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Na czeSC Prezydenta Bolestawa Bieruta
—Ojczyznie w darze

mDOCZNICE szes$cédziesieciolecia urodzin Prezydenta Rzeczypospolitej, Bolestawa Bieruta, oraz swieta 1 Maja

m* postanowit naréd polski uczci€ wzmozong pracg, zwiekszeniem swego rzetelnego wysitku produkcyjnego
i tworczej dziatalnosSci.

Decyzja natezenia walki o wykonanie i przekroczenie planéw pracy miata charakter powszechny: hasto wal-
ki rzucita zatoga wroctawskiej fabryki wagonéw, podchwycita to hasto z entuzjazmem cala klasa robotnicza,
masy chiopskie i pracujaca inteligencja. Ten ruch ogoélnonarodowy, ktéry przybrat forme zobowigzan zespoto-
wych i indywidualnych jest tym bardziej cenny, iz przede wszystkim wykazuje zwarto$¢ Frontu Narodowego
woko6t Prezydenta Polski Ludowej, bedgacego zarazem Przewodniczacym Polskiej Zjednoczonej Partii  Robotni-
czej, wokot osoby Bolestawa Bieruta, ktéorego nardéd polski' czci nie tylko jako Glowe Panhstwa, ale jako swego
nauczyciela i przywddce, niezachwianie wiodacego Kkraj do szczesliwej, socjalistycznej przysztosci.

Juz coraz wyrazniejsze stajg sie zarysy tej przysziosSci: majg one ksztatt nowych, pieknych miast, nowych
kombinatéw przemystowych, nowych niezliczonych zaktadéw pracy, nowych gatezi wytwdrczosci. Wszystko
to oznacza prace dla nowych setek tysiecy ragk mezczyzn i kobiet, coraz potezniejszy potok towaréw przemysto-
wych oraz produktéw gospodarki rolnej i hodowlanej.

Zobowigzania, jakie podjat naréd polski dla uczczenia Prezydenta Bieruta, sg aktem podzigkowania za dzieta
juz dokonane, dzieta przelomowe w historii panstwa polskiego i wiekopomne dla pokolen przysztych. Podobnie
.iak Konstytucja Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej sg te zobowigzania aktem potwierdzenia osiagnietych zdo-
byczy witadzy ludowej, na ktérej czele od chwili odzyskania niepodlegtosci przez Polske stoi Bolestaw Bierut,
syn ludu — z woli ludu jego przywddca.

Jesli praca jest sprawg honoru cztowieka, nie moze by¢ szlachetniejszego daru od samej pracy, tego daru,
jaki sktada naréd swemu Prezydentowi. Nowe stosunki spoteczne w Polsce Ludowejl majg nowy charakter,
ktéry polega na wspdlnocie pracy i powigzaniu wtadzy ludowej z ludem, z masami pracujgcymi. Dlatego Pre-
zydent Rzeczypospolitej jest dostojnikiem panstwowym nie za gdrami i lasami, dzielgcymi go od ludu, lecz
cztowiekiem bliskim ludowi, najgtebiej zwigzanym ze wszystkimi ludzZzmi pracy, miedzy ktérymi  wyrést
i walczyt. Dlatego Prezydent Bolestaw Bierut jest kochany przez nardd, przez wszystkich obywateli naszej Rze-
czypospolitej Pracy. \

Skiladajac 6w dar Prezydentowi Polski Ludowej jednoczes$nie przysparzamy ojézyznie nowych wartosci ma-
terialnych, tak niezbednych w okresie dZzwigania wzwyz gospodarki narodowej z ruin wojennych, z upadku
i niemocy w ustroju kapitalistycznym. Te nowe wartos$ci stuzg zarazem celom i polityce pokoju — gorgco uprag-
nionego przez ciezko doswiadczony najazdem faszystowskim naréd polski. Im bardziej bedziemy zespoleni w co-

dziennej, burzliwej, lecz harmonijnej pracy, tym szybciej nastapi okres realizacji szczytnych zadan planu bu-
dowy podstaw lepszego jutra.

~Umacniajgc front narodowy walki o pokdj i realizacje Planu 6-letniego najskuteczniej wzmacniamy site na-

rodu, zapewniamy mu najpomysSiniejsze warunki rozkwitu w oparciu o przebogata, wielowiekowg i chlubng
jego spuscizne i poprzez nieustanne wzbogacanie naszej skarbnicy narodowej, naszego wkiadu do ogdinolu-
dzkiego dzitela pokoju i postepu“ — uczy nas Bolestaw Bierut.

Z nazwiskiem Prezydenta Bieruta zwigzana jest tez nowa Konstytucja, bedagca podsumowaniem walk i sukce-
so6w narodu polskiego, z ktérymi nierozerwalnie zwigzane jest cale zycie Bolestawa Bieruta. Prezydent Bierut
jest gtbwnym autorem Projektu Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej, powitanego z powszechnym
entuzjazmem przez wszystkich patriotdbw, a ujawnionym w dyskusji ogélnonarodowej.

Hart moralny, bezkompromisowo$¢, prostolinijnosé¢, pracowito$¢, zelazna wierno$¢ idei wolnosci' i postepu
czynig posta¢ Bolestawa Bieruta wzorem dla wszystkich obywateli i dla pokoleh, ktére beda spadkobierca-
mi naszego socjalistycznego dorobku.

Swiadomo$é charakteru il loséw zycia Bolestawa Bieruta jest zrédlem mitosci narodu do swego Prezydenta,
a jego nieskazitelny autorytet wyrést réwniez z faktu, iz Prezydent Polski Ludowej jest Przewodniczacym
partii, wokot ktoérej skupity sie rzesze ofiarnych budowniczych zrebédw socjalizmu w naszym kraju.

Wyrazem uczu€ i szacunku dla naszego Prezydenta sa zobowigzania ludzi pracy. W tym poteznym porywie
wziety réwniez udzial zatlogi trzech przemystéw: lesnego, drzewnego i meblarskiego. Warto$§¢ zobowigzan naj-
lepiej Swiadczy o rzetelnym wysitku produkcyjnym naszych zaldég. Lgczna warto$¢ tych zobowigzan wyraza sie
kwotg: dla CZP-Lesnego — ponad 10 min. zt, dla CZP-Drzewncgo — ponad i min. zt, dla CZP-Meblarskiego
— ok. 3 min, zi

Gdy w dniu Swieta 1 Maja na ulice miast polskich wyruszg w tradycyjnych pochodach miliony obywateli, ich
uczucia radosci i sity beda pogiebione przez uczucie dumy z dobrze pojmowanego obowigzku patriotycznego
wobec ludowej ojczyzny i swego ludowego, otoczonego powszechng mitoscig Prezydenta Bolestawa Bieruta.
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Zeszyt. 5

CelowoSC wprowadzenia montazu tasmowego
w przemysle drzewnym

Najdoskonalszg formag produkcji

W przemys$le drzewnym stosunkowo niewielkie zastosowanie z uwagi na trudnosci

nienia warunkéw produkcji taSmowej.

W ostatnich latach nastgpit jednak powazny zwrot na tym
radzieckie zawieraja juz powazny materiat dotyczacy zarow-

kraju przodujgcej techniki. Zrodia

no ekonomicznych, jak
mys$le drzewnym.

W ZAKLADACH przemystu drzewnego sto-
suje sie r6zne metody w organizacji prac mon-
tazowych. Najprostsza, lecz nierytmiczng jest
organizacja pracy, przy ktérej caly montaz za-
czynajagc od montazu elementéow i konczac na
ogélnym montazu zespotdow wykonywany jest
przez jednego robotnika na jednym stanowisku
roboczym lub grupie stanowisk roboczych.
Oczywiscie, ze takie stanowiska robocze nie
moga by¢ dobrze przygotowane dla wszystkich
wykonywanych na nich operacjach montazo-
wych, stosowane za$ na nich urzadzenia moga
by¢ jedynie bardzo prymitywne.

Montaz powyzszy moze by¢é wykonywany
tylko przez stosunkowo wysoko wykwalifiko-
wanych robotnikdw, podczas gdy wydajnosc¢
pracy jest bardzo niska. Znajduje on uzasa-
dnienie jedynie przy drobnoseryjnej produkcji
lub przy jednostkowym wykonywaniu modeli.
Bardziej wydajng jest organizacja pracy wow-
czas, gdy montaz zespotdw wyrobu przeprowa-
dzony jest indywidualnie, tj. przez jednego ro-
botnika (lub zespdét robotnikow), montaz zas
elementéow i obrébka ich rozcztonkowana jest
na réznych przystosowanych do tego celu sta-
nowiskach roboczych. Ten rodzaj organizaciji
spotyka sie zwykle w produkcji drotanoseryj-
nej. Wydajnos¢ prac na operacjach montazu
elementéw jest tutaj wieksza (zastosowanie
specjalnie uzbrojonych stanowisk oraz urza-
dzen), ogo6lny za$ montaz pozostaje mato wy-
dajny, poniewaz brak jest nalezytej specjali-
zacji robotnikobw i stanowisk roboczych.

Trzecim rodzajem organizacji montazu jest
rozcztonkowanie jego na szereg poszczego6lnych
operacji i to nie tylko> jako montazu elementow,
ale i montazu catosci wyrobu. Np. montaz szafy
do bielizny rozbija sie na montaz wiencow i
bocznych $cianek, zalozenie plecéw, potek i
drazka, wpasowanie i zawieszanie drzwi, szuf-
lad itp. Tego rodzaju organizacja, zwanha w
przemysle potokowos$cig, zwieksza wydajnos¢
pracy droga specjalizacji robotniko6w na okre-
Slonych operacjach. Mozliwe sa dwie formy ta-
kiego procesu.

technicznych warunkoéw

potokowej jest produkcja tasmowa. System ten znajdowat dotad

techniczne spet-

odcinku w Zwigzku Radzieckim —

i zasad wprowadzenia produkcji tasmowej w prze-

Pierwsza forma — z przechodzeniem monto-
wanego wyrobu w miare jego montazu z jedne-
go stanowiska roboczego na drugie.

Druga forma — wykonanie calego procesu
montazu na jednym stanowisku ze zmieniaja-
cymi sie kolejno robotnikami. Drugg forme or-
ganizacji stosuje sie w tych wypadkach, gdy
wyroby montowane sg bardzo duze i przenosze-
nie ich Wzdtuz stanowisk jest ucigzliwe (np. przy
budowie wagondéw). Przy tej jednak formie za-
lety rozcztonkowania procesu na poszczegodlne
operacje zmniejszajg sie, poniewaz utrudniona
jest nie tylko specjalizacja stanowisk, ale réow-
niez zastosowanie specjalnych urzadzehn mon-
tazowych.

Cechg charakterystyczng potoku produkcyj-
nego jest dgznos¢ do stosowania urzgdzen tran-
sportowych miedzyoperacyjnych. Postugujac sie
najogodlniejsza klasyfikacjg urzadzen transpor-
towych mozna wyodrebni¢ w potoku produkcyj-
nym nastepujace typy montazu:

a) bez specjalnych urzadzen transportowych,
b) zaopatrzone w transport ciggly bez napedu,
c) zaopatrzone w przenos$niki mechaniczne
(w przemysle zwane montazem tasmowym).
W arunki okreslajgce mozliwos¢ i efektywnosé
wprowadzenia tasmy w procesach montazowych
moga by¢ podzielone na trzy grupy:

1. techniczne,
2. organizacyjne,
3. ekonomiczne.

1 Warunkami okreslajacymi
mozliwo$¢ i celowos¢ wprowadzenia tasmy sa:
a) technologiczne przygotowanie (technologicz-

no$¢) konstrukcji wyrobu,

b) pracochtonno$é procesu montazowego,
c) powierzchnia produkcyjna potrzebna dla ro-
zmieszczenia przenos$nika.

Pod pojeciem ,technologiczno$¢ konstrukciji®
w stosunku do produkcji taSmowej rozumie sie
takg kontrakcje elementéw, weztdw lub catych
wyrobow, ktéra pozwala zastosowac proces te-
chnologiczny montazu przy jak najmniejszych
kosztach wtasnych produkciji.

techniczng
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Pod konstrukcjg technologiczng w stosunku
do montazu tasmowego nalezy rozumie¢ warun-
ki konstrukcji, ktére pozwalaja:

a) rozcztonkowac¢ caty proces montazu na- sze-
reg kolejnych etapéw, z ktérych kazdy znowu
moze by¢ rozdzielony na operacje. Konstrukcja
powinna skladac¢ sie z oddzielnie, mozliwie zam-
knietych elementow, weztéw, zespotdw. Pozwa-
la to rozcztonkowac¢ proces montazu i w wypad-
ku koniecznosci przeprowadzi¢ prace montazo-
we na wielu stanowiskach roboczych;

b) dopuszcza¢ montaz bez koniecznosci diugie-
go przetrzymywania elementéw i weztow mie-
dzy sasiednimi operacjami (np. dla wysychania
i wigzania kleju), poniewaz przetrzymywanie
pocigga za sobag konieczno$¢ posiadania zapaséw
miedzyoperacyjnyeh. Warunek ten moze by¢
zachowany, jezeli konstruktor wyrobu przewi-
dziat takie potgczenia, w ktérych dobre $ciska-
nie potgczen klejowych moze by¢ osiggniete
przez zastosowanie prostych $ciskéw, Srub itp.;

c) stosowa¢ wzajemng zamiennos¢ zespotow,
weztdw i elementédw, co jest koniecznym warun-
kiem montazu potokowego. Poniewaz przy or-
ganizacji potokowej czas na poszczegdlnych
operacjach na wszystkich stanowiskach robo-
czych powinien byé zsynchronizowany — prace
nieprzewidziane, jak np. pasowanie, dokoncza-
ru6 itp. powiny by¢ wylagczone drogg przygo-
towania wzajemnie zamiennych elementow i
weztow.

Drugim warunkiem okreslajgcym techniczng
mozliwos$¢ i celowo$é montazu tasmowego- jest
pracochtonno$¢ montazu wyrobu. Praktycznie,
jesli pracochtonnos¢ wyrobu potrzebuje tylko
dwéch operacji w procesie montazowym,
wprowadzenie potoku z mechanicznym przeno-
szeniem wyrobu moze by¢ celowe w stosunku
do danej ilosci produkcji, jedynie przy duzym
ciezarze i znacznych wymiarach wyrobu. W
przemysle drzewnym wg danych radzieckich,
poczawszy od 5 robotnik6w w potoku, wprowa-
dzenie tasmy jest celowe jako srodek nie tylko
zmniejszajacy pracochionnos¢, ale réwniez or-
ganizujgcy produkcje. Przy istnieniu ,waskich
miejsc“ w procesie montazu przejScie na prace
tasmowg w szeregu wypadku likwiduje je, da-
jac mozliwos¢ zwiekszenia produkcji.

Trzecim warunkiem okreslajgcym techniczng
mozliwo$¢ i celowos¢ wprowadzenia tasmy jest
powierzchnia produkcyjna. W istniejgcych za-
ktadach, gdzie tasme mozna wprowadzaé w dro-
dze zamierzen racjonalizatorskich, dostosowujac
ja do warunkow danego zaktadu, wymiary
i ksztatt powierzchni poszczegd6lnych wydziatow
ograniczajg czesto mozliwo$¢é stosowania pet-
nych lini tasmowych. W wielu przypadkach
forma i wymiary powierzchni narzucajg takze
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uktad tasmy, jak rozmieszczenie poszczego6lnych
odcinkéw pod pewnym katem, rozmieszczenie
w postaci kot, elips itp.

2. Druga grupa warunkoéw okreslajacych moz-
liwos¢ wprowadzenia tasmy zostata nazwana or-
ganizacyjng. Do tej grupy nalezy zaliczy¢ za-
chowanie na pewien minimalny okres czasu tej
samej konstrukcji wyrobu oraz utrzymanie pla-
nowanej ilosci wyroboéw.

Te dwa warunki okreslajg gtéwne parametry
tasmy: konstrukcje urzadzenia, wymiary, struk-
ture procesu technologicznego i uzbrojenie sta-
nowisk roboczych.

Zmiana konstrukcji wyrobu i ilosci wyrobéw
pocigga za sobg przeprowadzenie na nowo obli-
czen i wprowadzenie nowych parametrow tas-
my. Okres produkcji wyrobu powinien by¢é w
kazdym razie na tyle dtugi, zeby nakiady na
wprowadzenie tasmy mogty sie zamortyzowac.

Jesli projektuje sie zmiane typu wyrobu w
ramach zmiany profilu produkcyjnego zaktadu,
to przy opracowywaniu konstrukcji tasmy nale-
zy przewidzie¢ pewna uniwersalnos¢ konstruk-
cji, ktéra pozwoli przy zmianie profilu produk-
cyjnego przestawi¢ tasme na produkcje innego
typu z uwzglednieniem dalszego rozwoju pro-
dukciji.

3. Efekty wprowadzenia tasmy znajduja wy-
raz we wzroscie i ulepszeniu wskaznikéw tech-
niczno-ekonomicznych pracy zakladu oraz w
obnizeniu kosztéw wtasnych produkcji. Oprocz
obnizenia kosztow wtasnych produkcji znaczny
efekt ekonomiczny otrzymuje sie przez zwiek-
szenie ilosci produkcji, obnizenie nakiladow,
zmniejszenie powierzchni produkcyjnych, zwie-
kszenie jakosci wyrobow, zmniejszenie iloSci
brakéw, zmniejszenie ilosci produkcji w toku
i przyspieszenie obiegu $rodkéw obrotowych.

Wszystkie wymienione czynniki powinny by¢
uwzglednione przy analizie ekonomicznych efe-
ktow wprowadzenia tasmy.

W Zwigzku Radzieckim w zakiadach przemy-
stu drzewnego okres amortyzacji naktadéw na
wprowadzenie tasmy wynosi niecaly rok. Na
przyktad bardzo wysokie naktady przy wpro-
wadzaniu tasmy dla montazu szaf bie-liznia-
nych zostaly pokryte w ciggu 7 miesiecy pracy
przenos$nika.

Przy powyzszej analizie nalezy zaznaczy¢, ze
otrzymywanie pienieznych efektow nie jest je-
dyng podstawg do wprowadzenia tasmy.
Zmniejszenie naktadéw pracy na jednostke wy-
robu oraz polepszenie warunkéw pracy przez
wprowadzenie zmechanizowanych urzadzen w
wielu wypadkach moze byé gtéwng podstawg
dla wprowadzenia tasmy w warunkach gospo-
darki socjalistycznej.
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Zeszyt. S

ZASADY SORTOWANIA TARCICY (III)

Wazniejsze wady w produkcji tarcicy

Kazdy sortownilc powinien dokladnie zna¢ wszelkie wady,
w wysytce i znakowaniu tarcicy. Ta znajomo$¢ pozwoli

w wysuszeniu, konserwacji, w sortowaniu,

jakie wystepuja w przerobie, obrobce,

mu witasdciwie wykonywac¢ zadania sortownika w najszerszym tego stowa znaczeniu, a réwnocze$nie
przyczyni sie do postawienia jakos$ci produkowanej tarcicy na odpowiednim poziomie.

I. JAKOSC PRZEROBU

Mowigc o jakosci przerobu, rozumiemy
zwykle pod tym pojeciem nadanie produko-
wanej tarcicy wymaganych przez dane zamo-
wienie (ztozone przez rynek krajowy czy za-
graniczny) wymiaréw grubosci, szerokosci i
dtugosci. Jesli chodzi o rynki zagraniczne, jak
np. angielski) (belgijski) holenderski), dunski,
francuski, potudniowo-afrykanski, argentynski,
australijski — nabywajace gtownie tarcice ob-
rzynang — dtugos$¢ nalezy rozumie¢ w pew-
nych, dos¢ szerokich nawet granicach, zawar-
tych zawsze miedzy pewnym minimum i ma-
ksimum (od 9 do 25—30 stop).

To jednak nie wystarcza dla okreslenia jako-
Sci przerobu. Chodzi o co$ wiecej — o odpowie-
dnig strukture dlugosci. Materialy muszg
wykazywaé¢ pewng diugos$¢ Srednia, rézna zre-
sztg dla réznych grup tarcicy, a wiec:

dla bali szerokich 15/16’
N » Wwaskich 14/15’
, desek szerokich 13/14’
" i waskich 12/13’

Ale to nie wszystko. Oprécz przecietnej diu-
gosci partia tarcicy musi wykazywac¢ odpowie-
dni uktad jposzczegéinych diugosci wchodza-
cych w jej Isktad. Zasadniczo w materiale nie
powinno brakngé¢ zadnych diugosci, zawartych
w ogoélnych granicach diugosci materiatu (np.
od 9’ do 27’), dalej — dobdr sztuk poszczegdl-
nych diugosci powinien by¢ taki, aby miedzy
nimi istniato pewne ustosunkowanie sie iloSciom
we. Sztuk o dlugosciach skrajnych, minimalnej
i maksymalnej, powinno by¢é najmniej, a na-
stepnych — stopniowo coraz to wiecej; naj-
wiecej cezywiscie musi by¢ sztuk o przecietnej
diugosci. Wszystko to razem nazywa sie dobrg
specyfikacjg dlugosci. Dotyczy to naturalnie
tarcicy obrzynanej normalnej, a nie o dtugos-
ciach specjalnych.

Tymczasem jakze czesto zdarzajg sie przy
dostawach przypadki niezachowania $rednich
dtugosci wysytanej tarcicy, kompletowania

partii tarcicy tylko z kilku réznych dlugosci
(zamiast ze wszystkich), poprawiania $redniej
dtugosci materiatlu przez dotgczenie sztuk dtuz-
szych, lecz jedynie w granicach paru lub co
gorsza jednej tylko dtugosci, w ogéle — nie-
przestrzegania wymaganego ustosunkowania sie
sztuk poszczegdblnych diugosci.

Analogicznie ztym przerobem bedzie niedo-
trzymanie Sredniej lub minimalnej szerokosci
np. przy materiatach nieobrzynanych lub przy

materiatach obrzynanych, przeznaczonych na
rynek krajowy lub na, pewne rynki potudnio-
wo-europejskie i rynek niemiecki. Wiemy bo-
wiem, ze niektdre rynki zagraniczne zadajg
materiatow tartych tylko wg poszczegodlnych
szerokosci (np. angielski, belgijski, holenderski,
francuski, dunski, hiszpanski, portugalski, gre-
cki, argentynski, pot. afrykanski, australijski),
natomiast pewne rynki potudniowe i srodkowo
europejskie oraz grupa rynkéw afrykanskich
i azjatyckich, cigzacych do basenu Morza
Srédziemnego, kupujg materialy obrzynane w
dwéch grupach szerokosci:

materiaty waskie — od 10 do 17 cm wigcznie
. szerokie — od 18 cm wzwyz

Oczywiscie i tu, jaik przy diugosciach, powin-
ny wystepowa¢ mozliwie wszystkie szerokosci
i odpowiednie, naturalne ustosunkowanie tych
szerokosci. Tymczasem b. czesto materiaty nie
posiadajg $redniej szerokosci, wymaganej w
zamoOwieniu; rowniez czesto spotykamy w gru-
pach materiatbw szerokich materialy wa-
skie lub tez w grupach materiatbw waskich
m aterialy szerokie.

Oprécz wymienionych zasadniczych bitedéw
przerobu moze wystepowac jeszcze szereg in-
nych, mniej lub bardziej dotkliwych, mniej lub
bardziej tagodzonych przez odpowiednie sorto-
wanie tarcicy przed wysyitkg. Wszystko to od-
bija sie na opinii tarcicy danego przedsiebior-
stwa:

Il. OBROBKA

Oprécz wad przerobu spotykamy sie czesto
z najrozmaitszymi niewtasciwosciami obrobki,
jak np. niedotrzymanie lub przekroczenie wy-
miaréw grubosci, szerokosci i dtugosci. Chara-
kterystyczng wadg w zakresie nieutrzymania
wymiaru szerokosci jest nierdwnolegtosé kra-
wedzi (bokéw), wynikajgca czesto z niewtasci-
wego oberzniecia; najczesciej zdarza sie to przy
stosowaniu obrzynaczek pojedynczych.

Niedotrzymanie lub przekroczenie wymiaréw
grubosci i szerokosci, szczegdlnie czesto wyste-
pujace przy materiatach bocznych (bielastych),
jest wynikiem niewtasciwie przyjetych nad-
miaré6w na zeschniecie.

Dalszymi wadami obrobki sg skutki krzywe-
go przetarcia, jak krzywizna ptaszczyzn i
krzywizna krawedzi, nastepnie niewtasciwa ob-
lina, wichrowato$¢, wypukiosé¢ Iub wklestos¢
ptaszczyzn.
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Nalezy zwroci¢ duzg uwage na jnietolerowa-
nie na zagranicznych rynkach odbiorczych sko-
$nego przycinania (,kapowania“) materiatow,
wynikajgcego zwykle z niedbalstwa; w odnie-
sieniu za$ do obrdbki samej powierzchni pro-
dukowanego materiatu —mna zly rzaz (nadmier-
na szorstko$¢, wiochato$é, rzaz szarpany, kar-
bowany, wasy).

Dotyczy to zaréwno obrébki na trakach, jak
na wszelkiego rodzaju obrzynaczkach, wahad-
tbwkach oraz recznych pitach poprzecznych;
dotyczy tak obrobki gtéwnej — wiasciwego
przetarcia, jak i obrobki dodatkowej — przy-
cinania {,kapowania“) materiatow, ktdre czesto
najniestuszniej bywa postawione niewspoétmier-
nie nisko w stosunku do obrébki gtownej —
przetarcia.

Wreszcie do wad obrébki mozna zaliczy¢ nie-
dbate, niestetyczne znakowanie materiatow lub
zupeiny brak znakowania.

