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RYSZARD SIEMINSKI

Ustawianie mechanizmu posuwowego traka

te o\AieiZV\:]Ie?lzekzu zzwrieslsliagjf}v g;@;é’ééﬁ':]eggz'egﬁ tartacznictwo ma ogromne zadanie do spetnienia. Dla-
sug\a/v()w Metodg odeana)\//v nir¥ie'sjz m art kﬁle trakow, co mozna uzyskaé¢ gtownie przez zwiekszenie po-
: : P 1szy y ' moze utatwi¢ speinienie zadanh cigzacych na pracowni-

kach technicznych tartacznictwa.

MECHANIZM posuwowy traka ramowego
pionowego stuzy do przesuwania kiody prosto-
padle do ruchu posuwisto - zwrotnego ramy tra-
ka wraz z pitami. Posuw ktody moze odbywac sie
podczas ruchu 1) roboczego, 2) jatowego lub 3)
roboczego i jatowego ramy traka.

Podczas ruchu roboczego posuw nastepuje
wtedy, gdy kioda przesuwana jest w tym czasie,
kiedy rama traka wraz z pitami przechodzi z
martwego punktu gérnego do dolnego.

Podczas ruchu jatlowego posuw odbywa sie
wtedy, gdy ktoda jest przesuwana ku pitom w
czasie ruchu ramy traka z dolnego martwego
punktu do goérnego.

W nastepujacy sposéb mozna ustali¢ czy po-
suw nastepuje podczas ruchu roboczego czy tez
jalowego: w czasie zwolnionego biegu luzem
ramy traka kiadziemy reke na przednim dolnym
walcu posuwowym i ustalamy, kiedy nastepuje
ruch reki: czy w czasie, gdy rama traka idzie do
dotu czy tez do gory.

Trzecim z mozliwych posuwéw — to posuw
podczas ruchu roboczego i jalowego. Posuw ten
moze by¢ podwdjny lub ciggty. Nazwa posuwu
podwdéjnego pochodzi stad, ze posuw ten sklada
sie z dwéch przerywanych posuwoéw: roboczego
i jalowego. Wieksza jego cze$¢ przypada na
ruch roboczy ramy traka (zwykle 2s catego po-
suwu), areszta (4/3) na ruch jatlowy. Posuw prze-
rywany podczas ruchu roboczego i jatowego nie
jest jednostajny, podobnie jak ruch’ramy traka.
Najwieksza predko$¢ ramy traka i posuwu na-
stepuje jednoczes$nie wtedy, gdy rama znajduje
sie posrodku miedzy goérnym a dolnym mart-
wym punktem. Natomiast posuw rowna sie zero
w chwili, gdy rama traka znajduje sie w gor-
nym, badz w dolnym martwym punkcie. Posuw
ciagly jest wtedy, gdy kioda porusza sie z pred-
koscig jednostajng podczas ruchu ramy traka.

Przy posuwie przerywanym walce posuwo-
we napedzane sg zwykle przez mechanizm kor-
bowy lub mimosrodowy za posrednictwem kota
zapadkowego, k&t zebatych i kot tancuchowych.
Posuw ciggty jest napedzany za pomoca ko6t cier-
nych, przy zastosowaniu zwykle przektadni pa-
sowej i zebatej.

W skiad mechanizmu posuwowego traka
wchodzg rézne elementy. Stan tych elementow
i 'ich wzajemne potozenie decydujg o pracy ca-
tego mechanizmu.

_Czesto spotyka sie traki orozregulowanym lub
niewtasciwie ustawionym mechanizmie posuwo-
wym. Nalezyte ustawienie mechanizmu posu-
wowego traka jest jednym z waznych zadan w
czasie eksploatacji traka.

Poniewaz w Polsce najwiecej jest w uzyciu
trakow o posuwie podczas ruchu roboczego, po-
damy jeden ze sposobow prawidlowego ustawia-
nia mechanizmu posuwowego dla takich trakéw.

Ustawienie mechanizmu posuwowego traka
metodg wykres$ing, opracowang przez autora ni-
niejszego artykutu, jest proste ii nie wymaga po-
stugiwania sig zawitymi obliczeniami matema-
tycznymi.

Mechanizm posuwowy traka (rys. 1) sktada sie
z przeciwkorby (1), zaklinowanej na czopie kota
zamachowego (2). Przeciwkorba posiada czop
(3), na ktérym umocowana jest dolna gtowa tacz-
nika (4). Gérna gtowa tgcznika umocowana jest
na czopie przesuwnego kamienia (5) wzdluz
dzwigni (6). Osig obrotu tej dzwigni jest o$ ko-
ta zapadkowego (7). Na dzwigni (6) jest umoco-
wana zapadka (8), ktéra bedac dociskana spre-
zyna lub witasnym ciezarem, ,zakleszcza sie" z
kotem zapadkowym (7) podczas ruchu roboczego
ramy traka. Oprocz tego nad kolem zapadko-
wym umieszczona jest druga zapadka wstrzy-
mujaca (9), ktéra podczas ruchu jatowego pit
zabezpiecza koto zapadkowe, a przez to rowniez
posuw kitody przed cofnieciem sie. Na osi -kota
zapadkowego znajduje sie koto zebate (10), kt6-
re jest potgczone na state z kotem zapadkowym.
Koto to zazebia siie z kotami zebatymi (11), kt6-
re z kolei zaklinowane sg na osiach dolnych wal-
cow posuwowych (12).

Posuw podczas ruchu roboczego odbywa sie
wowczas, gdy czop watu korbowego (13) wraz z
korbowodem (14) idzie w doét (potozenie 13') —
czop przeciwkorby (3), natomiast przesuwa
sie ku gorze (potozenie 3') i pociagga za soba tacz-
nik (4), ktéry z kolei obraca dzwignie (6) ku go6-
rze (potozenie 5'). Znajdujaca sie na dzwigni j(6)
zapadka (8) ,zakleszcza sie“ z kotem zapadko-
wym (7) i obraca go o pewien kat. O ten sam kat
obraca sie koto zebate (10), ktére :za posrednic-
twem ko6t zebatych (11) i dolnych walcow posu-
wowych (12) przesuwa kiode ku pitom.

Gdy rama traka przesuwa sie ku goérze (ruch
jatowy) — przeciwkorba idzie w dét i pociaga za
sobg tgcznik i dzwignie ku dotowi. Jednak w
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Rys. 1. — Kinematyka mechanizmu posuwowego
traka.

tym czasie nie odbywa sie posuw kiody, ponie-
waz zapadka (8) S$lizga sie po kole zapadko-
wym (7).

Przy statych obrotach watu korbowego traka
posuw zalezy od: wielkosci przeciwkorby, dtu-
gosci dzwigni, $rednicy k&t zebatych, $rednicy
walcéw posuwowych; mozna go obliczy¢ na pod-
stawie wzoru:

A= 2r* — 7 = 2r «Z- m— 1)
r2 1 z3 1
w ktérym: A — posuw na 1 obrét watu kor-
bowego w mm,
r — promien kota zataczanego
przez czop przeciwkorby w
mm,
ri — promien kota zebatego nape-
dzajgcego w mm,
rg — promien kota zebatego nape-
dzanego w mm,
zi — ilos¢ zebdéw kola napedzajag-
cego,
Z2 — ilos¢ zebow kota napedza-
nego,
r3 — promien walcéw posuwowych
w mm,
1 — czynna dtlugos¢ dzwigni w
mm. v

Wielkos$ci zi, 22, r3 sg state, narzucone przez
konstruktora; jedynie zmiennymi w pewnych
granicach sg 1, r. Podstawiajac do wzoru (1) gra-
niczne warto$ci 1, r — otrzymujemy najwiekszy
i najmniejszy z mozliwych posuwoéw.

PRZEMYSt DRZEWNY

Zeszyt 12

Wielko$¢ posuwu zmienia sie przez zwiek-
szanie lub zmniejszanie czynnej diugosci dzwig-
ni 1 Jezeli zmniejszymy dtugos¢ dzwigni przez
przesuniecie kamienia (5) ku osi kota zapadko-
wego — to pusuw na 1 obrét watu korbowego
zwiekszy sie. Na odwr6t, jezeli kamien ten wraz
z gérng gtowg tgcznika przesuniemy jak naj-
dalej od kota zapadkowego — to posuw bedzie
malat. Skrajne potozenia kamienia dzwigni daja
posuw najwiekszy i najmniejszy.

Niezaleznie od zmiany czynnej dtugosci dzwig-
ni mozna wielko§¢ posuwu regulowac¢ przez
zmiane promienia kota zataczanego przez czop
przeciwkorby. Im promien ten jest wiekszy,
tym wiekszy jest posuw przy statej w danej
chwili dlugosci dzwigni.

Przyktad najlepiej zilustruje, w jaki sposob
mozna obliczy¢ graniczne i wtasciwe wartosci
posuwu dla danych warunkéw pracy traka.

Przyktad: Trak posiada nastepujace da-
ne mechanizmu posuwowego:

z\ —18, 22 = 36, rg = 100 mm, 1 = 300 -h 600 mm,
2r = 20 100 mm.

Dane te podstawiamy do wzoru (1) i otrzymu-
jemy dla skrajnych 1, r, wielko$ci posuwu.

18 100 1
Ta_ 5 - 20 d—
1 36 300 2 3
N
—20 *3,3 mm
-
T 100 101
A2= 2r + 21 B- 50 18 . 7F - 50 .=
23 T 36 600 ~ 2 6
20
- T« 1,7 mm
18 100
A3= 2r A - A-=30 ;=
23 1 36 300
100 16,7 mm
2 3
r., 18 100
L R
22 1 36 600
8,3 mm

Jak wida¢, przy statym minimalnym promie-
niu czopa przeciwkorby (r = 10 mm) posuw jest
bardzo maty i waha sie w granicachA= 1,7-f-3,3
mm na 1 obrét watlu korbowego w zaleznosci od
czynnej dtugosci dzwigni 1 Przy maksymalnym
promieniu czopa przeciwkorby (r — 50 mm)
wielkos¢ posuwu moze by¢é zawarta w grani-
cach A = 83 — 16,7 mm na 1 obrét watu.

Przypusémy teraz, ze warunki techniczne nie
pozwalajg na uzycie wiekszego posuwu, jak
A5 = 10mm na 1obrét watu korbowego. Azeby
nie przekroczy¢ tej granicy posuwu, nalezy od-
powiednio dobra¢ promien przeciwkorby r.
Maksymalny posuw dla danego promienia r"
jest wtedy, gdy czynna dilugo$¢ dZzwigni jest naj-
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mniejsza. W naszym przypadku obliczamy r" z

wzoru (1) dla 1 = 300 m:
-H ~5'Z0-1 10 + 36 + 300
= 30 mm
2«18 « 100
A teraz dla tego promienia przeciwkorby
okreslimy najmniejszy posuw, ktéry bedzie
przy | = 600 mm
\ = 2 il 2 .30 w8 100_ 5 mm
z2 36 600
Przy ustalonym r 30 mm posuw w naszym
traku nie bedzie wiekszy od As = 10 mm, a nie

mniejszy od A g 0 mm na 1 obrét watu kor-
bowego.

W trakach o posuwie przerywanym — po-
suw reguluje sie zwykle przez zmiane dtugosci
dzwigni. Istnieje wiele trakéw, w ktérych zmia-
ne posuwu mozna uzyskac przez zwiekszenie lub
zmniejszenie wielkosci przeciwkorby.

Systemy regulacji posuwu za pomocg przeciw-
korby sa r6zne. W Polsce spotyka sie najczesciej
traki, posiadajgce regulacje posuwu systemu
Blumwego (rys. 2a) oraz Hoffmanna (rys. 2b).

W systemie Blumwego (rys. 2a) czop przeciw-
korby (2) mozna przesuwaé wzdiuz wyciecia w
przeciwkorbie. Przesuniecie czopa (2) z potoze-
nia srodkowego w wycieciu w jedna lub drugag
strone zwieksza skok tgcznika, a przez to i wiel-
kos¢ posuwu przy statej dtugosci dzwigni. Wiel-
kos¢ posuwu w tym systemie mozna tez zmie-
nia¢ przez przesuniecie jednej czesci przeciw-
korby wzgledem drugiej.

Rys. 2a. — System Blumwego regulacji posuwu przy
pomocy przeciwkorby.

W systemie Hoffmanna (rys. 2b) zmiane po-
suwu uzyskuje sie tylko przez przesuniecie czo-
pa przeciwkorby (2) w wycieciu.

Przesuniecie czopa przeciwkorby (rys. 2ab-2)
nie tylko zmienia wielko$¢ posuwu, ale moze tez
spowodowaé¢ wczesniejszy lub pdzniejszy po-
czatek posuwu. Ustawienie ,na oko"“ czopa prze-
ciwkorby jest czesto przyczyng ztej pracy traka.

Przy omawianiu dziatania mechanizmu po-
suwowego podczas ruchu roboczego zalozono, ze
poczatek posuwu kiody zaczyna sie w chwili,
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Rys. 2b — System Hoffmanna regulacji posuwu przy
pomocy przeciwkorby.

gdy ramka traka opuszcza gérny martwy punkt
i trwa do chwili, gdy rama osigga dolny martwy
punkt. Jednak w rzeczywistosci tak nie jest. Po-
suw zwykle zaczyna sie wczesniej i konczy sie,
zanim rama traka znajdzie sie w dolnym mart-
wym punkcie. Takie wyprzedzanie potrzebne
jest dlatego, azeby w chwili ustania posuwu ze-
by pity mialy moznos$¢ jeszcze Scigé wystepy w
dnie rzazu (rys. 3). W przeciwnym razie, przy
ruchu ramy traka do géry — zeby pity scinalyby
te wystepy swoim grzbietem, powodujgc grza-
nie sde i szybkie tepienie pit. Przy pitach o ze-
bach rozwieranych i podziatlce t = 22 mm (pity
uzywane w Polsce) droga potrzebna pile do $cie-
cia wystepéw w dnie rzazu wynosi 44 mm. Dla-
tego tez posuw powinien by¢ zakonczony w
chwili, gdy rama traka znajduje sie w odlegto-
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Posuw podczas ruchu roboczego trwa zawsze
po6t obrotu watu korbowego. Ze wzgledu na
wczesniejsze zatrzymanie posuwu — musi byé
i jednoczesne jego wczes$niejsze rozpoczecie, za-
nim czop watu korbowego osiggnie gérne mart-
we potozenie. Kat zawarty miedzy korbag watu
w chwili rozpoczecia posuwu a pionowg o0sig ra-
my traka nazywa sie katem wyprzedzenia &
(rys. 4). Kat ten zalezy nie tylko od podzialki t,
ale tez od skoku ramy traka i waha sie przy
t —22 mm w granicach od 31° do 41°. Mniejsze
wartos$ci kgta odnoszg sie do traka o duzym sko-
ku (2R = 600 mm), wieksze — do traka o ma-
tym skoku (2R = 350 mm).

