektéorych proce-
sOw zbytu, mozemy przystgpi¢ do omdéwienia
specyfiki sortymentow drzewnych jako przed-
miotu normalizacji.

A. OLGIERD KORCZEWSKI—JERZY M. SZMIT
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Opracowanie normalizacji sortymentow
drzewnych, a wiec i materialow tartych jest
rzecza bardzo trudng. Trudnos$¢ ta wynika ze
specjalnej cechy sortymentow z drewna, pole-
gajacej na tym, ze pierwotna struktura surowca
pozostaje w nich nie zmieniona. Drewno jest
wytworem pochodzenia biologicznego, w kté-
rym jak w zwierciadle odbijaja sie najrozmait-
sze warunki Srodowiska, w jakich ono powstato.
Inne wilasnosci posiada¢ bedzie Swierk gorski,
inne — $wierk nizinny, inne — wyros$niety
w zwartych drzewostanach, a inne — w luz-
nych, inne — z wystawy potnocnej, a inne —
z wystawy potudniowej, inne — z gleb ciez-
kich, inne — z lekkich itp.

Totez daleko tatwiej przeprowadzi¢ norma-
lizacje takich materiatéw, w ktorych surowiec
zmienit swoje chemiczne i fizyczne wiasnosci
przy procesie wytwarzania.

Przy opracowaniu normalizacji w drzewnic-
twie i lesnictwie powinni wzigé¢ udziat nie tyl-
ko praktycy danej gatezi przemystu, ale i in-
stytuty badawcze, reprezentujace dane gatezie
przemystu wytwdrczego oraz reprezentujgce ich
zastosowanie — uzytkowanie.

Najtrudniejszg rzecza w normalizacji sorty-
mentéw drzewnych, a wiec i tarcicy, jest nor-
malizacja jakos$ciowa, ktdéra nastrecza najwie-
cej trudnos$ci zarébwno przy opracowywaniu,
jak i przy wykonywaniu przepisanych norm.

Widzimy -zatem, .cc- gtéwnie powinno by¢
przedmiotem naszej troski przy wprowadzaniu
v/ zycie norm materiatéw tartych oraz jak ko-
nieczna rzecza jest podanie wtasciwej metody
szybkiego opanowania tych norm przez perso-
nel wykonawczy. Aby rozwazy¢ wymienione
sprawy, celem przygotowania personelu wyko-
nawczego, musimy zaznajomi¢ sie nie tylko
z brakami, jakie wystepujg w przerobie, w ob-
robce, w wysuszaniu, konserwacji, w sortowa-
niu, w wysylce i znakowaniu, ale réwniez
z przyczynami tych brakéw i niedociggniec.

S. K.

Praktyczny sposob ustalania przechyiki pit

Okreslenie wielkoSci posuwu przypadajacego na jatowy ruch ramy trakowej jest konieczne w celu

ustalenia wielkosci przechyitki pit odpowiednio do stanu i rodzaju mechanizmu posuwowego.

Przyto-

czony w niniejszym opracowaniu spos6b Pause'go ustalania wtasciwej wielkosci przechytki pit w tra-

kach pionowych
ne wyniki.

PRZECHYLKA PIt (p) powinna by¢ réwna
wielkosci posuwu jprzypadajacego na jatowy
ruch ramy trakowej An powiekszonejo 1 —

3 mm. Powyzszg zasade wyraza sie wzorem:

P =Aj+ a (1)

gdzie a — nadmiar na sprawng prace pit;
a= 1- 3 mm.

Wielko$¢ przechyitki, w przypadku nalezycie
funkcjonujgcego jednozapadkowego mechani-

zapadkowym mechanizmie posuwowym jest prosty w zastosowaniu i daje doktad-
Wobec powyzszego nalezy przypuszczaé, ze odda on duze ustugi tartacznikom - praktykom.

zmu posuwowego dziatajgcego w czasie robo-
czego ruchu ramy trakowej, ustawionego zgod-
nie z wytycznymi podanymi w artykule ,Prze-
chytka pit w trakach o zapadkowym mechani-
zmie posuwowym*“¥*), zawiera sie w granicach
2 -p 5mm.

Niestety, w praktyce dos$¢ rzadko spotyka sie
nalezycie ustawione i sprawnie dzialajgce me-

*) patrz ,Przemyst Drzewny"“ nr XI1/195]I.
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chanizmy posuwowe. Czesto ustawienie i wy-
regulowanie mechanizmu posuwowego nastre-
cza wiele trudnos$ci. Wobec tego powstaje ko-
nieczno$¢ odpowiedniego doboru wielkos$ci prze-
chytki, stosownie do stanu i sposobu dziatania
mechanizmu posuwowego.

Zgodnie z ogdllna zasada, wyrazong wzorem
(1), nalezy ustali¢ wielko$¢ posuwu przypada-
jacego na jatowy ruch ramy trakowej (Aj), aby
w zaleznosci od niej mozna byto obliczy¢ wiel-
kos¢ odpowiedniej przechytki (p). W tym przy-
padku bardzo przydatnym staje sie malo u nas
znany a prosty w zastosowaniu praktyczny spo-
s6b inz. Pause‘go, przytoczony przez dr R. llle‘go
(Ramova pila a technika rezani. Praha 1944).

Azeby ustali¢ wielkos¢ posuwu przypadaja-
cego na jatowy ruch ramy trakowej (Aj) nalezy:

1. ustawi¢ drazek sterowniczy mechanizmu
posuwowego na maksymalny posuw;

2. ustawi¢ rame trakowg w jej géornym mar-
twym potozeniu;

0. zaznaczy¢ na wiencu kota zapadkowego,
wzgledem jakiego$ stalego punktu (np.
wzgledem punktu jpotozonego na jednej
z krawedzi obudowy kota zapadkowego)
kreske ,,zi“, ustalajgcg wyjsciowe potoze-
nie wienca;

4. opusci¢ powoli rame trakowag (na hamul-
cu), baczac, by znalazta sie scisle w dol-
nym martwym potozeniu;

0. odnosnie uprzednio obranego punktu sta-
tego zaznaczy¢ na wiencu kota zapadko-
wego druga kreske ,,z2", ustalajgcg poto-
zenie wienca przy dolnym potozeniu ramy;

6. zmierzy¢ po obwodzie wienca odlegtos¢
,S" pomiedzy punktami ,zi“ i ,z2"; odle-
gtos¢ ta jest wielkosScig przesuniecia kota
zapadkowego w ‘czasie roboczego ruchu
ramy trakowej;

7. uruchomi¢ trak na wolnych obrotach
(przy niezmienionej wielkosci posuwu) i
zaznacza¢ na wiencu kota zapadkowego
kazdorazowe przesuniecie wienca przypa-
dajagcego na jeden obrét watu gtownego
traka;

8. zmierzy¢ odlegtosci pomiedzy znaznaczo-
nymi kreskami; najczesciej powtarzajgca
sie wielkos¢ przyja¢ za przesuniecie (c)
wienca kota zapadkowego w czasie jedne-
go petnego obrotu watu gtdwnego traka.

DO NASZYCH

ntet.* » 7 S K iS A A Z S sTe
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Na podstawie pomierzonych wielkosci ,c“ i
->s" oblicza sie wielko$¢ przesuniecia kota za-
padkowego przypadajgca na jatowy ruch ramy
trakowej (b).

@

Znajac wielkos¢ przesuniecia wienca kota za-
padkowego, przypadajaca na jatowy ruch ramy
trakowej (b) i wielkos¢ przesuniecia wienca na
jeden obrét traka (c), mozna wyliczy¢ wspot-
czynnik wyprzedzenia (w),

b= c—s

Znajomos$¢ wartosci wspolitczynnika wyprze-
dzenia umozliwia obliczenie wielko$ci posuwu.
Przypadajgcego na jatowy ruch ramy trakowej

Aj)- Wielkos¢ te oblicza sie wediug wzoru:
Aj= W *A 4)
gdzie Aj wielkos¢ posuwu przypadajacego
na jatowy ruch ramy trakowej (mm);
w — wspoélczynnik wyprzedzenia:
A — wielko$¢ posuwu przypadajacego na jeden
obrot (mm).

Obliczong warto$s¢ A, podstawia sie do wzo-
ru (1) i otrzymuje wielko$¢ przechytki, odpo-
wiednig dla badanego traka przy posuwie A.
Ostatecznie wzdr (1) przyjmie postac:

[P= w A+ a| (5)
gdzie p — wielko$¢ przechytki (mm);
w wspoétczynnik wyprzedzenia;
A wielkos¢ posuwu przypadajacego

na jeden obrét (mm)
nadmiar na sprawng prace pit
(&= 1-=3mm).

Z réwnania (5) wynika, ze okres$lenie wspot-
czynnika wyprzedzenia (w) umozliwia dobor
nalezytej przechyiki dla ré6znych wielkos$ci sto-
sowanego posuwu.

Nalezy nadmieni¢, ze podany sposéb oblicza-
nia wspéitczynnika wyprzedzenia (w) jest prak-
tycznie doktadny jedynie w odniesieniu do tra-
kéw o ilosci obrotéw n < 300 obr./min. Do-
ktadniejsze wyniki uzyska¢ mozna jedynie przy
indykowaniu trakéw przy pomocy indykatora
trakowego.

a —

CZYTELNIKOW
i najpwktycz-

12, “50- « 2" rocznie zt54

"PRZEMYStU DRZEWNEGO".
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Zeszyt. 4.

Najekonomiczniejsze pity trakowe

W prasie fachowej

,Die Holzindustrie“.
ponizej

Z uwagi
najwazniejsze z jego wypowiedzi.

ZASADNICZYMI komponentami pity trakowej —
pisze inz. Adam — sa: grubos$¢, wysokos$¢ zebow i ich
podzial. Im ciensza jest pita, tym mniejsza jest wy-
soko$¢ zebdéw i ich podziatka, bowiem na zeby dzia-
ta cata pozioma sita posuwu, a w kierunku piono-
wym masa pilowanego drewna, oddzialywujaca po-
przez ruch ramy. Po wypetnieniu przez trociny pod-
zebnej przestrzeni pity moze réwniez dziata¢ na jej
zeby sprasowana masa struzki. Przy tej samej gru-
bosci i wytrzymatosci materiatu krotszy zagb jest
trwalszy niz dluzszy. Ponadto' mata w takim przy-
padku przestrzen podzebna pity odcigza zagb ze
wzgledu na mniejszg objetos¢ struzki. To zmniejsze-
nie obcigzenia jest, zdaniem autora, bardziej istotne,
niz zwigkszony nacisk na dno mniejszej przestrzeni
podzebnej pity. Przy cienszej pile i tym samym ob-
cigzeniu wysoko$¢ zebéw musi by¢é obnizona, aby
ich wytrzymato$¢ pozostata bez zmiany.

Autor podkresla dalej, ze wytrzymatos¢ zebow,
naprezenie pity i prasowanie trocin-w przestrzeniach
miedzyzebnych nie pozostajg w stosunku zaleznos$ci
liniowej, ani od $rednicy przecieranego drewna, ani
od jego masy. Granice stanowi raczej ciSnienie po-
ziome, a wiec posuw efektywny i wzgledny (prze-
chytka) w m/min. (najbardziej zrozumialy dla ro-
botnika) lub w mm na skok oraz tarcie drewna o ze-
by pity.

O ile juz osiggnieto te dopuszczalng miare, to
przy cienszych 'klodach posuw moze by¢ zwiekszony
jedynie o cm/min. Niedostateczna sztywno$¢ pity
i jej zebéw oraz zte przygotowanie pit do pracy po-
woduje ponadto zjawisko falistego rzazu, uwidocz-
niajace sie nawet w pewnym stopniu przy uzyciu
matych podziatek zeboéw i przy wtasciwym wypra-
wieniu pit

Prasowanie trocin w matych przestrzeniach mie-
dzyzebnych, przy zastosowaniu podziatek w grani-
cach od 18 do 25 mm — ktére autor uwaza za naj-
korzystniejsze w chwili obecnej — posiada jeszcze
jedno znaczenie. Przy przetarciu cze$¢ trocin lokuje
sie w przestrzeni pomiedzy pitg i drewnem. Trociny
te odgrywajg matg role w odniesieniu do wydaj-
noéci traka, poniewaz, przestrzen ta jest dostatecznie
duza, o ile trociny sag drobne i suche. Dlatego tez
drewno, dajace mokre i grube struzki, wymaga
wiekszego rozwarcia zeb6w, niz suche i twarde drew-
no. Autor zaznacza dalej, ze pity niedoktadnie roz-
wiedzione, jak réwniez pity o szerokiej tasmie wy-
kazujag przy wiekszych posuwach wzrastajgca tole-
rancje doktadnosci przetarcia (ponad 2 mm), szcze-
g6lnie w kierunku ku obwodowi przecieranej kiody,
w przeciwienstwie do pit waskich, starannie rozwie-
dzionych. Przyczyna tkwi w tym, ze w pierwszym
z omawianych wypadkéw falisty rzaz (zbieganie pit)
powodujg trociny.

Inz. Adam porusza réwniez kwestie wzajemnej
zaleznos$ci diugosci pit, ich grubosci i podziatki ze-
boéw. Aby dtuzsze tasmy byty bardziej sztywne, mu-
szag by¢ grubsze. Grubsze pity wymagaja z kolei
wiekszej podziatki zebéw. W praktyce diugos¢ pity
okredlona jest przez maszyne, jednak zaleznie od
Srednicy klody mozliwe sa w waskich ramach pewne
modyfikacje. Na przyktad pita trakowa o diugosci
1900 mm posiada grubos¢ 2 mm i jest stosowana do

drzewiarzy Niemieckiej
wiele uwagi najkorzystniejszym wymiarom pit trakowych.
kowej migedzy innymi inz. J. Adam w artykule zamieszczonym w

Republiki Demokratycznej poswieca sie obecnie
Zagadnienie to naswietla od strony nau-

tegorocznym nr 4 miesiecznika

na aktualno$¢ problemu w naszym przemys$le drzewnym podajemy

kté6d o $rednicy ponad 50 cm. Przy przecieraniu
drewna o $rednicy 30 cm mozna by g6rng poprzecz-
ke ramy (register) osadzi¢ o 30 cm gtebiej i zastgpic
pita o diug. 1900 mm i grub. 1,8 mm. Technicznie jest
to trudne do wykonania, ze wzgledu na koniecznos¢
specjalnego montowania registra, do czego potrzebna
jest odpowiednio przeszkolona zatoga.