I1l. WYSUSZENIE MATERIALOW

Ws$réd przyczyn zagrzybienia budynkow
drewnianych w Polsce oraz ws$réd przyczyn
ztej opinii rynkéw zagranicznych o tarcicy z
przedwojennych przedsiebiorstw prywatnych
nalezy postawi¢ na poczesnym miejscu niedo-
stateczne wysuszenie wysytanych materiatow.
Ro6zne byty i sa tego przyczyny: brak witasci-
wego planowania, brak przewidywania, na kie-
dy material powinien by¢ wyprodukowany (aby
mogt by¢é w odpowiednim stanie przeschniecia
wysytany) i niedostosowanie do' tego organi-
zacji produkcji; czesto wystepuje rowniez nie-
dbalstwo, brak surowca, a raczej zwioka w jego
sprowadzeniu itp.

Jakiekolwiek jednak bytyby przyczyny wy-
sytania catkiem swiezych lub chociazby niedo-
statecznie przeschnietych materiatéw tartych,
zawsze przychodzi za to ptaci¢ i to nie tylko
w postaci zwiekszonych frachtow kolejowych,
lecz rGwniez — co jest najgorsze — pod posta-
cig réznego rodzaju zepsucia sie materiatow:
zaparzenia, zaple$nienia, zasinienia.

Niedostatecznie przesuszony material moze
ulec zepsuciu juz w drodze, a wiec jeszcze
przed przyjeciem go przez odbiorce lub dopie-
ro u niego na sktadzie. W .pierwszym wypadku
grozi reklamacja i strata jest oczywista. Nalezy
jednak podkreslié, ze i w drugim wypadku,
gdy materiat wystany w stanie niedostatecznego
przeschniecia ulegt zepsueiu .juz na skiadzie
nabywcy i gdy ten ostatni nawet nie jest upra-
wniony do wniesienia reklamacji, strata wysy-
tajacego jest rowniez niewatpliwa. Strata po-
lega na utracie zaufania przez odbiorce do da-
nego towaru.

Ten moment jest przez niektére zaktady nie
doceniany. Szczego6lnie nie doceniana jest spra-
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wa strat powstatych w'skutek zagrzybienia roz-
nych budynkéw Ilub ich czesci drewnianych,
budowanych z materialdw niedostatecznie prze-
schnietych.

Totez sprawa suszenia tarcicy przed jej wy-
sytke z tartaku jest jednym z wazniejszych
probleméw tartacznictwa.

Nie powinno sie wysyta¢ na rynki kontyten-
ta-lne tarcicy posiadajgcej wiecej niz 20°/0 wil-
gotnosci, a na rynki zamorskie — szczegdlnie
takie jak Potudniowa Afryka, Argentyna, czy
Ameryka Poludniowa — ponizej 16%— 18°/»
wilgotnosci; réwniez powinno by¢ zabronione
uzywanie tarcicy w stanie swiezym w budow-
nictwie mieszkalnym jak i przemystowym.

IV. KONSERWACJA

Konserwacji materiatdw nie jnalezatloby wta-
Sciwie zalicza¢ do czynnikéw ksztattujgcych
opinie o wyrobach danego przedsiebiorstwa lub
danego kraju. Sortowanie bowiem, jak dobrze
dzialajace sito, przepusci materialty odpowied-
nio zakonserwowane, a nieodpowiednie —
zatrzyma. s

Czyz jednak w praktyce zawsze i to w catej
rozciggtosci, tak bedzie? Trzeba stwierdzi¢ wy-
raznie, ze nie; ze nawet najsprawniej dziata-
jace sortowanie nie zlikwiduje ujemnych skut-
kéw zitej konserwacji. Pominiemy juz nawet
straty, wynikajgce z zatrzymania materiatow
przez owo sito, jakim jest sortowanie, a wywo-
dzace sie z niewtasciwej konserwacji. Nie
mowmy juz otym, ze che¢ unikniecia tych strat
(polegajacych na przesunieciu materiatow: do
nizszej klasy jakosci) sktania czesto do zbyt
tagodnego, a.wiec niewtasciwego, sortowania,
co prowadzi do gorszej opinii o danych wyro-
bach. Nieodpowiednia jednak konserwacja ma-
teriatbw sprawia nieraz niespodzianke w po-
staci niemoznosci wykonania umowy — wtasnie
z przyczyny przejscia zle zakonserwowanych
materiatdow do nizszej klasy jakosci. Stawia to
dostawce miedzy dwiema bardzo nie zacheca-*
jacymi alternatywami: albo nie wykona¢ umo-
wy w sposéb’jaskrawy —enie dostarczajac zu-
petnie brakujacych materiatéw, albo — row-
niez nie wykonaé¢ umowy, lecz w jspos6b mniej
jaskrawy — pozornie jg wykonujgc; pozor-
nie — przez dostarczenie materiatdow o jakosci
formalnie zakontraktowanej, a istotnie —
innej, gorszej. Dostawca naraza sie wowczas
na reklamacje z przyczyny nieodpowiedniej
jakosci.

Wielu dostawcéw prywatnych w okresie
przedwojennym wybierato wtasnie te druga
ewentualnos$¢. Woleli oni — zamiast ptaci¢ kare
umowng za niedostarczenie towaru i mie¢ ma-
teriaty niesprzedane — pflaci¢ reklamacje
i mie¢ materialy jsprzedane, tym bardziej, ze
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byty to juz materialy innej niz zakontraktowa-
na, gorszej jakosci. Niematg tez role odgry-
wato tu liczenie na to, ze moze odbiorca nie
zgtosi reklamaciji lub ze uda sie jg ,zatatwic¢"
mniejszym kosztem niz obnizka rynkowej war-
tosci danych materiatdbw. W kazdym badz razie,
zta konserwacja tarcicy przyczynia sie do ziej
opinii o dostawcy i jego wyrobach.

Zupeinie jednak pomijajgc stosowane celowo
przy ztej konserwacji materiatéw zbyt tagodne
sortowanie i tak — mimo nastepujagcego przed
wysytkg przesortowania materiatdw — zta kon-
serwacja bedzie czesto przyczyng nieodpowie-
dniej jakosci wysytanego towaru. Sortowanie
bowiem, jak i kazda inna czynno$¢ — nie zaw-
sze bywa wykonane w sposéb doskonaly, tj. cal-
kowicie zgodny z przepisami. Poza tym prze-
ciez same przepisy sortowania nie moga
uchwyci¢ wszystkich, a w szczegdélnosci mniej-
szych wad tarcicy, bedacych skutkami ztej
konserwacji. Totez — mim'o najstaranniejszego
nawet sortowania — w wysytanej tarcicy znaj-
da swoéj wyraz braki konserwacji. Konserwacja
zawsze wyciska swe pietno na wysytanej tar-
cicy.

1 Wady powodowane ztg konserwacjg surow

ca. Braki konserwacji materiatbw, mogace stac
sie przyczyng réznych wad drewna, wystepuja
w dwoch réznych okresach ,zycia“ materiatu.
Wtedy, kiedy jeszcze jest surowcem pod posta-

cig dluzyc Ilub kiod (okres wczesniejszy ,na
pniu“, ktérym zajmuje sie hodowca, nie za$
przemystowiec — pomijamy) i wtedy, kiedy

juz jest produktem pod postacig tarcicy.

Wadami surowca, powodowanymi ztg konser-
wacja, sa: zasinienie, czerwien i popekanie.
Nie trzeba dodawaé, ze wady nabyte wskutek
ztej konserwacji przekazuje surowiec nieuch-
ronnie produkowanej zen tarcicy; Rzeczg do-
brego! tartacznika jest przez odpowiedni
dobér wymiaréw i jakos$ci surowca — z jednej
strony, a sprzegéw pit, tj. wymiaréw i jakosci
produkowanych sortymentéw — z drugiej stro-
ny — ujemne skutki ztej konserwacji surowca,
odbijajgce sie na tarcicy, likwidowac, jesli nie
w zupeilnosci (bo to jest niemozliwe) to przy-
najmniej w jak najwiekszej czesci.
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tu), sposoby utozenia tarcicy i inne. Mozna by
tu bardzo duzo powiedzie¢ o tak czestej cias-
nocie i zlym rozplanowaniu naszych skladow
tarcicy, ich nieprzewiewnosci, o zbytnim nagro-
madzeniu materiatbw na jednym miejscu, o
najrozmaitszych brakach staplowania: za p6z-
no (od chwili przetarcia), za nisko nad ziemia,
za gesto, a czasem za rzadko (pekanie), materia-
ty nie zabezpieczone dachami przed zamaka-
niem lub zabezpieczone niedostatecznie itp., o
braku lub ztym stanie szop, stuzacych do prze-
chowywania tarcicy po zjeciu jej ze stapli, i o
roznych innych brakach — przyczynach ziej
konserwacji tarcicy. Nie miejsce tu jednak,
aby je omawia¢ szczegodtowo.

OgraniczyliSmy sie jedynie do zaznaczenia
tych czynnikéw, ktéorych niewtasciwe uwzgle-
dnienie, nieskoordynowanie i niezharmonizowa-
nie ich ze soba, powoduje ztg konserwacje tar-
cicy. Chodzito jedynie o zwrd6cenie uwagi na te
czynniki, bynajmniej nie o przedstawienie ca-
toksztattu tego lub innego zagadnienia konser-
wacji materiatow.

3. Nieco terminologii. Zasinienie powstate
jeszcze w surowcu, jest innego charakteru niz
zasinienie, powstate juz w tarcicy. Wobec tego
powstaje konieczno$¢ rozréznienia tych dwoch
rodzajow sinizny, a wiec stosowanie odpowied-
nich termindéw.

Termin: sinizna klocowa, stosowany dla
oznaczenia zasinienia powstalego jeszcze w su-
rowcu, nie jest wiasciwy. Po pierwsze bowiem
nasza terminologia drzewna idzie w kierunku
wytgczenia obcej naleciatosci, jaka jest stowo
kloc, uzywane dla oznaczenia ktody, a po dru-
gie — co wazniejsze — sinizna moze powstac
nie tylko w kiodach, lecz réwniez w dtuzycach,
w oglle — w isurowcu. Stad odpowiedniejszym
wydawatby sie termin sinizna surowco-
w a.

Termin: sinizna staplowa, stosowany dla oz-
naczenia zasinienia powstatego juz w tarcicy,
jest o wiele szczes$liwszy, takze jednak nie za-
wsze odpowiada rzeczywistosci. Wiadomo bo-
wiem, ze najwieksze niebezpieczenstwo zasinie-
nia — zwilaszcza przy cieple i wilgoci t grozi
Swiezej tarcicy, gdyz po przetarciu, ztozona na
sortowani lub pod staplem, dopiero oczekuje
ustaplowania przez dzien, dwa dni lub diuzej.

2. Wady powodowane ztg konserwacja tarciyy takich warunkach zasinienie istotnie czesto

cy. Wadami tarcicy, powodowanymi ztg kon-
serwacja, sa: zasinienie, zaplesnienie, popekanie
i zszarzenie. Podobnie jak zasinienie, czerwien
i popekanie w surowcu — wynikajg one z nie-
wtasciwego uwzglednienia w konserwacji tar-
cicy momentow, jak stopien przeschniecia su-
rowca, pora przetarcia (temperatura i wilgot-
nos¢ powietrza tego okresu), czas schnie-
cia (temperatura, wilgotnos¢ i wiatry tego
okresu), miejscowe warunki schniecia (wilgot-
nos¢ i przewiewnos$¢ miejsca ztozenia materia-

powstaje. Skoro jednak nie stato sie to w sta-
plu, nie mozna nazywa¢ go staplowym. Aby
termin ten byt Scisty oraz aby jednoczesnie
odpowiadal poprzednio wymienionemu termi-
nowi sinizny surowcowej nalezaloby uzywac
terminu sinizny tarcicowej.

Tyle na tym miejscu na temat terminologii,
ktéora ma tak powazne braki w naszym jezyku,
a w dziedzinie drewna — w szczego6lnosci, ze
nasuwa sie konieczno$¢ korzystania z kazdej
sposobnosci, aby luki te wypetnic.

S. K.
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FRANCISZEK KRZYSIK

Drewno

Mianem drewna szkutniczego okre$la sie asortymenty drewna liSciastego i
jednostek plywajacych, a wiec statkow, kutréow
oraz
w gre sortymenty drzewne przeznaczone do wykanczania

do budowy drewnianych

glugi $rodlagdowej, todzi réznego typu
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szkutnicze

iglastego przeznaczone

rybackich, barek dla ze-
jachtow i todzi sportowych; poza tym wchodzg tu
statkbw budowanych ze stali, przede

wszystkim tarcica przeznaczona na poszycie pokitadowe.
Zapotrzebowanie na drewno szkutnicze jest iloSciowo niewspétmiernie niskie w stosunku np. do
potrzeb budownictwa czy komunikacji. Ze wzgledu jednak na bardzo wysokie wymagania jako$-

ciowe

SZEROKIE zastosowanie drewna w szkutnic-
twie wigze sie z jego cechami technicznymi. Za-
letg drewna jest jego niski ciezar wtasciwy, za-
pewniajgcy pewnym gatunkom drewna bezwa-
runkowg ptywalnos¢ (wazne w todziach ratow-
niczych i sportowych), duza sprezysto$¢ wigzan
i konstrukcji drewnianych oraz tatwos$¢ obrébki
i naprawy. Do wad drewna nalezy zaliczy¢: 1)
nierbwnomierne pecznienie pod wplywem wil-
gotnosci, a kurczenie sie pod wplywem wysy-
chania, co ostabia wigzania oraz powoduje pow-
stanie nieszczelnos$ci i szpar, zwlaszcza ty po-
szyciu burtowym i pokiadowym, 2) matg odpor-
nos¢ na destruktywnag dziatalnos¢ grzybéw, 3)
trudnosci zwigzane z konserwacjg, 4) tatwopal-
nos¢. W wyniku tych wad czas pracy drewnia-
nych jednostek obraca
sie w ramach 20—30
lat. Ujemng ceche dre-
wna debowego stanowi
obecno$é garbnikow,
ktore powoduja korozje
stali, z tego wzgledu w
kutrach o konstrukcji
stalowo-drewnianej, nie
stosuje tarcicy debowej
na poszycie zewnetrz-
ne, zastepujac jg tarcicag
SosSnowag.

LiSciasta tarcica
szkutnicza

W warunkach pols-
kich drewno szkutnicze
stosuje sie gtownie do
budowy kutrow rybac-
kich i todzi. Zalgczone
ryciny umozliwiajg o-
rienta-cje w terminolo-
gii, zastosowaniu i roz-
mieszczeniu poszczegbl-,

nyeh sortymentow
szkutniczych w  kon- 1) dziobnica, 2)
strukcji kutra. 5) stepka —

i wymiarowe oraz wielkie znaczenie budownictwa okretowego —
cicy szkutniczej staje sie dzisiaj jednym z wazniejszych probleméw gospodarki

Rys. 1. Schemat konstrukcji

kolano —
dab, grubo$¢ 200—240, 6)

zagadnienie produkcji tar-

drzewnej.

elementy konstrukcyjne maja by¢ wykonane
i drewna debowego lub wigzowego. Jako drew-
no zastepcze na stepke dopuszcza sie drewno
bukowe, na poszycie burtowe moze by¢ uzyta
w miejscu debu tarcica sosnowa, za uprzednig
zgoda Polskiego Rejestru Statkéw.

Tarcica szkutnicza lisciasta obejmuje nie-
obrzynang i obrzynang tarcice debowg i wigzo-
wa, przeznaczong do budowy i napraw morskich
jednostek ptywajgcych. Zaleznie od wymiaréw
przekroju wyroznia sie deski szkutnicze (poni-
zej 50 mm grubosci), bale szkutnicze (o grubos-
ci od 50 mm wzwyz) i belki szkutnicze
(120 x 250 mm do 280 x 300 mm) przeznaczone
na stepki.

drewnianego kutra rybackiego
(wg inz. Plucinskiego)

dab, grubos$¢ 200, 3)
denniki —

nadstepka, 4) podstepka,
dab, grubo$¢ 120— 160,

7) wregi podwdjne «— dab, grubos¢ 100, 8) klepki poszycia burtowego — dab,

Poszycie pokiadu wy-
konuje sie z tarcicy sos-
nowej, wszystkie inne
wykazane na rys. 1i 2

grubos$¢ 50, 9) wadtuznik, otolowy — dab 50—300, 10) jpodwzdtuzmik burtowy —
dab 60—250, 11) wzdtuznik burtowy — dab 50—200, szt. 2, 12) grodz wodosz-
czelna, 13) poktadnik — dab grubo$¢ 80— 120, 14) klepki poszycia poktadu —
sosna, grubos¢ 50, 15) mocnica poktadowa —
nica (stewa tylna) — dab, grubo$¢ 240.

dab, grubo$¢ 50—60), 16) tyl-
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Podane w tabeli wymiary szerokosci nalezy
rozumiec¢ jako najmniejsza szeroko$¢ odkrycia
liczong bez bielu.

Wspo6lng ceche lisciastej tarcicy szkutniczej
stanowig duze wymiary dtugosci i sze-
ro k os§ci, specyficzny ksztalt poszczegdlnych
elementdw i wysoka jako$¢ materiatu. Prze-
myst szkutniczy zada tarcicy lub drewna o-

tozone

fi sierokoid JuLLd
Jlys' 2' Przckr<)J poprzeczny kutra rybackiego
(Wg Polsklego Rejestru Statkéw) ,Przepisy klasyfikacji i budowy drewnianych
krytych morskich statkéw rybackich“, 1948 r. W oznaczeniach wprowadzono
nieznaczne zmiany.

ktiLw vP°inpmn abUrCia' 2) KM Pki P°ktadu 3) Poktadnik. 4) Wzdtuznik po-
7> W zdtuznik obtowy. 8) Zigcze

wre °r 91 UzZn PEkiladOWy- 6) Wr~-

n .
ﬁ; B%Wﬁiﬁ 13) Stepka. 14) Warstwa izolalg?/jn}é.leféslng(\)/%)é(frzna ?awegtetl?f)
ki przystepkowej. 16) Podstepka. 17) Pas przystepkowy. 18) Wysokos$¢ dennika
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kragtego w mozliwie duzej dlugosci. Kazde 13-
czenie elementéw todzi czy kutra stanowi
ostabienie konstrukcji. Dlatego tez skupienie
duzej ilosci potaczen i stykéw w jednym miej-
scu jest niedppuszczalne, styki muszg by¢ roz-

liwosé.

Tablica 1
Sortymenty liSciastej tarcicy szkutniczej

rownomiernie
Polskiego Rejestru Statkow. |
wzdiuzne w poszyciu pokiadu moga sie powta-
rza¢ co 4 klepki poszycia, a podtuzna odlegtos¢
tych stykéw nie moze by¢ mniejsza niz 1,20 m.

Dla ochrony dolnej
suje sie podstepke;

Zeszyt. 5.

i zgodnie z przepisami
tak np. styki

W tarcicy przeznaczonej na poszczego6lne ele-
menty skiadowe pozadana jest

jedno-i dwu-
stronna krzywizna o]
strzatce od 2 cm/lm, az
do dowolnego wymiaru;
wyjatek stanowig stepki,
dopuszcza sie tu krzywi-
zne tylko w wymiarze 1
om/Im.

Najtrudniejszy do pozy-

skania jest materiat na
stepki (tj. belki podwali-
nowe), na ktdérych opiera

sie caly szkielet todzi czy
kutra. Dazeniem jest sto-

sowanie stepki nietagczo-
nej, wykonanej z jednej
sztuki drewna. Przy dtu-

gosci kutrow obracajacej
sie w granicach 10 do 22
m zgdanie to jest bardzo
trudne lub niemozliwe do
spetnienia. Totez w wiek-
szosci wypadkow stosuje
sie stepki tgczone z 2 be-
lek. Na stepce opiera sie
duza liczba zamocowan
(zamocowania wregow
rozmieszczonych w odste-
pach od 360 do 560 mm);
w zwigzku z tym drewna
uzywane na stepki powin-
wykazywaé¢ mata tupli-
wos$¢. Szczegdlnie nadaje

sie do tego celu drewno wigzowe, kt6re dobrze
sie konserwuje pod wodg i posiada matg tuip-

ptaszczyzny stepki sto-
przy dilugosciach kutréw

Lo | W y m i ar y *
: Przeznaczenie: Oznaczenie Dlugo$é Gruboéé Szerokosé
m 1 mm cml)
1 Stepki
ep St od 4i 6 50 — 300 od 14 i od 35
w goére
2. Dziobnice i tylnice (stewy) DT od 2i 4 100 — 320 od 35i od 40
w gére
3. Poszycie burtowe Pb od 45 13 — 110
: Poktadniki Pk 3.0 do 55 76 — 130
. W zdtuzniki
: Wz IjJZnI i Wz od 4.0 i5— 89 od 20 i od 25
- regi Wr od 3.0 25 — 120 od 30

i)
Mniejsze wymiary dotycza sortymentéw przeznaczonych do budowy todzi,

jednostki ptywajace.

wieksze-sortymentéw na wieksze
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wiekszych niz 14 m stosuje sie dodatkowe
wigzanie wzdiuzne, noszgce nazwe nadstepki.

Materiat na stepki musi zawiera¢ cechy ja-
kosciowe tarcicy | klasy, co przy duzych wy-
miarach dlugosci, grubosci i szerokosci jest
rzeczg trudng do osiggniecia. Dostarczenie ma-
teriatu na stepki, mimo nieznaczne ilosciowo
zapotrzebowanie, jest rzeczag trudng, tym bar-
dziej, ze budownictwo okretowe napotyka tu
na konkurencje przemystu weglowego, ktéry
potrzebuje znacznych ilosci drewna debowego
0 duzych wymiarach i podobnych wymaganiach
jakosciowych na prowadnice szybowe. Przepisy
dopuszczajg stosowanie na stepki i na klepki
poszycia burtowego w pasie przystepkowym
drewna bukowego. Na moment ten nalezatoby
zwréci¢ uwage w praktyce i szuka¢ na tej dro-
dze czesSciowego rozwigzania zagadnienia.

Zakonczenia stepki stanowia dziobnica i tyl-
nica, potaczone ze stepkg na styk wzmocniony
naktadkag stepkowg. W tylnicy wywiercony jest
otwor, przez ktéry przechodzi wat Sruby. Otwor
ten wyktada sie drewnem gwajakowym, ktére
pracujac w wodzie morskiej nie wymaga sma-
rowania. Na dziobnice i tylnice najlepiej nadaje
sie drewno z kolankowatg krzywizng: jedno ra-
mie krzywego elementu uklada sie wzdtuz ste-
pki, drugie powinno biec ukosnie w gore.

Dalszg cze$¢ szkieletu stanowig silne wigza-
nia poprzeczne, ktore majg przejgé nacisk wody
oraz naprezenia wynikajgce z obcigzenia kutra
lwarunkéw pracy. Role te spetniajg wregi po-
tagczone ze stepkg za posrednictwem dennikéow
(progéw). Najlepiej odpowiadajg wymaganiom
szkutnictwa wregi o naturalnym przebiegu wté-
kien, wyrobione z drewna krzywego. W daw-
niejszych czasach (a nawet jeszcze w ostatnich
latach przed wojng) stocznie rybackie wyszuki-
waty przez swoich brakarzy odpowiednio krzy-
we deby i ciosaty materiat w lesie, wedlug szab-
lonu. Taki tryb postepowania zapewnial wie-
kszg wytrzymatos¢ konstrukcji przy réwnocze-
snej oszczednosci surowca. Najbardziej bowiem
poszukiwany surowiec szkutniczy reprezento-
watl — ze wzgledu na swojg krzywizne — niskg
warto$¢ dla innych dziedzin zastosowania drew-
na debowego.

Ze wzgledu na braki ilosciowe i jakoSciowe
stosuje sie obecnie wregi wyzynane z tarcicy;
zwigzane z tym przeciecie stoi przebiegajacych
ukosnie w stosunku do podtuznej osi wrega po-
woduje powazne obnizenie jego wytrzymatosci.
W zwigzku z tym przepisy Polskiego Rejestru
Statkdw polecajg stosowanie podwojnych wre-
géw w miejsce jednego’ wregu o naturalnej
krzywiznie. Rozstaw wregow pojedynczych (o
krzywiznie naturalnej) wynosi 360 do 460 mm,
a wiec jest mniejszy od rozstawu wregow pod-
wojnych okresSlonego przedziatem 410 do
560 mm. Mimo to stosowanie wregow podwoj-
nych zwigzane jest z zuzyciem wiekszej ilosci
drewna i z duza iloscig odpaddéw. Z punktu
widzenia oszczednosci drewna i wytrzymatos$ci
konstrukcji szkutniczych nalezatloby surowiec
na wregi i inne wymagajace krzywizny elemen-
ty sztucznie wybieraé w lesie za pomoca
szablonow.
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3. Zastosowanie krzywego drewna w szkutnict-
wie (wg Haringa).

Rys.

Dalsze zastosowanie znajduje liSciasta tarcica
szkutnicza w budowie poszycia burtowego. Po-
szycie burtowe spetnia réwnoczesnie role zew-
netrznego opierzenia oraz wzdiuznego wigza-
nia (wraz z wzdluznikami). Klepki poszycia
burtowego posiadajg najwiekska szeroko$¢ u
wregu gtobwnego, zwezajg sie zas w kierunku
dziobnicy i tylnicy ze wzgledu na zwezajacy sie
optywowo ksztalt kutra. Najmniejszg krzywiz-
ne posiadajg klepki przystepkowe, w dolnej
czesci kutra.

