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PRZEMYSŁ DRZEWNY
CZASOPISMO CZP DRZEWNEGO, CZP MEBLARSKIEGO, CZP LEŚNEGO i S1TL i D.

ROK m  WARSZAWA, KWIECIEM 1952 MR 4

D Z IE W A N O W S K I R O M U A L D

Jak zorganizować fachowe szkolenie robotników
N iezbędnym  czynn ik ie m  w yko n a n ia  p lan ów  prod a k cy jn ych  i  dalszego ro z w o ju  przem ysłu  leśnego 

i  drzewnego je s t szkolenie załóg robo tn iczych  i  k a d r  technicznych. W  szczególności spraw a fachow e­
go szkolen ia ro b o tn ikó w  je s t spraw ą palącą. A czko lw ie k  w  ty m  zakresie is tn ie ją  rea lizow ane zarzą­

dzenia M P L  i  M L , ty m  n ie m n ie j is tn ie je  p iln a  potrzeba pogłęb ien ia  p ro b lem u i  w y m ia n y  dośw iad­
czeń.

A r ty k u ł n in ie jszy  m a cha rak te r d ysku sy jn y  i  n ie w ą tp liw ie  pobudzi czy te ln ikó w  do da lszych w y p o ­
w iedz i na łam ach „P rzem ys łu  D rzewnego“ .

P R ZEM YSŁ leśny i  drzewiny d o tk liw ie  od­
czuwają b rak w ykw a lifiko w a n ych  pracow n i­
ków.

Następstwem rozw ija jącego się planowo 
uprzem ysłow ienia naszego k ra ju  w  zw iązku 
z przekształceniem  jego gospodarczej s tru k tu ry , 
jes t —  obok innych  dodatnich ob jaw ów  —  
wzrastające zapotrzebowanie na siłę roboczą i 
w  konsekw encji likw id a c ja  bezrobocia w  m ia­
stach i  na wsi. P rzem ysł o trzym u je  jednak 
świeże, nieprzeszkolone kadry, przeważnie ze 
wsi, a w ięc z ośrodków, gdzie trudno o znajo­
mość fabrycznych metod pracy.

Z rozum ia ła  na obecnym etapie większa a tra k ­
cyjność pracy w  przemysłach k luczow ych stwa­
rza trudności w  doborze pracow n ików  w  na­
szym, dotychczas jeszcze słabym  technicznie 
przem yśle drzewmym.

Chcąc sprostać zadaniom staw ianym  przez 
P lan 6 -le tn i oraz dotrzym ać k ro ku  przodu ją­
cym  przemysłom, m usim y pokonać —  prócz 
w ie lu  innych  —  również trudności w  dziedzinie 
przygotow an ia fachowych ika d r robotniczych. 
Osiągniemy to przez szkolenie robo tn ików , 
szkolenie postawione na odpowiednio wysokim  
poziom ie o rgan izacyjnym  i  w iedzy zawodowej.

Jak dotąd, szkolenie robo tn ików  w  celu pod­
niesienia ich k w a lif ik a c ji fachowych prowadzo­
ne jest g łów nie  dw iem a drogami. Przede 
w szystk im  w  zakładach pracy organizowane 
jest tzw. szkolenie po godzinach pracy, p row a­
dzone przez k ie row n ika  lub  jednego z pracow­
n ikó w  technicznych. F rekw encja  na takich 
„szkolen iach“  spada już  po paru lekcjach, za­
pał w yk ładow cy  i słuchaczy maleje, a p rzy 
pierwszej przeszkodzie (w yjazd służbowy, do­
datkowe zajęcie lub  zadanie itp .) następuje 
przerwa, po k tó re j zazwyczaj n ie podejm uje się 
dalszych w yk ładów . Trzeba dodać, że z powo­

du braku  odpow iednie j lite ra tu ry  w  języku  po l­
skim  poziom nauczania na tak ich  „szkolen iach“  
jest bardzo n iski, ośw ietla się poszczególne za­
gadnienia na podstawie zasłyszanych w iadom o­
ści, często przypadkowych, lu b  zgoła dalekich 
od słuszności.

D rug i sposób szkolenia —  to ku rsy  organizo­
wane w  ośrodkach szkoleniowych, na k tó re  de­
leguje się z różnych zakładów pracy robo tn i­
ków  pewnych specjalności (trakow ych, ostrza­
rzy, sortow n ików  itp .). Nawet wówczas, gdy 
zespół w yk ładow ców  stoi na odpow iednim  po­
ziomie, zasadniczym m ankamentem, na k tó ry  
uskarża się k ie row n ic tw o  ośrodków, jest bardzo 
n ie rów ny poziom słuchaczy. Jest to w yn ik ie m  
niechęci w ysłan ia  przez k ie row n ic tw o  zakładu 
na kurs is to tn ie  dobrych i  zdolnych robo tn ików , 
k tó rzy  śą niezbędni w  p ro d u kc ji i  bez k tó rych  
trudno jes t się obejść („robota  stan ie“  —  pow ia­
dają). Ponadto., robo tn ika  tru d n o  jes t często 
rozłączyć z rodziną, szczególnie gdy pochodzi on 
ze środowiska w ie jskiego, a ten typ  robo tn ika  
u nas przeważa. N iezależnie od powyższych 
trudności is tn ie je  jeszcze jedna słaba strona te­
go rodzaju szkolenia. M ianow ic ie  robo tn ik  po 
przeszkoleniu powraca do swojego macierzyste­
go zakładu, gdzie zazwyczaj panują pewne kon­
serw atyw ne n a w yk i i  przestarzałe sposoby 
pracy. Po pew nym  czasie, pod w p ływ em  oto­
czenia, robo tn ik  ju ż  przeszkolony zarzuca sto­
sowanie nowocześniejszych metod pracy i  po­
wraca do swoich dawnych przyzwyczajeń.

W yn ik  jest tak i, że czas i koszty w ydatkow a­
ne na szkolenie są stracone. Nie, znaczy to b y ­
na jm n ie j, że podobna sytuacja jest regułą we 
w s z y s t k i c h  przypadkach; należy s tw ie r­
dzić, że ; c z ę ś ć  robo tn ików  w ynosi z kursu 
trw a łe  korzyści. N iem nie j jednak sam fa k t 
is tn ien ia  zjaw iska, n a zw ijm y  go, „w tó rnego 
analfabetyzm u fachowego“ , w y b itn ie  osłabia 
e fek ty  tego rodzaju typ u  szkolenia.
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Stosowano również szkolenie przez zespoły 
zestawione z dobrych fachowców, k tó re  w y je ż ­
dżały do zakładów i  dem onstrowały tam  pracę 
pokazową. N ie kw estionu jąc dużych,dodatnich 
w a lo rów  te j akc ji, należy stw ierdzić, że mogła 
ona być prowadzona ty lk o  dorywczo. Ekipa 
taka gościła w  zakładzie na jw yże j parę dn i i 
dlatego działalność je j by ła  raczej „uderzenio­
w a“ , a nie ciągła. Ciągłość ta jednak jest ko- 
niecza, by  w  trw a ły  sposób zm ienić metody 
p racy i, co jes t rów nie ważne, b i e ż ą c o  
k o n t r o l o w a ć  przebieg tych  zmian.

T a k , w ięc, wszystkie dotychczas stosowa­
ne fo rm y  szkolenia, poza n ie w ą tp liw ym i dodat­
n im i cechami, zaw iera ją  niedomagania, k tóre  
w  znacznym stopniu obniżają spodziewany w y ­
n ik  nauczania. Trzeba zatem obm yślić i w p ro ­
wadzić taką metodę szkolenia, k tó ra  by  e lim i­
nu jąc Wskazane niedociągnięcia u m oż liw iła  na­
prawdę m a s o w e  szkolenie robotn ików .

Typem  właściwego szkolenia, szeroko stoso­
wanego w  Zw iązku  Radzieckim , jes t s z k o ­
l e n i e  p r o w a d z o n e  p r z y  w a r ­
s z t a c i e  p r a c y .  Trzeba tu ta j ja k  najm oc­
n ie j podkreślić, że powyższa, radziecka metoda 
szkolenia, chociaż na pozór ła tw a  do prowadze­
nia, wym aga jednak szczególnie sprężystej i 
przem yślanej w  szczegółach organizacji. Nale­
ży pamiętać, że szkolenie robo tn ików  p rzy  w a r­
sztacie pracy prowadzone źle, tzn. niedołężnie, 
dorywczo, bez należytego przygotowania kadr 
szkolących przynieść może w ie le  n iepowetowa­
nych szkód, gdyż zrazi robo tn ików  do wszelkie j 
akc ji zm ierzającej do podwyższenia k w a liw i-  
kac ji, zabierze szczególnie cenny w  obecnych 
w arunkach czas, w  końcu obniży zamiast pod­
nosić wydajność pracy i  jakość p rodukc ji.

Podstawowe wskazania, o k tó rych  należy pa­
m iętać p rzy  organizowaniu szkolenia robo tn i­
ków  p rzy  warsztacie, są następujące:

a) szkolenie m usi ob jąć w s z y s t k i c h  
robo tn ików  za trudn ionych w  resorcie i 
m ieć na celu uzyskanie przez n ich  pe łnych 
k w a lif ik a c ji fachowych;

b) szkolenie należy j prowadzić s t a l e ,  w  
sposób ciągły, n ie  ty lk o  ze względów d y ­
daktycznych, ale i  z te j p rzyczyny, że nie 
w olno nam zatrzym ać się ani na chw ilę  
w  postępie technicznym , a ty m  bardziej 
przerwać zaznajam ianie w ykonaw ców  i 
tw órców  tego postępu z na jnow szym i zdo­
byczam i na tym  polu.

A kc ję  tę, by  nie zawiodła i  n ie  dała ty lk o  po­
łow icznych w yn ików , należałoby poprowadzić 
w  czterech etapach.

I  etap. W  celu un ikn ięc ia  panującego dotąd 
chaosu w  nom enklaturze fachowej i dowolności 
w  samej technice pracy należy opracować i  w y ­
dać d ruk iem  k ró tk ie , ale dostatecznie w yczer­
pujące i  oparte na najlepszych wzorach i do­
świadczeniach —  przew odn ik i dla zasadniczych 
stanow isk pracy. A  w ięc dla ta rtaczn ictw a:

1. przew odnik d la  robo tn ika  pracującego na
składzie surowca

2. przew odnik d la  trakowego
3. >5 dla obrzynaczy ta rc icy
4. dla sortow nika ta rc icy
5. dla robo tn ika  pracującego

p rzy  konserw acji ta rc icy
6. przew odnik d la ładowacza ta rc icy
7. >> dla ostrzarza p ił
8. n dla palacza kotłowego w  ta r-

taku
9. JJ dła m aszynisty tartacznego

10. >> dla ślusarza tartacznego
11. d la  e lek tryka  tartacznego

Należałoby rów nież wydać podobnie u ję tą  
serię p rzew odników  dla, innych  dzia łów  prze­
m ysłu  drzewnego, p rzy  czym treść n iek tó rych  
z n ich  m ogłaby być odpowiednio rozszerzona 
o pokrewną produkcję . Np. zamiast przewod­
n ika  d la  ostrzarza p ił —  można by łoby wydać 
przew odnik d la ostrzarza p ił i  noży, k tó ry  s łu­
ży łby  robo tn ikom  tartacznym , w  fabrykach  
skle jek, sto larn iach itp . Podobnie można po­
stąpić z przew odnikam i w /w  pod p. 8, 9, 10 i 11.

W  każdym  bądź razie, aczkolw iek jest to  p ra ­
ca duża i  kosztowna, jednak naszym zdaniem, 
bezwzględnie konieczna, gdyż: po pierwsze —  
likw id o w a ła b y  bardzo p rzyk rą  lukę, k tó ra  do­
puszcza istn ien ie  wręcz szkodliwych, w yn ika ­
jących z naw yków , pewnego rodzaju „zabobo­
nów “  fachowych; po drug ie  —  um ożliw iłaby 
u trzym an ie  wszelkiego typ u  szkolenia robo tn i­
ków  na w łaśc iw ym  poziomie.

W  I I  etapie należy przeszkolić centra ln ie  tzw. 
starszych in s tru k to ró w  szkoleniowych. Starszy 
in s tru k to r pow in ien  mieć pełne wyszkolenie te ­
oretyczne, odpowiednią ilość la t p ra k ty k i te re­
nowej oraz po przeszkoleniu, um ieć wykonać 
samodzielnie i  wzorowo każdą pracę fizyczną 
wchodzącą w  zakres jego specjalności. Do obo­
w iązków  starszego in s tru k to ra  należałoby p ro ­
wadzenie szkolenia in s tru k to ró w  oraz bezpo­
średni nadzór nad ich pracą. Ilość i  rozmiesz­
czenie starszych | in s tru k to ró w  na poszczegól­
nych szczeblach adm in is trac ji jes t zależne od 
s tru k tu ry  organizacyjne j resortów.

W  I I I  etapie prowadzonoby szkolenie in ­
s tru k to ró w  przeznaczonych d la  każdego zakła­
du (na bardzo m ałych tartakach, fabrykach, je - 
dep in s tru k to r m ógłby obsłużyć dwa lub  w ięcej 
tak ich  zakładów).

In s tru k to r szkoleniowy posiadać m usi dosta­
teczny zasób podstawowych w iadomości teore­
tycznych, a przede w szystk im  um iejętność sa­
modzielnego w ykonania  w  sposób wzorcowy 
każdej pracy fizyczne j w ystępujące j w  zakła­
dzie, w  k tó ry m  pracuje. Zadaniem in s tru k to ­
ró w  jes t szkolenie robo tn ików , k tó re  należy 
prowadzić —  ja k  to już  zaznaczono —  bez od­
ryw a n ia  ich  od! pracy, p rzy  warsztacie.

A  w ięc dopiero na IV  etapie, po sk ru p u la t­
nym  przygotow an iu  całej a kc ji w  w /w  3 eta­
pach, p rzys tąp ilibyśm y do szkolenia robo tn ików ,
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któ re  posiadałoby cechy planowości i  w łaściwej 
m etodyk i oraz pozbawione by łoby dowolności 
w  in te rp re tac ji.

Szkolenie to w  praktyce  wyglądać pow inno 
następująco:

In s tru k to r szkoleniowy przychodzi do danego 
stanowiska pracy, na k tó ry m  pracuje jeden ro ­
b o tn ik  lu b  zespół robo tn ików  i  po szczegółowym 
zapoznaniu się z ich sposobem, metodą pracy —  
zwraca robo tn ikom  uwagę na niew łaściwe 
chw yty , użytkow an ie  narzędzia, maszyny. P ro­
ponuje przejście na inną, lepszą (bo w y d a jn ie j­
szą i  wym agającą mniejszego w ys iłku  fizyczne­
go) technikę pracy. N ie ogranicza się p rzy  tym  
do zachęcenia drogą persw azji, lecz własnoręcz­
n ie  pokazuje, ja k  daną czynność na jw łaśc iw ie j 
wykonać. Następnie in s tru k to r popraw ia, in ­
s truu je  robo tn ików , k tó rzy  u s iłu ją  opanować 
nowe sposoby pracy. In s tru k to r zwraca szcze­
góln ie baczną uwagę na przestrzeganie zasad 
bezpieczeństwa pracy.

W śród robotn ików , k tó rzy  w ykazu ją  zrozu­
m ienie i chęć do podwyższenia swoich k w a lif i­
kac ji, rozprowadza się „p rze w o d n ik i“ , o k tó rych  
by ła  w yże j mowa, in s tru k to r w y jaśn ia  m n ie j 
zrozum iałe zagadnienia, ilu s tru je  je  w  sposób 
poglądowy.

In s tru k to r szkoleniowy styka jąc się codzien­
n ie  z i zagadnieniam i postępu technicznego bę­
dzie współpracował nad ożyw ieniem  m yś li ra ­
c jona liza to rsk ie j i ruchu współzawodnictwa 
pracy.

Do pomocy in s tru k to ro w i, po pewnym  czasie 
trw an ia  pomyślanego szkolenia, doszliby tzw. 
przodow nicy szkolenia fachowego, re k ru tu ją cy  
się spośród przeszkolonych robo tn ików . Robot­

n icy  ci, pracując na p rzysługu jących im  staw­
kach, o trzym yw a lib y  dodatek za szkolenie, 
p rzew idziany przez obow iązujący „U k ła d  zbio­
ro w y “ , k tó ry  na ty m  odcinku w ykazu je  godną 
podkreślenia dalekowzroczność.

Proponowane rozwiązanie zagadnienia szko­
len ia  kadr robotn iczych —  przedstawione je d y ­
n ie  w  zarysie, a w ięc wym agające szerszego 
rozw in ięc ia  —  posiada charakterystyczną cechę 
dodatnią, stanowiącą w y n ik  organizacyjnego 
uporządkowania sprawy. T w orzy  się m ianow i­
cie pewnego rodzaju łączność, n iczym  żyw y 
przewód, po k tó ry m  / przepływ ać będą idące 
z góry na dół (od cen tra lnych  zarządów, po­
przez starszych in s tru k to ró w  i in s tru k to ró w  — 
do robo tn ików ) nowe m etody pracy w ypraco­
wane na podstawie w łasnych czy też obcych do­
świadczeń. Równocześnie jednak, rodzące się 
wśród robo tn ików  i  p rzodow ników  koncepcje 
w  zakresie sposobów i  udoskonaleń techn ik i 
p racy znajdą swój w yraźny, na jk ró tszy  n u r t ku 
górze, co um oż liw i szerokie ich rozpowszechnie­
nie.

Na zakończenie należy dodać, że by łoby rze­
czą niesłuszną i  szkodliwą gonienie za doraźny­
m i efektam i, k tó re  może dałoby się osiągnąć ja ­
k im iś  rzekomo prostszym i, tańszym i sposobami, 
np. przez przerzucenie całego ciężaru szkolenia 
na pracow ników  odpow iedzia lnych za p roduk­
cją. W y n ik i w  tym  przypadku będą jednak n i­
k łe , gdyż naruszona zostanie podstawowa za­
sada właściwego podziału pracy, stanowiąca 
fundam ent każdej sprawnie zorganizowanej 
akc ji.

J A N  W O L S K I Z D O Ś W IA D C Z E Ń  R A D Z IE C K IC H

Mała mechanizacja na tartacznych składach
surowca

K lu czo w ym  zagadnieniem  przem ysłu  w  okresie P lanu  6-le tn iego  je s t obn iżka  kosztów, a w  je j ra ­
m ach  —  obniżenie pracoch łonności p ro d u k c ji p rzem ys łow e j. Szczególne znaczenie m a obniżenie p ra ­
cochłonności w  naszym  przem yśle ta rtacznym . P rzerób  ta rtaczn y  je s t bow iem  nie  ty lk o  wysoce p ra ­
coch łonny, ale równocześnie w iększość w y k o n y w a n y c h  czynności na leży do bardzo u c ią ż liw ych  i  na ­
w e t n iebezpiecznych z p u n k tu  w idzen ia  bezpieczeństwa pracy.

Jednym  ze środków , dążących do obniżenia prac ochłonności p ro d u k c ji ta rtaczn e j i  zm nie jszenia  
w y s iłk u  fizycznego ro b o tn ik ó w  jes t m a ła  m echan izacja . A r ty k u ł n in ie jszy  przedstaw ia  ty p y  m aszyn  
i  urządzeń stosowanych w  Z w ią z k u  R adz ieck im  na ta rtacznych  sk ładach surow ca  —  w  celu z m n ie j­
szenia pracoch łonności i  u ła tw ie n ia  p racy  w  naszych zakładach pracy.

P R ZE M Y S Ł T A R T A C Z N Y  w  Polsce będący 
w  ogromnej m ierze pozostałością gospodarki ka ­
p ita lis tyczne j, jest jeszcze jednym  z, na jbardzie j 
zacofanych przem ysłów , tak  w  zakresie w ypo ­
sażenia maszynowego, ja k  i  metod pracy. 
Obsługa obrabiarek w  tartakach / odbywa się 
przeważnie p rzy  zastosowaniu ręcznej pracy. 
M etody pracy w  tartakach w ym agają ulepsze­
nia, wyposażenie zaś maszynowe unowocześnie­
nia.

Obecnie, p rzy  sta łym  rozw o ju  przem ysłu 
ciężkiego, budownictwa, m echanizacji prac ro l­
nych itp . odczuwa się poważny odp ływ  robo tn i­
ków  tartacznych do innych  dzia łów  gospodarki, 
w sku tek czego prob lem  zatrudn ien ia  staje się 
w ęzłow ym  zagadnieniem w  tartaczn ictw ie .

W yłan ia  się zatem konieczność mechanizowa- 
n ia  na jbardzie j pracochłonnych Czynności w  
tartakach w  celu lik w id a c ji p łynności kad r i 
jednocześnie zastąpienia w y s iłku  fizycznego
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przy  w ykonyw an iu  tych  czynności —  pracą 
maszyn.

Do na jbardzie j pracochłonnych czynności w  
tartakach należą prace na składzie surowca, a 
w ięc w yładunek surowca z wagonów, w y rz y n - 
ka  k łód, rozwożenie ich  po polach i  m yg łow a- 
nie.

Urządzenie do m echanizacji pracy na skła­
dach surowca można podzielić na 2 grupy:

a. urządzenia do w y ła d u n ku  lu b  przeno- 
■szenia surowca na teren ie składów, k tó re  nie 
m ają dróg sta łych;

b. urządzenia do w y ładunku  lub  przenosze­
n ia  surowca na składzie po drogach stałych.

Do pierwszej g rupy  można zaliczyć tra n ­
sportery, żuraw ie, suwnice mostowe lub  lin o ­
we. Do przenoszenia surowca drzewnego na 
bliższe odległości używane1 są transpo rte ry  
łańcuchowe (rys. 1).

Rys. 1. T ransp o rte r pod łużny łańcuchow y

Transporte r łańcuchow y pod łużny składa 
się z k o n s tru kc ji d rew n iane j z ruchom ym  
łańcuchem zaopatrzonym  w  u c h w y ty  z k łam i. 
Łańcuch o trzym u je  napęd z osobnego m otoru  
e lektrycznego lub  też bezpośrednio z s iłow n i 
ta rtaku . U ch w y ty  łańcucha poruszają się 
w  koryc ie , ślizgając się po m eta low ych szy­
nach, bądź też zaopatrzone są w  kó łka  dla 
zm niejszenia ta rc ia  p rzy  poruszaniu się łań ­
cucha (rys. 2). U ch w y ty  przenoszą k łody , za­
czepiając je  k ła m i od do łu i  wciągając do ko ­
ry ta  transportera.

Rys. 2. U c h w y t transp o rte ra  na kó łkach

T ransporte ry  tego typ u  używane sę prze­
w ażnie do w yciągan ia  drewna z wody. Odle­
głość m iędzy u chw ytam i w ynosi 1,2 do 2 m, 
odległość .zaś m iędzy czołam i przenoszonych 
k łód  pow inna wahać się w  granicach od 0,5 
do 1 m. Łańcuch porusza się z szybkością od 
0,4 do- 1,2 m/sek. W edług pom iarów  czasu, do­
konanych p rz y  zastosowaniu chronom etrażu, 
w spó łczynn ik  w ype łn ien ia  transporte ra  k łoda­
m i w ynosi od 0,60 do 0,90 —  zależnie od g ru ­
bości kłód.

Do przenoszenia surowca na teren ie  składu 
mogą być rów nież używane suwnice.

Rozróżniam y suwnice mostowe i  linow e  
(rys. 3). W ydajność suwnic m ostowych na

Rys. 3. S uw nica m ostowa

godzinę w ynosi 100— 120 m 3. Suwnice linow e 
składają się z dwóch wież, m iędzy k tó ry m i 
naciągnięta jes t lin a  stalowa; po te j lin ie  po­
rusza się wózek zaopatrzony w  urządzenie do 
chw ytan ia  i  podnoszenia paczek drewna. 

Rozróżniam y 3 ty p y  suwnic linow ych :
a) obie wieże są n ieruchom e;
b) jedna w ieża jes t nieruchom a, a druga 

porusza się po łu ku ;
c) obie wieże przesuwają się równoleg le 

(rys. 4).