Wiasciwe ustawienie mechanizmu posuwo-
wego danego traka nalezy zacza¢ od pomiaru:
skoku ramy traka, promienia przeciwkorby, od-
legtosci osi kota zapadkowego od osi watu kor-
bowego, rozpietosci skrajnych potozeh kamie-
nia na dzwigni oraz dtugos$ci tgcznika.

Na podstawie danych rysujemy w skali mozli-
wie matej (1 :2,5, lub 1:5) kinematyke tej czesci
mechanizmu posuwowego traka, w ktorej wy-
stepuje dzwignia i przeciwkorba (rys. 4).

Rys. 4 otrzymujemy w nastepujacy sposob:
najpierw kreslimy koto o S$rednicy 2R, rowne
skokowi ramy traka. Z gérnego martwego punk-
tu (gmp) odmierzamy na osi pionowej odcinek
t — 44 mm i kreslimy prostg pozioma w kierun-
ku przeciwnym obrotowi watu korbowego az do
przeciecia sie z obwodem kota (punkt 1). Lgczac
punkt 1 ze $Srodkiem kota O otrzymujemy kat
wyprzedzenia 'P. Wtedy, gdy czop watu korbo-
wego znajduje sie w punkcie 1, powinien rozpo-
czgl sie posuw. Nastepnie rysujemy koto o pro-
mieniu r, jakie ma zataczac¢ czop przeciwkorby.
Z kolei kreslimy w przyjetej skali koto zapad-
kowe (9). Z punktu O zataczamy tuk promieniem
rownym dilugosci tagcznika. Nastepnie z punktu
Oi kreslimy tuki, ktéorych promienie robwnaja sie
diugosci dzwigni, gdy kamien znajduje sie w
skrajnych potozeniach oraz w s$Srodkowym. W
ten spos6b otrzymujemy punkty przeciecia sie
tukow dzwigni z lukiem fgcznika». Punkt 5 jest to
skrajne zewnetrzne potozenie kamienia dzwigni
(posuw najmniejszy), punkt 6 potozenie kamie-
nia w srodku dzwigni oraz punkt 7 skrajne we-
wnetrzne potozenie kamienia (posuw najwiek-
szy) w chwili, gdy dZzwignia ma najwiekszg pred-
kosc¢.

Zaktadamy, ze kamien znajduje sie w Srodku
dzwigni i dla tego potozenia szukamy punktu,
w ktorym powinien znajdowac sie czop prze-
eiwkorby w chwili rozpoczecia posuwu. Na
tuku Srodkowym ustawiamy nozke cyrkla tak,
aby drugi koniec rozwartego cyrkla na diugos¢
tagcznika zakreslat tuki styczne do kota czopa
przeciwkorby (rys. 4 i 5). Punkty, z ktérych za-
kreslamy tuki, oznaczamy 6' 6", a punkty sty-
cznos$ci 2', 2". Punkt 2' jest poczatkiem posuwu.
Od tego punktu tacznik (8) zacznie przesuwac
sie ku gorze, powodujgc obrot kota zapadkowe-
go (9). Ruch tacznika trwa w tym kierunku tak
diugo, az czop walu korbowego osiggnie punkt
1',. a czop przeciwkorby znajdzie sie w punkcie
2" i(kondec posuwu). Dia skrajnych potozen czo-
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pa przeciwkorby (2', 2"), gérna gtowa tgcznika
znajdzie sie w punktach (6', 6").

Przypusémy, ze kamien znajduje sie na dzwi-
gni w skrajnym wewnetrznym potozeniu.
Dla tego potozenia wyznaczamy w podobny spo-
so6b punkty stycznosci 3', 3" oraz punkty 7', 7".
Punkt 3' jest poczatkiem, a punkt 3" koncem po-
suwu, gdy kaimien znajduje sie w punktach naj-
nizszym 7'i najwyzszym 7.

Jezeli kamien umie$cimy na dzwigni w skraj-
nym zewnetrznym potozeniu — to punkt 4' jest
poczatkiem, punkt 4" za$ koncem posuwu. Punk-
ty 5', 5" dajg najnizsze i najwyzsze potozenie ka-
mienia na dzwigni.

Na rys. 5 podany jest szczeg6t A rysunku 4, z
ktérego wida¢, ze gdy czop watu korbowego
znajduje sie w punkcie 1 — to czop przeciwkor-
by powinien sie znalezé w punkcie 3', 2' lub 4
w zaleznosci od potozenia »kamienia na dzwigni.
Punkty te sg poczatkiem posuwu. Jezeli czop
watu »korbowego przejdzie z punktu 1 do 1', tzn.
wykona p6t obrotu — w tym czasie czop prze-
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Rys. 5 — Szczeg6t A kinematyki czeSci mechanizmu
posuwowego podanej na rys. 4.

ciwkorby znajdzie sie w punkcie 3", 2" lub
4", w zaleznosci od potozenia kamienia na dzwig-
ni. W tych punktach konczy sie posuw.

Zatbzmy, ze podana na rys. 4 kinematyka
czesci mechanizmu posuwowego nalezy do traka
Blumwego. Sprawdzamy teraz, przy jakim po-
tozeniu czopa przeciwkorby posuw bedzie prze-
biegal, jak podano na rys. 4 lub narys. 5. W tym
tez celu rysujemy na kalce system Blumwego
regulacji czopa przeciwkorby w tej samej skali,
co rys. 5. Rysunek ten (2a) naktadamy narys. 5
tak, by zakreskowany czop watu korbowego (1)
znajdowat sie w punkcie 1rysunku 5, a 0$ prze-
ciwkorby pokrywata sie z promieniem korby
watu 1—0. Obydwa rysunki, nalozone w poda-
ny sposob, przedstawia rys. 6.

Z rys. 6 widzimy, ze .przy rzeczywistym po-
tozeniu czopa przeciwkorby (2) posuw zaczyna
sie za pozno i skok tgcznika jest za duzy. PcSuw
jest za p6zny dlatego, ze czop przeciwkorby (2)
znajduje sie na prawo od punktéw poczatku po-
suwu 3', 2', 4. Oprécz tego skok tgcznika jest
wiekszy, niz zalozyliSmy pierwotnie (2r), gdyz
czop (2) lezy poza obwodem kota przeciwkorby.

Azeby posuw rozpoczagt sie prawidtowo i przy
skoku réwnym 2r, nalezy czop przeciwkorby (2)
umiesci¢ w jednym z punktéow 3, 2, 4. O wy-
borze jednego z tych trzech punktéw decyduje
nastepujaca analiza: gdy czop przeciwkorby
umiescimy w punkcie 3' — to przy potozeniu ka-
mienia na dzwigni w punkcie 7' posuw klody
zacznie sie normalnie; jezeli przy tym samym
eumocowaniu czopa przeciwkorby, kamien prze-
suniemy do skrajnego zewnetrznego potozenia
(punkt 5) — to posuw bedzie za p6zny. Op6znie-
nie bedzie wynosi¢ tyle stopni, ile stopni posia-
da kat 3' 0 4.

Przypusémy teraz, ze czop przeciwkorby (2)
umiejscowimy w punkcie 4' — to przy potozeniu
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kamienia na dzwigni w punkcie 5', posuw zacznie
sie normalnie. Jezeli przesuniemy kamien do
punktu 7' — to posuw zacznie sie za wczes$nie o
kat rowny katowi 3' 0 4"

Przy potozeniu czopa przeciwkorby (2) w
punkcie 2', jak podano na rys. 6 (czop lekko za-
kreskowany) posuw kilody bedzie za wczesny
przy potozeniu kamienia na dzwigni w punkcie
7', a za p6zny przy potozeniu kamienia w punk-
cie 5" W tym przypadku kat wczesnego lub p6z-
nego posuwu réwna sie potowie kata 3' 0 4'.
W warunkach idealnych umocowanie czopa
przeciwkorby w punkcie 2' bytloby najkorzyst-
niejsze dla traka.

Umocowanie czopa przeciwkorby (2) w punk-
cie 2, jak przedstawiono na rys. 6, nastapito
przez przesuniecie czopa przeciwkorby w wy-
cieciu oraz przesuniecie czesci przeciwkorby
(rys. 6 linie przerywane).

Poniewaz kazdy mechanizm posuwowy po-
siada pewne luzy i bezwtadno$¢ uwazam za naj-
korzystniejsze umocowanie czopa przeciwkorby
(2) w punkcie 4'.

Po zadecydowaniu umiejscowienia czopa
przeciwkorby (2) w jednym z punktow 3, 2', 4’
(na rys. 6 punkt 2') wbijamy szpilke w punkt O
i obracamy rys. 2a w kierunku strzatki dookota
osi watu korbowego 0. W ten sposéb dla kazdego
potozenia czopa watu korbowego (1) okreslimy
potozenie czopa przeciwkorby i przez to prze-
bieg posuwu.

Zakladamy teraz, ze przedstawiona na rys.
4i 5 kinematyka czesci mechanizmu posuwowe-
go nalezy do traka Hoffmanna. Podobnie jak w
poprzednim przykitadzie, nakiadamy na rys, 5
rysunek przeciwkorby systemu Hoffmanna,
wykonany na kalce w tej samej skali (rys. 2b),

Jezeli w traku o$ przeciwkorby pokrywa sie
z promieniem czopa watu korbowego (jak po-
dano na rys. 2b) to rys. 2b nakitadamy na rys. 5.

Rys. 6 — Sposo6b regulacji posuwu przy pomocy
przeciwkorby systemu Blumwego.
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.w ten sposob, by czop watu korbowego (1) znaj-
dowat sie w punkcie 1'rysunku 5, a 0$ przeciw-
korby lezata na promieniu 1-0. W ten sposoéb
otrzymujemy rys. 7.

Rys. 7 — Sposoéb regulacji posuwu przy pomocy
przeeiwkorby systemu Hoffmanna.

W przypadku, gdy o$ przeeiwkorby w danym
traku nie pokrywa sie z promieniem czopa watu
korbowego — to rys. 2b naktadamy na rys. 5,
tak by czop watu korbowego (1) lezat w punkcie
lrysunku 5, a 0o$ przeeiwkorby z promieniem
czopa watu korbowego tworzyta kat, jaki two-
rzy w danym traku.

Jak wida¢ na rys. 7, posuw przy tym uktadzie
w danym traku zaczyna sie za wczes$nie, ponie-
waz czop przeeiwkorby (2) znajduje sie przed

PAWEtL BURCZENKO
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punktami poczatku posuwu 4', 2', 3. Oprocz te-
go skok tgcznika jest wiekszy niz zatozyliSmy
(kr), poniewaz czop przeeiwkorby (2) lezy poza
obwodem kota przeeiwkorby.

W celu otrzymania prawidtowego przebiegu
posuwu w omawianym traku zdecydowalismy
sie na umieszczenie czopa przeeiwkorby (2) w
punkcie 2. W zwigzku z tym czop przeeiwkorby
(2) nalezy przesuna¢ ku srodkowi 0 oraz obrocié
przeciwkorbe dookota punktu 1 o kat a (linie
przerywane). Przyktad ten wskazuje, ze nalezy
nie tylko przesunaé¢ czop przeeiwkorby w wy-
cieciu, ale tez zmieni¢ kat zaklinowania prze-
ciwkorby na czopie watu korbowego.

Po ustawieniu w ten sposéb przeeiwkorby i
jego czopa nalezy zmierzy¢ kat a i na podstawie
rys. 7 ustawi¢ rozpatrywany mechanizm posu-
wowy traka.

Z powyzszych rozwazan wynika, ze czopa
przeeiwkorby nie mozna dowolnie umocowaé w
wycieciu, co jednak czesto sie praktykuje.

Przed ustawieniem mechanizmu posuwowego
wedilug podanej metody, nalezy przedtem spraw-
dzi¢ stan .poszczeg6lnych czesci mechanizmu i
usunat zbedne luzy. Jezeli nie jesteSmy w stanie
w danym czasie usung¢ mniejszych luzéw czy
tez poslizgéw niektérych czesci mechanizmu
posuwowego, nalezy zwiekszy¢ kat wyprzedze-
nia 9 o kilka stopni w zaleznosci od wielkosci
luzéw.

Podane przyktady nie wyczerpujg catkowicie
omawianego zagadnienia. Przy pomocy tej me-
tody mozemy ustawi¢ réwniez mechanizm po-
suwowy traka przy posuwie podczas ruchu jato-
wego i podwodjnego.

Gdyby wytonily sie jakies trudnosci przy
ustawianiu mechanizmu posuwowego traka, ka-
tedra Budowy Obrabiarek do Drewna Wydziatu
Mechanicznego Politechniki Gdanskiej chetnie
przyjdzie z pomoca.

Procesy technologiczne produkcji tartacznej

(Dokonczenie)

4 OPRACOWANIE DOKUMENTACJI PROCESOW

TECHNOLOGICZNYCH.

Dokumentacja technologiczne-

go sktada sie:

kazdego procesu

a) ze schematycznego rysunku (wzér Nr 1), przedsta-
wiajacego kolejny przebieg poszczegdlnych proceséw
roboczych i operacji (operacje uwidocznia sie tylko
Woéwczas, jezeli objete sg osobnymi normami i wyko-
nywane przez osobnych robotnikow),

b) z czesci opisowej, zawierajacej Wyszczego6lnienie
wszystkich proceséw roboczych i operacji wraz z nie-
zbednymi danymi techniczno-produkcyjnymi w odnie-
sieniu do kazdego procesu roboczego lub operaciji.

Czes$¢ opisowag dokumentacji opracowuje sie w formie
luznych kartek (wz6r Nr 2), z ktérych kazda obejmuje
tylko jeden proces roboczy albo tez jedng lub kilka ope-
racji wydzielonych w osobng pozycje procesu technolo-
gicznego. Kartki te kataloguje sie w osobnym arkuszu.

Ten sposéb sporzadzania dokumentacji bardziej od-
powiada produkcji ztozonej czyli zestawieniowej, np.
skrzynkowej, meblowej itp. Przy tego rodzaju produk-
cji osobne kartki opracowuje sie dla poszczegdlnych
elementéw wyrobu, np. osobno dla kazdej czesci skrzy-
ni (wieka, dna itp.). Poszczegdlne kartki obejmujg tez
i takie procesy robocze, ktére odnosza sie do catosci
wyrobu, jak montowanie poszczeg6lnych zespotéw lub
wykonczanie wyrobu.