Jak wynika z rys. 1 klepki musza posiadac
krzywizne nadang im w ramach obrébki i mu-
szg by¢ wygiete celem dostosowania ich do
ksztattu statku. Klepki przeznaczone do silnego
wygiecia powinny by¢ wolne od sekéw, ktére
obnizajg wytrzymato$¢ na zginanie; w szkutnic-
twie seki w poszyciu burtowym ocenia sie po-
dobnie jak styki.

Celem zwiekszenia plastycznos$ci stosuje sie
parowanie drewna pod ci$nieniem 0,3 do 1 atm.
(najczesciej 0,5 atm.), czyli w temperaturze o-
koto 110°C. Wedlug danych praktycznych czas
parowania drewna debowego powinien wynosi¢
1—2 min. na 1 mm grubos$ci parowanego mate-
riatu; najczesciej stosuje sie czas parowania
i min/1 mm grubosci. Po ukonczeniu parowa-
nia klepki uktada sie i przymocowuje prowizo-
rycznie do wregow, ktdre odgrywaja role szab-
lonébw gietarskich. Tak umocowane klepki
poszycia wysychajg i sztywniejg w ciggu 16 go-
dzin; po uptywie tego czasu mozna zdjgé pro-

wizoryczne zamocowania, dopasowac¢ klepki
i umocowac je Srubami na stale.
Miedzy ostatecznie umocowanymi klepkami

poszycia dopuszcza sie podiuzne szpary o sze-
rokosci nie przekraczajacej 6 mm; szpary te
uszczelnia sie targanem. Wynika stad koniecz-
nos¢ stosowania klepek stosunkowo waskich
i doktadnego ich dopasowania. Jesli bowiem
przyjmiemy dla drewna debowego wspdiczyn-
nik kurczliwos$ci liniowej * jako Ssrednig miedzy
kurczliwoscig w kierunku stycznym i promie-
niowym w wysokosci 0,2%, ato.przy zastosowa-
niu klepek o szerokosci 14 cm i wilgotnosci 30°0

‘) Zmiana wymiaru drewna ze zmiang jego wilgot-
nosci o 1% w przedziale od 0 do 30% wilgotnos$ci.
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oraz przeschnieciu budowanego kutra do 15%
v.ilgotnosci powstang miedzy klepkami szpary
o szerokosci 4 mm. Na niedoktadnosci dopaso-
wania pozostaje zatem tolerancja w wysokosci
2 mm. Im wieksza bedzie szerokos¢ klepek, tym
bardziej niekorzystnie uktadaé¢ sie beda te licz-
by. W budowie kutréw stosuje sie klepki o sze-
rokosci w czesci nadwodnej 120 — 200 mm, w
czesci podwodnej 220— 350 mm. Przy szerokosci
Jepek 350 mm moga w czasie budowy powstac
szpary wieksze, dochodzace do 10 mm.

W kroétkich kutrach naprezenia rozciggajace
sg stosunkowo mate, wobec czego dopuszcza sie
wystepowanie sekéw w klepkach znajdujacych
sie stale ponizej linii wodnej. Kutry o duzej
dtugosci sg obcigzone wiekszg iloScig stykéw, co
zmniejsza wytrzymatos¢ konstrukcji. Dlatego
tez na budowe takich jednostek wymaga sie
materiatu lepszego co do jakos$ci i wymiaréw;
mimo to jednostki takie szybciej sie zuzywaja.

Niemniej wazny element wigzania wzdiuz-
nego stanowig 2 wzdluzniki burtowe (wzdtuzni-
ki i podwzdtuzniki) oraz 1 lub 2 wzdluzniki
obtowe. Uklada sie na wewnetrznej stronie
wregobw i wigze z nimi Srubami. Wymagang
dtugos¢ wzdtuznikéw otrzymuje sie drogg wia-
zania ich z 2 lub 3 czesci, tgczonych na styk
skosny lub tepy.

Poszycie poktadu stanowi réwniez wigzanie
wzdtuzne. Opiera sie ono na pokiadnikach,
ktére tgcza dwie gatezie wregdéw i tworzg po-
przeczne wigzanie statku. W miejscach wie-
kszych obcigzen, a wiec pod masztami i winda-
mi, stosuje sie wieksze przekroje pokiadnikow,
zwiekszajgc w tym wypadku ich szerokosé;
z bardziej korzystnego zwiekszenia wysokosci
przekroju rezygnuje sie dlatego, by nie zmniej-
sza¢ uzytecznej pojemnosci kutra.

Przy doborze drewna debowego na cele
szkutnicze chodzi o wybranie drewna o wyso-
kich kwalifikacjach jako$ciowych i o duzej
trwatosci.

Jako istotne cechy, na ktdrych mozna opierac
wnioski co do jakosci drewna, przyja¢ nalezy
szeroko$¢ stoju, rownomierny uktad stojow i
szerokos$¢ strefy drewna wczesnego. Sa to cechy
tiwate, ktére pozwalajg wnioskowac¢ o jakosSci
Giewna w stanie zar6wno $wiezym, jak prze-
schnietym. Szerokos$¢ stoju 6—fi mm jest, zda-
niem” Haringa, wskaznikiem S$redniej wytrzy-
matosci, w miare wzrostu szerokosci stoju
rosnie w dalszym ciggu wytrzymatos¢. Co do
tego nasuwajg sie zastrzezenia, gdyz przy nad-
miernie duzych szerokos$ciach stoju wytrzyma-
0$¢ prawdopodobnie spada; zagadnienie to wy-
maga rozstrzygniecia na drodze badawczej.
Czynnikiem, ktéry wywiera najbardziej istotny
wplyw na wytrzymatos$é drewna debowego jest
szerokos$¢ strefy drewna wczesnego; im wezsza
ta strefa, tym wyzsze witasnosci mechaniczne.

Drewno o matej szerokosci stoju moze wyka-
za¢ wysokie witasnosci mechaniczne, o ile strefa
drewna wczesnego jest wybitnie waska. W kaz-
ym razie na cele szkutnicze nie nalezy stoso-
waé waskostoistej debiny o cechach surowca
okleinowego.

Przemys4 drzewny

Zeszyt.

Drugorzednym wskaznikiem jest barwa, ule-
gajgca zmianom w miare wysychania drewna.
Z tego wzgledu odbiér drewna nalezy przepro-
wadzi¢ w miare moznosci w stanie Swiezym, by
unikng¢ odcinania wyrzynkéw czotowych. Dre-
wno debowe wykazuje w stanie Swiezym duzag
skale barw, od barw zétopiaskowej, przez od-
cienie szare i brunatne do zabarwienia rézowo-
tososiowego; barwe rézowag uwaza sie w prak-
tyce za wskaznik wysokich wtasnosci mecha-
nicznych, zwilaszcza za$ przydatnos$ci na poszy-
cie burtowe ze wzgledu na duzg plastycznosc
przy gieciu.

Iglasta tarcica szkutnicza

Iglasta tarcica szkutnicza obejmuje obrzyna-
ng i nieobrzynang tarcice sosnowa, modrzewio-
wag i Swierkowa, przeznaczong na elementy
poszycia burtowego oraz zewnetrznych i wew-
netrznych poktadow. Norma radziecka dopusz-
cza stosowanie na poktady wewnetrzne tarcicy
z jodty kaukaskiej i z jodly amurskiej.

Tablica 2
Wymiary szkutniczej tarcicy iglastej

Tarcica nieobrzynana Tarcica obrzynana

na poszycie wzdtuzne na poszycie
Rodzaj P skosne
jednostk Naj- . .
plywa- g mniejsza 7 1 Naj- @
Jace] SE szerokos¢ gg ° £ mniejsza-
sE odkrycia szeroko$¢
(0] cm 3 0 cm 3
13 20 13 s
16 16 8 C_%,OO m
i wy-
- 19 19 8 zej.
todzie 22 22 10 Stop-
25 .25 10 nio-
29 450 1 oy 10 wanie
32 A co 0.1
> e Z€]. 12
Stpp- --------
50 22 nio-
. 57 2 oy
Wleksze . 63 29 ’
jednostki 76
ptywa- 25
jace 79 25
89 25
100 25

Tarcica iglasta moze by¢ stosowana na poszy-
cie burtowe todzi; w kutrach i w wiekszych
statkach stosuje sie ja na poszycie poktadow
zewnetrznych i wewnetrznych. Obrzezowy,
biegngcy wzdiuz burt, pas poszycia poktadu;
craz 4 srodkowe pasy powinny by¢ wykonane
z klepek debowych, reszta poktadu — z tarcicy
sosnhowej lub modrzewiowej.

Poszycie pokiadu musi by¢ wodoszczelne,
rownoczesnie za$ podnosi¢ wytrzymatosé kadtu-
ba na odksztalcenia. Na poszycie poktadu zew-
netrznego, najbardziej narazonego na dziatanie
wody i odksztalcenia, stosuje sie waskie klepki
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sosnowe, bezbielaste i bezseczne. Szerokosé
klepek poktadowych, stosowanych w kutrach,
obraca sie w granicach 75— 100—130 mm; nie
powinna ona zbyt odbiega¢ od wymiaru gru-
bosci. W ramach danego pokiadu stosuje sie
jednolita szeroko$¢ klepek; ich przekréj moze
by¢é prostokatny lub trapezowy, o zwiekszonej
szerokos$ci ptaszczyzny gornej. Pozadany jest
krzyzowy sposob przetarcia, ktéry daje tarcice
0 stojach utozonych w przyblizeniu stycznie do
jej grubosci, a prostopadle do gornej, pracujacej
na Scieranie ptaszczyzny. Zapewnia to wiekszg
trwatos¢ pokiadu i zmniejsza mozliwo$¢é pow-
stawania zadzior6w przy czestym zmywaniu.
Styki wzdluzne moga sie powtarza¢ w odste-
pach co cztery klepki, podtuzna odlegto$¢ sty-
kéw nie powinna by¢ mniejsza niz 1,20 mm.

Wedtug niemieckiej literatury fachowej naj-
lepszy materiat na poszycie pokiadowe przed-
stawia drewno sosnowe dostarczane przez porty
battyckie, a wiec sosna z Pomorza Wschodnie-
go, z wojewddzstwa biatostockiego i z dalszych
poétnocno-wschodnich obszaréw nadbattyckich.
Sosna ta przewyzsza jakoscig i przydatnosciag
na cele szkutnicze importowang z Ameryki Pin.
Pitch pine (zasadniczo Pinus palustris, poza
tym takze Pinus echinata, Pinus ponderosa i
Pinus rigida) i Oregon pine (Pseudotsuga Dou-
glasii). Z naszych gatunkéw najlepiej nadaje sie
na ten cel drewno modrzewiowe.

Wymagania jako$Sciowe stawiane przez prze-
myst okretowy w odniesieniu do tarcicy iglastej
sg bardzo wysokie. Stocznie opartyby sie naj-
chetniej na materiale zupeinie wolnym od wad,
wobec jednak niedoboru wysokogatunkowej
tarcicy opierajg sie na tarcicy | i Il klasy ja-
kosci, o mozliwie duzych wymiarach dlugosci
1 szerokosci.

Zastosowanie drewna klejonego w szkutnictwie

Rozwigzanie trudnosci w pozyskaniu drewna
szkutniczego nalezy szuka¢ na drodze zastgpie-
nia w budowie kutrow elementéw z peilnego
drewna drewnem klejonym. Z ksigzki Jerma-
sza, lwanowa i Nejmana X wynika, ze w opar-
ciu o prace badawcze zapoczagtkowane w 1939 r.
zagadnienie to zostalo w Zwigzku Radzieckim
rozwigzane i wprowadzone w zycie na skale
fabryczna.

Zastosowanie elementéw klejonych umozli-
wia oparcie produkcji na surowcu gorszej ja-
kosci i mniejszych wymiaréw, przy lepszym
wykorzystaniu drewna okragtego. Do klejenia
uzywa sie desek o grubosci 10—20 mm, o réznej

') Jermasz, Ilwanow, Nejman: Klejenaja drewiesina

w katierostrojenii.
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diugosci, dzieki czemu mozna wyeliminowaé¢ z
surowca miejsca wadliwe. W miejscu grubowy-
miarowej tarcicy debowej stosowa¢ mozna bale
klejone z tarcicy iglastej, pokryte w partiach

zewnetrznych tarcicg debowa Ilub drewnem
warstwowym. W ramach Kklejenia mozna w
znacznej mierze zmniejszy¢ tak kilopotliwg

w elementach litych niejednorodnos$¢ i nieréow-
nomierng wytrzymatos¢ materiatu oraz zmniej-
szy¢ jego kurczenie i pecznienie.

Suszenie cienkiej tarcicy do produkcji ele-
mentéw klejonych wymaga krotszego okresu
czasu i mniejszego naktadu kosztéw niz susze-
nie petnej tarcicy debowej o duzych wymiarach
grubosci.

W ramach klejenia mozna wyprodukowacd
bale lub elementy o potrzebnych krzywiznach
i dlugosciach, odpada zatem koniecznos$¢ stoso-
wania potagczen wzdiuznych. Dzieki klejeniu
zwieksza sie 2— 2,5 razy wykorzystanie surowca
przy réwnoczesnym zwiekszeniu wytrzymatosci
na Sciskanie wzdluz wtékien i na zginanie sta-
tyczne o 10 do 15°/0, wytrzymatosci i na rozcig-
ganie o 15 do 20°/0, modutu sprezystosci o 10%.
W skutek zastosowania procesu klejenia oszcze-
dzono w jednej stoczni, w ciggu jednego roku,
okoto 2000 m3 drewna debowego.

Ta gars¢ przyktadéw przytoczonych z cyto-
wanej ksigzki wskazuje w przekonywajgcy spo-
séb, ze do rozwigzania zagadnienia drewna
szkutniczego dazy¢ nalezy nie droga doboru
wysokowartosciowego surowca lub wprowadze-
nia ostrych i trudnych do zrealizowania posta-
nowien w normach, lecz drogg uruchomienia
prac badawczych na temat:

1. okres$lenia danych wytrzymatosciowych
dla drewnianych elementéw kutrow i to-
dzi;

2. giecia elementow, w ktérych wymagana
jest krzywizna;

3. zastosowanie w budownictwie okretowym
odpowiednio obrobionego drewna buko-
wego;

4. zastosowania elementow klejowych oraz
drewna warstwowego i sklejki w budowie
kutrow.

Badania powinny by¢ prowadzone w warun-
kach laboratoryjnych i fabrycznych i powinny
znalez¢ wyraz w programach prac wtasciwych
instytutow badawczych.

W obecnych warunkach stosowanie petnego
drewna na cele szkutnicze jest réwnoznaczne
z rozrzutnos$cig i dlatego powinno stopniowo
ustgpi¢ miejsca materiatom umozliwiajgcym
bardziej celowe i oszczedne wykorzystanie su-
rowca drzewnego.

Wszyscy do walki o przedterminowe wykonanie odpowiedzialnych zadan tegorocz-

nych, decydujgcych o zwyciestwie 6—letniego planu budowy podstaw socjalizmu! ,
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Pracochtonnos¢ roznych metod produkcji fryzow

Nawigzujgc do artykutu o produkcji fryzéw eksportowych
formie opis metod, za pomocg ktérych produkuje sie fryzu kra-

lemy nizej w mozliwie zwiezlej
jowe, a takze wady i zalety tych metod w celu wyciggniecia
noti ZaS OmaWm Sig kluczowe zagadnienie dziatalnosci przemystowej, tj.

FRYZARNIE, tj. zaktady, w ktérych produkuje sie
fryzy oraz inne obrzynane sortymenty tarcicy liscias-
tej, potaczone sg zwykle z tartakami, a cykl produk-
cyjny uzalezniony jest od wyposazenia technicznego
fryzami i od uktadu maszyn. Sciste procesy techno-
logiczne dla produkcji fryzé6w nie sa jeszcze opraco-
wane, dlatego tez trudno da¢ tu dokladne poréwnanie

zalet i wad poszczeg6lnych metod produkciji.
Chcemy tu poréwnaé¢ pracochtonno$¢ przy dwéch
najczesciej stosowanych metodach produkcji fryzéw,

indywidualnej i szablonowej (ktére pewnego stopnia

majg charakter metod rzemies$lniczych), oraz oméwic

mozliwosci przejscia produkcji na fabryczng droge
opartg na kitodach.

Poréwnanie przeprowadzimy na odcinku pracy, po-
czgwszy od chwili otrzymania surowca (deski fryzo-
we) do momentu sortowania gotowych fryzéw.

Przy omawianych metodach kolejno$¢ operacji jest
nastepujaca:

I. Metoda indywidualna. Stosuje sie tu nastepujace
podstawowe operacje:

a) Manipulacja i przyrzynka na pitach wahadtowych,
o wylacznie jako$ciowym nastawieniu. Manipula-
cje prowadzi sie w kierunku wuzyskania wyrzyn-
kéw praktycznie prostych, jak najdtuzszych, elimi-
nujac wady i krzywizny.

b) Wyrzynanie fryzéw na stolikach-pitach tarczo-
wych do ciecia podituznego, z tendencjg pozyskania
jak najszerszych sortymentéw.

c) Przycinane fryzéw na ostateczne diugos$ci na stoli-
kach-pitach do ciecia poprzecznego.

d) sortowanie na klaisy jakosci i wymiary.
Il. Metoda szablonowa. Stosuje sie tu

operacje podstawowe:

a) Manipulacje i wyrzynka na pitach wahadtowych
z nastawieniem jako$Sciowym ;i wymiarowym. Wy-
rzynkom nadaje sie dtugo$¢ okres$long, odpowiada-
jaca diugosci fryzow.

b) Wyrzynanie gotowych fryzéw na stolikach-pitach
tarczowych do ciecia podiuznego.

c) Sortowanie na -klasy jakos$ci i wymiary z réwno-
czesnym odktadaniem sztuk wadliwych do powtor-
nego przerobu (poprawki na diugos$¢ lub szeroko$c).
Probujgc poréwna¢ w/w metody zastrzegamy sie, ze

cyfry sa przyblizone, nie oparte- na specjalnych, S$cis-

tych obserwacjach i pomiarach. Sa one jednak bez-
warunkowo zblizone do rzeczywistych, gdyz opieraja
sie na wynikach pracy kilku zaktadéw.

Poréwnanie tych wynikéw z punktu widzenia- pra-

nastepujace

cochtonno$ci (w czasie jednej 8-godzinnej zmiany)
wypada nastepujgco:
Metoda |I.
Czynno$ci i urzadzenia techniczne:
1) Wyznaczenie miejsca przeciecia 1
robotnik-wykrawacz ., 8 godzin
2) 1 pita wahadlowa poprzeczna, ob-
stugiwana przez 2 robotnikéw 16 N
3) 5 stolikbw-pit do ciecia podiuznego,
obstugiwanych przez 10 robotnikéw . 80 N
4) 3 stoliki-pity do ciecia poprzecznego,
obstugiwane przez 3 robotnikéw . . 24 N
5) Donoszenie i odnoszenie materiatow
w czasie przerobu od i do obrabia-
rek — 2 robotnikéw . . . . . 16 N
Razem 144 godziny
Zaktadajgc, ze dajemy do przerobu surowiec prze-
cietnej jakosci fryzowej (tzn. cze$Sciowo szeroki

(,Przemyst Drzewny“ Nr 6/1951) noda-
praktycznych wnioskéw W szcze-
zmniejszenia pracochton-

i czeSciowo waski) mozemy przyjag¢ wydajnos¢ poda-
nego wyzej zespotlu maszyn i ludzi w ciggu 8 go-dzin
pracy

na ok. 6,0 m3 gotowych fryzéw.

Do ich pozyskania przerobiliSmy na stolifca-ch ok.
10 m3 desek fryzowych przy wydajnosci ok. 60°0. Na
tych iSO m3 fryzéw zloza sie najro-z-maitsze sortymen-
ty, zaréwno fryzy krétkie jak $rednie oraz dtugie, co
zalezy od jakos$ci przerabianego materiatu, przy za-
chowaniu warunku najlepszego wykorzystania.

Metoda II.

Czynnosci i
1) 2 pily wahadtowe Iub

przeczne do manipulacji i
desek na wyrzynki o okres$lonej

urzadzenia techniczne:

stolikowe po-
przerzynki
diu-

gosci, obstugiwane przez 4 robotnikéw . 32 godzin
2) 5 -stolikéw-pit do ciecia podtuznego,
obstugiwanych przez 10 robotnikéw . ,80
3) Donoszenie i odnoszenie materiatéw
w czasie przerobu — 1 robotnik . . 8 ,
Razem 120 godzin.
Zaktadamy, ze dajemy do przerobu surowiec tej
samej jakosci. Wydajnos¢ takiego kompletu maszyn
i ludzi bedzie tu wieksza, gdyz praca jest bardziej

zmechanizowana. Zesp6t wykona ok. 7,5 m3 gotowych
fryzéw.

Do ich po-zyskania przerobiliSmy na stolikach ok.
13,6 im3 desek fryzo-wyeh przy wydajnos$ci ok. 55°%0.
PozyskaliSmy fryzy o mniejszym wachlarzu wymia-
rowym, przewaznie krétkie i $rednie.

Przy metodzie | ustosunkowanie klas jako$ci bedzie
sie przedstawia¢ w przyblizeniu:

P K 35 — 40ro
/T K ok. 60%

Przy metodzie Il ustosunkowanie klas jakos$ci be-
dzie nieco -gorsze i w przyblizeniu wyniesie:

U K ok. 30%
FHITY K e ok. 70%

Jes$-li przyjmiemy ilos¢ rob. godzin zuzywa-ng przy
metodzie Il za 100, to metoda | zuzywa ich 120,
a wiec o 20% wiecej.

W stosunku do 1 m3 gotowych fryzé6w — metoda |
zuzywa:

144 )
-g—— 24,4 rob. godzin na, 1 m3fryzéw.

Metoda |l zuzywa:

120 . )
?5 = 16,0 roib. godzin na 1 m3fryzow.

Przyjmujac wiec ilos¢ rob. godzin meto-dy Il za 100
otrzymamy, ze metoda | zuzywa 151 roib. go-dz,

a wi-ec 0 51% wiecej od metody Il — na 1 m3 goto-
wych fryzéw.

Z powyzszego zestawienia wynika wyrazna prze-
waga metody Il na-d | w zakresie -pracochtonnosci.

Metoda Il ma jednak ujemne strony, ktérych po-
ming¢ nie mozna. Przede wszystkim wykorzystanie
surowca jest o ck. 5% mniejsze, gdyz kierujemy sie
przy produkcji wymiarami, (zamdéwienia), a nie jak
najwyzszym wykorzystaniem surowca.

Druga ujemng strona jest nizszy % fryzow I/11 kl.
jakosci i mniejsza r6znorodno$¢ wymiaréw. Cyfrowo
trudno wyrazi¢ te straty. Kazdorazowe zamowienie
odgrywa tu decydujaca role. Metoda |l pozwala pro-
dukowac¢ -organiczng ilos¢ wymiaréw, co ulatwia wy-
konanie zaméwien, chociaz ze strata n-a wydajnosci.
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Przemyst#t

W praktyce metody podane wyzej nie wykazujg az
tak wyraznych ré6znic w pracochtonnos$ci, jak to wy-
zej przedstawitem, a to dzieki stosowaniu systemow
posrednich lub pewnych oszczedno$ci w pracach, jak
np. likwidujgc wykrawiaiczy. Likwidacja wykrawaeza
obniza wydajno$¢ jakosSciowa surowca, zblizajgc me-
tode | do metody IlI, a réwnoczes$nie obniza nieco
pracochtonno$¢ | metody.

Oba podane wyzej systemy, a specjalnie metoda |,
wymagajag wykwalifikowanych sit fachowych i prak-
tycznie nie dajg sie juz uprosci¢ w pracy.

Chcac jednak obnizy¢ pracochtonno$é we
niach i zwiekszy¢ wydajno$¢ maszyn na
gotowego produktu, mozna zastosowac
bryczny produkcji fryzéw.

Stosujac ten system, wykonuje sie nastepujace pod-
stawowe operacje:

a) Przetarcie na trakach kié6d fryzowych na bale od
50 do 100 mm grubosci.

b) Przecieranie bali na trakach
listwy o grubosci fryzow.

c) Wyrzynanie na stolikach-pitach do ciecia po-
przecznego — fryzéw gotowych w dtugosciach, na
jakie pozwala jako$¢ listew.

d) Sortowanie fryzéw na klasy jakos$ci i wymiary.
Nie mozemy tu poréwna¢ pracochtonnosci wyzej

podanej metody z pracochtonnoscig metod | i Il, gdyz

w tartakach przemystu leSnego- rafie produkuje sie

fryz6w tym sposobem. Przy takiej produkcji ulega

zmianie uktad maszyn i obrabiarek, gdyz podsltawowag
prace wykonuje sie na trakach, a nie na stolikach-
pitach tarczowych.

Dla zobrazowania jednak tej
niki uzyskane przy prébnym przetarciu kitéd fryzo-
wych i gorszych kitéd technicznych na trakach ramo-
wych w jednym z tartakéw P.L.

Dokonano przetarcia kté6d o 0 32—35 cm wg sprze-
gu 1/70 2/50 6/25 z przepisowymi nadmiarami na gru-
bos¢ bali. Nastepnie przerobiono osobno produkt
gtowny (bale) na traku i osobno deski boczne na sto-
likach do ciecia wzdtuznego.

Uzyskano przecietny °/o wydajnos$ci tarcicy fryzowej
wraz z odpadkami uzytkowymi (ktére réwniez pomie-
rzono) w wysokosci 67,3°/Hi.

