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R Y S Z A R D  S IE M IŃ S K I

Ustawianie mechanizmu posuwowego traka
W zw iązku  z rea lizac ją  P la nu  6-le tn iego  

tego też na leży zw iększyć w yda jność  naszych  
suw ów . M etoda, podana w  n in ie jszym  a rty k u le , 
kach techn icznych ta rtaczn ic tw a .

M E C H A N IZ M  posuwowy traka  ramowego 
pionowego służy do przesuwania k łody  prosto­
padle do ruchu posuwisto -  zwrotnego ram y tra ­
ka w raz z p iłam i. Posuw k ło d y  może odbywać się 
podczas ruchu 1) roboczego, 2) jałowego lu b  3) 
roboczego i  ja łowego ram y traka.

Podczas ruchu  roboczego posuw następuje 
w tedy, gdy k łoda przesuwana jest w  tym  czasie, 
k iedy  rama traka  w raz z p iła m i przechodzi z 
m artw ego p unk tu  górnego do dolnego.

Podczas ruchu  ja łowego posuw odbywa się 
w tedy, gdy kłoda jest przesuwana k u  p iło m  w  
czasie ruchu ra m y  tra ka  z dolnego m artwego 
p u n k tu  do górnego.

W  następujący sposób można usta lić  czy po­
suw  następuje podczas ruchu roboczego czy też 
jałowego: w  czasie zwolnionego b iegu luzem 
ram y traka  kładziem y rękę na przednim  dolnym  
w a lcu  posuwowym  i  ustalam y, k ie d y  następuje 
ruch rę k i: czy w  czasie, gdy rama traka idz ie  do 
do łu czy też do góry.

Trzecim  z m oż liw ych  posuwów —  to posuw 
podczas ruchu roboczego i jałowego. Posuw ten 
może być podw ójny lub  ciągły. Nazwa posuwu 
podwójnego pochodzi stąd, że posuw ten składa 
się z dwóch przeryw anych posuwów: roboczego 
i  jałowego. W iększa jego część przypada na 
ruch  roboczy ram y traka  (zw ykle  2/s całego po­
suwu), a reszta (ł /3) na ruch  ja łow y. Posuw prze­
ryw a n y  podczas ruchu  roboczego i  ja łowego n ie  
jest jednosta jny, podobnie ja k  ruch ’ ram y traka. 
N ajw iększa prędkość ram y traka  i posuwu na­
stępuje jednocześnie w tedy, gdy rama zna jdu je  
się pośrodku m iędzy górnym  a do lnym  m a rt­
w ym  punktem . Natom iast posuw rów na się zero 
w  ch w ili, gdy ram a traka  zna jdu je  się w  gó r­
nym , bądź w  do lnym  m a rtw ym  punkcie. Posuw 
c iąg ły  jest w tedy, gdy kłoda porusza się z p ręd­
kością jednosta jną podczas ruchu  ram y traka.

P rzy posuwie p rzeryw anym  walce posuwo­
w e napędzane są zw yk le  przez mechanizm k o r­
bow y lu b  m im ośrodow y za pośrednictwem  koła 
zapadkowego, kó ł zębatych i  kó ł łańcuchowych. 
Posuw c iąg ły  jest napędzany za pomocą kó ł c ie r­
nych, p rzy  zastosowaniu zw yk le  przek ładn i pa­
sowej i  zębatej.

W  skład m echanizm u posuwowego traka 
wchodzą różne elementy. Stan tych  elementów 
i  'ich wzajem ne położenie decydują o pracy ca­
łego mechanizmu.

ta rta czn ic tw o  ma ogrom ne zadanie do spe łn ien ia . D la -  
tra k o w , co można uzyskać g łów n ie  przez zw iększenie po ­
może u ła tw ić  spe łn ien ie  zadań ciążących na p ra c o w n i-

_ Często spotyka się tra k i o rozregulow anym  lub  
n iew łaśc iw ie  us taw ionym  m echanizm ie posuwo­
w ym . Należyte ustaw ienie mechanizmu posu­
wowego traka  jest jednym  z ważnych zadań w  
czasie eksploatacji traka.

Ponieważ w  Polsce na jw ięce j jest w  użyc iu  
traków  o posuwie podczas ruchu  roboczego, po­
damy jeden ze sposobów praw id łow ego ustaw ia­
n ia  mechanizmu posuwowego d la  tak ich  traków .

Ustaw ienie mechanizmu posuwowego traka  
metodą w ykreślną, opracowaną przez autora n i­
niejszego a rtyku łu , jest proste ii n ie  wymaga po­
s ług iw an ia  się za w iłym i obliczeniam i matema­
tycznym i.

Mechanizm posuwowy traka  (rys. 1) składa się 
z p rzec iw korby  (1), zaklinow anej na czopie ko ła  
zamachowego (2). Przeciwkorba posiada czop 
(3), na k tó ry m  umocowana jest dolna głowa łącz­
n ika  (4). Górna głowa łącznika umocowana jes t 
na czopie przesuwnego kam ienia (5) wzdłuż 
dźw ign i (6). Osią obrotu te j d źw ig n i jest oś ko­
ła  zapadkowego (7). Na dźw ig n i (6) jest umoco­
wana zapądka (8), k tó ra  będąc dociskana sprę­
żyną lub  w łasnym  ciężarem, „zakleszcza s ię“  z 
ko łem  zapadkowym (7) podczas ruchu  roboczego 
ram y traka. Oprócz tego nad ko lem  zapadko­
w ym  umieszczona jest druga zapadka w s trzy ­
mująca (9), k tó ra  podczas ruchu  ja łowego p i ł  
zabezpiecza koło zapadkowe, a przez to również 
posuw k ło d y  przed cofnięciem  się. Na osi -koła 
zapadkowego znajdu je  się ko ło  zębate (10), k tó ­
re  jest połączone na stałe z kołem  zapadkowym. 
K o ło  to zazębia siię z ko ła m i zębatym i (11), k tó ­
re  z ko le i zaklinowane są na osiach dolnych w a l­
ców posuwowych (12).

Posuw podczas ruchu  roboczego odbywa się 
wówczas, gdy czop w a łu  korbowego (13) w raz z 
korbowodem  (14) idz ie  w  dół (położenie 13') —  
czop przec iw korby  (3), natom iast przesuwa 
się ku  górze (położenie 3') i pociąga za sobą łącz­
n ik  (4), k tó ry  z ko le i obraca dźw ign ię  (6) k u  gó­
rze (położenie 5'). Znajdu jąca się na dźw ign i ¡(6) 
zapadka (8) „zakleszcza się“  z ko łem  zapadko­
w ym  (7) i obraca go o pew ien kąt. O ten sam ką t 
obraca się ko ło  zębate (10), k tó re  :za pośrednic­
tw em  kó ł zębatych (11) i dolnych w alców  posu­
w ow ych (12) przesuwa kłodę ku  p iłom .

Gdy ram a traka  przesuwa się k u  górze (ruch 
ja łow y) —  przeciw korba idz ie  w  dó ł i pociąga za 
sobą łączn ik i  dźw ign ię  k u  do łow i. Jednak w
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Rys. 1. — K in e m a ty k a  m echan izm u posuwowego 
tra ka .

ty m  czasie n ie  odbywa się posuw k łody, ponie­
waż zapadka (8) ślizga się po ko le  zapadko­
w y m  (7).

P rzy  sta łych obrotach w a łu  korbowego traka  
posuw zależy od: w ie lkości p rzeciw korby, d łu ­
gości dźw ign i, średnicy kó ł zębatych, średnicy 
w alców  posuwowych; można go obliczyć na pod­
staw ie  wzoru:

A =  2r* — ”  =  2r • Z- ■ — , (1)
r 2 1 z3 1

w  k tó ry m : A —  posuw na 1 obró t w a łu  k o r­
bowego w  mm,

r  —  prom ień  koła zataczanego 
przez czop przec iw korby w  
mm,

r i  —  prom ień  koła zębatego napę­
dzającego w  mm,

rg —  prom ień  ko ła  zębatego napę­
dzanego w  mm,

z i —  ilość zębów ko la  napędzają­
cego,

Z2 —  ilość zębów ko ła  napędza­
nego,

r3 —  prom ień w alców  posuwowych 
w  mm,

1 —  czynna długość dźw ign i w
mm. v

W ie lkości z i, Z2, r3 są stałe, narzucone przez 
konstruk to ra ; jedyn ie  zm iennym i w  pewnych 
granicach są 1, r. Podstaw iając do w zoru (1) gra­
niczne w artości 1, r  —  o trzym u jem y na jw iększy 
i  na jm n ie jszy z m ożliw ych  posuwów.

W ielkość posuwu zm ienia się przez zw ięk­
szanie lub  zm niejszanie czynnej długości dźw ig ­
n i 1. Jeżeli zm nie jszym y długość dźw ign i przez 
przesunięcie kam ienia (5) ku  osi ko ła  zapadko­
wego —  to  pusuw na 1 ob ró t w a łu  korbowego 
zw iększy się. Na odwrót, jeże li kam ień ten w raz 
z górną głową łącznika przesuniem y ja k  n a j­
da le j od koła zapadkowego —  to  posuw będzie 
m alał. Skra jne położenia kam ienia dźw ign i dają 
posuw na jw iększy  i  na jm nie jszy.

N iezależnie od zm iany czynnej długości dźw ig­
n i można w ie lkość posuwu regulować przez 
zm ianę prom ienia ko ła  zataczanego przez czop 
przeciw korby. Im  prom ień ten jest w iększy, 
ty m  w iększy jest posuw p rzy  sta łe j w  danej 
c h w ili d ługości dźw igni.

P rzyk ład  na jlep ie j z ilus tru je , w  ja k i sposób 
można obliczyć graniczne i  w łaściw e w artości 
posuwu dla danych w arunków  pracy traka.

P r z y k ł a d :  T ra k  posiada następujące da­
ne mechanizmu posuwowego:

z\ — 18, Z2 =  36, rg =  100 mm, 1 =  300 -h 600 mm, 
2r =  20 100 mm.

Dane te podstaw iam y do w zoru (1) i o trzym u­
jem y  dla sk ra jnych  1, r, w ie lkości posuwu.

A2 =  2 r • Z l.
Z3

Ta 18 100 _
20 •

1
— =  20 1 —
1 36 300 2

_20 ^
=* 3,3 m m

6 "
Ta 18 . 100 _

20
1

— =  20 • —
r 36 600 ~ 2

_ 2 0 _
«  1,7 m m

12

1
3

1

6

A3 =  2 r' A  . A - . . .  18 100Oor-HII , -----
z3 1 36 300

100 16,7 m m
2 3

£l
z2

r., . .  18 100
— =  100 • - -  •, ----
r 36 600

8,3 m m

Jak w idać, p rzy  s ta łym  m in im a ln ym  p rom ie­
n iu  czopa przec iw korby  (r =  10 mm) posuw jest 
bardzo m a ły  i  waha się w  g ra n ic a c h A =  l,7-f-3,3 
m m  na 1 obró t w a łu  korbowego w  zależności od 
czynnej d ługości dźw ign i 1. P rzy  m aksym alnym  
p rom ien iu  czopa p rzec iw ko rby  (r — 50 m m ) 
w ie lkość posuwu może być zawarta w  g ran i­
cach A  =  8,3 — 16,7 m m  na 1 ob ró t w ału.

Przypuśćm y teraz, że w a ru n k i techniczne n ie  
pozwalają na użycie większego posuwu, ja k  
A 5 =  10 m m  na 1 obró t w a łu  korbowego. Ażeby 
n ie  przekroczyć te j g ran icy posuwu, należy od­
pow iedn io dobrać prom ień  p rzec iw korby  r. 
M aksym alny posuw dla danego prom ienia r "  
jes t w tedy, gdy czynna długość dźw ign i jes t n a j-
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mniejsza. W  naszym przypadku obliczam y r "  z 
wzoru (1) d la  1 =  300 m:

-H ^5 ’ Zo • 1 10 • 36 • 300 
2 • 18 • 100

=  30 m m

A  teraz dla tego prom ien ia  p rzec iw korby  
okreś lim y  na jm n ie jszy  posuw, k tó ry  będzie 
p rzy  I =  600 m m

\  =  2 r "  • i l
z2 l

2 • 30 ■18
36

100
------=  5 mm
600

P rzy usta lonym  r  30 m m  posuw w  naszym 
tra ku  nie będzie w iększy od A s  =  10 mm, a nie 
m nie jszy od A g 0 m m  na 1 obró t w a łu  k o r­
bowego.

W  trakach o posuwie p rze ryw anym  —  po­
suw regu lu je  się zw yk le  przez zmianę długości 
dźw igni. Is tn ie je  w ie le  traków , w  k tó rych  zm ia­
nę posuwu można uzyskać przez zwiększenie lub 
zm niejszenie w ie lkośc i p rzec iw korby.

Systemy re gu lac ji posuwu za pomocą przec iw ­
ko rb y  są różne. W  Polsce spotyka się najczęściej 
tra k i, posiadające regu lac ję  posuwu systemu 
B lum w ego (rys. 2a) oraz H offm anna (rys. 2b).

W  system ie B lum wego (rys. 2a) czop przec iw ­
ko rb y  (2) można przesuwać w zdłuż w ycięcia  w  
przeciw korb ie . Przesunięcie czopa (2) z położe­
n ia  środkowego w  w yc ięc iu  w  jedną lu b  drugą 
stronę zwiększa skok łącznika, a przez to  i  w ie l­
kość posuwu p rzy  sta łe j długości dźw ign i. W ie l­
kość posuwu w  tym  system ie można też zm ie­
niać przez przesunięcie jednej części p rzec iw ­
ko rb y  względem d rug ie j.

Rys. 2a. —  System  B lum w ego re g u la c ji posuw u p rzy  
pom ocy p rze c iw ko rby .

W  systemie H offm anna (rys. 2b) zm ianę po­
suwu uzysku je  się ty lk o  przez przesunięcie czo­
pa p rzec iw korby  (2) w  w ycięc iu .

Przesunięcie czopa p rzec iw ko rby  (rys. 2ab-2) 
n ie  ty lk o  zm ienia w ie lkość posuwu, ale może też 
spowodować wcześniejszy lu b  późniejszy po­
czątek posuwu. Ustaw ienie „na  oko“  czopa prze­
c iw ko rb y  jest często przyczyną z łe j pracy traka.

P rzy om aw ian iu  dz ia łan ia  mechanizm u po­
suwowego podczas ruchu  roboczego założono, że 
początek posuwu k ło d y  zaczyna się w ch w ili,

/

Rys. 2b —  System  H o ffm a n n a  re g u la c ji posuw u p rzy  
pom ocy p rze c iw ko rby .

gdy ram ka traka  opuszcza górny m a rtw y  p u n k t 
i  trw a  do ch w ili, gdy ram a osiąga do lny  m artw y  
punkt. Jednak w  rzeczyw istości ta k  n ie  jest. Po­
suw zw yk le  zaczyna się wcześniej i  kończy się, 
zanim  rama tra ka  znajdzie się w  do lnym  m a rt­
w y m  punkcie. Takie  w yprzedzanie potrzebne 
jest dlatego, ażeby w  c h w ili ustania posuwu zę­
by  p i ły  m ia ły  możność jeszcze ściąć w ystępy w  
dnie rzazu (rys. 3). W  przec iw nym  razie, p rzy 
ruchu ra m y  tra ka  do góry  —  zęby p iły  śc ina łyby 
te w ystępy sw oim  grzbietem , powodując grza­
n ie  sdę i  szybkie  tęp ien ie  p ił. P rzy p iłach  o zę­
bach rozw ieranych  i  podziałce t  =  22 m m  (p iły  
używane w  Polsce) droga potrzebna p ile  do ścię­
cia w ystępów  w  dn ie  rzazu w ynosi 44 mm. D la ­
tego też posuw pow in ien  być zakończony w  
ch w ili, gdy ram a traka  zna jdu je  się w  odległo-
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Posuw podczas ru ch u  roboczego trw a  zawsze 
pó ł obrotu w a łu  korbowego. Ze w zględu na 
wcześniejsze zatrzym anie posuwu —  m usi być 
i  jednoczesne jego wcześniejsze rozpoczęcie, za­
n im  czop w a łu  korbowego osiągnie górne m a rt­
w e położenie. K ą t zaw arty  m iędzy korbą w a łu  
w  c h w ili rozpoczęcia posuwu a pionową osią ra ­
m y  tra ka  nazywa się ką tem  wyprzedzenia ą> 
(rys. 4). K ą t ten zależy n ie  ty lk o  od podz ia łk i t, 
a le też od skoku ram y traka  i  waha się p rzy  
t  — 22 m m  w  granicach od 31° do 41°. M niejsze 
w artości ką ta  odnoszą się do traka  o dużym  sko­
k u  (2R =  600 mm), w iększe —  do traka  o ma­
ły m  skoku (2R =  350 mm).

W łaściwe ustaw ienie m echanizm u posuwo­
wego danego tra ka  należy zacząć od pom iaru : 
skoku ra m y  traka , prom ien ia  przec iw korby, od­
ległości osi ko ła  zapadkowego od osi w a łu  k o r­
bowego, rozpiętości sk ra jn ych  położeń kam ie ­
n ia  na d źw ig n i oraz d ługości łącznika.

Na podstaw ie danych rysu je m y  w  ska li m oż li­
w ie  m a łe j (1 : 2,5, lu b  1 :5) k inem atykę  te j części 
m echanizm u posuwowego traka, w  k tó re j w y ­
stępuje dźw ign ia  i  p rzeciw korba (rys. 4).

Rys. 4 o trzym u jem y w  następujący sposób: 
n a jp ie rw  k re ś lim y  ko ło  o średn icy 2R, równe 
skokow i ram y traka. Z górnego m artw ego pu n k ­
tu  (gmp) odm ierzam y na osi p ionow e j odcinek 
t  — 44 m m  i  k re ś lim y  prostą poziomą w  k ie ru n ­
k u  p rzec iw nym  obro tow i w a łu  korbowego aż do 
przecięcia się z obwodem ko ła  (punkt 1). Łącząc 
p u n k t 1 ze środkiem  ko ła  O o trzym u jem y ką t 
wyprzedzenia 'P. W tedy, gdy czop w a łu  korbo­
wego zna jdu je  się w  punkc ie  1, pow in ien  rozpo­
cząć się posuw. Następnie rysu je m y  ko ło  o p ro ­
m ie n iu  r , ja k ie  m a zataczać czop p rzec iw korby. 
Z ko le i k re ś lim y  w  p rzy ję te j ska li ko ło  zapad­
kow e (9). Z  p u n k tu  O zataczamy łu k  prom ien iem  
ró w n ym  długości łącznika. Następnie z p u n k tu  
O i k re ś lim y  łu k i, k tó ry c h  p rom ien ie  rów na ją  się 
długości dźw ign i, gdy kam ień  zna jdu je  się w  
sk ra jnych  położeniach oraz w  środkowym . W  
ten  sposób o trzym u jem y p u n k ty  przecięcia się 
łu kó w  dźw ig n i z lu k ie m  łącznika». P unk t 5 jest to 
sk ra jn e  zewnętrzne położenie kam ien ia  dźw ign i 
(posuw na jm n ie jszy), p u n k t 6 położenie kam ie­
n ia  w  środku d źw ig n i oraz p u n k t 7 skra jne  w e­
w nętrzne  położenie kam ien ia  (posuw n a jw ię k - 
szy) w  ch w ili, gdy dźw ign ia  m a najw iększą p ręd­
kość.

Zakładam y, że kam ień zna jdu je  się w  środku 
dźw ign i i  d la tego położenia szukam y punktu , 
w  k tó ry m  pow in ien  znajdować się czop prze- 
e iw ko rb y  w  c h w il i  rozpoczęcia posuwu. Na 
łu k u  środkow ym  ustaw iam y nóżkę cy rk la  tak, 
aby d ru g i koniec rozw artego cy rk la  na długość 
łączn ika zakreśla ł łu k i styczne do ko ła  czopa 
p rzec iw ko rby  (rys. 4 i  5). P unk ty , z k tó rych  za­
kreś lam y łu k i,  oznaczamy 6' 6 ", a p u n k ty  s ty ­
czności 2', 2 ". P u n k t 2' jes t początkiem  posuwu. 
Od tego p u n k tu  łączn ik  (8) zacznie przesuwać 
się k u  górze, powodując ob ró t ko ła  zapadkowe­
go (9). Ruch łącznika trw a  w  ty m  k ie ru n k u  ta k  
długo, aż czop w a łu  korbowego osiągnie p u n k t 
1',. a czop p rzec iw korby  znajdzie się w  punkcie  
2 "  i(kondec posuwu). D ia skra jnych  położeń czo­

pa p rzec iw korby  (2', 2"), górna g łowa łącznika 
znajdzie się w  punktach  (6', 6 ").

Przypuśćm y, że kam ień  zna jdu je  się na dźw i­
g n i w  sk ra jn ym  w ew nę trznym  położeniu. 
D la  tego położenia wyznaczam y w  podobny spo­
sób p u n k ty  styczności 3', 3" oraz p u n k ty  7', 7". 
P u n k t 3' jes t początkiem, a p u n k t 3" końcem po­
suwu, gdy kaimień zna jdu je  się w  punktach n a j­
n iższym  7' i  na jw yższym  7 '.

Jeżeli kam ień  um ieścim y na dźw ign i w  s k ra j­
n ym  zew nętrznym  położeniu —  to  p u n k t 4' jest 
początkiem, p u n k t 4 " zaś końcem posuwu. P unk­
ty  5', 5" da ją  najniższe i  najwyższe położenie ka­
m ien ia  na dźw ign i.

Na rys. 5 podany jes t szczegół A  rysu n ku  4, z 
którego w idać, że gdy czop w a łu  korbowego 
zna jdu je  się w  punkc ie  1 —  to  czop p rzec iw ko r­
by pow in ien  się znaleźć w  punkcie  3', 2' lu b  4' 
w  zależności od położenia »kamienia na dźw ign i. 
P u n k ty  te  są początkiem  posuwu. Jeżeli czop 
w a łu  »korbowego prze jdz ie  z p u n k tu  1 do 1', tzn. 
w ykona pó ł ob ro tu  —  w  ty m  czasie czop prze-
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Rys. 5 —  Szczegół A  k in e m a ty k i części m echan izm u 
posuwowego podane j na rys . 4.

c iw ko rby  znajdzie się w  punkcie  3", 2" lub  
4", w  zależności od położenia kam ien ia  na dźw ig ­
n i. W  tych  punktach  kończy się posuw.

Załóżmy, że podana na rys. 4 k inem atyka  
części m echanizm u posuwowego należy do traka  
B lum wego. Sprawdzam y teraz, p rzy  ja k im  po­
łożeniu czopa p rzec iw ko rby  posuw będzie prze­
biegał, ja k  podano na rys. 4 lu b  na rys. 5. W  tym  
też celu rysu jem y  na kalce system B lum w ego 
re gu lac ji czopa p rzec iw ko rby  w  te j samej ska li, 
co rys. 5. Rysunek ten (2a) nakładam y na rys. 5 
tak, by  zakreskowany czop w a łu  korbowego (1) 
znajdow ał się w  punkc ie  1 rysu n ku  5, a oś prze­
c iw ko rb y  pokryw a ła  się z p rom ien iem  ko rb y  
w a łu  1— 0. O bydwa rysu n k i, nałożone w  poda­
n y  sposób, przedstaw ia rys. 6.

Z rys. 6 w id z im y , że .przy rzeczyw is tym  po­
łożeniu czopa p rzec iw ko rby  (2) posuw zaczyna 
się za późno i  skok łącznika jest za duży. Pcśuw 
jest za późny dlatego, że czop p rzec iw ko rby  (2) 
zna jdu je  się na praw o od punk tów  początku po­
suw u 3', 2', 4'. Oprócz tego skok łącznika jest 
w iększy, n iż  za łożyliśm y p ie rw o tn ie  (2r), gdyż 
czop (2) leży poza obwodem ko ła  p rzec iw korby.

Ażeby posuw rozpoczął się p raw id łow o  i  p rzy  
skoku ró w n ym  2r, należy czop p rzec iw ko rby  (2) 
um ieścić w  jednym  z p unk tów  3', 2', 4'. O w y ­
borze jednego z tych  trzech p u n k tó w  decyduje 
następująca analiza: gdy czop p rzec iw korby  
um ieścim y w  punkc ie  3' —  to  p rzy  położeniu ka ­
m ien ia  na dźw ign i w  punkcie  7' posuw k łody  
zacznie się norm aln ie ; jeże li p rzy  ty m  samym 

•umocowaniu czopa przec iw korby, kam ień prze­
suniem y do skrajnego zewnętrznego położenia 
(punkt 5') —  to  posuw będzie za późny. Opóźnie­
n ie  będzie w ynosić ty le  stopni, ile  s topn i posia­
da ką t 3' 0 4'.

P rzypuśćm y teraz, że czop p rzec iw korby  (2) 
um ie jscow im y w  punkcie  4' —  to p rzy położeniu

kam ien ia  na dźw ign i w  punkcie  5', posuw zacznie 
się norm aln ie . Jeżeli przesuniem y kam ień do 
p u n k tu  7' —  to  posuw zacznie się za wcześnie o 
ką t ró w n y  ką tow i 3' 0 4'.

P rzy położeniu czopa p rzec iw korby  (2) w  
punkc ie  2', ja k  podano na rys. 6 (czop lekko  za­
kreskowany) posuw k ło d y  będzie za wczesny 
p rzy  położeniu kam ien ia  na dźw ign i w  punkcie  
7', a za późny p rzy  położeniu kam ien ia  w  pu n k ­
cie 5'. W  ty m  przypadku k ą t wczesnego lu b  póź­
nego posuwu rów na  się po łow ie  kąta  3' 0 4'. 
W  w arunkach idea lnych umocowanie czopa 
p rzec iw korby  w  punkcie  2' by łoby  na jko rzys t­
niejsze dla traka.

Umocowanie czopa p rzec iw ko rby  (2) w  p u n k ­
cie 2', ja k  przedstaw iono na rys. 6, nastąpiło 
przez przesunięcie czopa p rzec iw ko rby  w  w y ­
cięciu oraz przesunięcie części p rzec iw korby  
(rys. 6 lin ie  przerywane).

Ponieważ każdy m echanizm  posuwowy po­
siada pewne lu zy  i  bezwładność uważam za n a j­
korzystniejsze um ocowanie czopa przec iw korby  
(2) w  punkcie  4'.

Po zadecydowaniu um ie jscow ien ia  czopa 
przec iw korby  (2) w  jednym  z p u n k tó w  3', 2', 4' 
(na rys. 6 p u n k t 2') w b ija m y  szpilkę w  p u n k t 0 
i  obracam y rys. 2a w  k ie ru n k u  s trza łk i dookoła 
osi w a łu  korbowego 0. W  ten  sposób d la  każdego 
położenia czopa w a łu  korbowego (1) okreś lim y 
położenie czopa p rzec iw korby  i  przez to  prze­
bieg posuwu.

Zakładam y teraz, że przedstaw iona na rys. 
4 i  5 k inem atyka  części m echanizm u posuwowe­
go należy do traka  Hoffm anna. Podobnie ja k  w  
poprzednim  przykładzie , nakładam y na rys , 5. 
rysunek p rzec iw korby  systemu Hoffm anna, 
w ykonany na kalce w  te j samej ska li (rys. 2b),

Jeżeli w  tra k u  oś p rzec iw korby  p ok ryw a  się 
z prom ien iem  czopa w a łu  korbowego (jak  po­
dano na rys. 2b) to  rys. 2b nakładam y na rys. 5.

Rys. 6 —  Sposób re g u la c ji posuw u p rz y  pom ocy 
p rz e c iw k o rb y  system u B lum w ego.
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.w ten sposób, by  czop w a łu  korbowego (1) zna j­
dow ał się w  punkcie  1' rysu n ku  5, a oś p rzec iw - 
ko rb y  leżała na p rom ien iu  1-0. W  ten sposób 
o trzym u jem y rys. 7.