Oprécz sposobu kartkowego praktykuje sie tez opra-
cowanie opisowej czesci dokumentacji proceséw te-
chnologicznych w formie zestawienia poszczeg6lnych
czynno$ci i operacji wraz ze wszystkimi niezbednymi
danymi techniczno-produkcyjnymi na jednym arkuszu
(wzér Nr 3), zwanym kartg technologiczng Iub kartg
procesu technologicznego.

Spos6b ten bardziej, niz poprzedni, odpowiada pro-
dukcji tartacznej, ktéra jest prosta i odznacza sie sto-
sunkowo mata iloScig proceséw roboczych.



Zeszyt, 12

Wzobr inr 1

Niezaleznie od sposobu opracowania dokumentaciji
nalezy dazy¢ do tego, azeby byta mozliwie krétka i przy
tym wyczerpujgca. Nie powinna jednak zawiera¢ da-
nych zbytecznych lub wynikajgcych oczywiscie z in-
nych danych, zamieszczonych w dokumentacji. Np.
zbyteczne jest zaznaczenie przy opisie operacji, ze wy-
rzynka kt6d odbywa sie mechanicznie, skoro wynika to
z nazwy i technicznej charakterystki urzadzen i narze-
dzi uzytych do tej operaciji.

Poza tym zbedne jestopracowywanie w catejrozcigg-
toscitych proceséw technologicznych, ktére r6zniag sie od
siebie tylko brakiem albo zbytecznos$cig niektérych pro-
ces6w roboczych lub operacji. W takich przypadkach
wystarczy opracowac¢ catkowicie proces technologiczny
dla tego asortymentu lub dla grupy tych asortymentéow
tarcicy, ktérych produkcja sktada sie z najmniejszej
iloSci proces6w roboczych i operacji, wchodzacych
przy tym w skitad innych proceséw technologicznych
tej grupy. Opracowany proces technologiczny bedzie
typowy dla pozostatych, ktérych nie opracowuje sie
w catej rozciggtosci, lecz tylko w zakresie tych proce-
s6w roboczych i operacji, ktérych nie zawiera w sobie
proces typowy. Jezeli np. proces technologiczny pro-
dukcji tarcicy eksportowej rézni sie od procesu techno-
logicznego produkcji tarcicy obrzynanej dodatkowym
procesem przycinania tarcicy przed jej ekspedycja,
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Wzér nr 2

KARTKA TECHNOLOGICZNA NR

Proces technologiczny produkcji
X (nazwa wyrobu)
Proces roboczy lub operacja

L. (nazwa)
Miejsca robocze
(nazwa)
Przebieg Nazwa produkcji w toku, potpro-
operacji: duktu lub gotowego wyrobu
a) przed po
obrébka obrébce
D)
a) blizszy
o) opis
d) b) wymiary
itd c) ilosé
Procent wydajnos$ci
Rodzaj i ilo§¢ odpadéw
Nazwa i techniczna charakte-

rystyka maszyninarzedzi uzy-
tych do produkcji

Rezim obrébkii specjalne wska-
z6wki techniczne

Obsada miejsca roboczego we-
dlug poszczegdlnych kategorii
robotnikéw i ptac

Norma technicznej wydajnos-
ci maszyn i urzadzen na ma-
szyno-godzine

Norma wykonania:
a) na zespéblo-godzine
b) na robotniko-godzine
Norma czasowa na jednostke

przerobu lub produkcji w ro-
botniko-godzinach

Stawka akordowa za jednostke
przerobu lub rrodukeji w zt

zbedne jest wéwczas opracowywanie w catej rozciag-
gtosci, osobnego procesu technologicznego produkcji
taicicy eksportowej. Wystarczy tylko zaznaczy¢ w kar-
cie technologicznej, ze proces ten sktada sie z procesu
technologicznego produkecji tarcicy obrzynanej plus
proces roboczy przycinania. Ten ostatni powinien by¢
opracowany w tejze karcie w catej rozciggtosci, to zna-
czy z wykazaniem wszystkich elementéw techniczno-
produkcyjnych.

Wyszczeg6lnienie operacji i blizszy ich opis jest nie-
zbedny w celu zobrazowania sktadu pracy poszczeg6l-
nych proceséw roboczych, gdyz pracochtonnos$¢ tych
samych proceséw roboczych moze byé r6zna w posz-
czego6lnych tartakach w zalezno$ci od odrebnych wa-
runkéw techniczno-produkcyjnych tych tar-takow. Ta-
ki spos6b opracowania posiada istotne znaczenie przy
poréwnaniu i analizie pracochtonno$ci proceséw ro-
boczych w réznych tartakach.

Sposéb wypetniania poszczegélnych rubryk karteli
i kart technologicznych wynika z wzoru Nr 3, Kktory
zaopatrzony jest w kilka przyktadéw pozycji pierwszej
fazy procesu technologicznego produkcji tarcicy iglas-
tej nieobrzynanej.
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Karta procesu technologicznego produkcji tarcicy iglastej obrzynanej

Wzér Nr 3
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W rubryce przeznaczonej do zamieszczenia danych
0 surowcu przed obrébka podaje sie specyfikacje dtu-
zyc, tj. najczesciej dane ogdlne, jak przecietna Sredni-
ca i dlugos$¢ diuzyc i ustosunkowanie sie klas jakos$ci.
W analogicznej rubryce ,po obrébce* wymienia sie
obowigzujgcg norme (PN) lub norme wewnetrzna.

Procent wydajnos$ci wykazuje sie przy tych tylko
procesach roboczych, przy ktérych ustalenie jego jest
mozliwe i celowe. W tartakach powinien by¢ usta-
lony w wyniku manipulacji dtuzyc i wyrzynki kitod,
oraz w wyniku wszystkich czynnosci technologicznych
hali tartacznej, tj. po sortowaniu. Na sktadzie tarcicy
w zasadzie nie powinny sie zdarza¢ przypadki zmniej-
szenia iloéci tarcicy, z wyjatkiem tych, ktére sg wyni-
kiem przycinania jej przed ekspedycja.

W rubryce ,Rezim obrébki i specjalne wskazoéwki
techniczne" podaje sie oprécz nazwy obowigzujacej
instrukcji technicznej specjalne zalecenia technologicz-
ne, ktérych stosowanie lub przestrzeganie jest niezbe-
dne ze wzgledu na specjalny sposéb wykonania dane-
go procesu roboczego; np. sprzegi pit, posuw, stoso-
wanie specjalnych reziméw suszenia itp.

W rubrykach dotyczgcych technicznej wydajnosci
urzadzen oraz wydajnos$ci pracy podaje sie normy,
w razie potrzeby, w zréznicowaniu, jezeli jest to nie-
zbedne z uwagi na specyficzne warunki techniczno-
produkcyjne niektérych proceséw roboczych; np. nor-
my przetarcia réznicuje sie wg S$rednicy kitéd i sposo-
boéw przetarcia itp.

llo§¢ i tre$¢ rubryk podanych we wzorach 2 i 3 nie
jest niezmienna. Moga by¢ one zmieniane odpowiednio
do wymagan poszczegélnych proceséw technologicz-
nych. Wazne jest to, azeby kazdy opracowany proces
technologiczny zawierat w sobie dane dotyczace tych
jego elementéw techniczno-produkcyjnych, ktore za-
wierajg w sobie wzory 2i 3.

Jezeli niektére miejsca robocze obstuguja robotnicy
ptatni dni6wkowo, wéwczas wprowadza sie do karty
technologicznej odpowiednig rubryke dodatkowg albo
uwidocznia sie to w rubryce ,Uwagi". Przy tym wyka-
zuje sie oprocz ilosci i kategorii obstugi takze koszt
jednostkowy przerobu.

Te dane, ktérych zamieszczenie w kartach technolo-
gicznych wymaga wiecej miejsca, podaje sie zwykle w
zalgczeniu na osobnych kartkach.

Opracowane w ten spos6b procesy technologiczne za-
wieraja w sobie cato$¢ technicznych, produkcyjnych
1 ekonomicznych danych, okreslajgcych Scisle te wa-
runki pracy, przy dopetnieniu ktérych powinna sie ona
odbywac.

Stanowigc w ten sposéb norme wytwarzania, opra-
cowane procesy technologiczne stuzg jednoczes$nie za
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podstawe do obliczania niektérych sktadnikéw planb
techniczno-przemystowo-finansowego, w szczego6lnosci
zas$ kosztow wiasnych.

Na podstawie opracowanych proceséw technologicz-
nych mozna ustali¢: a) ilos¢ robocizny w robotniko-
godzinach, b) ilo§¢ zatrudnionych robotnikéw, c) fun-
dusz ptac, d) czas pracy maszyn, e) ilo§¢ zuzycia surow-
c6w, materiatbw pomocniczych i narzedzi, f) amorty-
zacje trwatych $rodkéw produkciji.

Sposoéb obliczania tych skfadnikéw jest prosty, wiek-
szych wyjasnien nie wymaga, w szczegélnosci zas:

a) ilos¢ robocizny, tj. niezbednych robotniko-godzin
otrzymuje sie z przemnozenia norm czasowych przez
odpowiednie ilosci przerobu lub produkcji i nastepne-
go podsumowania otrzymanych iloczynéw; jezeli zatru-
dnia sie ponadto robotnikéw na dniéwke, do otrzyma-
nej sumy robotniko-godzin dodaje sie robotniko-go-
dziny optacane dniéwkowo;

b) ilo§¢ zatrudnionych robotnikéw otrzymuje sie z
podzielenia og6lnej ilosci robotniko-godzin przez efek-
tywng ilo§¢ godzin pracy jednego robotnika w roku:
podziat robotnik6w na kategorie odbywa sie za pomoca
taryfikatoréw albo wg obsady poszczegélnych miejsc
roboczych;

c) fundusz ptac oblicza sie na podstawie ustalonych
kategorii zatrudnienia i obowigzujacej taryfy ptac;

d) czas pracy maszyn otrzymuje sie.z podzielenia ilo-
Sci przerobu przez odpowiednie zespolowe normy wy-
konania, zwiekszone odpowiednio do zaplanowanego
wskaznika ich przekroczenia;

e) zuzycie surowcow, potfabrykatéw, materiatow' po-
mocniczych i narzedzi oblicza sig na podstawie ilo$¢:
przerobu, wydajnos$ci iloSciowej oraz obowigzujgcych
norm zuzycia na jednostke produkcji lub przerobu al-
bo na jednostke pracy;

f) wysoko$¢é amortyzacji oblicza sie na podstawie
obowigzujgcych norm amortyzacyjnych oraz ilosci go-
dzin pracy maszyn i urzadzen produkcyjnych.

Przedstawiony w niniejszym artykule materiat za-
wiera w sobie tylko podstawowe pojecia o procesach
technologicznych i sposobach ich opracowania. Mate-
riat ten nie wyczerpuje calosci zagadnienia, zwitaszcza
W szczego6tach, ktérych znajomos$¢ jest pozadana dla
prawidtowego opracowania proceséw technologicz-
nych. Pracownikom branzy tartacznej, dobrze obznajo-
mionym ze swoim zawodem i posiadajgcym odpowie-
dnie dosSwiadczenie, luki te uzupetnig posiadane wia-
domos$ci zawodowe oraz Swiadomos¢ celu opracowania
proces6w technologicznych. Pracownicy nie posiadaja-
cy tych kwalifikacji powinni odwota¢ sie do pomocy
bardziej doswiadczonych kolegow.

TERMINARZ TECHNIKA NA ROK 1953
— to pomoc w codziennej pracy inzyniera i technika!
WYDAWNICTWO NOT

dla nastepujacych branz; Chemia i Papiernictwo, Budownictwo i Technika

Sanitarna, Mechanika, Elektryka,

Drogownictwo,

Goérnictwo, Les$nictwo

i Drzewnictwo oraz Przemyst Rolno - Spozywczy.

Do nabycia w oddziatach NOT

Cena zt 13.—
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Z DOSWIADCZEN RADZIECKICH

O lepsze wykorzystanie rezerw zdolnosci
produkcyjnych

W dalszym rozwoju naszej gospodarki bardzo powazne znaczenie ma wykorzystanie zdolnosci pro-
dukcyjnych. Produkcja wzrasta nie tylko w drodze wielkich inwestycji, uruchamiania nowych zakta-

dow,

nie wydajnoséci kazdej maszyny lub urzadzenia. Wykrycie i catkowite

lecz takze przez catkowite wykorzystanie istniejacych zdolnos$ci produkcyjnych przez zwieksze-

wykorzystanie wszystkich we-

wnetrznych rezerw, a przede wszystkim rezerw produkcyjnych, jest jedng z naczelnych zasad socja-

listycznego planowania.

ZDOLNOSC produkcyjng okre$la sie zmiano-
woseig pracy zaktadu, osiggnieciami w procesach
technologicznych i organizacji pracy, przoduja-
cymi normami technicznymi zdolnosci produk-
cyjnych wyposazenia, normami wykorzystania
surowca i innymi normatywami, uwzgledniaja-
cymi osiggniecia przodujacych doswiadczen pro-
dukcyjnych.

W przodujacej normie technicznej zdolnosci
produkcyjnych wyposazenia znajdujg wyraz
zdolnosci produkcyjne pracy przodujgcych ro-
botnikéw, zapewniajgcych najpetniejsze wyko-
rzystanie konstrukcyjnych i technicznych mozli-
wosci danej maszyny czy agregatu w jednostce
czasu. Zdolnosci produkcyjne wzrastajg nie tyl-
ko przez powstawanie nowych zakladéw, lecz
takze przez zastosowanie nowej techniki, udosko-
nalenie proceséw technologicznych, .ulepszenie
organizacji pracy i produkcji oraz podwyzszanie
kwalifikacji kadr produkcyjnych w czynnych
zaktadach. Wzrost kulturalno - technicznego po-
ziomu kadr umozliwia szerokie stosowanie pod-
stawowych ulepszen w technice produkcji i or-
ganizacji pracy oraz podwyzsza wykorzystanie
maszyn i urzadzen, przyczyniajac sie do zwiek-
szenia mozliwosci produkcyjnych zaktadu.

Przy okreslaniu zdolnosci produkcyjnych za-
ktadu nalezy przyjmowac¢ przodujgce techniczne
normy fabryczne albo projektowe normy pro-
dukcyjnos$ci wyposazenia. W przypadku prze-
kroczenia tych norm przez przodownikéw pro-
dukcji nalezy opracowac i zatwierdzi¢ nowe
wyzsze normy techniczne, uwzgledniajgce
osiggniecia przodownikéw produkcji i osiggnie-
cia w stosowaniu przodujgcej technologii i or-
ganizacji pracy. Przy tym dla wyposazenia
jednego typu, przy tej samej produkcji z jed-
nakowej jakosci surowca, normy, wedlug kté-
rych okresla sie zdolnosci produkcyjne, powin-
ny by¢ te same. Przy obliczaniu zdolnos$ci pro-
dukcyjnych nalezy takze uwzglednia¢ przodu-
jace normy wykorzystania surowca, zuzycia
energii elektrycznej i inne wskazniki, wptywa-
jace na zdolnosci produkcyjne.