Po przerobie tarcicy na fryzy wydajno$¢ wyniosta
53,8"/0 fryzé6w gotowych — w stosunku do masy tar-

fryzar-
jednostke
system fa-

(tasmowych) na

metody podamy wy-
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cicy fryzowej. Jakosciowe wyniki byty stabe, gdyz
uzyskano b. nieznaczny procent /1l klalsy (Ok, 15°0)
przy znacznej ilos$ci klas IIl/IV. Wydajnos$¢, fryzéw
w stosunku do przetartego surowca wyniosta 36,2"0.

Sprawa pracochtonnoséci jest tu nieco trudna do po-
rownania z metodami | i Il, gdyz w metodzie fa-
brycznej dochodzi praca trakéw.

Przy -przeprowadzonym prébnym przetarciu fryzéw
na trakach, zuzyto oik. 25 rob. godzin na wyréb 1 m3
fryz6w. Pracowano nie potokowo i dlatego wyniki nie
moga by¢ brane jako podstawa do obliczania.

llo§¢ rob. godzin, ktérg trzeba zuzy¢ na trakach,
aby uzyska¢ tarcice fryzowg jako produkt do fabry-
kacji fryzéw metodg | i Il, wyniesie ok. 6—7 rob.
godzin na 1 rri3 fryzow7 Jesli, tak, powiekszong ilos¢,
rob. godzin metody | poréwnamy z -metodg fabryczna,
to poréwnanie wypadnie na korzy$¢ tej ostatniej, gdyz
nawet przy prébnym przetarciu wyraza sie cyfrg 5,6
rob. godzin na korzy$¢, metody fabrycznej.

Ujemng Strong metody fabrycznej jest niska wy-
dajnos¢ materiatowa i jakoSciowa, a nade wszystko
zty wyglad fryzéw. Ale za to pozwala ona na szybka
produkcje fryzow w okre$Slonych wymiarach. Ten
spos6b mozna zaleca¢ przy produkcji na rynek krajo-
wy. Do produkcji fryzéw eksportowych, wymagaja-
cych réwnomiernej struktury i wygladu handlowego,
metoda ta nie nadaje sie, chociaz datoby duzg
oszczednos$é sit roboczych.

Metoda fabryczna, jest nieoszczedna w stois-unku do
surowca i nie daje mozliwosci nalezytego- jakoSciowe-
go jego wykorzystania. Do produkcji metoda fabrycz-
na fryzarni-a musi by¢ zupetnie, odmiennie zaprojek-
towana, a 'to z powodu r6znej potokowosci prac, za-
stosowania transporter6w dla listew, innego uktadu
stoliikéw-pit do ciecia poprzecznego itp.

Nalezy zaznaczyé, ze duza cze$¢ ujemnych, podkres$-
lonych tu wynikéw. prébnej produkcji metoda, fa-
bryczng moze by¢ spowodowana brakiem przeszkole-
nia personelu tartaku i fryzami w ‘'tym sposobie
przerobu.

Pomimo wiec wad metody fabrycznej nalezy sie li-
czy¢ z tym. ze metoda ta w przysztosci moze wyprzec
metode indywidualng i szablonowg wtasdnie
z wuwagi na mechanizacje przerobu i oszczednosé
w zuzyciu sit roboczych.

Trociny — odpad czy surowiec

Zagadnienie racjonalnego wykorzystania
15— 18% przecieranego surowca,
stulatow oszczednego gospodarowania.
w okresie Planu 6-letniego jest konieczne.

Artykut — omawiajgc dotychczas znane w $wiecie

trocin, stanowigcych tylko w produkcji tartacznej okoto
jest dla drzewiarzy bojowym, zadaniem na odcinku
Rozwigzanie

realizacji
tylko

po-

tego zagadnienia, chociazby czesciowe,

sposoby rozwigzywania tego zagadnienia —

wskazuje kierunki, w jakich dazyé powinny nasze zamierzenia badawcze.

NIEWIELE jest odpadéw przemystowych,
nad ktérych zuzytkowaniem pracowano by tak
duzo i diugo, jak nad =zagadnieniem trocin.
Jednak, pomimo kilkudziesiecioletnich usito-
wan nie znaleziono sposobu ich wykorzystania
pod kazdym wzgledem celowego- i nadajacego
sie do powszechnego zastosowania. Rozwigza-
niu problemu trocin poswiecajg instytuty i la-
boratoria wielu krajéw rpzlegte badania. Re-
zultatem ich np. w Ameryce jest z jednej stro-
ny obecnos$¢ wielu mniej lub wiecej ,rewela-
cyjnych® patentéw odnos$nie zuzytkowania tro-
cin, z drugiej za$ — specjalne piece w zakla-
dach drzewnych przeznaczone wytgcznie do
bezpozyteczn-ego- spalania odpadkow, w celu
zapobiezenia narastaniu hald trocinowych.

Fakt ten wskazuje na czysto utylitarne podej-
Scie do gospodarki drzewnej w tym kraju
i Swiadczy jednocze$nie, ze proponowane do-
tychczas sposoby zuzytkowania trocin nie na-
dajg sie dc- szerokiego zastosowania. A przeciez
(trociny,; to- 15% przecieranego drewna, 15%
nie wyzyskanego surowca, to w skali ogélno-
panstwowej strata, ktéra przy niedoborze
drewna posiada wyjgtkowo duze znaczenie.
Warto sie zastanowié, co stoi na przeszko-
dzie korzystnemu zuzytkowaniu trocin.
Trociny sa rozdrobnionym drewnem, o ziar-
nistej strukturze i nieregularnej wielkosci.
Istnieje zasadnicza r6znica miedzy trocinami
a widrami odpadowymi w przemysle metalo-
wym, gdzie nie istnieje w ogole problem wy-
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korzystania tych wiérow. Drewno jest mate-
riatem zbudowanym w czasie proces6w zycio-
wych, ktére wytworzyly specyficzne jednostki
budowy anatomicznej — komadrki, okreslane
powszechnie, zresztg niezbyt Scisle, jako widok-
na drzewne. Poprzez wigzaca je lamelle $rod-
kowg wiasnosci wiokien drzewnych przenie-
sione sg w biologiczny zwigzek — drewno.
I wiasnie te elementy budowy drewna -sg w
trocinach uszkodzone.

Wynika z tego pozornie, ze w dziedzinach
zastosowania drewna, w ktérych nie odgrywa
roli jego budowa anatomiczna, mozna zastoso-
wacé trociny. Przede wszystkim wystepuje tu
chemiczny przeréb drewna, jak: hydroliza
drewna, sucha destylacja, stapianie z tugami,
gazyfikacja, spalanie.

Hydroliza drewna polega na przeprowadze-
niu celulozy zawartej w drewnie, czyli wielo-
cukru, na cukry proste, pod wplywem $rodo-
wiska kwasnego. Cukry te mozna uzy¢ do fer-
mentacji alkoholowej, badz tez dla otrzymy-
wania paszy biatkowej, drozdzy jadalnych itd.
Proces ten mozna przeprowadzi¢ rowniez w
kierunku tylko czesciowej hydrolizy, a pozo-
stato$¢ uzy¢ jako formowane pod ciSnieniem
masy plastyczne. Hydroliza drewna jest proce-
sem bardzo efektownym, jednak pomimo wie-
loletnich doswiadczen okazuje sie wcigz mato
korzystna z ekonomicznego punktu widzenia.
Obecnie fabryki hydrolizy drewna znajdujg
sie gtownie w Zwigzku Radzieckim, Szwajca-
rii, Niemczech i USA. Na marginesie nadmie-
nimy, ze podczas ostatniej wojny, w czasie blo-
kady Leningradu istniaty tam zaktady hydroli-
zy drewna, wytwarzajgce pozywki biatkowe.

Trociny uzyte jako surowiec przy suchej de-
stylacji drewna nie dajg zadowalajgcych wy-
nikow, ze wzgledu na nierbwnomierne rozpro-
wadzenie ciepta w retorcie, zbijanie sie trocin
i powstawanie warstw nie przepuszczajgcych
lotnych produktéw reakcji, a w konsekwencji
na niskg wydajnos¢. Ponadto nie uzyskuje sie
wegla drzewnego w formie wiekszych "bryt.
Ostatnio wynaleziono metode umozliwiajaca
zastosowanie trocin do suchej destylacji. Pole-
ga ona na przepuszczaniu przez retorte ogrza-
nego gazu neutralnego, jakim jest azot, co po-
woduje réownomierny rozklad temperatury
i porywanie przez gaz lotnych produktow re-
akcji." Metoda ta jest bardzo kosztowna i wyda-
je sie watpliwe, czy znajdzie szersze zastoso-
wanie.

Stapianie trocin z tugami ma na celu pozy-
skiwanie kwasu szczawiowego i octowego.
Proces ten pocigga za sobg strate pewnych ilo-
$ci nie dajacych sie zregenerowac¢ alkalii, co
powoduje duze kosztv wiasne.

Uzycie trocin przy zgazowywaniu drewna
(gaz generatorowy) stwarza te same trudnosci,
co stosowanie ich do suchej destylacji. Wresz-
cie spalanie trocin ze wzgledu na ich duzg
chtonnos¢ wilgoci i zajmowanie duzej objeto-
Sci przy niskim ciezarze, jest mozliwe tylko na
miejscu ich wytwarzania. Transport statby sie
zbyt kosztowny.

PRZEMYSt DRZEWNY
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Duzym postepem w kierunku umozliwienia
stosowania trocin do suchej destylacji, gazyfi-
kacji oraz jako paliwa jest ich brykietowanie.
Obecnie prowadzi sie w Polsce przygotowania
do produkcji brykietow trocinowych, ktérych
stosowanie obnizy w duzej mierze koszt trans-
portu trocin, a co za tym idzie podwyzszy ren-
townos¢ wszystkich sposobéw ich wykorzy-
stania. Przemyst celulozowy nie uzywa trocin
jako surowca. Powodem tego jest nie tylko
uszkodzenie wtdkien drzewnych w trocinach,
co ma pewne znaczenie dla celulozy papierni-
czej, lecz takze niecatkowite wykorzystanie
pojemnosci warnika, trudnosci sktadowania su-
rowca i odwadniania masy celulozowej z tro-
cin. Istotnym czynnikiem jest réwniez dotych-
czasowe nastawienie przemysitu celulozowego,
ktory niechetnie przerabia odpady, rozporza-
dzajac papier6wka. Dotychczas stosuje sie tyl-
ko sporadycznie trociny, jako wypeiniacz do
gorszych gatunkéw papieru.

Poza wymienionymi sposobami zuzytkowa-
nia trocin na drodze chemicznej, istniejg pew-
ne dziedziny ich wykorzystania, do ktérych
trociny dobrze sie nadajg, lecz nie moga by¢
zuzytkowane na wiekszg skale z powodu zbyt
matego zapotrzebowania. Zaliczy¢ tu mozna
produkcje maczki drzewnej (wypeiniacz do
mas plastycznych), uzywanie trocin przy opa-
kowaniach, jako- dodatek do $Srodkow czyszczag-
cych, cement trocinowy (xylolit) itd.

Wreszcie dochodzimy do jeszcze jednej moz-
liwosci zuzytkowania trocin, ktéra naszym
zdaniem powinna przynies¢ ostateczne rozwig-
zanie problemu trocin. Jest to pozyskiwanie
ptyt budowlanych. Mimo wielu trudnosci wy-
daje sie, ze jest to wtasciwa droga wykorzysta-
nia trocin, poniewaz w tym przypadku osigga
,5ie  rbwnoczes$nie zastapienie przez trociny
wartosciowego drewna. Sucha destylacja, sta-
pianie z tugami, hydroliza dajg produkty moz-
liwe do otrzymania, czasami w sposob korzyst-
niejszy na innej drodze. Natomiast wykorzy-
stanie trocin do produkcji ptyt budowlanych
oraz ewentualnie papieru daje mozliwos¢ za-
stapienia przez trociny wysokowartosciowego
surowca drzewnego, co jest witasnie gtdwnym
celem ich wykorzystania.

Sposréd wszystkich dotychczas proponowa-
nych sposobéw zuzytkowania trocin wiekszos¢
odnosi sie do wytwarzania ptyt. Istnieje nie-
skonczona ilos¢ patentéw, sposréd ktorych jak
dotychczas zaden nie znalazt powszechnego za-
stosowania. Istniejg co prawda zaklady pracu-
jace ta czy inng metodg, o szeroko reklamowa-
nych produktach, jednakze Zadna metoda nie
zostata ogdlnie,przyjeta. Istnieje tu pewna ana-
logia do przemystu ptyt pilSniowych. Do czasu
skonstruowania defibratora Asplunda istniaty
roznorodne metody rozwitdknienia drewna,
Z ktérych kazda posiadata pewne braki, czy to
z punktu widzenia kosztéw procesu, czy tez
jakosci produktu. Dopiero od czasu wprowa-
dzenia defibratora datuje sie olbrzymi postep
W rozwoju i rozpowszechnieniu tego przemy-
stu. Prowadzone obecnie na calym Swiecie roz-
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legte badania nad plytami z trocin réwniez
z wszelkim prawdopodobienstwem doprowadza
do odnalezienia wtasciwej drogi.

Dotychczasowe metody produkowania piyt
trocinowych mozna podzieli¢ na nastepujace:
1) ptyty z trocin w stanie niezmienionym, ufor-
mowane za pomoca obcych Srodkow wigza-
cych, 2) ptyty powstate na drodze silnego
zmielenia i sprasowania odpowiednio trakto-
wanych trocin, 3) ptyty z trocin utworzone po-
przez czesciowg hydrolize substancji drzewnej
i prasowanie otrzymanego materiatu, 4) ptlyty
produkowane z trocin rozwtdknionych.

Ptyty z trocin w stanie niezmienionym wy-
twarza sie przy zastosowaniu jako $Srodka wig-
zgcego gtéwnie klejéw syntetycznych. Prébo-
wano do tego celu r6znych Srodkéw wigzacych.
Praktycznie utrzymaly sie jedynie utwardza-
ne kleje syntetyczne, jakkolwiek cena ich w
stosunku do wartosci ptyt jest wysoka. Stwa-
rzajg one jednak wigzania silne, odporne na
wode i trwate. Duzg zaletg klejow syntetycz-
nych jest mozliwo$¢ stosowania ich w meto-
dzie suchej. Zywica syntetyczna w formie roz-
tworu wodnego lub alkoholowego mieszana jest
z trocinami, co umozliwia dobre rozdzielenie
kleju, po czym po odparowaniu rozpuszczalni-
ka, prasowanie i jednoczesne utwardzanie kle-
ju w prasie nie nastrecza trudnosci ze wzgledu
pa niska zawarto$¢ wody.

Stosuje sie gtdwnie zywice fenolowo-formal-
dehydowe (bakelitowe), moczniko - formal-
dehydowe i melaminowe.

Nie bedziemy sie tutaj szczeg6lowo zajmo-
wali zaletami i wadami uzycia po-szczegolnych
rodzajéow zywic syntetycznych do klejenia pty
trocinowych, nadmienimy jednak, ze koszt zy-
wicy syntetycznej w odniesieniu do jednost-
ki jest 20—50 razy wiekszy mz uzytego su-
rowca drzewnego. Ekonomicznos$¢ procesu o-
siggna¢ mozna jedynie drogg uzycia minimum
¢rodka wigzgcego. Do niedawna przyjmowano
przecietnie 15—25% dodatek zywicy. Obecnie
uwaza sie, ze tak duzy udziat kleju me tylko
stawia optacalno$¢ procesu pod znakiem zapy-
tania ale jest rowniez najzupetniej zbedny
dla osiggniecia silnego powigzania. Do wytwo-
rzenia takiego pogladu przyczynita sie miedzy
innymi teoria klejenia na drodze tzw. adhezji
specyficznej. Stwierdzono, ze mozna osiagnac
silne powigzania przy uzyciu je yme
srodkaP wiglacego, o ile nastgpi rownormerne
jego roztozenie. )

I tu wiasnie natrafiamy na duzg trudnos$¢ w
odniesieniu do uzycia trocin. Trociny posiada-
ja mata dtugos¢ i wykazujag wewnetrzne uszko-
dzenia wtdkien, przez co ich powierzchnia jest
bardzo wysoka, co bardzo komplikuje proces
cienkiego i rGwnomiernego roztozenia $rodka
Wiazacego. Ponadto trudno otrzymac¢ gtadka
j gesta powierzchnie ptyt. Wymieszanie dozo-
wanie i wyréwnanie masy klejonej stanowi
tutaj najtrudniejszg faze produkcje Nawet w
przypadku ptyt z wiekszych odpadéw (wioro-
wych) problem ten jest trudny do rozwigzania.
Roéwnomierna grubos¢ i ciezar gatunkowy ptyt
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utrzymuje sie tylko wowczas, jesli na catej po-
wierzchni ptyty wystepujg mozliwie niskie wa-
hania grubosci i gestosci masy. Udoskonalono
ré6zne metody dozowania i wyréwnywania masy
klejonej jednak trudnos$ci, szczegdlnie przy
formowaniu plyt wiekszych formatéw sg duze.
Dotychczas prawie kazda pilyta po wyjeciu
z prasy paczy sie w czasie ochtadzania. Przy
ptytach trocinowych odnosne trudnosci sa
jeszcze wieksze. Z orzytoczonych faktéw wy-
nika, ze ptyty z trocin wyprodukowane powyz-
szg metodg nie speiniaja jak dotad poktada-
nych nadziei. Dlatego istniejg préoby mieszania
trocin z odpadami wiekszymi, produkcji ptyt
warstwowych itp.

Ptyty z trocin poddanych silnemu zmieleniu
wykazujg korzystne wtasnosci. Poprzez zmie-
lenie trocin wlroztworze wodnym, az do pow-
stania Sluzowatej masy, wykorzystuje sie kolo-
idalne sity wiazace, ktore stajg sie czynne pod-
czas mielenia drewna lub celulozy, powodujac
przy suszeniu w ogrzewanych prasach zakleja-
cie plyt. Mielenie i zwigzane z nim zjawiska
w przypadkach celulozy, a tym bardziej drew-
na sa procesami skomplikowanymi, ktérych
blizsze naswietlenie wymagatoby zbyt wiele
miejsca.

W przypadkach ptyt powstalych na drodze
.zmielenia trocin duze trudno$ci stawia techni-
ka przerobu otrzymanej $luzowatej masy. Ma-
sa ta posiada nadzwyczaj diugi czas odwadnia-
nia. Przy ciezarze metra kwadratowego piyty,
wynoszacym 5 kg, trzeba w czasie formowania,
suszenia i prasowania odprowadzi¢ 500 litréw
wody na m2 Jest to trudne do osiggniecia na-
wet w przypadku zastosowania skomplikowa-
nych urzadzen. Nie moze tu by¢ mowy o pro-
dukcji ciggtej i zastosowaniu maszyny for-
.mierczej tego rodzaju co przy produkcji pityt
pilsniowych. Istnieje niemiecka metoda otrzy-
mywania takich ptyt, okreslanych jako ,Mahl-
holz*, wymagajgca formowania okresowego
kazdej ptyty oddzielnie. Plyty te bez dodatku
obcych $rodkéw wigzgcych wykazujg dobrg
wytrzymatos¢ w stanie suchym, natomiast’w
stanie wilgotnym wytrzymatos¢ ich jest nie-
wystarczajgca. Do tego rodzaju nalezg plyty
~Tronal“. Niektére metody stosujg oprécz mie-
lenia trocin pewien dodatek zywic syntetycz-
nych. Produkty takie, jakkolwiek posiadajg
bardzo dobre wtasnosci, mogg mie¢ jedynie za-
stosowanie specjalne. Ich produkcja na szerszg
skale jest niemozliwa ze wzgledu na wspom-
niang trudnos¢ przerobu $luzowatej masy oraz
wysoki naktad energii przy ich produkciji.

Istnieje réwniez wiele patentdw odnos$nie
wytwarzania ptyt z trocin poddanych fagodnej
hydrolizie pod wpltywem rozcienczonych kwa
sow mineralnych lub gorgcej wody. Tego ro-
dzaju w pewnym stopniu zhydrolizowany ma-
teriat, o zwiekszonym udziale ligniny, wyka-
zuje w stosunku do materiatu wyjSciowego
.znacznie podwyzszong plastycznos$é. Czynni-
kiem wigzgcym jest w tym wypadku lignina,
tak jak to ma miejsce w drewnie naturalnym,
gdzie lignina stanowi wedlug nowych pogla-
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dow miedzy innymi réwniez gtéwny sktadnik
warstwy tgczacej poszczegolne witokna (lamelli
Srodkowej). Pomimo istnienia wielu patentow
w zakresie tej metody nie znalazly one szer-
szego zastosowania. Jako przyczyne niezado-
walajacych wynikéw powyzszego postepowa-
nia uwaza sie fakt, ze petny efekt dziatania
wystepujacej tutaj tzw. ,uaktywnionej ligni-
ny“ osiaggng¢ mozna tylko w materiale roztozo-
nym na poszczeg6lne widkna, gdzie ,uaktyw-
niona“ lignina lamelli Srodkowej rozposciera
sie na calg powierzchnie witokna. W przeciw-
nym wypadku dziatanie wigzgce ligniny jest
tylko czesciowe.

W ostatnich latach (onublik. 1951 r.) zapo-
czatkowano w Szwecji proby nad wytwarza-
niem ptyt z trocin na nowej drodze. Metoda ta
polega —- analogicznie do produkcji ptyt pil-
$niowych — na uprzednim rozwitdknieniu su-
rowca. Nasuw'a sie pytanie, dlaczego nie zasto-
sowano wczesniej tego zdawatoby sie najprost-
szego sposobu. Dotychczas znane metody roz-
widknienia stosuje sie do surowca w postaci
struzki, tzn. kawatké6w 3—4 cm. Zwykle w cza-
sie rozwitokniania, nawet przy tak korzystnej
metodzie, jak defibratorowa, czes¢ wiokien u-
Jega skracaniu i przerywaniu. W prébach roz-
witdkniania trocin, ktére juz w stanie niezmie-
nionym posiadajag cze$¢ wiokien uszkodzonych
i krétkich, witdékna te ulegajg dalszemu skraca-
niu powodujgc ujemne wlasnosci masy (stabe
ptyty i diugi czas odwadniania).

Ostatnio H. Renteln poczynit spostrzezenie,
ze dlugos¢ wtdkien trocin przed rozwtdknie-
niem nie odbiega zasadniczo od dtugosci wté-
kien w $cierze drzewnym, ktéry stanowi war-
tosciowy potfabrykat. Zasadnicza réznica ogra-
nicza sie do tego, ze S$cier wykazuje budowe
wibéknistg, a trociny ziarnistg. Wynika z tego,
ze w wypadku rozwtdéknienia trocin bez dal-
szego skracania widkien otrzymaé mozna ma-
teriat zblizony do $cieru drzewnego. W do-

M. WOLINSKI
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tychczasowych prébach rozwldéknienia trocin
poprzez mielenie nawet w $rodowisku goracej
wody okazalo sie, ze nie doprowadza sie do ich
.rozwitdéknienia, lecz pozyskuje sie nadal ziarni-
sty materiat o zmniejszonej wielkosci. Autorzy
omawianej metody postawili sobie za cel roz-
wioknienie trocin bez naruszenia ditugosci ist-
niejgcych wtdkien i ich fragmentéow. Udalo sie
tego dokona¢ droga specjalnego postepowania
polegajacego na zmodyfikowanym mieleniu tro-
cin, przy jednoczesnym podgrzewaniu w sta-
bym $rodowisku alkalicznym.

W opublikowanych danych odnos$nie powyz-

szego postepowania istotnym czynnikiem jest
uzycie bardzo niskich koncentracji alkalii
(0,2—0,8%), ktére wywierajg specyficzny

wptyw na pecznienie trocin i pozyskang mase.
Jakkolwiek uprzednio proponowane metody
rozwitdknienia alkalicznego do produkcji pityt
pilsniowych nie znalazly szerszego' zastosowa-
nia, wyniki ostatniej metody szwedzkiej w od-
niesieniu do ptyt z trocin rokuja powodzenie
na przysztos¢. Wedlug autor6w metody, otrzy-
mana masa stanowi produkt o stosunkowo nis-
kim czasie odwadniania i dajgcym ptyty pil$-
niowe bez dodatku obcych $rodkéw wiazgcych
o wytrzymatosci do 600 kg/cm2

Wyniki te nalezy przyja¢ z pewnymi zastrze-
zeniami, biorgc pod uwage reklamowy charak-
ter opublikowanych szczegétow. Jednak jest
prawdopodobne, ze ten wilasnie sposob poste-
powania odnos$nie zuzytkowania trocin znaj-
dzie najszersze zastosowanie. Otrzymang ma-
se mozna uzy¢ nie tylko do ptyt, lecz réwniez
przy produkcji tektury i papieru.

Dla uzupetnienia podamy, Ze istniejg jeszcze
metody produkcji ptyt trocinowych odmienne
od dotychczas omawianych. Nalezy do nich
np. metoda Othmera, polegajgca na mieszaniu
suchych trocin z blizej nieokreslonymi chemi-

Przyczyny powstawania pekniec
na ptaszczyznach krytych okleing

Jednym, z zasadniczych czynnikéw

kaliami (nie zywicami syntetycznymi) dajaca
jakoby bardzo warto$ciowe produkty.
umozliwiajgcych podniesienie jako$ci mebli jest wustalenie

przyczyn powstawania btedéw na powierzchniach krytych okleing. Autor artykutu uzasadnia w rze-
czowy sposéb powody powstawania wad na skutek uzywania kleju glutynowego.

Redakcja sadzi, ze artykutem

zainteresujg sie specjalnie ci fachowcy, ktoérzy odnosza sie jeszcze

z rezerwg do stosowania klejow syntetycznych w postaci btony bakelitowej lub kleju mocznikowego.