Rys. 7 —  Sposób re g u la c ji posuw u p rzy  pom ocy 
p rze e iw ko rb y  system u H o ffm anna .

W  przypadku, gdy oś p rzee iw korby  w  danym  
tra k u  n ie  po k ryw a  się z prom ien iem  czopa w a łu  
korbowego —  to  rys. 2b nakładam y na rys. 5, 
ta k  by  czop w a łu  korbowego (1) leżał w  punkcie 
1 rysu n ku  5, a oś p rzee iw korby z prom ien iem  
czopa w a łu  korbowego tw o rzy ła  ką t, ja k i tw o ­
rzy  w  danym  traku .

Jak w idać na rys. 7, posuw p rzy  ty m  układzie  
w  danym  tra ku  zaczyna się za wcześnie, ponie­
waż czop przee iw korby (2) zna jdu je  się przed

punk tam i początku posuwu 4', 2', 3'. Oprócz te­
go skok łączn ika jes t w iększy n iż  za łożyliśm y 
(kr), ponieważ czop przee iw korby (2) leży poza 
obwodem ko ła  przee iw korby.

W  celu o trzym an ia  praw id łow ego przebiegu 
posuwu w  om aw ianym  tra k u  zdecydowaliśm y 
się na umieszczenie czopa p rzee iw korby (2) w  
punkcie  2'. W  zw iązku z ty m  czop przee iw korby 
(2) należy przesunąć k u  środkow i 0 oraz obrócić 
p rzeciw korbę dookoła p u n k tu  1 o ką t a ( lin ie  
przerywane). P rzyk ład  ten wskazuje, że należy 
n ie  ty lk o  przesunąć czop przee iw korby w  w y ­
cięciu, ale też zm ienić ką t zaklinow an ia  prze- 
c iw ko rb y  na czopie w a łu  korbowego.

Po us taw ien iu  w  ten sposób p rzee iw korby  i 
jego czopa należy zm ierzyć ką t a i  na podstawie 
rys. 7 ustaw ić rozpa tryw any mechanizm posu­
w ow y traka.

Z powyższych rozważań w yn ika , że czopa 
przee iw korby n ie  można dowolnie umocować w  
w ycięciu , co jednak często się p rak tyku je .

Przed ustaw ieniem  mechanizmu posuwowego 
w edług podanej metody, należy przedtem spraw ­
dzić stan .poszczególnych części mechanizmu i 
usunąć zbędne luzy. Jeżeli n ie  jesteśmy w  stanie 
w  danym  czasie usunąć m nie jszych luzów  czy 
też poślizgów n iek tó rych  części mechanizmu 
posuwowego, należy zw iększyć ką t wyprzedze­
n ia  <p o k ilk a  stopni w  zależności od w ie lkośc i 
luzów.

Podane p rzyk łady  n ie  w yczerpu ją  ca łkow ic ie  
omawianego zagadnienia. P rzy  pomocy te j me­
tody możemy ustaw ić rów n ież mechanizm po­
suw ow y traka  p rzy  posuwie podczas ruchu ja ło ­
wego i  podwójnego.

G dyby w y ło n iły  się jakieś trudności p rzy 
ustaw ian iu  mechanizm u posuwowego traka, ka ­
tedra B udow y O brab iarek do D rew na W ydzia łu  
Mechanicznego P o lite ch n ik i Gdańskiej chętnie 
p rzy jdz ie  z pomocą.

PA W E Ł  B U R C Z E N K O

Procesy technologiczne produkcji tartacznej
(Dokończenie)

4. O P R A C O W A N IE  D O K U M E N T A C J I PROCESÓW  
T E C H N O LO G IC Z N Y C H .

D okum en tac ja  każdego procesu technolog iczne­
go sk łada się:

a) ze schem atycznego ry s u n k u  (w zór N r  1), przedsta­
w ia jącego k o le jn y  przebieg poszczególnych procesów 
roboczych i  op e rac ji (operacje uw idoczn ia  się ty lk o  
Wówczas, je że li ob ję te  są osobnym i n o rm am i i  w y k o ­
nyw ane przez osobnych rob o tn ików ),

b) z części op isow ej, zaw ie ra jące j W yszczególnienie 
w szys tk ich  procesów roboczych i  op e ra c ji w ra z  z n ie ­
zbędnym i da nym i te ch n iczn o -p ro d u kcy jn ym i w  odnie­
s ien iu  do każdego procesu roboczego lu b  operacji.

Część opisową do kum e n ta c ji op racow u je  się w  fo rm ie  
lu źnych  k a r te k  (w zór N r  2), z k tó ry c h  każda o b e jm u je  
ty lk o  jeden  proces roboczy a lbo też jedną lu b  k i lk a  ope­
ra c ji w ydz ie lonych  w  osobną pozycję  procesu technolo­
gicznego. K a r tk i  te  ka ta log u je  się w  osobnym  arkuszu.

Ten sposób sporządzania d o ku m e n ta c ji ba rdz ie j od­
pow iada p ro d u k c ji złożonej c zy li zestaw ien iow e j, np. 
sk rzynko w e j, m eb low e j itp . P rzy  tego rod za ju  p ro d u k ­
c j i  osobne k a r tk i op racow u je  się d la  poszczególnych 
e lem entów  w y ro b u , np. osobno d la  każdej części sk rzy ­
n i (w ieka , dna itp .). Poszczególne k a r tk i ob e jm u ją  też 
i  ta k ie  procesy robocze, k tó re  odnoszą się do całości 
w y ro b u , ja k  m on tow an ie  poszczególnych zespołów lu b  
w ykończan ie  w yrobu .

Oprócz sposobu ka rtkow eg o  p ra k ty k u je  się też op ra ­
cow anie op isow ej części do ku m e n ta c ji procesów te ­
chno log icznych w  fo rm ie  zestaw ienia poszczególnych 
czynności i  op e rac ji w ra z  ze w sz y s tk im i n iezbędnym i 
da n ym i te ch n ic z n o -p ro d u k c y jn y m i na je d n ym  arkuszu 
(w zór N r  3), zw anym  k a r tą  technolog iczną lu b  k a rtą  
procesu technologicznego.

Sposób ten  ba rdz ie j, n iż  poprzedni, odpow iada p ro ­
d u k c ji ta rtaczn e j, k tó ra  jes t p rosta  i  odznacza się s to ­
sunkow o m a łą  ilośc ią  procesów roboczych.
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Niezależnie od sposobu opracow ania d o kum e n tac ji 
na leży dążyć do tego, ażeby by ła  m oż liw ie  k ró tk a  i  p rzy  
ty m  w yczerpu jąca . N ie  pow inna  je d n a k  zaw ierać da­
nych  zbytecznych lu b  w yn ika ją cych  oczyw iście z in ­
nych  danych, zam ieszczonych w  do kum e n tac ji. Np. 
zbyteczne je s t zaznaczenie p rzy  opisie operac ji, że w y -  
rzyn ka  k łó d  odbyw a się m echanicznie, skoro  w y n ik a  to 
z nazw y i  techn iczne j c h a ra k te ry s tk i urządzeń i  na rzę­
dz i uży tych  do te j operacji.

Poza ty m  zbędne je s t op racow yw an ie  w  ca łe j rozciąg­
łośc i ty c h  procesów technolog icznych, k tó re  różn ią  się od 
siebie ty lk o  b ra k ie m  albo zbytecznością n ie k tó ry c h  p ro ­
cesów roboczych lu b  operacji. W  ta k ic h  przypadkach  
w ys ta rczy  opracować ca łkow ic ie  proces techno log iczny 
d la  tego aso rtym entu  lu b  d la  g ru p y  tych  aso rtym entów  
ta rc icy , k tó ry c h  p ro d u k c ja  sk łada się z na jm n ie jsze j 
ilo śc i procesów roboczych i  operac ji, wchodzących 
p rzy  ty m  w  sk ład  in n y c h  procesów technolog icznych 
te j g rupy. O pracow any proces techno log iczny będzie 
ty p o w y  d la  pozostałych, k tó ry c h  n ie  op racow u je  się 
w  ca łe j rozciąg łości, lecz ty lk o  w  zakresie ty c h  proce­
sów roboczych i  operac ji, k tó ry c h  n ie  zaw iera  w  sobie 
proces typo w y . Jeżeli np. proces techno log iczny p ro ­
d u k c ji ta rc ic y  eksportow e j ró żn i się od procesu techno­
logicznego p ro d u k c ji ta rc ic y  ob rzynane j doda tkow ym  
procesem p rzyc ina n ia  ta rc ic y  przed je j ekspedycją,
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W zór n r  2

K A R T K A  T E C H N O L O G IC Z N A  NR

Proces techno log iczny p ro d u k c ji 

Proces roboczy lu b  operacja 

M ie jsca robocze

(nazw a w y ro b u )  

(nazw a)

(nazw a)

P rzeb ieg 
o p e ra c ji:

N azw a p ro d u k c ji w  to ku , p ó łp ro ­
d u k tu  lu b  gotowego w y ro b u

a) przed
obróbką

po
obróbce

D)

C)
a) b liższy  

opis

d) b) w y m ia ry

itd .
c) ilość

P rocen t w yd a jn o śc i

R odza j i  ilość  odpadów

N azw a i techniczna cha rak te ­
ry s ty k a  m aszyn i  na rzędz i u ży ­
ty c h  do p ro d u k c ji

Reżim  ob róbk i i specja lne w ska ­
z ó w k i techniczne

Obsada m ie jsca roboczego w e ­
d łu g  poszczególnych ka te go rii 
ro b o tn ik ó w  i  p łac

N orm a techn iczne j w yd a jn o ś ­
ci m aszyn i  urządzeń na m a- 
szyno-godzinę

N orm a w yko n a n ia :
a) na zespólo-godzinę
b) na robo tn iko -godz inę

N orm a czasowa na jednostkę 
prze robu  lu b  p ro d u k c ji w  ro ­

bo t n iko -godz inach

S ta w ka  ako rdow a za jednostkę 
przerobu lu b  r ro d u k e ji w  z ł

zbędne je s t wówczas op racow yw an ie  w  ca łe j rozc ią­
głości, osobnego procesu technolog icznego p ro d u k c ji 
ta ic ic y  eksportow ej. W ysta rczy ty lk o  zaznaczyć w  k a r ­
cie technolog iczne j, że proces ten  składa się z procesu 
technologicznego p ro d u k c ji ta rc ic y  obrzynane j p lus 
proces roboczy przyc inan ia . Ten os ta tn i p o w in ie n  być 
opracow any w  te jże  ka rc ie  w  ca łe j rozciąg łości, to  zna­
czy z w ykazan iem  w szys tk ich  e lem entów  techn iczno- 
p ro du kcy jnych .

W yszczególn ienie op e rac ji i  b liższy ic h  opis je s t n ie ­
zbędny w  celu zobrazowania sk ładu  p ra cy  poszczegól­
nych  procesów roboczych, gdyż pracochłonność tych  
sam ych procesów roboczych może być różna w  posz­
czególnych ta rta ka ch  w  zależności od od rębnych  w a ­
ru n k ó w  te ch n iczn o -p ro du kcy jnych  ty c h  tar-taków. T a ­
k i  sposób opracow ania posiada is to tn e  znaczenie p rzy  
p o rów nan iu  i  ana liz ie  pracoch łonności procesów ro ­
boczych w  różnych  ta rtaka ch .

Sposób w yp e łn ia n ia  poszczególnych ru b ry k  k a r te li 
i  k a r t  technolog icznych w y n ik a  z w zo ru  N r  3, k tó ry  
zaopatrzony je s t w  k ilk a  p rz y k ła d ó w  p o zyc ji p ie rw sze j 
fazy  procesu technolog icznego p ro d u k c ji ta rc ic y  ig la s ­
te j n ieobrzynane j.
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W  ru b ryce  przeznaczonej do zam ieszczenia danych
0 surow cu przed ob róbką poda je się specy fikac ję  d łu ­
życ, t j .  na jczęście j dane ogólne, ja k  przec ię tna ś red n i­
ca i  d ługość d łużyc  i  ustosunkow an ie  się k las  jakośc i. 
W  analogiczne j ru b ry c e  „p o  obróbce“  w y m ie n ia  się 
obow iązu jącą no rm ę (PN) lu b  no rm ę w ew nę trzną .

P rocen t w yd a jn ośc i w yka zu je  się p rzy  ty c h  ty lk o  
procesach roboczych, p rzy  k tó ry c h  usta len ie  jego je s t 
m oż liw e  i  celowe. W  ta rta k a c h  po w in ie n  być usta­
lo n y  w  w y n ik u  m a n ip u la c ji d łużyc i  w y rz y n k i k łód , 
oraz w  w y n ik u  w szys tk ich  czynności techno log icznych 
h a li ta rtaczne j, t j .  po sortow an iu . N a sk ładzie  ta rc ic y  
w  zasadzie n ie  p o w in n y  się zdarzać p rz y p a d k i z m n ie j­
szenia ilo ś c i ta rc ic y , z w y ją tk ie m  tych , k tó re  są w y n i­
k ie m  p rzyc in a n ia  je j przed ekspedycją.

W  ru b ry c e  „R eż im  o b ró b k i i  specja lne w skazów k i 
techniczne“  poda je się oprócz nazw y obow iązu jące j 
in s tru k c ji techn iczne j specja lne zalecenia techno log icz­
ne, k tó ry c h  stosowanie lu b  przestrzeganie je s t n iezbę­
dne ze w zg lędu na spec ja lny  sposób w yko n a n ia  dane­
go procesu roboczego; np. sprzęgi p ił,  posuw, stoso­
w an ie  specja lnych reż im ów  suszenia itp .

W  ru b ry k a c h  dotyczących techn iczne j w yd a jn ośc i 
urządzeń oraz w yd a jn ośc i p ra cy  poda je  się no rm y , 
w  raz ie  po trzeby, w  zróżn icow an iu , je że li je s t to  n ie ­
zbędne z uw ag i na specyficzne w a ru n k i techn iczno- 
p ro d u kcy jn e  n ie k tó ry c h  procesów roboczych; np. n o r­
m y  p rze ta rc ia  różn icu je  się w g  średn icy  k łó d  i  sposo­
bów  p rze ta rc ia  itp .

Ilość i  treść ru b ry k  podanych w e  w zorach 2 i  3 n ie  
je s t n iezm ienna. M ogą być  one zm ieniane odpow iedn io  
do w ym agań poszczególnych procesów techno log icz­
nych. W ażne je s t to, ażeby każdy  op racow any proces 
techno log iczny zaw ie ra ł w  sobie dane dotyczące ty c h  
jego e lem entów  te ch n iczn o -p ro du kcy jnych , k tó re  za­
w ie ra ją  w  sobie w zo ry  2 i  3.

Jeże li n ie k tó re  m ie jsca robocze obs ługu ją  ro b o tn icy  
p ła tn i dn iów kow o, wówczas w prow adza  się do k a r ty  
techno log iczne j odpow iedn ią  ru b ry k ę  doda tkow ą a lbo 
uw idoczn ia  się to  w  ru b ry c e  „U w a g i" . P rz y  ty m  w y k a ­
zu je  się oprócz ilo śc i i  k a te g o rii obs ług i także koszt 
je d n o s tko w y  przerobu.

Te dane, k tó ry c h  zamieszczenie w  k a rta ch  techno lo ­
g icznych w ym aga w ięce j m ie jsca, poda je  się z w y k le  w  
załączeniu na osobnych k a rtka ch .

O pracowane w  ten  sposób procesy technolog iczne za­
w ie ra ją  w  sobie całość technicznych, p ro d u k c y jn y c h
1 ekonom icznych danych, okreś la jących  ściśle te  w a ­
ru n k i p racy, p rz y  dope łn ien iu  k tó ry c h  po w in na  się ona 
odbyw ać.

S tanow iąc w  ten  sposób no rm ę w y tw a rza n ia , op ra ­
cowane procesy technolog iczne służą jednocześnie za

podstaw ę do ob liczan ia  n ie k tó ry c h  s k ła d n ik ó w  p lań b  
techn iczno-przem ysłow o-finansow ego , w  szczególności 
zaś kosztów  w łasnych .

Na podstaw ie  opracow anych procesów techno log icz­
nych  m ożna u s ta lić : a) ilość roboc izny  w  ro b o tn ik o - 
godzinach, b) ilość za tru d n io n ych  ro b o tn ikó w , c) fu n ­
dusz płac, d) czas p racy  m aszyn, e) ilość zużycia su ro w ­
ców, m a te ria łó w  pom ocn iczych i  narzędzi, f) a m o rty ­
zację t rw a ły c h  ś rodków  p ro d u k c ji.

Sposób ob liczan ia  ty c h  s k ła d n ik ó w  je s t p rosty , w ię k ­
szych w y ja śn ie ń  n ie  w ym aga, w  szczególności zaś:

a) ilość robocizny, t j .  n iezbędnych ro b o tn iko -g o d z in  
o trzym u je  się z przem nożenia n o rm  czasowych przez 
odpow iedn ie ilo śc i p rze robu  lu b  p ro d u k c ji i  następne­
go podsum ow ania o trzym an ych  ilo czynó w ; je że li z a tru ­
dn ia  się ponadto  ro b o tn ik ó w  na dn iów kę , do o trzym a ­
ne j sum y ro b o tn iko -g o d z in  doda je się ro b o tn ik o -g o - 
dz iny  opłacane d n ió w kow o ;

b) ilość za trud n ionych  ro b o tn ik ó w  o trzym u je  się z 
podzie len ia  ogólne j ilo śc i ro b o tn iko -g o d z in  przez e fe k ­
ty w n ą  ilość godzin p ra cy  jednego ro b o tn ik a  w  ro k u : 
podz ia ł ro b o tn ik ó w  na ka te go rie  odbyw a się za pomocą 
ta ry f ik a to ró w  albo w g  obsady poszczególnych m ie jsc 
roboczych;

c) fundusz p łac ob licza się na podstaw ie  usta lonych 
k a te g o rii za trud n ien ia  i  obow iązu jące j ta r y fy  p łac ;

d) czas p ra cy  m aszyn o trzym u je  się. z podzie len ia  i lo ­
ści p rze robu  przez odpow iedn ie  zespołowe n o rm y  w y ­
konan ia , zw iększone odpow iedn io  do zaplanowanego 
w ska źn ika  ich  przekroczenia ;

e) zużycie surow ców , p ó łfa b ry k a tó w , m ate ria łów ' po­
m ocniczych i  narzędzi ob licza się na podstaw ie  ilość: 
przerobu, w yd a jn ośc i ilo śc io w e j oraz obow iązu jących 
no rm  zużycia na jednostkę p ro d u k c ji lu b  przerobu a l­
bo na jednos tkę  p ra cy ;

f)  wysokość a m o rtyza c ji ob licza się na podstaw ie 
obow iązu jących n o rm  a m o rtyza cy jn ych  oraz ilo śc i go­
dz in  p racy  m aszyn i  urządzeń p ro d u kcy jn ych .

P rzedstaw iony w  n in ie js z y m  a r ty k u le  m a te r ia ł za­
w ie ra  w  sobie ty lk o  podstaw ow e po jęc ia  o procesach 
techno log icznych i  sposobach ic h  opracow ania . M a te ­
r ia ł  ten  n ie  w ycze rpu je  całości zagadnienia, zwłaszcza 
W  szczegółach, k tó ry c h  znajom ość je s t pożądana dla  
p ra w id ło w eg o  opracow ania procesów techno log icz­
nych. P raco w n ikom  b ra nży  ta rtaczne j, dobrze obzna jo - 
m io n ym  ze sw o im  zawodem  i  pos iada jącym  odpow ie­
dn ie  doświadczenie, lu k i te  uzupe łn ią  posiadane w ia ­
dom ości zawodowe oraz św iadom ość ce lu  opracow ania 
procesów technolog icznych. P raco w n icy  n ie  posiada ją­
cy tych  k w a lif ik a c ji  p o w in n i odw ołać się do pom ocy 
ba rdz ie j dośw iadczonych ko legów .

TE R M IN A R Z  T E C H N IK A  N A  RO K 1953
—  to pomoc w  codziennej pracy inżyn ie ra  i technika! 

W Y D A W N IC T W O  NOT

dla następujących branż; Chemia i  P ap iern ic tw o, Budow nic tw o i  Technika 
Sanitarna, Mechanika, E lek tryka , D rogow nictw o, G órn ictw o, Leśnictwo 

i  D rzew n ic tw o oraz Przem ysł Rolno - Spożywczy.

Do nabycia w  oddziałach NO T Cena zł 13.—
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S T A N IS Ł A W  B O R O W IC K I Z D O Ś W IA D C Z E Ń  R A D Z IE C K IC H

O lepsze wykorzystanie rezerw zdolności
produkcyjnych

W  da lszym  ro zw o ju  naszej gospodark i bardzo poważne znaczenie m a w yko rzys ta n ie  zdolności p ro ­
d u kcy jn ych . P ro d u kc ja  w zrasta  n ie  ty lk o  w  drodze w ie lk ic h  in w e s ty c ji, u ru cha m ian ia  now ych  zak ła ­
dów, lecz także przez ca łko w ite  w yko rzys ta n ie  is tn ie ją cych  zdolności p ro d u k c y jn y c h  przez zw iększe­
nie  w yd a jn ośc i każdej maszyny lu b  urządzenia. W y k ry c ie  i  ca łko w ite  w yko rzys ta n ie  w szys tk ich  w e ­
w n ę trzn ych  rezerw , a przede w szys tk im  reze rw  p ro d u kcy jn ych , je s t jedną  z naczelnych zasad socja­

lis tycznego p lanow an ia .

ZDO LNO ŚĆ p rodukcy jną  określa się zm iano- 
wośeią pracy zakładu, osiągnięciam i w  procesach 
technologicznych i  organizacji pracy, przodują­
cym i no rm am i technicznym i zdolności p roduk­
cy jnych  wyposażenia, no rm am i w ykorzystan ia  
surowca i  in n y m i norm atyw am i, uw zg lędn ia ją ­
cym i osiągnięcia przodujących doświadczeń pro­
dukcyjnych.

W  przodującej no rm ie  technicznej zdolności 
p rodukcy jnych  wyposażenia zna jdu ją  w yraz 
zdolności p rodukcy jne  pracy przodujących ro ­
botn ików , zapewniających na jpe łn ie jsze w yko ­
rzystan ie  kons trukcy jnych  i  technicznych m ożli­
wości danej m aszyny czy agregatu w  jednostce 
czasu. Zdolności p rodukcy jne  w zrasta ją  n ie  t y l ­
ko przez powstawanie now ych  zakładów, lecz 
także przez zastosowanie nowej techn ik i, udosko­
nalenie procesów technologicznych, .ulepszenie 
o rgan izacji pracy i  p ro d u kc ji oraz podwyższanie 
k w a lif ik a c ji ka d r p rodukcy jnych  w  czynnych 
zakładach. W zrost k u ltu ra ln o  -  technicznego po­
ziom u kadr um oż liw ia  szerokie stosowanie pod­
staw ow ych ulepszeń w  technice p ro d u kc ji i  o r ­
ganizacji p racy oraz podwyższa w ykorzystan ie  
maszyn i  urządzeń, przyczynia jąc się do zw ięk­
szenia m ożliw ości p rodukcy jnych  zakładu.

P rzy  okreś lan iu  zdolności p rodukcy jnych  za­
k ładu  należy p rzy jm ow ać przodujące techniczne 
norm y fabryczne albo p ro jek tow e  n o rm y  p ro ­
dukcy jnośc i wyposażenia. W  przypadku  prze­
kroczenia tych  no rm  przez p rzodow n ików  p ro ­
d u k c ji należy opracować i  za tw ie rdz ić  nowe 
wyższe n o rm y  techniczne, uw zględn ia jące 
osiągnięcia p rzodow n ików  p ro d u kc ji i  osiągnię­
cia w  stosowaniu przodujące j techno log ii i  o r­
gan izacji pracy. P rzy  ty m  d la  wyposażenia 
jednego typu , p rzy te j samej p ro d u kc ji z je d ­
nakowej jakości surowca, norm y, w ed ług  k tó ­
rych  określa się zdolności p rodukcy jne , pow in ­
n y  być te same. P rzy  ob liczan iu  zdolności p ro ­
du kcy jn ych  należy także uw zględn iać przodu­
jące norm y w yko rzys tan ia  surowca, zużycia 
energ ii e lektryczne j i  inne w skaźn ik i, w p ły w a ­
jące na zdolności p rodukcyjne .

Zdolności p rodukcy jne  zakładu lu b  oddziału 
pow inny  być określane n ie  w edług „w ąsk ich  
gardeł“  w  p rodukc ji, ale w ed ług  zdolności p ro ­
du kcy jn ych  podstawowych dzia łów  p ro d u kcy j­
nych albo agregatów.

Ulepszenie w ykorzystan ia  zdolności p roduk­
cy jnych  wym aga usunięcia is tn ie jących  braków  
w 'p lanow an iu , określaniu i  uw zg lędn ian iu  zdol­

ności p rodukcy jnych . Na ogół p lanow any i o b li­
czany jest ty lk o  p rzyros t now ych zdolności p ro ­
dukcy jnych , przew idzianych planem  inw esty­
cy jnym . W skutek tego dane o w prow adzen iu  no­
w ych  zdolności p rodukcy jnych  n ie  w ykazu ją  ca­
łego rzeczyw istego przyrostu  zdolności p roduk­
cy jnych, gdyż n ie  uw zg lędn ia ją  p rzyrostu  zdol­
ności p rodukcy jnych  przez udoskonalenie tech­
no lo g ii p ro d u kc ji, zw iększenie i  modernizację 
wyposażenia w  czynnych zakładach i  oddziałach, 
ulepszenie o rgan izacji pracy i p rzysw ojen ie no­
w e j techn ik i.

Usunięcie braków  w  p lanow aniu i  obliczaniu 
wprowadzania now ych zdolności p rodukcy jnych  
jest w ażnym  zadaniem w  walce o ulepszenie 
w ykorzystan ia  zdolności p rodukcy jnych  nasze­
go przemysłu.

Jedną z g łów nych rezerw  dalszego podwyższe­
n ia  w ykorzys tan ia  zdolności p rodukcy jnych  jest 
pełniejsze w ykorzystan ie  posiadanego przez za­
k ła d y  wyposażenia w  drodze przedłużenia cza­
su jego w ykorzystan ia  w  zakładach sezonowych, 
ja k im i w  większości są jeszcze nasze ta rta k i, w  
drodze szerokiego w prow adzan ia najnowszych 
osiągnięć i  udoskonaleń technolog ii p ro d u kc ji i 
o rgan izacji pracy, a zwłaszcza wprowadzania 
metod szybkościowych, w ykorzystan ia  techn ik i, 
in te n s y fik a c ji procesów technologicznych, prze­
prowadzania m echanizacji i  automatyzacja pro­
dukc ji.

W  zw iązku z tym  —  jednym  z bardzo waż­
nych  zadań k ie ro w n ikó w  zakładów i w ładz na­
czelnych —  pozostaje uogóln ian ie  i  roz­
powszechnianie doświadczeń przodow ników  
pracy i  rac jona liza to rów  w  w yko rzys tan iu  
zdolności p rodukcy jnych  przem ysłu, tak  ażeby 
osiągnięcia i  m etody pracy przodowników ’ 
uczynić własnością w szystk ich  pracow ników . 
Do prac nad ulepszaniem w yko rzys tan ia  zdol­
ności p rodukcy jnych  należy także w łączyć 
in s ty tu ty  badawcze.

W ażnym  źródłem  zwiększenia zdolności p ro ­
dukcy jnych  jest usuwanie „w ąsk ich  garde ł“  w  
p rodukc ji, usunięcie bow iem  „wąskiego gard ła“  
na zakładzie pozwala w  k ró tk im  czasie, p rzy  sto­
sunkowo m ałych w ydatkach  w  porów nan iu  z no­
w ą budową, w prow adzić do p ro d u kc ji n iew yko ­
rzystane podstawowe środk i zakładu i  szybko 
zw iększyć p rodukc ję  konieczną dla gospodarki 
narodowej.