Najwazniejszym momentem, ktéry dziata hamuja-
co na wprowadzenie pit trakowych o matej podziat-
ce zebéw — zaznacza autor — sg stosunkowo wyso-
kie koszty wyprawiania takich pit, zwigzane z wiek-
szg iloscig zebdéw i z wymagang szczegblng staran-
nosécig prac przygotowawczych w celu unikniecia
nadmiernego grzania pit przez trociny, co przy ma-
tych grubos$ciach pit jest zjawiskiem groznym. Kosz-
ty te ocenia autor na 3000 marek niemieckich przy
10.000 m3 przetartego surowca, w stosunku jednak
do zysku 10.000 marek, pomijajac powazny zysk gos-
podarczy.

Biorgc pod uwaige przecietng obecnie wydajnosé
przetarcia 1,00 m/min., przy $rednich przekrojach
kt6d i dzisiejszej technice tartacznej nalezy uznac¢ za
catkowicie mozliwg dla wszystkich zaktadéw prze-
mystowych — stwierdza autor — prace przy uzyciu
pit trakowych o grub. 1,4 do 2 mm i malym uzebie-
niu. Wielkosci te stanowig jeszcze dzisiaj dolng gra-
nice, muszg by¢ jednak stopniowo osiggniete. Ujmu-
je je autor w nastepujacg tablice:

. Gru- Podziat- Wyso- Max. WysoKo&E
Dlugos¢ pity  pos¢ ka zebow kosé ze- - wys
w mm mm mm bow mm Przetarcia cm
do 1250 1,4 18 13 30
1250 -1500 1,6 22 14 30 — 40
1500 — 1800 1,8 25 18 40 — 50
ponad 1800 2,0 25 20 ponad 50

Inz. Adam podaje jeszcze przyktad osigganego wy-
niku przetarcia przy uzyciu omawianych pit, biorgc
za podstawe 2 klase jakoS$ci przetarcia (buka), o to-
lerancji 0,5 do' 1 mm:

skok pity = 500 mm, ilos¢ obrotéw = 200 na min.
14 cm 0, wydajn. 009 m3 = 0,85 mb/min.
20 cm 0, wydajn. 1,5m3 = 0,80 mb/min.
25 cm 0, wydajn. 1,8 rif5 = 0,60 mb/min (tepe pity)
30 cm 0, wydajn. 20m3 = 0,53 mb/min (tepe pity)
35 cm 0, wydajn.2,75m3= 0,45 mb/min (tepe pity)

skok pity = 450 mm, ilo§¢ obrotéw = 230 na min.

20 cm 0, wydajn. 1,4 m3 = 0,75 mb/min.

skok pity = 450 mm, ilo§¢ obrotow =
20 cm 0, wydajn. 1,6 m3 = 0,85 mb/min.

250 na min.

W artosci posuwu w mb/min. obliczone
witgcznie z ustawieniem pit i przestojami.

zostaty

(Ttumaczyt i opracowat T. Piper)
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Produkcja, wiasnosci i zastosowanie lignofolu

Dokonczenie *)

WEASNOSCI FIZYCZNE LIGNOFOLU

1. Ciezar objetosciowy. Ciezar objetoSciowy, jak
to powiedziano w czesci I, jest wyktadnikiem jakosci
lignofolu, totez do jego wielkoSci przyktada sie duzg
wage.

Przez $cisniecie tkanki drzewnej oraz przez nasyce-
nie jej ($cianek komoérkowych), zywicg bakelitowa,
ktérej ciezar wtasciwy przekracza 1 g/cm3 ciezar
objetosciowy lignofolu przybliza sie do ciezaru wta-
Sciwego czystej masy drzewnej (1,52—1,54 g/cm3. Li-
teratura fachowa podaje maksymalny ciezar objeto-
Sciowy 1,44 g/cm3, u nas zanotowano nastepujgce
maksymalne ciezary objetosciowe lignofolu w za-
leznosci od warunkéw produkcyjnych:

1,34 g/cm3 przy uzyciu fornieru grub. 045 mm

i przy stosowaniu ci$nienia 120 kg/cm2,
a temperatury 150°C

1,41 g/cm3 przy uzyciu fornieru grub. 045 mm

i przy stosowaniu ci$nienia 300 kg/cm?2,
a temperatury 170°C

Wilgotnos$¢ lignofolu zazwyczaj nie

gdyz uzycie do produkcji fornieru

2. Wilgotnos¢.
przekracza 6%,

o niskiej wilgotnosci (okoto 6%) oraz stosowanie w
prasie wysokiej temperatury gwarantuje uzyskanie
niskiej wilgotnos$ci korncowej.

Przytaczamy za Smimowem dane wilgotnoSciowe
ré6znych gatunkéw drewna warstwowego wediug wy-
magan warunkéw technicznych:

lignofol nie wyzej 6 %
balinit w arkuszach 2 — 85%
balinit w pilytach 4 — 8,5%
lignoston 7— 9 %
3. Pochtanianie wilgoci. C.NI1.I.M.O.D. wustalit na
podstawie 20-dniowych obserwacji nastepujace wiel-

kosci charakterystyczne pochtaniania wilgoci przez
lignofol, balinit oraz naturalne, lite drewno. Dane te

przytoczono w tablicy 4.

Tablica 4

Pochtoniecie
wody w %

Pecznienie na

Nazwa materiatu =
grubosé¢ w %

Lignofol 6,2 6,7

Balinit 12,5 8,2

Lite drewno 20.0 16,1
Decydujgca role w pochtanianiu wilgoci gra prze-

sycenie tkanki drzewnej zywicg bakelitowg. Z innych
prac widac¢, ze pecznienie lignofolu na skutek pochta-
niania wilgoci najwieksze jest na grubos$¢ ptyty, na-
tomiast w innych kierunkach nie dochodzi do 1%.

4. Pochtanianie wody. Radzieckie dane obrazujg
intensywno$¢ pochtaniania wody-przez lignofol w za-
leznosci od okresu moczenia. Dane te ujeto w poniz-
szej tablicy.

* |, cze$¢ niniejszego artykutu — patrz Nr 2/52

.Przemystu Drzewnego"“.

Tablica 5

Okres moczenia Pochtanianie

Pecznienie %

doby wody w %
3 0,5 0,8
6 1,3 2,2
9 1,7 3,8
15 2,9 4,0
18 31 45
Normy radzieckie przewidujg nastepujace dopusz-

czalne granice pochtaniania wody (w %):

lignofol 25 — 4,0
balinit w arkuszach 8 — 10
balinit w plytach 8 — 10
lignoston 5—38

W celu doktadnego scharakteryzowania lignofolu
pod wzgledem pecznienia autor przeprowadzil naste-
pujace doswiadczenie: kostki lignofolu, sklejonego
z fornieru grub. 045 mm pod ci$nieniem 100 kg/cm?2
o witdéknach skrzyzowanych w sasiednich warstwach
pod katem prostym, poddat wyltywom wody i oliwy
na zimno oraz przez 6 godz. gotowania. Wyniki do-
Swiadczenia zestawiono w tablicy 6.

Tablica '6

Zmiany wymiarow w %

Rodzaj Nr
zabiegu probki  giugosé szerok. objetosé
Moczenie 1 0,2 0,4 2
w zimnej 2 0,2 0,2 4
wodzie 3 0,2 0,2 3
Srednio 0,2 0,3 3
Gotowanie 1 0,0 0,4 16,5
w wodzie 2 0,2 0,4 18,5
przez 6 3 0,2 0,2 16,5
godzin $rednio 0,1 0,3 17,0
Moczenie 1 0,4 0,4 1
w zimnej 2 0,4 0,4 1
oliwie 3 0,0 0,0 0
Srednio 0,3 0,3 1
Gotowanie 1 0,0 0,0 55
w oliwie 2 0,0 0,0 4,0
przez 6 3 0,0 0,0 7,0
godzin $rednio 0,0 0,0 5,0

Z tablicy tej wida¢, ze pecznienie lignofolu na diu-
gos¢ i szeroko$¢ ptyt jest minimalne, gdyz mieSci sie
w granicach od 0,0 do 0,4%. Pecznienie na grubos$¢
jest duzo powazniejsze: pod wplywem zimnej wody
dochodzi do 2%, a pod wplywem goracej wody na-
wet do 16%.

Oliwa wywiera mniejszy wptyw: na zimno
woduje zadnych zmian w grubos$ci probek,

,nie po-
a pod

.wpltywem wrzacej oliwy prébki specznialy okoto 6%.

Goragca oliwa w mniejszym stopniu, a woda w wiek-
szym, powodujg odprezenie lignofolu, czyli nastepuje
cofniecie sie $ciSnienia uzyskanego podczas prasowa-
nia, .
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Tablica 7

Mechaniczne witasnos$ci drewna warstwowego wg danych C.I.LN.B.M.O.D.

Wiasnosci

Twardos¢ wg Brinela w kg/mm2

Zmiazdzenie wzdtuz wtékien w kg/cm2
Zmiazdzenie w poprzek wtdkien kg/cm?2

Zginanie stat. w k
w kg/cm2

Zginanie stat. w kier.

w kg/cm2

Udarnos$¢ w kierunku

w kg/cm2

Udarnos$¢ w kierunku

w kg/cm2

Wytrzymato$¢ na rozciaganie w kg/cm2

ier

Wytrzymato$¢ na $cinanie spoiny klejowej

w kg/cm?2

Wskazniki

Grubo$¢ w mm

Ciezar objetoSciowy

Wytrzymato$¢ na
ganie w kg/cm?2
Wytrzymatos¢ na
dzenie w kg/cm?2
Wytrzymatos¢ na
nie w kg/cm2

Wytrzymato$¢ na
canie w kg/cm3

rozciag-
zmiaz-
zgina-

skre-

Mechaniczne

Zeszyt. 4.

Lignofol Balinit
llos¢ wahania Srednio llos¢ wahania Srednio
obserw. obserw.
30 20,5-34,5 28,2 29 15,5—22,0 19,1
30 1280— 1820 1614 30 1048— 1448 1272
30 1050— 1690 1409 30 800— 1400 1056
prostopadt. do warst.
30 1990— 3290 2617 30 1315—2075 2075
rownolegt. do warstw
g Y 30 2060—2720 2423 30 1750 2450 2080
prostopadt. do warst.
30 0,34— 1,30 0,85 30 0,50—0,94 0,70
rownolegt. do warst.
30 0,98-1,37 1,19 30 0,24—0,54 0,40
30 1500— 2500 2209 29 1225—2065 1692
30 48- 268 152 30 73— 161 107
Tablica 8
Mechaniczne wtasnosci drewna warstwowego w poréwnaniu z litym drewnem brzozowym
wg danych Kramera
Drewno brzozowe, skladajgce sie z 50 warstw Lite
brzozowego fornieru
Kierunek grubosci 0,2—0,3 mm  grub. 0,2—0,3mm gruk,J. 0,1 mm
wiékien u ktérego wiokna jednej  yisrego wiskna U ktérego \;Vk*.OE' drewno
w stosunku z dziesigciu warstw sa Kich na wszystkic
. ) prostopadte do wtdkien wszystkich warstw warstw sg przozowe
do gtdwnej pozostatych warstw sg rownolegte robwnolegte
osi probki
prasowanie prasowanie prasowanie prasowanie
pod niskim pod wyso- pod wysokim pod wysokim
ci$énieniem kim ciénien. ci$nieniem ciSnieniem
_ 20 10 10 3 —
_ 1,00 1,21 1,27 1,15 0,67
podtuzny 1270 2088 1947 2250 1378
poprzeczny 383 415 125 o
podtuzny 1153 1617 1603 1750 700
poprzeczny 541 837 907
podtuzny 2200 2883 2678 3543 1399
poprzeczny 548 579 654
podiuzny — 309 361 — 199
poprzeczny — 295 211
Tablica 9
witasnosci lignofolu wg laboratorium Fabryki Sklejek P. L. w Bydgoszczy
L i gn of ol

1
Wia

snosci

Wytrzymato$¢ na zginanie staty-

czne w kg/cm?2

Wytrzymato$¢é na zmiazdzenie

w kg/cm2

Kierunek
w ktérym widk-
na jednej z 10
warstw przebie-
gaja prostopadle

w ktérym wiok-
na we wszyst-
kich warstwach
przebiegaja row -

dziatania sity
do kierunku wit6-
kien badanej

probki nolegle do pozostalych
poprzeczny 1700-2500 1400— 2500
(promieniowo)
rownolegty 1000— 1700 1000— 1600

w ktéorym widkna
wszystkich sasied-
nich warstw prze-
biegaja wzgledem
siebie prostopadle

1200— 1700

800 1100
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W celu pelnego zobrazowania witasno$ci mechanicz-
nych lignofolu podajemy dane Centralnego Instytutu
Naukowo Badawczego Mechanicznej Obrobki Drew-
na, dane Kramera oraz dane z dos$wiadczen autora.

Jak widzimy z powyzszych danych lignofol dzieki
zastosowaniu cienkich warstw i wysokiego ci$nienia
podczas klejenia posiada wilasnosci 150 do 200%
wyzsze od litego drewna w przypadku lignofotu
0 roéwnolegtym przebiegu wiékien we wszystkich
warstwach, lub prawie doréwnywuje wytrzymatosci
litego drewna w obydwéch zasadniczych kierunkach
dziatania sity, podczas gdy drewno lite posiada wy-
trzymato$¢ wzdtuz wtékien okoto 20-krotnie wyzszag
niz w poprzek wtoékien.

Ze wzgledu na uelastycznienie jest godnym pole-

cenia przektadanie w lignofolu warstw fomiieru
warstwami ptdétna, nasyconego klejem. Specjalnie do-
tyczy to lignofotu przeznaczonego na kota zebate.

wytrzymatosci
(z przeznacze-
uktada sie

W celu jak najlepszego wyréwnania
lignofotu we wszystkich kierunkach
niem do wyrobu kot zebatych) fornier

gwiazdziscie.