ARTYKUL pt. ,Czy nalezy uzywaé S$lepa
okleine“1 poruszyt ciekawy i komplikowany
odcinek procesu technologicznego. Niezaleznie
wiec od stusznych wywodow autora, zakonhczo-
nych racjonalnym wnioskiem zastgpienia Slepe]
okleiny tkaning, warto omoéwi¢ jeden z czynni-

*) Zamieszczony w 11/51

Drzewnego“.

numerze LPrzemystu

kow dziatajgcych w sposob decydujacy na tym
odcinku procesu technologicznego.

Przemyst meblarski, jako przemyst kluczowy
nastawit sie dzisiaj na produkcje mebli typo-
wych, w ktoérej ze wzgledu na koniecznos$¢ u-
przystepnienia ceny mebli musi omijaé¢ skom-
plikowane i pracochtonne procesy technologicz-
ne. Unika zatem ckleinowania takiego, ktore
wymaga stosowania $lepej okleiny. Celem na-
szych uwag nie jest rozpatrywanie problemu
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Slepej okleiny, lecz omoéwienie zjawisk wyste-
pujacych podczas stosowania klejow hygrosko-
pijnych przy operacjach klejarskich, co pozwoli
nam wyjasni¢ wiele nieracjonalnych dziatan
przy kryciu ckleing.

W praktyce obserwujemy czeste zjawisko
pekania okleiny w okresie zasychania po jej
naklejeniu. Pekniecia takie wystepujg w formie
rys-szczelin r6znej dilugosci. Praktycy stwier-
dzaja woéwczas krétko, ze wine ponosi tu nie-
dostateczne skrzyzowanie lub w ogole bias
skrzyzowania kierunku witokien okleiny z pod-;
stawa, na ktorej jest naklejona. Stwierdzenie
takie jest niesciste, gdyz np. naklejanie okleiny
ezgodnie z rownolegtym kierunkiem witdkien
bezposrednio na desce, wcale nie wywotuje ta-
kiego zjawiska. Przyczyna lezy zatem gdzie
indziej, tj. we wtasciwosciach kleju wprowa-
dzonego w spoine z duzg iloscig wody.

Przeciwstawienie kierunku wtdékien okleiny
wydaje sie niezbedne w przypadku naklejania
ckleiny na odiogowang ptyte stolarskg lub na
sklejke; scislej méwiac — w kazdym przypadku,
kiedy warstwa podokleinowa wykonana” jest
metodg nozowo-luszczarska, a jej grubosc¢ za-
myka sie w granicach od 0,6 do kilku mm
tuszczenie okleiny wywotuje gtebokie otwarcie
pionowe komérek. Komaérki te sa bardzo klejo-
chtonne i gdy dwie warstwy drewna z tak otwar-
tymi komdrkami tworzg spoine klejowg, wy-
stepuje w otwartych komédrkach, pokrywaja-
cych sie kierunkiem, silne nawarstwienie kleju.
Inaczej moéwigc, tworza sie tzw. gniazda klejo-
we. Woda zawarta w kleju, nie mogac szybko
przenika¢ do srodkowych warstw drewna z po-
wodu skrzyzowania warstwy podokleinowej ze
srodkowg, pozostaje w kleju w duzej ilosci.

Skutek jest tatwy do przewidzenia. Powszech-
nie stosowany w meblarstwie klej glutynowy
jest wybitnie hygroskopijny, tatwo wchtania
wilgo¢ i rownie latwo pozbywa sie jej, a proces
ten trwa nieustannie, gdyz wigze sie ze zmien-
noscig otaczajgcego klimatu. Wieksze nawarst-
wienie kleju przy kryciu okleing z pomocg tem-
peratury powoduje nierdwnomierne schniecie
nawarstwien klejowych. Zawarto$¢ gniazd sko-
rupieje z wierzchu, a wilgo¢ wydobywajac sie
na zewnatrz rozrywa zaskorupialg nawierz-
chnie. Ten gwaltowny proces ujawnia sie na
powierzchni okleiny w postaci wspomnianych
szczelin. Rzecz wyglada podobnie przy gwat-
townym suszeniu drewna, gdy zastosujemy od
razu dziatanie suchego i gorgcego powietrza.
Zaskorupienie nawierzchni i nastepnie rozsadze-
nie tkanek wewnetrznych niszczy zupetnie ma-
teriat.

Przez skrzyzowanie klejonych warstw prze-
ciwdziatamy tworzeniu sie takich gniazd kle-
jowych i umozliwiamy wydobycie sie nadmiaru

kleju i wody przy krawedziach powierzchni
oklejanej. Im wiekszy stopien skrzyzowania
(90°), tym lepszy jest skutek. Deska jako ma-

teriat jednolity i dzieki wycieciu pitami nie ma-
jacy szeroko i dogtebnie otwartych komérek po-
siada nieskrepowang mozliwos¢ szybkiego
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wchtoniecia catej ilosci wody zawartej w kleju
oraz wydzielania jej p6zniej stopnowo bez zja-
wisk towarzyszgcych gwaltownosci. Gniazda
klejowe, ktére i tutaj tworzg sie w pewnej mie-
rze, nie sg szkodliwe.

Powyzsza witasciwos¢ kleju byta gtowng przy-
czyng stosowania $lepej okleiny, gdyz dzieki
niei uzyskano dogodne skrzyzowanie kierunkéw
widkien w zaleznosci od potrzebnego uktadu
wibkien okleiny. Z takiego rozpoznania przy-
czyny wyptywa wniosek, ze gdyby zastosowano
klej niehygroskopijny i wprowadzano go w spo-
ine bez domieszki wody, bytoby zbedne krzy-
zowanie warstw, pod warunkiem, ze nie chodzi
tu o wzmocnienie odpornosci materiatu.

W ostatnim pietnastoleciu przemyst chemicz-
ny wyprodukowat powyzszg odmiane kleju ba-
kelitowego w postaci suchej btony (filmu), ktéra
pod cisnieniem i wysoka temperaturg (6— 12
kg/cm2 o 130— 135°C) tworzy trwatg spoine.
Przemyst krajowy rozwinat rowniez te produk-
cje i nic nie stoi na przeszkodzie, by przemyst
meblarski zaczat klej ten uzywaé. Uproszczenie
operacji klejarskich i skrécenie cyklu produk-
cyjnego dzieki stosowaniu kleju bakelitowego
jest tak duze, ze optaci z nawigzkg nawet wy-
sokg cene btony.

Szczegdlnie korzystnie wystepuje zastosowa-
nie blony bakelitowej przy operacji przygoto-
wania powierzchni spoin. Odkad przemyst for-
nierowy' wprowadzit wykréj oklein do 0,6 mm
grub., stato sie koniecznoscig idealne wyréwna-
nie powierzchni pod taka okleing. Przy zasto-
sowaniu klejow glutynowych wystepuje na po-
lerowanej powierzchni kazde, nawet poprzednio
niedostrzegalne dla oka, zarysowanie powierzch-
ni podokleinowej. Byto to przyczynag dalszego
skomplikowania procesu technologicznego w
meblarstwie. Obtogi ggbczaste, jak topola, lipa,
gabun, witheyood itp. okazaly sie zbyt miekkie
do wyprowadzenia nawierzchni dobrej, wobec
czego Slepa okleing musiata by¢ z drzew twar-
dych bez wyraznie wystepujacych stojéw rocz-
nych. (Przewaznie stosowanyl jest jawor).
Wszystko to zwiekszato koszty produkcji do
tego stopnia, ze sprzet tego rodzaju stat sie nie-
dostepny dla mas pracujgcych. Przemyst me-
blarski musiat wiec unika¢ powyzszych, skom-
plikowanych metod, wymagajacych poza tym
bezposredniej czujnosci i pracy doswiadczonych
fachowcow, znajgcych wszystkie subtelne tajni-
ki technologiczne, zr6znicowane przy kazdej od-
mianie okleiny szlachetnej. Wzgledy te odpa-
dajg przy zastosowaniu btony bakelitowej i
przemyst meblarski moze produkowaé obecnie
meble oklejane najciensza okleing za pomocg
metody prostej i tatwej, bez obawy spowodowa-
nia ujemnych skutkow.

Nie znaczy to jednak, ze btona bakelitowa nie
wymaga réwnych powierzchni. Wyréwnanie
sp6ju do tej metody musi by¢ tak samo dosko-
nate. Jednakze w przypadku istnienia btedow
na powierzchni, masa klejowa rozklada sie row-
nomiernie, nie tworzgc gniazd, a przede wszyst-
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kim nie zasycha, lecz zastyga i dzieki temu u-
nika sie pod politurg nieprzyjemnie zatamujg-
cej Swiatlo groszkowatosci ptaszczyzny.

Jezeli jednak musimy dotychczas stosowac
kleje glutynowe, nalezy pamieta¢ przy operac-
jach klejarskich o drobnych zabiegach, ktére
pozwalajg zredukowa¢ ujemne skutki powsta-
jace z hygroskopijnosci kleju. Przede wszystkim
podstawa pod okleing, jezeli jest to sklejka lub
obtoga, musi by¢ szczegodlnie gtadko wyprawio-
na. W fazie przygotowania kleju nalezy prze-
strzega¢, by temperatura wody wynosita naj-
mniej 20°C, catkowite za$ rozpuszczenie kleju,
do chwili nalozenia, odbywa sie przy tempera-
turze 55°C. Nalezy dopilnowa¢, by powierzchnie

J. DALEW SKI
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podstawy, na ktdre naklada sie klej, nie miaty
temperatury ponizej 20°C. Przed nalozeniem
okleiny nalezy ostudzi¢ naniesiony klej do 20°C.
Nagrzewanie ptyt metalowych w prasach po-
winno by¢ réwnomierne i siega¢ 50°C. Okres
zwigzania w prasie wynosi od 15 do 30 minut
przy temperaturze otoczenia 20— 22°C. Pozada-
ne jest szybkie ochtodzenie po wyjeciu z pras.
Jako domieszke do kleju nalezy stosowacé najle-
piej make zytnig.

Krycie okleing w opisanych wyzej warunkach
usuwa prawie zupetnie niebezpieczenstwo peka-
nia okleiny naklejonej na ptyty stolarskie lub
sklejki nawet przy zachowaniu réwnolegtosci
kierunku ustojenia okleiny z podstaws.

Zastosowanie wodoodpornego kleju skornego
przy fornierowaniu

Autor podaje charakterystyka kleju skérnego i przedstawia wyprébowany na skalg pétfabryczna

spos6b przygotowania wodoodpornej masy klejowej.

Zastosowanie omawianej metody zwiekszy

przepustliwo$¢é pras, spowoduje oszczednos$ci w uzyciu kleju skdérnego i wyeliminuje przebicia klejo-

we na ptaszczyznach.

KIEJE GLUTYNOWE nalezg do naj-
starszych i najbardziej rozpowszechnionych w
przemys$le meblowym. Wprawdzie w ostatnich
czasach sg one wypierane przez kleje syntetycz-
ne, mimo to jednak przypuszcza¢ nalezy, ze
diugo jeszcze bedg stosowane w fabrykacji
mebli. tatwos$¢ uzycia, stosunkowo duza moc w
zwyktych warunkach mieszkalnych decyduja,
ze nawet w panstwach o daleko posunietym po-
stepie technicznym kleje glutynowe jeszcze dzis
sg rownorzednym partnerem klejow syntetycz-
nych pod wzgledem iloSciowego zuzycia.

Obok niewatpliwych zalet kleje glutynowe

posiadajg réwniez cechy ujemne. Do nich
naleza:
a) wprowadzanie duzej ilosci wody do

drewna,

b) spoina klejowa jest wrazliwa na podwyz-
szong temperature oraz na wilgog,

c) kleje glutynowe stanowig dobrg pozywke
dla plesni,

d) podczas klejenia brak w klejach glutyno-
wych zmian chemicznych (reakcji che-
micznych); twardniejg wskutek wyparo-
wania wody.

Te cechy rzecz jasna przysparzajg fabrykom

mebli wiele ktopotu. Jes$li dodamy, ze z meblar-

stwa tworzymy przemyst, Zze musimy
przejs¢ i przechodzimy na metody przemystowe,
wymagajgce skréconych cyklow produkcyj-

nych, wlwczas zrozumiate sie okazg trudnosci,
jakie napotyka nasz przemyst meblarski-

Jak wiadomo, klej skoérny jest znacznie lepszy
niz kostny. Wszedzie tam, gdzie stawiamy skle-
janym przedmiotom wieksze wymagania, sto-
sujemy klej skérny. W waznej fazie fabrykaciji
mebli, przy tzw. kryciu okleing, uzywamy nie-
mal zawsze klej skérny.

Bedzie to niewatpliwie dalszy postap techniki w przemy$le meblarskim.

W produkcji przemystowej, jak juz zaznaczy-
tem, cykl produkcyjny musi ulec skréceniu,
inaczej bowiem nie uzyskalibysmy wtasciwego
potoku produkcyjnego. Oczywiscie nie moze
sie to w zadnym razie odbywac¢ kosztem jakosci
sklejenia. Przemyst wymaga metod przemysto-
wych. Pokutujgce dotad przyzwyczajenie i na-
wyki rzemies$lnicze musimy odrzuci¢ jako prze-
starzatle, nieekonomiczne i bardzo, czesto nawet
mylne.

Jako logiczne nastepstwo takiego nastawienia
wyptywa wniosek, wedlug ktérego metody
przemystowe wymagaja przebudowy, zmiany,
a nawet nowych urzadzen. W uwagach niniej-
szych opieramy sie wtasnie na maszynach i
urzgdzeniach dostosowanych do przemystowych
metod produkcji. Tematem, ktéory omawiamy
szczegoOtowiej, jest krycie okleing. Przemyst
meblarski postuguje sie w tym celu prasami,
hydraulicznymi ogrzewanymi i chiodzonymi
woda.

Plyty grzejne wykonane sa z dwoch alumi-
niowych blach 5 mm grub., miedzy ktérymi
umieszczona jest wezownica o przekroju kwad-
ratowym. Prasa, o ktérej mowimy, ma na ogo6t
6 otworow roboczych.Osiggane ciSnienie specy-
ficzne nie przekracza 7 kg/cm2

Proces krycia okleing wyglada w krotkim
opisie nastepujgco:

Na tzw. S$rodek, tj. ptyte stolarska, wyczysz-
czong uprzednio na szlifierce bebenowej, nano-
simy mase klejowg (roztwdr wodny kleju skér-
nego) za pomoca walcow gumowych — zlobko-
wanych, z taznig wodng. Po pewnych stezeniu
(zgalareceniu) kleju ,;$rodek” oktadamy ,koszul-
kami“ z okleiny.

Po przygotowaniu 6 wktadow tadujemy je do
prasy zimnej i zwieramy ptyty grzejne (zamy-
kamy prase). W tym czasie podgrzewamy go-
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racg wodg ptyty grzejne prasy do temp. 60°C,
a nastepnie chitodzimy zimng wodg. Masa kle-
jowa pod wpilywem zwiekszonej temperatury
przejdzie w stan pitynny, w wyniku ci$nienia
wnikanie w zagtebienia i pory obydwu przyle-
gajacych do siebie warstw drewna i stworzy
.Zakotwiczone mosty* — wedlug okreslenia
czechostowackich meblarzy. Przez oziebienie
ptyt grzejnych masa klejowa ulegnie znéw
zgalareceniu. Proces prasowania jest juz skon-
czony. Teraz nalezy prase ,otworzyc¢“, wyjgc
ostroznie zafornierowane elementy i utozy¢ je
na pewien czas na przektadkach w miejscu su-
chym i ogrzewanym. Podkreslamy, ze nalezy
ostroznie wyjg¢ elementy, poniewaz spoina kle-
klejowa jeszcze nie stwardniata i zawiera duzy
procent wody. Ukladanie na przekladkach ma
na celu usuniecie wody, ktérg wprowadzita
masa klejowa i jednoczes$nie stwardnienie spo-
iny klejowej.

Prawidtowe naklejanie okleiny wymaga opa-
nowania techniki krycia i oczywiscie sprawnie
dziatajgcych urzadzen, tj. nakltadaczki klejowej,
(walcéw gumowych) i prasy hydraulicznej.
Wieksze zakiady meblarskie wyposazone sg w
te urzadzenia. Trzeba jednak przyznaé, ze opi-
sane urzadzenia stanowig w krajowej fabryka-
cji mebli pewng nowos¢, znang dopiero od kilku
lat, do ktorej starzy stolarze odnoszg sie nieuf-
nie. Stabe opanowanie techniki krycia ckleing,
zwlaszcza réwnomiernego i cienkiego nanosze-
nia kleju, podsuszania warstwy kleju, stosowa-
nia odpowiedniego' cisnienia, ogrzewania i chto-
dzenia wcdag sprawiajg, ze zaktady meblarskie
borykajg sie z takimi zjawiskami, jak przebicia
klejowe Ilub za matla wytrzymatos¢ spoiny
klejowej.

Stosowanie wypetniaczy nie pomaga tu wiele,
najczesciej popadamy bowiem w druga skraj-
nos¢: stosujemy je w nadmiernej ilosci. Prze-
bicia klejowe z wypetniaczem nie dajg sie poza
tym bez $ladu usungé (zmy¢).

Najczestszym biedem jest przetrzymywanie
przez wiele godzin gotowej masy klejowej w
podwyzszonej temperaturze (powyzej 60 C),
w wyniku czego maleje lepko$¢ kleju i tym sa-
mym wzrastajg mozliwo$ci powstawania prze-
bi¢ klejowych. Wadg nagminnie spotykang jest
zbyt obfita warstwa kleju, przy tym naniesio-
na nierdbwnomiernie (np. pedzlem). Stajemy
wobec pytania: ostatecznie, czy chcemy lepi¢,
czy klei¢? llos¢ naniesionej masy klejowej nie
jest kontrolowana. Naktadaczke klejowg ustawia
sie ,na oko“.Zuzycie kleju wynoci¢ powinno wg
normy (przy kryciu okleing) 181 200 g/m
(suchego kleju). DO krycia okleing stosujemy
na ogot 33% klej skérny w wiskozie ok. 4°
Englera. Tyle podaje norma, w praktyce nato-
miast zuzycie kleju jest jeszcze wieksze.

Rozwazmy jednak ilosci wedlug normy- W
kazdy m2 zafornierowanej powierzchni wpro-
wadzamy 360—400 g wody, ktérg musimy po-
tem usungé. Moze Czytelnik chciatby w tym
miejscu sprostowaé, ze stosuje 40% klej. To
nie jest istotne, gdyz odchylenia nie beda
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duze. Jedno mozna na pewno stwierdzi¢: zu-
zywamy za duzo kleju nawet wg normy, na-
nosimy go niedbale, nierébwnomiernie i tu lezy
m. in. przyczyna naszych trudnosci i bltedow.

Dla przyktadu poréwnamy zuzycie innych
klejéw na 1 m2krytej powierzchni.
Film bakelitowy: ok. 65 gramow — w tym

20 g papieru, a wiec
45 gramow suchej masy klejowej;

klej bakelitowy: ok. 150 gramow —mw tym
52% wody (ktérg sie przed klejeniem w duzym
stopniu odprowadza przez zasuszanie), a wiec

72 gramy suchej masy kleinowej;

klej mocznikowy: ok. 150 graméw — w tym

ok 60% wody, a wiec
60 gramoéw suchej masy klejowej.

Doprowadzenie techniki krycia okleing do
nalezytego poziomu nie jest rzeczg tatwag, tym
bardziej, ze zwalcza¢ trzeba tradycje rzemiesl-
nicze, a szczegdlnie metode ,lepienia“ przy kry-
ciu okleing. Jak wiemy, tzw. ,rajpowanie“ od-
bywa sie bez uzycia pras czy zaciskéw.

W Centralnym Laboratorium Przemystu
Drzewnego opracowano nieznany w przemysle
meblarskim sposob fornierowania w prasach
hydraulicznych, przy czym chiodzenie ptyt
grzejnych pras jest niepotrzebne. Wyniki da-
dzg sie pokrétce uja¢ nastepujaco:

1. spoina klejowa zostala w duzym stopniu
uodporniona na wilgo¢ i temperature;

2- masa klejowa wprowadza nieznaczng
czes¢ wody, w zwigzku z czym odpada
diugie sezonowanie na przektadkach
elementow krytych okleing;

3. zuzycie kleju skérnego (suchej masy) nie
przekracza 90 gramow/m2;

4. spoina klejowa twardnieje juz w prasie
hydraulicznej;

5 Po 4-godzinnym studzeniu na przekta-
dkach mozna bra¢ kryte elementy do dal-
szej obrdbki.

Ponizej charakteryzujemy

krycia okleing klejem skérnym.

Przygotowanie masy klejowej, nanoszenie
i podsuszanie. Obowigzuje tu mozliwie najwiek-
sza czysto$¢ naczyn i urzadzen, potrzebnych do
przygotowania masy klejowej. Kotly do przy-
rzadzania masy klejowej, nakiadaczki klejowe
i prasy musza by¢ zaopatrzone w termometry
do 100°C, woda uzyta do kleju powinna bye
czysta, wolna od bakterii. W 225 czesciach Wa-
gowych zimnej wody moczymy 100 czes$ci Wa-
gowych kleju skérnego w peretkach. Po upty-
wie jednej godziny moczenia wrzucamy na-
peczniate peretki do kotta z ptaszczem wodnym
i ogrzewamy do temperatury 60° C. W osob-
nym naczyniu odmierzamy 10 cz. wag. parafor-
maldehydu i 5,5 czesci wagowych kwasu szcza-
wiowego i starannie mieszamy. Po doprowa-
dzeniu namoczonych peretek do stanu pilynne-
go, obnizamy temperature w kotle do 42° C i
wtedy dopiero wsypujemy mieszanine parafor-
malldehydu, i kwasu szczawiowego, starannie

nowg metode
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mieszajgc. Temperatura otrzymanej w ten spo-
s6b masy klejowej nie moze przekroczy¢ 42° C.
Masa klejowa nie powinna zmieni¢ swej ptyn-
nej postaci przez okres 6—8 godzin. Parafor-
maldehyd musi dziata¢ powoli, nie powinien
zatem zawiera¢ zadnych zanieczyszczen i wolnej
formaliny. Klej nanosimy za pomocg zitob-
kowanych walcéw gumowych w ilosci do 320 g
masy klejowej — co odpowiada do 95 g suchej
masy. Warstwe kleju nalezy zasuszy¢, lecz w
temperaturze, jaka panuje w hali fabrycznej, tj.
ok. 20° C. Przy wzglednej wilgotnosci powie-
trza ok. 50°/0 wystarczajg 2 godziny, aby do-
statecznie podsuszy¢ warstwe kleju. Udziat
wody w masie klejowej po podsuszeniu obni-
zy¢ sie powinien o V3.

Prasowanie. Po obtozeniu koszulkami z ok-
leiny prasujemy przygotowane wkitady w nor-
malnej prasie hydraulicznej w temperaturze
ok. 90° C. Stosujemy ci$nienie od 10— 15 kg/cm3.
Czas prasowania wynosi — przy grubosci okle-
iny 0,8 mm — 8 minut.

Wilgotnos$¢ ptlyt stolarskich i okleiny przed
naniesieniem kleju nie powinna przekraczaé
10%. Reszta wody, jakg wprowadzita masa kle-

J. TYSZKA

Szelaki
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jowa, prawie catkowicie odparuje podczas pra-
sowania i pOzniejszego studzenia na przekiad-
kach ptyt krytych okleing. Szczegb6lna uwage
nalezy zwréci¢ na réwnomierne naniesienie
masy klejowej.

Do wykonania opisanych czynnosci mozemy
postugiwac¢ sie prasami hydraulicznymi o sta-
lowych piytach grzejnych z otworami na pare,
innymi stowy: mozemy pracowaé¢ na tych sa-
mych prasach, na ktérych wykonujemy ptyty
stolarskie. Ma to duze znaczenie, gdyz pras tych
jest znacznie wiecej. Poza tym, ze wzgledu na
ciezszag budowe ptyt grzejnych nie wymagajag
one tak czestych napraw. Cykl prasowania wy-
nosi, jak wspomnieliSmy, 8 minut, a przy do-
tychczasowym sposobie 20—25 minut. Odpa-
da réwniez chiodzenie ptyt zimng wodag przy
kazdorazowym zamykaniu prasy.

Z krytych okleing w ten sposéb ptyt stolar-
skich zostaty wykonane prébne szafy trzy-
arzwiowe. Mimo, ze uzyte zostaly obtogi sos-
nowe grub. 3mm, powierzchnia szaf nie ulegta
zmianie w réznej temperaturze i réznej wilot-
nosci powietrza. Obserwacje prowadzone sg
juz ok. 6 miesiecy. '

syntetyczne

Stosowanie szelakéw syntetycznijch do wyrobu politur stato sie powszechne. Konieczne jest zatem

zapoznanie szerokiego og6tu czytelnikow,
meblarskich,

szczeg6lnie majstrow i
z witasciwosciami szelakéw syntetycznych i z ograniczonymi niestety mozliwosciami za-

stuzbe technologiczng zaktadéw

stosowania politur wyrabianych na tych szelakach.

SZELAKAMI syntetycznymi nazywajg sie te
sposrod zywic syntetycznych, ktére witasno-
Sciami przypominajg szelak naturalny.

SZELAK NATURALNY

Szelak naturalny jest jedng z wielu znanych
zywic naturalnych, przodujgcych pod wzgledem
wiasnosci, chociaz inne zywice naturalne sa
rowniez cenione w przemysle lakierniczym do
wyrobu réznego rodzaju wysokogatunkowych
lakieréw i politur, zarébwno do drewna jak do
innych celow. Wazniejsze z zywic naturalnych
to Damara, Sandaraka, Mastyks, Kopale, Elemi
i inne oraz zywice naszych drzew iglastych,
znane na rynku jako rézne typy kalafonii.