Należy w ięc podjąć energiczne k ro k i dla szyb­
kiego usunięcia „w ąskich  gardeł“  w  p ro d u kc ji 
przez zapewnienie w  pierwszej kole jności ty m
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zakładom potrzebnego wyposażenia, m a te ria ­
łó w  i  środków  finansowych.

Bardzo w ażnym  środkiem  podwyższenia w y ­
korzystan ia  zdolności p rodukcy jnych  jest orga­
n izacja  rów nom ierne j, ry tm iczne j p racy zakła­
du. W skutek b raków  w  organ izacji p ro d u kc ji 
poszczególne zakłady w  p ierwszych dniach m ie- 

, siąca dopuszczają do dużych przesto jów  w ypo­
sażenia, stara jąc się nadrobić to w  ostatniej je ­
go dekadzie, p rzy  w ie lk im  napięciu  w  w yko ­
rzystan iu  s iły  roboczej. Term inow e doprowa­
dzenie p lanów  p ro d u kc ji do zakładów  i  oddzia­
łów , ulepszenie m ateria lno-technicznego zaopa­
trzen ia  zakładów i stworzenie niezbędnych za­
pasów organizacja pracy agregatów, oddziałów 
i  zakładów w edług ustalonego harm onogram u 
pozw oli usunąć n ierów nom ierną pracę zakładu 
i  ulepszyć w ykorzystan ie  jego zdolności p ro ­
dukcy jnych . Jak w yn ika  z powyższego, te rm i­
nowe, n ieprzerw ane zaopatrzenie zakładów, 
zgodnie z usta lonym i norm am i, zapewnia ró ­
w nom ierną  pracę, co ma w  następstw ie nadzw y­

czaj ważne znaczenie dla podwyższenia stopnia 
w ykorzystan ia  zdolności p rodukcy jnych .

Przem ysł nasz dysponuje w ie lk im i rezerwa­
m i zdolności p rodukcy jnych , ro la  w ięc k ie ro ­
w n ikó w  p ro d u kc ji i  p racow n ików  in ż y n ie ry j­
no-technicznych polega na w y k ry w a n iu  w  za­
kładach i  w yko rzys tyw an iu  w  pe łn i rezerw  zdol­
ności p rodukcy jnych , zapew nianiu te rm inow e­
go przeglądu przestarzałych norm  technicznych 
i  zdolności p rodukcy jnych  czynnych zakładów 
oraz zapewnianiu szerokiego wprowadzenia o- 
siągnięć p rodukcy jnych  p rzecdow ników  pracy 
i  rac jonalizato rów .

W alka o stałe w yk ryw a n ie  rezerw , o lepsze 
w ykorzystan ie  zdolności p rodukcy jnych  da w  
k ró tk im  czasie możność zwiększenia p ro d u kc ji 
w  zakładach czynnych, przyśpieszy przysw oje­
n ie  naw owprcwadzonych zdolności p ro d u kcy j­
nych, zapewni dalsze podniesienie przem ysłu i 
p rzyczyn i się do um ocnienia ekonomicznej s iły  
naszego kra ju .

K O N R A D  S IE R A D Z K I

Płyty trocinowo-wiórowe
P og łęb ia jący się d e fic y t d rew na p rzy  jednoczesnym  wzroście zapotrzebow ania na w y ro b y  drzewne  

zmusza przem ysły  używ ające d rew no i  oparte na d re w n ie  ja k o  surow cu do ja k  n a jra c jo n a ln ie jsze j 
gospodarki surow cow ej, a z d ru g ie j s trony, zgodnie z w y ty c z n y m i V I I  P lenum  K C  PZPR, do w y n a jd o ­
w a n ia  i stosowania m a te ria łó w  zastępczych, od k tó ry c h  w ym agam y jednakże, aby ca łkow ic ie  zastępo­
w a ły  d rew no pod w zględem  w łasności techn icznych i  uży tko w ych . Jednym  z ta k ic h  m a te ria łó w  za­
stępczych, k tó re  w  n a jb liższym  czasie o trzym a przem ysł m eb la rsk i, są p ły ty  troc in ow o-w ió row e .

P Ł Y T Y  tro c in o w o -w ió ro w e  znano ju ż  w  X V I I I  w ie ­
k u  w  Chinach. A c z k o lw ie k  pom ysł użycia  tro c in  i  w ió ­
ró w  do p ro d u k c ji p ły t  n ie  je s t now y, to  je d n a k  m etod* 
opracowana w  CZPD je s t p ie rw szym  k ro k ie m , ja k i w  
te j dz iedzin ie  zrob iono w  Polsce.

Zagadn ien ie p ro d u k c ji p ły t  tro c in o w o  -  w ió ro w y c h  
i  stosowania ic h  w  przem yśle m eb la rsk im  posiada d u ­
ży ciężar g a tunko w y  ze w zg lędu na zużyw an ie  do ich  
p ro d u k c ji p ra w ie  bezużytecznych dotychczas odpadów 
oraz z uw ag i na znaczne oszczędności drew na. W y s ta r­
czy wspom nieć, że je ś li zastosuje się w  p ierw sze j fa ­
zie p ły ty  tro c in o w o -w ió ro w e  p rzy  p ro d u k c ji ty lk o  m e­
b l i b iu ro w ych , po zw o li to  osiągnąć oszczędność oko ło 
2000 m 3 ta rc ic y  rocznie. N ie  w ycze rpu je  to  oczyw iście 
w ach la rza  m oż liw ych  zastosowań p ły t  tro c in o w o -w ió - 
row ych , gdyż na leży przew idzieć zastosowanie ich  w  
p ro d u k c ji m e b li m ieszkan iow ych, na boazerie, p ły tk i 
podłogowe itp .

M etoda p ro d u k c ji p ły t  tro c in o w o -w ió ro w ych , op ra ­
cowana w  CZPD, p rze w id u je  stosowanie lepiszcza a l­
bum inow ego ze w zg lędu na n iską cenę tego k le ju , n iż ­
szą od cen in n y c h  k le jó w  stosowanych w  przem yśle 
d rzew nym . N a leży zaznaczyć, że n ie  w yk lu cza  się m o­
ż liw ośc i zastosowania innego lepiszcza, a zwłaszcza 
k le jó w  m ocznikowego i  bake litow ego p rzy  w p row adze­
n iu  n ieznacznych zm ian w  opracow anym  procesie tech ­
no log icznym  p ro d u k c ji.

P róbną p a rtię  p ły t  tro c in o w o -w ió ro w y c h  z lepiszczem 
a lb u m in o w ym , w yp rod ukow an ą  w g  m etody opraco­
w ane j w  CZPD przez au to ra  n in ie jszego a r ty k u łu  w  
zakładach jeszcze n ie  przystosow anych do tego rodza­

ju  p ro d u k c ji, poddano próbom  i  badaniom  w  In s ty tu ­
cie Badaw czym  Le śn ic tw a  i  In s ty tu c ie  T e c h n ik i B u d o w ­
lane j. Badan ia w y p a d ły  zadow ala jąco i  w yka za ły , że 
np. w y trzym a łość  na zg inan ie  sta tyczne n ieob łogow a- 
nych  p ły t  w yn os i średnio 66 kg/cm ^ p rzy  w ilgo tn ośc i ok. 
9% . T ak ie  same p ły ty  ob łogowane ob łog lem  sosno­
w y m  i  brzozow ym  o grubości po 1,5 mm. (łącznie 6 m m ) 
w yka za ły , że w y trzym a łość  na zg inan ie  w ynos i 
227 kg /cm 2.

Dokonane badania nad chłonnością w ilgo tnośc iow ą 
d o w io d ły  wyższości p ły t  troc in ow o  -  w ió ro w y c h  nad 
p ły ta m i s to la rsk im i, gdyż posiadają o ca 56% m nie jszą 
skłonność do pęcznienia w  p o rów nan iu  z p ły ta m i s to ­
la rs k im i z ta rc ic y  sosnowej.

Powyższe w y n ik i badań korzystne  są d la  p ły t  t ro c i­
no w o -w ió row ych , chociaż w y trzym a łość  na zginanie 
statyczne je s t nieco niższa n iż  p ły t  s to la rsk ich , co je d ­
na k  n ie  m a praktycznego znaczenia.

Zastosowanie innego lepiszcza, np. k le ju  b a k e lito ­
wego w p ły n ie  doda tn io  na w y trzym a łość  p ły t,  lecz po­
d roży p rodukc ję .

Prace nad podw yższeniem  jakośc i p ły t  tro c in o w o - 
w ió ro w y c h  i  us ta len iem  w łaśc iw e j m etody p ro d u k c ji 
są przeprowadzane w  CZPD od trzech  la t. W  w y n ik u  
sta rań  i  zabiegów opracowano m etodę p ro d u k c ji, po­
zw a la jącą o trzym ać w yró b , k tó ry  ca łkow ic ie  może za­
stąp ić p ły ty  s to la rsk ie  w  n ie k tó ry c h  w yrobach  m eb lo ­
w ych , ja k  np. p ły ty  s to łów  b iu ro w y c h  i  b iu re k , bo k i 
szaf b iu ro w y c h  itp .

Proces techno log iczny p ro d u k c ji p ły t  z tro c in  i  w ió ­
ró w  je s t p ro s ty  i  dostosowany do p ro d u k c ji m asowej.
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M a on następu jący przebieg: ze zb io rn ika  z tro c in a m i 
tra n s p o rtu je  się tro c in y  (za pomocą transp orte ra ) do 
m ieszadła, gdzie następu je dokładne zm ieszanie ich  
z lepiszczem, k tó re  obecnie s tanow i k le j a lbu m in o w y  
z doda tk iem  u ro tro p in y .

O trzym aną masę przenosi się transp o rte re m  na sto­
ły  robocze, gdzie rozdzie la  się ją  od po w ie dn im i p o rc ja ­
m i do fo rm  z p ły t  cynkow ych . M asę w  fo rm ach  podda­
je  się p rasow an iu  w  prasie  h yd ra u liczn e j pod c iśn ie­
n iem  20 —  24 kg /cm 2. Po w y ję c iu  z p rasy p ły ty  sezonu­
je  się w  odpow iedn im  pom ieszczeniu, a po okresie se­
zonow ania gotowe są do dalszej m echanicznej ob ró b k i 
w  zależności od przeznaczenia.

W yposażenie techniczne nowoczesnego, zm echanizo­
wanego w y d z ia łu  p ro d u k c ji p ły t  troc ionow o  -  w ió io -  
w ych  n ie  w ym aga pow ażn ie jszych na k ła d ó w  in w e s ty ­
cy jn ych , gdyż s tanow i je : prasa hyd rau liczna , m iesza­
d ło  o napędzie m echan icznym , s to ły  fo rm ie rcze, p ły ty  
cynkow e na fo rm y , urządzenia do p rzyg o tow yw an ia  
masy k le jo w e j itd .

Jak  z powyższego w y n ik a , w y d z ia ły  p ro d u k c ji p ły t  
tro c in o w o -w ió ro w y c h  m ożna u ru cho m ić  bez poważ­
n ie jszych  n a k ła dów  in w e s ty c y jn y c h  n ie m a l p rz y  
w szys tk ich  w iększych  zakładach p rzem ys łu  d rzew ne­
go, tam  gdzie grom adzi się duża ilość odpadów  w  po­
staci tro c in  i  w ió ró w .

P ły ty  tro c in o w o -w ió ro w e  w ykonane  p rzy  zastoso­
w a n iu  nieco w iększego c iśn ien ia  n iż  p rzy  p ro d u k c ji 
p ły t  na e lem enty m eb li, m ożna z powodzeniem  stoso­
w ać ja k o  p ły ty  posadzkowe i  ną boazerie.

R ów noleg le z p racam i nad usta len iem  fab ryczn e j 
m etody p ro d u k c ji p ły t  tro c in o w o -w ió ro w y c h  postępo­
w a ły  w  ciągu r. 1952 prace nad u ruchom ien iem  w y d z ia ­
łu  p ro d u k c ji om aw ianych  p ły t  v.' je d n ym  z przedsię­
b io rs tw  p rzem ysłu  drzewnego.

Obecnie prace m ontażow e urządzeń p ro d u kcy jn ych  
dobiega ją końca i  w  ciągu na jb liższych  m iesięcy p ie rw ­
sze p a rtie  p ły t  tro c in o w o -w ió ro w y c h  w e jd ą  do p ro d u k ­
c j i  m eb la rsk ie j ja ko  pe łn ow a rto śc io w y m a te r ia ł zastęp­
czy, pozw a la jący na znaczne oszczędności surowca 
drzewnego.

Z Y G M U N T  W R O C Z Y Ń S K I

Klejenie drewna za pomocq grzejników
ko niakf owych

N m n inzu ia r do a r ty k u łu  ob Tadeusza S krzypka  pt. „K le je n ie  d rew na  p rą da m i w ie lk ie j częs to tli­
w ości“  w  k tó ry m  au to r po ruszy ł n iezm ie rn ie  c iekaw e zagadnienie stosowania p rzy  k le je n iu  nagrzew u  
w p o l u  w ie lk ie T  często tliw ości pon iże j poda jem y m etody przegrzew u e le k tro  g rz e jn ik a m i ko n ta k to -  
Z u m i p rzy  k le je n iu  i  ok le in o w a n iu  elem entów  drzew nych. Stosowanie na szeroką skalę nagrzew u w  p o lu  
Z ie lk ie j często tliw ości w  przem yśle d rzew nym  i  m e b la rsk im  je s t jeszcze rzeczą przedwczesną  m . m. 
z uw a g i na duże zużycie p rądu  p rzy  te j metodzie. Znacznie tańsza i  n ie  w ym aga jąca  specja lnych na ­
k ładów  p ien iężnych jes t m etoda k le je n ia  d rew na e le k tro g rz e jn jk a m i ko n ta k to w y m i, k tó ra  może p rz y ­
czynić sie do skrócenia procesów technolog icznych i  zm nie jszenia pracochłonności. Dotychczas stoso­
wane m etody k le je n ia  i  ok le in ow an ia  e lem entów  za pomocą gorących b lach cynkow ych , ogrzewanych  
uprzedn io  na urządzeniach pa row ych , są przestarzałe, p racoch łonne i  m ało  ekonom iczne M etody te 
rów n ież  w p ły w a ją  na obniżenie jakośc i w yrobow . K o rzys ta jąc  z doświadczeń zaczerpn iętych na pod­
staw ie m a te ria łó w  radz ieck ich  oraz z p rzem ysłu  m eb la rsk iego NRD, p rzy taczam y pon iże j m etody bu ­
dow y e le k tro g rz e jn ik ó w  kon tak tow ych , zastosow ania tych  g rz e jn ik ó w  i  ich  dzia łan ia .

1. R O D Z A JE  E L E K T R O G R Z E JN IK Ó W

Elekiriagrzeijmiikii ikicnitialkrticiwe są to  taśm y ime- 
ta low e w m ontow ane w  fo rm y  lu b  urządzenia do p la ­
sowania k le jo n y c h  e lem entów , nagrzew ane za pomocą 
p rą du  ,e lektrycznego.

Przegrzew anie k le jo n y c h  e lem entów  następu je drogą 
kon tak tow e go  przekazan ia  ciepła. Do zas ilan ia  e le k tro ­
g rz e jn ik ó w  stosuje się p rą d  je dno fazow y lu b  t rz y -  
fazow y.

Rodzaje e le k tro g rz e jn ik ó w  rozróżn iam y w  zależności 
od ich  m ie jsca po łożenia w  urządzeniach do p rasow a­
n ia  k le jo n y c h  e lem entów  lu b  w ed ług  cech specyficz­
nych. G rz e jn ik a m i o d k r y t y m i  nazyw am y tak ie , 
k tó ry c h  taśm a grze jna do tyka  bezpośrednio pow ie rzch ­
n i sk le ja n ych  e lem entów ; g rz e jn ik a m i z a k r y t y m i  
tak ie , k tó ry c h  taśm a g rze jna  izo low ana je s t c ie n k im  
s ło jem  o k le in y  lu b  s k le jk i od bezpośredniego ze tkn ię ­
cia z pow ie rzchn ią  ok le ja n ych  elem entów.

W ed ług  m ie jsca po łożenia w  urządzeniach do praso­
w a n ia  e le k tro g rz e jn ik i b yw a ją :

a) r u c h o m e  —  t j.  nakładane na sk le jane elem en­
ty  przed zaprasowaniem ,

b) s t a ł e  —  w budow ane w  urządzenia do praso­
w a n ia  lu b  w  fo rm y.

Ruchom e e le k tro g rz e jn ik i b y w a ją  p łask ie  — w  po­
staci c ienk ich  p łask ich  taśm, albo pow ie rzchn iow e, 
p rzedstaw ia jące płaszczyznę odpow iada jącą fo rm ie  
skle janego elem entu.

W ed ług  rozm ieszczenia taśm  e lek trog rze jn ych  roz­
różn ia m y dw a rodzaje g rze jn ikó w .

a) c a ł k o w i t e  —  gdzie taśm a nagrzewa całą po­
w ie rzchn ię  skle jonego elem entu,

b) k o n t u r o w e ,  gńzie taśm a rozm ieszczona je s t 
na kon tu rach , t j .  w  m ie jscach sk le ja n ia  elem entu.

Ruchom e p łask ie  e le k tro g rz e jn ik i (dyw anow e) stosu­
je  się p rzy  k le je n iu  n ie w ie lk ic h  p łask ich  e lem entów  
oraz e lem entów  o m a łe j k rz y w iź n ie  pow ie rzchn i, k le jo ­
nych  zazw yczaj w  w ie lo w a rs tw o w ych  prasach.

S tałe e le k tro g rz e jn ik i oraz ruchom e fo rm y  nagrze- 
w a lne  stosuje się p rzy  k le je n iu  e lem entów  w  fo rm ach 
m a jących  w y m ia ry  przestrzenne.

C a łkow ite  g rz e jn ik i stosuje się do przegrzew u k le jo ­
nych  e lem entów  o dużych płaszczyznach, np. p rzy  o k le i­
now an iu .

K o n tu ro w e  g rz e jn ik i stosuje się p rzy  k le je n iu  d u ­
żych e lem entów  z n ie lic z n y m i p o w ie rzchn iam i k le je n ia .

O d k ry te  g rz e jn ik i m ożna stosować ty lk o  w tedy , gdy 
nie  is tn ie je  obawa zacieków  k le ju  p rzy  _ stykach. vV 
p rze c iw n ym  razie trzeba stosować g rz e jn ik i zakry te .

P rzy  grubości przegrzewanego elem entu do 7 m m  
stosuje się przegrzew  jednostronny, p rzy  grubościach 
ponad 7 m m  — dw ustron ny .

G rz e jn ik i ca łko w ite  od k ry te , ja k  rów n ież  zak ry te , 
m ożna stosować p rzy  ok le in o w a n iu  k raw ęd z i elem en­
tów , ja k  rów n ież  p rzy  ok le in o w a n iu  coko łów  o lezyn 
do szaf.
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2. B U D O W A  G R Z E JN IK Ó W

Taśmę grze jną w y k o n u je  się z w a lc ó w k i lu b  m a te ­
r ia łu  ciągnionego (blacha, d ru t), z m iedzi, stopów  m ie ­
dzianych, żelaza, s ta li, s ta li n ie rdzew ne j itp . B lacha  do 
b u do w y  g rz e jn ik ó w  może m ieć grubość od 0,1 do 0,3 m m , 
w  w y ją tk o w y m  w yp a d ku  do 0,5 m m . N a jlepszym  m a­
te r ia łe m  je s t s ta l n ierdzew na. M iedź  i  stopy m iedziane 
m a ją  n ie w ie lk ą  trw a ło ść  m echaniczną, a żelazo i  s ta l 
szybko u lega ją  ko ro z ji.

C ięcie fo rm a tu  z m e ta lu  przeprow adza się za pomocą 
w ie lo ro lk o w y c h  nożyc. W ycięc ie  na leży w ykonać z do­
k ładnośc ią  do ± 0,5 m m , bez zaszczerbień i  w yc ią g n ię ­
ty c h  po fa łd ow a ń  oraz in n y c h  d e fe k tó w  k ro je n ia .

Taśm y grze jne spaja się od d ługości za pomocą spó j- 
k i  o łow iane j.

Taśmę grze jną uk ła d a  się na podkładce z o k le in y  lu b  
c ie nk ie j s k le jk i,  lu b  bezpośrednio na pow ie rzchn ie  fo r ­
m y  i  p rzym ocow u je  się gw oździkam i. K ońce gw oździ­
k ó w  z o d w ro tn e j s tro n y  p o d k ła d k i obcina się i  zap i- 
ło w u je .

P rzy  skrę tach  taśm y pod ró żn ym i k ą ta m i p rzy  je j 
u łożen iu  na p o w ie rzchn i zgina się ją , ja k  na rys. 1.

Rys. 1. P łask i, o d k ry ty , 
c a łk o w ity  e łe k tro - 

g rz e jn ik

ilys. 2. Ruchom y, ca ł­
k o w ity  e lek ltro g rze jn ik

P rzy  u łożen iu  k i lk u  rzędów  taśm y odstępy m iędzy 
rzędam i p o w in n y  w ynos ić  5 m m .

Z  jednego końca p o d k ła d k i zostaw ia się w o lną  prze­
strzeń na zew ną trz  p o w ie rzchn i uży tko w e j o szerokości 
50 —  100 m m  do um ieszczenia przew odów  i  urządzenia 
ko n ta k tu . P rzy  użyc iu  p rą du  tró jfazo w e go  taśm ę dz ie li 
się na t rz y  sekcje, rów ne  w ed ług  oporu, podłączone 
„ t ró jk ą te m “  a lbo „gw iazd ą “ . P rzy  łączen iu „g w ia zd ą “  
na s tykach  dw óch sekc ji, d la  u n ikn ię c ia  przeb ic ia  p rą ­
du, trzeba jeden rząd taśm y usunąć, aby zw iększyć od­
stęp pom iędzy sekcjam i.

G rubości p o d k ła d k i wynoszą: p rzy  g rze jn ikach  p ła ­
sk ich  1 —  1,5 m m , p rzy  g rze jn ikach  po w ie rzchn iow ych  
do 3 mm.

Rys. 3. S ta ły , c a łk o w ity  e le k tro g rz e jn ik

W  g rz e jn ik u  z a k ry tym , na taśm ę grze jną n a k le ja  się 
k le je m  syn te tycznym  lu b  kaze inow ym  w ie rzchn ią  na ­
k ła d kę  z o k le in y  lu b  c ie nk ie j s k le jk i.  N a k le ja n ie  p rze­
prow adza się w  prasie pod ciśn ien iem  2 —  3 kg /cm 2.

P rzy  w b ud ow a n iu  taśm y do fo rm , pow ie rzchn ię  pod 
taśm ę grze jną zestrugu je  się up rzedn io  do głębokości
2   3 m m . Po u łożen iu  taśm y n a k le ja  się nak ładkę
ochronną o grubości 1 —  3 m m , k tó rą  przypasow u je  się, 
po czym  ob rab ia  się pow ie rzchn ię  w g  szablonu, ściśle 
w g  k o n f ig u ra c ji o k le ja nych  elem entów. N a k ładkę  w k le ­
ja  się w  prasie pod ciśn ien iem  2 —  3 kg /cm 2. Grubość 
n a k ła d k i pow inna  być jednakow a  d la  całej pow ie rzchn i.

P ow ie rzchn ię  uży tko w ą  z a k ry tych  g rz e jn ik ó w  w y ­
ró w n u je  się dok ładn ie  sz lifu ją c  pap ierem  ściernym . 
M a łe  n ie rów nośc i zap raw ia  się k ite m  szelakowym . D la  
usunięcia  m ożliw ośc i p rzys taw an ia  k le ju , szczególnie

Rys. 4. P łask i, o d k ry ty  k o n tu ro w y  e lek trog rze jn ilk

p rz y  k le ja c h  feno low ych  i  kaze inow ych , pow ie rzchn ię  
na k ła dek  p o k ryw a  się dw orna lu b  trzem a w a rs tw a m i 
n itro k le ju , p rzy  stosow aniu na tom ias t k le jó w  k a rb o - 
m id ow ych  pow ie rzchn ię  p o k ry w a  się w o dn ym  ro z tw o ­
re m  kredy.

Ze s tro n y  zew nętrzne j jednostronne  g rz e jn ik i zabez­
piecza się izo la to ra m i (w o jło k , azbest), aby un iknąć  
przegrzan ia  w o rk ó w  gum ow ych w  prasach pneum a­
tycznych . W  m ie jscu  w prow adzen ia  p rądu  do g rze jn ika  
na leży w budow ać k o n ta k t dw u  -  lu b  trz y s z ty fto w y  z 
rozetką, bezp ieczn ikam i au tom atycznym i, am perom ie­
rzem  do k o n tro li p racy  g rze jn ika  i  ew en tua ln ie  samo­
czynnym  w y łączn ik ie m .

Po ostatecznym  ukończen iu  b u do w y  g rze jn ika  o k re ­
śla się jego reż im y  tem pe ra tu r. W  ty m  celu stosuje się 
te rm o m e tr k o n ta k to w y  (term opar).

3. SPOSOBY K L E J E N IA , O K L E IN O W A N IA  Z A  
P O M O C Ą  E L E K T R O G R Z E J N IK A  K O N T A K T O W E G O

E le k tro g rz e jn ik i na leży w łączać do sieci ty lk o  na ta ­
k ie  napięcia, na ja k ie  są zbudowane. O d k ry te  g rz e jn i­
k i  n ie  p o w in n y  być w łączone bez przegrzewanego ele­
m entu .

P rzy  p ra cy  na leży stale badać d o p ły w  p rą du  za po­
mocą k o n tro ln y c h  am perom ierzy i  w  raz ie  odchylen ia  
s iły  p rądu  od no rm a ln e j, wyłączać na tychm ia s t g rze j­
n ik i.  A b y  un ikn ą ć  m ożliw ośc i nadm iernego przegrze­
w u, do e le k tro g rz e jn ik ó w  m ożna zastosować samo­
czynne w yłączan ie .

Wobec niebezpieczeństwa uszkodzenia taśm y nie  
w o lno  w b ija ć  gw oździ w  n a k ła dkę  g rze jn ika , ja k  też 
łączyć e lem enty  sk le jone za pomocą gwoździ i  um iesz­
czać je  w  fo rm ach  i  prasach.

Czas k le je n ia  e lem entów  p rz y  u ż y c iu  k le jó w  fo rm a l­
de hyd ow ych  i  p rzegrzew u e le k tro g rz e jn ik a m i 

k o n ta k to w y m i

M aksym alna 
grubość 

kle jonego 
e lem entu 

w  m m

Tempe­
ra tu ra  

przegrze­
w u  C°

Czasokres p rasow ania  w  m in .

do w
łą

cz
.

gr
ze

jn
.

po w
łą

cz
.

gr
ze

jn
.

po w
ył

ą
cz

.
gr

ze
jn

. C a łk o w i­
ty  czas 
praso­
w an ia

3 60— 70 15 20 10 45
6 60— 70 10 35 10 55
9 60— 70 10 45 10 1 g 05 m

12 60— 70 — 55 15 1 g 10 m
15 60—70 — 1 g 05 m 20 1 g 25 m

U w ag i:

-a) e le k tro g rz e jn ik i m ożna zastosować p rzy  k le je n iu  
e lem entów  n ie  grubszych n iż  15 m m .

b) okres chłodzenia e lem entu pó w y ję c iu  z prasy, 
przed obróbką m echaniczną, p rzy  stosow aniu k le ­
jó w  synte tycznych, n ie  p o w in ie n  być m n ie jszy  n iż  
30 m in ., a p rzy  stosowaniu k le jó w  kaze inow ych  —  
n ie  k ró tszy  od godziny,.

c) p rzy  ok le in o w a n iu  lu b  s k le ja n iu  p ły t  p ilś n io ­
w ych  oraz s k le jk i i  e lem entów  p ro filo w y c h  czas 
chłodzenia p o w in ie n  być zw iększony o 50% .