Zdolnosci produkcyjne zaktadu lub oddziatu
powinny by¢ okreslane nie wedtug ,waskich
gardet* w produkcji, ale wedtug zdolnosci pro-
dukcyjnych podstawowych dziatbw produkcyj-
nych albo agregatow.

Ulepszenie wykorzystania zdolnosci produk-
cyjnych wymaga usuniecia istniejacych brakow
w'planowaniu, okres$laniu i uwzglednianiu zdol-

nosci produkcyjnych. Na ogét planowany i obli-
czany jest tylko przyrost nowych zdolnosci pro-
dukcyjnych, przewidzianych planem inwesty-
cyjnym. Wskutek tego dane o wprowadzeniu no-
wych zdolnosci produkcyjnych nie wykazujg ca-
tego rzeczywistego przyrostu zdolnosci produk-
cyjnych, gdyz nie uwzgledniajg przyrostu zdol-
nosci produkcyjnych przez udoskonalenie tech-
nologii produkcji, zwiekszenie i modernizacje
wyposazenia w czynnych zaktadach i oddziatach,
ulepszenie organizacji pracy i przyswojenie no-
wej techniki.

Usuniecie brakéw w planowaniu i obliczaniu
wprowadzania nowych zdolnosci produkcyjnych
jest waznym zadaniem w walce o0 ulepszenie
wykorzystania zdolnosci produkcyjnych nasze-
go przemystu.

Jedng z gtéwnych rezerw dalszego podwyzsze-
nia wykorzystania zdolnosci produkcyjnych jest
petniejsze wykorzystanie posiadanego przez za-
ktady wyposazenia w drodze przedtuzenia cza-
su jego wykorzystania w zaktadach sezonowych,
jakimi w wiekszos$ci sg jeszcze nasze tartaki, w
drodze szerokiego wprowadzania najnowszych
osiggnie¢ i udoskonalen technologii produkciji i
organizacji pracy, a zwlaszcza wprowadzania
metod szybkosciowych, wykorzystania techniki,
intensyfikacji proceséw technologicznych, prze-
prowadzania mechanizacji i automatyzacja pro-
dukciji.

W zwigzku z tym — jednym z bardzo waz-
nych zadan kierownikéw zaktadow i wtadz na-

czelnych — pozostaje uogélnianie i roz-
powszechnianie doswiadczen przodownikéw
pracy i racjonalizatorbw w wykorzystaniu

zdolnosci produkcyjnych przemystu, tak azeby
osiggniecia i metody pracy przodownikow’
uczyni¢ wilasnoscig wszystkich pracownikéw.
Do prac nad ulepszaniem wykorzystania zdol-
nosci produkcyjnych nalezy takze wigczy¢
instytuty badawcze.

Waznym zrodtem zwiekszenia zdolnosci pro-
dukcyjnych jest usuwanie ,wagskich gardet w
produkciji, usuniecie bowiem ,wgskiego gardfa“
na zaktadzie pozwala w krotkim czasie, przy sto-
sunkowo matych wydatkach w poréwnaniu z no-
wag budowg, wprowadzi¢ do produkcji niewyko-
rzystane podstawowe $rodki zaktadu i szybko
zwiekszy¢ produkcje koniecznag dla gospodarki
narodowej.

Nalezy wiec podjg¢ energiczne kroki dla szyb-
kiego usuniecia ,wagskich gardet* w produkciji
przez zapewnienie w pierwszej kolejnosci tym
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zakladom potrzebnego wyposazenia, materia-
téw i srodkéw finansowych.

Bardzo waznym S$rodkiem podwyzszenia wy-
korzystania zdolnos$ci produkcyjnych jest orga-
nizacja rownomiernej, rytmicznej pracy zakla-
du. Wskutek brakéw w organizacji produkciji
poszczegdlne zaktady w pierwszych dniach mie-
,sigca dopuszczajg do duzych przestojow wypo-
sazenia, starajac sie nadrobi¢ to w ostatniej je-
go dekadzie, przy wielkim napieciu w wyko-
rzystaniu sity roboczej. Terminowe doprowa-
dzenie planéw produkcji do zaktadow i oddzia-
téw, ulepszenie materialno-technicznego zaopa-
trzenia zaktadéw i stworzenie niezbednych za-
paséw organizacja pracy agregatéw, oddziatow
i zaktadow wedtug ustalonego harmonogramu
pozwoli usungé nierbwnomierng prace zaktadu
i ulepszy¢ wykorzystanie jego zdolnosci pro-
dukcyjnych. Jak wynika z powyzszego, termi-
nowe, nieprzerwane zaopatrzenie zaktadow,
zgodnie z ustalonymi normami, zapewnia r06-
wnomierng prace, co ma w nastepstwie nadzwy-
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czaj wazne znaczenie dla podwyzszenia stopnia
wykorzystania zdolnosci produkcyjnych.

Przemyst nasz dysponuje wielkimi rezerwa-
mi zdolnosci produkcyjnych, rola wiec kiero-
wnikéw produkcji i pracownikow inzynieryj-
no-technicznych polega na wykrywaniu w za-
ktadach i wykorzystywaniu w petni rezerw zdol-
nosci produkcyjnych, zapewnianiu terminowe-
go przegladu przestarzatych norm technicznych
i zdolnosci produkcyjnych czynnych zaktaddéw
oraz zapewnianiu szerokiego wprowadzenia o-
siggnie¢ produkcyjnych przecdownikéw pracy
i racjonalizatorow.

Walka o state wykrywanie rezerw, o lepsze
wykorzystanie zdolnosci produkcyjnych da w
krotkim czasie mozno$¢ zwiekszenia produkcji
w zaktadach czynnych, przys$pieszy przyswoje-
nie nawowprcwadzonych zdolnosci produkcyj-
nych, zapewni dalsze podniesienie przemystu i
przyczyni sie do umocnienia ekonomicznej sity
naszego kraju.

Phyty trocinowo-wiérowe

Pogtebiajgcy sie deficyt drewna przy jednoczesnym wzroscie
oparte na drewnie jako surowcu do jak najracjonalniejszej

zmusza przemysty uzywajace drewno i

zapotrzebowania na wyroby drzewne

gospodarki surowcowej, a z drugiej strony, zgodnie z wytycznymi VIl Plenum KC PZPR, do wynajdo-
wania i stosowania materiatow zastepczych, od ktérych wymagamy jednakze, aby catkowicie zastepo-
waty drewno pod wzgledem wiasnos$ci technicznych i uzytkowych. Jednym z takich materiatow za-
stepczych, ktére w najblizszym czasie otrzyma przemyst meblarski, sa pltyty trocinowo-wiérowe.

PLYTY trocinowo-wi6érowe znano juz w XVIII wie-
ku w Chinach. Aczkolwiek pomyst uzycia trocin i wié-
row do produkcji ptyt nie jest nowy, to jednak metod*
opracowana w CZPD jest pierwszym krokiem, jaki w
tej dziedzinie zrobiono w Polsce.

Zagadnienie produkcji ptyt trocinowo
i stosowania ich w przemys$le meblarskim posiada du-
zy ciezar gatunkowy ze wzgledu na zuzywanie do ich
produkcji prawie bezuzytecznych dotychczas odpadéw
oraz z uwagi na znaczne oszczednosci drewna. Wystar-
czy wspomnieé, ze jesli zastosuje sie w pierwszej fa-
zie ptyty trocinowo-wiérowe przy produkcji tylko me-
bli biurowych, pozwoli to osiggng¢ oszczedno$¢ okoto
2000 m3 tarcicy rocznie. Nie wyczerpuje to oczywiscie
wachlarza mozliwych zastosowan pilyt trocinowo-wi6-
rowych, gdyz nalezy przewidzie¢ zastosowanie ich w

- wiérowych

produkcji mebli mieszkaniowych, na boazerie, ptytki
podtogowe itp.
Metoda produkcji ptyt trocinowo-wiérowych, opra-

cowana w CZPD, przewiduje stosowanie lepiszcza al-
buminowego ze wzgledu na niska cene tego kleju, niz-
szga od cen innych klejow stosowanych w przemysSle
drzewnym. Nalezy zaznaczy¢, ze nie wyklucza sie mo-
zliwosci zastosowania innego lepiszcza, a zwilaszcza
klej6w mocznikowego i bakelitowego przy wprowadze-
niu nieznacznych zmian w opracowanym procesie tech-
nologicznym produkcji.

Prébng partie ptyt trocinowo-widérowych z lepiszczem
albuminowym, wyprodukowana wg metody opraco-
wanej w CZPD przez autora niniejszego artykutu w
zaktadach jeszcze nie przystosowanych do tego rodza-

ju produkcji, poddano prébom i badaniom w Instytu-
cie Badawczym Les$nictwa i Instytucie Techniki Budow-
lanej. Badania wypadly zadowalajgco i wykazaly, ze
np. wytrzymato$¢ na zginanie statyczne nieoblogowa-
nych ptyt wynosi $rednio 66 kg/cm” przy wilgotnos$ci ok.
9%. Takie same ptyty oblogowane obloglem sosno-
wym i brzozowym o grubos$ci po 1,5 mm. (tgcznie 6 mm)
wykazaty, ze wytrzymatos¢ na zginanie wynosi
227 kg/lcm2

Dokonane badania nad chtonnoscig wilgotnosSciowg
dowiodly wyzszosci ptyt trocinowo - widérowych nad
ptytami stolarskimi, gdyz posiadaja o ca 56% mniejszg
sktonno$¢ do pecznienia w poréwnaniu z ptytami sto-
larskimi z tarcicy sosnowej.

Powyzsze wyniki badan korzystne sg dla ptyt troci-
nowo-wiérowych, chociaz wytrzymato$§é na zginanie
statyczne jest nieco nizsza niz ptyt stolarskich, co jed-
nak nie ma praktycznego znaczenia.

Zastosowanie innego lepiszcza, np. kleju bakelito-
wego wplynie dodatnio na wytrzymatos¢ pilyt, lecz po-
drozy produkcje.

Prace nad podwyzszeniem jakos$ci ptyt trocinowo-
wiérowych i ustaleniem wtasciwej metody produkcji
sa przeprowadzane w CZPD od trzech lat. W wyniku
staran i zabiegbw opracowano metode produkcji, po-
zwalajgcg otrzymaé wyréb, ktéry catlkowicie moze za-
stapi¢ ptyty stolarskie w niektéorych wyrobach meblo-
wych, jak np. ptyty stotow biurowych i biurek, boki
szaf biurowych itp.

Proces technologiczny produkcji ptyt z trocin i wi6-
row jest prosty i dostosowany do produkcji masowej.
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Ma on nastepujacy przebieg: ze zbiornika z trocinami
transportuje sie trociny (za pomocg transportera) do
mieszadta, gdzie nastepuje doktadne zmieszanie ich
z lepiszczem, ktore obecnie stanowi klej albuminowy
z dodatkiem urotropiny.

Otrzymang mase przenosi sie transporterem na sto-
ty robocze, gdzie rozdziela sie ja odpowiednimi porcja-
mi do form z ptyt cynkowych. Mase w formach podda-
je sie prasowaniu w prasie hydraulicznej pod ci$nie-
niem 20 — 24 kg/cm2 Po wyjeciu z prasy ptyty sezonu-
je sie w odpowiednim pomieszczeniu, a po okresie se-
zonowania gotowe sg do dalszej mechanicznej obrébki
w zalezno$ci od przeznaczenia.

Wyposazenie techniczne nowoczesnego, zmechanizo-
wanego wydziatu produkcji ptyt trocionowo - widio-
wych nie wymaga powazniejszych nakladéw inwesty-
cyjnych, gdyz stanowi je: prasa hydrauliczna, miesza-
dto o napedzie mechanicznym, stoly formiercze, ptlyty
cynkowe na formy, urzadzenia do przygotowywania
masy klejowej itd.

ZYGMUNT WROCZYNSKI

Klejenie drewna za
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Jak z powyzszego wynika, wydziaty produkcji ptyt
trocinowo-wiérowych mozna uruchomi¢ bez powaz-
niejszych naktadéw inwestycyjnych niemal przy
wszystkich wiekszych zaktadach przemystu drzewne-
go, tam gdzie gromadzi sie duza ilos§¢ odpadéw w po-
staci trocin i wiéréw.

Plyty trocinowo-wiérowe wykonane
waniu nieco wiekszego cisnienia

przy zastoso-
niz przy produkecji
ptyt na elementy mebli, mozna z powodzeniem stoso-
wac jako ptyty posadzkowe i ng boazerie.

Réwnolegle z pracami nad ustaleniem fabrycznej
metody produkcji ptyt trocinowo-wiérowych postepo-
waly w ciggu r. 1952 prace nad uruchomieniem wydzia-
tu produkcji omawianych ptyt v." jednym z przedsie-
biorstw przemystu drzewnego.

Obecnie prace montazowe urzadzen produkcyjnych
dobiegajg konca i w ciggu najblizszych miesigcy pierw-
sze partie ptyt trocinowo-wiérowych wejda do produk-
cji meblarskiej jako pelnowarto$sciowy materiat zastep-
czy, pozwalajagcy na znaczne oszczedno$ci surowca
drzewnego.

pomocqg grzejnikow

koniakfowych

Nmninzuiar do artykutu ob Tadeusza Skrzypka pt.

wosci“

wpolu wielkieT czestotliwo$ci ponizej

.Klejenie drewna prgdami wielkiej czestotli-

w ktorym autor poruszyt niezmiernie ciekawe zagadnienie stosowania przy klejeniu nagrzewu
podajemy metody przegrzewu

elektrogrzejnikami kontakto-

Zumi przy klejeniu i okleinowaniu elementéw drzewnych. Stosowanie na szeroka skale nagrzewu w polu

Zielkiej czestotliwosci

w przemys$le drzewnym

i meblarskim jest jeszcze rzeczg przedwczesng m. m.

z uwagi na duze zuzycie pradu przy tej metodzie. Znacznie tansza i nie wymagajgca specjalnych na-
ktadéw pienieznych jest metoda klejenia drewna elektrogrzejnjkami kontaktowymi, ktéra moze przy-

czyni¢ sie do skrécenia proces6w technologicznych i zmniejszenia pracochtonnosci.
wane metody klejenia i okleinowania elementéw za pomocg gorgcych blach cynkowych,
uprzednio na urzgdzeniach parowych, sg przestarzate,

Dotychczas stoso-
ogrzewanych

pracochtonne i mato Metody te

ekonomiczne

rowniez wplywajg na obnizenie jako$ci wyrobow. Korzystajgc z doswiadczeh zaczerpnietych na pod-

stawie materiatow radzieckich
dowy elektrogrzejnikow kontaktowych,

1. RODZAJE ELEKTROGRZEJINIKOW

Elekiriagrzeijmiikii  ikicnitialkrticwe sg to tasmy ime-
talowe wmontowane w formy lub urzadzenia do pla-
sowania klejonych elementéw, nagrzewane za pomocg
pradu ,elektrycznego.