ZASTOSOWANIE LIGNOFOLU

Wyjatkowo dodatnie wtasnosci lignofolu stawiaja
go w rzedzie materiatdw posiadajgcych bardzo szero-
ki zakres uzytkowania. Jego wysoka, jak dla materia-
tu drzewnego, twardos$¢ i wytrzymato$s¢ pozwala na
zastgpienie fibry i czeéciowo metali, tym bardziej, ze
jest to materiat pozwalajagcy na obrébke w dowolny
sposoéb.

N Najszersze zastosowanie do tej pory posiada ligno-
"l w Przemys$le budowy maszyn, ktéry uzywa go do
wyrobu ko6t zebatych i tozysk.

Zaréwno tozyska, jak
1zebatki z lignofotu ma-
ja te przewage nad me-
talowymi, ze po nasyce-
niu olejem nie wyma-
gaja statego i skrupu-
lathnego smarowania, po-
za tym pracuja duzo ci-
szej od metalowych. O$
stalowa lub zelazna pra-
cujac w tozysku lignofo-
lowym nie ulega uszko-
dzeniu, o ile maszyna pracuje w ostrym pyle, (jak np.
tamaczka kamieni), gdyz pyt dostawszy sie do wnetrza

Rys. 1. Koto zebate z

lignofotu

., Podstawa obecnej wtadzy
czej z chtopstwem pracujgcym.
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tozyska whija sie do lig-
nofotu jako do materia-
tu bardziej miekkiego.

Niezastgpione sg row -
niez tozyska z lignofotu
pracujace w podwyz-
szonej temperaturze, jak
np. tozyska w suszarni
rolkowej.

Nastepnym odbiorcg
lignofotu jest przemyst
drzewny, ktoéry stosuje
go do pit tasmowych.i
do trakéw (jako prowa-
dnic).

Ostatnio
zainteresowal sie powa-
znie przemyst witékien-
niczy i weglowy. Prze-
myst witokienniczy sta-
nat przed bardzo trud-
nym problemem: do za-
stapienia surowcem kra-
jowym importowanego
do tej pory z zagrani-
cy surowca drzewne-
go, stluzacego do wy-
robu czoétenek tkackich.

Po przeprowadzeniu sze-
Instytut Badawczy LeSnictwa

Sklejek w Bydgoszczy przy-
pierwszej powazniejszej partii
graniakéw przeznaczonych do wyrobu czoétenek tkac-
kich. Jest to rodzaj lignofotu stosunkowo lekkiego,
wyprodukowanego z cienkich fornierow klonowych
pod niezbyt duzym ciSnieniem. Ciezar objetoSciowy
gotowego, graniaka waha sie okolo 1.0, przy czym
wytrzymato$¢é na zginanie dochodzi do 1700 kg/cm2
Praktyka w najblizszym czasie wykaze, czy tego
rodzaju drewno warstwowe zdota zastgpi¢ drewno
zagraniczne, uniezalezniajgc kraj od dostaw zagrani-
cy oraz obnizajac w ten sposéb wydatki dewizowe.
Przed podobnym zadaniem stanagt przemyst weglo-
wy, ktéry uzywat do wyrobu podwieszek do przesie-
waczy wegla zagranicznego lignostonu. Podwieggki
musza spetni¢c dos¢ wysokie wymagania, a mianowi-
cie muszag wykonywa¢ dosé¢ szybkie drgania o ampli-
tudzie drgan 40 mm. Préby nad wyposrodkowaniem
najwtasciwszej metody produkcji lignofotu sg w toku.
Otrzymano juz lignofol, ktérego wytrzymato$¢é na zgi-
nanie dochodzi do 2500 kg/cm2

lignofolem

Rys. 2. Graniak i czétenko
tkackie wykonane z ligno-
fotu

szeregu préb przez
i laboratorium Fabryki
stgpiono do produkciji

robotni-
rola kierownicza nalezy do klasy

ro °tniczej jako przodujacej klasy spoteczenhstwa, opierajgcej sie na rewolucyj-

nym dorobku polskiego i

miedzynarodowego

ruchu robotniczego, na historycz-

nych doswiadczeniach zwycieskiego budownictwa socjalistycznego w Zwigzku So-
cjalistycznych Republik Radzieckich, pierwszym panstwie robotnikéw i chiopow.“0

(Z projektu Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej)
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O lepszg jakoSC mebli

Ostatnie oceny jakosci mebli produkowanych przez zaktady podlegte C.Z. Przemystu Meblarskiego

sg ujemne.

Przemyst ten spotyka sie z powazng, rzeczowg krytyka ze strony uzytkownikéw wysu-

wajgcych stluszne zadania, zaré6wno pod adresem przemystu meblarskiego, jak i CHPD jako dystry-
butora, w kierunku dostawy coraz lepszych pod wzgladem formy i samego wykonania mebli miesz-

kaniowych.

SLUSZNOSCI stawianym przez odbiorcéw
wymaganiom nie mozna przeciwstawi¢ zadnych
argumentow. Jesli szerokie rzesze odbiorcéw
domagajg sie dzi$ lepszych mebli, Swiadczy to
0 postepujacym wzroscie ogoélnej zamoznosci
mas pracujgcych i statym polepszaniu sie wa-
runkow bytowych w dziedzinie mieszkaniowej.

Prostg konsekwencjg tego stanu rzeczy sg no-
we zadania i obowigzki przemystu meblarskie-
go w zakresie rozszerzenia asortymentow ¥*)
wzornictwa i podniesienia jakos$ci produkcji.
Stwierdzajgc tego rodzaju fakty, nalezy sie jed-
nak zastanowi¢ nad tym zagadnieniem i oSwiet-
li¢ jednoczes$nie istotne przyczyny obecnego
niezadowalajgcego stanu rzeczy na tym odcin-
ku, jak rowniez mozliwo$ci poprawy sytuaciji.

Masowa produkcja mebli jest przemysiem
dos¢ skomplikowanym. Przecietny komplet me-
bli mieszkaniowych, zanim znajdzie sie w ma-
gazynach CHPD, przechodzi diugg idroge po-
przez kilka r6znobranzowych zaktadéw produk-
cyjnych dostarczajgcych surowce podstawowe i
materiaty pomocnicze do wtasciwej fabryki me-
bli, ktérej zadaniem jest ostateczna produkcja
gotowego wyrobu.

Ostateczne wyniki jakosciowe sg w tych wa-
runkach suma jakosci materiatow oraz wyko-
nania przez zakiady produkcyjne branz: meta-
lowej, chemicznej, witokienniczej- drzewnej i
innych drobnych wytwdércow materiatow pod-
stawowych czy tez pomocniczych.

Jednak odpowiedzialnym za jako$¢ mebli jest
i bedzie zawsze przemyst meblarski, jako wyko-
nawca gotowego wyrobu i dlatego obowigzkiem
tego przemystu jest prowadzenie konsekwent-
nej walki o podniesienie jakos$ci produkciji.

Przede wszystkim nalezy zwréci¢ szczegolng
uwage na odcinek zaopatrzenia. Zaopatrzeniow-
cy przedsiebiorstw produkcyjnych przemystu
meblarskiego nie powinni dostarczaé¢ rnater'a-
téw jakosciowo ztych,, przeciwnie — powinni
stawia¢ coraz wyzsze wymagania poszczegol-
nym dostawcom. Oczywiscie na tym odcinku
musi istnie¢ Scista wspéipraca z kontrolg tech-
niczng wilasnego zaktadu. Lecz jednoczes$nie
stuzba zaopatrzenia jak i kontroli technicz-
nej powinna odbiera¢ wszystkie materialty wy-
tagcznie na podstawie warunkéw odbioru usta-
lonych z kazdym dostawcg. Niestety, warunki

*) asortyment —
rodzaju towaru.

dobér ré6znych gatunkéw jednego

takie nie zostaly dotychczas opracowane i uzgod-
nione z dostawcami. Wspomnianymi warunka-
mi odbioru nalezy obja¢ szczegélnie dostawcow
sklejki, ptyt stolarskich, okiem, oku¢, materia-
téw tapicerskich, wyscidtkowych i pokrycio-
wych, lakieréw i politur.

Uregulowanie sposobu odbioru materiatow w
dziedzinie zaopatrzenia nie (rozwigze jeszcze
sprawy jakos$ci mebli, jest to zaledwie jeden z
waznych fragmentéw catosci zagadnieniz/i.

Gtéwne zlo lezy w samym zaktadzie produk-
cyjnym. Musimy samokrytycznie jasno stwier-
dzi¢, ze odcinek jakosciowy zostat w wiekszosci
zaktadow zaniedbany. W okresie ubieglym na-
stawiano sie na ilo§¢ zapominajac czesto o obo-
wigzku nie tylko utrzymania, ale i podniesie-
nia jakosci rownolegle ze wzrostem ilosciowym
w planach produkcyjnych.

Dlatego tez C.Z. Przemysiu Meblarskiego
stusznie postawit zagadnienie podniesienia ja-
kosci produkcji jako- pierwszoplanowe zadanie
wszystkich podlegtych przedsiebiorstw produk-
cyjnych. Czy na tym odcinku mozna natych-
miast osiagng¢ poprawe? Odpowiedz jest pro-
sta: podniesienie jakosSci mebli jest na obecnym
etapie organizacyjnym przemystu meblarskiego
mozliwe i powinno by¢é konsekwentnie przez
zaktady realizowane.

Podniesienie jakosci wykonczenia mozna
uzyska¢ poprzez zastosowanie mechanicznego
czyszczenia powierzchni przy uzyciu przynaj-
mniej 2 grubos$ci papieréw $ciernych na 2 szli-
fierkach tasmowych, stanowigcych jeden zespdt,
w ktérym szlifierka pierwsza sczyszcza ptasz-
czyzny w poprzek wtdkien okleiny przy uzyciu
grubszych papieréw Sciernych, a szlifierka dru-
ga ostatecznie wygtadza, pracujac cienkim pa-
pierem w ikierunku réwnolegtym do wtékien.
Metoda ta zmusza oddziat szlifierek do doktad-
nego czyszczenia powierzchni, zmniejsza ilos¢
przeszlifowan okleiny i umozliwia uzyskanie
czystej i gtadkiejlptaszczyzny pod politure. Je-
$li poprawimy jako$¢ czyszczenia powierzchni,
uzyskamy tym samym lepsze politurowanie.

Na tym odcinku istniejg w wielu zakiadach
opory konserwatywnych majstrow i robotni-
kéw szlifierzy, ktérzy w ogoéle nie uznajg me-
chanicznego czyszczenia, stosujgc metody recz-
ne wysoce pracochtonne i niedokiadne w wy-
konaniu.
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Stosujgc dalej szlifowanie powierzchni drob-
nymi papierami, miedzy poszczeg6lnymi opera-
cjami naktadania warstw politury, uzyskujemy
poprawienie jako$ci samego matowania lub po-
lerowania i tym samym poprawiamy jakos¢
wykonczenia.

Nalezy pamieta¢ réwniez o poprawieniu do-
ktadnosci okuwania, jak tez o lepszym niz do-
tychczas wykanczaniu wewnetrznych powierz-
chni wszystkich bez wyjgtku mebli poprzez do-
ktadniejsze czyszczenie i lepsze zacigganie poli-
turg tych wnetrz, ktére wykohnczane sg politu-
ra zgodnie z warunkami technicznymi.

W zakresie lepszej jakos$ci obrébki mecha-
nicznej i montazu mozna osiagng¢ pozytywne
rezultaty poprzez dalsze usprawnianie stano-
wisk roboczych, umozliwiajgce lepsze wykona-
nie. Jest to zasadnicze zadanie dla majstrow i
brygadzistow w kazdym ogniwie produkcyj-
nym. Sprawnos$¢ kontroli technicznej, ustale-
nie witasciwych punktéw kontroli, ustalenie i
uruchomienie jmiejsc reparacji elementow w
miejscu powstawania brakow — oto zasadnicze
zadania dla kierownictwa technicznego zakia-
dow produkcyjnych na drodze do podniesienia
jakosci.

Na tym odcinku wystepuje wyraznie koniecz-
no$¢ statego, systematycznego doszkalania ro-
botnikow i wdrazania zasad doktadnego, dobre-
go jakosciowo wykonywania czynnosci produk-
cyjnych na poszczegdlnych stanowiskach.
W kazdym zakiladzie produkcyjnym, na kazdej

SEBASTIAN PODLOWSKI
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naradzie wytwdrczej nalezy poswieci¢ znacznie
wiecej czasu na- omowienie zagadnien jakosci
produkcji traktujgc to zagadnienie réwnorzed-
nie z zagadnieniem wykonania planu.

Czy dotychczasowa klasyfikacja mebli jest
wiasciwa? Ustalono, ze brakarze CHPD odbie-
raja meble klasyfikujgc je pod wzgledem jako-
Ssci wykonania. Jednakze pomijajgc zauwazong
dowolnos$¢ klasyfikacji dopuszczana przez bra-
karzy pracujgcych w réznych warunkach i na
roznych terenach, nalezy stwierdzi¢, ze klasyfi-
kowanie mebli w 3 klasach jakosciowych, za-
leznie od ilosci btedéw wadliwego wykonania-
jest niewtasciwe.

Meble powinny by¢ dobre, a wiec nie moga
znalez¢ sie na rynku w drugiej lub trzeciej kla-
sie jakosci. Charakter produkcji mebli jest te-
go rodzaju, ze powstajgce biedy mozna zawsze
usuna¢ i doprowadzi¢ tym samym jako$¢ do
ustalonego warunkami technicznymi poziomu,
Zze poprawianie wad w razie ztej produkcji be-
dzie kosztowne, musi sie z tym zaktad liczy¢.
Zwiekszenie kosztow produkcji wskutek repa-
racji i usuwania btedéw w Zle wyprodukowa-
nym wyrobie bedzie konkretnym sprawdzia-
nem poziomu wykonywania zadan przez zaktad.

Prowadzenie kontroli jakosci produkcji po-
przez analize wzrostu kosztow napraw bedzie
najbardziej wtasciwag, celowg droga dla pracy
kontroli technicznej nadrzednych jednostek po-
szczegllnych przedsiebiorstw produkcyjnych.