P rzy  przegrzew ie  e lem entów  k le jo n y c h  k le ja m i 
fo rm a ld e h y d o w y m i w iązan ie  k le ju  rozpoznaje się po 
ko lo rze  w yc ie ku  k le ju  na stykach. W y c ie k i p o w in n y
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być różowoczerwone. Do czasu, gdy w y c ie k i nab io rą  
k o lo ru  ciem nobrązowego, przegrzew  je s t n iedozw o­
lony. P rzy  stosow aniu k le ju  kazeinowego, n ie  zm ien ia ­
jącego k o lo ru , k o n tro lu je  się przegrzew  po s topn iu  
s tw a rd n ie n ia  w y c ie kó w  na stykach.

4. W Y L IC Z E N IE  M O C Y  I  W IE L K O Ś C I 
E L E K T R O G R Z E JN IK Ó W

P rzy  w y lic z e n iu  m ocy i  w ie lko śc i e le k tro g rza jn ikó w  
na leży przede w szys tk im  w y lic z y ć  szerokość i  długość 
taśm y grze jne j stosownie do m a te ria łu , z k tó rego  jes t 
z rob iony.

Szukane w ie lko śc i okreś la  się w g  w zorów :

/  e2 106-W -F 2- o e
b - V  7 +  h'V! “ i ( 1)

Pow yższy w zó r okreś la  szerokość taśm y grze jne j.

KP-F
1 =  -------

b -f- e

Pow yższy w zó r okreś la  długość taśm y grze jne j.

(2)

R = P - l
b -h

(3)

Pow yższy w zó r określa  opór taśm y grze jne j w  omach.

Powyższy w zó r okreś la  siłę p rą du  przep ływ a jącego  po 
taśm ie.

Pow yższy w zó r określa  moc roz liczen iow ą g rze jn ika  
w  K W

M  =  W -F  (6)

Pow yższy w zó r okreś la  w ym aganą moc g rze jn ika .
O kreślen ie  w ie lko śc i wchodzących w  powyższe 

w zo ry :
a) W  —  po trzebna w łaśc iw a  m oc g rz e jn ik a  K W /m * 

określona z b ilan su  cieplnego.
Pirafetycizniiie m ożna sftosioiwać daine z ta b licy .

W łaśc iw a  m oc g rze jn ika  d la  różnorodnych  
sposobów (reżim u) przegrzew u

M aksym a lna
tem pera tu ra
przegrzew u

60° 70° 80° 90» 100° 110» O
O<N

W łaśc iw a  moc
g rze jn ika
K W /M 2

0,8 1 , 0 1 , 2 1,4 1 , 6 1,8 2,0

c) h  —  oznacza grubość m a te ria łu  taśm y g rze jne j 
w  m m . G ran ice  grubości 0,1 —  0,3, w y ją tk o w o  do 
0,5 m m , m ie rzy  się je  m ik ro m e tre m  i  zaokrąg la  z 
dokładnością  do 0,05 m m ,

d) e —  oznacza odstęp m iędzy szeregam i taśm y 
grze jne j p rz y  z łożen iu je j w  g rze jn iku . P ra k ty c z ­
n ie  stosuje się 5 m m  w  g rze jn ika ch  dow o lnych  t y ­
pów  i  dow o lne j m ocy.

e) F  —  oznacza pow ie rzchn ię  roz liczen iow ą g rze j­
n ika .

O K R E Ś L E N IE  P O W IE R Z C H N I R O Z L IC Z E N IO W E J 
G R Z E J N IK A  JE D N O FA ZO W E G O  P R Ą D U

I. R ozliczeniow a po w ie rzchn ia  g rze jn ika  ca łk o w ite ­
go (Fc) rów na  się po w ie rzch n i k le jonego e lem entu  z 
to le ra n c ją  do k o n tu ró w  w y m ia ro w y c h  —• 30 m m  w  celu 
rów nom ie rnego  przegrzan ia  k raw ędz i. T o le ran c ja  w y ż ­
sza (d la o k le ja n ia  k raw ęd z i) n ie  w chodz i w  po w ie rzch ­
n ię  roz liczen iow ą.

I I .  P ow ie rzchn ia  roz liczen iow a g rz e jn ik a  k o n tu ro ­
wego (Fk) ró w n a  się po dw ó jn e j sum ie pow ie rzch­
n i m ie jsc  sk le jonych . P rzy  okreś len iu  roż liczen iow ych  
p o w ie rzchn i g rz e jn ik ó w  trzy fazow ego p rą du  roz licze­
n ie  przeprow adza się ty lk o  d la  je d n e j (z trzech) sekcji. 
D la tego roz liczen iow a po w ie rzchn ia  g rze jn ika  p rądu  
trzy fazow ego rów na  się '/a rzeczyw is te j po w ie rzchn i 
g rze jn ika  (ca łkow itego  lu b  kon turow ego).

f) V  —  oznacza roz liczen iow e napięcie  p rą du  w  w o l­
tach. Napięcie  to  okreś la  się z uw zg lędn ien iem  
sposobu podłączan ia g rze jn ika  do sieci zas ila jące j 
(rów noleg le  lu b  szeregowo p rzy  prądzie  je d n o fa ­
zow ym  i  podłączeniem  „gw iazd ą “  lu b  „ t ró jk ą te m “ 
p rzy  trz y fa z o w y m  prądzie).

Rozliczeniowe napięcie  n ie  zawsze je s t równoznaczne 
z napięciem  sieci. D la  jednofazow ego p rądu , p rzy  łą ­
czeniu ró w n o le g łym  g rze jn ikó w , roz liczen ie  p rzepro­
w adza się oddzie ln ie  d la  każdego z n ich  i  roz liczen io ­
w e napięcie g rze jn ika  rów ne  je s t nap ięc iu  sieci.

P rzy  szeregowym  łączen iu  k i lk u  ró w n y c h  w ed ług  
oporu g rze jn ikó w , m ożna p rzeprow adzić  roz liczen ie 
ty lk o  na 1 g rze jn ik .

Rozliczeniowe napięcie  w  ty m  w y p a d k u  będzie ró w ­
ne nap ięc iu  sieci, dz ie lonem u na ilość g rze jn ików . 
P rzy  p rądzie  trz y fa z o w y m  roz liczen iow e napięcie  p rzy  
podłączen iu sekc ji g rz e jn ik a  „gw iazd ą “  rów ne  je s t na ­
p ięc iu  sieci. P rzy  podłączen iu „ tró jk ą te m “  roz liczen iow e 
napięcie g rz e jn ik ó w  je s t o 1,73 m nie jsze od nap ięc ia  w  

. . V
sieci czy li V  =  P rzy  roz liczen iu  g rze jn ikó w ,

zastosowanych do dw óch w y m ia ro w y c h  k rz y w in , trze ­
ba bezw arunkow o  o k re ś lić  na jw iększą  szerokość taś­
m y  g rze jne j, p rzy  k tó re j będzie ona dostatecznie ściśle
p rzy lega ła  do p o w ie rzchn i g rze jn ika .

U w aga:
M oc —• 1 K W /m 2 usta lona drogą dośw iadcza lną dla  

zapew nienia sposobu k le je n ia  i  w ym agana w  in s tru k ­
c jach o stosowaniu k le jó w  c ie k łych  synte tycznych  i  
kaze inow ych  z przegrzew em  p rzy  grubości ochronne j 
n a k ła d k i n ie  w iększe j n iż  3 m m , nazyw a się w łaśc iw ą  
mocą nagrzewu. P rzy  te j m ocy tem p e ra tu ra  g rze jn ika  
dosięga 70°, czas nagrzan ia  do te j te m p e ra tu ry  trw a  
30 —  45 m in .

b) p —  oznacza opór w ła ś c iw y  m a te ria łu , w ybranego 
do w yko n a n ia  taśm y grze jne j w  D M  . m m 2/M .

W łaśc iw y  opór n ie k tó ry c h  m a te ria łó w  w  O M  . m m 2/M  
p rz y  t °  =  20°

A lu m in iu m 0,0250
D u ra lu m in iu m 0,12
Żelazo 0,09
Czerwona m iedź 0,017
S ta l 0,100
S ta l n ie rdzew na 0,80
C yn k 0,06
M angan in 0,430

O trzym ana ze w zo ru  szerokość taśm y grze jne j n ie  
pow in na  zasadniczo przewyższać na jw iększe j szero­
kości po uw zg lę dn ie n iu  k rz y w iz n . P rzy  w y lic z e n iu  k o n ­
tu ro w y c h  g rz e jn ik ó w  na leży przede w szys tk im  pod­
liczyć  ilość sekc ji k le jo n ych , g ru p u ją c  te sekcje w e­
d ług  szerokości k le je n ia  i  uw zg lędn ia jąc  ta k ie  szero­
kości, k tó re  po w ta rza ją  się n a jw ięce j. P rzy  w y licze n iu  
trzeba pam iętać, że szerokość taśm y grze jne j n ie  po­
w in n a  być w iększa od po dw ó jn e j szerokości n a jw ięce j 
po w ta rza jących  się szerokości k le je n ia  w ed ług  ko n ­
tu ru  m inus 5 mm.

O kreślen ie  szerokości taśm y grze jne j może nastąp ić 
rów n ież  za pomocą w yk re su  (w  załączeniu). W ykres 
zbudow any je s t na podstaw ie  następu jących w ie lko śc i:

—  w łaśc iw a  moc W  =  1 K W /m 2
—  odstęp m iędzy szeregam i taśm y g rze jne j (p rzy  

trz y fa z o w y m  prądzie) =  5 m m ,
—  grubość m a te ria łu  taśm y n  =  0,10. 0,15, 0,20, 0,25, 

0,30
—  w ła ś c iw y  opór m a te r ia łu  taśm y p =  0,010 — 

1,00 om  . m m 2/m
— napięcie v  =  12, 24, 36, 120, 220, 380
—  pow ie rzchn ia  roz liczen iow a F  =  0,02 —  10 m 2,



Zeszyt 12 PRZEMYSŁ DRZEWNY Str. 347

W ykres do określania szerokości taśmy grzejnej

Pon iże j poda jem y sposób pos ług iw an ia  się w ykresem .
Zadanie. N a leży zbudować g rz e jn ik  w ła śc iw e j m ocy 

W  =  1 K W /m 2 o p o w ie rzchn i roz liczen io w e j: F  =  3 ,2m 2
0 nap ięc iu  p rądu  V  =  120 w o lt.

Jako m a te r ia ł do taśm y grze jne j na leży użyć sta l 
w a lcow aną o grubości h  =  0,15 m m  z w ła ś c iw y m  opo­
re m  p =  0,12 om. m m 2/m.

Rozwiąząriie. Z n a jd u je m y  na s k a li p ionow e j (z p ra ­
w e j s trony) d la  b =  0,15 p u n k t odpow iada jący oporo­
w i p =  0,12 i  łączym y ten p u n k t prostą  z pu nk tem  
oznaczonym  na w ykre s ie  0 (przecięcie się osi rzędnych
1 odcię tych). Na poziom ej ska li odpow iada jące j nap ię ­
c iu  V  =  120 w o lt  zn a jd u je m y  p u n k t, odpow iada jący 
w ie lko śc i p o w ie rzchn i g rz e jn ik a  F  =  3,2 m 2. Z, tego

P rzy  roz liczan iu  k o n tu ro w y c h  g rz e jn ik ó w  sprawdza 
się szerokość taśm y grze jne j, podsum ow ując je j d łu ­
gość w ed ług  sk le jan ych  sekc ji. W  przypadku , gdy 
o trzym ana długość w y liczon a  za pomocą w zo rów  lu b  
w yk re su  okaże się p ra k tyczn ie  niedostateczna, w te d y  
na leży znaleźć in n y  sposób rozm ieszczenia taśm y, albo 
zd jąć jeden szereg taśm y w  ty c h  m ie jscach, gdzie na ­
s tąp iło  zby t duże po k ryc ie  k le jo n e j pow ie rzchn i. 
W  przypadku , je ś li ob liczona długość taśm y okaże się 
p ra k tyczn ie  z b y t w ie lka , to  n a dm ia r taśm y rozdzie la  
się w ed ług  sekc ji sk le jan ych  i  uk ład a  się na m ie jscach 
w o ln ych  m iędzy k o n tu ra m i.

N iezbędne p rze k ro je  p rzew odów  doprow adza jących  
p rą d  do g rze jn ika

P rze k ró j
p rzew odu w  m m

M aksym a lna  s iła  p rądu  w  am perach

prze w o dy
m iedziane

prze w o dy
a lum in io w e

1.0 11 8
1,5 14 10
2,0 20 15
4,0 25 20
4,0 31 24
4,0 31 24

10,0 43 34
16.0 75 60
25,0 100 80

P rzy  podłączen iu ró w n o le g łym  k i lk u  g rze jn ikó w  
p rze k ró j p rzew odu p o w in ie n  być ob liczony na ogólną 
siłę prądu, potrzebnego d la  w szys tk ich  g rze jn ików .

P rz y  podłączen iu g rz e jn ik ó w  prądem  trzy fa zo w ym  
„ tró jk ą te m “  p rzew ody doprow adzające ob licza się na 
siłę p rądu  o 1,73 razy  w iększą, n iż  s iła  p rądu  prze­
p ływ a ją ca  w  poszczególnych sekcjach.

R ozm ia ry  taśm y g rze jne j ze s ta li n ie rdzew ne j do 
g rz e jn ik ó w  dyw anow ych .

O gólna s iła  w y liczon a  w g  w zo ru  (5) d la  każdego 
g rze jn ika  pow in na  odpow iadać ogólnej m ocy o trz y ­
m anej ze w zo ru  (6). Dopuszczalne odchylen ie  n ie  w ię k ­
sze n iż  ± 1^9%. P rzy  ob liczen iu  szerokości taśm y g rze j­
ne j d la  g rze jn ika  o w ła śc iw e j m ocy, różn iące j się od

W ie lkość w sp ó łczyn n ika  K  (do w zo ru  b nrir>„ =  K b n

W ła ś c iw a  moc 
g rz e jn ik ó w  k w /m 2

Szerokość taśm y w g  w ykre su
od 5— 6 m m od 6,5— 7,5 od 8 -9 ,5 od 10— 19,5 od 20— 29,5 od 20=60 pow yże j 60 m m

0,8 0,88 0,87 0,88 0,89 0,89 0,89 0,89
1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
1,2 1,13 1,12 1,11 1,10 1,10 1,10 1,10
1,4 1,25 1,23 1,21 1,20 1,19 1,19 1.18
1,6 1,36 1,34 1,30 1,29 1,28 1,27 1,27
1,8 1,46 1,44 1,39 1,37 1,36 1,35 1,35
2,0 1,56 i 1,53 1,47 1,45 1,44 1,43 1,42

p u n k tu  w ys taw ion a  prostopad ła  po przecięc iu  się z lin ią  
pochyłą, w yk re ś lon ą  uprzednio , da p u n k t, z k tórego 
p ro w a d z im y  rów no leg łą  do osi rzędnych. R ów noleg ła 
po przecięc iu  się z osią odcię tych da szukany odczyt, 
czy li w  k o n k re tn y m  w yp a d ku  —• 22 m m . A  zatem  szu­
kana szerokość w  taśm ie grze jne j będzie w yn os iła : 
b =  22 m m . ,

P rzy  g rze jn ikach  dostosowanych do d w u w y m ia ro w e j 
k rz y w iz n y  a lbo p rzy  g rze jn ikach  k o n tu ro w y c h  o b li­
czona szerokość taśm y grze jne j n ie  pow in na  p rze k ra ­
czać szerokości k rz y w iz n  lu b  ko n tu ró w , w  p rze c iw ­
nym  w yp a d ku  na leży zm ien ić sposób podłączania 
g rze jn ika  lu b  w ie lkość napięcia  p rą du  a lbo rodzaj m a­
te r ia łu , z k tó rego  taśm a grze jna będzie sporządzona. 
Po zm ian ie  tych  w ie lko śc i na leży na nowo ob liczyć 
szerokość taśm y.

n o rm a ln e j (W  =  1 K W /m 2), m ożna rów n ież  pos ług i­
w ać się w ykresem  (w  załączeniu), aie do otrzym anego 
odczytu (rezu lta tu ) trzeba w p row adz ić  pop raw kę  w g 
następujące w zo ru :

bpopr. =  K  • bn (7)

gazie bn —  je s t to szerokość taśm y określona w e ­
d łu g  w ykre su

kpopr. —  je s t to  szerokość taśm y d la  g rze jn ika
0 m ocy różn iące j się od n o rm a ln e j

K  —  je s t to  w spó łczynn ik , zależny od w y ­
b rane j w ła śc iw e j m ocy g rze jn ika
1 szerokości taśm y.
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G rubość
taśm y

0,15
0,15
0,15
0,30
0,30
0,30

Szero­
kość

taśm y

S iła
p rądu
am p

D ługość taśm y w  m. b. 
p rz y  nap ięc iu

6 V 12 V 24 V 36 V

10 3,5—4,5 3,0 6,5 13,0 20,0
15 3,5— 6,5 3,0 6,0 12,0 18,5
20 7,5— 8,0 3,0 6,0 12,0 18,5
10 7,5— 9,0 3,0 5,5 11,0 16,5
15 11— 13,5 3,0 5,5 11,0 16,5
20 15— 18 3,0 — 11,0 16,5

W ie lkość tego w spó łczynn ika  o k re ś lim y  w ed ług  ta b ­
lic y  7. Znaczenie szerokości taśm y o trzym an e j w ed ług 
w zo ru  (7) zaokrąg la się do 0,5 m /m .

W  celu zastosowania p rzyg rzew u  pew ne j pow ie rzch ­
n i k le jo n e j m ożna z powodzeniem  pos ług iw ać się tzw . 
g rz e jn ik a m i d yw an ow ym i. S k łada ją  się one z 2 s ło jów  
ścisłej tk a n in y  z ułożoną pom iędzy n im i taśm ą g rze j­
ną. Taśma uk ład a  się na odległość 3 do 4 m /m  jedna 
od d ru g ie j, po czym  odstępy pom iędzy taśm am i p rze­
szywa się w  celu zam ocow ania taśm y.

W y m ia ry  g rz e jn ik ó w  ¡dyw anow ych zależne są od 
d ługości taśm y grze jne j.

ED W A R D  K U K L IŃ S K I

Aktualne zagadnienia w produkcji stolarki budowlanej
M in is te rs tw a  B u d o w n ic tw a  Przem ysłowego oraz B ud o w n ic tw a  M ia s t i  O s ied li dysponu ją  poważną  

ilośc ią  zak ładów  p ro d u ku ją cych  s to la rką  budow laną . Spora cząść tych  zak ładów  p ra cu je  jeszcze 
z różnych w zg lądów  m etodam i p ó ł rzem ieś ln iczym i.

Coraz ba rdz ie ] je d n a k  upowszechniane są w  zak ładach  p ro du ku ją cych  s to la rką  budow laną  p rze­
m ysłow e m etody pracy, wobec czego a k tu a liz u ją  się różne zagadnien ia  techn iczno-organ izacy jne .

A u to r poniższego a r ty k u łu  porusza k ilk a  ty c h  a k tu a ln ych  zagadnień, a m ia no w ic ie  spraw y do­
ku m e n ta c ji technolog iczne j, w yko rzys ta n ia  o b ra b ia re k  w  zw iązku  z w prow adzan iem  p ro d u k c ji w ie l-  
kose ry jn e j, spraw ą stanu w ilgo tn ośc i pomieszczeń p ro d u k c y jn y c h  i  m agazynow ych, stosowania p ły t  
p ilśn io w ych  i  w reszcie sprawą osadzania ościeżnic w  o tw o rach  ok iennych  now ych  budynków .

DOBRE i  szybkie w ykonan ie  s to la rk i budo­
w lane j zależy od szeregu czynn ików , z k tó rych  
na jw ażn ie jszym i są: 1. dokładnie przygotowa­
n y  w ykaz o tw orów  w raz z, rysunkam i szczegó­
ło w y m i elementów niez,norm alizowanych, 2. w - 
łaściw ie zorganizowana produkcja , oraz 3. kon­
tro la  jakości w yrobów .

D O K U M E N T A C J A  T E C H N O L O G IC Z N A

Dobrze sporządzany w ykaz  zam awianych ele­
m entów  pozwala dokładnie określić rodzaj ma­
te ria łów , grubość i  szerokość potrzebnej ta rc icy  
oraz podział zamówienia! na pewne grupy, w y ­
magające podobnej ob róbk i m echanicznej. N ie 
trzeba dodawać, że w  sto larn iach na jlep ie j w i ­
dziane są zamówienia ja k  na jm n ie j zróżnicowa­
ne pod względem  k o n s tru k c ji w yrobów  i  prze­
k ro jó w  (typów ) ramiaków:.

Dostarczone do w y tw ó rn i zestawienie s to la r­
k i  pow inno być k ró tk ie  i  przejrzyste, aby w y ­
konawca zrozum iał bez tru d u  każdy zaw arty  
w  n im  opis lu b  rysunek i  aby m ógł natychm iast 
przystąp ić do p rodukc ji, bez potrzeby żądania 
dodatkow ych w y jaśn ień  i  uzupełn ień.

A b y  p ro je k ta n t m ia ł w spó lny język  z w yko­
nawcą, pow inn i obaj opierać się o system odpo­
w iedn ich  norm , k tó re  mogą w y jaśn ić  każdora­
zowo w ie le  szczegółów n ie  u jaw n ion ych  w  w y ­
kazie. A le  nie ty lk o  c i ludzie  p o w in n i m ieć 
w spó lny język. P ow inn i go rów nież rozumieć 
producenci okuć sto larskich i  wszyscy pracow­
n ic y  za jm u jący się rozprowadzaniem  ich  w  te­
renie.

N ie wszystko w  te j spraw ie jest jednak bez 
zarzutu  o czym może świadczyć p rzyk ład  choć­
by sposobu oznaczania lew ych i  p raw ych skrzy­
deł d rzw iow ych. Już w  okresie przedw ojennym  
powstała norm a uznająca za prawe —  d rzw i 
o tw ierane w  k ie ru n ku  przec iw nym  do ruchu 
wskazówek zegara, za lewe zaś —  otw ierane 
zgodnie z tym  ruchem. Oznaczenie to nadal u - 
try m u je  się w  normach, ale w  praktyce  n ie zdo­
by ło  sobie wyłączności. Jeżeli k ilkanaście  la t

obow iązywania wspom nianej no rm y n ie  sk łon i­
ło  św iata technicznego ani rzem ieślniczego do 
je j przestrzegania, to można z tego w ysnuć w n io ­
sek, że postanowienie no rm y b y ło  od początku 
przeciwne w ie lo le tn ie j tra d y c ji is tn ie jące j w  te j 
dziedzinie i  w p row adz iło  n iepotrzebny zamęt w  
rozróżn ian iu  zupełnie proste j sprawy. Ponieważ 
w ie lu  sto larzy stosuje nadal oznaczenia przeci­
w ne tym , ja k ie  ustala norma, ponieważ p roduk­
cja i  dys trybuc ja  okuć operu ją  przeważnie te r­
m inam i rów nież p rzec iw nym i norm ie, by łoby  
w ie lce wskazane zrew idow anie słuszności stoso­
wanego oznaczenia. Przystosowanie „n iepopu­
larnego“  przepisu do w arunków  życiowych zna­
cznie u ła tw iło b y  porozum ienie m iędzy poszcze­
gó lnym i ogn iw am i p ro je k tu ją cym i i  w ykonaw ­
czym i a producentam i okuć. U n iknę łoby się wó­
wczas w ie lu  pom yłek, przeróbek i  opóźnień w  
w ykonan iu  zamówień, a przecież tak drobna 
zmiana nie m ogłaby w  żaden sposób w p łynąć na 
obniżenie jakości dotychczasowej p rodukc ji.

Podany p rzyk ład  ilu s tru je  odm ienne sposoby 
po jm ow ania jednej spraw y przez p ro jek tan tów , 
op iera jących ¡się przeważnie ma, norm ach i  przez 
bezpośrednich w ykonawców , od no rm  znacznie 
oddalonych. D opóki zatem n ie  ukaże się jakaś 
nowa norm a sankcjonująca is tn ie jący  sposób 
oznaczania, oraz dopóki to n ie  dojdzie do w ia ­
domości zainteresowanych, należy w  wykazach 
stolarki, podawać szkic., ja k  się rozum ie lewe i 
prawe d rzw i, aby un iknąć w adliw ego ich  oku­
cia. N ie  ma, w  ogóle unorm owania okuć okien­
nych  na lewe i  prawe, ja kko lw ie k  okucia tak ie  
znane są w  praktyce.

W Y K O R Z Y S T A N IE  O B R A B IA R E K

Jak już  wspomniano, w ykaz s to la rsk i pow i­
n ien obejmować m oż liw ie  na jm n ie jszy wachlarz 
różnych rodzajów  o tw orów  oraz p rzekro jów  z u- 
w agi na ła tw ie jszą mechaniczną obróbkę ele­
m entów  jednorodnych. D obry p ro je k ta n t pow i­
nien dokładn ie zdawać sobie sprawę, że każde 
przejście na now y rodzaj p ro filu  ram iaków , acz­
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ko lw ie k  jes t m ożliwe, powoduje jednak ch w i­
low e zatrzym anie p rodukc ji, gdyż wym aga 
zm iany noży oraz odpowiedniego nastawienia 
ob rab ia rk i; każda zmiana uk ładu  ram iaków , 
szczeblin lu b  innych  części składow ych w ym a­
ga odpowiedniego rozirysowania w  naturze, co 
rów nież w p ływ a  na opóźnienie p rodukc ji. Im  
m n ie j tak ich  m an ipu lac ji, ty m  niższe koszty 
w łasne s to la rn i i  w  następstw ie niższy rów n ież 
koszt p roduktu . D la  zorientow ania się w  ilości 
czasu poświęcanego ubocznym czynnościom 
przy  p ro d u k c ji różnych elem entów s to la rk i bu­
dow lanej podajem y w y n ik  przeprowadzonych 
w  m nie jszych i  średnich zakładach obserwacji 
n ie w ie lk ich  ilośc i jednakow ych o tw orów  w  każ­
dej p a rtii:

Rodzaj w y ro b u

Je
dn

.
m

ia
ry

! 
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rz
yg

o
t.

 
m

at
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T
ra

so
w
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ta
w
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W
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ościeżnice 6 X 1 ® mb 3d% 5,8% 12,2$ 47%
„  szw edzkie m b 27% 3,3% 12,7% 57%

okna szwedzkie m 2 18,2% 5,0% 14,4% 62,4%
d rz w i p ły c in m 2 21,6% 5,2% 5,2% 68%

Tabela powyższa ilu s tru je , ile  czasu trw a  
przygotowanie m a te ria łu  i  nastaw ianie maszyn 
w  stosunku do w łaściwego czasu obróbki, d la ­
tego też p rzy  rozp lanow yw an iu  zajęć dla s to la r­
n i pow inno się un ikać częstych zm ian noży, 
ta rcz lu b  łańcuchów, gdyż w p ływ a  to na opóź­
n ien ie  p ro d u kc ji i  n iedokładność nastaw iania 
obrabiarek, co w  konsekw encji odb ija  się u jem ­
n ie  na jakości w yrobów .

Poważną, ja k  w idać, pozycję stanow i przygo­
towanie m ateria łu . W ynika, to  stąd, że w  te j fa ­
zie robót dokonuje się przeglądu ta rc icy  pod 
względem jakości i  przydatności na p roduko­
wane elementy, oznacza się ;z grubszo, m iejsca 
cięć poprzecznych, oraz wszelkie w ady drewna 
wymagające usunięcia p rzy cięciu piłą.

Poza w ym ien ionym i uw agam i należy jeszcze 
podkreślić ważność szczegółowego w ym ia row a­
nia zarówno rysunków  szkicowych w  wykazie, 
ja k  i  rysunków  szczegółowych, co n ie jednokro t­
nie n ie  jest ściśle przestrzegane. Dopiero na 
podstawie jasno sprecyzowanych wskazówek 
umieszczonych w  w ykazie  mogą być sporządzo­
ne odpowiednie k a r ty  technologiczne i  u rucho­
miona produkcja  składowych części w yrobów .