W ydajność pracy suw nicy w ynosi około 
100 m 3 na godzinę, jednorazow y zaś ładunek 
zaw iera 7 m 3.

Suwnice mogą być stosowane tam, gdzie 
ma się do czynien ia  z dużą ilością jednoro­
dnego m a te ria łu  drzewnego inp. w  przem yśle

/

Rys. 5. D źw ig  sam ojezdny na samochodzie



Zeszyt. 4, PRZEMYŚL DRZEWNY Str. 97

papiern iczym . W  ta rtakach  n ie  mogą mieć 
one szerszego zastosowania z powodu skom­
p likow ane j k o n s tru kc ji oraz w ysokich  ko­
sztów in w e s tyc ji i  eksploatacji.

D la  składów  tartacznych na jbardz ie j od­
pow iedn im i urządzeniam i do w y ładow yw a­
n ia  i  przenoszenia surowca są dźw ig i typ u  
żuraw i.

Rys. 6. D źw ig  sam ojezdny na c ią gn iku

Ż uraw ie  byw a ją  stałe i  przenośne. S ta łych 
można używać na ram pach do roz ładow yw a­
n ia  wagonów z drewnem  okrąg łym . Takie  
żuraw ie byw a ją  obracalne lub  nieobracalne. 
Obracalne żuraw ie  zaopatrzone są w  ram iona, 
k tó re  przesuwają się o pew ien kąt, lu b  też 
ca ły żuraw  obraca się w oko ło  swej osi p iono- 
nowej. Ż u raw ie  m ają prostą i ła tw ą  kon­
strukc ję , mogą być w ykonyw ane w  m n ie j­
szych i  s łabiej wyposażonych warsztatach, są 
wygodne w  użyciu ; można ich z powodzeniem 
używać na składach naszych ta rtaków  do w y ­
ładunku  surowca i  przenoszenia go na od­
ległość.

Prócz żu raw i sta łych na składach ta rtacz­
nych mogą m ieć zastosowanie dźw ig i rucho­
me samojezdne, zmontowane na tartacznych 
wózkach m an ipu lacy jnych  (rys. 9), samocho­
dach, ciągnikach gąsienicowych lu b  p la tfo r­
mach ko le jow ych.

Zdolność załadowcza dźw igu samojezdnego 
na samochodzie w ynosi około 150 m 3 surowca 
na 8 godzin; obsługa składa się z 3 ludz i (rys. 
5). Zdolność załadowcza dźw igu na ciągn iku 
gąsienicowym  wynosi około 200 m 3 na zm ia­
nę, obsługa łącznie z k ierow cą w ynosi 5 lu ­
dzi. D źw ig  ten z uwagi na napęd gąsienico­
w y  nadaje się raczej do pracy w  lesie (rys. 6).

Na w ie lk ich  składach surowca drzewnego 
używane są skom plikow ane dźw ig i ciężkiego 
typu , zmontowane na p la tfo rm ach  ko le jow ych  
i urucham iane za pomocą pary lub  e lek trycz­
ności (rys. 7).

D źw ig i te posiadają dużą zdolność zała­
dunkową, w ym agają  jednak fachowej obsługi;

Rys. 7. D źw ig  na p la tfo rm ie  ko le jo w e j

mogą one być stosowane ty lk o  na dużych 
składach surowca drzewnego, posiadających 
zalegarowane na stałe place i  sieć ko le jkow ą 
lu b  kole jową, trw a le  wbudowaną w  teren 
składu. Na uwagę zasługuje ciekawe urządze­
n ie  do w y ładunku  d łużyc stosowane w  Zw iąz­
ku  Radzieckim , a opisane w  pracy m gr 
K . Czereyskiego pt. „Ładow an ie  drew na“ . 
Urządzenie tak ie  stanow ią dwa maszty d rew ­
niane, wysokości około 8 m, ustaw ione w  od­
ległości około 10 m  jeden od drugiego. Do 
w ierzchołkow i masztów przym ocowane są 
w ie lok rążk i; l in y  przechodząc przez te w ie ­
lok rążk i ciągnione są przez bębny w c ią ­
g a rk i trzybębnow ej typ u  T l —  3. Poniżej 
p la tfo rm y  roz ładunkow ej zamocowane są 
końce dwóch lin , przeznaczonych do w y łado ­
wania drewna z wagonu. W olne końce tych  
l in  z kó łk iem  zamocowanym na d rug im  koń­
cu l in  zakłada się na hak i w ie lokrążków .

'  •U ' ...
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P rzy  załadowaniu wagonu l in y  wyładowcze 
przeciąga się pod ładunkiem  drew na i  zakła­
da się na hak i w ie lokrążków , następnie 
opuszcza się k łon ice  wagonu, l in y  zaś podcią­
ga się, w prowadzając w  ruch  wciągarkę 
i d łużyce spadają na ram pę wyładowczą.

Bezpośrednio p rzy  urządzeniu w y ładunko ­
w ym  pracu je  dwóch robo tn ików , w yładow any 
zaś surow iec odtacza specja lny zespół robo­
tn ików . W yładunek z wagonu kole jowego

około 25 m 3 surowca drzewnego trw a  5— 7 
m in u t (rys. 8). W yładunek ta k i jest prosty, 
ła tw y  i  b. szybki.

Z powyższych rozważań można wyciągnąć 
wniosek, że w  naszych tartakach, posiadają­
cych przeważnie, zbyt szczupłe place, n a jb a r­
dziej odpow iednim  urządzeniem do w y łado ­
w yw an ia  i  przenoszenia surowca są żuraw ie. 
P ow inny  to być m ianow ic ie  żuraw ie  stałe 
w  m iejscach roz ładunku wagonów z surowcem 
oraz ruchome do przenoszenia w ym an ipu ło - 
wanego surowca na wózkach m a n ip u la cy j­
nych w  ta rtakach  m niejszych. W  tartakach 
w iększych, szczególnie liściastych, gdzie is tn ie ­
je  możność założenia sta łych dróg, mogą być 
stosowane dźw ig i samojezdne na samochodach.

N in ie jszy  a rty k u ł, podając szereg typów  
urządzeń stosowanych do roz ładunku i  prze­
wożenia surowca na składach tartacznych 
w  Zw iązku  Radzieckim , ma za zadanie spo­
wodowanie dyskus ji w  celu ustalenia n a jb a r­
dziej odpow iedn ich typów  tych  urządzeń 
w  naszych tartakach.

' Z A S A D Y  S O R T O W A N IA  T A R C IC Y  ( I I)

Zakres normalizacji w tartacznicłwie
N A  W STĘPIE  zaznaczyć należy, że przez 

przerób rozum iem y produkcję  określonych sor­
tym entów  —  w  najszerszym znaczeniu tego 
słowa; a w ięc zarówno pod względem ich  w y ­
m iarów , grubości, szerokości, długości (nie w y ­
łączając naw et samej s tru k tu ry  długości), ja k  
i pod względem ich jakości. Zagadnienie prze­
robu dotyczy w ięc nie ty lk o  tego co p rodu­
kować, lecz rów n ież  —  z czego produkować, a 
w ięc dotyczy n ie  ty lk o  ta rc icy, lecz i  surowca. 
Pojęcie przerobu obejm uje na tu ra ln ie  zarówno 
wstępne procesy przetwórcze w  lesie lub  ta r­
taku, t j.  w y rzyn kę  k łód  (n iezm iern ie  ważny, 
a często n iedoceniany moment), ja k  i  g łów ny 
proces przetw órczy —  przetarcie.

Przez obróbkę natom iast rozum iem y sam 
sposób, jakość w ykonan ia  owego przerobu, ja ­
kość przetarcia ; do obróbki zaliczamy też tzw. 
p rzycinan ie  (kapowanie) m a te ria łów  ta rtych  
craz znakowanie m ateria łów .

W brew  spotykanym  ongi poglądom, któ re  
us iłow a ły  rozróżniać standaryzację i n o rm a li- 
zac.ić jako dwa odrębne pojęcia, stw ierdzam y, 
iż standaryzacja i  norm alizacja  stanowią jedno 
pojęcie, różne są ty lk ó  źródłosłowy, różne po­
chodzenie obu term inów .

Dwutorowość te rm ino log ii jest sprawą niepo­
żądaną; is tn ien ie  bow iem  dwóch różnych te r- 
minów_ sk łan ia  do przypuszczenia, że is tn ie ją  
rów n ież dwa różne pojęcia. P rowadzi to do za­
ciem nienia i  pomieszania tych  pojęć oraz do 
nieporozum ień. Konieczną w ięc rzeczą jest 
zdecydowanie się na w yb ó r jednego z tych  te r­
m inów  dla oznaczenia omawianego pojęcia.

U nas należy używać te rm in u  n o r m a l i ­
z a c j a  jako  opartego na źródłosłow ie p rzy ­
sw ojonym  już  przez język  po lsk i w  ta k ich  sło­
wach, ja k  norma, norm alny, norm ować itp . 
T e rm in  norm alizacja  i  jem u pokrewne uznane 
są jako  obowiązujące przez Polski K o m ite t 
N o r m a l i z a c y j n y .

Od te j zasady można rob ić  w y ją te k  dla te r ­
m inu  „s tanda rt f irm o w y “ . T e rm in  „s tandart 
f irm o w y “ , spotykany n ieraz w  prasie fachowej 
zagranicznej czy też w  lite ra tu rze  naukowej, 
oznacza tow ar znorm alizow any w  granicach 
danego przedsiębiorstwa. Może też oznaczać 
poziom, jakość, przepis lub  p raw id ło , dotyczą­
ce tego towaru. T e rm in  „no rm a firm o w a “  na­
tom iast posiada ty lk o  to d rug ie  znaczenie. N ie 
zawsze w ięc można go użyć zam iast te rm in u  
„s tandart f irm o w y “ , k tó ry  w  ten sposób zysku­
je  prawo obyw ate lstw a obok je d yn ie  słusznych 
(jak zaznaczyliśmy porzednio j te rm inów : nor­
malizacja, norm a itp . Pojęcie standartu  f i rm o ­
wego szczególnie jasno w ystępu je  w  handlu 
zagranicznym  drewnem.

D la lepszego zrozum ienia tego te rm in u  roz­
ważm y go szczegółowiej. Realizacja zasady u- 
trzym an ia  na w łaśc iw ym  poziom ie p ro d u kc ji 
i  w y s y łk i m a te ria łów  ta rtych  eksportowych 
przez poszczególne przedsiębiorstwa prow adzi 
do zjaw iska, k tó re  nazw a libyśm y tw orzen iem  
się s t a n d a r t ó w  f i r m o w y c h .  Jest to 
zupełnie zrozum iałe, u trzym an ie  bow iem  pro­
d u kc ji i w y s y łk i na pew nym  obranym  pozio­
m ie  jest zarazem nadawaniem  poszczególnym 
procesom p ro d u kc ji i w y s y łk i (np. sortowaniu)
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pewnego k ie ru n ku  i  charakteru, pewnej jedno­
litośc i i  stałości, a w ięc —  do pewnego, stop­
n ia  —  jest n o r m a l i z a c j ą  w yrobów  d a- 
n e g o  p r z e d s i ę b i o r s t w a .

N ie  jest to oczywiście norm alizacja  w  ska li 
ogólnokra jow ej, lecz jedyn ie  w  ska li poszcze­
gólnych przedsiębiorstw . P rzy „n o rm a liza c ji“  
sw oje j p ro d u kc ji każde przedsiębiorstwo może 
wychodzić z odm iennych przesłanek i każde 
może oprzeć swą produkcję  na odm iennych za­
sadach, jedno może postawić pewne procesy 
p ro d u kc ji lu b  w y s y łk i (np. obróbkę) na w yż­
szym poziomie, inne na niższym, jedno może 
sortować ostrzej, inne —  słabiej. To ostatnie 
zwłaszcza będzie główną, choć nie jedyną, p rzy ­
czyną różnorodności standartu  poszczególnych 
f irm  - przedsiębiorstw  i osiowym  zagadnieniem 
norm alizac ji. Słowem, jedno przedsiębiorstwo 
może przeprowadzić swoją „no rm a lizac ję “  le ­
p ie j, a inne —  gorzej. Zawsze jednak przepro­
wadzana przez dane przedsiębiorstwo „no rm ar 
lizac ja “  w  m nie jszym  lu b  w iększym  stopniu 
zapewni ten podstawowy w arunek p rodukc ji 
i zbytu, ja k im  —  do czasu wprowadzenia no r­
m a lizac ji ogó lnokra jow ej —  jest jednolitość, 
stałość, niezmienność tow aru  produkowanego 
przez jedno i  to samo przedsiębiorstwo, w y tw a ­
rzające w łasny standart firm o w y .

W  danym  standarcie firm ow ym , a w ięc w  
o p in ii ry n k u  odbiorczego o reprezentu jącym  
go znaku tow arow ym  znajdą w yraz dwa zasad­
nicze czynn ik i, k tó re  w  sumie dają określony 
standart: 1) u ży ty  do w yprodukow ania  dane­
go m ate ria łu  surowiec (wraz z ew entua lnym i, 
specyficznym i jego cechami reg iona lnym i) oraz 
2) całokształt w szystk ich procesów p ro d u kc ji 
i  w ysy łk i. Procesy te  to: przerób (jak np. s tru k ­
tu ra  długości) i obróbka, wysuszanie i  konser­
wacja, sortowanie, w ysy łka  (jak  np. staranność, 
term inowość załadunku).

W  tym  wszyskim  zaw iera się uzasadnienie 
is tn ien ia  pojęcia standartu  firmowego..

Należy dodać, że d rug ie  znaczenie te rm in u  
„s ta n d a rt“  oznacza m iarę  miąższości, używaną 
bardzo często w  hand lu  drewnem.

Przechodzim y obecnie do sprawy zakresu po­
jęc ia  no rm alizac ji. Zasadniczo norm alizacja  
może u jednosta jn iać wszystkie cechy, n o rm a li­
zować wszystkie procesy p ro d u kc ji i  n iektó re  
procesy zbytu  tow aru. W  odniesieniu w ięc do 
m ate ria łów  ta rtych , poza kw estią  użycia na 
w yprodukow anie  danego sortym entu  określo­
nego surowca (co zasadniczo rów nież pow inno 
być przedm iotem  norm alizacji), norm alizacja  
może u jednosta jn iać sprawy przerobu. Do 
spraw tych  należy tak  w ie lk ie j w ag i dla drzew­
n ictw a zagadnienie, ja k  norm alizacja  w ym ia rów  
m ate ria łów  ta rtych , k  p rzy  m ateria łach sprze­
dawanych w  długościach „od —  do" (jak  na 
iy n e k  zagraniczny) może rów nież obejmować 
kw estię  usta lenia średnich długości tych  mate­
ria łów , a nawet s tru k tu ry  tych  długości. N or­
m alizacja może u jednosta jn iać spraw y obróbki 
m a te ria łów  —  dopuszczalne odchylenia, nad­
m ia ry  i  n iedom ia ry  na grubości, szerokości

i  długości m ateria łów , dalej —  kw estie  g ład­
kości samej pow ierzchn i itp .

W  zakresie suszenia m ateria łów  norm alizacja 
może określić stopień wymaganego przeschnię­
cia w ysyłanych m ateria łów , w  zakresie kon­
serw acji —  sposoby ich  konserw acji, m iędzy 
in n ym i pod kątem  zapobieżenia zagrzybieniu 
m ateria łów . P rzy ty m  norm alizacja  byna jm n ie j 
n ie  ogranicza się (a p rzyn a jm n ie j może nie 
ograniczać się) do u jednosta jn ien ia  cech no r­
malizowanego produktu . Może rów nież obej­
mować sam przebieg procesów p rodukc ji, a na­
w et narzędzia czy inne środki p rzy  ty m  uży­
wane.

Jeśli chodzi o sortowanie, norm a lizacja  może 
ujednosta jn iać zarówno, granice poszczególnych 
klas jakości, ja k  ich  w ew nętrzną s truk tu rę , np. 
udzia ł m a te ria łów  poszczególnych klas jakości 
w  „m a te ria le  n iesortow anym “  (n/s) lub  ,spod 
p i ły “ , udzia ł m a te ria łów  z m ię kk im  m urszeir 
w  najgorszej klasie jakości itp . Obok spraw y 
no rm a lizac ji w ym ia ró w  i  wad drew na sorto­
wanie jest tą  dziedziną, gdzie drzew nictw o n a j­
bardzie j odczuwało potrzebę no rm a lizac ji, 
gdzie konsekwentne przeprowadzanie je j bę­
dzie cenną zdobyczą dla jego pomyślnego roz­
w o ju .

Co do w y s y łk i m ateria łów , to zasadniczo 
m ożliw e jest znorm alizowanie tak ich  spraw, jak  
odpow iednie zabezpieczenie w ysy łanych  ma­
te ria łów  przed zmoknięciem  w  czasie przewozu 
ko le ją  i podczas prze ładunku w  portach, np. 
k tó re  z n ich  (jak ie  k lasy jakości) należy dacho­
wać, ewentua ln ie —  ja k  i  tp.

Zew nętrznym  w yrazem  przeprowadzonej 
norm a lizac ji, w  szczególności no rm a lizac ji sor­
towania, pow inno być znorm alizowanie, a p rz y ­
na jm n ie j pewne u jednosta jn ien ie  podstaw zna­
kow ania m ateria łów . W  zakresie znakowania 
norm alizacja  może też przesądzać samą ko­
nieczność tego znakowania.

W idz im y  w ięc, że norm alizac ja  może ujedno­
s ta jn ić  bardzo w ie le  cech tow arów , może n o r­
m alizować przebieg bardzo w ie lu  procesów 
p rodukc ji, a nawet n ie k tó rych  procesów zbytu. 
Jakie  cechy, przebieg ja k ic h  procesów ma n o r­
malizować w  u s tro ju  socja listycznym  zależy 
to od d o b r a  g o s p o d a r s t w a  n a r o d o ­
w e g o ,  w  u s tro ju  kap ita lis tycznym  —  od 
u m o w y  w yn ika jące j z in teresów  silniejszego 
k a p ita lis ty  (dostawcy lub  odbiorcy). Umową 
taką może być dobrowolne porozum ien ie no r­
m alizacyjne danej branży czy też branż za in ­
teresowanych albo narzucone przez władze 
przepisy norm alizacyjne. P rzy tym  tak ie  prze­
pisy norm alizacyjne bardzo często nie b y ły  
realizowane.

Na zakończenie przedstaw iam y zasadnicze 
stanowisko n a u k i radz ieck ie j w  spraw ie no r­
m alizac ji.

P rof. Ł . Skobło tak  d e fin iu je  pojęcie norm y 
dla sortym entów  leśnych i ich  zmienności:

„P od państwową ogólnozwiązkową normą  
sortym entów  leśnych należy rozum ieć typow y
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wzorzec, obow iązujący w  całym  Z w iązku  Ra­
dzieckim , opracowany na podstawie naukowych  
i  p raktycznych  stud iów  techn ik i zastosowania 
danego sortym entu, na tu ra lnych  w łaściwości 
drewna, charakteru i stopnia w p ły w u  na nie  
różnych czynn ików , m ożliwości w ytw órczych  
i  procesów p rodukcy jnych . N orm alizacja  może 
obejmować bądź wszystkie cechy przedm iotu, 
bądź jedną, bądź k ilk a  jego cech.

Każda norm a pow inna przedstaw iać rozw iąza­
n ie  w szystk ich  wym agań, ja k ich  żąda dla n o r­
malizowanego ob iektu  przoćlująca nauka ra ­
dziecka i  p ra k tyka  budow nictw a socja listycz­
nego  —  z uw zględn ien iem  ogólnych perspektyw  
rozw o ju  narodowego gospodarstwa. A  w ięc, 
norm a nie jest raz na zawsze ustalona w zo r­
cem, lecz pow inna ulegać zm ianie równocześnie 
z postępem nauki, te ch n ik i i s ił w ytw órczych. 
Z norm alizow anym  nazywam y ta k i tow ar, k tó ­
ry  odpowiada ustalonemu w zorcow i (norm ie) 
pod względem w ym ia rów , jakości, zewnętrznego 
w yg lądu i innych  cech. Sprowadzenie szeregu 
jednorodnych przedm iotów  do jednego wzorca 
—  norm y i  ustalenie jego cech nazywa się 
norm alizacją .

Tak ja k  cały postęp techniczny, tak i  norm a­
lizac ja  jest procesem n iep rze rw anym  —  cią­
g łym . W szelkie współczesne naukowe w iado  
mości stanow ią bazę, niezbędną przesłankę dla 
rozw o ju  no rm a lizac ji. N orm alizacja  jest n ieod­
łącznie związana z prąciami naukowo-badaw­
czym i“ .

Po usta len iu  wzajemnego stosunku te rm inów  
no rm a lizac ji i  s tandaryzacji, t j.  po stw ierdze­
n iu , że w łaśc iw ie  oba znaczą to sarno i  po usta­
le n iu  zakresu pojęcia ¡norm alizacji, t j .  po 
stw ierdzeniu, że zakres ten jest rozciąg ły, że 
może obejmować przebieg bardzo w ie lu  proce­
sów p rodukc ji, a naw et n iek tó rych  proce­
sów zbytu , możemy przystąp ić  do om ów ienia 
specy fik i so rtym entów  drzew nych jako  przed­
m io tu  norm alizac ji.

Opracowanie n o rm a lizac ji sortym entów  
drzewnych, a w ięc i  m a te ria łów  ta rtych  jest 
rzeczą bardzo trudną. Trudność ta  w y n ik a  ze 
specjalnej cechy sortym entów  z drewna, pole­
gającej na tym , że p ie rw o tna  s tru k tu ra  surowca 
pozostaje w  n ich  n ie  zmieniona. D rew no jest 
w y tw orem  pochodzenia biologicznego, w  k tó ­
ry m  ja k  w  zw ierc iad le  o d b ija ją  się n a jro zm a it­
sze w a ru n k i środowiska, w  jak ich  ono powstało. 
Inne własności posiadać będzie św ie rk  górski, 
inne —  św ie rk  n iz inny , inne —  w yrośn ię ty  
w  zw artych  drzewostanach, a inne —  w  luź ­
nych, inne —  z  w ystaw y  północnej, a inne —  
z w ys taw y po łudn iow e j, inne —  z gleb cięż­
kich, inne —  z le kk ich  itp .

Toteż daleko ła tw ie j przeprowadzić norm a­
lizację  tak ich  m ateria łów , w  k tó rych  surow iec 
zm ien ił swoje chemiczne i fizyczne własności 
p rzy procesie w ytw arzan ia .

P rzy opracowaniu no rm a lizac ji w  drzew nic­
tw ie  i  leśn ic tw ie  p o w in n i wziąć udzia ł n ie  t y l ­
ko p ra k tycy  danej gałęzi przem ysłu, ale i  in ­
s ty tu ty  badawcze, reprezentujące dane gałęzie 
przem ysłu wytwórczego oraz reprezentujące ich 
zastosowanie —  użytkow anie .

N a jtrudn ie jszą  rzeczą w  n o rm a lizac ji so rty ­
m entów  drzewnych, a w ięc i  ta rc icy , jest no r­
m alizacja  jakościowa, k tó ra  nastręcza n a jw ię ­
cej trudności zarówno p rzy opracowywaniu, 
ja k  i  p rzy  w yko n yw a n iu  przepisanych norm .

W idz im y -zatem, .cc- g łów n ie  pow inno być 
przedm iotem  naszej tro sk i p rzy  w prow adzan iu 
v/ życie no rm  m ate ria łów  ta rty c h  oraz ja k  ko­
nieczną rzeczą jest podanie w łaściw e j m etody 
szybkiego opanowania tych  norm  przez perso­
nel wykonawczy. A by  rozważyć w ym ien ione 
sprawy, celem przygotow an ia personelu w yko ­
nawczego, m us im y zaznajom ić się n ie  ty lk o  
z brakam i, ja k ie  w ystępu ją  w  przerobie, w  ob­
róbce, w  wysuszaniu, konserw acji, w  sortowa­
n iu , w  w ysyłce i znakowaniu, ale rów nież 
z p rzyczynam i tych  b raków  i  niedociągnięć.