Ostrzenie narzedzi tnqcych metodq
elektro-kontaktowq

Przemyst drzewny, ktédry juz niejednokrotnie korzystat z bogatych doswiadczen i zdobyczy radziec-

kich technikéw, ma do zanotowania nowy przyktad wykorzystania doswiadczen radzieckich,
zem na odcinku ostrzenia narzedzi przez zastosowanie elektro-kontaktowej metody ostrzenia.

tym ra-
Metoda

ta zostata po raz pierwszy wprowadzona w 1949 r.w ZSRR przez inz. Perlina w Saratowskiej Fabryce

Samochodéw do ostrzenia narzedzi do metali,

mi spiekéw.
tarcze $cierne tarczami zeliwnymi.

a specjalnie nozy tokarskich z nalutowanymi ptytka-

Dzieki zastosowaniu metody elektro-kontaktowej inz. Perlin zastgpit drogie i deficytowe

Artykut ponizszy, opisujgcy sposéb zastosowania metody elektro-
kontaktowej do ostrzenia narzedzi tngcych do drewna, jest rozszerzeniem notatki

na ten temat, za-

mieszczonej w nr 4151 ,Przemystu Drzewnego“.

WEASCIWE OSTRZENIE narzedzi tngcych
uzywanych w przemys$le drzewnym do rézne-
go typu maszyn jest problemem waznym, a wa-
ga tego zagadnienia byta'juz niejednokrotnie
podkreslana na tamach naszego czasopisma.

W arunkiem nalezytego przygotowania narze-
dzi tngcych do obrobki drewna jest nie tylko
doswiadczenie i wiedza ostrzarza, lecz réw-
niez tarcze $cierne, jakie sg do tego celu stoso-
wane.

Uzywane
Scierne

w przemys$le drzewnym
karborundowe sg trudne

tarcze
do nabycia,

a samo ostrzenie jest drogie, gdy wezmie sie
pod uwage ich szybka $cieralnos¢ tj. zuzycie,
totez zapotrzebowanie i zuzycie tarcz $ciernych
jest wielkie, specjalnie przy ostrzeniu pit tar-
czowych i pit trakowych.

Zastosowanie zatem S$rodka tanszego-, bardziej
praktycznego, juz od dluzszego czasu zaprzata-
to umysty fachowcéw drzewnych i wydaje sie,
ze rozwigzanie tego zagadnienia znajduje sie w
metodzie elektro - kontaktowej.

Doswiadczenie krajowe zastosowania metody
elektro - kontaktowej w przemysle ciezkim za-
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poczatkowata Huta Gliwice; w przemysle drze-
wnym natomiast zaktad w Gtluchotazach, ktory
w tym kierunku zdobyt juz pewne doswiadcze-
nie.

Elektro - kontakty gluchotaskie odbiegajg w
konstrukcji od elektro - koniakéw stosowa-
nych w przemysle ciezkim, poniewaz przystoso-
wany aparat stuzy do ostrzenia pit o grubosci

Rys. 1. Automat do ostrzenia pit. 1. tarcza ostrzaca
2. ramie dociskowe pity 3. prowadnica pity 4. uchwyt
do umocowania pit trakowych 5. podsuw pity.

Rys. 2. Automat do ostrzenia pit. 1. 0$ tarczy ostrzacej
2. ramie dociskowe 3. bolec do umocowania pit
tarczowych 4. podsuw pity.

2 — 4 m/m, a wiec narzedzi o cienkiej i wraz-
liwej powierzchni tngcej. RoOznica polega na
zastosowaniu prgdu o odmiennym natezeniu i
napieciu, jak tez w innym sposobie wykonania
tarczy S$ciernej i jej predkos$ci obwodowej.

OPIS CZESCI

Urzadzenie aparatury jest proste i automaty
typu ,Vollmer" i inne ostrzarki réwniez i recz+
ne w 'zupeinosci nadajg sie do tego rodzaju

DRZEWNY Zeszyt. 4.

przerébek nie naruszajgc gtownych zasad kon-
strukcji (rys. 1 i 2). Zasadniczym elementem
przerobionej ostrzarki jest:

1. Tarcza S$cierna (rys. 3). Tarcza karborun-
dowa jest obecnie zastgpiona przez tarcze wy-
konanag z metalu. Najlepiej nadaje sie do tego
celu tarcza zeliwna o bardzo drobnej i czystej
ziarnisto$ci, co mozna zaobserwowaé na przetu-
pie.

Rys. 4. Transformator. 1. drut nawojowy -0" 1,1 mm.

2. drut nawojowy 50 mm2 3. rdzen.

Tarcze takg wykonuje sie na tokarni, nadajac
jej odpowiednig wielkos¢ i dowolny profil w za-
leznosci od jakosci zebéw. Waznym szczeg6-
tem sa narzniecia poprzeczne, rys. 3 (2), jakie
wykonuje sie w odstepach co 5— 7 m/m za po-

Rys. 5. Kolektor 1. tarcza ostrzaca 2. o$ tarczy i ko-
lektora 3. kolektor 4. szczotka grafitowo-miedz.
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mocag pitki do metalu na powierzchni roboczej
tarczy tj. na brzegach.

Powstale karby stuzg do zbierania spiekéw
wytworzonych przy ostrzeniu.

Tarcze stalowe, jak réwniez tarcze o gtadkiej
powierzchni roboczej nie wykazujg wystarcza-
jacej sprawnosci, niemniej jednak mogg by¢
uzyte do ostrzenia narzedzi powyzej 4 m/m
grubosci. Predko$¢ obwodowa tarczy wynosi
13,50 m/sek.

2. Transformator (rys. 4) Transformator
umieszczony jest na bocznej Scianie automatu i
stuzy do zredukowania napiecia pragdu zmien-
nego z 220 V do 8 V. Natezenie natomiast przy
ostrzeniu na napieciu 8 V powinno wynosi¢
100 A. Transformator zbudowany jest w ten spo-
séb, ze na rdzen z blachy krzemowej miekkiej
nawija sie drut izolowany (ok. 500 zwoi) o $red-
nicy 1,1 m/m, a nastepnie nakiada sie uzwoje-
nie wtorne z drutu izolowanego 50 m/m?2
(9 zwoi). Do uzwojenia pierwszego doprowadza
sie prad dwufazowy o napieciu 220 V, rys. 4 (1),
a uzyskuje sie z uzwojenia wtérnego prad o na-
pieciu 8 V rys. 4 (2), ktory doprowadza sie do
kolektora i do pity ostrzonej. i

3. Kolektor (rys. 5). Z kolei waznym ele-
mentem jest kolektor, ktéry stuzy do przenie-
sienia pragdu o napieciu 8 V na wirujgcag tarcze
zeliwng. Sklada sie z pierscienia mosieznego
rys. 5 (3) wmocowanego do osi tarczy ostrzacej
i szczotek rys. 5 (4) miedziano - grafitowych lub
grafitowych. Szczotka pracuje po zewnetrznej
stronie pierscienia mosieznego.

4. Doprowadzenie pradu do pity (rys. 6).
Drugi przewéd transformatora doprowadza
prad do ostrzonej pity przez ruchome ramie do-
ciskowe rys. 6 (5), do ktérego przymocowany
jest przewdd za pomocg zacisku Srubowego. Ra-
mie dociskowe stanowi nieodzowng cze$¢ auto-
matu i stuzy do utrzymania pity w statym na-
pieciu podczas ostrzenia. Poprzez ramie prad
dostaje sie na ,poduszki® mosiezne rys. 6 (4)
specjalnie wykonane dla dostarczenia pragdu do
pity droga bezposredniego kontaktu w czasie jej
ruchu przy ostrzeniu.

5. lzolacja. Wykonanie odpowiedniej izola-
cji wymaga szczego6lnego opracowania drogi,
ktora przechodzi¢ bedzie prad dla stworzenia
jak najkrotszegolzamknietego obwodu. Przewod
doprowadzajgcy prad do tarczy zeliwnej nie
jest odizolowany od automatu i kolektor, o$ to-
zyska oraz korpus automatu stanowia catos¢ a
zatem pierwszy przewodnik.

Drugi przewod doprowadzajacy prad do pity
jest catkowicie odizolowany od iprzewodnika
pierwszego. A wiec ramie dociskowe jest od-
dzielone od korpusu warstwg izolacyjng w miej-
scu umocowania ramienia. Drugi punkt znaj-
duje sie przy ,poduszkach* kontaktowych,
gdzie z drugiej strony pity umocowana jest
warstwa izolacyjna rys. 6 (2).

Trzecim elementem jest bolec, na ktorym
umocowana jest pita zalozona podczas ostrzenia

(rys. 7).
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Rys. 6. Prowadnica pity. 1. kadtub automatu 2. war-
stwa izolacji 3. pita 4. ,poduszki® mosiezne 5. ramie
dociskowe.

W arstwy izolacyjne rys. 7 (1, 2, 3) catkowicie
separujg pite od reszty automatu.

Rys. 7. lzolacja pity. li warstwa tylna izolacji
2. warstwa przednia izolacji 3. warstwa izolacji bolca
4. pita

Czwartym elementem jest podajnik pity, kt6-
ry podczas ostrzenia nadaje jej jednostajny po-
suw. Podajnik sktada sie z dwdch czesci oddzie-
lonych warstwag izolacyjng. Wykonanie izola-

Rys. 8. Wadliwe ostrzenie zebéw. 1. powierzchnia
robocza zeba 2. osadzanie spiekéw 3. ruch tarczy.
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cji w tym punkcie jest dowolne i niejednokrot-
nie nalezy podajnik dorobi¢ wg wyzej podanej
zasady.

A wiec przewod doprowadzajacy prad do pi-
ty stanowi wraz z pitg drugi przewodnik catko-
wicie odizolowany od pierwszego.

OPIS DZIALANIA URZADZENIA

Jak wspomniano wyzej, do wirujgcej tarczy
ostrzacej zeliwnej doprowadza sie z transforma-
tora prad niskiego napiecia poprzez kolektor,
natomiast do pity przez ramie dociskowe. Zet-
kniecie sie tarczy zeliwnej z pitg powoduje po-
wstanie tuku elektrycznego i zachodzi zjawisko
topienia czgsteczek w stali na powierzchni
ostrzonych zebéw. Roztopione czgstki zostaja
natychmiast usuniete przez wirujgcg tarcze i w
ten sposéb nastepuje ostrzenie.

Tarcza ;ostrzaca nie ulega stopieniu, gdyz
miejsce kontaktu (stad nazwa: ostrzenie ele-
ktro - kontaktowe) stale zmienia swoje potoze-
nie i nie zdaza nagrzac¢ sie silniej. Co pewien
czas powierzchnie roboczg tarczy oczyszcza sie
w celu zachowania zgdanego profilu, jak tez
usuniecia nagromadzonej wiekszej ilosci spie-
kow.

Waznym momentem przy wykonaniu instala-
cji drzadzenia jest zwrdcenie uwagi na odpo-
wiednie zgranie napiecia, natezenia i szybkosci
tarczy zeliwnej w ten sposob, by nie powstato
osadzanie sie resztek spiekéw w formie gruze-
tek po zewnetrznej stronie ostrzonych zebdéw

(rys. 8 (2).
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Tego rodzaju zjawisko jest bitedem i zamiast
ostrzenia powstaje tepienie narzedzia. Do
pewnego stopnia utatwiajg usuniecie tego biedu
wspomniane wyzej karby — naciecia na tarczy,
jak tez czeste czyszczenie jej powierzchni robo-
czej.

ZALETY | WADY OSTRZENIA METODA
ELEKTRO - KONTAKTOWA

a) Zalety:
1. zastgpienie deficytowych tarcz Sciernych
karborundowych tarczg statg zeliwng;

2. mozno$¢ doktadnego wykonania profilu
powierzchni roboczej tarczy zaleznie od
potrzeb wielkosci zebdéw; profil raz
uksztattowany ma charakter staty;

3. przy ostrzeniu na tarczy zeliwnej osadza-
ja sie spieki przez;co staje sie ona do
pewnego stopnia nawidiowana;

4. spos6b ostrzenia podang metoda jest pro-
sty, a czesci potrzebne do urzadzenia
aparatury mozna wykona¢ w kazdym
warsztacie elektrycznym czy mechanicz-
nym zaktadu.

b) Wady:

1. dotychczasowe proby daly moznosé
ostrzenia pit powyzej 2 m/m grubosci;
w dalszym ciggu przeprowadza sie do-
Swiadczenia nad ostrzeniem pit o grubo-
Sci ponizej 2 m/m;

2. czas ostrzenia metodg elektro - kontakto-
wa jest okoto 15% dluzszy od ostrzenia
przy uzyciu tarcz karborundowych.

Potokowy montaz mebli skrzyniowych

Jednym z najistotniejszych zagadnien postgpi technicznego w przemysle meblarskim jest potrzeba

stalego udoskonalenia stosowanych systeméw organizacji
doskonatych metod. Autor artykutu,

bardziej

produkcji przez wprowadzenie nowych,
dajac analize rezultatow potokowego systemu montazu

szaf, udowadnia konieczno$¢ zmian w organizacji montazu dla osiggniecia dalszego usprawnienia sta-

nowisk roboczych.

FABRYKI MEBLI stosujg od pewnego czasu poto-
kowy system montazu. W pierwszej fazie organizaciji
potokowego montazu kierowano sie przy poszukiwaniu
wtasciwych rozwigzan $cisle definicja samego zaloze-
nia. To $ciste interpretowanie definicji potoku dopro-
wadzito do przyjmowania w zatozeniach planéw
organizacyjnych potokowych montowni takich roz-
wigzan, ktére diajg mozliwie prosta linie przebiegu
poszczegdblnych operacji i daleko posuniety podziat
czynnosci.

Osiggniete w poszczegélnych zaktadach wyniki byty
i sg niewatpliwie lepsze od rezultatéw stosowanego
poprzednio montazu indywidualnego. Poza wysokim
wzrostem 'wydajnos$ci, ktéry w wielu przypadkach do-
szedt do 100 proc., roztadowano hale produkcyjne z
nadmiaru wykonczanych mebli, gromadzonych na
montowniach zwykle przy koncu miesigca. Gromadze-
nie to nastepowato dlatego, ze wszyscy zatrudnieni w
montowniach pracownicy wykonczali swoje sztuki
w jednym czasie, nie dajac przez wiele dni zadnej go-
towej produkcji. Tego rodzaju stan powodowat duze
przeszkody w normalnym biegu pracy z powodu bra-

ku miejsca, a zatem i
sztuk.