N ie jest zadaniem niniejszego a rty k u łu  roz- 
pa tryw an ie  poszczególnych faz p ro d u kc ji sto­
la rk i. P ragniem y natom iast podkreślić pewne 
fragm enty pracy, k tó re  m ają  w p ły w  na je j p rzy ­
śpieszenie i  jakość w yrobów .

Jednym  z czynn ików  odbija jących się na 
szybkość p rodukc ji i  je j jakości jes t ilość obro­
tów  w a łów  poszczególnych obrabiarek.

Chyba nie pope łn im y błędu, jeże li s tw ie rdz i­
m y, że co na jm n ie j 50% zakładów sto larskich 
pracuje u nas na obrotach nie przekraczających 
300 obr/m in. Tymczasem podwyższenie te j ilości 
obro tów  do 4000 pozw oliłoby znacznie zw ięk­

szyć wydajność obrabiarek p rzy  jednoczesnym 
popraw ien iu  jakości strugania lub  p ro filow an ia .

Jeżeli zatem kons trukc ja  is tn ie jących  maszyn 
na to pozwala, pow inno się bezzwłocznie dosto­
sować je  do w iększych obro tów  przez wym ianę 
kó ł pasowych.

Dobroć w ytw arzane j s to la rk i —  to  przede 
w szystk im  ścisłe je j w ym ia ry ; dlatego przy 
organizacji p ro d u kc ji należy obsadzać stanow i­
ska robo tn ików  maszynowych w y b itn ie  odpo­
w iedz ia lnym i pracow nikam i.

Najważniejsze pod1 ty m  względem są stano­
w iska gryzarek i  tu ta j pow inna być zwrócona 
baczna uwaga.

Na potw ierdzen ie powyższego przytaczam  
tabelę procentowego udz ia łu  poszczególnych o- 
brabi.arek p rzy w yp ra w ia n iu  znorm alizowanych 
ram iaków  okiennych i  d rzw iow ych, z k tó re j w y ­
nika, że udzia ł g ryzarek p rzy  p ro d u k c ji ram ia­
ków  okiennych stanow i 44,6%, a ram iaków  
drzw iow ych  —  52,2%.

R o d z a j  e l e m e n t u

O b r a b i a r k a ram iak
ok ien ny

ram iak
d rz w i

p ły to w y c h

p iła  w ahad łow a 8,1% 10,4%
„  ta rczow a  podłużna 9,5% 9,0%

w y ró w n ia rk a 17,6% 1,5%
grubościow a 8,1% 9,0%
p iła  poprzeczna freze rka 12,1% 17,9%
gryza rka  —  czopiarka 10,8% 6,0%
gryza rka 10,8% 12,0%
gryza rka  w ykończen iow a 23,0% 34,2%

Stw ierdzenie tego fa k tu  podkreśla ważną ro­
lę gryzarek oraz ich  obsług i w  f  orm owaniu po­
szczególnych części w yrobów , a zwłaszcza 
wszelkich połączeń, m ających kap ita lne  (zna­
czenie dla trw a łośc i w ytw arzanych  elementów.

Ponieważ w  stosunku do w ydajności gryza­
rek p iły  tarczowe i  s truga rk i zw yk le  nie są cał­
kow ic ie  wykorzystane do p ro d u k c ji zasadniczej, 
w o lny  czas należy wykorzystać dla w ykonyw a­
n ia  wszelk ich lis tew  ze zrzynów. L is tw y  tak ie  
nadają się ido w ykorzystan ia  bądź w  drzw iach 
p ły tow ych, bądź na ćw ie rćw a łk i do ob ijan ia  o- 
ścieżnic, bądź też na  p ły ty  stolarskie. Pozosta­
łe po tych  operacjach odpadki n ie stanowią zbyt 
w ie lk ie j ilo śc i i  mogą być przekazane do da l­
szego wykorzystania, jedyn ie  w y tw ó rn io m  p ły t  
p ilśn iow ych.

W ILG O T N O Ś Ć  P O M IE S Z C Z E Ń  
P R O D U K C Y JN Y C H  I  M A G A Z Y N O W Y C H

W  zw iązku z zaleceniem w ykonyw an ia  sto­
larki. ze starannie przesuszonego drewna należy 
zw rócić uwagę n,a w a runk i, w  jak ich  zakład się 
zna jdu je  i  w7 ja k ich  przechowuje drewno o trzy ­
mane z  suszarni. O ile  w a ru n k i „ w ilgotnościo­
we“  zakładu nie gw aran tu ją  m ożliw ości u trz y ­
mania sta łe j objętości przesuszonego drewna 
lub  jeże li n ie  gw aran tu je  tego magazyn goto­
w ych w yrobów  przed ich  pom alowaniem , na­



Str. 350 PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 12

leży przedsięwziąć w  p ro d u k c ji wszelkie środ­
k i  ostrożności w  postaci odpow iednich „ lu zó w “ 
w  połączeniach, zwłaszcza pe łnych p łye in  z ra - 
m iakam i d rzw iow ym i, aby un iknąć rozsadzenia 
przez pęczniejące pod w p ływ e m  w ilg o c i drewno 
całego skrzydła, lub  innego zespołu.

Jest to  oczywiście „z ło  konieczne“  stosowane 
w tedy, gdy  p rodukc ja  i  magazynowanie w y ro ­
bów odbywa się w  w arunkach nienależycie 
przystosowanych do tego celu.

S TO S O W A N IE  P Ł Y T  P IL Ś N IO W Y C H

Od pewnego czasu propaguje się w  k ra ju  
szerokie stosowanie tw a rdych  p ły t  p ilśn iow ych 
do w yrobów  sto larskich. A k c ja  to* ze wszech 
m ia r słuszna; ale je j powodzenie zależy od ja ­
kości produkowanych p ły t. W arto  wobec tego 
p rzy jrzeć się daw nie jszym  w yrobom  z tego m a­
te ria łu  i  wyciągnąć z tego odpowiednie w nioski.

Obserwacje, ja k ie  w  tym  zakresie przepro- 
w adził au to r nad p ły ta m i p ro d u kc ji n iem ieckie j 
po zw o liły  na stw ierdzenie następujących wad:

P łyo iny  wykonane z pojedynczych p ły t  tw a r­
dych grub. 5 m m  u lega ły sfa łdowaniu, w  n ie ­
odpow iednich w'airunkach w ilgotnościowych. 
W ypukłości b y ły  dość znaczne, około 10 mm,
- szpeciły w yg ląd  drzw i. P łyo iny  b y ły  wpusz­
czane bez uprzedniego moczenia!. W  drzw iach 
p ły tow ych  n a jtru d n ie j by ło  dobrze obrobić k ra ­
wędzie drzw i, gdyż w łaśnie p rzy  krawędziach 
p ły ty  ła tw o mogą ulec loka lnem u rozwarstw ię-, 
niu, w  w y n ik u  czego odryw a się p rzy  struga­
n iu  całe strzępy m ate ria łu  powodując n ie ró w ­
ności n ie  do usunięcia. W  p ły tach  ,,'ekstratwar- 
dyoh“  grub, 3,5 m m  produkcji: fiń sk ie j n ie na­
potyka się podobnych trudności. P ły ty  tw arde  
p ro d u kc ji k ra jo w e j w ykazu ją  jeszcze większą 
tendencję do rozw arstw ien ia  i  strzępienia się 
na krawędziach, n iż  opisane' w yżej n iem ieckie, 
dlatego przy  p ro d u kc ji d rzw i p ły tow ych  należy 
stosować odpowiedni) lis tw y  na obwodzie sk rzy ­
deł, k tó re  zabezpieczałyby krawędzie p ły t  przed 
odkszta łceniam i.

Z jaw isko  rozw arstw ien ia  na kraw ędziach na­
leży tłum aczyć większą podatnością p rzekro ju  
p ły t na w p ły w  w ilg o c i z pow ietrza. "Ponieważ 
w cinan ia  on i  ła tw ie j, i  szybciej w ilgoć  n iż  ca­
ła pow ierzchnia p ły ty , przeto szybciej ulega 
spęczneniu i' p rzy  ja k ie jk o lw ie k  obróbce k ra ­
wędzi ła tw ie j uTega uszkodzeniom.

ń  w y d ru k o w a n y m  w  n r  6/52 „P rzem ys łu  D rze w - * I

O S A D Z A N IE  O Ś C IE ŻN IC  W  O TW O R A C H  
O K IE N N Y C H

W  poprzedn im  a rty ku le  ł ) wspom nie liśm y, że 
gotowe w y ro b y  sto larskie pow inny  być osadzane 
w  'całkowicie suchych pomieszczeniach. D otych­
czas bow iem  na budow ie osadza- się ościeżnice 
okienne przed robotam i tynka rsk im i. G rom y 
m iota się na sto larn ie, k tó re  opóźniają dostar­
czenie tych  e lem entów  przed robotam i ty n k a r­
skim i. A le  po dostarczeniu sto larkę osadza się 
w  w ilgo tne  m u ry  i  następnie w ytw arza  m nó­
stwo w ilgoc i dodatkowej podczas w yp raw ian ia  
ścian i  su fitów . Go na jm n ie j przez dwa tygod­
nie traci, w ypraw a swoją w ilgoć na rzecz oto­
czenia, a m iędzy innym i, nasyca n ią  tkankę 
drzewa starannie wysuszoną przed w ykonaniem  
otworów .

U ży tko w n ik  p rze jm u jący  od w ykonaw ców  
budynek do zamieszkania ma w ie lk ie  trudności 
z o tw ie ran iem  i. zam ykaniem  okien na skutek 
spęcznienia w szystk ich  części, a w  późniejszym  
okresie znowu z na leżytym  zabezpieczeniem 
mieszkania od zimna przenikającego przez, n ie­
szczelne o tw ory.

Ponieważ norm a PN/B-1626 przew idu je  dla 
okien szwedzkich (k tó rych  p roduku je  się około 
80% w szystk ich  o tw orów  okiennych) m nie jszy 
w ym ia r zew nętrzny ościeżnicy n iż  św ia tło  o tyn ­
kowanego o tw oru  w  m urze, przeto jest całko­
w ic ie  m ożliw e w staw ien ie  kom pletnego w y ro ­
bu i  osadzenie w  ścianie po zupełnym  ukończe­
n iu  i osuszeniu tynków .

Obrabianie o tw o rów  w  m urze może być na­
tom iast dokonane p rzy  użyciu  przenośnych ram - 
szablonów zb itych  prow izoryczn ie  z n iestruga- 
ry c h  desek i  ustaw ianych w  .odpowiednich o t­
worach w  czasie tynkow ania .

Do uszczelnienia przestrzeni m iędzy wsta­
w ia n ym i ościeżnicami: a m urem  n ic  nie sto i na 
przeszkodzie, gdyż szczelina 0,5 cm na całym  
obwodzie je s t w  ty m  celu wystarczająca!. N a j­
trudn ie jszą operacją p rzy w yp ra w ia n iu  pom ie­
szczeń jes t w ykonan ie  wszelk ich naroży i  ta 
praca może być ukończona przed osadzeniem 
sto la rk i. D robne natom iast p op raw k i tyn ku  
przy ościeżnicach w staw ianych w  okresie póź­
n ie jszym  ła tw e  są do wykonania , np. podczas 
osadzenia podokienników .

O ile  przem ysł drzew ny zdoła sobie w y w a l­
czyć proponowaną kolejność osadzania s to la rk i 
w  gotowych budynkach, to  trw ałość w yrobów  
ich  u legnie zasadniczej poprawie.

Nakładem  Polskiej Izby Handlu Zagranicznego ukazał się

K A T A L O G  A P A R A T U R Y  N A U K O W E J
I  P O M I A R O W E J

imipicirtoiwfloej z Z S R R i  K ra jó w  D e m o kra c ji Lu do w e j. 

Rozprow adzan iem  K a ta log u  za jm u je  się C E N T R A L A  T E C H N IC Z N A  
B IU R O  S P R Z E D A Ż Y  A P A R A T U R Y  w  Poznaniu, u l. A rm ii Czerwonej 76.

Cena ka ta log u  łącznie z przesy łką  w yn os i za 2 to m y  zł 110. Tom  d ru g i 
zostanie przesłany odb io rcom  po ukazan iu  się z d ru ku .
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R O M A N  P A R E W IC Z

Operatywne planowanie wewngtrzzakładowe
w skrzynkami

„W  no w e j s y tu a c ji po now em u rów n ież  s ta ją  zagadnien ia  k ie ro w n ic tw a  p rzem ysłem “  —  s tw ie rd z ił 
B olesław  B ie ru t na V I I  P lenum  K C  PZPR. N ie w ą tp liw ie  nowe sytuac je  i  nowe zadan ia sto ją  rów n ież  
przed przem ysłem  d rzew nym  w  1953 r., m . in . w  zakresie o rg an izac ji p racy w  zakładach, celem  sprosta­
n ia  zw iększonym  p lanom  p ro d u k c y jn y m . Jedną z fo rm  postępow ej o rg an izac ji pracy, u ła tw ia ją c e j k ie ­
row an ia  p ro d u kc ją  i  s tanow iące j jeden z w a ru n k ó w  re a liz a c ji zasady jednoosobow ej odpow iedzia lności, 
je s t w ew ną trzzak ładow e p lanow an ie  dzienne na poszczególne s tanow iska robocze, zapew nia jące r y t ­
m iczność w y k o n y w a n ia  p lanów .

C ZY M  jest operatywne planowanie w ew nątrz­
zakładowe i  ja k ie  jest jego zadanie?

M in is te r A . W ang w  swej p u b lik a c ji „O  p la ­
now aniu w ew nątrzzak ładow ym  stw ierdza, że 
„opera tyw ne  planowanie w ewnątrzzakładowe 
jest przedłużeniem  narodowego p lanu gospodar­
czego, sięgającym  naw et do najm niejszego od­
dzia łu lu b  żołn ierza w ie lk ie j a rm ii walczącej o 
budowę socja lizm u w  naszym k ra ju  i  staw ia tym  
na jm n ie jszym  oddziałom  i  poszczególnym żoł­
n ierzom  konkre tne zadania w  konkre tnym  okre ­
sie czasu“ .

O pierając się na metodyce, przytoczonej w  
pracy m in . Wanga, rozróżn iam y dwa etapy p la­
now ania wewnątrzzakładowego:

a) w ydz ia łow y p lan techniczno-przem ysło- 
w c-finansow y i

b) opera tyw ny p lan w ydz ia łow y z opracowa­
n iem  na poszczególne dn ie i stanowiska robocze.

Rozważania nasze poświęcamy w yłącznie p la ­
now an iu  operatywnem u stanowiącemu n ie  t y l ­
ko p lan w ykonan ia  zadań, lecz rów n ież i  czyn­
n ik  k ie row an ia  produkcją.

P lany operatyw ne w ewnątrzzakładowe są za­
tem  opracowaniem zadań całego zakładu:

1) odnośnie m iejsca powstawania p ro d u kc ji: 
na w ydz ia ły , podw ydzia ły  i  stanow iska robocze, 
oraz 2) odnośnie czasu w ykonyw an ia  p rodukc ji: 
na miesiące, dekady, doby i  zm iany robocze.

Zadaniem planow ania operatywnego jest „za­
pewnien ie term inow ego i  równom iernego w y k o ­
nyw an ia  zadań usta lonych w  planach technicz­
no-ekonom icznych“ . Zapewnien ie rów nom ie r­
ności i  ry tm icznośc i w ykonyw an ia  p lanów  
przem ysłow ych jest w ięc na jis to tn ie jszym  za­
daniem  planowania wewnątrzzakładowego.

N ie jest to jednak jedyne zadanie. P lanowa­
n ie  wewnątrzzakładowe um oż liw ia  doprowa­
dzenie zadań planow ych do. stanow isk robo ­
czych u ła tw ia  zapoznanie robo tn ików  zarówno z 
p lanam i ogólnozakładowym i, ja k  rów nież z w y ­
c in ko w ym i zadaniam i p lanow ym i poszczegól­
nych stanow isk roboczych. P lanowanie w ew ­
nątrzzakładowe stwarza tym  samym niezbędne 
w a ru n k i d la czynnego w łączenia się poszcze­
gólnych robo tn ików  i  całej załogi zakładu do 
w a lk i o ry tm iczne  w ykonyw an ie  i  przekracza­
nie p lanów  p rodukcy jnych .

Bezpośrednim czynn ik iem  um oż liw ia jącym  
regulowanie w ykonaw stw a dziennych p lanów  
w ew nątrzzakładow ych jest dzienna kon tro la  
w ykonania  p lanów  operatywnych.

D zięk i tak iem u  u jęc iu  zasad planowania i kon­
t ro l i  w ykonan ia  zadań poszczególnych w ydz ia ­

łów , ogniw  p rodukcy jnych  i stanow isk robo­
czych w  zakładzie oraz dzięk i rozplanowaniu 
tych  zadań na na jkrótsze okresy p rodukcy jne  
(dnie i  zm iany robocze) p lanowanie w ew nątrz ­
zakładowe stało się jednym  ze środków k ie ro ­
w ania p rodukc ją  przemysłową.

M etody i  fo rm y  planowania w ew nątrzzak ła ­
dowego n ie  mogą być jedno lite  we w szystk ich  
przemysłach. Muszą one uwzględniać systemy 
p rodukc ji, s tru k tu rę  organizacyjną, specyfikę 
techniczną p ro d u kc ji i  w ie lkość zakładów.

Cele i  zasady pozostają jednak wszędzie te sa­
me.

Toteż pom ija jąc dalszą ogólną charakte rysty­
kę planowania wewnątrzzakładowego, szczegó­
łow o omawianą zarówno w  lite ra tu rze  radziec­
k ie j, ja k  i  przytoczonej p u b lik a c ji m in. W an­
ga., ogran iczym y się tu ta j do scharakteryzowa­
n ia  planowania wewnątrzzakładowego w  prze­
m yśle drzewnym , ze szczególnym uw zględn ie­
n iem  sposobu opracowania p lanów  dziennych w  
zakładzie p rodukcy jnym  tzw . „cienkościenne“  
kom p le ty  skrzynkowe.

P lanowanie w ew nątrzzakładow e na szerszą 
skalę wprowadzono w  zakładach przem ysłu 
drzewnego w  1952 r.

Początki tego planowania b y ły  trudne  i  obar­
czone pew nym i błędam i. N a jpow ażn ie jszym  z 
n ich  by ło  opracowanie jedno litośc i in s tru k c ji 
p lanowania wewnątrzzakładowego dziennego 
dla w szystkich zakładów podleg łych CZPD bez 
uwzględnienia odrębności o rgan izacyjnych i te­
chnologicznych poszczególnych dzia łów  bran­
żowych.

W  p ierw szym  okresie n ie  doceniano dostate­
cznie „zależności fo rm  i  metod planowania od 
w arunków  konkretnego zakładu przem ysłowe­
go i  ro li p lanowania wewnątrzzakładowego“  ja ­
ko „m etody k ie row an ia  p rodukc ją  w  socja lis ty­
cznym zakładzie przem ysłow ym “ , na któ re  z ta ­
k im  naciskiem  zwraca uwagę m in. W ang w  swej 
pracy W  oparciu o doświadczenia zdobyte p rzy 
p ierwszych próbach wprowadzenia p lanowania 
wewnątrzzakładowego —  dziennego, uw agi po­
wyższe zostały należycie docenione i  uw zględ- 
dnione w  ro ku  1952 w  zakładach przem ysłu 
drzewnego. Uwzględnia jąc w a ru n k i p ro d u kcy j­
ne przodujących zakładów, CZPD w yda ł w  g ru ­
dn iu  ub. r. dodatkową in s tru kc ję  operatywne­
go planowania wewnątrzzakładowego, opartą 
o następującą metodykę.

1) Na podstaw ie ogólnozakładowych k w a r­
ta lnych  i  m iesięcznych p lanów  p rodukcy jnych  
zakładu, dz ia ł (lub sekcja) techn iczno-p rcduk-
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cy jna  w  porozum ien iu z działem  (sekcją) plano­
w ania  opracowuje m iesięcznie zadania p roduk­
cy jne  d la  w szystk ich  w ydzia łów , a w  razie po­
trzeby rów nież dla „podw y dział ów “  zakładu.

2) O peratyw ne p lany w ydzia łow e o trzym u ją  
wszystkie  w yd z ia ły  p rodukcy jne  bez względu 
na to, czy s tru k tu ra  p rodukcy jna  zakładu prze­
w id u je  podzia ł na w yd z ia ły  „p rzedm io tow e“  o- 
be jm ujące pe łny proces p rodukcy jny  poszcze­
gó lnych w yrobów , np. w yd z ia ł „ ta r ta k “  i  w y ­
dz ia ł „skrzynkarm ia“ , czy też na w yd z ia ły  „ te ­
chnologiczne“ , tzn. obejm ujące ty lk o  pewną fa ­
zę procesu produkcyjnego w ytw arzanych  w yro ­
bów, np. w yd z ia ł „p rz y rz y n a ln ia “ , w yd z ia ł „o b ­
ró b k i zasadniczej“  i  w yd z ia ł „m ontow an ia  i zb i­
ja n ia “ .

3) P lany w ydzia łow e n ie  mogą się ograniczać 
do ilościowego usta lenia zadań p rodukcy jnych  
w  jednostkach w yrobów , elem entów lu b  zespo­
łó w  stanow iących „go tow y w y ró b “  danego w y ­
działu, lecz muszą obejmować w szystk ie  waż­
niejsze operacje technologiczne i  wszystk ie  czę­
ści składowe „w y ro b u “  w ydzia łu .

A  w ięc w  zakładzie skrzynka rsk im  p lan ope­
ra ty w n y  d la  w yd z ia łu  ob róbk i mechanicznej n ie 
może się ograniczać do podania ilośc i kom ple­
tó w  poszczególnych danych typów , lecz m usi ró ­
w nież obejmować ilości poszczególnych ele­
m entów  składowych, tzn. boków, w iek , i  den, 
ew. przegród, lis tew , w staw ek itp . oraz waż­
niejsze operacje technologiczne np. struganie, 
rozdzielanie, k le jen ie  itp .

In n y m i s łow y operatywne p iany w ydzia łowe 
pow inny  uwzględniać w szystk ie  ważniejsze 
stanow iska robocze, co um oż liw ia  prowadzenie 
bieżącej k o n tro li ry tm iczności w ykonania  za­
dań planowych.

4) O peratyw ne p lany w ydzia łow e muszą być 
opracowane na poszczególne dnie robocze i  posz­
czególne zm iany. Zaleca się opracowywanie za­
dań n a jp ie rw  na okresy dekadowe, a na dwa dni 
przed rozpoczęciem dekady —  ustalenie szczegó­
łow ych  zadań na poszczególne dnie nadchodzą­
cej dekady. T ak i system planowania dziennego 
u ła tw ia  równocześnie k ie row an ie  produkcją.

5) O peratywne p lany w ydzia łow e opraco­
w u je  w  zasadzie ca łkow ic ie  dzia ł lu b  sekcja te ­
chn iczno-produkcyjna d la  w szystk ich  działów . 
Jednak w  w ie lk ich  zakładach oraz w  w ypad ­
kach, gdy p rodukcja  w ydz ia łów  jest bardzo zło­
żona pod względem asortym entow ym  lu b  tech­
nologicznym , opracowywanie p lanów  w ydz ia ło ­
w ych  może się odbywać w  dwóch etapach:

a) dzia ł techn iczno-p rodukcy jny opracowu­
je  zadania miesięczne wg sortym entów  i  waż­
n ie jszych operacji technologicznych;

b) p lan iśc i w yd z ia ło w i pc.d k ie runk iem  k ie ­
ro w n ika  w ydz ia łu  opracowują te zadania na po­
szczególne dnie i wszystk ie  stanowiska robocze.

W  dużych zakładach skrzynkarsk ich , produ­
ku jących  w  jednym  miesiącu k ilk a  lu b  k ilk a n a ­
ście* typów  kom ple tów  skrzynkow ych  ̂ (z k tó ­
rych  każdy składa się z k ilk u  elementów) zasa­
da powyższa w  praktyce  w yg ląda łaby następu­
jąco: dzia ł (sekcja) techn iczno-p rodukcyjna opra­
cow uje m iesięczny p lan asortym entow y dla po­
szczególnych w ydz ia łów  i  na zasadnicze stano­

w iska  robocze, ustalając szczegółowe zadania 
p rodukcy jne  w  poszczególnych dekadach, to 
znaczy, że każdy k ie ro w n ik  w ydz ia łu  o trzym a 
szczegółowe zadania p rodukcy jne  (ilość kom ­
p le tów  lu b  ilość elem entów na poszczególne 
kom plety), ja k ie  pow in ien  w ykonać w  każdej 
z trzech dekad miesiąca.

Niezależnie od powyższego otrzym a on w y ­
szczególnienie —  ile  ii ja k ich  elementów, np. ile  
boków, czół, den i  w ie k  sk rzyn i typ u  A, typ u  B, 
typ u  C itd . pow inno „p rze jść“  przez zasadnicze 
operacje technologiczne, np. w  danym  w ypadku 
przez: suszarnię, p iły  poprzeczne, p iły  podłużne, 
s truga rk i, p i ły  rozdzielcze, sk le ja rk i, montaż 
lu b  wiązanie. Wreszcie k ie ro w n ik  każdego w y ­
dzia łu  pow in ien  otrzym ać planowaną ilość ro ­
bo tn ików  i  roboezogodzin p rodukcy jnych  oraz 
planowaną ilość ta rc icy , jaką  ma do dyspozy­
c ji dla w ykonania  planu.

O trzym awszy wszystkie  dane k ie ro w n ik  w y ­
dzia łu  p rzy pomocy p lan is ty  wydzia łowego lub  
sam opracowuje o trzym any plan na poszczegól­
ne dn i robocze, zm iany i poszczególne stanow i­
ska pracy.

W  zakładach m niejszych, w  k tó rych  n ie  ma 
p lan is tów  w ydzia łow ych, p lan  dzienny opraco­
w any jest ca łkow ic ie  przez dzia ł (sekcję) techn i­
czno-produkcyjną z udzia łem  k ie ro w n ikó w  w y ­
działów.

Tak opracowany p lan dzienny m usi być sysT 
tem atycznie kon tro low an y  przez notowanie 
dziennego w ykonania .

W szelkie zm iany w  stosunku do w ie lkośc i 
p lanowanych w  danej dekadzie muszą znaleźć 
w yraz  w  opracowaniu p lanu dziennego na na­
stępną dekadę. Np. w  razie znacznego przekro­
czenia p lanu  przez stanowiska produkujące czo­
ła  skrzynek należy w  na jb liższym  okresie deka­
dow ym  zapewnić w yrów nan ie  ilośc i innych  ele­
mentów, celem zapewnienia m ożliwości prze­
kroczenia p lanu miesięcznego w  pe łnych kom ­
pletach, nie zaś w  poszczególnych elementach.

Równocześnie k ie ro w n ik  w yd z ia łu  prowadzi 
ew idencję w ykorzys tan ia  ilości rcboczogodzin, 
notu jąc ilośc i i  p rzyczyny s tra t maszyno- i  ro - 
boczogodzin.

6. P lanowanie w ewnątrzzakładowe —  dzien­
ne nabiera zatem pełnej wartości ty lk o  p rzy sy­
stem atycznym  prowadzeniu k o n tro li w ykona­
n ia  planów.

K on tro lę  tę prow adzi k ie ro w n ic tw o  zakładu 
za pomocą n ieskom plikow anej dziennej sygna­
liz a c ji in fo rm acy jne j.

In fo rm ac je  te, sporządzone przez k ie ro w n i­
ków  w ydzia łów , zaw iera ją  dane odnośnie:

a) zużycia m ate ria łów  podstawowych,
b) w ykonania  p rodukc ji,
c) w ykorzystan ia  pa rku  maszynowego i  ma-

szynogodzin, .
d) w ykorzys tan ia  stanu zatrudnien ia  i robo-

czogodzin.
Form a i  metodyka planowania dziennego orąz 

jego k o n tro li w  przem yśle skrzynka rsk im  jest 
w b rew  tw ierdzen iom  n iek tó rych  d rzew iarzy ła ­
tw a  i  bardzo pożyteczna. Stopień ła tw ości zale­
ży oczywiście od charakteru  technologicznego 
i  składu asortymentowego p rodukc ji, lecz w
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g łów nej m ierze —  od w yb ranych  fo rm  p lano­
wania.