Przegrzewanie klejonych elementéw nastepuje droga
kontaktowego przekazania ciepta. Do zasilania elektro-
grzejnik6w stosuje sie prad jednofazowy Ilub trzy-
fazowy.

Rodzaje elektrogrzejnik6w rozrézniamy w zaleznosci
od ich miejsca potozenia w urzgadzeniach do prasowa-
nia klejonych elementéw Ilub wedlug cech specyficz-
nych. Grzejnikami odkryty mi nazywamy takie,
ktérych tasma grzejna dotyka bezpos$rednio powierzch-
ni sklejanych elementéw; grzejnikami zakrytymi
takie, ktérych tasma grzejna izolowana jest cienkim
stojem okleiny lub sklejki od bezpos$redniego zetknie-
cia z powierzchnig oklejanych elementéw.

Wedtug miejsca potlozenia w urzgdzeniach do praso-
wania elektrogrzejniki bywaja:

a) ruchome — tj. nakladane na sklejane elemen-
ty przed zaprasowaniem,

b) state — wbudowane w urzadzenia do praso-
wania lub w formy.

Ruchome elektrogrzejniki bywaja ptaskie — w po-
staci cienkich ptaskich tasm, albo powierzchniowe,
przedstawiajace ptaszczyzne odpowiadajgca formie

sklejanego elementu.

oraz z przemystu meblarskiego NRD, przytaczamy ponizej metody bu-
zastosowania tych grzejnikow i ich dziatania.

Wedlug rozmieszczenia tasm elektrogrzejnych
ré6zniamy dwa rodzaje grzejnikow.

a) catkowite — gdzie ta8ma nagrzewa calg po-
wierzchnie sklejonego elementu,

b) konturowe, gnzie taSma rozmieszczona jest
na konturach, tj. w miejscach sklejania elementu.

Ruchome ptaskie elektrogrzejniki (dywanowe) stosu-
je sie przy klejeniu niewielkich ptaskich elementéw
oraz elementéw o matej krzywiznie powierzchni, klejo-
nych zazwyczaj w wielowarstwowych prasach.

State elektrogrzejniki oraz ruchome formy nagrze-
walne stosuje sie przy klejeniu elementéw w formach
majacych wymiary przestrzenne.

Calkowite grzejniki stosuje sie do przegrzewu klejo-
nych elementéw o duzych ptaszczyznach, np. przy oklei-
nowaniu.

Konturowe grzejniki stosuje sie przy klejeniu du-
zych elementéw z nielicznymi powierzchniami klejenia.

Odkryte grzejniki mozna stosowac tylko wtedy, gdy
nie istnieje obawa zaciekéw kleju przy _stykach. wW
przeciwnym razie trzeba stosowaé grzejniki zakryte.

Przy grubosci przegrzewanego elementu do 7 mm
stosuje sie przegrzew jednostronny, przy grubos$ciach
ponad 7 mm — dwustronny.

Grzejniki catkowite odkryte, jak rowniez zakryte,
mozna stosowaé przy okleinowaniu krawedzi elemen-
tow, jak rowniez przy okleinowaniu cokotéw o lezyn
do szaf.

roz-
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2. BUDOWA GRZEJNIKOW

Tasme grzejng wykonuje sie z walcoéwki lub mate-
riatu ciggnionego (blacha, drut), z miedzi, stopéw mie-
dzianych, zelaza, stali, stali nierdzewnej itp. Blacha do
budowy grzejnikéw moze mie¢ grubos$é¢ od 0,1 do 0,3 mm,
w wyjatkowym wypadku do 0,5 mm. Najlepszym ma-
teriatem jest stal nierdzewna. MiedZz i stopy miedziane
majg niewielkg trwato$§¢ mechaniczng, a zelazo i stal
szybko ulegajg korozji.

Ciecie formatu z metalu przeprowadza sie za pomoca
wielorolkowych nozyc. Wyciecie nalezy wykona¢ z do-
ktadnoscig do + 0,5 mm, bez zaszczerbieh i wyciggnie-
tych pofatdowan oraz innych defektéw krojenia.

Tasmy grzejne spaja sie od dlugosci za pomocag spéj-
ki otowianej.

Tasme grzejng uktada sie na podkiladce z okleiny lub
cienkiej sklejki, lub bezposrednio na powierzchnie for-
my i przymocowuje sie gwozdzikami. Kohce gwozdzi-
kéw z odwrotnej strony podktadki obcina sie i zapi-
towuje.

Przy skretach tasmy pod réznymi katami przy jej
utozeniu na powierzchni zgina sie ja, jak na rys. 1

Rys. 1. Ptlaski, odkryty, ilys. 2. Ruchomy, cal-
catkowity etektro- kowity elekltrogrzejnik
grzejnik

Przy utozeniu kilku rzedéw tasmy odstepy miedzy
rzedami powinny wynosi¢ 5 mm.

Z jednego konca podktadki zostawia sie wolng prze-
strzen na zewnatrz powierzchni uzytkowej o szerokosci
50 — 100 mm do umieszczenia przewodow i urzadzenia
kontaktu. Przy uzyciu pradu trojfazowego tasme dzieli
sie na trzy sekcje, rowne wedlug oporu, podigczone
Jrojkatem* albo ,gwiazdg“. Przy lgczeniu ,gwiazda"
na stykach dwoéch sekcji, dla unikniecia przebicia prag-
du, trzeba jeden rzad tasmy usung¢, aby zwiekszy¢ od-
step pomiedzy sekcjami.

Grubos$ci podktadki wynoszg: przy grzejnikach pta-
skich 1 — 1,5 mm, przy grzejnikach powierzchniowych
do 3 mm.

Rys. 3. Staly, catkowity elektrogrzejnik

W grzejniku zakrytym, na tasme grzejng nakleja sie
klejem syntetycznym lub kazeinowym wierzchnig na-
ktadke z okleiny lub cienkiej sklejki. Naklejanie prze-
prowadza sie w prasie pod cisnieniem 2 — 3 kg/cm2.

Przy wbudowaniu tasmy do form, powierzchnie pod
tasme grzejng zestruguje sie uprzednio do gtebokosci
2 3 mm. Po utozeniu tasmy nakleja sie naktadke
ochronng o grubosci 1 — 3 mm, ktérg przypasowuje sie,
po czym obrabia sie powierzchnie wg szablonu, $cisle
wg konfiguracji oklejanych elementéw. Naktadke wkle-
ja sie w prasie pod ciSnieniem 2 — 3 kg/cm2. Grubos¢
naktadki powinna by¢ jednakowa dla catej powierzchni.

Powierzchnie uzytkowg zakrytych grzejnikéw wy-
rownuje sie doktadnie szlifujac papierem $Sciernym.
Mate nieré6wnoséci zaprawia sie kitem szelakowym. Dla
usuniecia mozliwosci przystawania kleju, szczegélnie
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Rys. 4. Ptaski, odkryty konturowy elektrogrzejnilk

przy klejach fenolowych i kazeinowych, powierzchnie
naktadek pokrywa sie dworna lub trzema warstwami
nitrokleju, przy stosowaniu natomiast klejow karbo-
midowych powierzchnie pokrywa sie wodnym roztwo-
rem kredy.

Ze strony zewnetrznej jednostronne grzejniki zabez-
piecza sie izolatorami (wojlok, azbest), aby unikngé
przegrzania workéw gumowych w prasach pneuma-
tycznych. W miejscu wprowadzenia pradu do grzejnika
nalezy wbudowaé¢ kontakt dwu - lub trzysztyftowy z
rozetka, bezpiecznikami automatycznymi, amperomie-
rzem do kontroli pracy grzejnika i ewentualnie samo-
czynnym wytgcznikiem.

Po ostatecznym ukonczeniu budowy grzejnika okre-
Sla sie jego rezimy temperatur. W tym celu stosuje sie
termometr kontaktowy (termopar).

3. SPOSOBY KLEJENIA, OKLEINOWANIA ZA
POMOCA ELEKTROGRZEJNIKA KONTAKTOWEGO

Elektrogrzejniki nalezy witgcza¢ do sieci tylko na ta-
kie napiecia, na jakie sa zbudowane. Odkryte grzejni-
ki nie powinny by¢ wigczone bez przegrzewanego ele-
mentu.

Przy pracy nalezy stale bada¢ doptyw pradu za po-
moca kontrolnych amperomierzy i w razie odchylenia
sity pradu od normalnej, wytacza¢ natychmiast grzej-
niki. Aby unikng¢ mozliwosci nadmiernego przegrze-
wu, do elektrogrzejnikbw mozna zastosowaé¢ samo-
czynne wylgczanie.

Wobec niebezpieczennstwa uszkodzenia tasmy nie
wolno whija¢ gwozdzi w naktadke grzejnika, jak tez
taczy¢ elementy sklejone za pomocg gwozdzi i umiesz-
cza¢ je w formach i prasach.

Czas klejenia elementéw przy uzyciu klejow formal-
dehydowych i przegrzewu elektrogrzejnikami
kontaktowymi

Maksymalna Czasokres prasowania w min.

gt Tempe-
kgl;rL_Jbosc ratura z . N - Catkowi-
ejonego N S NS O.5 ty czas
przegrze- o
elementu u c° o-@g 038 o‘—i@ praso-
w mm T2o azxo aZTIo wania
3 60—70 15 20 10 45
6 60—70 10 35 10 55
9 60—70 10 45 10 1g 05m
12 60—70 - 55 15 1g 10m
15 60—70 — 1g05m 20 1g25m
Uwagi:

-a) elektrogrzejniki mozna zastosowaé przy klejeniu
elementéw nie grubszych niz 15 mm.

b) okres chtodzenia elementu pé wyjeciu z prasy,
przed obrébka mechaniczng, przy stosowaniu kle-
jow syntetycznych, nie powinien by¢ mniejszy niz
30 min., a przy stosowaniu klejow kazeinowych —
nie krotszy od godziny,.

c) przy okleinowaniu lub sklejaniu ptyt pilsénio-
wych oraz sklejki i elementéow profilowych czas
chtodzenia powinien by¢ zwiekszony o 50%.

Przy przegrzewie elementéw klejonych Kklejami
formaldehydowymi wigzanie kleju rozpoznaje sie po
kolorze wycieku kleju na stykach. Wycieki powinny
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by¢é rézowoczerwone. Do czasu, gdy wycieki nabiorg
koloru ciemnobrgzowego, przegrzew jest niedozwo-

lony. Przy stosowaniu kleju kazeinowego, nie zmienia-
jacego koloru, kontroluje sie przegrzew po stopniu
stwardnienia wyciekéw na stykach.

4. WYLICZENIE MOCY | WIELKOSCI
ELEKTROGRZEJINIKOW

Przy wyliczeniu mocy i wielkosci elektrogrzajnikéw
nalezy przede wszystkim wyliczy¢ szeroko$¢ i diugosé
tasmy grzejnej stosownie do materiatu, z ktérego jest
zrobiony.

Szukane wielkos$ci okresla sie wg wzorow:

| e2 106-W -F2-0 e
b-v 7+ hvi i 4
Powyzszy wz6r okresSla szeroko$¢ tasmy grzejnej.
KP-F
1= - (2)
b-f-e

Powyzszy wzér okresla dlugos¢ tasmy grzejnej.

Pl

R bon ®

Powyzszy wz6r okresdla opdr tasmy grzejnej w omach.

Powyzszy wz6r okres$la site pradu przeplywajgcego po
tasmie.

Powyzszy wz6r okresla moc rozliczeniowg grzejnika

w KW
M = W-F (6)
Powyzszy wzdr okresla wymagang moc grzejnika.
Okres$lenie wielkosci wchodzgcych w powyzsze
wzory:
a) W — potrzebna wtasciwa moc grzejnika KW/m*

okres$lona z bilansu cieplnego.
Pirafetycizniie mozna sftosioiwa¢ daine z tablicy.

Witasciwa moc grzejnika dla r6znorodnych
sposobéw (rezimu) przegrzewu

Maksymalna
temperatura 60° 70° 80°  90»
przegrzewu
Wiasdciwa moc
grzejnika
KW /M2

100°

0,8 1,0 1,2 14 16 18 20

Uwaga:

Moc —e 1 KW /m 2 ustalona drogg dosSwiadczalng dla
zapewnienia sposobu klejenia i wymagana w instruk-
cjach o stosowaniu klejéw cieklych syntetycznych i
kazeinowych z przegrzewem przy grubos$ci ochronnej
naktadki nie wiekszej niz 3 mm, nazywa sie witasciwag
mocg nagrzewu. Przy tej mocy temperatura grzejnika
dosiega 70°, czas nagrzania do tej temperatury trwa
30 — 45 min.

b) p — oznacza op6r wtasciwy materiatu, wybranego

do wykonania tasmy grzejnej w DM . mm2M.

Witasciwy op6r niektérych materiatbw w OM
przy t° = 20°

. mm2M

Aluminium 0,0250
Duraluminium 0,12
Zelazo 0,09
Czerwona miedz 0,017
Stal 0,100
Stal nierdzewna 0,80
Cynk 0,06
Manganin 0,430
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¢) h — oznacza grubo$¢ materiatu tasmy grzejnej
w mm. Granice grubosci 0,1 — 0,3, wyjagtkowo do
0,5 mm, mierzy sie je mikrometrem i zaokragla z
doktadnos$cig do 0,05 mm,

d) e — oznacza odstep miedzy szeregami tasmy
grzejnej przy ztozeniu jej w grzejniku. Praktycz-
nie stosuje sie 5 mm w grzejnikach dowolnych ty-
péw i dowolnej mocy.

e) F — oznacza powierzchnie
nika.

rozliczeniowag grzej-

OKRESLENIE POWIERZCHNI ROZLICZENIOWEJ
GRZEJNIKA JEDNOFAZOWEGO PRADU

I. Rozliczeniowa powierzchnia grzejnika catkowite-
go (Fc) robwna sie powierzchni klejonego elementu z
tolerancjg do konturéw wymiarowych —30 mm w celu
robwnomiernego przegrzania krawedzi. Tolerancja wyz-
sza (dla oklejania krawedzi) nie wchodzi w powierzch-
nie rozliczeniowg.