S. K.

A. O LG IE R D  K O R C Z E W S K I —  JE R Z Y  M . S Z M IT

Praktyczny sposób ustalania przechyłki pił
posuw u przypadającego na ja ło w y  ru ch  ra m y  tra k o w e j je s t konieczne w  celu

stanu i  rod za ju  m echan izm u posuwowego. P rz y to -  
usta lan ia  w ła ś c iw e j w ie lko śc i p rz e c h y łk i p i ł  w t ra -  

zapadkow ym  m echanizm ie posuw ow ym  jest p ro s ty  w  zastosowaniu i  da je  do k ła d - 
Wobec powyższego należy przypuszczać, że odda on duże us ług i ta rta czn iko m  - p ra k tyko m .

O kreślen ie  w ie lko śc i 
usta len ia  w ie lko śc i p rz e c h y łk i p i ł  odpow iedn io  do 
czony w  n in ie jszym  op racow an iu  sposób Pause‘go 
kach p ionow ych  
ne w y n ik i.

P R Z E C H Y Ł K A  P IŁ  (p) pow inna być rów na 
w ie lkości posuwu ¡przypadającego na ja ło w y  
ruch  ram y trakow e j A ń  powiększonej o 1 -—
3 mm. Powyższą zasadę w yraża się wzorem:

P = A j + a  (1)

gdzie a —  nadm iar na sprawną pracę p ił; 
a =  1 -f- 3 mm.

W ielkość p rzechy łk i, w  p rzypadku należycie 
funkcjonu jącego jednozapadkowego m echani­

zmu posuwowego działającego w  czasie robo­
czego ruchu ram y trakow e j, ustawionego zgod­
nie z w y tyczn ym i podanym i w  a rtyku le  „P rze ­
chy łka  p i ł  w  trakach o zapadkowym m echani­
zmie posuw ow ym “ *), zaw iera się w  granicach 
2 -p  5 mm.

N iestety, w  p raktyce  dość rzadko spotyka się 
należycie ustawione i  sprawnie działające me-

*) pa trz  „P rzem ys ł D rze w ny“  n r  X II/1 9 5 l.



PRZEMYSŁ DRZEWNY Str. 101
Zeszyt. 4.

chanizm y posuwowe. Często ustaw ienie i  w y ­
regulowanie mechanizmu posuwowego nastrę­
cza w ie le  trudności. Wobec tego powstaje ko ­
nieczność odpowiedniego doboru w ie lkości prze­
chy łk i, stosownie do stanu i  sposobu działania 
mechanizmu posuwowego.

Zgodnie z ogólną zasadą, wyrażoną wzorem 
(1), należy usta lić  w ie lkość posuwu przypada­
jącego na ja ło w y  ruch  ram y trakow e j (A j), aby 
w  zależności od n ie j można by ło  obliczyć w ie l­
kość odpow iedniej p rzechy łk i (p). W  tym  p rz y ­
padku bardzo p rzyda tnym  staje się mało u nas 
znany a p rosty  w  zastosowaniu p rak tyczny  spo­
sób inż. Pause‘go, przytoczony przez d r  R. I l le ‘go 
(Ramova p ila  a technika rezani. Praha 1944).

Ażeby usta lić w ie lkość posuwu przypada ją­
cego na ja ło w y  ruch ram y trakow e j (Aj) należy:

1. ustaw ić drążek sterowniczy mechanizmu 
posuwowego na m aksym alny posuw;

2. ustaw ić ramę trakow ą w  je j górnym  m ar­
tw y m  położeniu;

o. zaznaczyć na w ieńcu koła zapadkowego, 
względem jakiegoś stałego punk tu  (np. 
względem p unk tu  ¡położonego na jednej 
z kraw ędzi obudowy ko ła  zapadkowego) 

kreskę ,,z i“ , ustalającą w y jśc iow e położe­
n ie  wieńca;

4. opuścić pow o li ramę trakow ą (na ham ul­
cu), bacząc, by znalazła się ściśle w  do l­
nym  m a rtw ym  położeniu;

o. odnośnie uprzednio obranego punk tu  sta­
łego zaznaczyć na w ieńcu koła zapadko­
wego drugą kręskę ,,z2“ , ustalającą poło­
żenie w ieńca p rzy  do lnym  położeniu ram y;

6. zm ierzyć po obwodzie w ieńca odległość 
„s “  pom iędzy punk tam i „ z i “  i  „z 2“ ; odle­
głość ta jes t w ie lkością przesunięcia koła 
zapadkowego w  'czasie roboczego ruchu 
ram y trakow e j;

7. uruchom ić tra k  na w o lnych  obrotach 
(przy niezm ienionej w ie lkości posuwu) i 
zaznaczać na w ieńcu ko ła  zapadkowego 
każdorazowe przesunięcie w ieńca przypa­
dającego na jeden obrót w a łu  głównego 
traka;

8. zm ierzyć odległości pom iędzy znaznaczo- 
n ym i kreskam i; najczęściej powtarzającą 
się w ie lkość p rzy jąć  za przesunięcie (c) 
w ieńca ko ła  zapadkowego w  czasie jedne­
go pełnego obro tu  w a łu  głównego traka.

Na podstaw ie pom ierzonych w ie lkości „c “  i 
-,>s“  oblicza się w ie lkość przesunięcia koła za­
padkowego przypadającą na ja ło w y  ruch ram y 
trakow e j (b).

b =  c —  s (2)

Znając w ie lkość przesunięcia w ieńca koła za­
padkowego, przypadającą na ja ło w y  ruch ram y 
trakow e j (b) i  w ie lkość przesunięcia w ieńca na 
jeden obrót traka  (c), można w y liczyć  w spół­
czynn ik  wyprzedzenia (w),

Znajomość wartości w spółczynnika w yp rze ­
dzenia um ożliw ia  obliczenie w ie lkości posuwu. 
Przypadającego na ja ło w y  ruch ram y trakow e j 
A j ) -  W ielkość tę oblicza się w edług wzoru:

A j =  w  • A  (4)

gdzie A j  w ielkość posuwu przypadającego 
na ja ło w y  ruch ram y trakow e j (mm);

w  —  w spółczynn ik wyprzedzenia:
A  —  w ielkość posuwu przypadającego na jeden 

obrót (mm).

Obliczoną wartość A , podstawia się do wzo­
ru  (1) i  o trzym u je  w ie lkość przechy łk i, odpo­
w iednią d la  badanego traka  p rzy  posuwie A. 
Ostatecznie w zór (1) p rzy jm ie  postać:

[ P =  w  • A +  a | (5)

gdzie p —  w ielkość p rzechy łk i (mm);
w  w spó łczynn ik wyprzedzenia;
A  w ie lkość posuwu przypadającego 

na j eden obrót (mm)
a —  nadm iar na sprawną pracę p ił 

(a =  1 -=- 3 mm).
Z rów nania (5) w yn ika , że określenie w spół­

czynnika wyprzedzenia (w) um ożliw ia  dobór 
na leżyte j p rzechy łk i dla różnych w ie lkości sto­
sowanego posuwu.

Należy nadm ienić, że podany sposób oblicza­
n ia  w spó łczynnika w yprzedzenia (w) jest p ra k ­
tycznie dokładny jedyn ie  w  odniesieniu do tra ­

ków  o ilości obro tów  n <  300 obr./m in . Do­
kładnie jsze w y n ik i uzyskać można jedyn ie  p rzy 
indykow an iu  traków  p rzy  pomocy indyka to ra  
trakowego.

DO N A S Z Y C H  C Z Y T E L N IK Ó W

i najpwktycz-

nte t . * » 7 S  K iS A A  Z S  sTe i 1'" , “ '1 Z,; “ •50- «  2" rocznie z ł 54

» ■ ¡ ¿ S m -■ - —O DłanpnA ę K w  11 P °łrocze do 15 czerwca.

Powyższe ” P R Z E M Y S Ł U  D R ZE W N E G O “ .
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Najekonomiczniejsze piły trakowe
W  prasie  fa ch o w e j d rz e w ia rz y  N ie m ie c k ie j R e p u b lik i D e m o kra tyczn e j pośw ięca się obecnie  

w ie le  u w a g i n a jk o rz y s tn ie js z y m  w y m ia ro m  p i ł  tra k o w y c h . Z agadn ien ie  to  n a św ie tla  od s tro n y  n a u ­
k o w e j m iędzy  in n y m i inż. J. A d a m  w  a r ty k u le  zam ieszczonym  w  tegorocznym  n r  4 m ies ięczn ika  
„D ie  H o lz in d u s tr ie “ . Z  u w a g i na  ak tua lność  p ro b le m u  w  naszym  p rze m yś le  d rze w n ym  poda jem y  
po n iże j na jw a żn ie jsze  z jego w yp o w ie d z i.

Z A S A D N IC Z Y M I kom ponentam i p i ły  tra k o w e j —  
pisze inż. A d a m  —  są: grubość, w ysokość zębów  i  ich  
podz ia ł. Im  cieńsza je s t p iła , ty m  m n ie jsza  je s t w y ­
sokość zębów  i  ic h  p o dz ia łka , bo w ie m  na zęby d z ia ­
ła  cała poziom a s iła  posuw u, a w  k ie ru n k u  p iono­
w y m  masa p iło w a n e g o  d rew na , o d d z ia ływ u ją ca  p o ­
p rzez ru c h  ra m y . Po w y p e łn ie n iu  p rzez tro c in y  p o d - 
zębne j p rze s trze n i p i ły  może ró w n ie ż  dz ia łać na je j 
zęby sprasow ana masa s tru ż k i. P rz y  te j sam ej g ru ­
bości i  w y trz y m a ło ś c i m a te r ia łu  k ró ts z y  ząb je s t 
trw a ls z y  n iż  dłuższy. P onad to ' m a ła  w  ta k im  p rz y ­
p a d k u  p rzes trzeń  podzębna p i ły  odciąża ząb ze 
w zg lęd u  na  m n ie jszą  ob ję tość s tru ż k i. To zm n ie jsze ­
n ie  obciążenia jes t, zdan iem  au to ra , b a rd z ie j is to tne, 
n iż  zw iększon y  n a c isk  na dno  m n ie jsze j p rzes trzen i 
podzębnej p i ły .  P rz y  cieńszej p i le  i  ty m  sam ym  o b ­
c iążen iu  w ysokość zębów  m u s i b yć  obniżona, aby 
ic h  w y trz y m a ło ś ć  pozostała bez zm ia ny .

A u to r  po d k re ś la  da le j, że w y trz y m a ło ś ć  zębów, 
naprężen ie  p i ły  i  p ra sow an ie  t ro c in -w  przes trzen iach  
m iędzyzębnych  n ie  pozosta ją  w  s tosu nku  zależności 
l in io w e j,  a n i od ś red n icy  przec ie ranego d rew na , an i 
od jego m asy. G ra n icę  s tan ow i racze j c iśn ien ie  p o ­
ziom e, a w ię c  posuw  e fe k ty w n y  i  w z g lę d n y  (p rz e ­
c h y łk a )  w  m /m in . (n a jb a rd z ie j z ro z u m ia ły  d la  ro ­
b o tn ik a )  lu b  w  m m  na skok  oraz ta rc ie  d re w n a  o zę­
b y  p iły .

O ile  ju ż  os iągn ię to  tę  dopuszczalną m ia rę , to 
p rz y  c ieńszych 'k łodach  posuw  może być  zw iększony 
je d y n ie  o cm /m in . N iedosta teczna sztyw ność p i ły  
i  je j zębów  oraz z łe  p rz y g o to w a n ie  p i ł  do p ra c y  p o ­
w o d u je  ponadto  z ja w is k o  fa lis te g o  rzazu, u w id o cz ­
n ia ją ce  się na w e t w  p e w n y m  s to p n iu  p rz y  użyc iu  
m a ły c h  p o d z ia łe k  zębów  i  p rz y  w ła ś c iw y m  w y p ra ­
w ie n iu  p ił.

P rasow an ie  t ro c in  w  m a ły c h  p rze s trze n iach  m ię ­
dzyzębnych, p rz y  zastosow aniu p o d z ia łe k  w  g ra n i­
cach od 18 do 25 m m  —  k tó re  a u to r uw aża za n a j­
ko rzys tn ie jsze  w  c h w ili obecnej —  posiada jeszcze 
je dn o  znaczenie. P rz y  p rz e ta rc iu  część tro c in  lo k u je  
się w  p rze s trze n i pom iędzy  p iłą  i  d rew nem . T ro c in y  
te  o d g ry w a ją  m a łą  ro lę  w  odn ies ien iu  do w y d a j­
ności tra k a , poniew aż, przes trzeń  ta  je s t dostatecznie 
duża, o i le  tro c in y  są d robne i  suche. D la tego  też 
d rew no , da jące m o k re  i  g rube  s tru ż k i, w ym aga  
w iększego ro zw a rc ia  zębów, n iż  suche i  tw a rd e  d re w ­
no. A u to r  zaznacza da le j, że p i ły  n ie d o k ła d n ie  ro z ­
w iedz ione , ja k  ró w n ie ż  p i ły  o szerok ie j taśm ie  w y ­
k a z u ją  p rz y  w iększych  posuw ach w zras ta jącą  to le ­
ra n c ję  dok ła dno śc i p rz e ta rc ia  (ponad 2 m m ), szcze­
g ó ln ie  w  k ie ru n k u  k u  ob w o d o w i p rze c ie ra ne j k ło d y , 
w  p rz e c iw ie ń s tw ie  do p i ł  w ąsk ich , s ta ra n n ie  ro z w ie ­
dz ionych. P rzyczyna  t k w i w  ty m , że w  p ie rw szym  
z o m a w ia nych  w y p a d k ó w  fa lis ty  rzaz (zb iegan ie  p i ł)  
p o w o d u ją  tro c in y .

Inż . A d a m  porusza ró w n ie ż  kw e s tię  w za jem n e j 
zależności d ługośc i p i ł,  ic h  g rubośc i i  p o d z ia łk i zę­
bów . A b y  dłuższe taśm y  b y ły  b a rd z ie j sz tyw ne, m u ­
szą być  grubsze. G rubsze p i ły  w y m a g a ją  z k o le i 
w iększe j p o d z ia łk i zębów. W  p ra k ty c e  d ługość p i ły  
okreś lona  je s t p rzez m aszynę, je d n a k  za leżn ie od 
ś red n icy  k ło d y  m o ż liw e  są w  w ą sk ich  ram ach pew ne 
m o d y fik a c je . N a  p rz y k ła d  p iła  tra k o w a  o d ługości 
1900 m m  posiada grubość 2 m m  i  je s t stosowana do

k łó d  o ś red n icy  ponad 50 cm. P rz y  p rze c ie ra n iu  
d re w n a  o ś red n icy  30 cm  m ożna b y  gó rną  poprzecz­
kę ra m y  (re g is te r)  osadzić o 30 cm  g łę b ie j i  zastąpić 
p iłą  o d ług. 1900 m m  i  grub. 1,8 m m . Techniczn ie jes t 
to  tru d n e  do w yko n a n ia , ze w zg lęd u  na konieczność 
specja lnego m o n to w a n ia  reg is tra , do czego po trzebna  
je s t odpow iedn io  przeszko lona  załoga.

N a jw a ż n ie js z y m  m om entem , k tó ry  dz ia ła  h a m u ją ­
co n a  w p ro w a d ze n ie  p i ł  t ra k o w y c h  o m a łe j p o d z ia ł-  
ce zębów —  zaznacza a u to r —  są stosunkow o w yso ­
k ie  kosz ty  w y p ra w ia n ia  ta k ic h  p ił,  zw iązane z w ię k ­
szą ilo śc ią  zębów  i  z w ym a ga ną  szczególną s ta ran ­
nością p ra c  p rzyg o to w a w czych  w  ce lu  u n ik n ię c ia  
nadm ie rnego  g rzan ia  p i ł  przez tro c in y , co p rz y  m a­
ły c h  g rubościach p i ł  je s t z ja w is k ie m  groźnym . K osz­
ty  te  ocenia a u to r na 3000 m a re k  n ie m ie c k ic h  p rz y  
10.000 m 3 p rze ta rte g o  surow ca, w  s tosunku  je d n a k  
do zysku  10.000 m arek , p o m ija ją c  pow a żny  zysk  gos­
podarczy.

B io rą c  po d  uwaigę p rze c ię tn ą  obecnie w yd a jn ość  
p rz e ta rc ia  1,00 m /m in ., p rz y  ś redn ich  p rz e k ro ja c h  
k łó d  i  dz is ie jsze j tech n ice  ta rta czn e j na leży uznać za 
c a łk o w ic ie  m o ż liw ą  d la  w szy s tk ic h  zak ład ów  p rze - 
m y s ło w y c h  — s tw ie rd za  a u to r —  pracę p rz y  u życ iu  
p i ł  t ra k o w y c h  o g ru b . 1,4 do 2 m m  i  m a ły m  uzę b ie ­
n iu . W ie lko śc i te  s tan ow ią  jeszcze d z is ia j do lną  g ra ­
nicę, m uszą b yć  je d n a k  s top n io w o  osiągnięte. U jm u ­
je  je  a u to r w  nas tępu jącą  tab licę :

Długość p iły  
w  mm

G ru­
bość
mm

P odzia ł­
ka zębów 

mm

W yso ­
kość zę­
bów  mm

Max. wysokość 
prze ta rc ia  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

Inż. A d a m  poda je  jeszcze p rz y k ła d  osiąganego w y ­
n ik u  p rz e ta rc ia  p rz y  u ż y c iu  om a w ia nych  p ił,  b io rą c  
za podstaw ę 2 k lasę ja ko śc i p rze ta rc ia  (b u k a ) , o to ­
le ra n c ji 0,5 do' 1 m m :

skok  p i ły  =  500 m m , ilość  o b ro tó w  =  200 na m in .

14 cm 0 ,  w y d a jn . 0,9 m 3 =  0,85 m b /m in .
20 cm  0 ,  w y d a jn . 1,5 m 3 =  0,80 m b /m in .
25 cm  0 ,  w y d a jn . 1,8 r i f 5 =  0,60 m b /m in  (tępe p i ły )
30 cm  0 ,  w y d a jn . 2,0 m 3 =  0,53 m b /m in  (tępe  p i ły )
35 cm  0 ,  w y d a jn . 2,75 m 3=  0,45 m b /m in  (tępe  p i ły )

sko k  p i ły  =  450 m m , ilość o b ro tó w  =  230 na m in .

20 cm  0 ,  w y d a jn . 1,4 m 3 =  0,75 m b /m in .
skok  p i ły  =  450 m m , ilość  o b ro tó w  =  250 na m in . 

20 cm  0 ,  w y d a jn . 1,6 m 3 =  0,85 m b /m in .

W a rto śc i posuw u  w  m b /m in . ob liczone zosta ły 
w łą czn ie  z u s ta w ie n ie m  p i ł  i  p rze s to ja m i.

(T łum a czy ł i  op racow ał T. P ip e r)
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A N T O N I P A R C Z E W S K I

Produkcja, własności i zastosowanie lignofolu
Dokończenie  *)

W ŁA S N O Ś C I F IZ Y C Z N E  L IG N O F O L U

1. Ciężar objętościowy. Ciężar ob ję tościow y, ja k  
to  pow iedziano w  części I ,  je s t w y k ła d n ik ie m  jakośc i 
lig n o fo lu , toteż do jego w ie lko śc i p rzyk ła d a  się dużą
wagę.

Przez ściśnięcie tk a n k i d rzew ne j oraz przez nasyce­
n ie  je j (ścianek kom órkow ych ), żyw icą  bake litow ą , 
k tó re j c iężar w ła ś c iw y  przekracza 1 g /cm 3, ciężar 
ob ję tośc iow y lig n o fo lu  p rzyb liża  się do ciężaru w ła ­
ściwego czystej m asy drzew ne j (1,52— 1,54 g/cm 3). L i ­
te ra tu ra  fachow a poda je m aksym a lny  ciężar ob ję to ­
śc iow y 1,44 g/cm3, u  nas zanotowano następujące 
m aksym alne ciężary ob ję tościow e lig n o fo lu  w  za­
leżności od w a ru n k ó w  p ro d u kcy jn ych :

1,34 g/cm 3 p rzy  użyc iu  fo rn ie ru  grub. 0,45 m m  
i  p rzy  stosowaniu ciśn ien ia  120 kg /cm 2, 
a te m p e ra tu ry  150 °C

1,41 g/cm 3 p rzy  użyc iu  fo rn ie ru  grub. 0,45 m m  
i  p rzy  stosow an iu c iśn ien ia  300 kg /cm 2, 
a te m p e ra tu ry  170°C

2. Wilgotność. W ilgotność lig n o fo lu  zazwyczaj n ie  
przekracza 6%, gdyż użycie do p ro d u k c ji fo rn ie ru  
o n is k ie j w ilgo tn ośc i (około 6%) oraz stosowanie w  
prasie w yso k ie j te m p e ra tu ry  g w a ra n tu je  uzyskanie 
n is k ie j w ilgo tn ośc i końcow ej.

P rzytaczam y za S m im ow em  dane w ilgo tnośc iow e 
różnych g a tu n kó w  drew na w ars tw ow ego w ed ług  w y ­
m agań w a ru n k ó w  technicznych:

lig n o fo l n ie  w yże j 6 %
b a lin it  w  arkuszach 2 —  8,5% 
b a lin it  w  p ły ta ch  4 —  8,5%
lignos ton  7 —  9 %

3. Pochłanianie wilgoci. C.N I.I.M .O .D . u s ta lił na 
podstaw ie 20 -dn iow ych  obserw acji następujące w ie l­
kości cha rakte rystyczne  poch łan ian ia  w ilg o c i przez 
lig n o fo l, b a lin it  oraz na tu ra lne , l i te  drew no. Dane te 
przytoczono w  ta b lic y  4.

T a b l i c a  4

Nazwa m a te ria łu Pochłonięcie 
w o d y  w  %

Pęcznienie na 
grubość w  %

L ig n o fo l 6,2 6,7
B a lin it 12,5 8,2
L ite  d rew no 20.0 16,1

Decydu jącą ro lę  w  poch łan ian iu  w ilg o c i gra p rze­
sycenie tk a n k i d rzew ne j żyw icą  bake litow ą . Z in n ych  
prac w idać, że pęcznienie lig n o fo lu  na sku tek  pochła­
n ian ia  w ilg o c i na jw iększe  jes t na grubość p ły ty ,  na ­
tom ias t w  in n y c h  k ie ru n ka ch  n ie  dochodzi do 1% .

4. Pochłanianie wody. R adzieckie dane ob razu ją  
in tensyw ność poch łan ian ia  w o dy-p rze z  lig n o fo l w  za­
leżności od okresu moczenia. Dane te u ję to  w  pon iż­
szej tab licy .

* I, część nin ie jszego a r ty k u łu  —  p a trz  N r  2/52 
„P rzem ys łu  D rzew nego“ .

T a b l i c a  5

Okres moczenia 
doby

Poch łan ian ie  
w o d y  w  % Pęcznienie %

3 0,5 0,8
6 1,3 2,2
9 1,7 3,8

15 2,9 4,0
18 3,1 4,5

N o rm y  radzieck ie  p rze w id u ją  następujące dopusz­
czalne granice poch łan ian ia  w ody (w  %):

lig n o fo l 2,5 —  4,0
b a lin it  w  arkuszach 8 —  10
b a lin it  w  p ły ta ch  8 —  10
lignoston  5 —  8

W  celu dokładnego scha rakte ryzow an ia  lig n o fo lu  
pod względem  pęcznienia a u to r p rzep row adz ił nastę­
pu jące doświadczenie: k o s tk i lig n o fo lu , skle jonego 
z fo rn ie ru  grub. 0,45 m m  pod c iśn ien iem  100 k g /c m 2 
o w łókna ch  skrzyżow anych w  sąsiednich w a rs tw ach  
pod ką tem  p rostym , podda ł w y ły w o m  w ody i  o liw y  
na zim no oraz przez 6 godz. go tow ania . W y n ik i do­
św iadczenia zestaw iono w  ta b lic y  6.