W szystkie zywice od chwili wycieku z drzewa
ulegly pewnym przemianom, badz naturalnym
w ziemi lub na powietrzu, badz tez na skutek
odpowiedniej przerébki uzyskatyltaka postac,
jaka spotyka sie w handlu.

Zywica naturalna, zwana szelakiem, posiada
dos¢ skomplikowang budowe chemiczna. Oto jej
wzor strukturalny:

Gtownymi sktadnikami szelaku sg 2 kwasy:
kwas eleurytynowy o wzorze sumarycznym:
HOCH2 (CH25 CH (OH) (CH27 COOH oraz
kwas chelendiolkarbonowy o0 nastepujgcym
wzorze strukturalnym:

Zywica ta powstaje w
spos6b oryginalny, in-
ny od og6lnie znanych
sposobow/ powstawania
zywic naturalnych, a
mianowicie: na niekto-
rych gatunkach drzew
podzwrotnikowych zy-
je pewien rodzaj mszy-
cy (Coccus locca). Ze-
rujagc  nakiluwajg one
liScie jdrzew i wysysaja
z nich soki. Cze$¢ sokow
mienia sie wewngtrz mszycy na zywice. Mszyce
po zamarciu trzymaja sie kory iub lisci drze-
wa, skad ludnos$¢ tubylcza zbiera je jako cenny
surowiec szelakowy, ktory ulega oczyszczeniu
i przerobce. Szelak surowy posiada w przybli-
zeniu nastepujgcy skiad:

74% czystej, zywicy
8% wosku

7% barwnika

11% zanieczyszczen
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Przeréb szelaku polega na rozpuszczaniu zy-
wicy w rozcienczonym roztworze sody i doktad-
nym przefiltrowaniu. W procesie przerobu sze-
lak uwalnia sie catkowicie od zanieczyszczenh
mechanicznych, a czesSciowo od barwnika i wos-
ku. Czesto dodaje sie do szelaku kalafonie w nie-
znacznych ilosciach w celu obnizenia tempera-
tury topnienia i tatwiejszego filtrowania. Zalez-
nie od sposobu przerobu zywicy mozna otrzymad
4 zasadnicze typy szelaku, to jest: Bialy, Lemon,
Oranz, Rubin. Typy powyzsze rdznig sie stop-
niem czystosci, zawartoscig barwnika i wosku,
z czym wigza sie wiasnosci fizyczne i chemiczne
szelaku.

Zywica zwana szelakiem rozpuszcza sie w al-
koholu etylowym, metylowym, amylowym,
w lodowatym kwasie octowym, eterze, acetonie
i rozcienczonym amoniaku. W alkaliach, sodzie
i boraksie rozpuszcza sie tylko czesciowo, dajac
subtelne zawiesiny.

Zywica szelakowa jest bardzo szeroko stoso-
wana w rdéznych gateziach przemystu. W prze-
mys$le drzewnym stosuje sie ja do szelakowania
sekoéw, uszczelniania beczek oraz do wyrobu
wysokogatunkowych lakieréw do drewna i po-
litur. Powtoki szelakowe naniesione na drewno
czy to w postaci politur, czy lakieréw, dobrze
zabezpieczajg drewno od wplywow zewnetrz-
nych, sg trwate, twarde, elastyczne, odporne na
wode i Swiatlo, posiadajg piekny lustrzany po-
tysk (daja sie tatwo polerowac) i wiele innych
zalet. Oprécz wyzej wymienionych zalet pasiada
on jeszcze jedna, a mianowicie: mimo, ze roz-
puszcza sie w roznych alkoholach, to rozpusz-
czalnos¢ jego jest w pewnym stopniu trudna.
Aby przygotowaé politure, szelak trzeba roz-
puszcza¢ przez 3 do 6 godzin, ciggle mieszajac.
Rozpuszczony w alkoholu szelak (politura) i na-
niesiony na powierzchnie drewna szybko traci
rozpuszczalnik i twardnieje. Ta zaleta pozwala
stosowacé politure szelakowg za pomocg tampo-
nu, przy czym nanoszenie nowej warstwylnie
powoduje zmywania warstwy poprzedniej. Da-
je to w efekcie cienkie i piekne powtoki.

Dla peinej charakterystyki szelaku nalezy za-
pozna¢ sie z dalszymi wiasnos$ciami, majacymi
ogromny wptyw na witasnosci uprzednio omo-
wione. Sa to liczby charakteryzujace jako$é sze-
laku,kt6re powinny sie zamkng¢ w nizej poda-
nych granicach:

1. Liczba kwasowa 45 — 67
2. Liczba zmydlania 140 — 225
3. Liczba jodowa 10 20

4. Ciezar wilasciwy 1.02 — 1,12
5. Punkt topliwosci 80 105°C
6. Zawartos¢ wosku do 6%

7. Zawarto$¢ popiotu do 1,1%

8. W reakcji Storch-Morawskiego zabarwie-

nie zobite.
ZYWICE SYNTETYCZNE

Poniewaz szelak naturalny jest surowcem im -
portowanym, dawno juz szukane na terenie
Europy s$rodkéw catkowitego lub czesciowego
zastgpienia szleku tanszym artykutem pocho-
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dzenia krajowego. Obecnie w Polsce sprawa ta,
z racji oszczednego i racjonalnego gospodaro-
wania, stata sie szczegélnie wazna i pilna. Z te-
go powodu zwrbécono uwage na zywice synte-
tyczne. Sposrdd zywic syntetycznych znane sag
w chemii nastepujace grupy zywic o okreslo-
nych witasnosciach chemicznych i fizycznych.
Sa to zywice:

| — fenolowe
Il — poliwinylowe i poliakrylowe
Il — karbonylowe

IV — bedace mieszanymiestrami fenolowymi
V — alkidalowe

\A| — kumaronowe

VIl — mocznikowe

VIl — maleinowe.

I. Zywice fenolowe

a) Zywice fenolowe rozpuszczal-
ne w alkoholu. Nalezg tu zywice fenolowe
bedace produktami kondensacji fenolu lub kre-
zolu z formaling w $rodowisku alkalicznym.
Kondensacja fenolu z formaling moze przebie-
ga¢ w trzech stadiach:

stadium A — ,rezol" -r- produkt ptynny,
ii B — ,rezitol* — produkt o konsvstenciji
pasty,
> C — ,rez.it" — produkt staly i twardy

nie dajacy sie uplastycznic.

Rezéle rozpuszczalne sa w alkoholu i z tego
wzgledu zwrocilty na siebie uwage, gdyz w mia-
re utraty rozpuszczalnika i ogrzewania przecho-
dzg w stadium B, a nastepnie w stadium C, da-
jac produkty twarde. W dalszym ciggu badan
nad tymi zywicami opracowano metody utwar-
dzania rezoli na zimno przez dodanie odpowied-
niego katalizatora. Rezéle stosowane sg do wy-
robu politur i lakieréw, uzywanych do drewna
i innych celéw. Lakiery rezolowe sa odporne na
Swiatto, dajg powtoki jasne i twarde. W handlu
znajduje sie wiele zywic rezolowych.

b) Zywice rozpuszczalne w we-
glowodorach aromatycznych i
utviardzalne Sato zywice tak samo, jak
poprzednie, powstajgce przez kondensacje fe-
nolu z formaling w $rodowisku alkalicznym,
lecz wobec alkoholi. R6znig sie one od poprzed-
nich tym, ze czotowg ich cechg jest rozpuszczal-
no$¢ w weglowodorach aromatycznych szeregu
benzenowego. Zywice tego typu stosowane sg
do wyrobu lakieréw; w technice lakierniczej sg
bardzo cenione. Przy wyrobie politur nie majg
zastosowania.

rozpuszczalne w we-
glowodorach aromatycznych, u-
plastycznione i utwardzalne. Zy-
wice te otrzymuje sie przez kondensacje fenolu
z aldehydami w S$rodowisku alkalicznym. Kon-
cowy produkt kondesacji posiada wolne reszty
kwasowe, ktére wykazujg zdolnos¢ przytgczania
dodatkéw zmiekczajacych, dzieki czemu zywice
te daja powtoki twarde, elastyczne odporne na
czynniki chemiczne i najbardziej zblizone do
powtok szelaku naturalnego. Zywice te nalezg

c) Zywice
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do najlepszych zywic i stosowane sg do wyro-
bu lakieréw.

d) Nieutwardzalne zywice typu
,Nowolak"“. Zywice tegC' typu otrzymuje sie
przez kondensacje fenolu z aldehydem mréwko-
wym w S$rodowisku kwasnym. Situzag one jako
namiastka szelaku naturalnego. Posiadajg ogra-
niczong rozpuszczalnos¢ w alkaliach, nie sg jed-
nak rozpuszczalne w boraksie i sodzie. Stoso-
wane sg do wyrobu lakier6w spirytusowych i
politur. Ponadto znane sg zywice fenolowe roz-
puszczalne w olejach, alkoholu i weglowodo-
rach. Sg to.zywice alkilofenolow.e, modyfikowa-
ne zywice fenolowe itp.

Il. Zywice poliwinylowe i poliakrylowe

Zywice poliwinylowe i poliakrylowe powsta-
ja przez polimeryzacje chlorku winylu, octanu
winylu, eteru winylowego oraz estrow kwasow
akrylowego i metaakrylowego. Sg one wrazliwe
na Swiatto i czynniki utleniajgce. Im wyzszy sto-
pien polimeryzacji, tym lepsza jest zywica
(wieksza trwatos¢, elastycznos$é i niewrazliwosé
na czynniki chemiczne). Wiekszo$¢ tych zywic,
rozpuszcza sie trudno w zwyktych rozpuszczal-
nikach organicznych, dzieki czemu tgczenie tych
zywic z innymi surowcami lakierniczymi jest
bardzo utrudnione. Niektére tyilko dajg sie ig-
czy¢ z nitrocelulozg i kauczukiem, stwarzajac
warunki stosowania tych zywic do lakieréw.

Zywice te sg produktami kondensacji aldehy-
doéw, a zwlaszcza aldehydu octowego. Wyko-
rzystano tu wiec zdolno$¢ aldehydow i ketonéw
do polimeryzacji i kondensacji w S$rodowisku
alkalicznym. Zywice te bywajg mniej lub wie-
cej zabarwione i kruche. Wady te usuwa sie
przez dodanie odpowiedniego zmiekczacza, jak
na przyktad oleju rycynowego i wosku i przez
odpowiednie odbarwienie. Zywice te stosowane
sg do wyrobu pol-itur, lakierow i kitéw. Pod
wzgledem witasnosci przypominajg nieco szelak
naturalny, nie doréwnujgj mu jednak swoja
jakoscia.

Zywice karbonylowe

IV. Mieszane estry fenolowe

Zywice te sg produktami kondensacji kwa-
sow: ftalowego, bursztynowego i maleinowego
z fenolami, kwasami tluszczowymi i zywiczny-
mi. Stosowane sg przewaznie do wyrobéw lakie-
row olejnych.

V. Zywice alkidalowe

Sa to mieszane estry kwasoéw: ftalowego, bur-
sztynowego, winowego oraz zywicznyeh, ttusz-
czowych i wielowodorotlenowych alkoholi (gli-
ceryna i inne). Zywice te odznaczajg sie odpor-
noscig na dziatanie Swiatta i wyzszej tempera-
tury, elastycznoscig powtoki itp. Sa to wiec bar-
dzo cenione zywice stosowane do wyrobu lakie-
row. Isniejg réwniez modyfikowane zywice al-
kidalowe. W zywicach tego typu wystepujg
kwasy tluszczowe w postaci niektorych olejow,
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zwlaszcza kwasy schngce, co gtownie stanowi
ich warto$¢. Zaleznie od ilosci sktadnika tlusz-
czowego rozréznia sie zywice ttuste i chude. Wa-
da tych zywic jest ich sktonnos$é¢ do zo6tkniecia
pod wplywem $wiatta. Przy wyrobie politur nie
sg stosowane. W handlu wystepujg pcd wielo-
ma markami.

VI. Zywico kumaronowe

Te zywice sg produktami polimeryzacji weg-
lowodoréw, jak np. iden oraz ich pochodnych,
jak np. kumaron — w $rodowisku kwasnym.
Majg one charakter zupetnie obojetny i nie po-
dlegajga zmydlaniu. Sa bardzo wrazliwe na
Swiatto i z tego powodu stosowane sag przewaznie
do lakieréw izolacyjnych i czesciowo w techni-
ce drukarskiej. Nie nadajg sie do lakierow do
drewna i do politur.

VIl. Zywiec mocznikowe

Zywice tego. typu powstajg przez kondensacje
mocznika z formaling w $rodowisku stabo alka-
licznym. Stuzg przewaznie do wyrobu mas plas-
tycznych, w technice lakier6w i politur nie sg
stosowane.

VIIl. Zywice maleinowe

Tego typu zywice powstajg przez potgczenie
kwasow: maleinowego lub fumaronowego i abie-
tynowego, estryfikowanych wielowodorotleno-
wymi alkoholami. Zywice te rozpuszczajg sie w
olejach i benzynie, nie rozpuszczajg sie zas$ w
alkoholu. Odznaczajg sie brakiem wrazliwosci
na $wiatto-. Stuzg do wyrobu biatych emalii olej-
nych i dajg sie przerabia¢ w lakierach nitrocelu-

lozowych.
*

Na zakonczenie charakterystyki zywic synte-
tycznych nalezy stwierdzi¢, ze tylko niektore
z nich mozna nazwaé¢ szelakami syntetycznymi:
sg to te, ktére moga znalezé zastosowanie do wy-
robu politur. Zasadniczym warunkiem przydat-
nosci zywicy do tego celu jest jej rozpuszczal-
nos¢ w alkoholu etylowym. O ile dana zywica
spetnia ten podstawowy warunek oraz ma inne
wiasnosci, omoéwione przy szelaku naturalnym,
musi takze spetni¢ dalsze warunki, ftj.:

1. by¢ dogodna i tatwg w pracy metodami
stosowanymi przy politurowaniu;
a) warstwa politury nanoszona na po-
wierzchnie, ktéra otrzymata tak zwany
grunt z politury, nie powinna go zmywac i
niszczy¢, co okresla sie mianem ,mazania”
w czasie pracy;
b) roztwdr nanoszonej zywicy powinien
szybko traci¢ rozpuszczalnik stwarzajgc
warunki szybkiego wysychania;
c) powloka zywiczna naniesiona w postaci
politury powinna wykaza¢ dobrg przy-
czepnos¢ do podioza;
d) smuga powstajgca przez dodanie oleju
w celu utatwienia polerowania powinna
da¢ sie tatwo i szybko usungé.
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2. Zywica syntetyczna powinna dawaé¢ pow-
toki o lustrzanym polysku, powinna by¢:
a) odporna na wilgo¢ i woda,

b) odporna na $Scieranie,
c) elastyczna,
d) odporna na podwyzszong temperature,

e) odporna na dziatanie $rodkéw che-
micznych,

f) odpowiednio zabarwiona Iub przezro-
czysta,

g) odporna na $wiatto,

h) twarda.

Przy produkcji szelakéw syntetycznych dazy
sie do tego, aby szelak zawieral wyzej wymie-
nione wiasnosci.

Centralne Laboratorium Przemysiu Drzew-
nego otrzymato dotychczas kilka szelakéw syn-
tetycznych celem okreslenia ich wartoscii przy-
datnosci w przemysle drzewnym. Szelaki te wy-
stepujg pod nazwami ustalonymi przez produ-
centow.

1) Szelak syntetyczny ,Adhezol" nalezacy

do grupy zywic syntetycznych wymienio-
nych w punkcie | a.
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2) Szelak ,Stawia" nalezgcy jak wyzej.

3) Szelak ,Wacker“ nalezgacy do grupy Ill.

4. Szelak ,Synteza" nalezgcy do grupy I.

Wszystkie te szelaki syntetyczne nie spetnia-
ja warunkow podanych w punkcie la i Id, atym
samym politury wykonane z tych szelakéw nie
nadaja sie do polerowania drewna na wysoKki
potysk.

Szelak ,Wacker" ponadto nie spetnia warun-
kéw podanych w punktach 2b, 2c i 2f, za$ szelak
.,Stawia“ nie spetlnia warunkéw podanych w
punktach 2d, 2g i 2h, co dyskwalifikuje je na-
wet przy zastosowaniu ich do wykonczania po-
wierzchni meblowych, nawet ,na mat“. Z po-
wyzszego nalezy wyciggna¢ wniosek, ze. kon-
densacja i polimeryzacja réznych zwigzkow
chemicznych jest w chemii znana i stosowana,
jednak otrzymanie dobrej zywicy syntetycznej,
do zludzenia przypominajgcej swoimi wiasnos-
ciami szelak naturalny, jest rzeczg bardzo trud-
na. Chcac zaoszczedzi¢ szelak naturalny nalezy
sie zadowoli¢ politurg syntetyczng gorszej ja-
kosci lub tez przejs¢ na politury nitroce-
lulozowe.

Jak skonstruowac profile narzedzi skrawajgcych

Doprowadzenie obrébki maszynowej elementélo do mozliwie wysokiego stopnia doktadnosci jest jed-
nym z podstawowych zadan, jakie stojg przed przemysiem drzewnym w jego walce o pogiebianie po-

tokowych metod montazu wyrobow.

nie profilbw narzedzi $cisle odpowiadajgcych potrzebnym profilom elementéw.

Jednym z waznych odcinkéw tego zagadnienia jest konstruowa-

Stosowane dotychczas

w zaktadach eksperymentalne wyznaczanie tych profildéw, wymagajgce wiele czasu i dajagce w rezultacie
mata dokladnos$¢, powinno ustapi¢ miejsca Scistej, wykreslnej metodzie wyznaczania profilow narzadzi

skrawajgcych. Artykut

PRZY ROZPOCZYNANIU produkcji no-
wych typow wyroboéw czesto staje przed nami
zadanie skonstruowania profilobw krawedzi
tngcych narzedzi dla odrobienia elementow
o danym profilu. W artykule pt. ,Jak skonstru-
owa¢ pojedynczy zataczany frez profilowy
(,Przemyst Drzewny nr 7—8 ub. r.) podaliSmy
przyczyny, dla ktérych profil krawedzi skra-
wajacej nie jest identyczny z profilem ele-
mentu; podaliSmy roéwniez ogoélne zasady, na
ktorych oparta jest wykreslna metoda kon-
struowania krawedzi tngcych.

Metoda ta jest mato znana w praktyce, stad
tez na warsztacie profiluje sie krawedzie tnag-
ce najczesciej w ten sposéb, ze najpierw na-
daje sie im ksztatt zblizony do profilu elemen-
tu,, nastepnie tak przygotowanym narzedziem
obrabia sie probnie element i na podstawie
roznic pomiedzy otrzymanym a potrzebnym
profilem elementu dokonuje sie korekty
ksztattu krawedzi skrawajgcej. Korekta ta
przy trudniejszych profilach musi by¢ powta-
rzana kilkakrotnie.

Prymitywnos$¢, kosztownos$¢ i niedoktadnosé

tej metody sg oczywiste. W celu uni-
kniecia tych wad biura fabrykacji zaktadu
rownoczesnie z rysunkami dla kazdej nowej

produkcji powinny wyj$¢ na warsztat dokia-

ponizszy podaje zastosowanie tej metody w odniesieniu do najwazniejszych

dne rysunki krawedzi skrawajgcych dla
poszczegolnych narzedzi, ktérymi majg byé
obrabiane pozadane profile /elementéw." Dla-
tego tez konieczne jest, aby biura fabryka-
cji zapoznaly sie z wykreslng metodg kon-
struowania krawedzi skrawajgcych. W odnie-
sieniu do' profilowych frezéw zataczanych
metode te podano w n-rze 7—8zr. 1951 ,Prze-
mystu Drzewnego“. W artykule niniejszym
rozszerzymy zastosowanie tej metody na kilka
dalszych typow narzedzi skrawajacych.

Gtowice nozowe o ptaskich nozach profilo-
wych — i ostrzeniu od powierzchni przytoze-
nia. Jest to jeden z najstarszych typow na-
rzedzi skrawajgcych dla obrébki profilowej.
Posiada on szereg powaznych wad, jak trud-
nos¢ ostrzenia powierzchni przytozenia nozy
o bardziej skomplikowanych profilach, trud-
no$¢ doktadnego ustawienia nozy (co wplywa
na jakos$¢ obrébki), trudnos¢ doktadnego wy-
wazenia nozy, konieczno$¢ pracy na nizszych
obrotach etc. Jezeli mimo tych wszystkich
wad ten typ narzedzi uzywany jest chetnie
w naszych zaktadach, to przyczyng tego jest
tatwos¢, szybkosé i tanios¢ ich wykonania, co
ma szczegoblne znaczenie, gdy obrabiana ma
by¢ niewielka seria elementéw profilowych.
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Skonstruowanie profilu noza profilowego
na podstawie danego profilu elementu odby-
wa sie metodg graficzng w sposéb nastepujg-

cy: (rys. 1).

Wykreslamy w naturalnej wielko$ci rzut
poziomy (na ptaszczyzne n 1) i rzut pianowy
(na ptaszczyzne n 2) gtowicy nozowej. Gtlowi-
ca powinna by¢ tak usytuowana, aby jej o$
obrotu byta prostopadta do plaszczyzny po-
(n 1), a powierzchnia noza réwnolegta

ziomej
do ptaszczyzny pionowej (n 2). Najwyzszy
punkt profilu elementu (4), ktory jest zara-

zem najgtebszym punktem profilu noza, rzu-
tujemy na o$ 00’, a nastepnie promieniem 04’
zataczamy krag kota, ktéry powinien by¢ co
najmniej o 3 mm oddalony od najbardziej
wystajagcej czesci Sruby, umocowujgcej noz.
Profil elementu 1,2, 3 .. 9 powinien by¢ iden-
osiowym powierzchni

tyczny z przekrojem
obrotowej, opisanej krawedziami tngcymi no-
za. Kolejnos¢ poszczegoélnych czynnosci dla

otrzymania profilu ostrza zaznaczona jest na
charakterystyczne; punkty

rys. 1 jstrzatkami:
profilu elementu rzutujemy na o$ 00, po
czym odpowiednimi promieniami zataczamy

tuki kot az do przeciecia z przednig ptaszczyz-

ng Inoza. Z otrzymanych punktow 1,2“,3“, ..

9 przeprowadzamy prostopadte do ptaszczy-

zny noza az do przeciecia z liniami pionowy-

mi, wyprowadzonymi z odpowiednich pun-
@]
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Otrzymane punkty

ktow profilu elementu.
wyznaczajg szukany

przeciecia 1°,20,30...9°
profil inoza.

Opisany powyzej
struowania krawedzi

wykresiny sposéb kon-
tngcej noza nalezy sto-

sowa¢ w tych przypadkach, gdy mamy do
czynienia z profilami sprzezonymi, badz tez
profilami gtebokimi. Dla profilbw swobod-

nych lub niegtebokich stosuje sie w praktyce
spos6b praktyczny: pod katem natarcia vy, (kto-
ry inalezy wprzéd uwali¢ dla danej glowicy
nozowej) przecinamy model elementu, aotrzy-
many w ten sposob profil jest przyblizonym
profilem krawedzi tngcej noza. Na rys.2 poka-
zana jest rd6znica pomiedzy profilem noza,
otrzymanym metoda praktyczng (a) i graficz-
na (b).

Ostrzenie nozy profilowych o bardziej
skomplikowanych profilach przedstawia nie-
kiedy bardzo znaczne trudnosci. Dla uniknie-
cia tego rozcztonkowuje sie ogdlny profil na
szereg profilow czastkowych, z ktérych kazdy
obrabiany jest oddzielnym nozem.

Rys. 3 przedstawia
witasnie takie , rozbi-
cie profilu na 4 noze, z
ktorych noze 1 i 2 za-
mocowane sg na jednej

stronie /kwadratowej
gtowicy, a noze 3 i 4
na sasiedniej stronie

gtowicy. Na przeciwleg-

tych jstronach gtowicy

zamocowane sa noze

o identycznym profilu;

wszystkie pary nozy

muszg by¢ doktadnie
zrownowazone. Sposéb ten jest wprawdzie
ktopotliwy, jesli chodzi o doktadne umocowy-
wanie i wywazanie nozy, posiada jednak te
wazng zalete, ze pozwala na otrzymanie roz-
maitych skomplikowanych profilbw za po-
mocg szeregu odrebnych typowych nozy pro-
filowych.

Okragte gtowice nozowe dla czopiarek na-
leza do tej samej grupy, co opisane powyzej
glowice kwadratowe, majg jednak te wyzszos$¢
nad nimi, ze mozna w nich stosowaé znacznie
ciensze noze (do- 3 mm), a ponadto wywazanie
nozy w gtowicy jest znacznie latwiejsze. Majg
one jednak ograniczony zasieg zastosowania,
nie mozna w nich bowiem umocowaé nozy
profilowych. Ogdlng cechag charakterystyczng
tych gtowic jest ustawienie nozy pod katem
N = 10° — 15° w stosunku do osi; na skutek
tego ostrza nozy stykajg sie z obrabiang po-
wierzchnig nie od razu na catej ditugosci, lecz
stopniowo. Zapewnia to korzystne rozmiesz-
czenie oporéw skrawania i wysokg jakos¢ fre-
zowania. Jak wiadomo, jesli walec przetniemy
ptaszczyzng, nachylong pod katem < do jego
osi, otrzymamy jako linie przeciecia elipse.
Dlatego tez i w tym przypadku ksztalt krawe-
dzi tngcej noza jest czescig elipsy, powstalg
na skutek przeciecia powierzchni walca, opi-
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sanego nozami z plaszczyzng natarcia noza.
Sposob wykreslenia tego tuku elipsy przedsta-
wia rys. 4.