Il. Powierzchnia rozliczeniowa grzejnika konturo-
wego (Fk) réwna sie podwoéjnej sumie powierzch-
ni miejsc sklejonych. Przy okreSleniu rozliczeniowych
powierzchni grzejnikéw trzyfazowego pradu rozlicze-
nie przeprowadza sie tylko dla jednej (z trzech) sekcji.
Dlatego rozliczeniowa powierzchnia grzejnika pradu
trzyfazowego réwna sie '/a rzeczywistej powierzchni
grzejnika (catkowitego lub konturowego).

f) V — oznacza rozliczeniowe napiecie prgdu w wol-
tach. Napiecie to okres$la sie z uwzglednieniem
sposobu podtgczania grzejnika do sieci zasilajgcej
(rownolegle lub szeregowo przy pradzie jednofa-
zowym i podtgczeniem ,gwiazda" lub ,trojkgtem*
przy trzyfazowym pradzie).

Rozliczeniowe napiecie nie zawsze jest rwnoznaczne

z napieciem sieci. Dla jednofazowego pradu, przy tg-
czeniu réwnoleglym grzejnik6w, rozliczenie przepro-
wadza sie oddzielnie dla kazdego z nich i rozliczenio-
we napiecie grzejnika ro6wne jest napieciu sieci.

Przy szeregowym fgczeniu Kkilku

oporu grzejnikbw, mozna
tylko na 1 grzejnik.

rownych wedtug
przeprowadzi¢ rozliczenie

Rozliczeniowe napiecie w tym wypadku bedzie réw -
ne napieciu sieci, dzielonemu na ilos¢ grzejnikow.
Przy pradzie trzyfazowym rozliczeniowe napiecie przy
podtagczeniu sekcji grzejnika ,gwiazda“ réwne jest na-
pieciu sieci. Przy podtaczeniu ,trojkagtem* rozliczeniowe
napiecie grzejnik6w jest o 1,73 mniejsze od napiecia w

.o \%
sieci czyli V = Przy rozliczeniu grzejnikéw,
zastosowanych do dwéch wymiarowych krzywin, trze-
ba bezwarunkowo okresli¢ najwiekszg szeroko$¢ tas-

my grzejnej, przy ktérej bedzie ona dostatecznie $cisle
przylegata do powierzchni grzejnika.

Otrzymana ze wzoru szeroko$¢ tasmy grzejnej nie
powinna zasadniczo przewyzsza¢ najwiekszej szero-
kosci po uwzglednieniu krzywizn. Przy wyliczeniu kon-
turowych grzejnik6w nalezy przede wszystkim pod-
liczy¢ ilos¢ sekcji klejonych, grupujac te sekcje we-
dtug szerokosci klejenia i uwzgledniajac takie szero-
kosci, ktére powtarzajag sie najwiecej. Przy wyliczeniu
trzeba pamieta¢, ze szeroko$¢ tasmy grzejnej nie po-
winna by¢ wieksza od podwodjnej szerokosSci najwiecej
powtarzajgcych sie szerokosci klejenia wedtug kon-
turu minus 5 mm.

Okreslenie szeroko$ci tasmy grzejnej moze nastapié
rowniez za pomocag wykresu (w zalgczeniu). Wykres
zbudowany jest na podstawie nastepujacych wielkoSci:

— wiasciwa moc W = 1 KW/m2

— odstep miedzy szeregami tasmy grzejnej

trzyfazowym pradzie) = 5 mm,

— grubos$¢ materiatu tasmy n =

(przy
0,10. 0,15, 0,20, 0,25,

0,30

— witasciwy opér materialu tasmy p = 0,010 —
1,00 om . mm2m

— napiecie v = 12, 24, 36, 120, 220, 380

— powierzchnia rozliczeniowa F = 0,02 — 10 m2
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Wykres do okreSlania szerokosci tasmy grzejnej

Ponizej podajemy sposéb postugiwania sie wykresem.

Zadanie. Nalezy zbudowa¢ grzejnik wiasciwej mocy
W = 1KW/m2o powierzchni rozliczeniowej: F= 3,2m2
0 napieciu prgdu V = 120 wolt.

Jako materiat do tasmy grzejnej nalezy uzy¢ stal
walcowang o grubosci h = 0,15 mm z wtasciwym opo-
rem p = 0,12 om. mm2m.

Rozwigzariie. Znajdujemy na skali pionowej (z pra-
wej strony) dla b = 0,15 punkt odpowiadajacy oporo-
wi p = 0,12 i tgczymy ten punkt prosta z punktem
oznaczonym na wykresie 0 (przeciecie sie osi rzednych
1 odcietych). Na poziomej skali odpowiadajgcej napie-
ciu V = 120 wolt znajdujemy punkt, odpowiadajacy
wielkosci powierzchni grzejnika F = 32 m2 Z tego

Wielkos¢ wspotczynnika K

Witasciwa moc

grzejnikéw kw/m2od 5—6mm od 65—75 od 8-9,5

0,8 0,88 0,87 0,88
1,0 1,0 10 10

1,2 1,13 1,12 1,11
1,4 1,25 1,23 1,21
1,6 1,36 1,34 1,30
1,8 1,46 1,44 1,39
2,0 1,56 i 1,53 1,47

punktu wystawiona prostopadta po przecieciu sie z linig
pochyta, wykreslong uprzednio, da punkt, z ktérego
prowadzimy réwnolegta do osi rzednych. Roéwnolegta
po przecieciu sie z osig odcietych da szukany odczyt,
czyli w konkretnym wypadku — 22 mm. A zatem szu-
kana szeroko$¢ w tasmie grzejnej bedzie wynosita:
b= 22mm. ,

Przy grzejnikach dostosowanych do dwuwymiarowej
krzywizny albo przy grzejnikach konturowych obli-
czona szeroko$¢ tasmy grzejnej nie powinna przekra-
cza¢ szerokosSci krzywizn lub konturéw, w przeciw-
nym wypadku nalezy zmieni¢ spos6b podtgczania
grzejnika lub wielko$¢ napiecia pradu albo rodzaj ma-
teriatu, z ktérego tasma grzejna bedzie sporzadzona.
Po zmianie tych wielko$ci nalezy na nowo obliczy¢
szerokos¢ tasmy.
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Przy rozliczaniu konturowych grzejnik6w sprawdza
sie szeroko$¢ tasmy grzejnej, podsumowujgc jej dtu-
gos$¢ wedlug sklejanych sekcji. W przypadku, gdy
otrzymana diugo$¢ wyliczona za pomoca wzoréw lub
wykresu okaze sie praktycznie niedostateczna, wtedy
nalezy znalez¢ inny sposéb rozmieszczenia tasmy, albo
zdja¢ jeden szereg tasmy w tych miejscach, gdzie na-
stapito zbyt duze pokrycie klejonej powierzchni.
W przypadku, jes$li obliczona dlugo$¢ tasmy okaze sie
praktycznie zbyt wielka, to nadmiar tasmy rozdziela
sie wedtug sekcji sklejanych i uktada sie na miejscach
wolnych miedzy konturami.

Niezbedne przekroje przewodéw doprowadzajgcych
prad do grzejnika

Maksymalna sita pradu w amperach

Przekroj

przewodu w mm przewody przewody
miedziane aluminiowe

1.0 11 8

15 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

Przy podigczeniu réwnoleglym kilku grzejnikéw
przekr6j przewodu powinien by¢ obliczony na og6lng
site pradu, potrzebnego dla wszystkich grzejnikow.

Przy podigczeniu grzejnik6w pradem trzyfazowym
Jrojkatem* przewody doprowadzajgce oblicza sie na
site pradu o 1,73 razy wieksza, niz sita pradu prze-
pltywajaca w poszczeg6lnych sekcjach.
ze stali

Rozmiary tasmy grzejnej nierdzewnej do

grzejnikow dywanowych.

Ogdlna sita wyliczona wg wzoru (5) dla kazdego
grzejnika powinna odpowiada¢ og6lnej mocy otrzy-
manej ze wzoru (6). Dopuszczalne odchylenie nie wiek-
sze niz + 1"9%. Przy obliczeniu szeroko$ci tasmy grzej-
nej dla grzejnika o wtasciwej mocy, réznigcej sie od

(do wzoru bmirs, = Khbn

Szeroko$¢ tasmy wg wykresu

od 10—19,5 od 20—29,5 od 20=60 powyzej 60 mm

0,89 0,89 0,89 0,89

10 10 10 10

1,10 1,10 1,10 1,10

1,20 1,19 1,19 1.18

1,29 1,28 1,27 1,27

1,37 1,36 1,35 1,35

1,45 1,44 1,43 1,42
normalnej (W = 1 KW/m2, mozna réwniez postugi-

wac sie wykresem (w zalgczeniu), aie do otrzymanego
odczytu (rezultatu) trzeba wprowadzi¢ poprawke wg
nastepujace wzoru:

bpopr. = K «bn (@)
gazie bn — jest to szeroko$¢ tasmy okres$lona we-
ditug wykresu
kpopr. — jest to szeroko$¢ tasmy dla grzejnika
0 mocy réznigcej sie od normalnej
K — jest to wspoéiczynnik, zalezny od wy-

branej wtasciwej grzejnika

1 szerokos$ci tasmy.

mocy
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Szero- Sita Dtugos$é tasmy w m. b.

Grubos¢ kos¢ pradu przy napieciu

tasm .

Y otasmy amp oy pyv v 36V
0,15 10 3,5—4,5 3,0 6,5 13,0 20,0
0,15 15 3,5—6,5 3,0 6,0 12,0 18,5
0,15 20 7,5—8,0 3,0 6,0 12,0 18,5
0,30 10 7,5—9,0 3,0 55 11,0 16,5
0,30 15 11— 135 3,0 55 11,0 16,5
0,30 20 15— 18 3,0 — 11,0 16,5

EDWARD KUKLINSKI
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Wielko$¢ tego wspétczynnika okreslimy wedtug tab-
licy 7. Znaczenie szeroko$ci tasmy otrzymanej wediug
wzoru (7) zaokragla sie do 0,5 m/m.

W celu zastosowania przygrzewu pewnej powierzch-
ni klejonej mozna z powodzeniem postugiwac sie tzw.
grzejnikami dywanowymi. Sktadajg sie one z 2 stojow
Scistej tkaniny z utozong pomiedzy nimi taSma grzej-
ng. Tasma uktada sie na odlegto$¢ 3 do 4 m/m jedna
od drugiej, po czym odstepy pomiedzy tasmami prze-
szywa sie w celu zamocowania tasmy.

Wymiary grzejnikéw jdywanowych zalezne sa od
dlugosci tasmy grzejnej.

Aktualne zagadnienia w produkcji stolarki budowlanej

Ministerstwa Budownictwa Przemystowego oraz Budownictwa Miast i Osiedli dysponujg powazng

ilosciag zakladow produkujacych

stolarkg budowlang. Spora czas¢ tych

zaktadéw pracuje jeszcze

z ré6znych wzgladéw metodami pétrzemies$iniczymi.
Coraz bardzie] jednak upowszechniane sg w zakladach produkujgcych stolarka budowlang prze-
mystowe metody pracy, wobec czego aktualizujg sie r6zne zagadnienia techniczno-organizacyjne.

Autor ponizszego artykutu
kumentacji technologicznej,

pilSniowych

DOBRE i szybkie wykonanie stolarki budo-
wlanej zalezy od szeregu czynnikow, z ktérych
najwazniejszymi sg: 1. dokladnie przygotowa-
ny wykaz otworéw wraz z rysunkami szczego-
towymi elementéow niez,normalizowanych, 2. w-
tasciwie zorganizowana produkcja, oraz 3. kon-

trola jakosci wyrobow.
DOKUMENTACJA TECHNOLOGICZNA

Dobrze sporzgdzany wykaz zamawianych ele-
mentéw pozwala doktadnie okres$li¢ rodzaj ma-
teriatéw, grubos¢ i szerokos¢ potrzebnej tarcicy
oraz podziat zaméwienia! na pewne grupy, wy-
magajgce podobnej obrébki mechanicznej. Nie
trzeba dodawac¢, ze w stolarniach najlepiej wi-
dziane sg zamowienia jak najmniej zr6znicowa-
ne pod wzgledem konstrukcji wyrobdw i prze-
krojéw (typow) ramiakow:.

Dostarczone do wytwdrni zestawienie stolar-
ki powinno by¢ krotkie i przejrzyste, aby wy-
konawca zrozumiat bez trudu kazdy zawarty
w nim opis lub rysunek i aby mégt natychmiast
przystgpi¢ do produkcji, bez potrzeby zadania
dodatkowych wyjasnien i uzupetnien.

Aby projektant miat wspdlny jezyk z wyko-
nawca, powinni obaj opiera¢ sie o system odpo-
wiednich norm, ktére moga wyjasni¢ kazdora-
zowo wiele szczeg6téw nie ujawnionych w wy-
kazie. Ale nie tylko ci ludzie powinni miec
wspoélny jezyk. Powinni go réwniez rozumiec
producenci oku¢ stolarskich i wszyscy pracow-
nicy zajmujacy sie rozprowadzaniem ich w te-
renie.

Nie wszystko w tej sprawie jest jednak bez
zarzutu o czym moze $wiadczy¢ przyktad choé-
by sposobu oznaczania lewych i prawych skrzy-
det drzwiowych. Juz w okresie przedwojennym

powstata norma uznajgca za prawe — drzwi
otwierane w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara, za lewe zas — otwierane

zgodnie z tym ruchem. Oznaczenie to nadal u-
trymuje sie w normach, ale w praktyce nie zdo-
byto sobie wytgcznosci. Jezeli kilkanascie lat

porusza kilka tych aktualnych zagadnien, a mianowicie
wykorzystania obrabiarek w zwigzku z wprowadzaniem produkcji wiel-
koseryjnej, sprawg stanu wilgotnosci pomieszczehn produkcyjnych i

sprawy do-

magazynowych, stosowania ptyt

i wreszcie sprawag osadzania o$cieznic w otworach okiennych nowych budynkéw.

obowigzywania wspomnianej normy nie sktoni-
to Swiata technicznego ani rzemies$lniczego do
jej przestrzegania, to mozna z tego wysnué¢ wnio-
sek, ze postanowienie normy byto od poczagtku
przeciwne wieloletniej tradycji istniejgcej w tej
dziedzinie i wprowadzito niepotrzebny zamet w
rozréznianiu zupetnie prostej sprawy. Poniewaz
wielu stolarzy stosuje nadal oznaczenia przeci-
wne tym, jakie ustala norma, poniewaz produk-
cja i dystrybucja oku¢ operuja przewaznie ter-
minami réwniez przeciwnymi normie, byloby
wielce wskazane zrewidowanie stusznos$ci stoso-
wanego oznaczenia. Przystosowanie ,nhiepopu-
larnego” przepisu do warunkéw zyciowych zna-
cznie utatwitoby porozumienie miedzy poszcze-
gélnymi ogniwami projektujgacymi i wykonaw-
czymi a producentami okué. Uniknetloby sie wo-
wczas wielu pomytek, przerébek i op6znien w
wykonaniu zamoéwien, a przeciez tak drobna
zmiana nie mogtaby w zaden sposdéb wptyna¢ na
obnizenie jakosci dotychczasowej produkciji.