T a b l i c a  ' 6

Rodzaj N r Z m iany  w y m ia ró w  w  %
zabiegu p ró b k i długość szerok. objętość

M oczenie 1 0,2 0,4 2
w  z im nej 2 0,2 0,2 4
w odzie 3 0,2 0,2 3

średnio 0,2 0,3 3
G otowanie 1 0,0 0,4 16,5
w  w odzie 2 0,2 0,4 18,5
przez 6 
godzin

3 0,2 0,2 16,5
średnio 0,1 0,3 17,0

Moczenie 1 0,4 0,4 1
w  z im nej 2 0,4 0,4 1
o liw ie 3 0,0 0,0 0

średnio 0,3 0,3 1
G otow anie 1 0,0 0,0 5,5
w  o liw ie 2 0,0 0,0 4,0
przez 6 
godzin

3 0,0 0,0 7,0
średnio 0,0 0,0 5,0

Z ta b lic y  te j w idać, że pęcznienie lig n o fo lu  na d łu ­
gość i  szerokość p ły t  je s t m in im a lne , gdyż m ieśc i się 
w  granicach od 0,0 do 0,4%. Pęcznienie na grubość 
je s t dużo poważnie jsze: pod w p ły w e m  z im nej w ody 
dochodzi do 2%, a pod w p ły w e m  gorącej w o dy  na­
wet do 16%.

O liw a  w y w ie ra  m n ie jszy w p ły w : na zim no ,nie po­
w odu je  żadnych zm ian  w  grubości próbek, a pod 

.w p ływ e m  w rzące j o liw y  p ró b k i spęcznia ły  oko ło  6%. 
G orąca o liw a  w  m n ie jszym  stopniu, a woda w  w ię k ­
szym, pow odu ją  odprężenie lig n o fo lu , c zy li następu je 
cofn ięcie  się ściśn ien ia uzyskanego podczas prasow a­
nia, .
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T a b l i c a  7

M echaniczne w łasności d rew na w a rs tw ow e go  w g  danych C.I.N .B.M.O.D.

L  i g n  o f  o 1 B  a 1 i n  i t

W łasności Ilość
obserw . w ahan ia średnio Ilość

obserw .
w ahan ia średnio

T w ardość w g  B rin e la  w  kg /m m 2 30 20,5-34 ,5 28,2 29 15,5— 22,0 19,1

Zm iażdżen ie w z d łu ż  w łó k ie n  w  kg /cm 2 30 1280— 1820 1614 30 1048— 1448 1272

Zm iażdżen ie w  poprzek w łó k ie n  k g /cm 2 30 1050— 1690 1409 30 800— 1400 1056

Z g inan ie  stat. w  k ie r  prostopadł. do w a rs t. 
w  k g /cm 2 30 1990— 3290 2617 30 1315— 2075 2075

Z g inan ie  stat. w  k ie r. ró w n o le g ł. do w a rs tw y  
w  k g /cm 2 30 2060— 2720 2423 30 1750 2450 2080

Udarność w  k ie ru n k u  prostopadł. do w a rs t. 
w  k g /cm 2 30 0,34— 1,30 0,85 30 0,50— 0,94 0,70

Udarność w  k ie ru n k u  rów no leg ł. do w a rs t. 
w  kg /cm 2 30 0,98-1 ,37 1,19 30 0,24— 0,54 0,40

W ytrzym a łość  na rozciąganie w  kg /cm 2 30 1500— 2500 2209 29 1225— 2065 1692

W ytrzym a łość  na ścinanie spo iny k le jo w e j 
w  kg /cm 2 30 4 8 -  268 152 30 73— 161 107

T a b l i c a  8

M echaniczne w łasności d rew na w ars tw ow ego w  po rów nan iu  z l i ty m  drew nem  brzozow ym
w g danych K ra m e ra

W s k a ź n i k i

K ie ru n e k  
w łó k ie n  

w  stosunku 
do g łó w n e j 
osi p ró b k i

D re w no  brzozowe, składające się z 50 w a rs tw  
brzozow ego fo rn ie ru

L ite

drew no

brzozow e

grubości 0,2—0,3 m m  
u k tó rego  w łó kn a  jedne j 
z dziesięciu  w a rs tw  są 
prostopadłe do w łó k ie n  

pozosta łych w a rs tw

grub. 0,2— 0,3 m m  
u k tó rego  w łókna  
w szystk ich  w a rs tw  

są rów no leg łe

grub. 0,1 m m  
u k tó rego  w łó k ­
na w szys tk ich  

w a rs tw  są 
rów no leg łe

prasow anie 
pod n is k im  
c iśn ien iem

prasow anie 
pod w yso ­

k im  ciśnien.

prasow anie 
pod w yso k im  

ciśn ien iem

prasow anie 
pod w yso k im  

c iśn ien iem

G rubość w  m m _ 20 10 10 3 —

C iężar ob ję tośc iow y — 1,00 1,21 1,27 1,15 0,67

W ytrzym a łość  na rozcią- pod łużny 1270 2088 1947 2250 1378

ganię w  kg /cm 2 poprzeczny 383 415 125 ~~
W ytrzym a łość na zmiaż- pod łużny 1153 1617 1603 1750 700

dżenie w  kg /cm 2 poprzeczny 541 837 907

W ytrzym a łość na zgina- pod łużny 2200 2883 2678 3543 1399

n ie  w  k g /cm 2 poprzeczny 548 579 654

W ytrzym a łość  na skrę- pod łużny — 309 361 — 199

canie w  kg /cm 3 poprzeczny — 295 211

T a b l i c a  9

M echaniczne w łasności lig n o fo lu  w g  la b o ra to r iu m  F a b ry k i S k le je k  P. L . w  Bydgoszczy

K ie ru n e k  
dz ia łan ia  s iły  

do k ie ru n k u  w łó ­
k ie n  badanej 

p ró b k i

L i  g n  o f  o 1

1
W łasności

w  k tó ry m  w łó k ­
na w e  w szyst­

k ic h  w a rs tw a c h  
przebiega ją ró w ­

no leg le

w  k tó ry m  w łó k ­
na jedne j z 10 

w a rs tw  przebie­
gają prostopadle 
do pozosta łych

w  k tó ry m  w łókna  
w szys tk ich  sąsied­
n ich  w a rs tw  p rze­
biegają w zg lędem  
siebie prostopadle

W ytrzym a łość  na zginanie s ta ty ­
czne w  kg /cm 2

poprzeczny
(prom ien iow o)

1700-2500 1400— 2500 1200— 1700

W ytrzym a łość  na zm iażdżenie 
w  k g /cm 2

ró w n o le g ły 1000— 1700 1000— 1600 800 1100
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W ŁA S N O Ś C I M E C H A N IC Z N E  L IG N O F O L U

W  celu pełnego zobrazowania w łasności m echanicz­
nych  lig n o fo łu  poda jem y dane C entra lnego In s ty tu tu  
N aukow o Badawczego M echan iczne j O b ró b k i D re w ­
na, dane K ram e ra  oraz dane z doświadczeń autora .

Jak  w id z im y  z powyższych danych lig n o fo l dz ięk i 
zastosowaniu c ie nk ich  w a rs tw  i  wysokiego ciśn ien ia  
podczas k le je n ia  posiada w łasności 150 do 200% 
wyższe od lite g o  d rew na  w  p rzyp ad ku  lig n o fo łu
0 ró w n o le g łym  przebiegu w łó k ie n  w e w szystk ich  
w ars tw ach , lu b  p ra w ie  d o ró w n yw u je  w y trzym a ło śc i 
lite g o  d rew na w  obydw óch zasadniczych k ie ru n ka ch  
dz ia łan ia  s iły , podczas gdy d rew no li te  posiada w y ­
trzym a łość w zd łuż w łó k ie n  oko ło 20 -k ro tn ie  wyższą 
n iż  w  poprzek w łók ie n .

Ze w zg lędu na ue lastyczn ien ie  je s t godnym  po le­
cenia przek ładan ie  w  lig n o fo łu  w a rs tw  fom iie ru  
w a rs tw a m i p łó tna , nasyconego k le je m . S pec ja ln ie  do ­
tyczy  to lig n o fo łu  przeznaczonego na ko ła  zębate. 
W  ce lu ja k  najlepszego w y ró w n a n ia  w y trzym a łośc i 

lig n o fo łu  we w szys tk ich  k ie ru n ka ch  (z przeznacze­
n iem  do w y ro b u  k ó ł zębatych) fo rn ie r uk łada  się 
gw iaździście.

Z A S T O S O W A N IE  L IG N O F O L U

W y ją tk o w o  doda tn ie  w łasności lig n o fo łu  s taw ia ją  
go w  rzędzie m a te ria łó w  posiadających bardzo szero­
k i zakres uży tkow an ia . Jego wysoka, ja k  d la  m a te ria ­
łu  drzewnego, tw ardość i  w y trzym a łość  pozwala na 
zastąpienie f ib r y  i  częściowo m e ta li, ty m  ba rdz ie j, że 
je s t to  m a te ria ł pozw a la jący  na obróbkę w  dow o lny  
sposób.

 ̂ Najszersze zastosowanie do te j po ry  posiada lig n o - 
"°1 w  Przem yśle b u do w y  maszyn, k tó ry  używ a go do 
w y ro b u  k ó ł zębatych i  łożysk.

Z a rów no  łożyska, ja k
1 zęba tk i z lig n o fo łu  m a­
ją  tę  przewagę nad m e­
ta lo w y m i, że po nasyce­
n iu  o le jem  nie  w y m a ­
ga ją stałego i  s k ru p u ­
la tnego sm arow ania , po­
za ty m  p ra cu ją  dużo c i­
szej od m eta low ych . Oś 
sta low a lu b  żelazna p ra ­
cu jąc w  łożysku lig n o fo - 
lo w y m  n ie  ulega uszko­
dzeniu, o ile  maszyna p ra cu je  w  os trym  pyle , ( ja k  np. 
łam aczka kam ien i), gdyż p y ł dostawszy się do w nętrza

łożyska w b ija  się do l ig ­
n o fo łu  ja k o  do m a te ria ­
łu  ba rdz ie j m iękkiego.

N iezastąpione są ró w ­
nież łożyska z lig n o fo łu  
pracu jące  w  podw yż­
szonej tem peraturze , ja k  
np. łożyska w  suszarni 
ro lko w e j.

N astępnym  odbiorcą 
lig n o fo łu  je s t p rzem ysł 
d rzew ny, k tó ry  stosuje 
go do p i ł  ta ś m o w y c h . i  
do tra k ó w  (jako  p ro w a ­
dnic).

O sta tn io  lig n o fo le m  
za in teresow a ł się pow a­
żn ie p rzem ysł w łó k ie n ­
n iczy  i  w ęg low y. P rze­
m ys ł w łó k ie n n iczy  sta­
n ą ł przed bardzo t r u d ­
n ym  prob lem em : do za­
stąp ien ia  surow cem  k ra ­
jo w y m  im portow anego 
do te j p o ry  z zag ran i­
cy surowca d rzew ne­
go, służącego do w y ­
robu  czółenek tkack ich . 
Po p rzeprow adzen iu  sze- 

szeregu prób przez In s ty tu t  B adaw czy Leśn ic tw a  
i  la b o ra to r iu m  F a b ry k i S k le je k  w  Bydgoszczy p rz y ­
stąp iono do p ro d u k c ji p ie rw sze j poważnie jsze j p a r t i i 
g ra n ia kó w  przeznaczonych do w y ro b u  czółenek tk a c ­
k ich . Jest to rodza j lig n o fo łu  stosunkow o lekk iego, 
w yp rodukow anego  z c ienk ich  fo rn ie ró w  k lo n o w y c h  
pod n iezby t dużym  c iśn ien iem . C iężar ob ję tośc iow y 
gotowego, g ra n iaka  w aha się oko ło 1 .0 , p rzy  czym  
w ytrzym a łość  na zg inan ie  dochodzi do 1700 k g /cm 2.

P ra k ty k a  w  na jb liższym  czasie wykaże, czy tego 
rodza ju  d re w n o  w a rs tw ow e  zdoła zastąpić drew no 
zagraniczne, un ieza leżn ia jąc  k ra j od dostaw  zag ran i­
cy oraz obniża jąc w  ten sposób w y d a tk i dew izowe.

Przed podobnym  zadan iem  staną ł p rzem ysł w ęg lo ­
w y, k tó ry  u ż y w a ł do w y ro b u  podw ieszek do przesie- 
waczy węgla zagranicznego lignostonu . Podw ieggki 
muszą spełn ić dość w ysok ie  w ym agania , a m ia n o w i­
c ie  muszą w yko nyw a ć  dość szybkie  d rgan ia  o a m p li­
tudz ie  drgań 40 m m . P rób y  nad w ypośrodkow an iem  
na jw łaśc iw sze j m etody p ro d u k c ji lig n o fo łu  są w  toku . 
O trzym ano ju ż  lig n o fo l, k tó rego  w y trzym a łość  na zg i­
nanie dochodzi do 2500 kg /cm 2.

Rys. 1. K o ło  zębate z 
lig n o fo łu

Rys. 2. G ra n ia k  i  czółenko 
tkack ie  w ykonane z lig n o ­

fo łu

„ Podstawą obecnej w ła d z y  lu d o w e j w  Polsce s tanow i sojusz k lasy  ro b o tn i­
czej z ch łopstw em  p ra cu ją cym . W  sojuszu tym  ro la  k ie row n icza  na leży do k lasy  
ro  ° t n icze j ja k o  p rzo d u ją ce j k lasy  społeczeństwa, o p ie ra ją c e j się na re w o lu c y j­
nym  dorobku  po lsk iego i  m iędzynarodow ego ruchu robotniczego, na h is to rycz ­
nych dośw iadczeniach zw ycięskiego budow n ic tw a  socja listycznego w  Z w ią z k u  So­
c ja lis tycznych  R e p u b lik  R adzieckich , p ie rw szym  państw ie  ro b o tn ikó w  i  ch ło p ó w .“0

(Z  p ro je k tu  K o n s ty tu c ji P o ls k ie j R zeczyp o sp o lite j L u d o w e j)
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M A R IA N  P L U C IŃ S K I

O lepszq jakość mebli
O sta tn ie  oceny ja kośc i m e b li p rodu kow a nych  przez zak ład y  podległe C.Z. P rzem ysłu  M eb la rsk iego  

są ujem ne. P rzem ysł ten spo tyka się z poważną, rzeczową k ry ty k ą  ze s trony  u ż y tk o w n ik ó w  w y s u ­
w a jących  słuszne żądania, zarów no pod adresem przem ys łu  m eblarsk iego, ja k  i  CH PD ja k o  d y s try ­
bu tora , w  k ie ru n k u  dostaw y coraz lepszych pod w zglądem  fo rm y  i  samego w yko n a n ia  m e b li m iesz­
kan iow ych .

SŁUSZNO ŚCI staw ianym  przez odbiorców  
wym aganiom  n ie  można przeciw staw ić żadnych 
argum entów. Jeśli szerokie rzesze odbiorców 
domagają się dziś lepszych m ebli, św iadczy to  
o postępującym  wzroście ogólnej zamożności 
mas pracujących i  s ta łym  polepszaniu się w a­
ru n kó w  bytow ych  w  dziedzinie m ieszkaniowej.

Prostą konsekwencją tego stanu rzeczy są no­
we zadania i obow iązki przem ysłu m eblarsk ie­

go w  zakresie rozszerzenia asortym entów  *) 
w zorn ic tw a  i  podniesienia jakości p rodukc ji. 
S tw ierdzając tego rodzaju fa k ty , należy się jed ­
nak zastanowić nad tym  zagadnieniem i  ośw iet­
lić  jednocześnie istotne p rzyczyny obecnego 
niezadowalającego stanu rzeczy na ty m  odcin­
ku, ja k  rów nież m ożliwości popraw y sytuacji.

Masowa produkc ja  m eb li jes t przem ysłem  
dość skom plikow anym . P rzecię tny kom p le t me­
b li m ieszkaniowych, zanim  znajdzie się w  ma­
gazynach CHPD, przechodzi długą i drogę po­
przez k ilk a  różnobranżowych zakładów p roduk­
cy jnych  dostarczających surowce podstawowe i 
m a te ria ły  pomocnicze do w łaściw e j fa b ry k i me­
b li, k tó re j zadaniem jest ostateczna produkc ja  
gotowego w yrobu.

Ostateczne w y n ik i jakościowe są w  tych  w a­
runkach sumą jakości m a te ria łów  oraz w yko ­
nania przez zakłady p rodukcy jne  branż: m eta­
low e j, chemicznej, w łók ienn icze j- drzewnej i 
innych  drobnych w y tw ó rców  m ate ria łów  pod­
stawowych czy też pomocniczych.

Jednak odpow iedzia lnym  za jakość m eb li jes t 
i  będzie zawsze przem ysł m eblarski, jako  w yko ­
nawca gotowego w yrobu  i  dlatego obowiązkiem  
tego przem ysłu jest prowadzenie konsekwent­
ne j w a lk i o podniesienie jakości p rodukc ji.

Przede w szystk im  należy zwrócić szczególną 
uwagę na odcinek zaopatrzenia. Zaopatrzeniow ­
cy przedsiębiorstw  p rodukcy jnych  przem ysłu 
m eblarskiego nie pow inn i dostarczać rna te r'a - 
łó w  jakościowo złych,, p rzeciw nie —  pow inn i 
stawiać coraz wyższe wym agania poszczegól­
nym  dostawcom. Oczywiście na tym  odcinku 
m usi istn ieć ścisła współpraca z kon tro lą  tech­
niczną własnego zakładu. Lecz jednocześnie 
służba zaopatrzenia ja k  i k o n tro li technicz­
ne j pow inna odbierać wszystkie m a te ria ły  w y ­
łącznie na podstawie w arunków  odb ioru  usta­
lonych z każdym  dostawcą. N iestety, w a ru n k i

*) aso rtym e n t —  dobór różnych  g a tunkó w  jednego 
rod za ju  tow a ru .

tak ie  n ie  zostały dotychczas opracowane i  uzgod­
nione z dostawcami. W spom nianym i w arunka­
m i odbioru należy objąć szczególnie dostawców 
sk le jk i, p ły t  stolarskich, okiem , okuć, m ateria ­
łów  tapicerskich, w yśc ió łkow ych  i  pokryc io ­
wych, lak ie rów  i  p o litu r.

U regu low an ie  sposobu odbioru m ate ria łów  w  
dziedzinie zaopatrzenia n ie  (rozwiąże jeszcze 
spraw y jakości m ebli, jes t to zaledwie jeden z
ważnych fragm entów  całości zagadnienia.

/
Główne zło leży w  samym zakładzie p roduk­

cy jnym . M us im y sam okrytycznie jasno s tw ie r­
dzić, że odcinek jakościow y został w  większości 
zakładów zaniedbany. W  okresie ub ieg łym  na­
staw iano się na ilość zapom inając często o obo­
w iązku  nie ty lk o  u trzym ania , ale i  podniesie­
n ia  jakości rów noleg le ze wzrostem  ilośc iow ym  
w  planach produkcy jnych .

D latego też C.Z. P rzem ysłu M eblarskiego 
słusznie postaw ił zagadnienie podniesienia ja ­
kości p ro d u kc ji jako- pierwszoplanowe zadanie 
w szystkich podleg łych przedsiębiorstw  p roduk­
cy jnych . Czy na ty m  odcinku można na tych­
m iast osiągnąć poprawę? Odpowiedź jest p ro ­
sta: podniesienie jakości m eb li jest na obecnym 
etapie organ izacyjnym  przem ysłu meblarskiego 
m ożliw e  i  pow inno być konsekwentnie przez 
zakłady realizowane.

*  *  *

Podniesienie jakości wykończenia można 
uzyskać poprzez zastosowanie mechanicznego 
czyszczenia pow ierzchn i p rzy  użyciu  p rzyn a j­
m n ie j 2 grubości papierów  ściernych na 2 szli­
fie rkach  taśmowych, stanow iących jeden zespół, 
w  k tó ry m  sz lifie rka  pierwsza sczyszcza płasz­
czyzny w  poprzek w łó k ie n  ok le iny  p rzy  użyciu  
grubszych papierów  ściernych, a sz lifie rka  d ru ­
ga ostatecznie wygładza, pracując c ienk im  pa­
p ierem  w  i k ie ru n ku  rów no leg łym  do w łókien. 
Metoda ta zmusza oddzia ł sz lif ie re k  do dokład­
nego czyszczenia pow ierzchni, zmniejsza ilość 
przeszlifowań ok le iny  i  um oż liw ia  uzyskanie 
czystej i  g ładk ie j1 płaszczyzny pod po litu rę . Je­
ś li pop raw im y jakość czyszczenia pow ierzchni, 
uzyskam y tym  samym lepsze po litu row an ie .

Na ty m  odcinku is tn ie ją  w  w ie lu  zakładach 
opory konserw atyw nych m a js trów  i  robo tn i­
ków  sz lifie rzy, k tó rzy  w  ogóle n ie  uznają me­
chanicznego czyszczenia, stosując m etody ręcz­
ne wysoce pracochłonne i  n iedokładne w  w y ­
konaniu.
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Stosując dalej szlifow anie pow ierzchni drob­
n ym i papieram i, m iędzy poszczególnymi opera­
c jam i nakładania w a rs tw  p o litu ry , uzysku jem y 
popraw ien ie jakości samego m atowania lub  po­
le row ania  i  ty m  samym popraw iam y jakość 
wykończenia.

Należy pam iętać rów nież o popraw ien iu  do­
kładności okuwania, ja k  też o lepszym n iż do­
tychczas w ykańczaniu w ew nętrznych  pow ierz­
chn i w szystkich bez w y ją tk u  m eb li poprzez do­
kładnie jsze czyszczenie i  lepsze zaciąganie p o li­
tu rą  tych  w nętrz, k tó re  wykończane są p o litu ­
rą  zgodnie z w a runkam i technicznym i.

*  *

W  zakresie lepszej jakości obróbk i mecha­
nicznej i  m ontażu można osiągnąć pozytyw ne 
re zu lta ty  poprzez dalsze usprawnian ie stano­
w isk  roboczych, um ożliw ia jące lepsze w ykona­
nie. Jest to zasadnicze zadanie d la  m a js trów  i 
brygadzistów  w  każdym  ogniw ie p ro d u kcy j­
nym . Sprawność k o n tro li technicznej, ustale­
nie w łaściw ych  punk tów  ko n tro li, ustalenie i 
uruchom ien ie ¡m iejsc reparac ji elementów w  
m iejscu powstawania braków  —  oto zasadnicze 
zadania d la  k ie ro w n ic tw a  technicznego zakła­
dów p rodukcy jnych  na drodze do podniesienia 
jakości.

Na ty m  odcinku w ystępu je  w yraźn ie  koniecz­
ność stałego, systematycznego doszkalania ro­
bo tn ików  i  wdrażania zasad dokładnego, dobre­
go jakościowo w ykonyw an ia  czynności p roduk- 
cy jnych  na poszczególnych stanowiskach. 
W  każdym  zakładzie p rodukcy jnym , na każdej

naradzie w ytw órcze j należy poświęcić znacznie 
w ięcej czasu na- om ówienie zagadnień jakości 
p ro d u kc ji tra k tu ją c  to zagadnienie rów norzęd­
nie z zagadnieniem w ykonania  planu.