Glowice nozowe o nozach profilowych —
i ostrzeniu od powierzchni piersiowej. W opi-
sanych poprzednio nozach profilowych gtéwna
trudnos$¢ polegata na ostrzeniu, ktdre naste-
puje od powierzchni przylozenia. Trudnos¢ t?
usuwa stosowanie nozy o profilowej powierz-
chni przytozenia (rys. 5); ostrzenie takich no-
zy, ktore nastepuje od powierzchni piersio-
wej, nie nastrecza zadnych trudnos$ci; przy
ostrzeniu tych nozy pamieta¢ nalezy o ko-
niecznosci zachowania statego kagta ostrza fi,
co tacznie ze statym wysuwaniem nozy do
pierwotnego potozenia ich krawedzi tnhacej
gwarantuje zachowanie niezmiennego profilu
elementu.

Wykreslenie profilu poprzecznego przekro-
ju takiego noza przedstawia rys. 6.

Frezy o okraglych nozach wymiennych.
Frezy te usuwaja zasadniczg wade, ktéra cha-
rakteryzuje frezy o ptaskich nozach wymien-
nych, a mianowicie konieczno$¢ stosowania
duzych katéw przylozenia. Na skutek krzy-
wego zarysu powierzchni przylozenia staje
sie tu mozliwe stosowanie normalnych war-
tosci kata przytozenia (« ~ 10° — 15°). Do tej
zasadniczej zalety frezéw tego typu dolaczajg
sie jeszcze i inne: dluzsza zywotnos$é, tatwosé
wykonania okragtych nozy (tatwa tokarska
obrobka), oszczednos$¢ stali. Spos$réd réznych
frez6w tego typu nalezy wymieni¢ jako
szczegllnie udany konstrukcyjnie frez skon-
struowany przez racjonalizatora PZPD ob.
Bolestawa Pienkowskiego (dla sklejarki auto-
matycznej Lindermanna). Zastosowahie je-
dnak frezow o okragtych nozach wymiennych
jest ograniczone do niegtebokich profiléw.

W celu usuniecia tarcia powierzchni przy-
tozenia okrggtego noza powierzchnie te usy-
tuowuje sie pod katem a = 10° — 15° w sto-
sunku do kierunku ruchu freza. Ten sam kat
u, jak wida¢ z rysunku 7, zawarty jest miedzy
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promieniami R i Rn Kat ten uzyskuje sie wy-
konujgc $cianke piersiowg noza pod katem
yl= 7+ aw stosunku do promienia Ri oraz
przez ustawienie noza pod katem y do promie-
nia R.

Profil przekroju osiowego noza okragtego,
jak to wida¢ z rysunku, zalezy od profilu kra-

Rys. 7.

wedzi tngcej oraz od kata y i yi. Wykres$lenie
profilu krawedzi tngcej oraz przekroju osio-
wego noza okragtego przeprowadza sie gra-
ficznie sposobem przedstawionym na rys. 7.

J. S.
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JOZEF SWIDERSKI

Frezy

wiany ,techniczne minimum*
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sktadan

W ub. roku zamies$cilismy kilka artykutéw z zakresu konstrukcji narzadzi
tynuowac bedziemy tg serjg artykutéw, podajagc wiadomos$ci o budowie”

rzadz1 skrawajacych, stosowanych w przemy$le drzewnym Sadzimy, ze wiadomos$ci te stanowi¢
dla kazdego mistrza obrébki maszynowej

W biezacum roku knn

na-
A

Artykut ponizszy wyjasnia zasadg dziatania frezéw sktadanych, ktére znalazlty szczegélnie szero

M rssss.“rsriuns.

FREZY sktadane stuza do obrébki dwustron-
nych profiléw (rys. 1). Sktadajg sie one z dwoch
lub wiekszej ilosci pojedynczych frezéw zata-

Rys. I.

czanych, potaczonych ,za pomocag szpilek lub
Srub. Znalazly one zastosowanie wszedzie tam,
gdzie chodzi o> doktadniejszg obrébke profilow.
Pojedyncze bowiem frezy zataczane, posiada-
jace ukosne zatoczenie bocznych Scianek zebéw,
zmieniajg swoéj profil w miare ostrzenia. Np.
profil elementu obrobionego frezem, przedsta-
wiony na rys. 2 bedzie tym szerszy, im bardziej
ziizyty bedzie frez na skutek ostrzenia.

Dla zapewnienia obrabianym elementem sta-
tegOlprofilu stosuje sie kombinacje frezéw po-
jedynczych, potgczonych ze soba, z mozliwos-
cig regulowania ich wzajemnej (odlegtosci. Spo-
sb6b potgczenia poszczegdlnych frezéw, wcho-
dzacych w sktad frezow skltadanych, jest rozny;
najbardziej rozpowszechnione s samonastaw-
ne frezy, przedstawione na rys. 3a i 3b. Skta-
daja sie one z dwéch frezéw pojedynczych (1,2),
potaczonych za pomocg szpilek (3), okreslaja-
cych ich wzajemne potozenie oraz stanowig-
cych rodzaj prowadnic przy przesuwaniu ich
wzgledem siebie.

Konstrukcja tych frezéw zapewnia automa-
tyczng regulacje wzajemnego potozenia wcho-
dzacych w ich skiad frezow pojedynczych
przez dokrecenie nakretki przy ich montazu.

Dla zrozumienia konstrukcji frezéw sklada-
nych oméwimy dla przyktadu schemat dziata-
nia freza wpustowego, widocznego na rys. 3a.

Na rys. 4 przedstawione sg schematycznie
dwa kolejne zeby freza (widziane od powierz-
chni grzebietowej) oraz profil wpustu. Widocz-
ne jest, ze krawedzie skrawajgce bx i b2 doko-

<*e ‘WW

nujg gtadkiego strugania materiatu, podczas gdy
wpust frezowany jest kolejno krawedziami b0
i bo (b2 jest to catkowita dlugos¢ przedniej
krawedzi tragcej freza dolnego, obejmujaca row-
niez b0). Jezeli przyjrzymy sie zebowi przed-

Rys. 2.
Przekroj
A-A
zeba
Rys 3a.
Rys 3b.
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stawionego na schemacie po prawej stronie (na
rys. 3a bedzie to zgb, widoczny na przednim
planie), to stwierdzimy, ze frez gérny posiada
boczne zatoczenie Scianki zwroconej ku frezowi
dolnemu (mn), frez dolny zas posiada zatoczenie

Scianki, zwréconej ku frezowi gérnemu (mn).
0 P n m
m' \6o m \b, b
m o r
n P JTM m
bz
Rys. 4

Nastepny z kolei zgb (na schemacie jest to zab
lewy) posiada taki sam ksztalt, ale usytuowanie
poszczegodlnych krawedzi gérnegoli dolnego fre-
za jest odwrotne. Nalezy przy tym zwrécic
uwage, ze $ciana op ,piéra“ freza, przeciwlegta
Sciance o zatoczeniu uko$nym, jest oddalona od
bocznej ptaszczyzny wpustu o 0,5 mm (we fre-
zach nowych). Dzieki temu nie bierze ona
udziatu w obrdbce tej powierzchni. Boczne po-
wierzchnie wpustu tworzone sa wiec jedynie
przez te ,piora“ zebow, ktére majg ukos$nie za-

toczong powierzchnie boczng, zwrécong w stro-
ne danej powierzchni bocznej wpustu. Na sche-
macie jest to wyraznie widoczne, go6rng po-
wierzchnie wpustu tworzy zgb Qkrawedzi bo,
dolng za$ powierzchnie — zab o krawedzi b'0.
Jest to konieczne w celu unikniecia tarcia zeba
0 obrabiany materiat na catej bocznej powierz-
chni ,piéra“ zeba.

W miare zuzywania zebdéw przez ostrzenie,
.pidra“ ich zwezajg sie na skutek ukosnego za-
toczenia jednej ich $cianki. Szerokos$¢ jednak
obrobionego wpustu pozostaje bez “zmiany,
gdyz frez gorny i dolny przesuwaja sie ku so-
bie, kompensujac tym samym zmniejszenie sie
szerokosci samego ,pidra“ freza; .wida¢ to do-

Robotnicy, technicy i

kacji - wprowadzajcie i opanowujcie

przodujacej techniki radzieckiej,
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brze na schemacie. Ogdélna wiec szerokos¢ freza
zmniejsza sie o tyle, ile wynosi wzajemne prze-
suniecie frezéw, gwarantujgce zachowanie sta-
tej szerokosci wpustu.

Wymiary poszczeg6lnych elementéw goérnego
i dolnego freza pozostajg w nastepujgcych za-
leznosciach, gwarantujgcych zachowanie stalej
szerokosci wpustu:

B = bi + b2
b = B — 2 bi
bo — b — 05
bi = b2 — b
Schemat dziatania freza dla obrobki pior

przedtawiony jest na rys. 5. Zaleznosci pomie-

dzy wymiarami poszczegdllnych elementow sa
nastepujace:

B — bi + b2
b0 = b2 — bi
bo — b — B — 2 bi
bi — b2 — b

Konstrukcja frezow sktadanych, jak to wyni-
ka z poprzednich wywodoéw, zapewnia zachowa-
nie statego ksztattu profilbw dwustronnych.
Azeby jednak w praktyce utrzymaé state wy-
miary profilu, nalezy frezy regularnie ostrzyc.
Sprawdzenie ostrosci frezé6w przeprowadza sie
w punktach szczegdlnie narazonych na stepie-
nie; punkty te wskazane sg strzatkami na rys. 6
(z lewej strony widoczny jest zgb freza do wy-
cinania wpustu, z prawej za$ zab do wycinania
piéra). Stepienie zebow w tych punktach po-
woduje, ze pidro staje sie szersze, a wpust wez-
szy (z rysunku 6 wynika to jasno).

Dlatego tez regularne ostrzenie stanowiwaru-
nek zachowania wtasciwych wymiaréw profilu

inzynierowie polskiego przemystu, budownictwa i komuni-

nowg technike, korzystajcie ze zdobyczy

ruch nowatoréw i racjonalizatoréw!
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Proba uproszczenia obliczen kontrolnych
przebiegu suszenia tarcicy

tyczccycU okreslania wilgotnos$ci drewna w

rozmazan wigze sie SciSle z ogtaszanymi na tamach ,Przemysiu
upraszczania zalecane] dotad ™ przez ‘podreczniku ™

al

Okreslenie wilgotnosci drewna posiada duze zna-
czenie zarowno w zastosowaniu praktycznym, jak tez
w badaniach laboratoryjnych. Sposéréd kilku stoso-
wanych metod okre$lania wilgotnosci najdoktadniej-
szg i czesto stosowang jest metoda suszarkowo-wago-
wa. Polega ona na pobraniu probki z badanego
diewna, suszeniu jej w suszarce laboratoryjnej, az do
osiggniecia przez nig stalego ciezaru, okre$leniu réz-
nicy ciezar6w miedzy probg w stanie wilgotnym
a catkowicie suchym oraz odniesieniu okreslonego
w ten sposéb ciezaru wody do ciezaru probki catko-
wicie suchej lub do poczatkowego ciezaru probki
w stanie wilgotnym. Znajduje to swdéj wyraz w na-
stepujacych wzorach:

n7 Cp—Co
Wp==—5"— 10£ = . (i
gdzie:

Wo wilgotno$¢ wyrazona w % ciezaru drewna

catkowicie suchego,
Cp = 'poczatkowy ciezar préobki wilgotnej,
Co = ciezar probki catkowicie suchej.

Wyrazong w ten sposéb wilgotnos$é
mianem wilgotno$ci bezwzgledne).

Wilgotno$¢ drewna wyrazong w odniesieniu do cie-
zaru probki wilgotnej okre$la sie wzorem:

okres$la sie

—Co
...... (z:;)------ 100% (2

gdzie:

Wp oznacza wilgotno$¢é pozorng, ktéra ulega zmia-
nom w zaleznos$ci od zmienianego ciezaru poczatko-
wego wilgotnej probki.

W ‘pierwszym przypadku poziom odniesienia, re-
prezentuje dla danej probki wartos¢ statg, w drugim
przypadku warto$¢ zmienng zalezna od wahan
wilgotnosci badanego drewna. Dlatego tez w prak-
tyce stasuje sie z reguty wzér (1) zapewniajacy po-
rownywalnos¢ wynikéw. Totez tylko ten wzdér przyj-
mujemy za podstawe dalszych rozwazan.

Z zastosowaniem metody suszarkowo-wagowej tg-

czy sie “"konieczno$¢ wykonywania przeliczen, ktore
Pochtaniajg stosunkowo duzag ilos§¢ czasu. JeS$li wil-
gotnos¢ wyrazamy wagowo, nie procentowo, to po-
dany powyzej wz6r (1) przyjmuje postac:
Wo Cp—Co

Co @

W dalszym ciggu wzdér ten mozna wyrazi¢ w for-
mie:
Cp

o= o @)

Wzér (4) daje w zastosowaniu praktycznym mozli-
wos$¢ uproszczenia przeliczen i skrécenia czasu pracy,
co uwidocznia nastepujacy przyktad.

Zatozenia: Cp = 2500 G, Co = 1500 G, Wo = X.

szczelnej uwaei za-

z T k t u I o |

Drzewnego" uwaoZTn «Ve°nlZSzych
+rzewnego uwagami o koniecznosci

i A

2500
Wo = - —1
1500

16666 — 1 - 0,6666

a zatem dla wyrazenia wilgotnosci wagowo wystar-

cza pomniejszyé iloraz cp 0 jednosé.

Celem wyrazenia wilgotnosci w %% nalezy uzy-
skany wynik pomnozy¢ przez 100, otrzymujac w da-
nym przyktadzie wynik 66,66%.
, Pale> wzo6r ten (4) stanowi
Sciowy dla obliczania wilgotnosci

malnego suwaka logarytmicznego
Np.: Cp = 3,20 kG, Co = 1,50 kG.

Przy powyzszych danych «oraz -g-odczytany na su-

waku wynosi 2,13, a Wo= 2,13— 1= 1,13 lub dla wy-
razenia wilgotnosci w % %: Wo = 213—100= 113%

Przy kontrolowaniu za pomocg desek Ilub bali
kontrolnych przebiegu wysychania drewna powstaje
potrzeba obliczania ciezaru sztuki kontrolnej w stanie
catkowicie suchym (Co), obliczania cigezaru biezgacego
sztuki kontrolnej (Cb) przy zalozonej wilgotnosci bie-
zacej (Wob), wyrazonej w odniesieniu do ciezaru Co
lub obliczania wilgotnosci biezgcej (Wob) z pominie-
ciem znajomos$ci ciezaru sztuki kontrolnej w stanie
catkowicie suchym (Co).

wygodny punkt wyj-
za pomocg nor-

Wielkosci te obliczamy w nastepujgcy sposéb:

Przypadek 1.

Znane: ciezar poczatkowy sztuki kontrolnej Cp =
— 23320 bezwzgledna wilgotno$¢ poczatkowa
W o p 0,43 (43%); szukane Co.
Wychodzimy z wzoru (3):
C Co
Wop P
Co
Po przeksztalceniach otrzymamy:
Cp
Cp = e o e e
1 -f- Wop ®)

co w przerachowaniu liczbowym daje wynik

2,320 232

1 -j- 043 143 1 622 k6.

Co =

Przypadek 2.

Znane: ciezar sztuki kontrolnej w stanie absolutnie
suchym Co= 2,825 kG; szukamy ciezaru biezacego
(Cb) przy zatozonej wilgotno$ci biezgcej Wob — 0,15
(15%).

Wychodzimy z wzoru (3)

Ch — Co
Wob = co , otrzymujac po przeksztatceniach
wzér
Cb = Co (1 + Wob) ©)
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ktéry w przeliczeniu liczbowym daje wynik:

Cb = 2,825 (1 -f 0,15) 2,825 + 1,15 3,249 kG
Przypadek 3.
Znane: Ciezar poczatkowy sztuki kontrolnej Cp =

— 4,25 kG, wilgotno$¢ poczatkowa Wop = 0,47 (47%)
oraz okres$lony droga zwazenia ciezar biezacy sztuki
kontrolnej Cb = 3,80 kG; szukana odpowiadajgca
temu ciezarowi wilgotno$¢ biezgca sztuki kontrolnej
Wob ktérg chcemy obliczy¢ bez okres$lenia ciezaru
sztuki kontrolnej w stanie catkowicie suchym Co.

Wychodzimy z wzoru (4) Wob = 1. Z wzoru

(5) podstawiamy warto$¢ za Co, dochodzac po prze-
ksztatceniach do wzoru

1+ Wop) gg ~— 1 . . . . )

Wob =

co w przeliczeniu liczbowym daje wynik:

380 380
™+ «<> i» - - 1= T5T-1°
= 147089 — 1 = 0,308 = 0,31

w°b = Ko -

Celem unikniecia kazdorazowych przeliczen mozna
zastosowa¢ metode wykres$lng, co umozliwia bezpo-
Srednie odczytywanie z odpowiednio skonstruowa-
nych wykreséw poszczeg6lnych zaleznoSci.

Cp—Co

Wykres 1 oparto na réwnaniu Wo = 100,

ktéry po przeksztalceniach mozemy wyrazi¢c w for-
mie:

Cp = - Wo + COo 8

E| 100 ®
co odpowiada kierunkowemu réwnaniu prostej y =
= ax + b.

Podstawiajgc poszczegélne wartosci za Wo, otrzy-

mamy odpowiadajace im warto$ci Cp, co uwidocznia
zatgczona tabela 1.

Tabela 1
Wo 0 10 20 25 100
Cp Co 1,10 Co 1,20 Co 1,25 Co 2 Co

Otrzymane wartos$ci dla Cp naniesione w okre$lonej
skali na osi rzednych po lewej stronie (przy wilgot-
nosci Wo = 0% warto$¢ Cp wyniesie Co) i po prawej
stronie (przy wilgotnosci Wo = 100% warto$s¢ Cp
wyniesie 2Co) okre$lajg przebieg prostej. Podstawia-
jac w pewnym odstopniowaniu kolejne warto$ci na
Co, otrzymamy pek prostych pozwalajacych na od-
czytanie z wykresu wartosci Cp, Co i Wo, gdy dwie
z tych warto$ci sa znane.

W wykresie nr 1, na osi odcietych umieszczono
skale dla wilgotnos$ci bezwzglednej Wo w zakresie od
0—100% wilgotnos$ci, na osi rzednych — skale dla
ciezaru drewna tak w stanie wilgotnym (Cp lub Cb)
jak i w stanie catkowicie suchym (Co). Skale cieza-
ro6w podano w trzech zakresach. Skala A obejmuje
wartosci od 0—5, skala B od 0 10, skala C od 0 25.

Te trzy skale obejmuja petny zakres spotykanych
w praktyce przypadkéw.
Kazda z warto$ci podanych na skali mozna trak-

towac¢ jako jednostke, dziesigtke lub setke, np. 2, 20,
200 itd. . Ly

Z zatlozeniem powyzszym wigze sie sersie doktad-
no$¢ odczytu szukanej wartosci. Np: poniewaz” skala
C obejmuje, jak nadmieniono, warto$¢ ciezarow od
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0 do 25, z tatwos$cig mozemy odnalez¢ na niej miejsca
dziesietne (np: 11,1; 11,2 itp.), podczas gdy miejsca
setne ustali¢ mozna jedynie w przyblizeniu jako
utamki milimetra. W przypadku, gdy zakres skali C
przyjmiemy w granicach 0—25, to podanej uprzednio
wartosci-11,1 bedzie odpowiadata wartos¢ 1,11, a do-
piero miejsce tysigczne mozna okres$laé w razie po-
trzeby jako czes$ci milimetra. Podobne rozwazania
odnoszg sie do kazdej z podanych skal.

Przyktady postugiwania sie wykresem.

Przyktad 1. Znany ciezar poczatkowy prébki
Cp= 260 G i ciezar tej samej probki w stanie cal
kowicie suchym Co = 200 G, szukana wilgotno$¢ bez-
wzgledna Wo.

Na skali A nalezy odszuka¢ wartos¢ dla Cp = 260,
nastepnie warto$s¢ dla Co = 200. Z punktu 260 posu-
wamy sie po linii poziomej do punktu przeciecia sie
tej prostej z liniag wykresu wychodzacg z punktu 200.
Linia pionowa poprowadzona z tego punktu wskazuje
na osi odcietych wilgotno$¢ bezwzgledng Wo = 30%.

Za pomoca trojkata celuloidowego 2z naniesiong
skalg wilgotnos$ci (w danym wypadku ze zwykig ska-
la  milimetrowg) mozna odczytanie warto$ci Wo
znacznie uprosci¢, odczytujac jag bezposrednio na
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Itali tréjkata. Wted ktad L0 dziatlgi .
sltali tréjkata edy przykta a.my .po 2|e3 |_ W tym celu nalezy.
Punktu 260 aby linia "odziatk?tr6
- 5 o ° ; 1. Ustali¢ wilgotno$¢ sztu-
W téttgrlgllrgﬁn ylifr?llg v?lykrﬁlﬂj”’(/\?%']‘%zgéas%' [\J/\le Lfl.r}kcé&) ki kontrolnej Wop metoda
przecina podziaty tréjkgta, odczytujemy wilgotno! suszarkowo-wagowag oraz
b b E -a2kU’ advb t0sE C . s dal d drogg zwazenia okresli¢ jej
nwi -a7 warto§¢ Co nie posjadata od- a7
powiedniej linii \g/jvy rgsu nalezy posluglj\)/vaé sie nai- poczatko_wy ciezar Cp. Na
blizsza prosta, a odczyt wilgotnosSci odpowiednio zin- pglt_ista\{we_ _tycht k(_ﬁlell(nycth
tenpolowac. Uwaiga powyzsza odnosi sie do wszystkich obliczyC clgzar sztuki kont-
sW 1°VH k'edv. dl . tosci C . rolnej w stanie catkowicie
térreeéﬁonej odpov(\ené/dmgj'q?nni?lwvglirreossuc.l 0 nie ma wy-  suchym Co.
. 2. Na osi rzednych na-
trolne”Cp - fiT Ir deZar. pOczatkowy sztuki kon- nie$¢ w skali ciezar poczat-
Wope= Go,5%f'szU* ngr™ ) e WI1SQoO0SC kowy i ciezar w stanie cat-
kowicie suchym sztuki
Na skali A nalezy odszuka¢ warto$¢ Cp = 210 kG kontrolnej.
na skali wilgotnosci- warto§¢ Wop = 105% '? nhn . .
3 .3- Na osi odcietych na-
. " ™ . . : . - -
Brb iR aMsie ' QWAL TRl WSk W Stb &k Oei bd.  nies¢ skale wilgotnosci Wo
no$tUJ6-SI4 na skali A (zawsze na skali wyjSciowej) w zakresie odpowiadajacym
posuwajgc sie po prostej w doéit, az do p ryi dJ ! wilgotnosci poczatkowe;]
sztuki kontrolnej.
Y .2 °Slag rzgdnych- W danym przypadku Co = 1,90
4. Punkt Co na osi rzed- 3
nych potaczyé z punktem . D b "3
trolne”Cn - ~T T g G fr P°IBtkowy sztuki kon- o wspéirzednych Cp i Wop me:tm"lﬁ?ét%%
in°/ ;i,cp T-325 kG’ wilgotno$¢ poczatkowa Wop - Otrzymana linia obrazuje
£1' e J blezacy sztuki kontrolnej Cb = 290 kG-
chadWobd WWhadaJ£!Ca Ciez?rowi Ch Wil%otnos'é bie- koTtrCInej*?'TSoTnTs$cfarbeTATT biechym sztuki
zgcd” Wob.” W "pierwSZym~ “&tapie postepowanie’ ‘lest lejne ciezary »  okreslone”bezwzgledng. Odnoszac ko-
z osi rzednych nf d* gg wazema sztuki kon-

identyczne, jak w przyktadzie 2. Znajdujemy na ska-

40V ~p3'25 kaG- na Skali Wilgotnosci war-
t ilp~dT ; °Wadzl bu P t6

E’,r(())S %)np%glg o] Ssi’ Ié’unkat Zprn%c%c?ausieuig ov\\?’s a”z’S}S
lime wykresu“ wykredlong dla wartosci Co = 232

n . L2 _
288 k&SP RGBT Br A brdRa oo
az do przeciecia sie jej z uprzednio odszukana Zia
wykresu“ dla wartosci Co = 2,aTkG " a

to$¢ Wod° -

odniesiony na

Sii tyCh prostych
bezwzglednag

Woi, = 2i°0% wskazuje wilgotno$é

wuboS 'S IS r=s ko” trolnei Cb przy 2»,0z" ei
= 200 kG a

Na skali A odnajdujemy warto$¢ Co =
ScTNa™ i\Jniot7 o 'kreS dP°w'adaj tej to-
FOTN A Mot oskie3ds2aRul v aRes ol waky,
_csi oq(bietTch an’?oPrOWadZOna,_P_r°Sta Prostopadta do
1858 152 - 0280 K& w SRudkdiBiaz WYKIESE S r8id:

dzona prosta pozioma daje na skali A odczyt cieza-
ru biezgcego Cb = 2,30 kG. yt cigza-

znaWi- L fin wykreslnego rozwigzania moze

nvm % hstr°nne zastos°wanie w zyciu praktycz-
w Trzech innT°h zagadnif nie rgQzwigzano kresSlnie
w trzec |nnycp1 wahantach, Okt\gr??c% zakles® ®iest

bardziej ograniczony, a w zamian za to daje bardziej

arykH AT roWTs A Zly ch 29898 ARoc2SRBICZONE ramy

trolnej,
tad S odcfetycS t2 7 1 lini >
\?vil?_:;gtno%%i.os odclg zc ' 0(Sjcrzzytuiemy namlr%ejw\é!(erzeasc%

nil odczytywa-
it *

W oparciu o wzér (4) Wo — .~
wlu —

1 .
— 1 "mozna spo-
Y dzi¢ ,ye wtasnym zakresie prosty suwak dla o-kre$
PnT <~ llgo!nosci bezwzglednej i pozornej (rysunek A)

wyKresu nr 1 (w artykule .niniejszym szczes?6lv dn

minffto).SPOrZgdZania P°dziatki dla braku m fe S poi
” . 5 . . i
dAands " dRINGER B YNt JRPANA ) aBe TR &5 R
N - . . -
bezTzg\gdn W83 BOaRE e Wb SHRILER po SR U
Spos6b postugiwania sie suwakiem.
Obliczanie wilgotnosci bezwzglednej Wo:
1 Ustawi¢ ,1“ skali jezyczka na 0% wilgotnos$ci.
2. Nastawi¢ witos szkietka na wartos¢ Cp (Ch).