Podany przyktad ilustruje odmienne sposoby
pojmowania jednej sprawy przez projektantow,
opierajacych jsie przewaznie mg normach i przez
bezposrednich wykonawcoéw, od norm znacznie
oddalonych. Dopdéki zatem nie ukaze sie jakas
nowa norma sankcjonujgca istniejacy sposob
oznaczania, oraz dopdki to nie dojdzie do wia-
domosci zainteresowanych, nalezy w wykazach
stolarki, podawa¢ szkic., jak sie rozumie lewe i
prawe drzwi, aby unikng¢ wadliwego ich oku-
cia. Nie ma, w ogo6le unormowania oku¢ okien-
nych na lewe i prawe, jakkolwiek okucia takie
znane sg w praktyce.

WYKORZYSTANIE OBRABIAREK

Jak juz wspomniano, wykaz stolarski powi-
nien obejmowaé¢ mozliwie najmniejszy wachlarz
réoznych rodzajow otworéw oraz przekrojow z u-
wagi na tatwiejszg mechaniczng obrobke ele-
mentow jednorodnych. Dobry projektant powi-
nien doktadnie zdawac¢ sobie sprawe, ze kazde
przejscie na nowy rodzaj profilu ramiakéw, acz-



Zeszyt 12

kolwiek jest mozliwe, powoduje jednak chwi-
lowe zatrzymanie produkcji, gdyz wymaga
zmiany nozy oraz odpowiedniego nastawienia
obrabiarki; kazda zmiana ukfadu ramiakéw,
szczeblin lub innych czesci sktadowych wyma-
ga odpowiedniego rozirysowania w naturze, co
rowniez wplywa na op6znienie produkcji. Im
mniej takich manipulacji, tym nizsze koszty
wlasne stolarni i w nastepstwie nizszy réwniez
koszt produktu. Dla zorientowania sie w ilosci
czasu poswiecanego ubocznym czynnosciom
przy produkcji réznych elementéow stolarki bu-
dowlanej podajemy wynik przeprowadzonych
w mniejszych i Srednich zakladach obserwacji
niewielkich ilosci jednakowych otworéow w kaz-
dej partii:

= : . S o
° : 3 z $
; > D 2 S a G a
Rodzaj wyrobu 5 @ ; = o @ g‘ @ ©
Se ae ~ zo =38
— =
oécieznice 6X1® mb 3d% 58% 12,2% 4%
szwedzkie mb 27% 33% 12,7% 5%
okna szwedzkie m2 182% 50% 144% 62,4%
drzwi ptycin m2 216% 52% 52% 68%
Tabela powyzsza ilustruje, ile czasu trwa

przygotowanie materiatu i nastawianie maszyn
w stosunku do wtasciwego czasu obrébki, dla-
tego tez przy rozplanowywaniu zaje¢ dla stolar-
ni powinno sie unika¢ czestych zmian nozy,
tarcz lub tancuchéw, gdyz wptywa to na opdz-
nienie produkcji i niedokltadno$¢ nastawiania
obrabiarek, co w konsekwencji odbija sie ujem-
nie na jakosci wyrobéw.

Powazna, jak widaé¢, pozycje stanowi przygo-
towanie materiatu. Wynika, to stad, ze w tej fa-
zie robo6t dokonuje sie przeglgdu tarcicy pod
wzgledem jakosci i przydatnos$ci na produko-
wane elementy, oznacza sie ;z grubszo, miejsca
cie¢ poprzecznych, oraz wszelkie wady drewna
wymagajace usuniecia przy cieciu pitg.

Poza wymienionymi uwagami nalezy jeszcze
podkresli¢ waznos$¢ szczeg6lowego wymiarowa-
nia zarobwno rysunkow szkicowych w wykazie,
jak i rysunkow szczegétowych, co niejednokrot-
nie nie jest S$cisle przestrzegane. Dopiero na
podstawie jasno sprecyzowanych wskazéwek
umieszczonych w wykazie moga by¢ sporzadzo-
ne odpowiednie karty technologiczne i urucho-
miona produkcja skltadowych czesci wyrobow.

Nie jest zadaniem niniejszego artykutu roz-
patrywanie poszczegdllnych faz produkcji sto-
larki. Pragniemy natomiast podkresli¢ pewne
fragmenty pracy, ktdre maja wptyw na jej przy-
Spieszenie i jako$¢ wyrobow.

Jednym z czynnikébw odbijajgcych sie na
szybkos$¢ produkcji i jej jakosci jest ilos¢ obro-
tow watéw poszczegolnych obrabiarek.

Chyba nie popeinimy bledu, jezeli stwierdzi-
my, ze co najmniej 50% zakladdw stolarskich
pracuje u nas na obrotach nie przekraczajgcych
300 obr/min. Tymczasem podwyzszenie tej ilosci
obrotéw do 4000 pozwolitoby znacznie zwiek-
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szy¢ wydajnos¢ obrabiarek przy jednoczesnym
poprawieniu jakosci strugania lub profilowania.

Jezeli zatem konstrukcja istniejgcych maszyn
na to pozwala, powinno sie bezzwitocznie dosto-
sowac je do wiekszych obrotéw przez wymiane
két pasowych.

Dobro¢ wytwarzanej stolarki — to przede
wszystkim $ciste jej wymiary; dlatego przy
organizacji produkcji nalezy obsadza¢ stanowi-
ska robotnikbw maszynowych wybitnie odpo-
wiedzialnymi pracownikami.

Najwazniejsze podltym wzgledem sg stano-
wiska gryzarek i tutaj powinna by¢ zwr6cona
baczna uwaga.

Na potwierdzenie powyzszego przytaczam
tabele procentowego udziatu poszczegdlnych o-
brabi.arek przy wyprawianiu znormalizowanych
ramiakéw okiennych idrzwiowych, z ktérej wy-
nika, ze udziat gryzarek przy produkcji ramia-

kéw okiennych stanowi 44,6%, a ramiakow
drzwiowych — 52,2%.
Rodzaj elementu
) ramiak
Obrabiarka ramlak drzwi
okienny  plytowych
pita wahadlowa 8,1% 10,4%
tarczowa podiuzna 9,5% 9,0%
wyroéwniarka 17,6% 1,5%
grubosciowa 8,1% 9,0%
pita poprzeczna frezerka 12,1% 17,9%
gryzarka — czopiarka 10,8% 6,0%
gryzarka 10,8% 12,0%
gryzarka wykonczeniowa 23,0% 34,2%

Stwierdzenie tego faktu podkresla wazng ro-
le gryzarek oraz ich obstugi w formowaniu po-
szczegllnych czesci wyrobow, a zwilaszcza
wszelkich potgczen, majgcych kapitalne (zna-
czenie dla trwatosci wytwarzanych elementow.

Poniewaz w stosunku do wydajnos$ci gryza-
rek pity tarczowe i strugarki zwykle nie sg cat-
kowicie wykorzystane do produkcji zasadniczej,
wolny czas nalezy wykorzystaé¢ dla wykonywa-
nia wszelkich listew ze zrzynéw. Listwy takie
nadaja sie ido wykorzystania badZz w drzwiach
ptytowych, badz na ¢éwieréwatki do obijania o-
Scieznic, badz tez na plyty stolarskie. Pozosta-
te po tych operacjach odpadki nie stanowig zbyt
wielkiej ilosci i moga by¢ przekazane do dal-
szego wykorzystania, jedynie wytworniom piyt
pil$niowych.

WILGOTNOSC POMIESZCZEN
PRODUKCYJNYCH | MAGAZYNOWYCH

W zwigzku z zaleceniem wykonywania sto-
larki. ze starannie przesuszonego drewna nalezy
zwrdci¢ uwage na warunki, w jakich zaktad sie
znajduje i w7jakich przechowuje drewno otrzy-
mane z suszarni. O ile warunki ,wilgotnoscio-
we"“ zaktadu nie gwarantujg mozliwosci utrzy-
mania statej objetos$ci przesuszonego drewna
lub jezeli nie gwarantuje tego magazyn goto-
wych wyrob6w przed ich pomalowaniem, na-
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lezy przedsiewzig¢ w produkcji wszelkie $rod-
ki ostroznos$ci w postaci odpowiednich ,luzow*
w potgczeniach, zwilaszcza petnych plyein z ra-
miakami drzwiowymi, aby unikng¢ rozsadzenia
przez peczniejgce pod wptywem wilgoci drewno
catego skrzydia, lub innego zespotu.

Jest to oczywiscie ,zto konieczne“ stosowane
wtedy, gdy produkcja i magazynowanhie wyro-
béw odbywa sie w warunkach nienalezycie
przystosowanych do tego celu.

STOSOWANIE PLYT PILSNIOWYCH

Od pewnego czasu propaguje sie w kraju
szerokie stosowanie twardych pilyt pilsniowych
do wyrobow stolarskich. Akcja to* ze wszech
miar stuszna; ale jej powodzenie zalezy od ja-
kosci produkowanych piyt. Warto wobec tego
przyjrze¢ sie dawniejszym wyrobom z tego ma-
teriatu i wyciggna¢ z tego odpowiednie wnioski.

Obserwacje, jakie w tym zakresie przepro-
wadzit autor nad ptytami produkcji niemieckiej
pozwolity na stwierdzenie nastepujgcych wad:

Plyoiny wykonane z pojedynczych ptlyt twar-
dych grub. 5 mm ulegaly sfatldowaniu, w nie-
odpowiednich w'airunkach  wilgotnosciowych.
Wypuktosci byly dos¢ znaczne, okoto 10 mm,
- szpecity wyglad drzwi. Plyoiny byly wpusz-
czane bez uprzedniego moczenial. W drzwiach
ptytowych najtrudniej byto dobrze obrobi¢ kra-
wedzie drzwi, gdyz witasnie przy krawedziach
ptyty tatwo moga ulec lokalnemu rozwarstwie-,
niu, w wyniku czego odrywa sie przy struga-
niu cate strzepy materialu powodujac nieréow-
nosci nie do usuniecia. W plytach ,,/'ekstratwar-
dyoh" grub, 3,5 mm produkcji: finskiej nie na-
potyka sie podobnych trudnosci. Plyty twarde
produkcji krajowej wykazujg jeszcze wiekszg
tendencje do rozwarstwienia i strzepienia sie
na krawedziach, niz opisane' wyzej niemieckie,
dlatego przy produkcji drzwi ptytowych nalezy
stosowaé¢ odpowiedni) listwy na obwodzie skrzy-
det, ktore zabezpieczatyby krawedzie ptyt przed
odksztatceniami.

Zjawisko rozwarstwienia na krawedziach na-
lezy ttumaczyé wieksza podatnoscig przekroju
ptyt na wplyw wilgoci z powietrza. "Poniewaz
wcinania on i tatwiej, i szybciej wilgo¢ niz ca-

ta powierzchnia ptlyty, przeto szybciej ulega
speczneniu i' przy jakiejkolwiek obrébce kra-
wedzi tatwiej uTega uszkodzeniom.

n wydrukowanym w nr 6/52 ,Przemystu Drzew-F
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OSADZANIE OSCIEZNIC W OTWORACH
OKIENNYCH

W poprzednim artykule t) wspomnieliSmy, ze
gotowe wyroby stolarskie powinny by¢ osadzane
w ‘catkowicie suchych pomieszczeniach. Dotych-
czas bowiem na budowie osadza- sie os$cieznice
okienne przed robotami tynkarskimi. Gromy
miota sie na stolarnie, ktore opdzniaja dostar-
czenie tych elementéw przed robotami tynkar-
skimi. Ale po dostarczeniu stolarke osadza sie
w wilgotne mury i nastepnie wytwarza mnoé-
stwo wilgoci dodatkowej podczas wyprawiania
Scian i sufitow. Go najmniej przez dwa tygod-
nie traci, wyprawa swojg wilgo¢ na rzecz oto-
czenia, a miedzy innymi, nasyca nig tkanke
drzewa starannie wysuszong przed wykonaniem
otworow.

Uzytkownik przejmujacy od wykonawcow
budynek do zamieszkania ma wielkie trudnosci
z otwieraniem i. zamykaniem okien na skutek
specznienia wszystkich czesci, a w pdzniejszym
okresie znowu z nalezytym zabezpieczeniem
mieszkania od zimna przenikajgcego przez, nie-
szczelne otwory.

Poniewaz norma PN/B-1626 przewiduje dla
okien szwedzkich (ktérych produkuje sie okoto
80% wszystkich otworéw okiennych) mniejszy
wymiar zewnetrzny oscieznicy niz Swiatto otyn-
kowanego otworu w murze, przeto jest catko-
wicie mozliwe wstawienie komplethego wyro-
bu i osadzenie w Scianie po zupeinym ukoncze-
niu i osuszeniu tynkéw.

Obrabianie otworé6w w murze moze by¢ na-
tomiast dokonane przy uzyciu przenosnych ram-
szablonow zbitych prowizorycznie z niestruga-
rych desek i ustawianych w .odpowiednich ot-
worach w czasie tynkowania.

Do uszczelnienia przestrzeni miedzy wsta-
wianymi oscieznicami: a murem nic nie stoi na
przeszkodzie, gdyz szczelina 0,5 cm na catym
obwodzie jest w tym celu wystarczajgca!. Naj-
trudniejszg operacjg przy wyprawianiu pomie-
szczen jest wykonanie wszelkich narozy i ta
praca moze by¢ ukonczona przed osadzeniem
stolarki. Drobne natomiast poprawki tynku
przy os$cieznicach wstawianych w okresie po6z-
niejszym tatwe sg do wykonania, np. podczas
osadzenia podokiennikéw.

O ile przemyst drzewny zdota sobie wywal-
czy¢ proponowang kolejno$¢ osadzania stolarki
w gotowych budynkach, to trwato$¢ wyrobéw
ich ulegnie zasadniczej poprawie.