Czy dotychczasowa k lasy fikac ja  m eb li jest 
w łaściwa? Ustalono, że brakarze CHPD odbie­
ra ją  meble k la sy fiku ją c  je  pod względem jako ­
ści w ykonania . Jednakże pom ija jąc zauważoną 
dowolność k la s y fik a c ji dopuszczana przez bra- 
ka rzy  pracujących w  różnych w arunkach i  na 
różnych terenach, należy stw ierdzić, że k la s y fi­
kowanie m eb li w  3 klasach jakościowych, za­
leżnie od ilości b łędów w adliwego wykonania- 
jes t n iew łaściwe. ,

Meble pow inny być dobre, a w ięc nie mogą 
znaleźć się na ry n k u  w  drug ie j lub  trzecie j k la ­
sie jakości. C harakter p ro d u kc ji m eb li jest te­
go rodzaju, że powstające b łędy można zawsze 
usunąć i  doprowadzić ty m  samym jakość do 
ustalonego w arunkam i techn icznym i poziomu, 
że popraw ianie wad w  razie złej p ro d u kc ji bę­
dzie kosztowne, m usi się z tym  zakład liczyć. 
Zw iększenie kosztów p ro d u kc ji w sku tek repa­
ra c ji i  usuwania błędów w  źle w yprodukow a­
nym  w yrob ie  będzie ko nk re tnym  sprawdzia­
nem poziomu w ykonyw an ia  zadań przez zakład.

Prowadzenie k o n tro li jakości p ro d u kc ji po­
przez analizę wzrostu kosztów napraw  będzie 
na jbardz ie j w łaściwą, celową drogą dla pracy 
k o n tro li technicznej nadrzędnych jednostek po­
szczególnych przedsiębiorstw  p rodukcy jnych .

S E B A S T IA N  P O D ŁO W S K I

Ostrzenie narzędzi tnqcych metodq 
elektro-kontaktowq

P rzem ysł d rzew ny, k tó ry  ju ż  n ie je d n o k ro tn ie  ko rzys ta ł z bogatych dośw iadczeń i  zdobyczy radz iec­
k ic h  tech n ikó w , m a do zanotow an ia  no w y  p rzyk ła d  w yko rzys ta n ia  dośw iadczeń radz ieck ich , ty m  ra ­
zem na o d c in ku  ostrzen ia narzędzi przez zastosowanie e le k tro -k o n ta k to w e j m etody ostrzenia. M etoda  
ta  zosta ła po raz p ie rw szy  w prow adzona w  1949 r.w  ZSRR przez inż. P e rlin a  w  S a ra tow sk ie j Fabryce  
Samochodów do ostrzen ia narzędzi do m e ta li, a specja ln ie  noży to ka rsk ich  z n a lu to w a n y m i p ły tk a ­
m i spieków . D z ięk i zastosowaniu m etody e le k tro -k o n ta k to w e j inż. P e r lin  zas tąp ił d rog ie  i de ficy tow e  
tarcze ścierne ta rczam i ż e liw n ym i. A r ty k u ł poniższy, op isu jący sposób zastosowania m etody e le k tro -  
k o n ta k to w e j do ostrzen ia narzędzi tnących  do drew na, je s t rozszerzeniem  n o ta tk i na ten  tem at, za­
m ieszczonej w  n r  4151 „P rzem ys łu  D rzew nego“ .

W ŁA Ś C IW E  O STRZENIE narzędzi tnących 
używ anych w  przem yśle drzew nym  do różne­
go typ u  maszyn jest problem em  ważnym , a w a­
ga tego zagadnienia b y ła 'ju ż  n ie jednokro tn ie  
podkreślana na łamach naszego czasopisma.

W arunkiem  należytego przygotow an ia narzę­
dzi tnących do obróbki drewna jest n ie ty lk o  
doświadczenie i w iedza ostrzarza, lecz ró w ­
nież tarcze ścierne, ja k ie  są do tego celu stoso­
wane.

Używane w  przem yśle drzew nym  tarcze 
ścierne karborundow e są trudne  do nabycia,

a samo ostrzenie jest drogie, gdy weźm ie się 
pod uwagę ich  szybką ścieralność t j .  zużycie, 
toteż zapotrzebowanie i  zużycie tarcz ściernych 
jest w ie lk ie , specjalnie p rzy  ostrzeniu p ił ta r­
czowych i  p ił trakow ych.

Zastosowanie zatem środka tańszego-, bardziej 
praktycznego, już  od dłuższego czasu zaprząta­
ło  um ys ły  fachowców drzewnych i  w yda je  się, 
że rozwiązanie tego zagadnienia zna jdu je  się w  
metodzie e lektro  -  kon taktow e j.

Doświadczenie k ra jow e  zastosowania m etody 
e lektro  -  kon taktow e j w  przem yśle c iężkim  za­



Str. 108 PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt. 4.

początkowała H u ta  G liw ice ; w  przem yśle drze­
w n ym  natom iast zakład w  Głuchołazach, k tó ry  
w  ty m  k ie ru n ku  zdobył ju ż  pewne doświadcze­
nie.

E le k tro  -  ko n ta k ty  głuchołaskie odbiegają w  
ko n s tru kc ji od e lek tro  -  kon iaków  stosowa­
nych w  przem yśle ciężkim , ponieważ przystoso­
w any aparat służy do ostrzenia p ił o grubości

Rys. 1. A u to m a t do ostrzenia p ił.  1. ta rcza ostrząca 
2. ram ię  dociskowe p i ły  3. p row adn ica  p i ły  4. u ch w y t 

do um ocow ania p i ł  tra k o w y c h  5. podsuw  p iły .

Rys. 2. A u to m a t do ostrzenia p ił.  1. oś ta rczy  ostrzącej 
2. ram ię  dociskow e 3. bolec do um ocow ania p i ł 

ta rczow ych  4. podsuw  p iły .

2 —  4 m /m , a w ięc narzędzi o c ienkie j i  w raż­
liw e j pow ierzchn i tnącej. Różnica polega na 
zastosowaniu prądu o odm iennym  natężeniu i 
napięciu, ja k  też w  in n ym  sposobie w ykonania 
tarczy ściernej i  je j prędkości obwodowej.

O PIS CZĘŚCI

Urządzenie apara tu ry  jest proste i  autom aty 
typ u  „V o llm e r“  i  inne ostrzark i rów nież i  ręcz+ 
ne w '  zupełności nadają się do tego rodzaju

przeróbek nie naruszając g łów nych zasad kon­
s tru k c ji (rys. 1 i 2). Zasadniczym elementem 
przerobionej ostrzark i jest:

1. Tarcza ścierna (rys. 3). Tarcza ka rborun- 
dowa jest obecnie zastąpiona przez tarczę w y ­
konaną z m etalu. N a jlep ie j nadaje się do tego 
celu tarcza że liw na o bardzo drobnej i czystej 
ziarnistości, co można zaobserwować na prze łu- 
pie.

Rys. 4. T ra n s fo rm a to r. 1. d ru t n a w o jo w y  -0" 1,1 m m .
2. d ru t n a w o jo w y  50 m m 2 3. rdzeń.

Tarczę taką w ykonu je  się na toka rn i, nadając 
je j odpow iednią w ie lkość i  dow o lny p ro f i l  w  za­
leżności od jakości zębów. W ażnym  szczegó­
łem  są narżnięcia poprzeczne, rys. 3 (2), ja k ie  
w ykonu je  się w  odstępach co 5 —  7 m /m  za po-

Rys. 5. K o le k to r 1. tarcza ostrząca 2. oś ta rczy  i  k o ­
le k to ra  3. k o le k to r 4. szczotka g ra fito w o -m ied z .
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mocą p i łk i  do m eta lu  na pow ierzchn i roboczej 
ta rczy t j .  na brzegach.

Powstałe ka rb y  służą do zbierania spieków 
w ytw orzonych  p rzy  ostrzeniu.

Tarcze stalowe, ja k  rów nież tarcze o g ładk ie j 
pow ierzchn i roboczej n ie w ykazu ją  wystarcza­
jącej sprawności, n iem n ie j jednak mogą być 
użyte do ostrzenia narzędzi powyżej 4 m /m  
grubości. Prędkość obwodowa tarczy wynosi 
13,50 m/sek.

2. Transformator (rys. 4) T ransfo rm ator 
umieszczony jes t na bocznej ścianie autom atu i 
s łuży do zredukowania napięcia prądu zm ien­
nego z 220 V  do 8 V. Natężenie natom iast p rzy 
ostrzeniu na nap ięciu  8 V  pow inno  wynosić 
100 A . T ransfo rm ato r zbudowany jest w  ten spo­
sób, że na rdzeń z b lachy krzem owej m iękk ie j 
n aw ija  się d ru t izo low any (ok. 500 zwoi) o śred­
n icy  1,1 m /m , a następnie nakłada się uzw oje­
n ie  w tó rne  z d ru tu  izolowanego 50 m /m 2 
(9 zwoi). Do uzw ojen ia  pierwszego doprowadza 
się prąd dw ufazow y o nap ięc iu  220 V, rys. 4 (1), 
a uzysku je  się z uzw ojen ia  w tórnego prąd o na­
p ięciu 8 V  rys. 4 (2), k tó ry  doprowadza się do 
ko lek to ra  i  do p iły  ostrzonej. i

3. Kolektor (rys. 5). Z ko le i w ażnym  ele­
m entem  jest ko lek to r, k tó ry  służy do przenie­
sienia prądu o napięciu 8 V  na w iru jącą  tarczę 
żeliwną. Składa się z pierścienia mosiężnego 
rys. 5 (3) wmocowanego do osi tarczy ostrzącej 
i  szczotek rys. 5 (4) m iedziano -  g ra fitow ych  lub  
g ra fitow ych . Szczotka pracu je  po zewnętrznej 
stron ie  pierścienia mosiężnego.

4. Doprowadzenie prądu do piły (rys. 6). 
D ru g i przewód transfo rm atora  doprowadza 
prąd do ostrzonej p i ły  przez ruchome ram ię do­
ciskowe rys. 6 (5), do którego przym ocowany 
jest przewód za pomocą zacisku śrubowego. Ra­
m ię dociskowe stanow i nieodzowną część auto­
m atu  i  s łuży do u trzym an ia  p iły  w  sta łym  na­
p ięciu  podczas ostrzenia. Poprzez ram ię prąd 
dostaje się na „poduszki“  mosiężne rys. 6 (4) 
specjalnie w ykonane dla dostarczenia prądu do 
p iły  drogą bezpośredniego kon ta k tu  w  czasie je j 
ruchu  p rzy  ostrzeniu.

5. Izolacja. W ykonanie odpow iednie j izo la­
c ji wym aga szczególnego opracowania drogi, 
k tó rą  przechodzić będzie prąd dla stworzenia 
ja k  najkrótszego1 zam kniętego obwodu. Przewód 
doprowadzający prąd do ta rczy że liw ne j nie 
jes t odizolowany od autom atu i ko lekto r, oś ło ­
żyska oraz korpus autom atu stanowią całość a 
zatem p ierw szy przewodnik.

D ru g i przewód doprowadzający prąd do p iły  
jes t ca łkow ic ie  odizolowany od i p rzew odnika 
pierwszego. A  w ięc ram ię dociskowe jest od­
dzielone od korpusu warstwą izo lacyjną w  m ie j­
scu umocowania ram ienia. D ru g i p u n k t zna j­
du je  się p rzy  „poduszkach“  kontaktow ych, 
gdzie z d rug ie j s trony p iły  umocowana jest 
w ars tw a  izo lacyjna  rys. 6 (2).

T rzecim  elementem jest bolec, na k tó rym  
umocowana jest p iłą  założona podczas ostrzenia 
(rys. 7).

Rys. 6. P row adn ica  p iły .  1. ka d łu b  au tom atu  2. w a r­
stw a iz o la c ji 3. p iła  4. „po du szk i“  mosiężne 5. ram ię  

dociskowe.

W ars tw y  izo lacyjne rys. 7 (1, 2, 3) ca łkow icie  
separują p iłę  od reszty automatu.

Rys. 7. Izo lac ja  p iły . l i  w a rs tw a  ty ln a  iz o la c ji 
2. w a rs tw a  przedn ia iz o la c ji 3. w a rs tw a  iz o la c ji bolca 

4. p iła

C zw artym  elementem jest poda jn ik  p iły , k tó ­
r y  podczas ostrzenia nadaje je j jednosta jny po­
suw. P oda jn ik  składa się z dwóch części oddzie­
lonych w arstw ą izolacyjną. W ykonanie izo la-

Rys. 8. W a d liw e  ostrzenie zębów. 1. pow ie rzchn ia  
robocza zęba 2. osadzanie sp ieków  3. ruch  tarczy.
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c ji w  tym  punkcie jest dowolne i n ie jednokro t­
nie należy poda jn ik  dorobić w g wyżej podanej 
zasady.

A  w ięc przewód doprowadzający prąd do p i­
ły  stanow i w raz z p iłą  d rug i p rzew odnik całko­
w ic ie  odizolowany od pierwszego.

O PIS  D Z IA Ł A N IA  U R Z Ą D Z E N IA

Jak wspomniano w yżej, do w iru ją ce j tarczy 
ostrzącej że liw ne j doprowadza się z transfo rm a­
to ra  prąd niskiego napięcia poprzez ko lekto r, 
natom iast do p iły  przez ram ię dociskowe. Ze t­
kn ięcie  się ta rczy że liw ne j z p iłą  powoduje po­
wstanie łu k u  elektrycznego i  zachodzi zjaw isko 
top ien ia  cząsteczek w  s ta li na pow ierzchni 
ostrzonych zębów. Roztopione cząstki zostają 
natychm iast usunięte przez w iru jącą  tarczę i  w  
ten sposób następuje ostrzenie.

Tarcza ; ostrząca n ie  ulega stopieniu, gdyż 
m iejsce kon tak tu  (stąd nazwa: ostrzenie ele­
k tro  -  kontaktow e) stale zm ienia swoje położe­
n ie  i  n ie zdąża nagrzać się s iln ie j. Co pewien 
czas pow ierzchnię roboczą tarczy oczyszcza się 
w  celu zachowania żądanego p ro filu , ja k  też 
usunięcia nagromadzonej w iększej ilości spie­
ków .

W ażnym  momentem przy  w ykonan iu  insta la­
c ji drządzenia jest zwrócenie uwagi na odpo­
w iedn ie  zgranie napięcia, natężenia i  szybkości 
ta rczy że liw ne j w  ten sposób, by  nie powstało 
osadzanie się resztek spieków w  fo rm ie  gruze- 
łek  po zewnętrznej stron ie  ostrzonych zębów 
(rys. 8 (2).

Tego rodzaju z jaw isko jest błędem i  zamiast 
ostrzenia powstaje tępienie narzędzia. Do 
pewnego stopnia u ła tw ia ją  usunięcie tego błędu 
wspomniane w yżej ka rby  —  nacięcia na tarczy, 
ja k  też częste czyszczenie je j pow ierzchni robo­
czej.

Z A L E T Y  I  W A D Y  O S T R Z E N IA  M E T O D Ą  
E LE K T R O  -  K O N T A K T O W Ą

a) Za le ty :
1. zastąpienie de ficy tow ych  tarcz ściernych 

karborundow ych tarczą stałą żeliwną;
2. możność dokładnego w ykonania  p ro filu  

pow ierzchni roboczej ta rczy zależnie od 
potrzeb w ie lkości zębów; p ro f il raz 
ukszta łtow any ma charakter sta ły;

3. p rzy  ostrzeniu na tarczy że liw ne j osadza­
ją  się spieki przez;co staje się ona do 
pewnego stopnia naw idiowana;

4. sposób ostrzenia podaną metodą jest p ro ­
sty, a części potrzebne do urządzenia 
apara tu ry  można w ykonać w  każdym  
warsztacie e lek trycznym  czy mechanicz­
n ym  zakładu.

b) W ady:
1. dotychczasowe próby da ły  możność 

ostrzenia p ił powyżej 2 m /m  grubości; 
w  dalszym ciągu przeprowadza się do­
świadczenia nad ostrzeniem p ił o grubo­
ści poniżej 2 m /m ;

2. czas ostrzenia metodą e lektro  - kon tak to ­
wą jest około 15% dłuższy od ostrzenia 
p rzy  użyciu  tarcz karborundow ych.

M A R IA N  P L U C IŃ S K I

Potokowy montaż mebli skrzyniowych
Jednym  z na jis to tn ie jszych  zagadnień postąp i technicznego w  przem yśle m eb la rsk im  jes t potrzeba  

stałego udoskona len ia  stosowanych system ów o rg an izac ji p ro d u k c ji przez w prow adzen ie  now ych, 
ba rdz ie j doskonałych m etod. A u to r  a r ty k u łu , da jąc analizę rezu lta tów  potokow ego system u m ontażu  
szaf, udow adn ia  konieczność zm ian  w  organizacji m ontażu dla  osiągnięcia dalszego usp raw n ie n ia  s ta ­
n o w isk  roboczych. ............................

F A B R Y K I M E B L I stosu ją od pewnego czasu po to ­
ko w y  system  m ontażu. W  p ierw sze j faz ie  o rg an izac ji 
potokowego m ontażu k ie row a no  się p rz y  poszuk iw an iu  
w łaśc iw ych  rozw iązań ściśle d e fin ic ją  samego założe­
n ia . To ściśłe in te rp re to w a n ie  d e f in ic ji po toku  dopro­
w a dz iło  do p rzy jm o w a n ia  w  założeniach p lanów  
o rgan izacy jnych  po tokow ych  m o n to w n i ta k ic h  roz­
w iązań, k tó re  diają m oż liw ie  prostą  l in ię  przebiegu 
poszczególnych o p e ra c ji i  da leko posun ię ty  podzia ł 
czynności.

O siągnięte w  poszczególnych zakładach w y n ik i b y ły  
i  są n ie w ą tp liw ie  lepsze od re z u lta tó w  stosowanego 
poprzednio m ontażu indyw idua lnego . Poza w yso k im  
w zrostem  'wydajności, k tó ry  w  w ie lu  p rzypadkach  do­
szedł do 100 proc., roz ładow ano ha le p ro d u kcy jn e  z 
n a d m ia ru  w ykończanych  m eb li, grom adzonych na 
m on tow n iach  z w y k le  p rzy  końcu  m iesiąca. G rom adze­
n ie  to  następow a ło  dlatego, że wszyscy z a tru d n ie n i w  
m on tow n iach  p racow n icy  w yko ń cza li swoje sz tu k i 
w  je d n ym  czasie, n ie  da jąc przez w ie le  d n i żadnej go­
to w e j p ro d u k c ji. Tego rod za ju  stan pow odow a ł duże 
przeszkody w  n o rm a ln y m  b iegu p racy z pow odu b ra ­

k u  m ie jsca, a zatem i  dostępu do w ykończonych 
sztuk.

W prow adzenie potokow ego m ontażu n ieza leżnie od 
zw iększenia w yd a jn ośc i u m o ż liw iło  skrócen ie  c y k lu  
p rodukcy jnego  i  przyspieszenie obiegu ś rodków  ob ro­
tow ych . P rzekona ło wreszcie w ie lu  p ra cow n ikó w  
służby techn iczne j, ja k  rów n ie ż  i  k ie ro w n ic tw a  za k ła ­
dów, że zw iększenie p o w ie rzchn i p ro d u k c y jn e j na ha­
lach je s t znacznie szybsze i  osiągalne bez żadnych n ie ­
m a l kosztów, je że li w p ro w a d z im y  po tokow y system  
p ro d u k c ji —  w  p rze c iw ień s tw ie  do zw iększen ia po­
w ie rzch n i p ro d u k c y jn y c h  poprzez kosztow ne i  d ług ie  
w  re a liz a c ji inw estyc je .

W reszcie p o to ko w y  system  p ro d u k c ji ^ u m o ż liw ił 
w prow adzen ie  dz iennych p la n ó w  p ro d u k c ji^  co by ło  
n iem oż liw e  w  stosow anym  poprzednio in d y w id u a ln y m  
system ie pracy. . . , ,

Po okresie  doświadczeń, n ie w ą tp liw ie  ko rzys tnych  
d la  o rg an izac ji p ro d u k c ji w  fa b ry k a c h  m eb li, na leży 
się zastanow ić, czy stosowane obecnie różne, lecz ogó 
n ie  podobne system y m ontażu potokow ego są dobre 
i  czy n ie  m ożna ic h  da le j pop raw ię  lu b  udoskona lić.
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N ależy s tw ie rdz ić , że zak łady  w y k o n a ły  ty lk o  część 
p racy w  o rg an izac ji om awianego system u m ontażu. 
Rozw iązano m ia no w ic ie  te ch n ikę  o rg an izac ji s tano ­
w is k  w  ko le jn ośc i w yko n yw a n ych  czynności, zastoso­
wano da leko posun ię ty podzia ł czynności, w p ro w a ­
dzono synch ron izac ję  p racy  zespołu stanow isk po toku. 
Z reg u ły  u trzym a n o  proste  lin ie  przebiegu po toku, za­
łożono lin ie  rów no leg łe  niezależnie, od siebie. R ozw ią­
zano rów n ie ż  tra n s p o rt m iędzy s tanow iskam i na sta­
ły c h  -suwnicach lu b  specja lnych wózkach.

M im o  ty c h  pozy tyw nych  re z u lta tó w  organ izac ji 
p ro d u k c ji, n ie  zm ieniono w  żadnej fab ryce  do tych ­
czasowych m etod technolog icznych na po tokow ych  
stanow iskach m ontażow ych. R obo tn icy  m on tażow i 
w y k o n u ją  te  same operacje  na stanow iskach, ja k ie  
w y k o n y w a li w  m ontażu in d y w id u a ln y m . Różnica po­
lega w y łączn ie  ty lk o  na tym , że każdy  ro b o tn ik  w y ­
kon u je  ty lk o  jedną lu b  k ilk a  operacji.

Zastanów m y się, czy m ożna na p rzyk ła d  zm ienić 
dotychczasowy system m ontażu szaf i  czy można 
zw iększyć jeszcze w yda jność na sku te k  p rzeprow adzo­
nych  zm ian. . . . ,

A n a liz u ją c  czynności p rzekonam y się, ze na Kazctym 
n ie m a l s tanow isku  ro-bom icy w y k o n u ją  jeszcze dużo 
robó t ręcznych przew ażnie o charakterze pasowania 
lu b  pop raw ian ia  po obróbce m aszynow ej. N a jpow aż­
n ie jszym  je dn ak  błędem  jest n ieuspraw n ione  stano­
w isko  m ontażu ściany ty ln e j i  m ontażu d rz w i.

D ok ładn ie jszą  obróbkę m aszynow ą będziem y m ie li 
wówczas, je ś li zastosujem y obróbkę na przyrządach 
(szablonach) i  w p row a dz im y  k o n tro lę  dokładności w  
w yko n a n iu  przez zastosowanie spraw dzianów . U sp raw  
n ien ie  m ontażu ściany ty ln e j i  d rz w i —  przez zm ianę

u k ła d u  stanow isk i  zastosowanie p rzy rzą du  do m on­
tażu szaf.

P rzyrząd  do m ontażu szaf p o w in ie n  być skons truo ­
w a ny  w  ten sposób, b y  m oż liw e  b y ło  ca łko w ite  w y ­
e lim in ow an ie  czynności m on tow an ia  d rz w i i  ściany 
ty ln e j w  dotychczasowej po zyc ji s to jące j. Szczególnie 
m on tow an ie  d rzw i. S p raw dźm y urządzenie tego sta­
now iska  w  po toku, p o rozm a w ia jm y  z ro b o tn ik ie m  
w yko n u ją cym  tą  operację. O m ów m y spec ja ln ie  m o­
m en t p rzykręcan ia  d rz w i m on to w a nych  na zaw iasy 
taśm ow e lu b  k ró tk ie . P rzekonam y śię, że „g im n a s ty ­
k a “ , ja k ą  w y k o n u je  ro b o tn ik  p rz y  w y k o n y w a n iu  ty c h  
czynności n ie  w p ły w a  doda tn io  na w zros t w yd a jn ośc i 
pracy. P ow odu je  ty lk o  n iepotrzebne zmęczenie p ra ­
cow nika .