Wprowadzenie potokowego montazu niezaleznie od
zwiekszenia wydajnosci umozliwito skrécenie cyklu
produkcyjnego i przyspieszenie obiegu $rodkéw obro-
towych. Przekonato wreszcie wielu pracownikéw
stuzby technicznej, jak rowniez i kierownictwa zakta-
dow, ze zwiekszenie powierzchni produkcyjnej na ha-
lach jest znacznie szybsze i osiggalne bez zadnych nie-
mal kosztéw, jezeli wprowadzimy potokowy system
produkcji — w przeciwienstwie do zwiekszenia po-
wierzchni produkcyjnych poprzez kosztowne i diugie
w realizacji inwestycje.

Wreszcie potokowy system produkcji “umozliwit
wprowadzenie dziennych planéw produkcji® co byto
niemozliwe w stosowanym poprzednio indywidualnym
systemie pracy. ) ) Lo

Po okresie “do$wiadczen, niewatpliwie korzystnych
dla organizacji produkcji w fabrykach mebli, nalezy
sie zastanowié, czy stosowane obecnie rézne, lecz og6
nie podobne systemy montazu potokowego sa dobre
i czy nie mozna ich dalej poprawie lub udoskonali¢.

dostepu do wykonczonych
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Nalezy stwierdzi¢, ze zaktady wykonaty tylko czesé
pracy w organizacji omawianego systemu montazu.
Rozwigzano mianowicie technike organizacji stano-
wisk w kolejnosci wykonywanych czynno$ci, zastoso-
wano daleko posuniety podziat czynno$ci, wprowa-
dzono synchronizacje pracy zespotu stanowisk potoku.
Z reguty utrzymano proste linie przebiegu potoku, za-
tozono linie réwnolegte niezaleznie, od siebie. Rozwig-
zano rowniez transport miedzy stanowiskami na sta-
tych -suwnicach lub specjalnych woézkach.

Mimo tych

pozytywnych rezultatbw organizaciji
produkcji, nie zmieniono w zadnej fabryce dotych-
czasowych metod technologicznych na potokowych
stanowiskach montazowych. Robotnicy montazowi

wykonujg te same operacje na stanowiskach, jakie
wykonywali w montazu indywidualnym. Ré6znica po-
lega wytgcznie tylko na tym, ze kazdy robotnik wy-
konuje tylko jedna lub kilka operacji.

Zastan6wmy sie, czy mozna na przyktad zmienié
dotychczasowy system montazu szaf i czy mozna
zwiekszy¢ jeszcze wydajno$é na skutek przeprowadzo-
nych zmian. . L,

Analizujgc czynnosci przekonamy sie, ze na Kazctym

niemal stanowisku ro-bomicy wykonujg jeszcze duzo
robét recznych przewaznie o charakterze pasowania
lub poprawiania po obrébce maszynowej. Najpowaz-

niejszym jednak bledem jest nieusprawnione stano-
wisko montazu $ciany tylnej i montazu drzwi.
Doktadniejszg obrébke maszynowg bedziemy mieli
wowczas, jesli zastosujemy obrobke na przyrzadach
(szablonach) i wprowadzimy kontrole dokladnosci w
wykonaniu przez zastosowanie sprawdzianow. Uspraw
nienie montazu $ciany tylnej i drzwi — przez zmiane

JOZEF SWIDERSKI
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uktadu stanowisk i
tazu szaf.

Przyrzad do montazu szaf powinien by¢ skonstruo-
wany w ten spos6b, by mozliwe byto catkowite wy-
eliminowanie czynno$ci montowania drzwi i $ciany
tylnej w dotychczasowej pozycji stojgcej. Szczeg6lnie
montowanie drzwi. SprawdZmy urzadzenie tego sta-
nowiska w potoku, porozmawiajmy z robotnikiem
wykonujagcym ta operacje. Oméwmy specjalnie mo-
ment przykrecania drzwi montowanych na zawiasy
tasmowe lub krotkie. Przekonamy S$ie, ze ,gimnasty-
ka“, jaka wykonuje robotnik przy wykonywaniu tych
czynnosci nie wptywa dodatnio na wzrost wydajnosci

zastosowanie przyrzadu do mon-

pracy. Powoduje tylko niepotrzebne zmeczenie pra-
cownika.
Dlatego tez nalezy szuka¢ nowych lepszych roz-

wigzan organizacji montazu szaf. Uktady przebiegu
potoku mogg by¢ rézne, zalezy to od uktadu pomie-
szczeh produkcyjnych. Mozna szuka¢ rozwigzan w po-
staci tasmy ruchomej na wz6r tego rodzaju tasm sto-
sowanych w radzieckim przemys$le meblarskim. Kaz-
de jednak nowe rozwigzanie powinno by¢ tego ro-
dzaju, by pozycja montazu $ciany tylnej i drzwi byta
pozycja poziomg dla korpusu szafy z mozliwo$cia sa-
moczynnego odwracania o 180°. Przyrzad powinien by¢
skonstruowany w ten sposéb, by w obydwu pozycjach
poziomych czynnos$ci mogty odbywac¢ sie na wysoko-
Sci okoto 85 cm, jako najwygodniejszej dla robotnika.

Poruszony w niniejszym artykule temat powinien
spowodowaé dyskusje na tamach ,Przemystu Drzew-
nego“ powinien réwniez -naprowadzi¢ Kluby Techni-
ki j Racjonalizacji w zaktadach, produkujgcych szafy,
do rozwigzania poruszonego zagadnienia.

Fugownice tarczowe i fugowanie klepek

Oadlnokrajowa narada fachowcéw w Gdansku w dniach 17 -
oszczednos$ci materiatowych przy produkcji beczek wykazata,

wych jest niewtasciwy stan,
obrabiarek. Jedng z tych

gotowaniu i niefachowej pracy - szczego6lnie

-jest zaznajomienie personelu fabrycznego z zasadami

niestaranne przygotowanie do pracy i
obrabiarek jest fugownica tarczowa

18.X.51 r. w sprawie z""enia
iz zrédtem powaznych, strat
nieodpowiednia 9
r>~"odul]im -~zyn~*~a“nv?
duze straty materiatowe. Aby whX . ti’awmzZwM
dziatania, budowg i warunk P

obstugi tej obrabiarki. Artykut niniejszy omawia te zagadnienia, akcentujgc szczeg6lni p m V

skania maksymalnych oszczednosci

FUGOWNICA TARCZOWA stuzy zasadniczo, do
gtadkiego strugania spoin (fugowania) klepek beczko-
wych, dajacych sie bez specjalnego wysitku wyginaé
na zimno. Po sfugowaniu -spoiny klepki majg ksztatt
krzywych, zblizajagcych sie.symetrycznie od jej Srodka
ku koncom, a ponadto sg $ciete uko$nie w sto-sunku do
szerbkiej ptaszczyzny klepki.

Zasada dziatania fugownic tarczowych. Azeby zro-
zumie¢ zasade dziatania fugow-nicy tarczowej nalezy
sobie wyobrazi¢ -poboczaice beczki, przecieta dwiema
ptaszczyznami Pi i P2, przechodzacymi przez pionowa
o$ beczki. Z rysunku 1 widaé¢, ze przy_ tym samym
kacie srodkowym OAB szeroko$¢ klepki bedzie tym
wieksza, im wieksza jest jej 00.
Najwiekszg szeroko$¢ osigga swej
diugosci (w peku).

Teraz z kolei nalezy sobie wyobrazi¢, ze zamiast
jednej z ptaszczyzn, przecinajgcych beczke, mamy wi-
rujgcg tarcze nozowg. W odlegtosci robwnej promienio-
wi beczki ustawiamy klepke wygieta tak samo, jak
w gotowej beczce (rys. 2). Jezeli klepke te bedziemy
obraca¢ dookota osi 00 i przyciskaé do tarczy nozo-wej
raz z prawej, a raz z lewej strony, to spoiny klepek
zostang zastrugane doktadnie w takiej formie, jaka
ma klepka w gotowej beczce. Na tej zasadzie oparte
jest dziatanie fugownicy -tarczowej (rys. 4).

Jesdli, na fugownicy tarczowej o -ptaskich tarczach
nozowych fugowaé bedziemy klepki o r6znej szeroko-
Sci, to roznica pomiedzy szerokoscig tych klepek w

odlegto$¢” od osi
klepka w $rodku

materiatowych-

czole i w peku bedzie wprost proporcjonalna do sze-
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Ze wzgledu na wazno$¢ tego twierdzenia dla prak-
tyki udowodnimy je geometrycznie: na rys, 3 naryso-
wane sg dwie klepki; szeroko$¢ klepki AB jest dwu-
krotnie wieksza od szerokosci klepki ab. Po sfugowa-

niu klepka AB ma szeroko$¢ w czole CD, klepka za$
ab ma szeroko$¢ w czole cd.

Jezeli:
Ab = 2 al
to:
AB — CD — 2 (ab — cd)
gdyz
AOB = 2 aOb
Innymi stowy: dwukrotnie wiekszej szerokosci kle-
pek odpowiada po sfugowaniu dwukrotnie wigeksza

r6znica pomiedzy szerokoscig klepek w peku i w czole.

Poniewaz od wielko- )
Sci réznicy pomiedzy p&szczujcna terczu
szerokos$ciag klepek w D+
czole i w peku zalezy
pekato$s¢ beczki, prze- L

to z udowodnionego
twierdzenia wynika bar-
dzo wazny dla praktyki
wniosek, ze przy fugo-
waniu klepek na fugow-
nicy tarczowej o ptas-
kich tarczach pekato$¢ beczki jest niezalezna od iloSci
klepek. Twiedzenie to obala zakorzeniony ws$r6d prak-
tykéw poglad, ze beczka, zlozona z waskich klepek,
sfugowanych na fugownicy tarczowej, posiiada wie-
kszy pek, niz beczka z klepek o normalnej szeroko-
$ci, z. powyzszego mylnego pogladu wynikajag obawy
praktykéw przed nadmiernym pekaniem waskich kte-
pek. Z przeprowadzonego powyzej rozumowania wy-
nika> ze poglad o zaleznos$ci pekatosci beczki od sze-
rokosci klepek jest zupetnie falszywy w odniesieniu
do klepek fugowych na fugownicach o ptaskich tar-
czach nozowych. Jak wyglada to zagadnienie w odnie-
sieniu do klepek fugowanych na innych tarczach no-
zowych, zobaczymy z dalszych rozwazan.

Przy fugowaniu na tarczach ptaskich klepka powin-
na mie¢ taka sama strzatke wygiecia jak w gotowej
beczce. Poniewaz klepke wygina sie na zimno, przeto
zwieksza to niebezpieczenstwo pekania klepk a po-
nadto przy wiekszych grubos$ciach klepek konieczny
jest zwiekszony wysitek fizyczny. Dla unikniecia tego
mozna fugowac¢ klepki zupetnie niewygiete, ale za to
powierzchnia tarczy musi by¢ wklesta. Im wiekszg
r6znice chcemy uzyska¢ pomiedzy szerokoScig klepki
w czole i w peku, tym wiekszg wklesto§¢ musimy za-
stosowaé¢ w tarczy nozowej. Réznica w szerokosci kle-
pek w czole i w peku jest tu stata, zalezna' od gtebo-
kosci wklestosci, a nie od szerokosci klepki. Dlatego
tez przy fugowaniu na wklestych tarczach nozowych
pekatos¢ beczki zalezy od ilosci klepek. Jes$li beczke
ztozymy z wiekszej ilosci klepk waskich, pek jej be-
dzie wiekszy, przy mniejszej za$ ilosci klepek szero-
kich pek jej bedzie mniejszy.

W praktyce stosowane sg czesto fugowni.ee* elimi-
nujgce czesciowo wady obu opisanych wyzej typow;
posiadajg one tarcze o stosunkowo niewielkiej wkles-
tosci (ok. 7 mm); na skutek tego strzatka wygiecia
klepki moze by¢ znacznie mniejsza w poréwnaniu
do strzatki wygiecia w gotowej becizce; zmniejsza to
niebezpieczenstwo pekania klepek i utatwia prace ro-

Rys. 3.
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botnika. Ponadto wptyw ilosci klepek sfugowanych
na takiej fugownicy na pekato$¢ beczki jest stosun-
kowo mniejszy.

Budowa fugownicy tarczowej. Fugownica tarczowa
(rys. 4) sktada sie z postumentu 1, na kté6rym umiesz-
czony jest wat, obracajacy sie w tozyskach 2. Na kon-
cach walu umocowane s dwie tarcze nozowe 3 po-
siadajgce wyciecia na .noze. Na wale osadzone jest ro-
bocze koto pasowe (4), jatowe koto pasowe 5 Na umo-
cowanych na postumencie wspornikach 6 i 7 umiesz-
czone sg tuleje 8; w tuleje wstawione sg sworznie 9,
na, kofncach ktérych umocowane sg uchwyty dla klep-
ki. Zamocowanie klepki w tym uchwycie odbywa sie
rownoczeénie z jej wygieciem przy pomocy szybko
dziatajagcego docisku mimosrodowego (ekscentryczne-
go) 10, potgczonego z dzwigienka 11 i listwg docisko-
wag 12. Szablon drewniany 13 wykonany z drewna
twardego, nadajacy wyciecie fugowanej klepce, przy-
krecony jest do listwy oporowej 14 Srubami o wpu-
szczonych gtéwkach. Klepka przyciskana, jest do sza-
blonu przy pomocy dociskéw 15; powierzchnia tych
dociskow jest brézdkowaina dla unikniecia przesunie-
cia klepki w czasie fugowania. Na drazku poprzecznym
16, umieszczone sg oporniki 17, uniemozliwiajgce nad-
mierne zestruganie drewna; majg one zastosowanie
jedynie przy fugowaniu klepek o jednakowej szero-
osci.

Wieniec oraz tylna cze$¢ tarczy nozowej posiadaja
ostone blaszang, zaopatrzong w otwo6r dla odprowa-
dzenia wi6r. Z tylu ostona powinna posiada¢ drzwicz-
ki, umozliwiajace wygodne ustawianie nozy. Wewne-
trzna powierzchnia ~ostony powinna by¢ zupeinie
gtadka dla unikniecia zatrzymywania sig wiér. Na
tylnej powierzchni gtowicy nozowej znajdujg sie wy-
stepy, na ktérych ustawia sie noze. W czasie obrotu
tarczy nozowej wystepy te dziatajg jak topatki wen-
tylatora, wyrzucajac widry z szybkosciag 10— 12 m/sek.
Aby unikngé¢ zmniejszenia tej szybko$ci, ostona tar-
czy powinna by¢ szczelna.