3. Przesunaé jezyczek w prawo, nastawiajac na witas
VTSt e
na zyt wilgotnos$ci.

Obliczanie wilgotnosci pozornej.

1- Ustawi¢ ,10“ skali jezyczka na 0% wilgotnos$ci.

2. Nastawi¢ wtos szkietka na warto$s¢ Co.

3- Przesung¢ jezyczek w lewo nastawiajgc na wtos
szkietka wartos¢ Cp (Cb). Dziesigtkg skali jezycz-

R R o M A R N LS ka wskazuje na skali Wp odczyt wilgotnosci.
k i 2 °Zna WykOnac indywidualne wykresy (np. wy-
WnleonnoL-,SPOSOby obliczen zwiar%an ch z okres$laniem
wilgotnosci mogg w znacznej ierze utatwi¢ prace.
Dane-Co=110  Znalezione V- 10%
=121
Ciezar drewna N 9. .2
Wilgotnosé o % 2 . W Mtyitiujiiidi .
100 %
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Racjonalizacja

ULEPSZENIA KONSTRUKCJI
NARZEDZIA TNACEGO

W Zielonogo6rskich Zaktadach Przemystu Drzew-
nego ob. Karczewski Henryk, stolarz petnigcy funkcje
kontrolera technicznego, opracowal kilka pomystow
racjonalizatorskich, ktére przyniosty powazne oszczed-
noéci i przyczynity sie do usprawnienia produkciji.

W szczeg6lnosci zwraca uwage udoskonalenie tech-
niczne ob. Karczewskiego, ktére powieksza wydaj-
no$¢ pracy i czesciowo eliminuje braki przez zasto-
sowanie specjalnego noza do strugarki-wyréwniarki.
Obecnie wykonuje sie prace na tej maszynie szybciej
i doktadniej anizeli poprzednio na frezarce.

Przed wprowadzeniem udoskonalenia wyrzynanie
wypustéw oraz wybieranie listew, tj. operacje potrzebne
do wykonania ztgcz stolarskich przy produkcji skrzy-
nek grubosciennych, byly dokonywane na gryzarce.
Po wykonaniu specjalnego noza i zamocowaniu go na

wrzecionie strugarki, wymieniona wyzej obrébka
przeprowadzana jest na strugarce-wyréwniarce.
Uzyskuje sie dzieki temu podwodjng korzysé: zwiek-

szenie wydajnosci pracy na skutek zmniejszenia ilosci
operacji oraz zmniejszenie ilosci odpadoéw, gdyz
wyréwniarka daje mniej wstrzaséw przy obrébce,
a w rezultacie — mniej uszkodzen.

W wyniku wprowadzenia tego udoskonalenia do
produkcji, zaktad wuzyskal oszczedno$¢ wynoszaca
15.040 zt. Pomyst moze znalezé zastosowanie na
wszystkich zaktadach produkujgcych skrzynki gru-
bosScienne.

- B. S.
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| nowatorstwo

MECHANIZACJA OBROBKI SCIAGACZY
DO WOzZOW

Ob. Strek Joézef, kowal z Sedziszowskich Zakladow
Przemystu Drzewnego w Sedziszowie k. Rzeszowa,
dokonat pomystowego usprawnienia, polegajacego na
zmechanizowaniu pracy w kuzni przy obrébce $cia-
gaczy do wozoéw przez wykonanie specjalnych ksztal
towych kowadet do mitota pneumatycznego. Pozwo-
lito to na zmniejszenie iloSci kowali biorgcych udziat
w tej obrébce z trzech dc dwéch.

Przed wprowadzeniem tego usprawnienia catko-
wita obrébka sktadata sie z dwoch etapow.
W pierwszym etapie przeprowadzono wstepne zawi-
niecie $ciggacza za pomoca obrébki recznej przez
dwéch ludzi, kowala i pomocnika, przy tym kowal
ktadt nagrzany koniec $ciggacza na ksztaltownik
korytkowy zamocowany na kowadle, przystawiajgc
z goéry mtot koncem zwezonym, pomocnik za$ ude-
rzat drugim mitotem, dokonujac zagiecia blachy $cig-
gacza. W drugim etapie $ciggacz byt podawany dru-
giemu kowalowi pracujgcemu na miocie pneumatycz-
nym, ktéry na ksztattowanych kowadtach wyrabiat na
okragto zagiete wstepne brzegi $ciggacza. Cato$¢ ob-
ré6bki wymagata pracy trzech ludzi.

Dzigki zastosowaniu usprawnieniu nagrzany, koniec
Sciggacza od razu kitadzie sie na koryto kowadta
ksztaltowego i przybija miotem pneumatycznym
z odpowiednim wybrzuszeniem, po czym przesuwa
sie $ciggacz do drugiego korytka na tym samym ko-
wadle i uderza miotem wyrabiajgc ostatecznie ksztatt
na okragto. Praca jednego kowala zostata wyelimi-
nowana.

B. S.

Skrzynka porad

KONSERWACJA TARCICY]))
Przektadki

Przedktadki majg za. jzadanie jstworzy¢ przerwy po-
miedzy poszczegélnymi warstwami jtarcicy w celu
umozliwienia poziomego jprzewietrzenia sztapla.

Na produkcje przektadek powinny by¢ wykorzysta-
ne zrzyny tartaczne w najszerszym tego stowa zna-
czeniu. Produkowanie przektadek z ktéd tartacznych
moze mie¢ tylko miejsce w szczeg6lnych i uzasadnio-
nych przypadkach.

Przektadki powinny by¢ zdrowe, a gdy przeznaczone
sg do konserwacji tarcicy iglastej klasy jakosci | — IV
nie moga by¢ zaatakowane przez sinizne oraz po-
winny by¢ wyprodukowane z drewna $wiezego (gdy
nie stosuje sie zabiegéw odkazajacych jw mys$l prze-
piséw podanych jprzy odkazaniu legaréw).

Wymiary przektadek powinny wynosic:

przektadki dla

grubos¢ tarcicy tarcicy tarcicy
iglastej lisciastej
deski do 29 mm grub. 19 mm 19 mm
deski 30— 49 mm gruib. 25 mm 19 mm
bale i inne grubsze sortymenty 25 mm 25 mm
szerokos¢
a) dla tarcicy iglastej 19— 35 mm;

b) dla tarcicy lisciastej — gdy przektadki maja
stanowi¢ okapy wystajgce do ochrony cz6t— 50 —

8 Cigg dalszy ,Skrzynki
$lu Drzewnego".

jporad“ z nr 1i 31952 ,Przemy-

60 mm;

gdy czéta tarcicy chronione sg przez obijanie lub
zamalowanie it,p. —m25—40 mm.

diugos¢

odpowiadajgca szeroko$ci sztapla; dopuszcza sie
sztukowanie przektadek na szerokos$ci sztapla;

przy blokowym uktadaniu tarcicy stosuje sie prze-
ktadki o diugos$ci odpowiadajacej w przyblizeniu sze-
rokosci uktadanej tarcicy, ipoza przektadkami wigzg-
cymi sztapel w jedng statyczna cato$é. Przektadki nie
powinny wystawaé ze sztapla od strony dr6g komuni-
kacyjnych.
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Zrédta radzieckie zalecajg stosowac przektadki o roz-
nej gruhos$ci, a to w celu wytworzenia w sztaplu wa-
runkéw bardziej rbwnomiernego przesychania. tarcicy.
W podanych przypadkach dolna cze$¢ odpowiadajgca
ok. 0,4 wysokos$ci sztapla powinna by¢ utozona na
przektadkach grubszych 25 mm, pozostata za$ czes¢,
odpowiadajgca 0,6 wysokos$ci sztapla, na przektadkach
o grubosci 19 mm (rys. 1).

Przektadki w sztaplu nalezy uklada¢ w pionowe
kolumny nad przektadkami spoczywajgcymi na lega-
rach. Przektadki iw czotach sztapli z tarcica iglastg
powinny by¢ zlicowane z uktadang tarcicg; w czotach
eztapli z tarcicg liSciasta wysuniete poza kraj tarci-
cy na odlegto§¢ 2— 3 cm w przypadkach gdy czota
tarcicy nie zostaly zabezpieczone w inny sposoéb,
(rys. 2).

Rys. 2

Przy uktadaniu tarcicy gorszych klas jakos$ci za-
miast przektadek mozna stosowaé sztuki uktadanej
tarcicy, ktére powinny jednak by¢ utozone w mys$l
wymagan stawianych przektadkom.

Przektadki powinny byé odkazane, wg przepisow
podanych przy odkazaniu legaréw przed kazdorazo-
wym ich uzyciem i dlatego moga by¢ stosowane wie-
lokrotnie, az do kompletnego ich zuzycia.

Przektadki nalezy przechowywaé¢ w pomieszcze-
niach pod dachem, utozone na legarach, sortowane
na grubos$ci, szeroko$ci oraz ew. dlugosci. S. G.

WYKONCZENIE POWIERZCHNI MEBLI

Ob. K. St. z Olszyny Lubanskiej zapytuje, jak na-
lezy rozumie¢ wykonczanie powierzchni mebli na po6t-
potysk.

Odpowiedz. W przemys$le meblarskim zostaly ostat-
nio wyraznie okreslone warunki wykonczania po-
wierzchni mebli, a mianowicie:

wysoki polysk — zatarte pory i nalozenie politury

lub nitrolakieru warstwg umozliwiajgca osiggniecie
gtadkiej, szklistej powierzchni;
potpoty§k — jednorazowe zatarcie por i nastepnie

wykonczenie 'politurg lub nitrolakierem przez wygta-
dzenie powierzchni za pomocg tamponu lub przez szli-
fowanie; pory nie zupetnie zatarte;

Mat — zaciggniecie kilkakrotne politurg za pomoca
tamponu lub natrysk bez wypetniania por, wygtadze-
nie powierzchni przez szlifowanie; pory otwarte.

W celu wyczerpujgcego wyjasnienia oméwimy kazdy
z wymienionych rodzai wykornczania powierzchni.

Wysoki potysk. — Zacieranie por moze sie odbywacd
przez uzycie wypetniacza, ale tylko pod nitrolabier.
Pod politure zacieramy pory mocno rozcieiczong po-
liturg, dodajgc pumeks bezpos$rednio na ptaszczyzne
systematycznymi matymi dawkami, az do momentu
petnego zagruntowania, to znaczy petnego zatarcia por.
Nastepne warstwy politury, najmniej dwie, dajemy
przynajmniej po 19-godzinnym okresie sezonowania,
zachowujac podobny okres czasu réwniez przed na-
tozeniem kazdej nastepnej warstwy politury. Jezeli
wykonczamy powierzchnie natryskiem nitrolakieru, to
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pierwszg warstwe naktadamy przynajmniej w 24 godz.
po zatarciu wypeiniaczem, a kazda nastepng w .odste-
pach co 12 godzin. Przed natozeniem kazdej nastepnej
warstwy nitrolakieru nalezy powierzchnige przeszlifo-
wac¢ na sucho. Po nalozeniu ostatniej warstwy nitro-
lakieru i wyisezonOiwandu przez dalsze 12 godzin, szli-
fujemy powierzchnie na mokro (z naftg), az do pozy-
skania gtadkiej bezporowatej matowej ptaszczyzny.
Ostateczny potysk osiggamy przez dalsze, beaposrednle
juz szlifowanie pasta i ptynem do polerowania.

Caly proces przy natrysku w Obecnych warunkach
moze by¢ wykonywany mechanicznie przez uzycie szli-
fierek pneumatycznych i tasmowych.

Po6tpotysk. — Zacieranie por tak samo, jak przy wy-
konczaniu na wysoki potysk. Jezeli stosujemy poli-
ture, to po 19-god.zinnym okresie sezonowania po za-
tarciu por nastepuje dalsze wykonczanie- tampo-
nem przez nakladanie politury wzdiuz stojow drewna,
tak jak przy matowaniu. Wykonczajg« natryskiem
nitroilakieru stosujemy jedno lub najwyzej dwa na-
tryskiwania, zachowujgc réwniez okres sezonowania,
nastepnie powierzchnie szlifujemy na sucho i prze-
cieramy tamponem nasyconym rozpuszczalnikiem lub
mocno rozcienczonym nitrolakierem, szlifujgc w cza-
sie wykonywania tych czynnos$ci i— jezeli uzyskanie
gtadkiej powierzchni wymaga dalszego szlifowania.
Wykonczona, w ten spos6b powierzchnia bedzie miata
pory czeSciowo otwarte, lecz wyréznia sie stosunkowo
duzym potyskiem.

Mat. — Jezeli nastepuje przez uzycie politury, to
nadajemy tamponem warstwe przynajmniej 25% po-
litury. Po okresie krdtkiego, okoto 1-godzinnego wy-

sychania, szlifujemy "przetartym papierem na sucho.
W dalszej kolejnosci, bez sezonowania, naktadamy
rozcieAczong, 10— 15% politure wzdtuz stojow, szli-

tujac jeszcze w czasie wykonywania tych czynnosci.
Stosujac natrysk nitrolakierem nakladamy pierwszg
warstwe, sezonujemy do 4 godzin, nastepnie szlifuje-
my na sucho i naktadamy jeszcze jedna warstwe ni-
trolakieru. Po dalszym 4-gO'dzinnym okresie sezono-
wania szlifujemy i wykonczamy lekko nasyconym
rozpuszczalnikiem z pomoca tamponu. Mozna réwniez
uzywaé¢ do ostatecznego wykonczania twardg szczotke
z wiosia lub stomy ryzowej. Powierzchnie wykonczane
na mat powinny by¢é gtadkie i mieé¢ trwaty lekiki
potysk. M. P.

SPROSTOWANIE

W artykule ,Zasady organizacji produkcji mebli*
wydrukowanym w nr 3/52 opuszczono w pierwszym
zdaniu kilku stéw, co spaczyto zupetnie sens catego
zdania. Zdanie to powinno brzmie¢:

.,Doswiadczenia przodujgcych zakladdéw osiagajacych
stowo L. CPSZe ™yniki w realizacji plandw przemy-
stowo-finansowych” wskazujg, ze przedsiebiorstwo pra-
cujace na zasadach socjalistyczno-naukowe.i organiza-
cji ma utatwione wykonanie natozonych zadah i reat-

duk?v,Whg&J sysllematyczncgo wzrostu zdolnosci pro-

? ,nZJnyci> obawy obnizenia jakosci produkcji
i zalamania planéw operatywnych®.
SPROSTOWANIE

W artykule pt. ,Fugownice tarczowe i fugowanie

klepek w nr 4 na str. 113, w tamie | w wierszu 14 od
gory zamiast ,zwréconym ku S$rodkowej tarczy“ po-
winno byé¢“ zwréconym ku $rodkowi tarczy“.

* * *

W art. pt. ,Mata mechanizacja na tartacznych skita-
dach surowca“, zamieszczonym w nr 4 przestawiono
5 rysunkéw dzwigow f5

Rys. 5 powinien znajdowa¢ Sie przy podpisie nr 9,
6 — przy podpisie nr 5



Notatnik bibliograficzny

Tadeusz Wojciechowski PODSTAWOWE WIADO-
MOSCI O DREWNIE PW.R. i L.( Warszawa 1951 r,
str. 76, cena 8 zi.

Broszura — mimo matej objeto$ci — zawiera w przy-
stepnej i dla kazdego zrozumiatej formie, najistot-
niejsze wiadomos$ci o drewnie, poprzedzone wstepem,
w ktéorym autor charakteryzuje znaczenie drewna dla
r6znych gatezi gospodarka, narodowej.

We wstepie autor mowi o zdobyczach dtugoletnich
badan, licznych katedr, o wyszkoleniu
fachowcow, wynikiem czego jest ogtoszenie kilkuset
prac naukowych, nie podaje jednak, w jakim kraju
dzieje sie to wszystko; dopiero z nastepnego ustepu
mozna dorozumiewac sie, ze chodzi tu o Zwigzek Ra-
dziecki/

Omoéwienie budowy drewna poprzedza autor krot-
kim omoéwieniem budowy drzewa.

0 utworzeniu

Nastepnie kolejno omoéwiona jest budowa makro-
skopowa, mikroskopowa, z podkresleniem dziatania
miazgi twdérczej i budowa kory i korzeni. W dalszym
ciggu omoéwione sa chemiczne wtasnos$ci drewna, z pod-
kresleniem znaczenia celulozy i ligniny oraz wtasnosci
fizyczne, poczynajac od zewnetrznego wyglagdu drew-
na, jego zapachu, poprzez ciezar, wilgotnos¢ ii inne,
az do okre$lenia wtasnosci drewna w stosunku do
Swiatla. Z wtasnosci mechanicznych drewna oméwio-

ne zostaly: wytrzymato$s¢ drewna wobec naprezen
statyczno$¢, wspétczynniki jakosci, wytrzymato$s¢ na
obcigzenia dynamiczne, wplyw réznych czynnikéw

na obcigzenie dynamiczne, wptyw réznych czynnikéw
na wtasnos$ci mechaniczne drewna oraz dopuszczalne
naprezenia drewna.

W ostatniej czesSci omoéwione zostaly wady drewna
z podzialem na wady wywotane przez pasozyty, wady
wywotane przez czynniki niepasozytnieze, jak wady
budowy drewna, uszkodzenia mechaniczne i inne.

Zakonczenie traktuje o trwatosci drewna wobec
czynnikéw fizycznych, chemicznych i biologicznych.
Broszura ilustrowana jest licznymi rysunkami oraz

zawiera szereg tablic i wykresow.

Ze wzgledu na omoOwienie wtasnos$ci drewna w sto-
sunku do jego zastosowania broszura powinna znalez¢
sie nie tylko w rekach zatrudnionych przy przerobie
drewna, ale takze w szkotach zawodowych, gdzie moze
stanowi¢ cenng pomoc przy omawianiu zastosowania
drewna.

Zapoznanie sie ucznidbw ze znaczeniem drewna po-
zwoli im w poézniejszej ich pracy zawodowej uzytko-
wac¢ drewno racjonalnie i tylko w tych wypadkach,
gdzie jest ono niezbedne. S. B.

Roman Hrycyk SILNIKI WODNE W ZAKLADACH
PRZEMYStLU LESNEGO P.W.R. i L., Warszawa 1951 r.,
str. 87, cena 9.85 zi.

Praca powyzsza zawiera opis budowy, dziatania,
sposobu obstugi i konserwacji silniké6w wodnych, tur-
bin i két wodnych, o mocy matej i $redniej, najbar-
dziej nadajacych sie do zastosowania w warunkach
naszego kraju, posiadajgcego jeszcze wiele niewyko-
rzystanych mozliwo$ci zastosowania energii wodnej
do napedu zaktadoéw przemystu lesnego,

W czesci ogblnej autor omawia wykorzystanie ener-

gii wodnej w silnikach oraz podaje wzdér obliczania
mocy silnika wodnego.

Cze$¢ szczegb6towa omawia kolejno konstrukcje,
dziatanie i regulacje wspéiczesnych turbin reakcyj-
nych, podajgc ich wielko$§¢é przy rozmaitych spadach
wody oraz wzory do obliczania mocy turbiny w za-
leznosci od masy i szybkosci wody. Dalej omawia
turbing $migtowa i Kaptana oraz turbine akcyjna
Peltona, z uwzglednieniem zakresu dziatania, szybko-
bieznosci i ich sprawnosci.

Dla caloksztattu zagadnienia opisuje réwniez dzia-
tanie i budowe trzech rodzajéw két wodnych.

W koncu tej czeSci autor omawia obstuge turbin

i konstrukcje turbin Francisa.

W pracy swej uwzglednit autor wyniki badan insty-
tutu
skwie.

badawczego budowy maszyn wodnych w Mo-

Celem omawianej pracy jest ,zapoznanie personelu
technicznego zaklad6éw przemystu
regulacja i obstuga silnik6w wodnych“. Na tym od-

leénego z budowa,

cinku praca ma do speinienia zadanie do pewnego
stopnia pionierskie, gdyz silniki wodne w zaktadach
przemystu leSnego stosowane sg dotychczas w
kich wypadkach, wynikiem czego jest
resowanie silnikami wodnymi.

rzad-
mate zainte-

Cato$¢ jest bogato ilustrowana rysunkami i zdje-

ciami poszczegdélnych typow turbin i ich czesci oraz
zaopatrzona w trzy tablice podajagce wymiary znor-
malizowanego zestawu: koto kierujgce — wirnik, po-
rownanie turbin

reakcyjnych i poréwnanie két wod-

nych.

Broszura powyzsza powinna znalez¢ sie nie tylko
w zaktadach o napedzie wodnym, dla ktérych bedzie
duzg pomoca, ale wszedzie tam, gdzie istnieje mozli-

woé¢ zastosowania sity wodnej do napedu. S. B,



WARUNKI PRENUMERATY CZASOPISM TECHNICZNYCH NA 1l POLROCZE 1952 r.

Przeglad Techniczny 1-19883/110 54 27 27
Energetyka HI-12132/110 36 18 18
Gazeta Cukrownicza 1-19871/110 27 13,50 18
Gaz, Woda i Techn. Sanit. 1-19872/110 36 18 18
Gospodarka Wodna 1-19873/110 45 22,50 27
Inzynieria i Budownictwo 1-.19375/110 54 27 27
M ateriaty Budowlane 1-19876/110 36 18 18
Poligrafii« 1-19878/110 18 - -

Przeglad Budowlany 1-19879/110 54 27 27
Przeglad Elektrotechniczny 1-20165/110 54 27 27
Przeglad Geodezyjny 1-19880/110 36 18 18
Przeglad Mechaniczny 1-19881/110 54 27 27
Przeglad Papierniczy VI1I-10615/110 27 13,50 18
Przeglad Sko6rzany VII-10614/110 27 13,50 18
Przeglad Spawalnictwa 1-19882/110 27 13,50 18
Przeglad Chemiczny 1-19885/110 54 27 27
Przeglad Telekomunikacyjny 1-19884/110 36 18 18
Przemyst Drzewny 1-19886/110 27 13,50 18
Przemyst Rolny i Spozywczy 1-19887/110 45 22,50 27
Przemyst "Witékienniczy VII-10617/110 54 27 27
Szkio i Ceramika 1-19889/110 27 13,50 18
Technika Motoryzacyjna 1-19891/110 27 — 18
Technika Lotnicza 1-19890/110 27 — 18
Budownictwo Przemystowe 1-21902/110 54 27 27
Architektura 1-19870/110 90 45 45
Przeglad Gorniczy 111-12006/110 54 27 27
Hutnik i 111-12000/110 54 27 27
Cement, Wapno, Gips 111-12007/110 27 13,50 18
Nafta 111-12005/110 36 18 18
Przeglad Odlewnictwa IH-12002/110 36 18 18
Drogownictwo 1-20613/110 36 18 18
Higiena i Bezpiecz. Pracy 1-17400/110 24 12 —

PRENUMERATA NORMALNA

Zgtoszenia na prenumerate normalng, p6itroczng i kwartalng w 1952 r. przyjmuje PPK ,RUCH"“ w Warsza-
wie i jego oddziatly prowincjonalne, co najmniej na 15 dni przed rozpoczeciem okresu prenumeraty.
Nalezno$¢ za prenumerate nalezy wptaca¢ do PPK ,RUCH" na wtasciwe konto PKO podane obok nazwy

czasopisma.

in sopor *F

% ey
PRENUMERATA ULGOWA

Do korzystania z prenumeraty ulgowej uprawnieni sa: .

1. cztonkowie stowarzyszen inzynierow i technikéw zrzeszonych w NOT przy abonowanitu zbiorowym

przez oddzialy stowarzyszen inzynieréw i technikéw i przy dokonaniu wptaty do oddzialu stowarzy-
szenia*

2. studenci wyzszych uczelni przy »bonowaniu zbiorowym i wptacie na prenumerate przez kota, naukowe.

Cztonkowie Zwigzkéw Zawodowych, Studenci Wyzszych Uczelni oraz uczniowie Szkdl Zawodowych, zgta-

szaja prenumerate ulgowg przez komorki zwigzkéw zawodowych, studenckie kota naukowe lub dyrekcje

szkét zawodowych w sposéb jak cztonkowie stowarzy szen NOT.

NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA
ADMINISTRACJA CZASOPISM TECHNICZNYCH
PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE
WYDAWNICTWA KOMUNIKACYJNE

Cena zeszytu zt 4.50