D latego też na leży szukać now ych  lepszych ro z ­
w iązań  o rg an izac ji m ontażu szaf. U k ła d y  przebiegu 
po toku  mogą być różne, zależy to  od u k ła d u  pom ie­
szczeń p ro d u kcy jn ych . M ożna szukać rozw iązań w  po­
staci taśm y ruchom e j na w zó r tego ro d za ju  taśm  sto­
sowanych w  radz ieck im  przem yśle m eb la rsk im . K a ż ­
de je dn ak  now e rozw iązan ie  pow inno  być tego ro ­
dza ju , by  pozycja  m ontażu ściany ty ln e j i  d rz w i by ła  
pozycją poziom ą d la  ko rp usu  szafy z m ożliw ośc ią  sa­
moczynnego odw racan ia  o 180°. P rzyrząd  po w in ie n  być 
skons truow any w  ten  sposób, by  w  obydw u pozycjach 
poziom ych czynności m og ły  odbyw ać się na w ysoko­
ści oko ło 85 cm, ja k o  na jw yg od n ie jsze j d la  robo tn ika .

Poruszony w  n in ie jszym  a r ty k u le  te m a t po w in ie n  
spowodować dyskusję  na łam ach „P rzem ys łu  D rzew ­
nego“  po w in ie n  rów n ież  -naprowadzić K lu b y  Techn i­
k i j  R a c jon a lizac ji w  zakładach, p ro d u ku ją cych  szafy, 
do rozw iązan ia  poruszonego zagadnienia.

JO ZE F  S W ID E R S K I

Fugownice tarczowe i fugowanie klepek
O aó lno k ra jo w a  narada fachow ców  w  G dańsku w  dn iach 17 -  18.X.51 r. w  spraw ie  z ^ ^ e n i a  

oszczędności m a te ria ło w ych  p rzy  p ro d u k c ji beczek w ykaza ła , iż  ź ród łem  poważnych, s tra t 
w ych  je s t n iew łaśc iw y  stan, n iestaranne p rzygo tow an ie  do p racy i  n ieodpow iedn ia  9
ob rab ia rek. Jedną z tych  ob rab ia re k  je s t fu g o w n ica  tarczow a r > ^ o d u ] i m - ^ z y n ^ a ^ n v ^  
go tow an iu  i  n ie fachow e j p racy  -  szczególnie duże s tra ty  m ate ria łow e . A b y  w h  X . t i ’ a w m Z w M  
-jest zaznajom ienie personelu fabrycznego z zasadam i dz ia łan ia , budową i  w a ru n k  P 
obsług i te j o b ra b ia rk i. A r ty k u ł n in ie jszy  om aw ia  te zagadnienia, akcen tu jąc  szczególni p ■ V 
skan ia  m aksym a lnych  oszczędności m ate ria łow ych -

F U G O W N IC A  T A R C Z O W A  służy zasadniczo, do 
g ładkiego s trugan ia  spoin (fugow ania ) k le p e k  beczko­
w ych , da jących się bez specja lnego w y s iłk u  w yg inać 
na zim no. Po s fugow an iu  -spoiny k le p k i m a ją  ksz ta łt 
k rzyw ych , zb liża jących  s ię . sym etryczn ie  od je j środka 
k u  końcom , a ponadto  są ścięte ukośnie w  sto-sunku do 
szerókie j p łaszczyzny k le p k i.

Zasada działania fugownic tarczowych. A żeby zro­
zum ieć zasadę dz ia ła n ia  fugow-nicy ta rczow e j na leży 
sobie w yobraz ić  -poboczaicę beczki, przecię tą dw iem a 
p łaszczyznam i P i i  P2, przechodzącym i przez p ionow ą 
oś beczki. Z ry s u n k u  1 w idać, że przy_ ty m  sam ym  
kącie ś rod kow ym  O A B  szerokość k le p k i będzie ty m  
w iększa, im  w iększa je s t je j odległość^ od osi 00. 
N a jw iększą  szerokość osiąga k le pka  w  środku  swej 
d ługości (w  pęku).

Teraz z k o le i na leży sobie w yobrazić , że zam iast 
jedne j z płaszczyzn, p rzec ina jących beczkę, m am y w i­
ru jącą  ta rczę nożową. W  od leg łośc i ró w n e j p ro m ien io ­
w i beczki u s ta w ia m y k le pkę  w yg ię tą  ta k  samo, ja k  
w  go tow e j beczce (rys. 2). Jeżeli k le pkę  tę będziem y 
obracać dooko ła osi 00 i  przyc iskać do ta rczy  nożo-wej 
raz z p ra w e j, a raz  z le w e j s trony , to  spo iny k lepek  
zostaną zastrugane dok ładn ie  w  ta k ie j fo rm ie , ja ką  
ma k le p k a  w  go tow e j beczce. N a te j zasadzie oparte 
je s t dz ia łan ie  fu g o w n icy  -tarczowej (rys. 4).

Jeśli, na fu g o w n icy  ta rczow e j o -płaskich tarczach 
nożowych fugow ać będziem y k le p k i o różnej szeroko­

ści, to  różn ica  pom iędzy szerokością ty c h  k le pe k  w

czole i  w  pęku będzie w p ro s t p ro po rc jona lna  do sze-
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Ze w zg lędu na ważność tego tw ie rd ze n ia  d la  p ra k ­
t y k i ud ow odn im y je  geom etryczn ie: na rys, 3 na ryso ­
wane są dw ie  k le p k i;  szerokość k le p k i A B  jes t d w u ­
k ro tn ie  w iększa od szerokości k le p k i ab. Po sfugow a-

n iu  k le p ka  A B  m a szerokość w  czole CD, k le pka  zaś 
ab ma szerokość w  czole cd.

Jeże li:
A b  =  2 a l

to :
A B  —  CD — '2 (ab —  cd)

gdyż
A O B  =  2 aOb

In n y m i s ło w y : d w u k ro tn ie  w iększe j szerokości k le ­
pek odpow iada po s fugow an iu  d w u k ro tn ie  w iększa 
różn ica pom iędzy szerokością k le pe k  w  pęku i  w  czole.

P on iew aż od w ie lk o ­
ści różn icy  pom iędzy 
szerokością k le pe k  w  
czole i  w  pęku zależy 
pękatość beczki, p rze­
to  z udow odnionego 
tw ie rdzen ia  w y n ik a  b a r­
dzo w ażny  d la  p ra k ty k i 
wn iosek, że p rzy  fu g o ­
w a n iu  k le pe k  na fu g o w - 
n ic y  ta rczow e j o p łas­
k ic h  tarczach pękatość beczki je s t niezależna od ilośc i 
k lepek. Tw iedzen ie  to  obala zakorzen iony w śród  p ra k ­
ty k ó w  pogląd, że beczka, z łożona z w ą sk ich  k lepek, 
sfugow anych na fu g o w n ic y  ta rczow ej, posiiada w ię ­
kszy pęk, n iż  beczka z k le p e k  o no rm a ln e j szeroko­
ści, z. powyższego m ylnego pog lądu w y n ik a ją  obaw y 
p ra k ty k ó w  przed na d m ie rn ym  pękan iem  w ąsk ich  k łe - 
pek. Z  przeprowadzonego pow yże j rozum ow an ia  w y -  
n ik a >, że pogląd o zależności pękatości beczki od sze­
rokośc i k le p e k  je s t zupe łn ie  fa łszyw y  w  odn ies ien iu  
do k le p e k  fug ow ych  na fugow n icach  o p łask ich  ta r ­
czach nożowych. Jak  w yg ląd a  to  zagadnienie w  odn ie­
s ien iu  do k le p e k  fugow anych  na in n y c h  tarczach no ­
żow ych, zobaczym y z da lszych rozważań.

P rzy  fu g o w a n iu  na tarczach p łask ich  k le p ka  p o w in ­
na m ieć ta ką  samą s trza łkę  w yg ięc ia  ja k  w  gotow ej 
beczce. Pon iew aż k le pkę  w yg ina  się na zim no, prze to  
zw iększa to  niebezpieczeństwo pękan ia k le p k  a po­
nadto p rz y  w iększych  grubościach k le pe k  kon ieczny 
jes t zw iększony w y s iłe k  fizyczny. D la  u n ik n ię c ia  tego 
można fugow ać k le p k i zupe łn ie  n iew yg ię te , a le  za to  
pow ie rzchn ia  ta rczy  m usi być w k lęs ła . Im  w iększą 
różn icę chcem y uzyskać pom iędzy szerokością k le p k i 
w  czole i  w  pęku, ty m  w iększą w klęs łość m us im y  za­
stosować w  ta rc z y  nożow ej. Różnica w  szerokości k le ­
pek w  czole i  w  pęku  jes t tu  sta ła , zależna' od g łębo­
kości w k lęs łośc i, a n ie  od szerokości k le p k i. D latego 
też p rzy  fug ow a n iu  na w k lę s łych  tarczach nożow ych 
pękatość beczki zależy od ilo ś c i k lepek . Jeś li beczkę 
z łożym y z w iększe j ilo ś c i k le p k  w ąskich, pęk je j bę­
dzie w iększy, p rzy  m nie jsze j zaś ilo ś c i k le p e k  szero­
k ic h  pęk je j będzie m nie jszy.

W  p ra k tyce  stosowane są często fugowni.ee* e l im i­
nu jące częściowo w a dy  obu opisanych w yże j typ ó w ; 
posiadają one tarcze o stosunkow o n ie w ie lk ie j w k lę s ­
łości (ok. 7 m m ); na s ku te k  tego s trza łka  w yg ięc ia  
k le p k i może być znacznie m nie jsza w  p o rów nan iu  
do s trz a łk i w yg ięc ia  w  go tow e j becizce; zm niejsza to 
n iebezpieczeństwo pękan ia k le pe k  i  u ła tw ia  pracę ro ­

bo tn ika . Ponadto w p ły w  ilo śc i k le pe k  sfugow anych 
na ta k ie j fu g o w n ic y  na pękatość beczki je s t stosun­
kow o m nie jszy.

Budowa fugownicy tarczowej. F ugow n ica tarczow a 
(rys. 4) sk łada się z  postum entu  1, na k tó ry m  um iesz­
czony je s t w a ł, ob raca jący się w  łożyskach 2. Na ko ń ­
cach w a łu  um ocowane są dw ie  tarcze nożowe 3 po­
siadające w yc ięc ia  na .noże. Na w a le  osadzone je s t ro ­
bocze ko ło  pasowe (4), ja ło w e  ko ło  pasowe 5. Na um o­
cow anych na postum encie w sporn ikach  6 i  7 um iesz­
czone są tu le je  8; w  tu le je  w staw ione  są sw orzn ie  9, 
na, końcach k tó ry c h  um ocowane są u c h w y ty  d la  k le p ­
k i. Zam ocowanie k le p k i w  ty m  uchw yc ie  odbyw a się 
równocześnie z je j w yg ięc iem  p rzy  pom ocy szybko 
dzia ła jącego docisku m im ośrodow ego (ekscentryczne­
go) 10, połączonego z dźw ig ienką  11 i  lis tw ą  docisko­
w ą  12. Szablon d re w n ia n y  13 w yko n a n y  z d rew na 
tw ardego, nada jący w yc ięc ie  fugow ane j klepce, p rz y ­
k ręcony  je s t do lis tw y  oporow ej 14 ś rubam i o w p u ­
szczonych g łów kach. K le p ka  przyciskana, je s t do sza­
b lonu  p rzy  pom ocy docisków  15; pow ie rzchn ia  ty c h  
docisków  jes t brózdkowaina dla  un ikn ię c ia  przesun ię­
c ia  k le p k i w  czasie fugow ania . Na d rążku  poprzecznym  
16, umieszczone są o p o rn ik i 17, un ie m oż liw ia jące  na d ­
m ie rne  zestrugan ie drew na; m a ją  one zastosowanie 
je d yn ie  p rzy  fu g o w a n iu  k le pe k  o je dn akow e j szero­
kości.

W ien iec oraz ty ln a  część ta rczy  nożowej posiadają 
osłonę blaszaną, zaopatrzoną w  o tw ó r d la  odprow a­
dzenia w ió r. Z  ty łu  osłona pow in na  posiadać d rzw icz ­
k i,  um o ż liw ia jące  w ygodne us taw ian ie  noży. W ew nę- 
trzna  pow ie rzchn ia   ̂ osłony pow inna  być zupełn ie  
g ładka dla  u n ikn ię c ia  za trzym yw a n ia  się w ió r. Na 
ty ln e j pow ie rzchn i g ło w icy  nożow ej zn a jd u ją  się w y ­
stępy, na k tó ry c h  ustaw ia  się noże. W  czasie ob ro tu  
ta rczy  nożowej w ys tępy  te  d z ia ła ją  ja k  ło p a tk i w e n ­
ty la to ra , w yrzu ca ją c  w ió ry  z szybkością 10— 12 m/sek. 
A b y  u n ikn ąć  zm nie jszen ia  te j szybkości, osłona ta r ­
czy pow inna  być szczelna.

Tarcze nożowe p o w in n y  być dok ładn ie  wyw ażone 
i  osadzone prostopadle do w a łu . Ic h  szybkość obw o­
dowa w ynos i do 40 m /sek. Oś ob ro tu  u c h w y tu  d la  
k lepek  pow in na  leżeć w  płaszczyźnie ta rczy  nożowej 
i  schodzić się z je j osią pionową.

U c h w y t w raz  z um ocow aną w  n im  k le p ką  można 
nastaw iać na dow o lną odległość od osi obro tu , w  za­
leżności od średn icy beczki. Pęk um ocow anej 
w  uch w yc ie  k le p k i p o w in ie n  zna jdow ać się w  od leg ło­
ści ró w n e j p ro m ie n io w i beczki od p ionow e j osi ta r ­
czy nożow ej. P rzy fugow anu  k le p e k  beczkow ych l i ­
stw a oporowa u c h w y tu  pow inna  z n a jd o w a ć . się na 
ca łe j d ługości w  jednakow e j od ległości od ta rczy  no ­
żowej.

Rys. 4.

p&szczujcna terczu

— D r*

Ł

Rys. 3.
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Szablon po w in ie n  być p rzym ocow any do lis tw y  
oporow ej w  ten  sposób, aby pęk jego zn a jd ow a ł się 
na je d n e j w ysokości z w a łem  ta rczy  nożowej.

O bok fug ow n ic  ta rczow ych  o p łask ich  g łow icach 
nożow ych często są w  użyc iu  f  u go w  n ic  e o tarczach 
nożow ych w k lęs łych , co u m o ż liw ia  stosowanie m n ie j­

szego w yg ięc ia  k le p k i w  uchw ycie . 
R ysunek 5 p rzedstaw ia  schem atycz­
n ie  p rz e k ró j ta rczy  w k lę s łe j. W y to ­
czenie ta k ie j ta rczy  zaczyna się 
z w yk le  w  odległości 25 m m  od 
w ieńca i  kończy się na obwodzie 
ko ła , op isywanego końcam i noży 
zw róconym i k u  ś rodkow e j ta rczy ; 
głębokość w ytoczen ia  6-8 m m . P rzy  
fug ow a n iu  na ta k ic h  tarczach s trza ­
łk a  w yg ięc ia  szablonu oraz w k lę ­
słość ta rczy  p o w in n y  być ta k  do­
brane, aby zapew nić uzyskanie po­
trzebne j ró żn icy  pom iędzy szeroko­
ścią k le p k i w  pęku  i  w  czole.

Ze w zg lędu na to, że pęk beczki 
złożonej z k lepek, fugow anych  na 
fu g o w n icy  tego typ u , zależny jes t 
od ilo śc i k lepek, na leży p iln ie  ba­
czyć na to, czy fugow ane k le p k i od­
pow iada ją  przecię tne j szerokości 

d la  danego ty p u  beczki. Jeś li przekazana zostaje do 
fugow an ia  p a rtia  k le pe k  znacznie węższych, wówczas 
na leży w ym ie n ić  szablon na in n y , o m nie jsze j strzałce 
w yg ięcia , a to  celem  u n ik n ię c ia  zby t w ie lk ieg o  pęku 
w  beczce, złożonej z w iększe j n iż  p rzecię tn ie  ilo śc i 
k lepek. U n ikn ię c ie  w iększego pęku w  beczce, a n iże li 
p rze w id u ją  no rm y, konieczne je s t d la  zm niejszenia 
p rocen tu  z łom u klepek.

F ugow n ice tarczow e posiadać mogą jedną tarczę 
(fugowmice jednostronne) lu b  dw ie  tarcze nożowe ( fu ­
gownice dw ustronne). Fugow n ice dw ustronne  posia­
dać mogą obie tarcze o jednakow e j średnicy, bądź 
też o średnicach różnych. Tarcze p rodukow ane są 
w  odstopn iow an iu  co 100 m m . T ab lica  1 podaje śred­
nice tarcz, po trzebne dla  fugow an ia  k lepek  o różnych  
długościach. T ab lica  ta podaje rów n ież  zapotrzebo­
w an ie  m ocy p rzy  poszczególnych w ie lkośc iach  ta rcz  
nożowych.

I

5 - 8 « ,  |

%
t
%

t
Rys. 5.

Tablica 1.

Zapotrzebowanie mocy dla fugownic tarczowych oraz 
maksymalne długości fugowanych klepek.

Średnica 
ta rc z y  m /m

Ilość ta rcz  
w  fu g o w n i­

cy

M aksym a lne  d łu ­
gości fug ow a­

nych k le p e k -m m

Zapotrzebo­
w an ie  m ocy 

— PS

500 2 300 1,5
600 2 400 2
700 2 500 3
800 2 600 3,5

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

Praca na fugownicach tarczowych w ym aga od ro ­
bo tn ika  dużej w p ra w y . Czynności jego są pozornie 
bardzo proste, w  is toc ie  je d n a k  od w łaściw ego ich  
w yko na n ia  zależy w  og rom nym  stopn iu  uzyskanie 
oszczędności m a te ria ło w ych . W  szczególności, w ie l­
k ie j w p ra w y  i  uw a g i w ym aga ją  dw ie  czynności:

1) U m ocow anie k le p k i ’w  uchw ycie . K le p ka  p o w in ­
na być  um ocow ana tak , aby je j oś p ionow a b y ła  do­
k ła d n ie  rów no leg ła  do osi ob ro tu  uch w y tu . Jeś li w a ­
ru n e k  ten n ie  jes t spe łn iony i  k le pka  um ocowana jest 
ukośnie, wówczas zestrugu je  się znacznie w ięce j 
drew na, a n iże li jes t to  konieczne i  s fugowana k le pka  
je s t w  rezu ltac ie  węższa, a n iż e li p rzy  p ra w id ło w y m  
je j um ocow aniu. I lu s tru je  to w  przesadny sposób 
rys. 6.

2) Doprow adzen ie k le p k i do ta rczy nożowej po­
w inno  się odbyw ać w  ten sposób, że początkow o

prawidłowo nieprawidłowa
Rys. G.ABCD —  klepka surowa; E F G H  —  klepka  
sfugowana prawidłowo; E ’F ’G ’H ’ —  klepka sfugowa­
na nieprawidłowo; IJ  —  szerokość klepki praw idło­
wo sfugowanej; I ’J ’ —  szerokość klepki n iepra­

widłowo sfugowanej.

ru ch  po w in n ien  być szybki, zw o ln ić  się przed zet­
kn ięc iem  z tarczą, a ju ż  samo dociśnięcie do ta rczy  
pow inno być dokonane le k k o  i  z w yczuc iem ; zarów no 
zby t s ilne  dociśnięcie k le p k i, ja k  i  zby t d ług ie  p rze­
trzym an ie  je j na ta rczy  nożow ej pow oduje  zbędne 
zestrug iw an ie  w ió r  i  n iepotrzebne zm nie jszen ie  sze­
rokośc i k le p k i.
/ S tra ty  m a te ria ło w e  w y n ik a ją c e  ze z łe j p racy na 

fu g o w n icy  ta rczow e j są ty m  do tk liw sze , że dotyczą 
one m a te ria łu  w ysokow artośc iow ego, w  k tó ry  w ło ­
żono ju ż  sporo robocizny dla  doprow adzen ia je j do 
stanu k le p k i surow e j.

Poważne zm niejszenie s tra t m a te ria ło w ych  p rzy  
fug ow a n iu  na fu g o w n icy  ta rczow e j uzyskać można 
przez prze jście  na p ro d u kc ję  k le p k i su row e j o jedna ­
ko w e j szerokości, Wówczas można w yko rzys ta ć  o p o r­
n ik i (rys. 4— 17), k tó re  za trzym u ją  lis tw ę  oporową 
u c h w y tu  w  ta k ie j od ległości od ta rczy, aby spoina 
k le p k i zestrugana została ty lk o  ty le , ile  to  jes t k o ­
nieczne. O p o rn ik i są na s taw ia lne  w  zależności od sze­
rokośc i k le p k i. P rzy  zastosowaniu o p o rn ikó w  k o ­
nieczne je s t dok ładn ie  sym etryczne um ocow anie 
k le p k i w  stosunku  do p ionow e j osi l is tw y  oporow e j; 
je ś li w a run ek  ten  n ie  będzie spe łn iony, wówczas 
k le pka  zostanie zestrugana z je dn e j s trony  n a d m ie r­
nie, druga zaś będzie m ia ła  środkow ą część n ie tk n ię ­
tą  przez noże.
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D la  usp raw n ien ia  w łaściw ego um ocow yw an ia  k le ­
pek w  uchw ycie pożądanym  je s t skons truow an ie  p rz y ­
rządu, sam oczynnie ustaw ia jącego k le p kę  cen tryczn ie  
i  p ionow o ; je ś li p rzy  ty m  urządzenie to  połączone 
będzie z op o rn ikam i, um ieszczonym i na uchw yc ie  
(zam iast na ta rczy) i  o p o rn ik i te  będą au tom atyczn ie  
nastaw ia lne  w  zależności ood szerokości każdorazowo 
um ocow anej k le p k i, wówczas uzyskam y m ożliw ość 
fugow an ia  k le p e k  o różnych szerokościach bez zbęd­
nych  s tra t m a te ria ło w ych . Ze w zg lędu na b. w ie lk ie  
oszczędności m ate ria łow e , ja k ie  p rzyn io s łab y  re a li­
zacja tak iego usp raw n ien ia , s tanow ić  ono pow inno  
szczególnie wdzięczny tem a t d la  rac jon a liza to ró w .

K le p k i o k rę ty m  przebiegu w łó k ie n  na leży usta­
w iać  w  uch w yc ie  ta k , aby s trugan ie  odbyw a ło  ¡się 
„za w łó kn e m “ : w  p rze c iw n ym  bow iem  p rzypadku  
pow sta ją  zadzio ry (rys. 7). R o bo tn ik  u s iłu je  zw yk le  
usunąć te  zadzio ry przez doda tkow e dociśnięcie k le p ­
k i do ta rczy  nożow ej, co pow oduje  dodatkow e s tra ty  
m a te ria ło w e  i  n ie  zawsze je s t skuteczne.

Noże fu g o w n icy  ta rczow ej na leży ustaw iać razem 
z łam aczam i w ió r  (rys. 8); k raw ęd z ie  tnące noży po­
w in n y  w ystaw ać poza łamacze w ió r  o ok, 1,5 mm . 
Ostrza w szys tk ich  noży p o w in n y  w ys taw ać ponad poi- 
w ie rzchn ię  ta rczy  nożowej o jednakow ą odległość, 
k tó rą  k o n tro lo w a ć  należy po każdej w ym ia n ie  noży, 
p rzy  pom ocy specja lnego spraw dzianu. O dległość ta  
w ynosić pow inna  0,3— 0,5 m m  w  zależności od g ład ­
kości spo iny, ja k ą  chcem y uzyskać; im  m n ie jszy za­
stosu jem y w ys tęp  noży, ty m  gładszą uzyskam y po­
w ie rzchn ię  spoiny. N a leży p iln ie  przestrzegać, aby 
w ys tęp  noży n ie  p rze k roczy ł podanych g ran ic  a to 
d la  u n ikn ię c ia  zbędnych s tra t m a te ria ło w ych ; przy 
ba rdz ie j bow iem  w ysu n ię tych  nożach każde m o cn ie j­

sze odciśnięcie k le p k i do ta rczy  nożowej spowoduje 
nadm ierne  żestruganie w ió r  i  zm niejszenie szerokości 
k le p k i. Noże po w in ny  
być nachylone pod k ą ­
tem  45° do ta rczy  no­
żowej.