Tarcze nozowe powinny by¢ doktadnie wywazone
i osadzone prostopadle do watu. Ich szybko$¢ obwo-
dowa wynosi do 40 m/sek. O$ obrotu uchwytu dla
klepek powinna leze¢ w ptaszczyznie tarczy nozowej
i schodzi¢ sie z jej osig pionowa.

Uchwyt wraz z umocowang w nim klepka mozna
nastawia¢é na dowolng odlegto$¢ od osi obrotu, w za-
leznosci  od Srednicy beczki. Pek umocowanej
w uchwycie klepki powinien znajdowac¢ sie w odlegto-
Sci rbwnej promieniowi beczki od pionowej osi tar-
czy nozowej. Przy fugowanu klepek beczkowych li-
stwa oporowa uchwytu powinna znajdowa¢d. sie na
catej diugosci w jednakowej odlegtosci od tarczy no-
zowej.

Rys. 4.
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Szablon powinien byé przymocowany do listwy
oporowej w ten sposéb, aby pek jego znajdowal sie
na jednej wysokos$ci z walem tarczy nozowej.

Obok fugownic tarczowych o ptaskich gtowicach
nozowych czesto sg w uzyciu fugownice o tarczach
nozowych wklestych, co umozliwia stosowanie mniej-

szego wygiecia klepki w uchwycie.

I Rysunek 5 przedstawia schematycz-

nie przekréj tarczy wklestej. Wyto-

czenie takiej
zwykle w

wienca i konhczy sie na obwodzie

kota, opisywanego koncami nozy

zwréconymi ku $rodkowej tarczy;

gtebokos$¢ wytoczenia 6-8 mm. Przy

fugowaniu na takich tarczach strza-

tka wygiecia szablonu oraz wkle-

stos¢ tarczy powinny by¢ tak do-

0/ brane, aby zapewni¢ uzyskanie po-

0 trzebnej réznicy pomiedzy szeroko-
t Scig klepki w peku i w czole.

tarczy
odlegtosci

zaczyna sie
25 mm od

5-8«, |

% Ze wzgledu na to, ze pek beczki

ztozonej z klepek, fugowanych na
t fugownicy tego typu, zalezny jest
od ilosci klepek, nalezy pilnie ba-
czy¢ na to, czy fugowane klepki od-
powiadaja przecietnej szeroko$ci
dla danego typu beczki. Je$li przekazana zostaje do
fugowania partia klepek znacznie wezszych, woéwczas
nalezy wymieni¢ szablon na inny, o mniejszej strzalce
wygiecia, a to celem unikniecia zbyt wielkiego peku
w beczce, zlozonej z wiekszej niz przecietnie ilosci
klepek. Unikniecie wiekszego peku w beczce, anizeli
przewiduja normy, konieczne jest dla zmniejszenia
procentu ztomu klepek.

Fugownice tarczowe posiada¢ moga jedna tarcze
(fugowmice jednostronne) lub dwie tarcze nozowe (fu-
gownice dwustronne). Fugownice dwustronne posia-
da¢ moga obie tarcze o jednakowej $rednicy, badz
tez o $rednicach réznych. Tarcze produkowane sa
w odstopniowaniu co 100 mm. Tablica 1 podaje S$red-
nice tarcz, potrzebne dla fugowania klepek o r6znych
diugosciach. Tablica ta podaje réwniez zapotrzebo-
wanie mocy przy poszczegblnych wielkoSciach tarcz
nozowych.

Rys. 5.

Tablica 1.

Zapotrzebowanie mocy dla fugownic tarczowych oraz
maksymalne diugosci fugowanych klepek.

llo§¢ tarcz Maksymalne dtu- Zapotrzebo-

Srednica fugowni- goséci fugowa- wanie mocy

tarczy m/m

cy nych klepek-mm — PS

500 2 300 15

600 2 400 2

700 2 500 3

800 2 600 35
1000 2 800 4
1200 2 900 5
1400 2 1000 6

Praca na fugownicach tarczowych wymaga od ro-
botnika duzej wprawy. Czynnos$ci jego sa pozornie
bardzo proste, w istocie jednak od wtasciwego ich
wykonania zalezy w ogromnym stopniu uzyskanie
oszczednos$ci materiatowych. W szczego6lnos$ci, wiel-
kiej wprawy i uwagi wymagajg dwie czynnosci:

1) Umocowanie klepki w uchwycie. Klepka powin-
na by¢ umocowana tak, aby jej o$ pionowa byta do-
ktadnie réownolegta do osi obrotu uchwytu. Jesli wa-
runek ten nie jest spetniony i klepka umocowana jest
uko$nie, woOwczas zestruguje sie znacznie wiecej
drewna, anizeli jest to konieczne i sfugowana klepka
jest w rezultacie wezsza, anizeli przy prawidlowym
jej umocowaniu. llustruje to w przesadny spos6b
rys. 6.

2) Doprowadzenie
winno

klepki do tarczy
sie odbywaé¢ w ten sposob,

nozowej po-
ze poczagtkowo
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prawidtowo nieprawidtowa

Rys. G.ABCD — klepka surowa; EFGH — Kklepka
sfugowana prawidtowo; E'F'G'H’ — klepka sfugowa-
na nieprawidtowo; 13 — szerokos¢ klepki prawidto-
wo sfugowanej; 1’3’ — szerokos¢ klepki niepra-

widtowo sfugowanej.

ruch powinnien by¢é szybki, zwolni¢ sie przed zet-
knieciem z tarczg, a juz samo docisnigcie do tarczy
powinno by¢ dokonane lekko i z wyczuciem; zaréwno
zbyt silne docisniecie klepki, jak i zbyt diugie prze-
trzymanie jej na tarczy nozowej powoduje zbedne
zestrugiwanie wi6r i niepotrzebne zmniejszenie sze-
rokosci klepki.
/ Straty materiatowe wynikajgce
fugownicy tarczowej
one materiatu
zono juz sporo
stanu klepki
Powazne zmniejszenie strat materialowych przy
fugowaniu na fugownicy tarczowej uzyskaé mozna
przez przejscie na produkcje klepki surowej o jedna-
kowej szerokosci, Wéwczas mozna wykorzystaé opor-

ze ztej pracy na
sg tym dotkliwsze, ze dotycza
wysokowartosciowego, w ktéry wio-
robocizny dla doprowadzenia jej do
surowej.

niki (rys. 4—17), ktoére zatrzymujg listwe oporowg
uchwytu w takiej odlegtosci od tarczy, aby spoina
klepki zestrugana zostata tylko tyle, ile to jest ko-

nieczne. Oporniki sg nastawialne w zaleznosci od sze-
rokosci klepki. Przy zastosowaniu opornikéw ko-
nieczne jest doktadnie symetryczne umocowanie
klepki w stosunku do pionowej osi listwy oporowej;
jesli warunek ten nie bedzie spetniony, woéwczas
klepka zostanie zestrugana z jednej strony nadmier-
nie, druga za$ bedzie miala Srodkowg czes$¢ nietknie-
ta przez noze.
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Tablica 2
Zestawienie brakéw produkcyjnych, powstajacych przy pracy na fugownicach tarczowych, oraz sposobéw zapobiegania i,
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Dla usprawnienia wtasciwego umocowywania kle-
pek w uchwycie pozgdanym jest skonstruowanie przy-

rzagdu, samoczynnie ustawiajgcego klepke centrycznie
i pionowo; je$li przy tym urzadzenie to potgczone
bedzie z opornikami, umieszczonymi na uchwycie

(zamiast na tarczy) i oporniki te bedg automatycznie
nastawialne w zalezno$ci ood szerokosci kazdorazowo
umocowanej klepki, woéwczas uzyskamy mozliwos¢
fugowania klepek o réznych szerokosciach bez zbed-
nych strat materialowych. Ze wzgledu na b. wielkie
oszczednosci materiatowe, jakie przyniostaby reali-
zacja takiego wusprawnienia, stanowi¢ ono powinno
szczegOlnie wdzieczny temat dla racjonalizatorow.

Klepki o kretym przebiegu witdkien nalezy usta-
wia¢ w uchwycie tak, aby struganie odbywato jsie
.za witdknem“: w przeciwnym bowiem przypadku
powstaja zadziory (rys. 7). Robotnik usituje zwykle
usungt te zadziory przez dodatkowe dociSniecie klep-
ki do tarczy nozowej, co powoduje dodatkowe straty
materiatlowe i nie zawsze jest skuteczne.

Noze fugownicy tarczowej nalezy ustawia¢ razem
z tamaczami wiér (rys. 8); krawedzie tngce nozy po-
winny wystawa¢ poza tamacze wiér o ok, 1,5 mm.
Ostrza wszystkich nozy powinny wystawac¢ ponad poi-
wierzchnie tarczy nozowej o jednakowg odlegtos¢,
ktéorg kontrolowa¢ nalezy po kazdej wymianie nozy,
przy pomocy specjalnego sprawdzianu. Odlegtos¢ ta
wynosi¢ powinna 0,3—05 mm w zaleznos$ci od gtad-
kosci spoiny, jaka chcemy uzyska¢; im mniejszy za-
stosujemy wystep nozy, tym gladszg uzyskamy po-
wierzchnie spoiny. Nalezy pilnie przestrzega¢, aby
wystep nozy nie przekroczyt podanych granic a to
dla unikniecia zbednych strat materiatlowych; przy
bardziej bowiem wysunietych nozach kazde mocniej-

'Nalezy przypuszczaé,
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sze odciSniecie klepki do tarczy nozowej spowoduje
nadmierne zestruganie wiér i zmniejszenie szerokosci
klepki. Noze powinny
byé nachylone pod ka-
tem 45° do tarczy no-
zowej.

W tarczach 4-nozo-
wych noze przeciwlegte
powinny by¢ doktadnie
zrbwnowazone; w tar-
czach 5-nozowych wszy-
stkie noze powinny by¢
zrbwnowazone. Wywa-
zy¢ nalezy réwniez ta-
macze wiér, Sruby i nakretki. Wszystkie noze powin-
ny by¢ ustawione w jednakowej odlegtosci od Srodka

Rys. 8.

tarczy.
Witasciwe przygotowanie fugownicy tarczowej do
pracy pozwala na unikniecie powaznych strat ma-

terialowych. Tabela Nr 2 podaje zestawienie najcze-
Sciej spotykanych brakéw produkcyjnych oraz sposo-
by ich usunigcia. Tabela ta powinna by¢é wywieszo-
na na hali produkcyjnej przy fugownicy. Obstuga
fugownicy, ostrzarze nozy i nastawiacze fugownic
powinni by¢ doktadnie poinstruowani o zasadach
prawidlowego przygotowania tych jobrabiarek do
pracy, zrédtach ibtedéw i sposobach ilch unikniecia.
ze ta droga uda sie zmniejszyé
niepotrzebne straty materialowe (wynoszgace obecnie
ok. 5%) o co najmniej dwie trzecie.
Zrealizowanie zaproponowanego Ww
projektu usprawnienia (skonstruowanie ,samocentru-
jacego” uchwytu klepek) pozwoli zmniejszy¢ pozosta-
te jeszcze straty do praktycznie nieuniknionego mi-
nimum. Bedzie to sukces nizwykle cenny, zwazyw-
szy, ze surowiec beczkowy nalezy z reguly do wyz-
szych .klas jakosci.

tym artykule

Mozliwosci przenoszenia sity przy obrabiarkach
do drewna

Nalezyta znajomos$¢ konstrukcji obrabiarek i techniki napedu stanowi niezbedny warunek wtasciwe-

go ich wykorzystania.

Przestawianie obrabiarek,

zwigzane z wprowadzeniem produkcji potokowej

i zwiekszeniem zdolnosci produkcyjnych zaktadéw, nastrecza czesto okazje lub wywotuje koniecznos$é
przechodzenia z napedu zbiorowego na naped jednostkowy lub grupowy.

Artykut ponizszy,

nienia sposobéw przenoszenia sit.

ZADANIA nalozone na przemyst drzewny w gospo-
darce planowej zmuszajg wiele zaktadéw doljprzysto-
sowania swych obrabiarek do nowych wymogéw zapla-
nowanej produkcji poprzez odpowiednie zmodernizo-
wanie ich w celu osiggniecia wzrostu wydajno$ci pra-
cy i podniesienia jakos$ci wyrobu.

Nowoczesne zaktady sg juz wyposazone w nhajnow-
sze zdobycze techniki przede wszystkim gdy jchodzi o
technike przenoszenia sit. Natomiast niejeden mniej-
szy zaktad przemystowy musi sobie na razie jeszcze
radzi¢ ze starymi maszynami, ktére na skutek nieod-
powiednio wrecz wadliwie dzialajacego systemu prze-
noszenia sit nie moga sprosta¢ tym jzadaniom, jakie
pomimo przestarzatosci typéw praktycznie moglyby
wykonac.

Dotyczy to nie tylko $rodkéw stuzgcych do przeno-
szenia sit, jak pasy plaskie i klinowe, taficuchy nape-
dowe itp., lecz réwniez urzadzen wytwarzajacych site
napedowg w odniesieniu do ich mocy, budowy, iloSci
obrotéw, rodzaju energii, umieszczenia iltd.

Zasadniczym zrédlem energii dla obrébki drewna
jest sita elektromotorowa, ktéra z tego wzgledu ma
tez stanowi¢ gtéwny temat miniejszych rozwazan.