Od fo rm  p lanow ania  i  k o n tro li w ykonan ia  za­
leży rów nież stopień użyteczności p lanowania 
dziennego w  k ie row an iu  produkcją.

N iże j podajem y prosty i  użyteczny naszym 
zdaniem w zór p lanow ania dziennego dla w y ­
dzia łu  „przedm iotow ego“  „s k rzyn ka rn ia “  (ta­
b lica  1). W edług takiego w zoru opracowu­
jem y  zadania dzienne w  okresie jedne j z dekad; 
p lan ta k i s tanow i zatem w yc inek  miesięcznego 
p lanu wydziałowego. W g takiego samego w zoru 
opracowuje się p lan  m iesięczny z podziałem  na 
3 dekady (zamiast na dnie).

Rola planowania dziennego na poszczególne 
stanow iska robocze n ie  by łaby zupełna, gdyby 
p lan n ie  został doprowadzony do w iadom ości ro ­
bo tn ików . N a jp raktyczn ie jszą  fo rm ą doprowa­
dzenia p lanu do poszczególnych stanow isk są ta ­
b lice  o w ym ia rach  ok. 60 x  40 cm, umieszczone 
przy  poszczególnych stanowiskach roboczych 
(tab lica  2). Na tab licach tych  m a js te r lu b  ta -

T a b l i c a  2

Stan N r
W ykon, rob.godz.

Obsada P lan. rob.godz.

Data
P L A N W Y K O N A N I E

asortym ent -  ope ra ría Ilość Ilość | Zarobek

bełow y pow in ien  codziennie w yp isyw ać plan 
dzienny oraz w ykonan ie  p lanu w  d n iu  ub ieg łym .

Tak pojęte i  prowadzone planowanie dzienne 
sta je się w ażnym  czynn ik iem  organ izacji i k ie ­
row ania p rodukc ją  i  s tanow i jeden z podstawo­
w ych  w arunków  rea lizac ji zasady jednoosobo­
wego k ie row n ic tw a .

A N T O N I M IL E W S K I

Właściwy sposób przygotowania deskowań
w budownictwie

Od Redakcji
W ytyczne do po kon yw an ia  trudn ośc i p rzy  re a liz a c ji P lanu  6-le tn iego  w  przem yśle za w a r­

te w  p rzem ów ien iu  P rezydenta  B oles ław a B ie ru ta  na V I I  P le nu m  K C  t z . P R w  czerwcu br., za­
w ie ra ją  m. in . w skazan ia dotyczące konieczności i  m oż liw ośc i p rzeprow adzan ia  system atycznych  
oszczędności w  zużyc iu  m a te ria łó w  do celów  przem ysłow ych.  ̂ Zagadn ien ie  da lszych system atycz­
nych  oszczędności d rew na  w  b u do w n ic tw ie  przem ys łow ym  i  m ieszkan iow ym  je s t nada l ak tua lne.

A r ty k u ł poniższy zaw ie ra  in te resu jące poglądy w  spraw ie  sposobu przeprow adzan ia  oszczędności 
przy  p rzyg o tow an iu  deskowań. M oż liw ośc i w  ty m  zakresie u p a tru je  a u to r w  zm ian ie  n ie k tó rych  
postanow ień K E R M  z 14. X . 1949 r. w  spraw ie  p ro d u k c ji i  zużycia  ta rc icy , przede w szys tk im  jednak  
w  zm ian ie  samego sposobu w y k o n y w a n ia  deskow ań. W iąże się to  z koniecznością ty p iz a c ji deskowań  
opracow an iem  szczegółowej s p e cy fika c ji d rew na  na deskow ania typow e, p rzy  czym  p o w in n y  ulec  
zm ian ie  stosowane obecnie n ie k tó re  w y m ia ry  desek, oraz celowością c e n tra liz a c ji p ro d u k c ji desko­
w a ń  „p re fa b ry k o w a n y c h “ .

R edakcja  zw raca się do C zy te ln ikó w , k tó ry c h  in te resu je  powyższe zagadnienie, o nadsyłan ie  swych  
w ypow iedz i.

N A JP O W A Ż N IE JS Z Ą  pozycję w  zapotrzebo­
w an iu  budow n ic tw a  na tarcicę stanow ią m a­
te r ia ły  na wszelkiego rodzaju deskowania, w y ­
nosząc około 40% ogólnych potrzeb.

Rodzaj i  w ie lkość zużycia m a te ria łu  nasuwa­
ją  bardzo poważne m ożliw ości w  zakresie 
oszczędności drewna przez u jęcie przygotow a­
n ia  deskowań w  określony system m a te ria łow y 
i  o rgan izacyjny, polegający na ścisłym  ustale­
n iu  na j ekonom icznie j szych m ate ria łów  drzew ­
nych na deskowania oraz na jbardz ie j rac jona l­
nym  sposobie ich  przygotowania. System ten 
może być naw et prze jśc iow y do czasu w p ro ­
wadzenia trw a ły c h  fo rm  deskowań, ale pow i­
n ien być m oż liw ie  szybko zrealizowany, aby 
w yrów nać na ty m  odcinku k ilk u le tn ie  zanied­
bania i  dać nowe zasoby m ateria łow e do re a li­
zacji P lanu 6-letniego.

Przede w szystk im  należy ustalić, ja k im  wa­
runkom  pow in ien  odpowiadać m a te ria ł prze­
znaczony na deskowania.

Rodzaj drewna. U chw ała K E R M  z 14 paź­
dz ie rn ika  1949 r. w  spraw ie oszczędności d rew ­
na w  poszczególnych dziedzinach gospodarki 
narodowej zabrania używ ania  ta rc icy  św ierko­
wej na deskowania ko n s tru kc ji żelbetowych. 
Zasada ta w yn ika  stąd, że w ytrzym ałość d rew ­
na św ierkowego na rozerwanie (większa łu p li-  
wość) jest mniejsza n iż drewna sosnowego. W o­
bec tego uby tek  ta rc icy  sosnowej p rzy  rozbie­
ran iu  deskowań jes t niższy n iż  p rzy  m ateria le  
św ie rkow ym . Wychodząc z tego założenia na 
deskowania ko n s tru kc ji czysto żelbetowych na­
leżałoby używać sosnę, natom iast na deskowa­
n ia  stropów  ceram icznych i  n iek tó rych  p re fa ­
b rykow anych, ja k  np. T K  z pe łnych pustaków, 
w  k tó rych  zapraw y p rzy lega ją  ty lk o  do części 
deskowań —  tarcicę św ierkową.

W  ten sposób obydwa rodzaje ta rc icy  ig la ­
stej będą m og ły  być ekonom icznie zużyte na 
deskowania.

Grubość materiału. Potrzeba właściwego zb i­
lansowania ilości zużycia z w ie lkością  p roduk­
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c ji oraz ograniczenia zużycia drew na w  budo­
w n ic tw ie  stanow ią najpoważniejsze czynn ik i, 
oczywiście poza względam i w y trzym a łośc iow y­
m i, k tó re  muszą być brane pod uwagę p rzy  
usta lan iu  grubości m a te ria łu  na deskowania. 
Dotychczas na ten cel budow n ic tw o zużywa 
około 65°/o desek o grubości 25 m m  resztę zaś 
stanow i ta rc ica  grubsza z n ie w ie lk im  procen­
tem  desek cienkich.

P rzem ysł ta rtaczny natom iast o trzym u je  ja ­
ko n ieun ikn iony  p ro d u k t przetarcia  około 20°/o 
desek bocznych c ienkich  o grubości do 22 m m  
włącznie, k tó re  w  niższych klasach jakości n ie 
zna jdu ją  zastosowania w  dostatecznej ilości. 
Wobec n ie w ie lk ich  różn ic w  grubości g łów ne­
go m ate ria łu  deskowań i  „n iechod liw ye h “  bocz­
nych desek nasuwa się konieczność obniżenia 
grubości deskowań tam , gdzie to jes t m ożliwe, 
w  celu ekonomiczniejszego zużycia drewna.

A b y  zasada obniżenia grubości n iek tó rych  
deskowań mogła być z pożytk iem  zrealizowana, 
m usi być przestrzegane postanowienie w yże j 
powołanej U chw a ły  K E R M  o zaopatryw an iu  bu ­
dow n ic tw a w  m a te ria ł w  stanie pow ie trzno-su- 
chym.

Obecnie, p rak tyczn ie  rzecz b iorąc, deskowa­
n ia  w ykonyw ane są z ta rc icy  m okre j, a zatem 
teoretycznie grubość desek m usi być o k ilka n a ­
ście procent większa, aby odpowiadać ustalonej 
w ytrzym ałośc i. Zw iększenie w ytrzym a łośc i de­
skowań można poza ty m  osiągnąć przez zm nie j - 
szenie rozstawu ryg , co jest szczególnie godne 
zalecenia p rzy  rygach podwiązanych. P rzy  u- 
s ta lan iu  w łaśc iw ych  grubości deskowań m usi 
być w zięta pod uwagę rów nież trw a łość desko­
wań, aby przez zm niejszenie w ie lokro tnośc i u - 
życia n ie  zwiększać zużycia drewna.

M ożliw ości w ięc zm niejszenia grubości desko­
w ań is tn ie ją  i  pow inny  być w ykorzystane  w  ca­
łe j pe łn i z pożytk iem  dla budow n ic tw a i  ogól­
nej gospodarki m a te ria łow e j. Na p rzyk ład : de­
skowania pod s tropy ceramiczne i  n iek tó re  p re ­
fabrykow ane o ażurow ym  deskowaniu po w in ­
n y  być w ykonyw ane z desek pow ie trzno-su- 
chych o grubości 22 mm, n ie  zaś, ja k  to dotych­
czas się odbywa —  z desek m okrych  o grubości 
25 mm, co pod względem  w ytrzym a łośc i na 
zginanie jest równoznaczne, a daje oszczędności 
około 12°/o m ateria łu .

Obniżenie grubości deskowań n ie  pow inno 
zmniejszyć w ie lokro tnośc i ich  użycia p rzy  sto­
sowaniu p ły t  i  odpow iednich środków  zm n ie j­
szających przyleganie zapraw, co jes t w y b itn ie  
u ła tw ione  wobec poziomego uk ładu  deskowań 
pod stropy.

Przytoczony p rzyk ład  potw ierdza możliwość 
i  potrzebę re w iz ji dotychczas stosowanych g ru ­
bości ta rc icy  na deskowańia. P rzyk ładów  ta ­
k ich  można by  podać w ięcej.

Długość materiału. Ustalenie odpow iedniej 
długości m a te ria łu  na deskowania ma is to tny  
w p ły w  na w ie lkość zużycia drewna. C zynn ik  
ten u nas jest kom p le tn ie  ignorow any —  nie

ty lk o  na budowach, naw et no rm y n ie  doceniają 
jego wartości.

Jak ie j długości tarcicę na deskowania pow in ­
no używać budownictwo? Tarcica w  zależności 
od długości dz ie li się na dwa rodzaje: tarc ica 
długa —  od 2,5 m  w zw yż i  k ró tk a  —  1 m  do 2,4 
m. P rzy  czym tarc ica  k ró tka  p rzy  rac jo­
na lnym  prze ta rc iu  p rak tyczn ie  pow inna być 
pozyskiwana ty lk o  w  grubościach do 25 m m  
włącznie.

U dzia ł e lem entów deskowań k ró tk ich , to 
znaczy do 2,4 m  p rzy  obecnym stanie ich  p rzy ­
gotowań w ynosi około 25%, może natom iast 
być podwyższony do 40% bez szkody dla stan­
dardu p ro d u k c ji budow lanej.

Pom imo tak  znacznego procentu elementów 
k ró tk ic h  w  deskowaniach, budow n ictw o po­
w inno  o trzym yw ać przeważnie tarcicę długą z 
dwóch powodów. Po pierwsze: deskowania są 
używane k ilka k ro tn ie , a na skutek ich  rozbie­
ran ia  część m a te ria łu  ulega złam aniu, staje się 
k ró tk i i  jako  ta k i m usi być ponownie użyty. 
Po drugie: g łów nym  m ateria łem  na deskowa­
nia są deski grubości 25 mm, k tó re  zaw iera ją  
jako  boczny p ro d u k t przetarc ia  w  d ług ie j ta r­
c icy około 35% desek o długości p raktyczn ie  
d la  budow n ic tw a k ró tk ie j:  2,5— 3,0 m.

Z tych  względów  budow nictw o dysponuje 
dostateczną ilością desek k ró tk ich , a dodatko­
w y  nadm ie rny  ich  p rzydz ia ł prow adzi do n ie ­
dostatecznego w yko rzys tan ia  ta rc icy  z od­
zysku.

Budow nic tw o słusznie używa na deskowa­
n ia  tarc icę o w ym ia rach  handlowych, obecne 
jednak odstopniowanie długości w  ta rc icy  han­
dlowej wynoszące 10 cm pow inno ulec zm ia­
nie.

N ie  pomoże ani na jbardz ie j ekonom iczny 
rozstaw ryg, an i odpow iedni dobór długości 
ta rc icy, aby obniżyć ilość odpadów p rzy  p ro ­
d u kc ji deskowań z ta rc icy  w  odstopniowaniu 
długości co 10 cm. W  tych  w arunkach ilość od­
padów uży tkow ych  (ta rc icy  na jkró tsze j) bę­
dzie zawsze w ynosiła  około 5%.

Tarcica o w ym ia rach  hand low ych pow inna 
być produkowana w  odstopniowaniu co 25 cm. 
Tego wym aga racjonalne zużycie ta rc icy  nie 
ty lk o  w  budow n ictw ie , ale i  w  innych  dziedzi­
nach gospodarki narodowej. P rzepisy n ie uspra­
w ied liw ione  zasadami p ro d u kc ji i  u tru d n ia ją ­
ce w a lkę  z m arno traw stw em  drewna również 
pow inny  ulec zm ianie. Użycie na deskowania 
ta rc icy  co 25 cm pozw oli ta k  rozstaw ić ry g i 
i dobrać tarcicę, że ilość odpadów może być 
zredukowana do m in im um . A  zatem desko­
w ania  pow inny  być w ykonyw ane  z d ług ie j ta r ­
c icy  w  w ym ia rach  hand low ych w  odstopniowa­
n iu  długości co 0,25 m etra, natom iast procent 
ta rc icy  k ró tk ie j pow in ien  być regu low any za­
sadą w łaściwego w ykorzystan ia  ta rc icy  z 
odzysku.

Rodzaj obróbki materiału. N ajbardz ie j eko­
nomiczna pod względem  gospodarczym jest 
tarcica n ieob rzynana 'lub  zbieżyście obrzyna­
na. Użycie ta rc icy  zbieżyście obrzynanej jest
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m ożliw e p rzy  prze jściu  na deskowania z p ły t. 
W ykonanie deskowań z p ły t  n ie  nastręcza żad­
nej trudności i  z chw ilą  zrealizowania te j zasady 
użycie desek zbieżyście obrzynanych pow inno 
poważnie wzrosnąć, dając wzrost oszczędności 
drewna o tę ilość, k tó ra  do te j po ry  powiększa 
ilość odpadów w  postaci zrzyn.

Jakość tarcicy. Na j ekonom icznie j szą klasą 
jakości ta rc icy  na deskowania jest klasa V , o 
nieograniczonej ilośc i sęków zdrowych, z dużą 
ob liną  i  n iezbyt dużą ilością twardego i  ślada­
m i m iękkiego murszu.

Tarcica k l. V I  n ie  nadaje się na deskowania 
wobec nadm ierne j ilości tw ardego i  m iękkiego 
m urszu oraz in n ych  w ad dopuszczalnych bez 
ograniczeń. W ystępujące w ady w  k l. V I  n ie  za­
pew n ia ją  w  w ie lu  przypadkach naw et m oż li­
wości jednorazowego je j użycia na deskowa­
nia, n ie m ówiąc już  o w ie lokro tności.

Jeżeli obecnie budow n ic tw o zużywa pew ien 
procent k l. V I, to ty lk o  dlatego, że sortowanie 
ta rc icy  n ie  stoi jeszcze na wysokości zadania 
i w  k l. V I  zna jdu je  się znaczny procent desek 
wyższych klas jakości.

Inne sortymenty drewna. Z innych  so rty ­
m entów  drew na p rzy  p ro d u kc ji deskowań na­
leży zw iększyć zużycie połow izn, k tó re  są m a­
te ria łem  bardzo ekonom icznym  i  w  w ie lu  
przypadkach mogą być z powodzeniem użyte 
zamiast krawędziaków , na p rzyk ła d  jako  ry g i 
p rzy  deskowaniach pod s tropy K le ina . Poza 
tym  po łow izny pow inny  znaleźć szerokie 
zastosowanie w  deskowaniach budow n ic tw a 
przemysłowego.

Typizacja deskowań. Deskowania pow inny 
być stypizowane, a p rodukc ja  należycie zorga­
nizowana w  celu ograniczenia zużycia drewna.

Typ izac ja  deskowań naw et w  ich  przejścio­
w ej, niedoskonałej fo rm ie , dostosowanej do 
obecnych w arunków , wym aga pracy grona fa ­
chowców, dlatego ogran iczym y się jedyn ie  do 
usta lenia zasadniczych założeń m ate ria łow o- 
oszczędnościowych oraz podam y p rzyk ład  ilu s t­
ru ją cy  zagadnienie od s trony praktyczne j.

Po pierwsze: deskowania pow inny  być p ro ­
dukowane w  postaci p ły t.

Po drugie: część deskowań sporządzanych 
obecnie z desek o grubości 25 m m  pow inna być 
sporządzana z ta rc icy  o grubości do 22 m m  w  
celu zwiększenia zużycia bocznych desek, co 
pozw oli na ekonom icznie j sze zbilansowanie 
p ro d u kc ji tartacznej z zapotrzebowaniem  bu­
downictwa.

Natom iast deskowania w ykonyw ane  z desek o 
grubości powyżej 25 mm, a zatem z głównego 
p roduk tu  przetarcia  mogą być grubsze, aby 
zwiększyć ich  powtarzalność. Jednak zw ięk­
szenie grubości deskowań pow inno postępować 
rów noleg le  z typ izac ją  e lem entów  k o n s tru kc ji 
żelbetowych, co zapewni zwiększenie w ie lo ­
kro tności użycia deskowań.

Po trzecie: należy zw iększyć p rzy  p ro d u kc ji 
deskowań udz ia ł ta rc icy  k ró tk ie j, to  znaczy do 
2,4 m  długości. Zw iększenie to można otrzym ać 
przez produkc ję  p ły t  pod lekk ie  s tropy z ta rc i­

cy k ró tk ie j oraz przez w ykonan ie  dwóch ścian 
p ionow ych ko n s tru kc ji że lbetowych w  pozio­
m ym  k ie runku , na p rzyk ład  deskowania s łu­
pów  o dużym  p rzek ro ju  itp .

W zrost udzia łu  ta rc icy  k ró tk ie j p rzy  p roduk­
c ji deskowań korzystn ie  w p łyn ie  na obniżenie 
kosztów p ro d u kc ji budow lanej, gdyż tarcica 
k ró tka  jest tańsza o około 50°/o od ta rc icy  d łu ­
gie j.

Po czwarte: wprowadzenie do p ro d u kc ji des­
kowań ta rc icy  zbieżyście obrzynanej a nawet 
n ie  obrzynanej, co jest m ożliw e p rzy  prze jściu  
na p ły tow e  deskowania, a w  konsekw encji da 
poważne korzyści m ateria łowe.

Jak i na p rzyk ła d  pow in ien  być ty p  deskowań 
pod s tropy K le ina?

P ły ty  ze zbieżyście obrzynanych lu b  nie 
obrzynanych desek k ró tk ic h  o grubości 22 mm, 
ry g i z po łow izn drew na okrągłego.

Koszt m a te ria łu  na 100 m- deskowań tego 
typ u  w ynosi 463 zł. Natom iast koszt m ate ria łu  
na tę samą jednostkę z d ług ich  desek rów no­
legle obrzynanych na rygach z kraw ędziaków
0 p rzek ro ju  10 x  10 cm, ja k  to jest obecnie w y ­
konywane, w ynosi 752 z ł a w ięc drożej o ca 
62°/o.

Każdy ty p  deskowań pow in ien  być określo­
n y  skróconym  sym bolem  w  celu u ła tw ien ia  
porozum ienia odb iorcy z producentem. Na 
p rzyk ład : K le in ; 1/5; św. zb. 8 x  2100 x  900 x  22; 
lis tw y  3/700/ x  900 x  80 x  25. N om enkla tura  
ta  oznacza: deskowania pod s tropy K le ina  
p ierwszej kondygnacji w  p ią tym  pomieszcze­
n iu , w ykonane z desek zbieżyście obrzyna­
nych, osiem sztuk p ły t  o długości, szerokości
1 grubości ja k  w yże j, zb ite  trzem a lis tw a m i 
rozm ieszczonymi co 700 mm, licząc, od czoła o 
usta lonych w ym iarach.

Organizacja produkcji deskowań. Jak to 
w yn ika  z dotychczasowych rozważań, podsta­
w ow ym  w arunk iem  ograniczenia zużycia 
drewna na deskowania jest w łaśc iw y dobór 
m ateria łu , ta k  pod względem w ym ia row ym , 
ja k  i  jakościowym .

P rzy obecnym stanie o rgan izacji p ro d u kc ji 
deskowań, k tó ra  się odbywa na placu budowy, 
zaopatrzenie budów w  odpow iedni m a te ria ł 
jest p raw ie  niem ożliwe.

G łów nym i p rzyczynam i takiego stanu rzeczy 
jest przede w szystk im  b rak  dokum entacji 
drewna usługowego, ja kko lw ie k  p rzew idu je  
to uchw ała K E R M  i PN, b rak  dostatecznej 
ilośc i i  należycie zorganizowanych magazy­
nów drewna, przedsiębiorstw  budow lanych 
oraz n ieregu la rne i  n ie  zawsze zgodne z po­
trzebam i dostawy.

P rodukc ja  deskowań na placu budow y od­
byw a się p raw ie  z regu ły  w  nieodpow iednich 
w arunkach i  bez użycia p ił  mechanicznych, 
co n ie  pozwala na w łaściw ą organizację pracy 
i  p rzyczyn ia  się do w zrostu kosztów p rodukc ji.

Deskowania jako  najprostszego typ u  d rew ­
niane opakowania pow inny  być produkowane, 
podobnie ja k  skrzynk i, w  specjalnie do tego 
celu powołanych zakładach-ciesielniach.
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Przem ysłow y sposób p rodukc ji deskowań 
można będzie rozpocząć dopiero po styp izow a­
n iu  e lem entów k o n s tru kc ji żelbetowych, co 
zapewni możliwość w ie lokro tnośc i ich  stoso­
wania, a zatem i  opłacalność.

Jednak potrzeba uregu low ania  p ro d u kc ji 
deskowań w  fo rm ie  prze jściowej do czasu, 
k ie d y  będzie można zorganizować produkc ję  
p izem ysłow ą, staje się sprawą palącą i  pow in ­
na być uregulowana ja k  najszybcie j, gdyż do­
tychczas sposób przygotow an ia deskowań jest 
wysoce nieekonom iczny pod względem  zużycia 
m ate ria łu , ja k  i  nakładu robocizny.

W  okresie prze jśc iow ym  pow inny  być des­
kow ania produkowane w  pow o ływ anych do 
tego celu zakładach sezonowych lu b  stałych, 
wyposażonych w  najprostsze maszyny i  urzą­
dzenia, ja k  sto likow e p iły  tarczowe, h e b la rk i 
i  s to ły  do zb ijan ia  p ły t.

Zasadniczym i założeniami, ja k ie  muszą być 
wzięte pod uwagę p rzy  o rgan izacji p ro d u kc ji 
deskowań, p o w in n y  być: ograniczenie do m in i­
m um  zbędnych transportów  surowca i  goto­
wego w yrobu  oraz odpowiednie do potrzeb i 
m ocy p rodukcy jne j zaplecze tarcicy.

Wychodząc z tych  założeń należy zakłady 
p roduku jące deskowania urządzić p rzy  sta łych 
składach tarc icy, obsługujących określone 
okręg i budowlane, oraz p rzy  dużych obiektach 
budow lanych, dysponujących w łasnym i skła­
dam i ta rc icy . Budowa pow inna otrzym ać goto­
wce deskowania w edług ustalonej kolejności,

specyfikac ji i  znakowane określoną nomen­
k la tu rą .

Jakie  korzyści daje wyłączenie p ro d u kc ji 
deskowań z p lacu budowy?

1. W łaściwe i  naj ekonom icznie j sze w yko ­
rzystan ie  m a te ria łu  w  drodze przestrzega­
n ia  usta lonych typ ó w  deskowań oraz moż­
liw ośc i dysponowania ca łym  asortym entem  
m ateria łów .

2. Zw iększenie pow tarzalności i  ro ta c ji des­
kow ań przez centra lizację  p ro d u kc ji i  zao­
patrzenia.

3. Obniżenie kosztów robocizny przez m oż li­
wość zastosowania maszyn i  w łaściw e j 
organ izacji pracy.

4. U spraw nien ie zaopatrzenia budów.
5. Zm niejszenie zakresu pracy k ie row n ic tw a  

budów.
6. U spraw nien ie gospodarki m ate ria łow e j na 

p lacu budowy, a w  szczególności ta rc icą  
z odzysku i  odpadami.

7. Gromadzenie poważnego m a te ria łu  do­
świadczalnego w  zakresie stosowania des­
kowań.

W ym ien ione zasadnicze korzyści, w yn ika jące  
z o rgan izacji p ro d u kc ji deskowań w  pow oła­
nych do tego celu usługow ych zakładach, są 
oczywiste i  n ie  w ym aga ją  uzasadnień. Powo­
dzenie rea lizac ji tych  p ro je k tó w  zależy w y łą ­
cznie od na leżyte j o rgan izacji p ro d u kc ji; aby 
pod ty m  względem nie popełn iać błędów, wska­
zane w yda je  się sprawdzenie centra lne j pro­
d u kc ji deskowań na w zorcow ych budowach.

M IE C Z Y S Ł A W  FO R M A N O W IO Z

Pęcznienie i kurczenie się drewna
DREW NO jako  tw o rzyw o  organiczne posia­

da szereg wad, z k tó ry m i w  konstrukc jach  
d rew n ianych  m usim y się liczyć. W ym ien ić  tu  
należy: n ierównom ierność w łasności mecha­
n icznych w  różnych k ie runkach  anatom icz­
nych, podatność drewna na dzia łanie grzybów, 
b a k te rii, owadów itp . Ze stanow iska użytecz­
ności najważnie jszą bodaj wadą jest własność 
kurczenia się i  pęcznienia drzewa w sku tek 
zm iany w ilgotności.

D rew no w  na tu ra lnych  w arunkach zaw iera 
pewną ilość wody. Woda ta w ystępu je  w  d rew ­
nie pod k ilko m a  postaciam i, z k tó rych  p ra k ­
tyczne znaczenie posiadają : 1) woda absorp­
cy jna  i  2) woda wolna.