W  tarczach 4-nożo- 
w ych  noże przec iw leg łe  
p o w in n y  być dok ładn ie  
zrów noważone; w  ta r ­
czach 5-nożow ych w szy­
s tk ie  noże po w in ny  być 
zrównoważone. W yw a ­
żyć na leży rów n ież  ła ­
macze w ió r, ś ruby  i  n a k rę tk i. W szystk ie  noże p o w in ­
ny  być ustaw ione w  jednakow e j od ległości od środka 
tarczy.

Właściwe przygotowanie fugownicy tarczowej do 
pracy pozwala na u n ikn ię c ie  pow ażnych s tra t m a­
te ria ło w ych . Tabela N r  2 podaje zestaw ienie na jczę­
ściej spo tykanych  b ra k ó w  p ro d u k c y jn y c h  oraz sposo­
by ich usunięcia. Tabela ta  pow inna  być w yw ieszo­
na na h a li p ro d u kcy jn e j p rzy  fugow n icy . Obsługa 
fugow n icy , ostrzarze noży i  nastaw iacze fug ow n ic  
p o w in n i być dok ładn ie  po in s tru o w a n i o zasadach 
p ra w id ło w eg o  p rzygo tow an ia  tych  ¡obrabiarek do 
pracy, źród łach ¡błędów i  sposobach i!ch un ikn ięc ia . 

'N a le ży  przypuszczać, że tą  drogą uda się zm niejszyć 
n iepotrzebne s tra ty  m a te ria ło w e  (wynoszące obecnie 
ok. 5% ) o co n a jm n ie j dw ie  trzecie.

Z rea lizow an ie  zaproponowanego w  ty m  a r ty k u le  
p ro je k tu  usp raw n ie n ia  (skonstruow anie  „sam ocen tru - 
jącego“  u ch w y tu  k lepek) pozw o li zm nie jszyć pozosta­
łe jeszcze s tra ty  do p ra k tyczn ie  n ieun ikn ionego  m i­
n im um . Będzie to  sukces n iz w y k le  cenny, zw ażyw ­
szy, że surow iec beczkow y należy z re g u ły  do w y ż ­
szych .klas jakości.

Rys. 8.

Możliwości przenoszenia siły przy
do drewna

obrabiarkach

N ależyta  znajom ość k o n s tru k c ji ob ra b ia re k  i  techn ik i napędu s tan ow i n iezbędny w a ru n e k  w ła śc iw e ­
go ich  w yko rzys ta n ia . P rzestaw ian ie  obrab iarek, zw iązane z w p row adzen iem  p ro d u k c ji po tokow e j 
i  zw iększen iem  zdolności p ro d u k c y jn y c h  zakładów, nastręcza często okazję  lub  w y w o łu je  konieczność 
przechodzenia z napędu zb iorow ego na napęd jednos tkow y lu b  g rupow y.

A r ty k u ł poniższy, będący tłum aczen iem  a rty k u łu  inż. O tto  R iem era, zamieszczonego w  czasopiśmie 
fachowym , N. R. D. „D ie  H o lz in a u s tr ie “  N r  4/1951 r., zaw ie ra  cenne w iadom ości dotyczące unowocześ­
n ien ia  sposobów przenoszenia s ił.

Z A D A N IA  nałożone na przem ysł d rzew ny w  gospo­
darce p lanow e j zm uszają w ie le  zak ładów  do1 ¡przysto­
sowania sw ych ob rab ia rek do now ych  w ym ogów  zap la­
now anej p ro d u k c ji poprzez odpow iedn ie zm odern izo­
w an ie  ich  w  celu osiągnięcia w zro s tu  w yd a jn ośc i p ra ­
cy i  podn iesien ia ja kośc i w y ro bu .

Nowoczesne zak ład y  są ju ż  wyposażone w  n a jn o w ­
sze zdobycze te c h n ik i przede w szys tk im  gdy ¡chodzi o 
techn ikę  przenoszenia s ił. N a to m ia s t n ie jeden  m n ie j­
szy zakład p rzem ysłow y m usi sobie na raz ie  jeszcze 
radz ić  ze s ta ry m i m aszynam i, k tó re  na sku te k  n ieod­
pow iedn io  w ręcz w a d liw ie  dzia ła jącego system u prze­
noszenia s i ł  n ie  mogą sprostać ty m  ¡zadaniom, ja k ie  
pom im o przestarza łości ty p ó w  p ra k tyczn ie  m og łyb y  
w ykonać.

D o tyczy to  n ie  ty lk o  ś rodków  służących do przeno­
szenia s ił, ja k  pasy p łask ie  i  k linow e , łańcuchy  napę­
dowe itp ., lecz rów n ież  urządzeń w y tw a rza ją cych  s iłę  
napędową w  odn ies ien iu  do ich  m ocy, budow y, ilo śc i 
ob ro tów , rod za ju  energ ii, um ieszczenia iltd.

Zasadniczym  źród łem  energ ii d la  ob ró b k i d rew na 
je s t s iła  e lek trom o to row a , k tó ra  z tego w zg lędu m a 
też stanow ić g łów n y  te m a t m in ie j szych rozważań.

W yda je  się rzeczą celową, aby na jw ażn ie jsze  zagad­
n ien ia  z te j dz iedziny w y jaśn ian e  b y ły  p rzy  pom ocy 
k i lk u  p rz y k ła d ó w  z p ra k ty k i.  W szystk ie  przytoczone

poniże j op isy i  ry s u n k i dotyczą n ie m a l w y łączn ie  s to ­
sowanego obecnie p rądu  zm iennego, gdyż p rą d  s ta ły  
je s t ju ż  ty lk o  tu  i  ówdzie w  użyciu , p rzy  n ie k tó rych  
specja lnych urządzeniach lu b  w  m n ie jszych , przesta­
rza łych  zakładach. W  nowoczesnym  przem yśle d rze w ­
n ym  stosowany je s t przew ażnie napęd e lek tryczny  
jednostkow y, rzadzie j na tom ia s t napęd g rupow y, m i­
m o że w  n ie k tó rych  p rzypadkach  ¡ten rodza j napędu 
byw a ekonom icznie j szy.

Napęd je dn os tkow y  s tw arza  dogodne m ożliw ośc i 
rozm ieszczenia s iln ik ó w  oraz przenoszenia s ił; najczęś­
cie j spotykane sposoby w id z im y  na zamieszczonych 
poniże j rysunkach . Stosowanie napędu grupowego za­
leca się w  w iększych zakładach p ro d u kcy jn ych  oraz w  
zakładach posiadających w iększą ilość ob rab ia re k  po­
dobnego typu . W  ta k ic h  sy tuac jach jeden w iększy s i l­
n ik  porusza poszczególne g ru p y  za pośredn ic tw em  
p rze k ła d n i i  p rzystaw ek, zastępując w  ten  sposób sze­
reg m nie jszych  s iln ik ó w . Ten ty p  napędu da je dobre 
w y n ik i je dyn ie  w  w iększych zakładach o zsynch ron i­
zowanej, w ie lk o s e ry jn e j p ro d u k c ji. K oszt nabycia  oraz 
in s ta la c ji dużego s iln ik a  je s t znacznie niższy, n iż  koszt 
zakupu  i  in s ta la c ji w iększe j ilo śc i m a ły c h . s iln ikó w - 
D la  p rz y k ła d u  p rzytaczam y z okresu przedw ojennego 
cenę norm alnego s iln ik a  n iem ieckiego na p rąd-lzm ien-
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Rys. 1. Nieekonomiczny napęd gryzarki stołowej za 
pomocą pasa płaskiego.

ny,o m ocy 20 K M , z n iezbędnym  osprzętem, wynoszącą 
950 R M , podczas gdy in w e s tyc je  na 4 s i ln ik i  po 5 K M , 
o m ocy d la  napędu jednostkow ego ob licza ło  się na ok. 
1500 RM , c z y li o 58% 'w ię ce j. D oda tko w y  koszt czte­
rech połączeń zam iast jednego napędu grupow ego po­
w o do w a ł cenę na w e t o 70% wyższą. N iezbędne p rze­
k ła d n ie  oraz pasy p rz y  napędzie g ru p o w ym  ró w n o w a ­
ż y ły  copraw da część różn icy  kosztów  doda tkow ych , w  
rezu ltac ie  je d n a k  koszt napędu jednostkow ego p rze­
wyższa ł m n ie j w ięce j o 35 —  40% kośzt ('napędu g ru ­
powego.

Rys. 2. Napęd strugarki czterostronnej starego typu 
za pomocą pasów płaskich i przystawki

Jako bardzo n iep rak tyczny , uw idoczn iony  na ry s u n ­
k u  1, je s t napęd g ry z a rk i s to łow e j z pasem p łask im . 
Tego rod za ju  napęd jes t n ieekonom iczny ju ż  z uw ag i 
na koszt samego nabycia , in s ta la c ji i  n iepewność w  
użyciu . Rozstęp osi —  4 m  —  urąga w sze lk im  zdo­
byczom  te c h n ik i os ta tn ich  25 la t  i  po w in ie n  ja k  n a j­
ry c h le j w y jś ć  z użycia  we w szys tk ich  zakładach. 
K ró tk i pas p ła s k i ¡z n ie w ie lk im  rozstępem  osi 500 m m  
(rys. 9), lu b  na w e t napęd p rzy  pom ocy pasa k lin o w e ­
go z rozstępem  na 350 m /m  spe łn iłb y  }swe zadanie le ­
p ie j, ta n ie j i  pe w n ie j. ,

R ysunek 2 przedstaw ia  napęd z pasem p ła sk im  
s ta re j, czte rostronne j s tru g a rk i pod łogow e j; te n  ro -

Sys. 3. Czterostronna nowoczesna strugarka o bezpo­
średnim napędzie elektrycznym

dzaj napędu pow odu je  zużycie g łów n e j s iły  m o to ru  
pasów przys taw kach  oraz w sku te k  d ług iego naciągu

Na p ie rw szym  p lan ie  w idoczny je s t pa;s, napędow y 
na p rzestrzen i od s iln ik a  p rą du  zm iennego do p rze­
k ła d n i obok zas, z p ra w e j s trony  —  pas skrzyżow any 
ala  podsuw u i  da le j obydw a pasy, d la  napędu górne­
go i  dolnego w rzeciona, p rzy  czyim jeden z itych pa­
sów  biegnie prosto, d ru g i zaś je s t skrzyżow any. Jesz­
cze ba rdz ie j na praw o, na ry s u n k u  niew idoczne, b ieg­
ną dw a na  w p ó ł sk rzyżow an e ' pasy dla, napędu dw u  
p ionow ych  w rzecion : „w pustow ego“  i  „p ió row eg o “ . Po 
le w e j s tron ie  ry s u n k u  w idoczny je s t dobudow any do­
da tkow o nowoczesny ,s iln ik  ekshaustora z naoedem  
p rzy  pom ocy pasa k linow ego. W  sum ie długość pasów 
^ra ^ s™ sy:’n ych- potrzebna, do przenoszenia s iły  ok. 
15 K M  ,(bez ekshaustora) w yn o s i 46.00 mb. p rzy  łącz­
ne j wadze 25 kg. Jest zatem  rzeczą zrozum ia ła , że ju ż
o tm 99P0I/USlf anle tak leg0 ciężaru pasów z szybkością ok. ¿ i m /sek. w ym aga znacznej s iły .

Rys. 3 obrazuje, nowczesną w  p rzec iw ieńs tw ie  do 
poprzedn ie j —  4-s tronną struga rkę , poruszaną bez po­
m ocy pasów w p ros t s iłą  e lek tryczną  z s iln ik a m i w b u ­
dow anym i. W szystk ie  w rzeciona oraz urządzenia pod- 
suw owe posiadają swe w łasne s iln ik i, ' od s iebie w  
p ra cy  niezależne, ta k  że prąca odbyw ać s,ię może za- 
ro w n o  na 4 ja k  i  w  m ia rę  po trzeby  —  na 3 w rze c io ­
na, lu b  tez, ja k  np. p rzy  s tru g a n iu  d w u s tro n n ym  —  na 
2 w rzeciona. W  te n  sposób m aszyna p ra cu je  energią 
d la  danej p ra cy  is to tn ie  potrzebną, na tom iast au to ­
m atyczn ie  w yłączone je s t w sze lk ie  bezp roduk tyw ne  
zużyw an ie  en e rg ii dla, napędu p rzys ta w k i, po kon yw a- 
m a ciężaru pasów oraz ta rc ia  pasów.

R ysu n k i 4 i  5 poda ją  p rz y k ła d y  p rze rob ien ia  n ie ­
znacznym i ś rod kam i napędów  n iep rak tycznych  p rzy  
ob rab ia rka ch  przesta rza łych na nowoczesne napędy 
oające oszczędność m ie jsca i  isiły.

W y ró w n ia rk a  (rys. 4) p ie rw o tn ie  napędzana d ług im , 
c iężk im  pasem p ła s k im  pow odow ała  sta łe  p rz e rw y  w  
ru c h u  i  częste zahamowania; p ro d u k c ji w sku te k  t ru d ­
ności w  na byc iu  odpow iedniego ga tu n ku  pasów; po do­
kon an iu  n ieznacznym  kosztem  przebudow y na pasy 
k linow e , p rzy  pom ocy ustaw ionego oddzie ln ie  s iln ik a , 
nas tąp iło  odciążenie nagrzewającego się dotychczas 
s ta le  łożyska, co powodow ane b y ło  dużym  ciężarem  i 
n iezbędnym  'naprężeniem  pasa; p rzeróbka w p łyn ę ła  
row m ez bardzo ko rzys tn ie  na zw iększenie szybkości 
b iegu w rzec ion  do 22 m /sek „ a ty m  sam ym  i  na ja ­
kość w yko na ne j p racy  s tru g a rk i. N ie k tó re  tw ie rd ze ­
n ia , ja k o b y  napęd k lin o w y  n ie  nada w a ł się do e trug a - 
re k -w y ro w n ia re k  z powodu dużej ś redn icy ko ła  pa­
sowego^ k tó re  un ie m oż liw ia  pracę na stole, zosta ło oba­
lone B ow iem  średnica starego ko ła  pasowego pasa 
płaskiego w ynos iła  100 m /m , podczas , gdy napęd k l i ­
n o w y “  p o z w o lił na użycie k o ła  o średn icy  za ledw ie  
»0 m /m  p rzy  w ym ia ra ch  p ro f i lu  13 X  9, p rzy  czym  
usunięta została obawa szkod liw ego nagrzew an ia  sde 
pasów. , , ^

W  przypadkach, gdy k ła dz ie  się nacisk na w o ln y  do­
stęp do m aszyny ze w szystk ich  stron, wskazane jes t 
us taw ien ie  s iln ik a  w /g  ry s u n k u  5. S iln ik  um ieszczonv 
je s t na przym ocow ane j do podstaw y) o b ra b ia rk i pod- 
s awce, k tó ra  u m o ż liw ia  stałe i  rów no m ie rn e  nap ię ­
cie pasa, a poza obręb m aszyny w ys ta je  /jedyn ie  k o ­
lo  pasowe. W  ty m  p rzyp ad ku  przenoszenie s iły  odby­
w a się p rzy  pom ocy k ró tk ie g o  pasa, p łaskiego bez k o ń -

Podobne ustaw ien ie  s iln ik ó w  m a m ie jsce p rzy  p ile  
ta rczow e j (rys. 6). T u ta j s iln ik  rów n ież  zm ontow any 
je s t na podstawce p rzym ocow ane j do w yd rążone j pod­
s taw y m aszyny i  przenosi s iłę  p rzy  pom ocy pasa 
płaskiego, tkanego „bez końcóW1“ . P rz y k ła d y  z r y ­
sunków  4, 5 i  6 n ie w ą tp liw ie  p rzyczyn ią  się do osta­
tecznego obalenia spotykanego jeszcze często, zw łasz­
cza u starszych p ra k ty k ó w , tw ie rdzen ia , ja ko b y  ty lk o  
pasy rozp ię te  na szeroko rozstaw ionych  osiach dobrze 
i  pew n ie  spe łn ia ły  swe zadanie. N aw iasem  należy 
nadm ienić, że d ług ie  pasy napędowe, pow odujące bez­
m yślne trw o n ie n ie  kosztownego surowca, stosowane są
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Rys. 4. Rys. 5. Rys.

? f Si l n i f 7 l r ń E Wn,aStr Sarki “  W yr' ' T ia rk i PrZC10bi0I,y na pas 'kinowy. Rys. 5. Na podstawce osadzo­ny silnik z krótkim  płaskim pasem napędowym przy strugarce-wyrówniarce starego typu Rvs fi P iła
tarczowa stolikowa z silnikiem umieszczonym na podstawce w podstawie piły. Napęd z f  pomocą krótkiego

n ie  ty lk o  w  przem yśle d rzew nym , 'ecz rów n ież  i  w  
w ie lu  in n y c h  gałęziach przem ysłu.

C iężki napęd tra k a  ram owego, przenoszący s iłę  p rzy  
pom ocy k o m b in a c ji pasów  płaskiego i  k linow ego, 
p rzedstaw ia  rysun ek  7. S iła  z  s iln ik a  na p rą d  zm ien ­
n y  przenoszona je s t p rzy  pom ocy bezkońcowych 6 pa­
sów  k lin o w y c h  gum ow ych o  w ym ia ra c h  25 X  17 na 
p rzek ładn ię , stąd zaś, p rzy  pom ocy przesuwanego pa­
sa p łask iego —  do traka . W  ty m  w yp ad ku , p rzy  uży ­
c iu  pasa płaskiego, m us ia łoby  być stosowane bardzo 
duże rozstaw ien ie  osi od s iln ik a  i  p rzys ta w k i. Inaczej 
bow iem  łu k  pasa na ko le  pasow ym  s iln ik a  napędo­
wego, w s k u te k  znacznej różn icy  średn icy kó ł, z m n ie j­
szy łb y  się do tego stopnia, że u n ie m o ż liw iło b y  to  p ra ­
cę pasa. N a tom ias t pas k lin o w y  pozwala na n a jm n ie j­
sze rozstaw ien ie  osi p rzy  na jw iększych  różn icach śred­
n ic y  i  n ie  zawodzi na w e t p rzy  p rzek ładn iach  w  sto­
sunku  1 : 16.

W  w yże j op isanych rodzajach napędów  w ch od z iły  w  
grę norm alne, poziomo ustaw ione s i ln ik i  dolne, z w y ­
ją tk ie m  w zo ru  na, rys, 3. N a leży je d n a k  w ym ie n ić  
rów n ież  k i lk a  ty p ó w  specja lnych . D la  napędu o p iono­
w ych  w rzecionach korzystne  je s t użycie s ilkndków  p io ­
now ych, w  ten sposób bow iem  u n ik a  się uc iąż liw ego 
k rzyżow an ia  się pasów tran sm isy jn ych , k tó re  pow o­
d u je  p rzy  k ró tk im  rozs taw ie n iu  osi —  jednostronne 
rozciąganie pasów i  przedwczesne ic h  zużycie.

Rysunek 8 ob razu je  no rm a lną  g ryza rkę  sto łow ą, 
napędzaną s iln ik ie m  p ionow ym , um ieszczonym  na pod­
s taw ie  o b ra b ia rk i, oraz dw om a k ró tk im i pasam i k l i ­
n o w y m i; ta k ie  ustaw ien ie  s iln ik a  zdało egzamin ja k o  
najdogodnejsze w  c iągu dotychczasowego sześciole tnie­
go, n ieprzerw anego stosowania. Jasnym  jest, że szyb­
kość ru ch u  pasów k lin o w y c h  n ie  może przekraczać ok.

30 m /sek. w  p rze c iw n ym  bow iem  raz ie  obniża, się w  
znacznym  s topn iu  w ytrzym a łość  pasów w sku te k  zb y t­
niego nagrzan ia  subs tanc ji gum ow ej. Z tego w zg lędu 
d la  g ryza rek  szybkoobro tow ych o b. m a łe j średnicy 
g ryzó w  .należy szukać innych  m ożliw ośc i przenoszenia 
s i ł  np. w /g  rys. 9. Jest to  m ia no w ic ie  p ion ow y  s iln ik  
na p rą d  tró jfa z o w y , o prze łącza lnych biegunach, k tó ­
r y  s iłę  swą przenosi na w rzeciono g ry z a rk i p rzy  po­
m ocy pasia sporządzonego ze specjalnego m a te ria łu . 
Tego rod za ju  pasy w a rto śc ią  swą przew yższa ją w  
c h w ili obecnej pasy skórzane i  gum ow e na jlepsze j ja ­
kości, gdyż w  czasie przeprow adzanych doświadczeń 
la b o ra to ry jn y c h  udało się osiągnąć p rzy  ic h  pom ocy 
szybkości do 95 m/,siek. D z ię k i swej m in im a ln e j g ru ­
bości 1 m /m  i  m n ie jsze j s łużą one doskonale p rzy  n a j­
m nie jszych  średnicach k ó ł n ie  rozgrzew a jąc się w  
czaisde pracy.

Ostrzega się przed le k k o m y ś ln y m  używ an iem  —  ja ­
ko s iln ik a  pionowego —  norm alnego s iln ik a  sko n s tru ­
owanego d la  ru ch u  poziomego. S iln ik i ¡smarowane ole­
je m  samo przez się w y k lu c z a ją  ta k i eksperym ent, je d ­
na k  i  natłuszczane m o to ry  poziome z łożyskam i k u l­
k o w ym i, n ie  nada ją  się do trw a łeg o  ru ch u  w  pozyc ji 
p ionow e j. Z  uw ag i na to, na leży p rzy  zam ów ieniach 
w yra źn ie  określać, czy s iln ik  ma pracow ać w  po zyc ji 
p ionow e j.

W iększe ilośc i ob ro tów  np. w  g ryza rkach  gó rnow rze- 
c ionow ych, p racu jących  g ryzam i o ś redn icy  naw e t do 
5 m /m  i  m n ie jszym i, drogą z w y k le  stosowanych m e­
tod przenoszenia s ił, os iągalne są je dyn ie  p rzy  poko­
n y w a n iu  dużych trudn ośc i technicznych, co pow odu je  
częste u s te rk i w  pracy.

N o rm a lny , bezpośredni napęd e lek tryczny , p rzy  k tó ­
ry m  przedłużone w rzeciono s iln ik a  Stanowi w rzeciono

Rys. 7. Rys. 8. Rys. 9.

c l l  J ^ r hl ' WWany T PJ d PFZy P° m,°"y . pasów p łask« h  i klinowych traka pionowego. Moc 40 K M . Rys. 8. 
n is  10 k p j ! ? » r r v  w b«dowanym silnikiem pionowym. Przenoszenie siły przy pomocy pasa klinowego. 
Rys. 9. Przełącznikowy silnik pionowy z specjalnym pasem płaskim przy gryzarce. 5
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o b ra b ia rk i, n ie  dopuszcza, w iększych ilo śc i ob ro tów  n iż  
3000 na m inu tę . Jednakże p rzy  zastosowaniu zm iany 
często tliw ości osiągalne są teore tyczn ie  na jw yższe ilo ś ­
c i ob rotów .

Na rys. n r  10 w id z im y  nowoczesną g ryza rkę  gó rno - 
w rzecionow ą, z s iln ik e m  p ionow ym , o no rm a ln e j ilo ś ­
ci ob ro tów  3000 na m inu tę . W  połączeniu z n iew idocz­
n ym  na ry s u n k u  trans fo rm a to rem , k tó ry  no rm a lną  
częstotliwość p rą du  zm iennego podnosi z 50/sek. na 
400/sek., w zrasta  w  ty m  sam ym  stosunku  50 : 400 =  
=  1 :8  liczba ob ro tów  s iln ik a , t j .  do 24.000 na, m inutę . 
Szybkości te są w ystarcza jące na w e t p rzy  n a jm n ie j­
szych średnicach noży.

W  n ie k tó ry c h  w ypadkach  zm iana często tliw ości p rą ­
du m a oczyw iście rów n ie ż  zastosowanie p rzy  z m n ie j­
szaniu ilośc i ob ro tów  s iln ik a .