Wydaje sie rzecza celowa, aby najwazniejsze zagad-
nienia z tej dziedziny wyjasniane byty przy pomocy
kilku przyktadéw z praktyki. Wszystkie przytoczone

bedacy ttumaczeniem artykutu inz. Otto Riemera, zamieszczonego w czasopiSmie
fachowym, N. R.D. ,Die Holzinaustrie* Nr 4/1951 r.,

zawiera cenne wiadomos$ci dotyczace unowocze$-

ponizej opisy i rysunki dotyczg niemal wytgcznie sto-
sowanego obecnie pragdu zmiennego, gdyz prad staly
jest juz tylko tu i o6wdzie w uzyciu, przy niektérych
specjalnych urzgdzeniach lub w mniejszych, przesta-
rzatych zaktadach. W nowoczesnym przemys$le drzew-
nym stosowany jest przewaznie naped elektryczny
jednostkowy, rzadziej natomiast naped grupowy, mi-

mo ze w niektérych przypadkach jten rodzaj napedu
bywa ekonomiczniejszy.
Naped jednostkowy stwarza dogodne mozliwosci

rozmieszczenia silnikéw oraz przenoszenia sit; najczes-
ciej spotykane sposoby widzimy na zamieszczonych
ponizej rysunkach. Stosowanie napedu grupowego za-
leca sie w wiekszych zaktadach produkcyjnych oraz w
zaktadach posiadajacych wiekszg ilos¢ obrabiarek po-
dobnego typu. W takich sytuacjach jeden wiekszy sil-
nik porusza poszczeg6lne grupy za posSrednictwem
przektadni i przystawek, zastepujagc w ten sposéb sze-
reg mniejszych silnikbw. Ten typ napedu daje dobre
wyniki jedynie w wiekszych zaktadach o zsynchroni-
zowanej, wielkoseryjnej produkcji. Koszt nabycia oraz
instalacji duzego silnika jest znacznie nizszy, niz koszt
zakupu i instalacji wiekszej ilosci matych. silnikow-
Dla przyktadu przytaczamy z okresu przedwojennego
cene normalnego silnika niemieckiego na prad-lzmien-
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Rys. 1. Nieekonomiczny naped gryzarki stotowej za

pomoca pasa plaskiego.

ny,0 mocy 20 KM, z niezbednym osprzetem, wynoszaca
950 RM, podczas gdy inwestycje na 4 silniki po 5 KM,
o mocy dla napedu jednostkowego obliczalo sie na ok.
1500 RM, czyli o 58% 'wiecej. Dodatkowy koszt czte-
rech potagczen zamiast jednego napedu grupowego po-
wodowal cene nawet o 70% wyzszg. Niezbedne prze-
ktadnie oraz pasy przy napedzie grupowym réwnowa-
zyly coprawda cze$¢ roznicy kosztow dodatkowych, w
rezultacie jednak koszt napedu jednostkowego prze-
wyzszat mniej wiecej o 35 — 40% ko$zt('napedu gru-
powego.

Rys. 2. Naped strugarki czterostronnej starego typu
za pomoca pasow ptaskich i przystawki

Jako bardzo niepraktyczny, uwidoczniony na rysun-
ku 1, jest naped gryzarki stotowej z pasem ptaskim.
Tego rodzaju naped jest nieekonomiczny juz z uwagi
na koszt samego nabycia, instalacji i niepewnos$¢ w
uzyciu. Rozstep osi — 4 m — urgga wszelkim zdo-
byczom techniki ostatnich 25 lat i powinien jak naj-
rychlej wyj$¢ z uzycia we wszystkich zaktadach.
Krétki pas ptaskiijz niewielkim rozstepem osi 500 mm
(rys. 9), lub nawet naped przy pomocy pasa klinowe-
go z rozstgpem na 350 m/m spetnitby }swe zadanie le-
piej, taniej i pewniej. ,

Rysunek 2 przedstawia naped z pasem ptaskim
starej, czterostronnej strugarki podtogowej; ten ro-

Sys. 3. Czterostronna nowoczesna strugarka o bezpo-
Srednim napedzie elektrycznym
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dzaj napedu powoduje zuzycie gtéwnej sily motoru

pasow przystawkach oraz wskutek diugiego naciagu

Na pierwszym planie widoczny jest pas, napedowy
na przestrzeni od silnika pragdu zmiennego do prze-
ktadni obok zas, z prawej strony — pas skrzyzowany
ala podsuwu i dalej obydwa pasy, dla napedu gdérne-
go i dolnego wrzeciona, przy czyim jeden z itych pa-
s6w biegnie prosto, drugi za$ jest skrzyzowany. Jesz-
cze bardziej na prawo, na rysunku niewidoczne, bieg-
ng dwa na wpot skrzyzowane'pasy dla, napedu dwu
pionowych wrzecion: ,wpustowego“ i ,piérowego"“. Po
lewej stronie rysunku widoczny jest dobudowany do-
datkowo nowoczesny silnik ekshaustora z naoedem
przy pomocy pasa klinowego. W sumie diugo$¢ pasow
ra”s™ sy:'nych- potrzebna, do przenoszenia sity ok.
15 KM ,(bez ekshaustora) wynosi 46.00 mb. przy tgcz-
nej wadze 25 kg. Jest zatem rzeczg zrozumiata, ze juz

otm 99POI/§§LanIe rﬁaakd%g(%ngé%znaerju sﬁ)e}.SéW z szybkoS$cia
Rys. 3 obrazuje, nowczesng w przeciwienstwie do
poprzedniej — 4-stronng strugarke, poruszang bez po-
mocy pasow wprost sitg elektryczng z silnikami wbu-
dowanymi. Wszystkie wrzeciona oraz urzadzenia pod-
suwowe posiadajg swe wilasne silniki,’ od siebie w
pracy niezalezne, tak ze praca odbywaé sje moze za-
rowno na 4 jak i w miare potrzeby — na 3 wrzecio-
na, lub tez, jak np. przy struganiu dwustronnym — na
2 wrzeciona. W ten spos6b maszyna pracuje energig
dla danej pracy istotnie potrzebng, natomiast auto-
matycznie wylaczone jest wszelkie bezproduktywne
zuzywanie energii dla, napedu przystawki, pokonywa-
ma ciezaru pasOw oraz tarcia pasow.
5 podaja przyktady przerobienia nie-
niepraktycznych przy
napedy

Rysunki 4 i
znacznymi $Srodkami napedéw
obrabiarkach przestarzalych na nowoczesne
oajgce oszczedno$é miejsca i isity.

Wyréwniarka (rys. 4) pierwotnie napedzana diugim,
ciezkim pasem ptaskim powodowata state przerwy w
ruchu i czeste zahamowania; produkcji wskutek trud-
nosci w nabyciu odpowiedniego gatunku paséw; po do-
konaniu nieznacznym kosztem przebudowy na pasy
klinowe, przy pomocy ustawionego oddzielnie silnika,
nastapito odcigzenie nagrzewajgcego sie dotychczas
stale tozyska, co powodowane bylo duzym ciezarem i
niezbednym 'naprezeniem pasa; przerébka wplyneta
rowmez bardzo korzystnie na zwiekszenie szybkosci
biegu wrzecion do 22 m/sek, a tym samym i na ja-
kos¢ wykonanej pracy strugarki. Niektére twierdze-
nia, jakoby naped klinowy nie nadawat sie do etruga-
rek-wyrowniarek z powodu duzej $rednicy kota pa-
sowego” ktére uniemozliwia prace na stole, zostato oba-
lone Bowiem $rednica starego kota pasowego pasa
ptaskiego wynosita 100 m/m, podczas ,gdy naped Kkli-
nowy“ pozwolit na uzycie kota o $rednicy zaledwie
»0 m/m przy wymiarach profilu 13 X 9, przy czym
usunieta zostata obawa szkodliwego nagrzewania sde
pasow. , ,

W przypadkach, gdy kitadzie sie nacisk na wolny do-
step do maszyny ze wszystkich stron, wskazane jest
ustawienie silnika w/g rysunku 5. Silnik umieszczonv
jest na przymocowanej do podstawy)obrabiarki pod-
s awce, ktéra umozliwia stale i ro6wnomierne napie-
cie pasa, a poza obreb maszyny wystaje /jedynie ko-
lo pasowe. W tym przypadku przenoszenie sity odby-
wa sie przy pomocy krotkiego pasa, ptaskiego bez kon-

Podobne ustawienie silnikéw ma miejsce przy pile
tarczowej (rys. 6). Tutaj silnik réwniez zmontowany
jest na podstawce przymocowanej do wydrgzonej pod-
stawy maszyny i przenosi site przy pomocy pasa
ptaskiego, tkanego ,bez konc6Wl. Przyktady z ry-
sunkéw 4, 5 i 6 niewatpliwie przyczynig sie do osta-
tecznego obalenia spotykanego jeszcze czesto, zwiasz-
cza u starszych praktykéw, twierdzenia, jakoby tylko
pasy rozpiete na szeroko rozstawionych osiach dobrze
i pewnie speinialy swe zadanie. Nawiasem nalezy
nadmienié, ze diugie pasy napedowe, powodujgce bez-
my$ine trwonienie kosztownego surowca, stosowane sa
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tarczowa stolikowa z silnikiem umieszczonym na podstawce w podstawie pity. Naped z f pomoca krétkiego

nie tylko w przemysle drzewnym, ‘'ecz réwniez i w

wielu innych gateziach przemysiu.

Ciezki naped traka ramowego, przenoszacy site przy
pomocy kombinacji paséw ptaskiego i klinowego,
przedstawia rysunek 7. Sita z silnika na prad zmien-
ny przenoszona jest przy pomocy bezkonncowych 6 pa-
s6w klinowych gumowych o wymiarach 25 X 17 na
przektadnie, stad za$, przy pomocy przesuwanego pa-
sa ptaskiego — do traka. W tym wypadku, przy uzy-
ciu pasa ptaskiego, musiatoby byé stosowane bardzo
duze rozstawienie osi od silnika i przystawki. Inaczej
bowiem tuk pasa na kole pasowym silnika napedo-
wego, wskutek znacznej roznicy Srednicy kot zmniej-
szytby sie do tego stopnia, ze uniemozliwitoby to pra-
ce pasa. Natomiast pas klinowy pozwala na najmniej-
sze rozstawienie osi przy najwiekszych réznicach $red-
nicy i nie zawodzi nawet przy przekiadniach w sto-
sunku 1: 16.

W wyzej opisanych rodzajach napedéw wchodzity w
gre normalne, poziomo ustawione silniki dolne, z wy-
jatkiem wzoru na, rys, 3. Nalezy jednak wymieni¢
rowniez kilka typéw specjalnych. Dla napedu o piono-
wych wrzecionach korzystne jest uzycie silkndkéw pio-
nowych, w ten spos6b bowiem unika sie ucigzliwego
krzyzowania sie paséw transmisyjnych, ktére powo-
duje przy kréotkim rozstawieniu osi — jednostronne
rozciaganie pasOw i przedwczesne ich zuzycie.

Rysunek 8 obrazuje normalng gryzarke stolowa,
napedzang silnikiem pionowym, umieszczonym na pod-
stawie obrabiarki, oraz dwoma krotkimi pasami kli-
nowymi; takie ustawienie silnika zdatlo egzamin jako
najdogodnejsze w ciggu dotychczasowego sze$cioletnie-
go, nieprzerwanego stosowania. Jasnym jest, ze szyb-
ko$¢ ruchu paséw klinowych nie moze przekracza¢ ok.

Rys. 7.
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30 m/sek. w przeciwnym bowiem razie obniza, sie w
znacznym stopniu wytrzymatos¢é pasow wskutek zbyt-
niego nagrzania substancji gumowej. Z tego wzgledu
dla gryzarek szybkoobrotowych o b. matej S$rednicy
gryzéw .nalezy szukaé¢ innych mozliwos$ci przenoszenia
sit np. w/g rys. 9. Jest to mianowicie pionowy silnik
na prad tréjfazowy, o przetgczalnych biegunach, kto6-
ry site swag przenosi na wrzeciono gryzarki przy po-
mocy pasia sporzadzonego ze specjalnego materiatu.
Tego rodzaju pasy wartosciag swa przewyzszajg w
chwili obecnej pasy skoérzane i gumowe najlepszej ja-
koséci, gdyz w czasie przeprowadzanych doswiadczen
laboratoryjnych udato sie osiggng¢ przy ich pomocy
szybkosci do 95 ml/,siek. Dzieki swej minimalnej gru-
bosci 1 m/m i mniejszej stuzg one doskonale przy naj-

mniejszych $rednicach k6t nie rozgrzewajgc sie w
czaisde pracy.

Ostrzega sie przed lekkomy$inym uzywaniem — ja-
ko silnika pionowego — normalnego silnika skonstru-

owanego dla ruchu poziomego. Silniki jsmarowane ole-
jem samo przez sie wykluczajg taki eksperyment, jed-
nak i natluszczane motory poziome z tozyskami kul-
kowymi, nie nadajg sie do trwatego ruchu w pozycji
pionowej. Z uwagi na to, nalezy przy zamoéwieniach
wyraznie okres$laé, czy silnik ma pracowa¢ w pozycji
pionowej.

Wieksze ilosci obrotéw np. w gryzarkach goérnowrze-
cionowych, pracujgcych gryzami o Srednicy nawet do
5 m/m i mniejszymi, drogag zwykle stosowanych me-
tod przenoszenia sit, osiggalne sa jedynie przy poko-
nywaniu duzych trudno$ci technicznych, co powoduje
czeste usterki w pracy.

Normalny, bezposredni naped elektryczny, przy kté-
rym przediuzone wrzeciono silnika Stanowi wrzeciono

Rys. 8. Rys. 9.

hI'WWany T RId PFZy P°m°"y.pasow ptask«h i klinowych traka pionowego. Moc 40 KM. Rys. 8.

r wb«dowanym silnikiem pionowym. y
rzetagcznikowy silnik pionowy z specjalnym Ppasem ptaskim przy gryzarce.

Przenoszenie sity

przy pomocy pasa innowe%o.
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obrabiarki, nie dopuszcza, wiekszych ilosci obrotéw niz
3000 na minute. Jednakze przy zastosowaniu zmiany
czestotliwos$ci osiggalne sg teoretycznie najwyzsze ilos-
ci obrotow.

Na rys. nr 10 widzimy nowoczesng gryzarke gérno-
wrzecionowg, z silnikem pionowym, o normalnej ilo$-
ci obrotéw 3000 na minute. W potaczeniu z niewidocz-
nym na rysunku transformatorem, ktéry normalng
czestotliwos¢ pradu zmiennego podnosi z 50/sek. na
400/sek., wzrasta w tym samym stosunku 50 :400 =
= 1:8 liczba obrotéw silnika, tj. do 24.000 na, minute.
Szybkos$ci te sg wystarczajgce nawet przy najmniej-
szych $rednicach nozy.