Jaka jest różnica m iędzy jedną a drugą w o­
dą? Przyglądając się s truk tu rze  drew na w i­
dzim y, że składa się ono z różnego rodzaju 
pustych kom órek tw orzących tkankę  drzewną, 
k tó ra  będąc oglądana pod pew nym  powiększe­
niem, p rzypom ina p laster m iodu. Pustą prze­
strzeń otoczoną ściankam i nazywam y 
ś w i a t ł e m  kom órek. Poszczególne ściany 
kom órek, a w ięc sama masa drzewna zbudo­
wana jest z drobnych cząstek —  m ice l celu- 
lo zy , —  k tó re  w  stanie suchym  ułożone są 
ściśle obok siebie. Jeżeli suchą tkankę  drzew ­

ną w ys ta w im y  na dzia łanie w ilg o c i (wody, pa­
ry  wodnej), tkanka  ta  zaczyna chciw ie  ch ło­
nąć wodę, k tó ra  z początku ulega adsorpcji, 
to znaczy w n ika  m iędzy m icele celulozy. D la ­
tego woda ta nazywa się wodą a d s o r p c y j -  
n ą. W  m iarę  dalszego dostarczania drew nu 
w ody adsorpcja trw a , aż wreszcie dochodzimy 
do m om entu ca łkow itego nasycenia pow ierz­
chn i m icel, czy li do tzw . p u n k t u  n a s y ­
c e n i a  w ł ó k i e n .

W  punkcie  ty m  kończy się adsorpcja, a za­
czyna się w lew an ie  w ody do pustych dotych­
czas w nętrz , św iate ł, kom órek. Wodę tą nazy­
w am y w o d ą  w o l n ą .  O dwracając proces, 
tzn. susząc drewno, obserw ujem y n a jp ie rw  
u la tn ian ie  się w ody w o lne j, a dopiero później, 
poniżej p u n k tu  nasycenia w łók ien , w ody 
adsorpcyjne j. Znajomość tych  procesów u ła t­
w ia  nam poznanie z jaw iska pęcznienia i  k u r ­
czenia się drewna.

Pobieran iu w ody przez drewno tow arzyszy 
szereg z jaw isk  w tó rnych . Um ieśćm y w  naczy­
n iu  kaw a łek drewna w  stanie absolutn ie su­
chym , zorientow any pod względem  k ie ru n kó w  
anatom icznych, p rzym ocu jm y nad drewnem  
czu jn ik  i  n a le jm y  do naczynia wodę. Co się 
będzie wówczas działo? Z początku w skazów-
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ka czu jn ika  będzie się obracać gw ałtow nie , 
stopniowo zw a ln ia jąc obro ty, aż wreszcie ruch  
w skazów ki zupełn ie ustanie. Określa jąc w i l ­
gotność drew na w  ty m  punkcie  okaże się, że 
w ynosi ona około 30%. D rew no osiągnęło 
p u n k t nasycenia w łók ien .

Powyższe doświadczenie pozw o liło  nam 
s tw ie rdz ić ; że:

1. pobieran ie w ody przez drewno powodu­
je  zm ianę w ym ia ró w  drewna, czy li jego 
pęcznienie;

2. pęcznienie drew na odbywa się ty lk o  do 
p u n k tu  nasycenia w łók ien , a w ięc w  
czasie w ch łan ian ia  w ody adsorpcyjne j.

Zaobserwowane nieznaczne zwiększenie w y ­
m ia rów  pow yżej p u n k tu  nasycenia w łók ien  
spowodowane jes t m echanicznym  rozpycha­
n iem  drew na przez wodę wolną, w lew ającą się 
do w nętrza  kom órek. P rzy  w iększych nieraz 
kaw a łkach  drew na pęcznienie w łó k ie n  pow y­
żej p u n k tu  nasycenia spowodowane jes t tym , 
że chociaż kaw a łek drew na osiągnął ju ż  
średnią w ilgo tność ponad 30%, jednakże w ew ­
nętrzne w a rs tw y  posiadać mogą w ilgo tność 
poniżej 30%, a w ięc ty m  samym mogą pęcz­
nieć. O dw rotn ie , jeże li m o k ry  kaw a łek d rew ­
na zaczniemy suszyć, początkowo w y m ia ry  
jego n ie  będą u lega ły  zm ianom, dopiero po 
p rze jśc iu  przez p u n k t nasycenia w łók ien , 
a w ięc z chw ilą  tracenia w ody  adsorpcyjnej 
drew no zaczyna się kurczyć.

Czy drew no w  każdym  k ie ru n ku  jednakowo 
pęcznieje lu b  ku rczy  się? P rz y jrz y jm y  się 
w y c in ko w i z pn ia  (rys. 1).

Rys. 1. K ie ru n k i anatom iczne drew na

Jak w iadomo, rozróżn iam y w  drew n ie  trz y  
k ie ru n k i anatomiczne: 1) pod łużny A — B, 2) 
p rom ien iow y C— D, 3) styczny E— F.

Obserwując pęcznienie drew na w  sposób 
w yżej opisany na próbkach zorientow anych 
pod względem  anatom icznym , t j .  stycznie, p ro ­
m ien iow o i  podłużnie, zauważym y, że: 1. n a j­

większe zm iany w ym ia ró w  następują w  k ie ­
ru n ku  stycznym , 2. mniejsze —  w  k ie ru n ku  
p rom ien iow ym , 3. m in im a lne  —  w  k ie ru n ku  
podłużnym . Zm ien ia jąc w ięc w y m ia ry  we 
w szystk ich  trzech k ie runkach  drewno zm ienia 
ty m  samym swoją objętość. N iże j podany w y ­
kres (rys. 2) przedstaw ia k rzyw e  pęcznienia 
dla drew na sosnowego i  bukowego *).

Oznaczając w sp ó łczyn n ik  ku rczen ia  sie 
drew na prom ien iow o: p r 

stycznie: st
podłużn ie: p
objętościowo: v

o trzym u jem y:
v  =  p r  +  st +  p.

SOSNA B U K

r
7

/ /

Zjz
ze—

>5 33 33 ¿3 jo
W ilgotność d re w n a  w  %

Rys. 2. Pęcznienie d rew na sosnowego: i  bukow ego 
w g  K o llm a n n ’a

Ponieważ w spó łczynn ik  p p rak tyczn ie  pom i­
jam y, jako  b. m ały, skurcz lu b  pęcznienie ob ję­
tościowe w yniesie:

v  =  p r +  st.
Rys. 3 przedstaw ia nam  schematycznie 

skurcz b ry ły  drew na ściśle zorientow anej pod 
względem anatom icznym .

*) KoMmiann: Kumstiliche 'Holzitnoickomg uiiid  H o lz - 
lagerung.

A B  — W y m ia r  s tyczny  w  s tan ie  m o k ry m  
A B ‘ — W y m ia r  styczny  w  stan ie  suchym  
A C  — W y m ia r  p ro m ie n io w y  w  stan ie  m o k ry m  
A C* — W y m ia r  p ro m ie n io w y  w  stan ie  suchym  
C D  — W y m ia r  p o d łu żny  w  s tan ie  m o k ry m  
C D ‘ ~  W y m ia r  p o d łu żn y  w  s tan ie  suchym

Rys. 3. A n izo tro p ia  drew na
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Jak w idać zarówno z rys. 2, ja k  z rys. 3 
drewno n ie  ty lk o  zm ienia swoje w y m ia ry  ze 
zm ianą w ilgo tności, lecz co gorsza, zm ienia je  
w  każdym  k ie ru n ku  inaczej. Tę różną w  róż­
nych  k ie runkach  zmienność w ym ia ró w  nazy­
w am y a n i z o t r o p i ą .  Jest to chyba n a j­
bardzie j n iekorzystna cecha drewna.

Zmienność w ym ia ró w  jest w ie lkością  cha­
rak te rys tyczną  dla każdego rodza ju  i  ga tunku  
drewna. N iże j podana tabela 1 *) przedstaw ia 
w artośc i skurczu drew na dla n iek tó rych  waż­
n ie jszych rodzajów  drewna.

T a b l i c a  1
C iężary ob ję tościow e i  skurcz n ie k tó rych  rodza jów  

drew na

*!o d ia J o u a r  
dnuna job̂ tosciowy

Skurcz u %
cbjęfośc pcOrnieniOU) bfyCioy

BRZÓZ fi 0.61 I2.-I6 5 “ ? 7 -_9

BUK 0 . Ó 9 16 -19 h - 6 10 - l l

JESION 0.68 II- 16 9-6s 6-9

DOS 0.0 12. -15 OJ \> (Ji 7 -  $  5

LI PR 0M b /V -\? 5-7 9 -10

T 0 P 0 L B O- h / 11-15 9-6 7-9

50SNR Oś9 ! l  - I S 2 - 3 - 5 £ - 10

MOORZŁW 0.35 I I  " I b -3-5 7-S

¿Wic Rk o M b & -li b - 9 6-9

JODŁA i o . k \  ^ 10-/3
...........l

is-<r 7-8 J

Skurcz drew na zależy rów n ież od położenia 
zajmowanego przez kaw a łek drewna na prze­
k ro ju  poprzecznym drzewa, ja k  to przedstaw ia
rys. 4.

M om ent ten jest n iezm iern ie  ważny, szcze­
góln ie  p rzy  suszeniu drew na w  m a łow ym ia ro - 
w ych  elementach. Można bowiem, n ie  p rzew i­
dując tego zjaw iska, o trzym ać elem enty tak 
zdeformowane, że n ie  będą one m og ły  znaleźć 
przew idzianego zastosowania.

Znajomość podstawowych zasad kurczenia i 
pęcznienia drewna, czy li tzw . „p ra cy  d rew na“  
u m o ż liw i z jedne j s trony  w y liczen ie  skurczu 
drewna, powstającego w  czasie wysychania, z 
d rug ie j zaś s trony —  użycie drew na w  kon­
strukc jach  w  ta k i sposób, aby te n iekorzystne 
własności b y ły  m oż liw ie  ja k  na jbardz ie j po­
mniejszone.

Skurcz drew na w y liczam y zawsze w edług 
w ym ia ru  w  stanie m o krym  posługując się 
wzorem:

S =  . !  oo '(%) ( i)
L u

gdzie
S =  skurcz drewna
L u  =  w ym ia r w  stanie m okrym
Lo =  w y m ia r w  stanie suchym

P rzyk ład  1. Deska bukowa boczna po w y jś ­
c iu  z traka  posiada szerokość 180 m m ; po w y ­
suszeniu do stanu absolutn ie suchego w ym ia r 
je j zm nie jszy ł się na 160.2 mm. Ile  w ynosi 
skurcz drewna?

180,0 —  160,2 
180,0

■ 100 =  11%.

Znając w ie lkość skurczu wyrażoną w  p ro ­
centach lu b  w  ułam kach dziesiętnych, może­
m y w y liczyć , mając w y m ia r ta rc icy  w  stanie 
m okrym , je j w y m ia r w  stanie absolutn ie su­
chym  posługując się wzorem :

Lo  — L u  —  L u  ------
100

(m m ) ( 2)

lu b  Lo  =  L u  —  L u  (O,Os) (mm) (3)

P rzyk ład  2. Tarcica, ja k  w  p rzyk ładz ie  1, o 
szerokości 210 mm. Jaka będzie szerokość po 
wysuszeniu je j do stanu absolutn ie suchego?

Lo  =  210 —  210(0,11) =  186,9 mm.
Ponieważ biorąc rzecz praktyczn ie , n ie su- 

szym y n igdy  do stanu absolutn ie suchego, waż­
ną jest znajomość określenia w ym ia rów  d rew ­
na p rzy  wysuszeniu do żądanej w ilgo tności 
(znając oczywiście w ilgo tność początkową).

Jak w yn ika  z w ykresu  na rys. 2, przebieg 
pęcznienia w  granicach m iędzy 0 a 30%  jest 
p ro s to lin ijn y  i  w pros t p roporc jona lny  do w i l ­
gotności drewna. Jeżeli ca łko w ity  skurcz d rew ­
na, np. bukowego, w ynosi l i% ,  to na 1%  
u b y tku  w ilgotności, w  granicach w yże j poda- , 11
nych, skurcz w yn ies ie  — -  % , a d la  różn icy

w ilgotności, np. 5%, skurcz wyniesie  o -5 %
30

Stąd wzór:

L u , — L u  —  Lu u,) (mm) (4)
Rys. 4. Zn iekszta łcenia w yw o ła ne  skurczem  drew na



Str. 360 PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 12

gdzie:
L u , =  w y m ia r p rzy  w ilgo tnośc i końcowej u t 
L u  =  w y m ia r p rzy  w ilgo tnośc i począt. u 
s =  całkow . skurcz dla danego rodzaju 

drew na w  określ, k ie r.
u— u, =  różnica w ilgo tnośc i (początkowa —  

końcowa) w  °/o.
P rzyk ład  3. M am y tarcicę bukow ą boczną, 

szerokości 180 mm, p rzy  w ilgo tnośc i 15%. Ja­
ka będzie szerokość po wysuszeniu je j do 10% 
w ilgotności?

L u , =  180 —  180 ( l0  • 5 1 mm  
\30 /

Lu , =  180 —  3.2 =  176.8 mm.

IH N E  *) podaje nieco odm ienny sposób w y ­
liczen ia  w ym ia ró w  drew na w  czasie zsychania 
się. Wg. niego średni skurcz na 1%  zm iany 
w ilgo tnośc i drew na w ynosi:

a) stycznie
dla drew na m iękkiego “ st =  0.20 —  0.30% 
dla drew na twardego ast =  0.30 —  040%
b) p rom ien iow o
dla drew na m iękkiego apr =  0.10 —  0.15% 
dla drew na twardego «pr =  0.15 —  0.20% 

p rzy  czym:
T T L u  ■ a (u— u,) , , , .
L u , =  L u ----------------:----------(mm) (5)

100
gdzie:

L u i =  w ym ia r p rzy  w ilgo tnośc i końcowej u i 
L u  =  w y m ia r p rzy  w ilgo tnośc i począt. u 
a =  średni skurcz drew na w  %  
u— u i różnica w ilgo tnośc i w  %.
Biorąc dane z p rzyk ładu  n r  3 o trzym u jem y:

Lu , = 1 8 0 --------------------------(mm)
100

L u , =  180 —  3.15 =  176.85 mm, 
a w ięc okrągło ty le  samo, co p rzy  poprzednie j 
metodzie.

Podobnie postępu jem y p rzy  p rzyc inan iu  sze­
rokości arkuszy ok le in  czy obłogów łuszczo­
nych  po w y jśc iu  taśm y z łuszczarki. Szero­
kość arkuszy jest, ja k  w iadom o, w ym ia rem  
stycznym , a w ięc u legającym  najw iększem u 
skurczow i. Posługiwać się tu ta j można wzo­
rem:

L u , ■ 100 , ,
L u  =  — ^ ---------- cml

100 — s
i6)

gdzie:
L u  =  w y m ia r w  stanie m okrym  
L u i— w y m ia r p rzy  zadanej w ilgo tnośc i 
s =  skurcz d la  danego rodza ju  drew na w  %  
P rzyk ład  4. Na ja k i w y m ia r m usim y p rz y ­

ciąć arkusz obłogu sosnowego w  stanie m o­
k rym , jeże li po w y jśc iu  z suszarni, a w ięc p rzy  
w ilgo tnośc i około 5%  w in ie n  posiadać w ym ia r 
160 cm, p rzy jm u ją c  skurcz w  k ie ru n ku  stycz­
nym  8%.

T 160 • 100
L u  =  —------------- =  174 cm.

100 —  8
Znajomość podstawowych zasad pęcznienia 

i  kurczen ia  się um oż liw ia  użycie  drew na w  ta -

‘ "T

I)
I .. i . .

Rys. 5. W p ły w  budow y środka p ły ty  s to la rsk ie j na  
je j płaszczyznę

k i  sposób, że w szelkie zm iany w ym ia ró w  po­
zostaną bez specjalnego w p ły w u  na całość kon ­
s tru kc ji. W eźmy d la  p rzyk ładu  p ły tę  s to la r­
ską. D la  zapobieżenia paczeniu się p ły ty  śro­
dek p ły ty  pow in ien  być zbudowany tak, aby 
sło je roczne lis tew ek przeb iega ły prostopadle 
do płaszczyzny p ły ty  (rys. 5b). P rzy  tak ie j 
budowie, w  p rzypadku  spęcznienia p ły ty , 
o trzym am y najw iększe odchylenie w ym ia ró w  
na grubość p ły ty  (k ie runek styczny lis tew ek). 
Spęcznienie to, występujące rów nom ie rn ie  na 
całej szerokości p ły ty , n ie  będzie jednak n ie ­
bezpieczne, gdyż odkształcenie n ie  będzie m ia ­
ło  praktycznego znaczenia. W  przypadku zbu­
dowania środka p ły ty  z lis tew ek o sło jach 
rocznych, rów no leg łych  do płaszczyzny p ły ty  
(rys. 5a), nastąp iłaby z chw ilą  w ch łan ian ia  
w ilg o c i deform acja, pofa lowanie, w yw o łane  
tendencją do znacznego zw iększenia w ym ia ­
ró w  lis te w  w  k ie ru n k u  stycznym , a tłum ione ­
go przez nak le jony  obłóg.

Z pęcznieniem  i  kurczeniem  się drewna 
wiąże się ściśle tzw . r ó w n o w a g a  h  i  -  
g r o s k o p i j n a  d r e w n a .  Poznanie 
te j stosunkowo niedawno znalezionej zależnoś­
c i m iędzy w ilgo tnością  drew na i  jego w ym ia ra ­
m i a w ilgo tnością  względną i  tem pera tu rą  po­
w ie trza  daje możność un ikn ięc ia  w  pew nym  
stopniu paczenia się drewna. Poniżej zamiesz­
czamy fragm ent tabe li rów now agi h ig roskop ij- 
nej drew na (tabela 2).

T a b l i c a  2

t e m p e r a t u r a  p o w ie t r z a

10 15 2 O 25 3 0  ! 35 I k o

*
i

<. •' NJ
tac
h~
Ul

Voa
J
Ni
>
V>
OZ
ł—
O
-j
5

9o 2 C.c 20*4 2 0.2- 2 o . o IS .? 1 9. <r 1 9 ./

&s_ 13.S 18.3 /&./ n  8 ! 7 S !?■*. ¡6 .8

3o 17 o ¡C-7 U .  3 i i  .o 1 5 3 IS .o

75 ts.c H -9 "•■ 7 /-M I k l / i  8 1 3 .6

?o 1 3 1 ¡ 5 . / /J o 7 2 .6 U k 1 2 .1

63 1 2 .0 //.? / /  6 / /  ‘ł 11. i //. c / o . 8

6o / / - Z ! 0 ¿ ¡ 0  5 lo ü fO-5 f C f /o -o

53 1 o .o 9 9 $.& 9 .7 9  .s 9.3 S ./

5Q 9.2 9 ./ S)-o S.& S.C & k S . Í

45 8 6 &.S 8 i & ./ 7-9 7  7 >■5

4o 8 .0 7-8 7 6 /• * ?•?- 7 -0  \ ( 8

:) Ihn e : Sechage des bois. Równowaga h ig ro sko p ijn a  drew na
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Ponieważ, ja k  pokazano na rys. 2, zm iana 
w ilgo tnośc i drew na powoduje zm ianę jego w y ­
m ia rów , ustalono na podstaw ie rów now ag i h i-  
g roskop ijne j drew na w ilgo tność drew na po­

szczególnych w yrobów  w  zależności od ich  
przeznaczenia i sposobu użytkow an ia  (tabela 3).

T a b l i c a  3

Sposób uży tko w a n ia  d rew na
O dpow iada jąca

w ilg o tn o ść
%

M eble, p a rk ie ty , w n ę trz a  p rz y  cen­
tra ln y m  og rzew an iu 8— 10

P rzed m io ty  ja k  w y ż e j p rz y  ogrze­
w a n iu  p iecam i 10— 12

K o n s tru k c je  ok ien , d rz w i zewn., cała 
s to la rka , k tó re j jedna płaszczyzna 

styka się z po w ie trzem  zew nę trznym
12— 15

D re w no  przeznaczone w y łą czn ie  do 
użycia  na zew ną trz 15—20

Zaw artość w ilg o c i w  d re w n ie  w  zależności od sposobu 
M Żyttow aniB  drew na w  90°/#

W idać z tego, ja k  w ażnym  czynn ik iem  w  
przem yśle drzew nym  jest oprócz p raw id łow e ­
go wysuszenia drew na —  praw id łow e  k lim a ty ­
zowanie (sezonowanie). D otyczy to zarówno 
elementów, ja k  gotow ych w yrobów . Bardzo 
często n ieste ty zapomina się o ty m  czynniku, 
gdyż:

1. albo poszczególne fazy p ro d u k c ji odby­
w a ją  się w  różnych w arunkach, albo',

2. k lim a tyzac ja  odbywa się w  w arunkach 
zupełnie n ieodpow iednich i  niezgodnych 
z tabelą rów now ag i h ig roskop ijne j, ja k  
rów nież z w a runkam i przyszłego uży tko ­
w ania danego w yrobu.

D okładna znajomość prawa równowagi h i­
g roskop ijne j drewna i  bezwarunkowe stoso­
wanie tego p raw a przez w łaściw ą k lim a tyzac ję  
elementów w yrobów  jest obok p raw id łow o  
wyliczonego skurczu drewna i  p raw id łow e j bu­
dow y elementów w ażnym  czynn ik iem  zabez­
pieczającym  przed sku tkam i w yw o ływ a n ym i 

pęcznieniem lu b  kurczeniem  się drewna.

Racjonalizacja
U S P R A W N IE N IE  P R Z Y  S Z L IF IE R C E  

TR Ó JW A LC O W E J

Pracownicy bydgoskich fabryk mebli, ob. Ed­
w ard Czyżewski i  Stefan Kosmatka, obserwując prace 
szlifierki tró jw alcow ej doszli do wniosku, że jedna 
z je j części konstrukcyjnej, a mianowicie transporter 
w raz z zespołem kół zębatych i  łożysk, służący do 
podnoszenia i  opuszczania p łyty stołu przy wym ianie  
papieru ściernego, w ykonuje niepotrzebnie pracę w  
czasie trw ania szlifowania.

Praca m aszyny przebiega ła przed w prow adzen iem  us­
p ra w n ie n ia  w  następu jący sposób: s z lifie rk ę  w p ro w a ­
dza ł w  ruch  m echanizm , porusza jący Walce z. pap ierem  
śc ie rnym  do sz lifo w an ia  p ły t  s to la rsk ich  oraz tra n sp o r­
te r do podnoszenia i  opuszczania p ły ty  s to łu  p rzy  w y ­
m ian ie  p a p ie ru  ściernego. Oba m echan izm y połączone 
b y ły  ze sobą i  p ra co w a ły  jednocześnie w  czasie ruchu: 
m aszyny. I  ta k  tra n sp o rte r w ra z  z 5 ko ła m i zęba tym i 
i  łożyskam i, służący ty lk o  do podnoszenia i  opuszczą-

i nowatorstwo
n ia  s to łu  p rzy  w ym ia n ie  pap ie ru  ściernego (w ym iana  
pap ie ru  odbyw a ła  się 2 —  3 razy  w  ciągu 8-godzinnego 
dn ia  pracy) p racow a ł n iepo trzebn ie  przez ca ły czas 
pracy.

Równocześnie, w z iąw szy pod uwagę,, że s z lifie rk a  
p racow ała  przez t rz y  zm iany, n ie  b y ło  zupe łn ie  m o ż li­
w ości przeprow adzen ia dostatecznego rem o n tu  i  k o n ­
se rw ac ji k ó ł zębatych, prze to  ko ła  te i  łożyska zużyw a­
ły  się szybko i  m n ie j w ięce j co trze c i m iesiąc zachodzi­
ła konieczność ic h  w y m ia n y . N araża ło  to  zakład na 
znaczne w y d a tk i oraz pow odow ało  konieczność za trzy ­
m yw an ia  m&szyny na dw a do trzech dn i, co zakłócało

VIÛOK aoCZhW
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V ID O K  C Z O Ł .O W  K iŚ t  ZÇ2>AdVC«

n o rm a ln y  to k  p ro d u k c ji. W  w yp a d ku  zepsucia się m e­
chanizm u p ły tę  s to łu  trzeba b y ło  podnosić ręczn ie ; w  
po łączeniu ze zm ianą pa p ie ru  ściernego trw a ło  to  oko ło 
p ó łto re j do dw u  godzin.

Ob. Czyżew ski i  K osm a tka  przez zastosowanie 
usp raw n ien ia  u m o ż liw ili w yo drę bn ien ie  p racy  tra n ­
sportera.

W p ro w a d z ili m ia no w ic ie  dodatkowTą dźw ign ię , za po­
mocą k tó re j m ożna w y łączyć  m echan izm  do podnosze­
n ia  p ły ty  ze s k rz y n k i biegów, co pow odu je  w s trzym a ­
nie  jego pracy.

W łącza się go w  raz ie  po trzeby  zm iany  pap ie ru  śc ie r­
nego. Podnoszenie p ły ty  t rw a  oko ło je dn e j m in u ty , 
a łącznie ze zm ianą pa p ie ru  45 m in u t.

U sp raw n ie n ie  powyższe je s t na jlepszym  p rzyk ład em  
ustosunkow ania  się ro b o tn ik ó w  do wspólnego dobra, 
ja k im  jes t zakład Drący.

B. K .

Skrzynka porad
GRUBOŚĆ P R Z E K Ł A D E K  T R A K O W Y C H

Ob. F. A . z  T a r ta k u  S ucha zapy tu je , ja k  na leży-usid­
lać grubość p rzek ładek  trakow ych?

O dpow iedź: G rubość p rzek ładek  pow in na  odpow ia­
dać no m in a ln e j g rubości ta rc ic y  (po w yschn ięc iu ) 
zw iększonej o n a d m ia r na w yschn ięc ie  i  o w ie lkość 
rozw iedzen ia  zębów p i ł  na obie s trony , co w yra ża  się 
w zo re m :

Gp =  G +  N  +  2r 
gdzie Gp —  grubość p rz e k ła d k i;

G —  no m in a ln a  grubość ta rc ic y  (po w yschn ię ­
c iu );

N  —  na dm ia r na w yschn ięc ie ;
r  —  rozw iedzen ie  p i ł  na jedną  stronę.

W yró b  p rzek ładek  tra k o w y c h  op isany zosta ł w  a r­
ty k u le  W acław a C ir in a  p t. „P rz e k ła d k i tra k o w e “ , za­
m ieszczonym  w  „P rzem yśle  D rze w nym “  n r  2/51 r., 
str. 26. 1 S. G.

P R A K T Y C Z N E  U S T A L A N IE  Ś R E D N IC Y  K Ł Ó D  DO  
P R O D U K C JI K R A W Ę D Z IA K Ó W  I  B E LE K

Ob. C. F. z T a rta k u  G o len iów  zapytu je , w  ja k i 
p ro s ty  sposób można us ta lić  p ra k tyczn ie  potrzebną 
średnicę k łó d  ta rtacznych  do- p ro d u k c ji k ra  wędź ia ków  
i  be lek, gdy podany je s t ic h  p rze k ró j?

Odpowiedź: P ra k tyczn y  sposób usta lan ia  średn icy  
cieńszego kcńca k łó d  po trzebnych do p ro d u k c ji k ra -  
w ędz iaków  i  belek o podanych p rzekro jach  w yraża  
się w zo ram i:

D  — 0.7 (p +  w ) —  d la  so rtym en tów  os trokraw ężnych  
D =  0.6 (p + w )  —  „  „  o fo lin iastych
D =  p + 0 .5  cm —  „  „  b. s iln ie  o b łin ia -

stych.
gdzie D —  średnica k ło d y  w  cieńszym  końcu bez k o ry ; 

p  —  szerokość so rtym en tu  (w iększy b o k  p rze ­
k ro ju )  ;

w —  grubość so rtym en tu  (m nie jszy bok prze­
k ro ju ).

D o ścisłego usta len ia  ś redn icy  k łó d  w  cieńszym  k o ń ­
cu można w yko rzys tać  tab licę  podaną w  a r ty k u le  
Jana W olsk iego pt. „S ys tem y przetarcia, i  rozw arc ie  
zębów p i ł “ , zam ieszczonym  w  „P rzem yśle  D rze w nym “ 
n r  4/51 r.

S. G.

Z A M IE N N IK I N IE K T Ó R Y C H  S O R TY M E N TÓ W  
D R Z E W N Y C H  O T R Z Y M Y W A N Y C H  W  P R O D U K C JI 

T A R T A C ZN E J
O b.K. S. zapytu je , ja k ie  stosu je s ię  w  p ra k tyce  za­

m ie n n ik i na m e try  sześcienne so rtym en tów  drzew nych, 
sprzedaw anych w  m etrach  bieżących lu b  przestrzen­
nych?