W  zw iązku  z tym , że w  okresie  osta tn ich  la t  udało 
slię zredukow ać do m in im u m  średnicę obudow y s iln i­
k ó w  bez s tra ty  d la  ich  m ocy, zn a jd u ją  s i ln ik i w b ud o ­
wane coraz szersze zastosowanie w  przem yśle d rzew ­
nym .

Rys. 11 p rzedstaw ia  w zó r tak iego  s iln ik a  p rz y  s to ło ­
w e j p ile  ta rczow e j. Ś rednica zew nętrzna s iln ik a  n ie  
je s t wi-ększa, n iż  średnica ta rczy  dociskow ej, osadzonej 
na p rzed łużonym  w a le  s iln ik a , co da je  możność pe łne­
go w yko rzys ta n ia  na jw iększe j w ysokości cięcia p iły . 
Odpada wówczas rów n ież  w sze lk ie  pośrednie ogn iw o 
przenoszenia s iły  z  s iln ik a  na p iłę .

Te same s iln ik i b y w a ją  też stosowane w  nowoczes­
nych  w ie lo ta rczow ych  skręca rkach  (p iłach  do cięcia  
poprzecznego).

S iln ik  zastosowany do p i ły  taśm ow ej w /g  ry s u n k u  12 
je s t w zorem  s iln ik a  szczególnej budow y. Jest to  s iln ik  
ko łn ie rzow y , na osi k tó rego  osadzone je s t bezpośrednio 
do lne ko ło  wodzące p iły .

Celem osiągnięcia w ła śc iw e j pod wzg lędem  techn icz­
n ym  szybkości sk raw an ia , ilość ob ro tów  p i ły  n ie  po­
w in n a  przekraczać zby tn io  700 na m in u tę ; zatem  m óg ł 
tu  być zastosowany je d yn ie  s iln ik  o m a łe j ilośc i ob ro ­
tów , m ia no w ic ie  750 na m inu tę . T y m  tłu m a czy  się ra ­
żąca; w ie lko ść  s iln ik a  w  p o rów nan iu  z jego mocą w y ­
noszącą za ledw ie  3KM .

N ie zw yk le  szeroki w a ch la rz  szybkości (ilość obrotów ) 
ob rab ia re k  do ob rób k i i  p rze ró b k i drew na, w a ha jący  
się np. m iędzy 140 na m in u tę  p rzy  łuszczarce i  24.000 
na m in u tę  i  w ięce j p rzy  gryzarce gó rnow rzecionow e j

w ym aga bezwzględnego dostosowania ilośc i ob ro tów  
s iln ik ó w  do ilośc i ob ro tó w  w rzecion roboczych.

M aszyny nowe, dostarczone z fa b ry k i,  wyposażone są 
w  odpow iedn ie  s i ln ik i pod w zględem  ich  bu dow y i  ilo ś ­
c i ob ro tów : jednakże w  czasie p rze ró b k i n ie p ra k tycz ­
nych  urządzeń tra n s m is y jn y c h  na napęd e lek tryczny  
je dn os tkow y  pope łn iane są jeszcze często b łędy, k tó re  
mogą w  sposób op łakany  od b ijać  się na późnie jszych 
w y n ik a c h  pracy.

Zasadniczym  błędem  je s t np. używ an ie  s iln ik ó w  z 
no m in a ln ą  ilośc ią  ob ro tów  1500 na m in u tę  do napędu 
s tru g a rk i g rubościow ej, lu b  w y ró w n ia rk i,  k tó ry c h  
w rzeciona dla  w yko na n ia  w łaśc iw e j p racy muszą osią­
gać szybkość 5000 ob ro tów  na m in u tę ; p rzy  przenosze­
n iu  bow iem  s iły  pasam i od s iln ik a  do w rzeciona po­
w s ta łb y  n ieko rzys tn y  stosunek przeniesien ia  1 :3  do 
1 : 3,3, k tó ry  z je dn e j s trony  obciąża n iepotrzebn ie  ło ­
żysko m o to ru  wobec konieczności zastosowania w ie l­
k ic h  k ó ł pasowych, z d ru g ie j zaś strony, wobec pożą­
danego m ałego rozs taw ien ia  osi, tw o rz y  zby t m a ły  
łu k  pasa na roboczym  ko le  pasowym , k tó ry  n ie  po­
zw ala na w łaśc iw ą  pracę pasa. W  powyższym  p rz y ­
padku  na leża łoby bezw arunkow o użyć s iln ik a  o 3000 
ob ro tów  na m inu tę . N a tom ias t d la  w rzecion roboczych 
w  granicach ok. 1500 do 3000 obr./im in. odpow iedn ie są 
no rm a lne  s i ln ik i o 1500 ob r./m in .

Jak  ju ż  w yże j wspom niano, ilość ob ro tów  s iln ik ó w  
dla  w rzecion, k tó re  m a ją  posiadać ponad 6000 ob ro tów  
na m inu tę , na leży w  m ia rę  możności dostosowywać 
drogą zm iany  często tliw ości, podczas gdy d la  w rzecion 
o ilo śc i ob ro tó w  pon iże j 1000 ob r./m in . na leży dobierać 
stosowne s i ln ik i o odpow iedn ie j ilośc i obrotów .

D la  napędów  pasam i k lin o w y m i w a ru p e k  uzgodnie­
n ia  liiczby ob ro tów  n ie  je s t ta k  w ażny, ja k  p rzy  napę­
dzie pasem p ła s k im  wobec zupe łn ie  różnej p racy  tych  
dw óch ty p ó w  pasów.

Diczne m ożliw ośc i przenoszenia s iły , stosowane p rzy 
ob rab ia rka ch  do drew na, ¡stwarzają rów n ież  liczne m oż­
liw o śc i pope łn ian ia  b łędów  w y n ik a ją c y c h  z n iedosta­
tecznego opanowania te c h n ik i przenoszenia sił.

W szystk im  zakładom  przem ysłow ym , p la n u ją cym  re ­
organ izację  zaleca się zatem  korzys tan ie  ;z w spó łp racy  
w łaśc iw ych  fachow ców , celem zabezpieczenia się przed 
m ogącym i późnie j w y n ik n ą ć  s tra ta m i.

P.

H y ® .  i o .  ■ R y s .  u .  1 R y S . i 2 .

Rys. 10. Bezpośrednio, elektrycznie, ze zmienną częstotliwością napędzana gryzarka górno-wrzecionowa. 24.000 
obr./min. Rys. 11. W ybudowany silnik stolikowej p iły tarczowej. (P łyta stołu uniesiona). Rys. 12. Gryzarka  
stołowa z wbudowanym silnikiem pionowym. Przenoszenie siły przy pomocy pasa klinowego.



F k  „  pow ie rzchn ię  łło k u (ó w ) w  cm 2 
P  „  c iśn ien ie  żądane na płaszczyznę k le jo n ą  
w  kg /cm 2, f  oznacza pow ie rzchn ię  k le jon ą  w  cm 2. 
P rz y k ła d : F o rn ie r s k le jk o w y  o w ym ia ra ch  150 X  150 
cm  c z y li o po w ie rzchn i 22.500 cm 2 m a być  sk le jon y  
w  sk le jkę  pod c iśn ien iem  14 k g /cm 2. P ow ie rzchn ia  
t)efcu(ów) dane j prasy w ynos i 1256 cm 2.

14 • 22.500
W ówczas: P = -----------------=  251 kg /cm 2

1256 1
W  przypadkach  gdy is tn ie je  potrzeba częstego 

p rze liczan ia  c iśn ień, w yg od n ie j je s t posług iw ać się w y ­
kresem  sporządzonym  dla prasy o okreś lone j p o w ie rz ­
chn i tlo ku (ów ). W ykres  ta k i,  k tó ry  pon iże j zam iesz­
czamy, pozwala na szybkie  odczytyw an ie :

a) potrzebnego c iśn ien ia  w  c y lin d ra c h  p rasy w  za­
leżności od w ym aganego c iśn ien ia  na 1 cm 2 k le jo n e j 
po w ie rzchn i d rew na ;

b) c iśn ien ia  w  k g ,  ja k ie  o trzym am y na 1 cm 2 k le jo ­
ne j po w ie rzchn i w  zależności od c iśn ien ia , ja k ie  uzys­
ku je m y  w  cy lin d ra c h  prasy.

Z E S T A W IE N IE  B IB L IO G R A F IC Z N E  K S IĄ Ż E K
W Y D A N Y C H  W  L A T A C H

S t o l a r k a

W ydaw n ic tw a  po lsk ie

A R D A N S K 1 S. A .: Stolarz budowlany. T łum . z ro ­
syjskiego J. Pelda i F. O rzechowski. W arszawa 1951 
Państw . W yd. Szk. Zawód. str. 204.

Cennik stolarki budowlanej na rok 1951. W arszawa 
1951, Państw . W yd. Gosp. s tr, 23. W yd. M in is te rs tw a  
B ud ow n ic tw a  n r  43.

Cieśla, stolarz, dekarz. P ora dn ik  d la  rzem ieś ln ików  
"Wiejskich. O prać, pod red. F ranciszka P iaścika na pod­
staw ie m a te ria łó w  K u rs ó w  K orespondencyjnych 
Szkolen ia Zawodowego M in is te rs tw a  B udow n ic tw a ). 
W arszawa 1950 Państw . W yd. Techn. s ir. V I, 7-228.

C Z E C H O W IC Z  J E R Z Y : Badanie drewnianych złą­
czy na gwiździe. W arszawa 1950, s tr. 15 In s ty tu t Tech­
n ik i  B udow lane j.

Instrukcja o oszczędnej gospodarce drewnem na p ła­
tu  budow y. W arszawa 1951. Państw . W yd. Tećhn. s tr 
36. In s ty tu t T e ch n ik i B udow lane j.

J A N IC K I S T E F A N : Stolarka budowlana. "Warszawa 
1950 „C z y te ln ik “  s tr. 27. W iedza Powszechna. C y k l: 
B ud ow n ic tw o , zesz. 3.

K.Z.D . Kierownictwo Zakładów  Drzewnych. (Zasady 
rac jon a ln e j, ce low e j i  sp raw ne j w spó łp racy k ie ro w n i­
ctw a bu dow y z K ie ro w n ic tw e m  Z ak ła dó w  D rzew nych  
w  zakresie 1: drew na budow lanego w y m ia ró w  spe­
c ja lnych , 2: s to la rk i budow lane j). K a to w ice  1950, str. 
8. SBP. O ddzia ł w  K a tow icach .

K O W A L S K I M IE C Z Y S Ł A W : Drewno jako m ateriał 
budowlany. W arszawa 1951, „C z y te ln ik “  s tr. 81, mapa 
1. W iedza Powszechna. Z  c y k lu : M a te r ia ły  i  techno lo­
gia  m a te ria łó w  budow lanych , zesz. 3.

Rec.: W it., Las P o lsk i r, 1951, n r  8 str. IV  ok ł.

N IC Z E W S K I T A D E U S Z : Konstrukcje drewniane.
W arszawa 1950, T rzaska, E v e rt i  M ic h a ls k i s tr. 144 
Odb. z P odręczn ika budow lanego.

Roboty s to la rsk ie . W y k ła d  1 •— 4. W arszawa 1950, 
str. 24. P aństw ow y Ośrodek K orespondencyjnego Szko­
len ia  Zawodowego M in is te rs tw a  B udow n ic tw a .

♦

P O L S K IC H  1 W A Ż N IE J S Z Y C H  R A D Z IE C K IC H  
1949 —  1951, Z  D Z IA Ł U :

b u d o w l a n a

Urząd P aten tow y o p u b lik o w a ł następujące op isy 
usp raw n ień  pracow niczych :

0 — 405. G łow ica  nożowa do p a rk ie c ia rk i.
0 — 181. P rzyrząd do sk le jan ia  ram  okiennych.

W ydaw n ic tw a  radz ieck ie

B A Ł A T IE W  P. K .: P arkietnyje raboty. (Roboty po­
sadzkowe). M oskw a 1949, S tro jiz d a t s tr. 64.

B Y K O W S K IJ  W. N., S O K O Ł O W S K U  B. S.: D ie- 
riew jannyje klejenyje konstrukcji. S pried is łow iem  
G. G. Karlsena. (D rew niane k o n s tru k c je  k le jone). 
M oskw a 1949, M asz tro jizda t str. 149, tab l. 1.

Rec.: W. N., P rzem ysł D rzew ny r. 1951, n r  3, str. 
IV  ok ł.

F U G IE L Z A N G  N. F .: Posobie po sostawlenju prom - 
finpłana dieriewoobrabatywajuszczewo priedrija tja .
(P o radn ik  p rzy  uk ła d a n iu  p lanu  p rze m ys łow o -fin anso - 
wego zakładu ob rób k i d rew na). 1950, S tro jiz d a t 
str. 75.

Rec.: J. D., Przem ysł, D rze w ny  r. 1951 n r 7/8 str. 191.

G O Ł O W IN C E W  M . G.: O ieriew jannyje szczitowyje 
doma zawodskowo izgotowlesja. (Dom y drew n iane  

składane p ro d u k c ji fab ryczne j). R iga 1950, ŁatgOisizdat 
str. 160.

IW A N O W  W. F .: Problemy dołgowiecznosti d ieric- 
wjannych konstrukcji. (Zagadnie , ia trw a ło ś c i d re w n ia ­

nych k o n s tru k c ji). M oskw a 1950, S tro jiz d a t s tr. 134.

K O C Z E T K O W  D. A .: D icricw jannyje konstrukcji 
w  żiliszczno-kommunalnom stroiticlstwie. (K o n s tru ­
k c je  d rew n iane  w  ko m u na lnym  bu d o w n ic tw ie  m iesz­
kan io w ym ). M in . ko rńm una lnow o choz ia js tw a RSFSR. 
str. 300.

Sprawocznoje posobie po organizacji dieriewoobra- 
batywajuszczich p ried prija tij na stroiticlstwie. (Pod­
ręczn ik  o rg an izac ji zak ładów  ob rób k i d rew na na b u ­

dow ie). M oskw a 1950, S tro jiz d a t str. 236. W sieso juzny j 
N a uczn o-Iss led ow a tie lsk ij In s t itu t  O rgan iza c ji i  M ie - 
cha n izac ji S tro itie ls tw a .

U S T IN O W  W . A .: Osnowy slroitielnowo dieła. (Pod­
staw y rob ó t budow lanych). M oskw a 1951, G oslesbu- 
m izda t str. 245, tab l. 1.
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Notatnik bibliograficzny
M gr inż. Andrzej A R M A T  YS —  „ P I Ł Y  T  A R ­

T A  C Z N E“, P aństw ow e W ydaw n ic tw o  Rolnicze 
i  Leśne, W arszawa 1951 r. str. 199, cena egzemplarza 
13.00 zl.

K siążka om aw ia w yró b , p rzygotow anie  do pracy 
i  konserw ację  p i ł  ta rtacznych  i  sk łada się z 6 części, 
a m ianow ic ie : 1) W yrób  p ił, 2) P iły  trakow e , 3) P iły  
tarczow e, 4) P iły  taśm owe, 5) W yposażenie narzę- 
dz iow n i, 6) Z am ów ien ie  i odb ió r p ił.

Na wstęp ie au to r zaznacza, że celem napisania om a­
w ia n e j ks ią żk i je s t danie p racow n ikom  ta rtacznym  
„ja sn ych  i  w ycze rpu jących  w iadom ości o sposobach 
w yrobu , p rzygo tow an iu  do u ży tk u  i  kon se rw ac ji p ił 
m aszynow ych“ .

P ierw sza część ks ią żk i poświęcona je s t w y ro b o w i p ił. 
A u to r  podaje rodza je  surow ców  z k tó ry c h  w yrab iane  
są p iły , w ady tego surowca, skład chem iczny oraz 
w p ły w  poszczególnych s k ła d n ikó w  na w łasności sta li. 
Następnie — w y ró b  p ił, c iep lne ulepszanie, w ykończa­
n ie  oraz badanie jakośc i p ił.

Chociaż d la  ta ritaczn ików  mogą nie  być zupe łn ie  ja ­
sne pewne szczegóły (np. zm iany w ew nę trzne j s tru k tu ­
ry  s ta li pow sta jące podczas w y ro b u  p ił), to jednak  
ogólne u jęc ie  tego tem atu  jes t w łaśc iw e  i  zrozum iałe.

W  dalszych częściach ks ią żk i a u to r podaje w y m ia ry  
p ił,  rodzaje uzębień, sposób p rzygotow ania  p i ł do p ra ­
cy, p rzyczyny z łe j p racy p i ł oraz usuwanie w ad p ił.

W zakończeniu om ów ione zostało wyposażenie na rzę- 
dz iow n i oraz zam aw ian ie  i odb ió r p ił.

K s iążka jes t napisana zw ięź le  i  jasno. A u to r  om a­
w ia  K ilk a k ro tn ie  n ie k tó re  czynności p rzy  p rzyg o tow y­
w a n iu  p i ł do pracy, a to  w  celu ty m  siln ie jszego pod­
kreś len ia  ważności i  w p ły w u  danej czynności na ja ­
kość p iły  i p rze tarcia .

Szczególnie cenne d la  m echan ików  i  os trza rzy ta r ­
tacznych są w iadom ości o na leży tym  p rzygo tow an iu  p il 
do p racy i o konieczności odpow iedn iego wyposażenia 
ta r ta k ó w  w  narzędzia do w y p ra w ia n ia  p ił, wreszcie — 
w ezw anie do .szkolenia k a d r ostrzarzy.

Jednak, nie w szystk ie  poruszone w  książce zagadnie­
n ia  są u ję te  słusznie w sku te k  zbyt pochopnego i je d ­
nostronnego podejścia. N ie k tó re  tw ie rd ze n ia  n ie  są 
oparte  na na leżycie uzasadnionych dowodach.

Dane o w ym ia ra ch  p ił, ja k ie  po w in ny  być używ ane 
w  Polsce i ich uzębieniu są oparte  g łów n ie  na n o r­
m ach radz ieck ich  i n iem ieck ich . A u to r  n ie  w z ią ł tu  
zupe łn ie  pod uwagę w szystk ich  czynn ikó w  w p ły w a ją ­
cych na ta k ie  czy inne  w y m ia ry  , i  uzębienia p ił, np. 
grubość surowca, sposób sk ładan ia  surowca (wodny, 
lą do w y) w ie lkość tra ka , skok, posuw, szybkość cięcia 
itp . oraz rozm aitego ksz ta łto w an ia  się tych czynn ików  
u nas i zagranicą.

N o rm y radzieck ie  są oparte  na w yn ika ch  badań nau­
kow ych  i to d la  w łasnych  w a ru n k ó w  pracy.

Podaw anie w  podręczn iku  np. ką tó w  zęba p iły  na 
podstaw ie  teore tycznych rozw ażań i  danych z in n ych  
źródeł może być błędne, gdy n ie  uw zg lędn i się w p ły ­
w u w szys tk ich  czynn ikó w  na opór w łaśc iw y  sk ra w a ­
nia.

W ie le  m ię jsca poświęcono naprężeniu p ił, je d n a k  bez 
podania w ycze rpu jących  danych. I  ta k  np. —  wg 
au to ra  —  s trza łka  ugięcia w yp rężone j p i ły  tra k o w e j

w ynosi oko ło  1 m m  bez wzgędu na długość, szerokość 
i  grubość p iły . Jest to błędne. A u to r  n ie  podaje ró w ­
nież s trz a łk i ugięcia d la  naprężonych p i ł taśm ow ych, 
ponieważ naprężenie zależy od w ie lu  czynn ików .
Z d ru g ie j zaś s trony  p rzy  zam aw ian iu  p i ł żąda poda­
nia  szybkości obw odow ej p i ły  ta rczow e j oraz w ie lk o ­
ści ko łn ie rzy , celem dostarczenia p i ły  „o  dużym  p rzy ­

b liżen iu  p raw id łow ego  naprężenia“ . W y n ika  z tego, że 
a u to r ma sposób na ob liczanie p raw id łow ego napręże­
nia  p il, ale go n ie  podaje. Również z ks ią żk i n ie  m oż­
na w yw n ioskow ać, czy należy stosować w iększe na ­
prężenie d la  drew na tw ardego czy m iękkiego, gdyż ta 
spraw a przedstaw iona jes t bardzo niejasno.

A u to r  potęp ia pos ług iw an ie  się s ta ry m i ka ta logam i 
p i ł i ma co do tego rac ję ; n ie  należy bow iem  be zk ry ­
tyczn ie  podawać w  zam ów ieniach danych o p ilach  za­
czerpn ię tych z ka ta logu  in n e j w y tw ó rn i, n ie  znając 
m a te ria łu  i  sposobu w y ro b u  p i ł  opisanych w  ka ta logu . '

M im o  to oburzanie się na ta rtaczn ików , k tó rzy  po­
s łu gu ją  się p rzes ta rza łym i ka ta log am i np. z r. 1937 nie 
je s t słuszne, ponieważ nie  w idać is to tn e j różn icy  po­
m iędzy w y m ia ra m i p il,  podanym i w  ta k ic h  kata logach, 
a obecnie za lecanym i przez autora.

A u to r  p ię tn u je  ja k o  konse rw a tys tów  tych  odbiorców , 
k tó rz y  żądają od F a b ry k i P ił i Narzędzi w  W apien icy  
p i l szerokich i grubych . A  przecież szerokość i g ru ­
bość p i ł  podyktow ana jes t jakością  o trzym yw a n ych  p ił 
z F a b ry k i P ił i  Narzędzi. Żądanie p i ł o dużych zębach 
(podzia łka i wysokość) w y n ik a ło  toż często z dośw iad­
czenia, ponieważ w ie lkość po dz ia łk i zębów jes t p ro - 
po rc jana lna  do skoku i  posuw u na 1 ząb, a od w ro tn ie  
p ro po rc jona lna  do posuwu. T a rtaczn ic tw o  w  Polsce 
często posługu je  się tra k a m i o m a łym  posuw ie i du ­
żym  skoku.

T a r ta k i nasze n ie  są w p raw d z ie  wyposażone na le­
życie w  narzędzia do p i ł i  n ieraz n ie  posiadają dobrze 
w yszko lonych narzędziow ców . M im o  to je dn ak  ta r -  
taczn icy p o tra fią  odróżn ić dobrą p iłę  od z łe j przez 
zw yk łe  porów nanie ' zachowania się je j podczas p racy 
z inną p iłą  starą, naw e t wąską, k tó ra  ju ż  dawno może 
s trac iła  w łaśc iw ą  geom etrię  zęba. P orów nan ie  takie , 
n ieste ty, n ie  w ypada z w yk le  ko rzys tn ie  d la  p i ł 
z F. P. i  N. w  W apiennicy.

A u to r  tw ie rd z i, że 75 —  90 proc. n iedom agań p i ł  t r a ­
kow ych  pochodzi ze złego ostrzenia itp . T ru d n o  po­
w iedzieć, ile  au to r ma w  ty m  p rzypadku  ra c ji. Jed­
nakże narzekań na jakość p i ł  nie s łyszy się p rzy  u ży ­
w a n iu  s ta rych  p ił, pochodzących z in n e j w y tw ó rn i.

Chcąc zm nie jszyć znacznie s tra ty  na przec ie ranym  
d rew n ie  — oprócz słusznych zaleceń au tora  co do pie­
lę g n a c ji p i ł  —  należy w y tw a rza ć  p iły  odpow iedn ie j 
jakośc i. Jeżeli s ta l'dosta rczona  na p i ły  n ie  nada je się 
do tego celu, to n ie  na leży z n ie j p rodukow ać p ił;  
zaoszczędzi się przez to n ie  ty lk o  na sta li, ale i  na 
zm arnow anym  czasie p rzy  p rze ta rc iu  z ły m i p iłam i.

B ra k  spisu li te ra tu ry  fachow e j, z k tó re j au to r ko ­
rzys ta ł, s tanow i is to tn y  b ra k  w  książce.
', P om im o tych  usterek ks iążka ta pow inna  znaleźć się 
w  rękach każdego ta rtaczn ika , ja k o  jedno ze źróde ł 
uzupe łn ien ia  w iedzy fachow e j. - i
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