W niektérych wypadkach zmiana czestotliwos$ci pra-
du ma oczywisScie réwniez zastosowanie przy zmniej-
szaniu ilosci obrotéw silnika.

W zwigzku z tym, ze w okresie ostatnich lat udato
slie zredukowaé¢ do minimum $rednice obudowy silni-
kéw bez straty dla ich mocy, znajdujg silniki wbudo-
wane coraz szersze zastosowanie w przemys$le drzew-
nym.

Rys. 11 przedstawia wzér takiego silnika przy stoto-
wej pile tarczowej. Srednica zewnetrzna silnika nie
jest wi-eksza, niz $rednica tarczy dociskowej, osadzonej
na przedtuzonym wale silnika, co daje mozno$¢ petne-
go wykorzystania najwiekszej wysokosci cigcia pily.
Odpada wowczas rowniez wszelkie posrednie ogniwo
przenoszenia sity z silnika na pite.

Te same silniki bywajg tez stosowane w nowoczes-
nych wielotarczowych skrecarkach (pitach do ciecia
poprzecznego).

Silnik zastosowany do pity tasmowej w/g rysunku 12
jest wzorem silnika szczego6lnej budowy. Jest to silnik
kotnierzowy, na osi ktérego osadzone jest bezposrednio
dolne koto wodzace pity.

Celem osiggniecia wtasciwej pod wzgledem technicz-
nym szybkos$ci skrawania, ilo§¢ obrotow pity nie po-
winna przekracza¢ zbytnio 700 na minute; zatem maégt
tu byé¢ zastosowany jedynie silnik o matej iloSci obro-
tow, mianowicie 750 na minute. Tym tlumaczy sie ra-
zaca; wielko$¢ silnika w poréwnaniu z jego mocg wy-
noszaca zaledwie 3KM.

Niezwykle szeroki wachlarz szybkos$ci (ilo$¢ obrotéw)
obrabiarek do obrébki i przerébki drewna, wahajgcy
sie np. miedzy 140 na minute przy tuszczarce i 24.000
na minute i wiecej przy gryzarce goérnowrzecionowej

Hy®. io. 1
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wymaga bezwzglednego dostosowania ilosci obrotéw
silnikéw do ilosci obrotéw wrzecion roboczych.

Maszyny nowe, dostarczone z fabryki, wyposazone sa
w odpowiednie silniki pod wzgledem ich budowy i ilo$-
ci obrotéw: jednakze w czasie przer6bki niepraktycz-
nych urzadzen transmisyjnych na naped elektryczny
jednostkowy popetniane sg jeszcze czesto btedy, ktdre
moga w sposob optakany odbija¢ sie na po6zniejszych
wynikach pracy.

Zasadniczym btedem jest np. uzywanie silnikéw z
nominalng iloSciag obrotéw 1500 na minute do napedu
strugarki grubos$ciowej, Ilub wyréwniarki, ktérych
wrzeciona dla wykonania wtasciwej pracy muszg osia-
gaé¢ szybko$¢ 5000 obrotéw na minute; przy przenosze-
niu bowiem sity pasami od silnika do wrzeciona po-
wstatby niekorzystny stosunek przeniesienia 1:3 do
1:33, ktory z jednej strony obcigza niepotrzebnie to-
zysko motoru wobec koniecznos$ci zastosowania wiel-
kich két pasowych, z drugiej za$ strony, wobec poza-
danego matego rozstawienia osi, tworzy zbyt maty
tuk pasa na roboczym kole pasowym, ktéry nie po-
zwala na witasciwg prace pasa. W powyzszym przy-
padku nalezatoby bezwarunkowo uzyé silnika o 3000
obrotéw na minute. Natomiast dla wrzecion roboczych
w granicach ok. 1500 do 3000 obr./imin. odpowiednie sg
normalne silniki o 1500 obr./min.

Jak juz wyzej wspomniano, ilo§¢ obrotéw silnikéw
dla wrzecion, ktére majg posiada¢ ponad 6000 obrotéw
na minute, nalezy w miare moznos$ci dostosowywacé
drogg zmiany czestotliwo$ci, podczas gdy dla wrzecion
o ilosci obrotéw ponizej 1000 obr./min. nalezy dobierac¢
stosowne silniki o odpowiedniej iloSci obrotéw.

Dla napedéw pasami klinowymi warupek uzgodnie-
nia liiczby obrotéw nie jest tak wazny, jak przy nape-
dzie pasem ptaskim wobec zupeinie r6znej pracy tych
dwéch typow paséw.

Diczne mozliwos$ci przenoszenia sity, stosowane przy
obrabiarkach do drewna, jstwarzajg ré6wniez liczne moz-
liwosci popetniania btedéw wynikajacych z niedosta-
tecznego opanowania techniki przenoszenia sit.

W szystkim zaktadom przemystowym, planujacym re-
organizacje zaleca sie zatem korzystanie ;z wspéipracy
wtasciwych fachowcéw, celem zabezpieczenia sie przed
mogacymi pézniej wynikngé stratami.

Rys. u. 1 RyS. i2.

Rys. 10. Bezposrednio, elektrycznie, ze zmienng czestotliwo$cia napedzana gryzarka goérno-wrzecionowa. 24.000

obr./min. Rys. 11. Wybudowany silnik stolikowej pity tarczowej. (Plyta stolu uniesiona).

Rys. 12. Gryzarka

stotowa z wbudowanym silnikiem pionowym. Przenoszenie sily przy pomocy pasa klinowego.
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w kg/cm2 f oznacza powierzchnie klejong w cm2

Przyktad: Fornier sklejkowy o wymiarach 150 X 150
cm czyli o powierzchni 22500 cm2 ma byé¢ sklejony
w sklejke pod cisnieniem 14 kg/cm2 Powierzchnia

powierzchnie Hoku(éw) w cm2
ciSnienie zgdane na ptaszczyzne klejonag

t)efcu(éw) danej prasy wynosi 1256 cm2
14 « 22.500
Wéwczas: P = —--moommeeeees = 251 kg/cm2
1256 1
W przypadkach gdy istnieje potrzeba czestego

przeliczania ciSnien, wygodniej jest postugiwac sie wy-
kresem sporzgdzonym dla prasy o okre$lonej powierz-
chni tloku(éw). Wykres taki, ktéry ponizej zamiesz-
czamy, pozwala na szybkie odczytywanie:

a) potrzebnego cisnienia w cylindrach prasy w za-
leznosci od wymaganego cisnienia na 1 cm2 klejonej
powierzchni drewna;

b) cisnienia w kg, jakie otrzymamy na 1 cm2klejo-
nej powierzchni w zaleznosci od ci$nienia, jakie uzys-
kujemy w cylindrach prasy.
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Ksigzka omawia wyréob, przygotowanie do pracy
i konserwacje pit tartacznych i skltada sie z 6 czesci,

a mianowicie: 1) Wyrdb pit, 2) Pity trakowe, 3) Pity
tarczowe, 4) Pily tasmowe, 5) Wyposazenie narze-
dziowni, 6) Zamdwienie i odbidr pit.

Na wstepie autor zaznacza, ze celem napisania oma-
wianej ksigzki jest danie pracownikom tartacznym
Jasnych i wyczerpujacych wiadomos$ci o sposobach
wyrobu, przygotowaniu do uzytku i konserwacji pit

maszynowych®.

Pierwsza cze$¢ ksigzki poSwigecona jest wyrobowi pit.
Autor podaje rodzaje surowcoéw z ktérych wyrabiane
sa pily, wady tego surowca, sklad chemiczny oraz
wplyw poszczeg6lnych sktadnikéw na wiasnosci stali.
Nastepnie — wyréb pit, cieplne ulepszanie, wykohcza-
nie oraz badanie jakosci pit.

Chociaz dla taritacznikéw moga nie by¢ zupetnie ja-
sne pewne szczego6ly (np. zmiany wewnetrznej struktu-
ry stali powstajgce podczas wyrobu pit), to jednak
og6lne ujecie tego tematu jest wiasciwe i zrozumiate.

W dalszych czesciach ksigzki autor podaje wymiary
pit, rodzaje uzebien, sposéb przygotowania pit do pra-
cy, przyczyny ztej pracy pit oraz usuwanie wad pit

W zakonhczeniu oméwione zostalo wyposazenie narze-
dziowni oraz zamawianie i odbiér pit

Ksigzka jest napisana zwiezle i jasno. Autor oma-
wia Kilkakrotnie niektére czynno$ci przy przygotowy-
waniu pit do pracy, a to w celu tym silniejszego pod-
kreslenia waznoséci i wptywu danej czynnos$ci na ja-
kos¢ pity i przetarcia.

Szczegdblnie cenne dla mechanikéw i ostrzarzy tar-
tacznych sg wiadomos$ci o nalezytym przygotowaniu pil
do pracy i o konieczno$ci odpowiedniego wyposazenia
tartakéw w narzedzia do wyprawiania pit, wreszcie —
wezwanie do .szkolenia kadr ostrzarzy.

Jednak, nie wszystkie poruszone w ksigzce zagadnie-
nia sg ujete stusznie wskutek zbyt pochopnego i jed-
nostronnego podejscia. Niektére twierdzenia nie sa
oparte na nalezycie uzasadnionych dowodach.

Dane o wymiarach pit, jakie powinny by¢ uzywane
w Polsce i ich uzebieniu sg oparte gtdwnie na nor-
mach radzieckich i niemieckich. Autor nie wzigt tu
zupetnie pod uwage wszystkich czynnikéw wplywajg-
cych na takie czy inne wymiary ,i uzebienia pit, np.
grubos¢ surowca, sposéb sktadania surowca (wodny,
ladowy) wielko$¢ traka, skok, posuw, szybko$¢ ciecia
itp. oraz rozmaitego ksztattowania sie tych czynnikéw
u nas i zagranica.

Normy radzieckie sg oparte na wynikach badan nau-
kowych i to dla wtasnych warunkéw pracy.

Podawanie w podreczniku np. katéw zeba pity na
podstawie teoretycznych rozwazan i danych z innych
zr6det moze by¢ btedne, gdy nie uwzgledni sie wply-
wu wszystkich czynnikéw na opér wilasciwy skrawa-
nia.

Wiele migjsca poswiecono naprezeniu pit, jednak bez
podania wyczerpujgcych danych. | tak np. — wg
autora — strzatka ugiecia wyprezonej pity trakowej

wynosi okoto 1 mm bez wzgedu na dilugos$¢, szeroko$é
i grubos$¢ pity. Jest to btedne. Autor nie podaje réow-
niez strzatki ugiecia dla naprezonych pit tasmowych,
poniewaz naprezenie zalezy od wielu czynnikow.
Z drugiej za$ strony przy zamawianiu pit zagda poda-
nia szybkosci obwodowej pity tarczowej oraz wielko-
Sci kotnierzy, celem dostarczenia pity ,0 duzym przy-
blizeniu prawidtowego naprezenia“. Wynika z tego, ze
autor ma spos6b na obliczanie prawidtowego napreze-
nia pil, ale go nie podaje. Roéwniez z ksigzki nie moz-
na wywnioskowaé¢, czy nalezy stosowaé¢ wieksze na-
prezenie dla drewna twardego czy miekkiego, gdyz ta
sprawa przedstawiona jest bardzo niejasno.

Autor potepia postugiwanie sie starymi katalogami
pit i ma co do tego racje; nie nalezy bowiem bezkry-
tycznie podawa¢ w zamoéwieniach danych o pilach za-
czerpnietych z katalogu innej wytwdérni, nie znajgc
materiatu i sposobu wyrobu pit opisanych w katalogu.

Mimo to oburzanie sie na tartacznikéw, ktérzy po-
stuguja sie przestarzatymi katalogami np. z r. 1937 nie
jest stluszne, poniewaz nie wida¢ istotnej réznicy po-
miedzy wymiarami pil, podanymi w takich katalogach,
a obecnie zalecanymi przez autora.

Autor pietnuje jako konserwatystow tych odbiorcow,
ktérzy zadajg od Fabryki Pit i Narzedzi w Wapienicy
pil szerokich i grubych. A przeciez szeroko$¢ i gru-
bos¢ pit podyktowana jest jakosScig otrzymywanych pit
z Fabryki Pit i Narzedzi. Zadanie pit o duzych zebach
(podziatka i wysokos$¢) wynikato toz czesto z dosSwiad-
czenia, poniewaz wielko$¢ podziatki zebéw jest pro-
porcjanalna do skoku i posuwu na 1 zgb, a odwrotnie
proporcjonalna do posuwu. Tartacznictwo w Polsce
czesto postuguje sie trakami o malym posuwie i du-
zym skoku.

Tartaki nasze nie sa wprawdzie wyposazone nale-
zycie w narzedzia do pit i nieraz nie posiadajg dobrze
wyszkolonych narzedziowcéw. Mimo to jednak tar-
tacznicy potrafia odr6zni¢ dobrg pite od ztej przez
zwykte poréwnanie' zachowania sie jej podczas pracy
z inng pita starg, nawet waska, ktéra juz dawno moze
stracita wtasciwg geometrie zeba. Poréwnanie takie,
niestety, nie wypada zwykle korzystnie dla pit
zF. P. i N. w Wapiennicy.

Autor twierdzi, ze 75 — 90 proc. niedomagan pit tra-
kowych pochodzi ze ztego ostrzenia itp. Trudno po-
wiedzieé¢, ile autor ma w tym przypadku racji. Jed-
nakze narzekan na jakos$¢ pit nie styszy sie przy uzy-
waniu starych pit, pochodzacych z innej wytworni.

Chcac zmniejszy¢ znacznie straty na przecieranym
drewnie — oprécz stusznych zalecen autora co do pie-

legnacji pit — nalezy wytwarza¢ pity odpowiedniej
jakosci. Jezeli stal'dostarczona na pity nie nadaje sie
do tego celu, to nie nalezy z niej produkowac¢ pit;

zaoszczedzi sie przez to nie tylko na stali, ale i na

zmarnowanym czasie przy przetarciu ztymi pitami.
Brak spisu literatury fachowej, z ktérej autor ko-

rzystat, stanowi istotny brak w ksigzce.

', Pomimo tych usterek ksigzka ta powinna znalez¢ sie

w rekach kazdego tartacznika, jako jedno ze Zrdédet

uzupetnienia wiedzy fachowej. - i

R. SIEMINSKI