Odpowiedź: W  cenn iku  h u rto w y m  P aństw ow e j Cen­
t r a l i  D rzew ne j usta lono p ra k tyczn ie  następujące za­
m ie n n ik i.

1. D esk i oko rkow e
2. O dpady u ży tko w e  np. 

p a lik i do pom idorów  
luzem , uk ładane w  sto­
sy lu b  w iązane w  
w ią z k i

3. O dpady ¡opałowe u ło ­
żone w  reg u la rne  s to ­
sy  —  w ią z k i podpa łko - 
we

4. Z-rzyny ta rtaczn e  u - 
k ładane w  regu la rne  
stosy

5. O pa ły  ta rtaczne  u k ła ­
dane w  regu la rne  s to ­
sy

6. K o s tka  b rftkow a  u k ła ­
dana w  reg u la rn e  sto­
sy

7. K os tka  generatorow a

8. Z rzyn y  papiern icze w  
w iązkach

9. Z rz y n y  dé fib ra  cy jne

10. T ro c in y

1 nv! =  400 m b

1 m 3 =  2 m p

1 m !! =  2 m p

1 m 3 =  2 m p

1 m 3 =  1.25 m p

1 m 3 =  1 n ip
1 m 3 =  2 m p
1 tona= 1 .25  m 3 =  2.5 m p

1 m :i =  2 m p łu b  34 m b 
w iązek  o średnicy 

0.25 m
1 tona =  3mp =  1.50 m 3 =  

=  51 m b  w iązek 
1 m 3 =  2 m,p lu b  5 Ol m b 

w iązek  o średn icy 
0.20 m b

1 tona =  3 m p  =  1.5 
m p  =  75 m b w iązek 

1 m 3 =  2.5 m p  =  500 k g  
p ra k tyczn ie  u b ite  (u - 
deptane w  s k rz y n i po ­
m ia row e j)

Dane dotyczące p ro d u k c ji z rzyn  pap ie rn iczych  po ­
dane -są w  Skrzynce Porad „P rz e m y s łu  D rzew nego“  
n r  3/50 r., str. 29 i  w  n r  1/51 r., s ir . 21. O dnośnie de­
sek o-kcrkowych p isa liśm y w  Skrzynce Porad w  n r  2 
52 r., str. 57.

S. G.

B IL A N S  D R E W N A  PO P R Z E T A R C IU

Ob. D. J. z T a rta k u  O gonk i zapy tu je , ja k i jes t b i­
lans d rew na ig lastego po prze ta rc iu?

Odpowiedź: M ożem y tu  podać b ilan s  d re w n a  ig la ­
stego po p rze ta rc iu  w g  źróde ł radz ieck ich  d la  ta rc ic y  
ostrokraw ężne j w  procentach:
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Wg Wg Wg C M .  Rozena

A. W ydajność m a te ria ło w a
W łasowa Piesockięgo i G. Ja. A le ks ie jew a

N a te r ia ly  d ług ie  4 m  i  w yże j 50 50 52
M a te r ia ły  k ró tk ie  od 1.0 do 3.5 5 5 5
Deseczki, l is tw y  i  lis te w k i 5 6 5

R a z e m : 60 61 62
B. O dpady

T ro c in y 12.5 11.0 12 5
Z rzyny , opo ły  i  o k o rk i 20.0 20.0 18.0
Z rz y n k i i  p rz y c in k i czół 1.5 2.0 1.5

R a z e m : 34.0 33.0 32.0
C. S tra ty  bezpow rotne

N a d m ia ry  na w yschn ięc ia 4.5 6.0 4.5
In n e  bezpow rotne s tra ty 1.5 1.5

R a z e m : 6.0 6.0 6.0
O g ó ł e m : 100.0 100.0 100.0

D. O dpady n ieb ilansow ane
K o r a
O d rz y n k i czół k łó d  i nadm ia rv

4— 6 10— 12 4—6

na d ługośc i 4 1 1
W  naszych w a run kach  © kork i zaliczane są do w y ­

da jnośc i ta rc icy , a ilość ic h  w yn os i ok. 5 —  6%. M a­
te r ia ły  ta rte  p ro d u k u je m y  ze znaczn ie jszym i o b lin a - 
m i; p ro d u ku je  się też m a te r ia ły  na jk ró tsze  o d łu ­
gościach 0.4— 0.9 m,. ja ik rów n ież  w iększe ilo śc i ta rc ic y  
n ieohrzynane j w  Z w ią zku  R adzieckim , s łow em  w szyst­
ko, co pozwala nam  osiągnąć w yda jność  m a te ria ło w ą  
do 67.5— 68.5% (wyższą granicę w  w y ją tk o w y c h  p rz y ­

padkach). Zw iększen ie  w yd a jn ośc i m a te ria ło w e j od­
byw a  się w ięc  drogą zm nie jszenia odpadów  ja k  z rz y - 
ny, opo ły  itp .

T ro c in  w  naszych w a run kach  je s t w ięce j, gdyż sto­
su jem y grubsze p i ły  oraz w iększe rozw iedzen ie zębów 
p i ł ze w zg lędu  na niedostateczną jakość s ta li w  piłach 
trakow ych . Ilość tro c in  waha się od 12.8 do 16%.

S. G.

Jak pracuje zqb piły taśmowej
Z DOŚWIADCZEŃ NRD *)

W  m ia rę  w zras tan ia  zadań p ro d u k c y jn y c h  coraz 
w iększego znaczenia nab ie ra  lepsze w yko rzys ta n ie  na ­
szych ob ra b ia re k  w  celu stałego podnoszenia w y d a j­
ności p racy. Jednym  z podstaw ow ych w a ru n k ó w  z w ię k ­
szenia zdolności w y tw ó rczych  ob rab ia re k  je s t dokładna 
znajom ość p ra cy  ich  narzędzi.

A b y  us ta lić  zdolność p ro d u k c y jn ą  narzędzi oraz w y ­
ciągnąć w łaśc iw e  w n io s k i odnośnie ostrzen ia i  k o n ­
serw acji, m us im y  sobie uśw iadom ić za pomocą o b li­
czeń, ja ką  pracę w y k o n u ją  poszczególne części na­
rzędzi, ja k a  je s t w ie lkość  zbieranego w ió ra , ile  m m * 
zostaje rozd robn ionych  przez jeden o b ró t lu b  skok 
narzędzia. Z b a d a jm y  np. pracę jednego zęba p i ły  taś­
m ow ej.

Na p ile  taśm ow ej o średn icy  ko ła  600 m m  oraz 800 
ob ro tach  na m in u tę  p ra cu je  taśm a o szerokości 
200 m m . U staw ien ie  zębów w skazu je  rys. 1. P odzia łka  
zębów w yn os i 8 m m , taśm a m a 0,6 m m  grubości 
a rozw iedzen ie  w ynos i z każdej s trony  po 0,2 mm , 

co da je  szerokość rzazu 1 m m  (rys.2). Z ak ładam y, że’ 
tn ie m y  pod łużn ie  d re w n o  sosnowe grubości 26 m m  
p rz y  podsuw ie 12 cm na sekundę, tzn. 7,2 m  na m in u ­
tę. Szybkość skraw an ia  (v  w  m/sek., czy li w  danym  
w yp ad ku  szybkość przesuw ania się zębów p i ły  przez 
drew no) rów na  się szybkości obw odow ej k ó ł taśm o­
w ych , poniew aż taśm a b iegn ie  po obwodzie koła, 

0,6 X  3,14 X  -800
V =  -----------—-----------=  25,12 m /sekbU

p rzy  czym  liczba  0,6 oznacza średnicę ko ła , 800 — 
o b ro ty  ko ła  na m in u tę , a 60 —  ilość sekund w  m in u ­
cie. P rzy  te j szybkości obw odow ej przesuw a się przez 
d rew no 25,12 m  taśm y na sekundę; zatem  p rz y  po- 
dzia łce zębów 8 m m  ud z ia ł ,w  cięciu  d rew na bierze.

25120 m m  : 8 =  3140 zębów.
W  ty m  sam ym  czasie (1 sek.) posuw  d rew na w yn o ­

si 120 m m . Oznacza to, że na każdy  ząb przypada w ió r 
grubości 120 : 3140 =  0,04 mm.

M a ła  w ie lkość  w ió ra  w skazu je  na konieczność ja k  
na jb a rd z ie j dokładnego i  rów nom iernego  ostrzenia zę­
bów p iły . Sposób ostrzenia po w in ie n  zapew nić w  m ia ­
rę możności ud z ia ł w szys tk ich  zębów w  pracy. O st­
rzen ie ręczne na ogół n ie  je s t w  stan ie spełn ić tego 
w a ru n ku . D latego też w  dobie m echan izac ji proce­
sów p ro d u kcy jn ych  pow in no  s ię  stosować je d yn ie  ost­
rzen ie  m echaniczne za pomocą urządzeń dostosowa­
nych do ostrzenia poszczególnych ro d z a jó w  narzędzi 
m aszynow ych. Każdy, k to  up ie ra  się p rzy  ostrzen iu 
ręcznym , zdradza b ra k  zna jom ości procesu zachodzą­
cego w  p racy  narzędzi, lu b  też św iadom ie rezygnu je  
z na leżytego w yko rzys ta n ia  zdolności p ro d u kcy jn ych  
swej o b ra b ia rk i.
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*) T łum aczen ie  w  streszczeniu a r ty k u łu : K u r t  L . z ^b y  ostrzone p ra w id ło w o  p ra cu ją  ró w n o m ie rn ie  i  
W ille r  „Das W a f le is te t e in  B anefa lgezahn“ . „D ie  tęp ią  się w  je d n a ko w ym  stopniu . O kres dz ia łan ia  p i ły  
H o lz in d u s trie “  N r  9'51. od jednego ostrzen ia do d rug iego jest“  wówczas zna-
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cznie d łuższy, n iż  w. p rzyp a d ku  n ie rów nośc i zębów. 
W  ty c h  bo w iem  przypadkach  ciężar p ra cy  spada je ­
dyn ie  na zęby n a jb a rd z ie j w ysta jące , k tó re  też zna­
cznie szybcie j zużyw a ją  się i  tęp ią , podczas gdy in ­
ne, ba rdz ie j cofn ię te , b io rą  za ledw ie  n ik ły  u d z ia ł w  
p ra cy  lu b  też w  ogóle n ie  tną . Teore tycznie rzecz b io ­
rąc, w  ta k ic h  p rzypadkach  potrzebne b y ło b y  ostrzenie 
je d y n ie  zębów w ys ta jących , zbyteczne na tom ia s t —  zę­
bów  co fn ię tych , zupe łn ie  n iezużytych .

R ów nież g ładkość rzazu p i ły  o zębach ró w n o m ie r­
n ie  w yos trzonych  i  na leżycie  rozw iedz ionych  je s t le p ­
sza. P raca ta k ie j p i ły  zm niejsza konieczność stosowa­
n ia  doda tkow e j o b ró b k i oraz n iebezpieczeństwo „zb ie ­
gan ia “  (w ib row an ia ) p iły .

R ów nom ierność p ra cy  zębów c h a ra k te ryzu je  dźw ięk 
ta rc ia  p iły . Czysty, ró w n o m ie rn y  syk w skazu je  na 
w łaśc iw ą  pracę, podczas gdy pewnego rod za ju  r y t ­
m iczne pukan ie  zdradza n ie ró w ną  pracę koń ców  zę­
bów . G dy pu kan ie  urasta  do szm eru podobnego do 
trzasku  rozryw anego drew na, oznacza to  nadm ierne 
nadw yrężen ie  s ta li w  danym  m ię jscu, co n ie rzadko  
p ro w a dz i do pękan ia  taśm y w s k u te k  silnego rozgrza­
n ia  je j i  w yg ięc ia .

Jak  ju ż  w yże j s tw ie rd z iliśm y , p rzy  ró w n e j p ra cy  zę­
bów  po w s ta ją  w ió ry  grubości 0,04 m m . N asuwa się 
py tan ie , ile  .m m 3 d rew na  przypada na w ió r  
w y tw o rz o n y  przez jeden ząb podczas jednorazowego 
przeb iegu taśm y przez d rew no o g rubości 26mm? Sze­
rokość cięcia w yn os i w  naszym  p rzyk ła d z ie  1 m m  
(rys. 2 i  3), a zatem  w ypada  na 1 sekundę:

d ług . posuw u^ grub, d rew na  grub, c ięcia
“ X  TT X  i120 26

3120 m m

W g pierwszego naszego ob liczenia ud z ia ł w  p racy  
b ierze  3140 zębów. Oznacza to, że każdy  ząb ścina 
1 m m 3 d re w n a  na tro c in y , grubość w ió ró w  w yn os i 
teo re tyczn ie  0,04— 0,0 m m  (rys. 3). K s z ta łt  tro c in y  z 
uw ag i na ch a ra k te r cięcia, a racze j „d łu to w a n ie “ , je s t 
różn y  zależn ie od ro d za ju  d rew na  i  k ie ru n k u  cięcia. 
P rzy jm u ją c , że po w ie rzchn ia  oddzielonego w ió ra  w y ­
nosi 0,6 X  0,6 m m  wówczas p rz y  grubości 0,04 m m  
o trz y m u je m y  ok. 70 w ió rów . (70 X  0,6 X 0,6 X  0,04 =  
=  1,008 m m 3). Jasne jes t, że t ro c in y  te  za jm ą o w ie le  
w ięce j m ie jsca n iż  1 m m 3. S tąd w n iosek, że p i ły  po ­
w in n y  m ieć odpow iedn io  ob liczoną podz ia łkę  zębów. 
Poza ty m  „d n a “  zębów  muszą być zaokręglone —  
(rys. 1) celem  u n ikn ię c ia  ic h  zapychania przez tro c in y  
w y tw a rza n e  i  odrzucane z dużą szybkością podczas 
p ra cy  p iły .

Zapoznawszy się z w a ru n k a m i pow staw an ia  tro c in , 
co n a jła tw ie j uczyn ić  za pomocą dostępnych do w y ­
m ie rzen ia  i  ob liczenia w a rtośc i, uśw iadam iam y sobie 
na leżycie, ja k  ważną ro lę  d la  p racy  p i ły  taśm ow ej od­
g ryw a  n ienaganne ostrzenie i  rozw iedzen ie je j zębów 
oraz konse rw ac ja  ca łe j o b ra b ia rk i. D z ia ła ją c  zgodnie 
z ty m i dośw iadczeniam i, n ie  ty lk o  ob ro n im y  o b ra b ia r­
kę  i  w sze lk ie  narzędzia m aszynowe przed na dm ie rn ie  
szybk im  zużyciem , lecz os iągniem y rów n ie ż  oszczęd­
ności m a te ria łow e , a ty m  sam ym  zw iększym y w artość  
p ra cy  o b ra b ia rk i, zm nie jsza jące j jednocześnie n ie ­
p rzew idz iane s tra ty  czasu i  m a te ria łu .

P

Wydawnictwa fachowe
F. Ł . K O W A L O W . Badanie, uogólniane i  rozpowszech­
nianie przodujących metod pracy.

T łu m a czy ł Ryszard B e rdow sk i. W yd a w n ic tw o  Z w ią z ­
kow e CRZZ. W arszaw a 1952 r . s tr. 32.

B roszura  zaw ie ra  w y k ła d  inż. K o w a lo w a  o bada­
n iach , pog łęb ian iach  i  rozpow szechn ian iach p rzo d u ją ­
cych m etod p racy  stachanow ców  Z w ią z k u  R adzieckie­
go. M etoda ta  została w prow adzona pod im ie n ie m  je j 
au tora, t j .  m etodą p racy  inż, K ow a low a .

Na w stęp ie  a u to r w y ja ś n ia  is to tę  now e j m etody p ra ­
cy, podkreś la jąc , żc w  w y n ik u  starannego zbadania p ra ­
cy p rzo du jących  stachanow ców  na leży „w y d z ie lić  
w szystko  to, co je s t najlepszego w  osiągnięciach każ­
dego stachanowca, połączyć p rzodu jące w y n ik i w  ca­
łość i  dop iero  te k o le k ty w n e  dośw iadczenia stachanow - 
sk ie  rozpowszechniać w śród  ro b o tn ik ó w “ . W  da lszym  
zaś ro z w in ię c iu  swej m etody inż. K o w a lo w  podkreśla , 
że badanie, uogó ln ian ie  i  rozpow szechn ian ie  stachano- 
w sk ich  m etod —  to  akc ja  n ie  jednorazow a, „lecz ogro­
m na codzienna praca —  praca d łu g o fa lo w a “ , k tó ra  w y ­
m aga p lanow an ia , p rz y  czym  p lanow an ia  kom p lekso ­
wego, w yp ływ a ją cego  z samej n a tu ry  i  is to ty  m etody.

W yk ład , ro z w ija ją c  podstaw ow e tezy no w e j m etody, 
da je  ko n k re tn e  w skazan ia  na każdą okoliczność je j za­
stosowania, w skazu je  np. p rzydatność te j m etody przy 
poszerzaniu tzw . „w ą s k ic h  ga rde ł“ , nakazuje, p rzed ­
w stępne p rzygo tow an ie  zarów no m ie jsca p racy, u rzą ­
dzeń techn icznych, ja k  rów n ież  uśw iadom ien ie  i  zapo­
znanie z akc ją  ro b o tn ik ó w , k tó ry c h  m etody p ra cy  bę­
dą badane; podkreśla  konieczność op racow an ia  czyn­
ności p rzygo tow aw czych , op isów  s tachanow skich  m e­
to d  pracy, uw zg lędn ien ie  zachow ania ja kośc i p ro d u k ­
c ji,  w iąże ściśle m etodę z całą techno log ią  przedsię­
b io rs tw a , z rozw o je m  w  zak ładz ie  ra c jo n a liz a c ji i  w y ­
nalazczości, z w yko rzys ta n ie m  te c h n ik i i  urządzeń, 
s tw ie rdza jąc, że stachanow skie dośw iadczenia —  to 
zespół p rac ściśle zw iązanych z pe łn ym  w y k o rz y s ta ­
n iem  urządzeń, z p row adzen iem  nowego system u te ­
chnologicznego, z organ izac ją  samej p ra cy  i  p ro d u k c ji.

Całość ilu s tro w a n a  je s t bogato p rz y k ła d a m i z życia 
w ła śc iw ie  stosowanej m etody, ja k  rów n ież  n ie w ła śc i­
w ie  u ję tego zagadnienia, co nada je  w y k ła d o w i żywość' 
i  p lastyczność. W y k ła d  je s t zw ięz ły  i  ja sny , a na sku ­
te k  i lu s t ra c ji zaczerpn ię tych bezpośrednio z p ra k ty k i 
jednocześnie zac iekaw ia  czy te ln ika , da jąc m u  p ra k ty ­
czne w skazów ki, w łaśc iw ego u ję c ia  i  z rozum ien ia  te ­
m atu .

Oprócz plastycznego om ów ien ia  w sze lk ich  oko licz ­
ności tow arzyszących zastosowaniu p rzo du jących  m e­
tod  pracy, w y k ła d  da je  w y jaśn ien ie , k to  w ła śc iw ie  po­
w in ie n  zająć się badaniem , pog łęb ian iem  i  rozpowszech­
n ian iem  ty c h  m etod  pracy. W  w y ja ś n ie n iu  ka żd y  p ra ­
cow n ik , a w ięc  in ż y n ie r, te ch n ik , b rygadz is ta , p rzodo­
w n ik  p racy, ro b o tn ik , te c h n ik  no rm ow a n ia  pracy, 
ogn iw a zw iązkow e i  p a r ty jn e  —  wszyscy zna jdą w ska ­
zania dotyczące ro l i,  obow iązków  oraz zakresu czynno­
ści, na leżących do n ic h  p rz y  re a liz o w a n iu  p rz o d u ją ­
cych m etod pracy.

P u b lik a c ja  om aw iana ukaza ła  się w y ją tk o w o  na cza­
sie, s tanow ić  bo w iem  może jeden  z e lem entów  rea liza ­
c j i  postępu technicznego, w ysun ię tego  przez na jw yższe 
c z y n n ik i w  państw ie , ja k o  czołowe zadanie na n a jb liż ­
szą przyszłość. W prow adzen ie  w  życie p rzodu jących  
m etod p ra cy  je s t n iczym  in n ym , ja k  na jszerze j 
i  n a jz d ro w ie j p o ję ty m  stosowaniem  postępu techn icz­
nego, poniew aż może m ieć zastosowanie do is tn ie ją ­
cych urządzeń techn icznych, n ie  w ym aga n a k ła d ó w  in ­
w e s tycy jnych , lecz op ie ra się o szeroki a k ty w  p rzo du­
ją cych  p ra c o w n ik ó w  techn icznych  i  robo tn iczych , ro ­
zum ie jących  potrzebę postępu, w y m ia n y  doświadczeń 
i  szkolen ia przyw arszta tow ego.

W y k ła d  inż. K o w a lo w a  o badan iu  i uo gó ln ian iu  i  roz ­
pow szechn ian iu  p rzodu jących  m etod p ra cy  je s t w  n a ­
szych w a ru n ka ch  cenną pomocą w  p o ko n yw a n iu  t r u d ­
ności p ro d u k c y jn y c h  bez zw iększen ia w y s iłk u  w  p racy 
ze s trony  ro b o tn ikó w .

P u b lik a c ja  ta  p o w in na  zatem  znaleźć się w  rękach 
każdego p ra co w n ika  p rzem ys łu  drzewnego i  leśnego.
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„Zająć pierwsze miejsce w nauce światowej“
—  A. N iesm iejanow, Przewodniczący A kadem ii 
Nauk ZSRR —  „P raw da “  z dnia 23. 10. 52 r.

„Nowa pięciolatka — nowy olbrzymi krok na 
drodze do komunizmu“ — A. F. Rum iancew — 
„ Izw ie s tia “  z dnia 31. 10. 52 r.
„Troska o dobro narodu —  prawem socjaliz­
mu“ —  J. Żukow ski —  „Izw ie s tia “  z dnia 29. 10. 
52 r.

„Radziecki ustrój — najlepsza forma organi­
zacji społeczeństwa“ — A. Mordinow — „ Iz -  
w ies tia “  z dnia 26. 10. 52 r.

„Dwa obozy — dwie linie rozwoju ekono­
micznego“ — A. A leksie jew . — „ Izw ie s tia “ 
z dnia 23. 10. 52 r.



Cena zeszytu zl 4.50

PAŃSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE
Prace Instytutu Techniki Budowlanej

A R A S Z K IE W IC Z  H., R ZE P E C K I R.: Charakte­
rystyka surowca wapiennego i wapna pa­
lonego z okręgu krakowsko - kieleckiego i 
wschodnio - śląskiego, 1952, str. 7, zł 6.—

D R E C K I A., M IK A  H., RIESS H.: Badania nad 
zastosowaniem żużli paleniskowych do 
produkcji cegieł hartowanych parą w  auto­
klawach, 1951, str. 8, z ł 2.50

E Y M A N  K .: Wiązanie cementów portlandzkich,
1952, str. 100, zł 47.20

G IE D W O Y N  S„ G IE D W O Y N  B.: Krótka mono­
grafia wapieni przemysłowych w Polsce,
1951, str. 14, zł 3.50

H E M P E L S., TO M A S ZE W S K I L.: Analiza prób 
wytrzymałości fundamentów żelbetowych 
i betonowych wykonanych w  ITB , 1951, 
str. 12, zł 5.50

H U C K E L  S.: Pale Fi-anki i sposoby zastąpienia 
ich innymi typami pali, 1951, str. 15, 
zl 2.50

Instrukcja odgrzybiania budynków, 1952, str. 28,
' z ł 3.—

Instrukcja o zabezpieczeniu środkami chemicz­
nymi drewna budowlanego przed zagrzy­
bieniem, 1952, str. 50, zł 4.—

JA C H O W IC Z R.: Zastosowanie płyt pilśniowych 
W budownictwie mieszkaniowym, 1952, 
str. 28, zł 10.—

K A R A IM  T.: Produkcja i zastosowanie wapna 
rolniczego 65"/« na tle zagadnienia wapno­
wania gleb, 1952, str. 7, zł 1.60

K O R N G U T J.: Skrócone metody badania przę­
dzy szklanej i mat z niej wykonanych. 
Badania nad poprawą jakości przędzy 
szklanej, 1952, str. 23, zł 9.—

K O R N G U T J., TE LE C H U N  ST.: Papa dachowa 
ze zmineralizowaną powłoką.

M Ą C Z Y Ń S K I M.: Metody badań starzenia się 
materiałów izolacyjnych wodochronnych, 
1951, str. 19, zł 6.60

Ł Ą C K I T.: W yniki konkursu na elementy kon­
strukcyjne domów prefabrykowanych,
1951, str. 19, zł 5.60

N A M Y S ŁO W S K I W.: Zagadnienie wydajności 
wapna, 1951, str. 16, z ł 8.70

O FIO K  A.: Sposoby produkcji wielkopiecowego 
żużla krystalicznego ze szczególnym 
uwzględnieniem warunków krajowych,
1952, str. 10, z ł 5.50

Wszystkie wydawnictwa P W T są do nabycia

O LS Z A K  W., K O P Y C IŃ S K I B., M U S Z Y Ń S K I
W., K R A W C Z Y Ń S K I J.: Badania nad zagadnie­

niem łączenia świeżego betonu ze starym,
1951, str. 15, zł 4.30

P O N IA T O W S K I ST., W Y G A N O W S K I Z.: Płyty  
pilśniowe (w ytyczne stosowania w  budow­
n ic tw ie ), 1952, str. 37, zł 18.—

P R O C H A LS K A  W .: Trzcinobetonowa budowa 
doświadczalna w  Oliwie, 1951, str. 20, 
z ł 7.60

PYJO R ST.: Projekt wytycznych wyrobu, od­
bioru, badania i stosowania gazobetonów 
„Siporex i Ytong“, 1951, str. 9, zł 1.90

S A B E LA  W.: Sposoby spieniania żużla w ielko­
piecowego. Badania cech charakterystycz­
nych żużli nadających się do spieniania, 
1951, str. 12, z ł 7.60

S K A LM O W S K I W.. Badania nad zużytkowa­
niem smoły i paku drzewnego do celów 
drogowych i budowlanych, 1951, str. 10, 
zł 3.20

SKO R A S ZE W S K I W.: Węzły i bloki sanitarne,
1951, str. 24, zł 6.50 -

S O K A L S K I K .: Wytypowanie maszyn, i zespo­
łów najodpowiedniejszych dla warunków  
krajowych do budowy nawierzchni beto­
nowych, 1952, str. 11, zł 5.60

W A Ż N Y  J.: Grzyby domowe —  krótki przewod­
nik do rozpoznania grzybów w budynkach, 
1951, str. 10, z ł 1.—

Z A L E W S K I W.: Bezsłupowe spiralne schody 
żelbetowe. 1951, str. 11, zł 6.30

Przemysł M ineralny

B R U S IŁO W S K I G.: Wypalanie kamienia wa­
piennego i przyrządzanie mleka wapienne­
go, tłum . z ros. J. G rzym ek, 1951, str. 163, 
zł 32.—

B U T K IE W IC Z  B.: Produkcja wapna, tłum . z ros. 
A. Siemaszko, 1952, str. 134, zł. 12.—

Ł U N D IN A  M.: Kontrola produkcji cegły, tłum .
z ros. J. Dobek, 1952, str. 115, zł 12.—

M A R Y N O W S K I J.: Praktyczne wskazówki ob­
sługi pieca kręgowego, 1950, str. 135, 
zł 15.50

S A G A ŁA T O W  W.: Produkcja cegły i dachówki,
tłum . z ros. A. Selecki i  M . Kenig, 1951, str. 
324, z ł 30.—

T O K A R S K I Z.: Podstawowe wiadomości z cera­
m iki, 1951, s tr. 224, zł 33.—  

w księgarniach technicznych „DO M U K S IĄ Ż K I“