Naktadem Polskiej Izby Handlu Zagranicznego ukazat sie
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Operatywne planowanie wewngtrzzaktadowe
w skrzynkami

+W nowej sytuacji po nowemu réwniez stajg zagadnienia kierownictwa przemystem*

stwierdzit

Bolestaw Bierut na VII Plenum KC PZPR. Niewatpliwie nowe sytuacje i nowe zadania stojg réwniez

przed przemystem drzewnym w 1953 r., m.

in. w zakresie organizacji pracy w zakladach, celem sprosta-

nia zwiekszonym planom produkcyjnym. Jedng z form postepowej organizacji pracy, utatwiajacej kie-
rowania produkcjg i stanowigcej jeden z warunkéw realizacji zasady jednoosobowej odpowiedzialnos$ci,

jest wewnatrzzaktadowe planowanie
miczno$¢ wykonywania planow.

CZYM jest operatywne planowanie wewnatrz-
zakladowe i jakie jest jego zadanie?

Minister A. Wang w swej publikaciji ,O pla-
nowaniu wewnatrzzaktadowym stwierdza, ze
soperatywne planowanie wewnatrzzakliadowe
jest przedtuzeniem narodowego planu gospodar-
czego, siegajacym nawet do najmniejszego od-
dziatu lub Zzoinierza wielkiej armii walczacej o
budowe socjalizmu w naszym kraju i stawia tym
najmniejszym oddziatlom i poszczegélnym zot-
nierzom konkretne zadania w konkretnym okre-
sie czasu“.

Opierajgc sie na metodyce, przytoczonej w
pracy min. Wanga, rozr6zniamy dwa etapy pla-
nowania wewnatrzzaktadowego:

a) wydziatowy plan techniczno-przemysto-
wc-finansowy i

b) operatywny plan wydziatowy z opracowa-
niem na poszczeg6lne dnie i stanowiska robocze.

Rozwazania nasze poswiecamy wylgcznie pla-
nowaniu operatywnemu stanowigcemu nie tyl-
ko plan wykonania zadan, lecz réwniez i czyn-
nik kierowania produkcjg.

Plany operatywne wewnatrzzakiadowe sg za-
tem opracowaniem zadanh catego zakiadu:

1) odnos$nie miejsca powstawania produkcji:

na wydzialy, podwydzialy i stanowiska robocze,
oraz 2) odno$nie czasu wykonywania produkcji:
na miesigce, dekady, doby i zmiany robocze.

Zadaniem planowania operatywnego jest ,za-
pewnienie terminowego i rownomiernego wyko-
nywania zadan ustalonych w planach technicz-
no-ekonomicznych®“. Zapewnienie réwnomier-
nosci i rytmicznosci wykonywania planow
przemystowych jest wiec najistotniejszym za-
daniem planowania wewnagtrzzakiadowego.

Nie jest to jednak jedyne zadanie. Planowa-
nie wewnatrzzaktadowe umozliwia doprowa-
dzenie zadan planowych do. stanowisk robo-
czych utatwia zapoznanie robotnikéw zaréwno z
planami ogo6lnozaktadowymi, jak réwniez z wy-
cinkowymi zadaniami planowymi poszczegdl-
nych stanowisk roboczych. Planowanie wew-
natrzzaktadowe stwarza tym samym niezbedne
warunki dla czynnego wilgczenia sie poszcze-
go6lnych robotnikéw i calej zalogi zaktadu do
walki o rytmiczne wykonywanie i przekracza-
nie planéw produkcyjnych.

Bezposrednim czynnikiem umozliwiajgcym
regulowanie wykonawstwa dziennych planéw
wewnatrzzaktadowych jest dzienna kontrola
wykonania planéw operatywnych.

Dziekitakiemu ujeciu zasad planowania i kon-
troli wykonania zadan poszczegdlnych wydzia-

dzienne na poszczeg6lne stanowiska robocze,

zapewniajgce ryt-

téw, ogniw produkcyjnych i stanowisk robo-
czych w zakfadzie oraz dzieki rozplanowaniu
tych zadan na najkrétsze okresy produkcyjne
(dnie i zmiany robocze) planowanie wewnatrz-
zaktadowe stato sie jednym ze Srodkoéw kiero-
wania produkcjg przemystowaq.

Metody i formy planowania wewnatrzzakta-
dowego nie moga byc¢ jednolite we wszystkich
przemystach. Musza one uwzgledniaé¢ systemy
produkciji, strukture organizacyjng, specyfike
techniczna produkcji i wielko$¢ zaktadow.

Cele i zasady pozostajg jednak wszedzie te sa-
me.

Totez pomijajac dalszg og6lng charakterysty-
ke planowania wewngtrzzaktadowego, szczego-
towo omawiang zaréwno w literaturze radziec-
kiej, jak i przytoczonej publikacji min. Wan-
ga, ograniczymy sie tutaj do scharakteryzowa-
nia planowania wewngtrzzakladowego w prze-
mysle drzewnym, ze szczeg6lnym uwzglednie-
niem sposobu opracowania planéw dziennych w
zaktadzie produkcyjnym tzw. ,cienkoscienne*
komplety skrzynkowe.

Planowanie wewnatrzzakladowe na szersza
skale wprowadzono w zakiadach przemystu
drzewnego w 1952 r.

Poczatki tego planowania byty trudne i obar-
czone pewnymi biedami. Najpowazniejszym z
nich byto opracowanie jednolitosci instrukcji
planowania wewnatrzzakladowego dziennego
dla wszystkich zaktadéw podlegtych CZPD bez
uwzglednienia odrebnosci organizacyjnych i te-
chnologicznych poszczego6lnych dziatéw bran-
zowych.

W pierwszym okresie nie doceniano dostate-
cznie ,zaleznosci form i metod planowania od
warunkéw konkretnego zakltadu przemystowe-
go i roli planowania wewngtrzzaktadowego" ja-
ko ,metody kierowania produkcjg w socjalisty-
cznym zakladzie przemystowym*, na ktére z ta-
kim naciskiem zwraca uwage min. Wang w swej
pracy W oparciu o doSwiadczenia zdobyte przy
pierwszych probach wprowadzenia planowania
wewnatrzzaktadowego — dziennego, uwagi po-
wyzsze zostaly nalezycie docenione i uwzgled-
dnione w roku 1952 w zakladach przemysitu
drzewnego. Uwzgledniajac warunki produkcyj-
ne przodujacych zaktadéw, CZPD wydat w gru-
dniu ub. r. dodatkowg instrukcje operatywne-
go planowania wewnatrzzaktadowego, opartg
o nastepujacg metodyke.

1) Na podstawie og6lnozaktadowych kwar-
talnych i miesiecznych planéw produkcyjnych
zaktadu, dziat (lub sekcja) techniczno-prcduk-
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cyjna w porozumieniu z dziatem (sekcjg) plano-
wania opracowuje miesiecznie zadania produk-
cyjne dla wszystkich wydziatéw, a w razie po-
trzeby réwniez dla ,podwydziatow” zaktadu.

2) Operatywne plany wydzialowe otrzymujg
wszystkie wydzialy produkcyjne bez wzgledu
na to, czy struktura produkcyjna zaktadu prze-
widuje podziat na wydziaty ,przedmiotowe” o-
bejmujgce peiny proces produkcyjny poszcze-
golnych wyrobow, np. wydziat ,tartak” i wy-
dziat ,skrzynkarmia“, czy tez na wydzialy ,te-
chnologiczne“, tzn. obejmujgce tylko pewng fa-
ze procesu produkcyjnego wytwarzanych wyro-
béw, np. wydziat ,przyrzynalnia“,wydziat ,ob-
rébki zasadniczej* i wydziat ,montowania i zbi-
jania“.

3) Plany wydziatlowe nie moga sie ograniczacé
do ilosciowego ustalenia zadan produkcyjnych
w jednostkach wyrobow, elementéow lub zespo-
6w stanowigcych ,gotowy wyréb“ danego wy-
dzialu, lecz musza obejmowac¢ wszystkie waz-
niejsze operacje technologiczne i wszystkie cze-
Sci sktadowe ,wyrobu“ wydziatu.

A wiec w zaktadzie skrzynkarskim plan ope-
ratywny dla wydziatu obrobki mechanicznej nie
moze sie ogranicza¢ do podania ilosci komple-
tow poszczegolnych danych typéw, lecz musi ro-
wniez obejmowaé ilosci poszczegdlnych ele-
mentow skltadowych, tzn. bokoéw, wiek, i den,
ew. przegréd, listew, wstawek itp. oraz waz-
niejsze operacje technologiczne np. struganie,
rozdzielanie, klejenie itp.

Innymi stowy operatywne piany wydziatlowe
powinny uwzglednia¢ wszystkie wazniejsze
stanowiska robocze, co umozliwia prowadzenie
biezacej kontroli rytmicznosci wykonania za-
dan planowych.

4) Operatywne plany wydzialowe muszag by¢
opracowane na poszczegélne dnie robocze i posz-
czeg6lne zmiany. Zaleca sie opracowywanie za-
dan najpierw na okresy dekadowe, a na dwa dni
przed rozpoczeciem dekady — ustalenie szczeg6-
towych zadan na poszczegdlne dnie nadchodza-
cej dekady. Taki system planowania dziennego
utatwia réwnoczesnie kierowanie produkcija.

5) Operatywne plany wydzialowe opraco-
wuje w zasadzie catkowicie dziat lub sekcja te-
chniczno-produkcyjna dla wszystkich dziatéw.
Jednak w wielkich zakiadach oraz w wypad-
kach, gdy produkcja wydziatow jest bardzo zto-
zona pod wzgledem asortymentowym lub tech-
nologicznym, opracowywanie planéw wydziato-
wych moze sie odbywa¢ w dwéch etapach:

a) dziat techniczno-produkcyjny opracowu-
je zadania miesieczne wg sortymentéw i waz-
niejszych operacji technologicznych;

b) planisci wydziatowi pc.d kierunkiem kie-
rownika wydziatlu opracowujg te zadania na po-
szczegolne dnie i wszystkie stanowiska robocze.

W duzych zakiadach skrzynkarskich, produ-
kujacych w jednym miesigcu kilka lub kilkana-
Scie*typow kompletow skrzynkowych ~(z kt6-
rych kazdy sktada sie z kilku elementéw) zasa-
da powyzsza w praktyce wygladataby nastepu-
jaco: dziat (sekcja) techniczno-produkcyjna opra-
cowuje miesieczny plan asortymentowy dla po-
szczego6lnych wydziatéw i na zasadnicze stano-
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wiska robocze, ustalajac szczegdlowe zadania
produkcyjne w poszczeg6lnych dekadach, to
znaczy, ze kazdy kierownik wydziatu otrzyma
szczegblowe zadania produkcyjne (ilos¢ kom-
pletow lub ilos¢ elementow na poszczegolne
komplety), jakie powinien wykona¢ w kazdej
z trzech dekad miesigca.

Niezaleznie od powyzszego otrzyma on wy-
szczegblnienie — ile ii jakich elementéw, np. ile
bokow, czot, deni wiek skrzyni typu A, typu B,
typu C itd. powinno ,przej$¢“ przez zasadnicze
operacje technologiczne, np. w danym wypadku
przez: suszarnie, pity poprzeczne, pity podiuzne,
strugarki, pity rozdzielcze, sklejarki, montaz
lub wigzanie. Wreszcie kierownik kazdego wy-
dziatu powinien otrzymac¢ planowang ilos¢ ro-
botnikow i roboezogodzin produkcyjnych oraz
planowana ilos¢ tarcicy, jakg ma do dyspozy-
cji dla wykonania planu.

Otrzymawszy wszystkie dane kierownik wy-
dziatu przy pomocy planisty wydziatowego lub
sam opracowuje otrzymany plan na poszczegol-
ne dni robocze, zmiany i poszczegolne stanowi-
ska pracy.

W zaktadach mniejszych, w ktérych nie ma
planistéw wydziatowych, plan dzienny opraco-
wany jest catkowicie przez dziat (sekcje) techni-
czno-produkcyjng z udziatem kierownikéw wy-
dziatow.

Tak opracowany plan dzienny musi by¢ sysT

tematycznie kontrolowany przez notowanie
dziennego wykonania.
Wszelkie zmiany w stosunku do wielkosci

planowanych w danej dekadzie musza znalez¢
wyraz w opracowaniu planu dziennego na na-
stepng dekade. Np. w razie znacznego przekro-
czenia planu przez stanowiska produkujgce czo-
ta skrzynek nalezy w najblizszym okresie deka-
dowym zapewni¢ wyréwnanie ilosci innych ele-
mentéw, celem zapewnienia mozliwosci prze-
kroczenia planu miesiecznego w peinych kom-
pletach, nie za$ w poszczegodlnych elementach.

Rownoczes$nie kierownik wydziatu prowadzi
ewidencje wykorzystania ilosci rcboczogodzin,
notujgc ilosci i przyczyny strat maszyno- i ro-
boczogodzin.

6. Planowanie wewngtrzzakladowe — dzien-
ne nabiera zatem peinej wartosci tylko przy sy-
stematycznym prowadzeniu kontroli wykona-
nia planow.

Kontrole te prowadzi kierownictwo zaktadu
za pomocag nieskomplikowanej dziennej sygna-
lizacji informacyjnej.

Informacje te, sporzgdzone przez kierowni-
kéw wydzialow, zawierajg dane odnos$nie:

a) zuzycia materialbw podstawowych,

b) wykonania produkciji,

c) wykorzystania parku maszynowego i ma-
szynogodzin, .

d) wykorzystania stanu zatrudnienia i robo-
czogodzin.

Forma i metodyka planowania dziennego oragz
jego kontroli w przemys$le skrzynkarskim jest
wbrew twierdzeniom niektérych drzewiarzy ta-
twa i bardzo pozyteczna. Stopien tatwosci zale-
zy oczywiscie od charakteru technologicznego
i sktadu asortymentowego produkcji, lecz w



353

Str.

PRZEMYSL DRZEWNY

Zeszyt 12

08 oo £

Ifoxnpo.d m_cmcoxbs\

Sop 8%
o2
(@]
Qor B
£
= o
S z
o 2
o R ARz =
—_ o
=) g
@ a
D N
< w

elonuoy | ueld Auusizg

oo
oA
8Ro shoo
430200 ©
W
O o =
g oX aaoW
o A dOoz
#3=zo

\X

co

*qoOj -ue;s jn



Str. 354 PRZEMY St
gtobwnej mierze — od wybranych form plano-
wania.

Od form planowania i kontroli wykonania za-
lezy réwniez stopien uzytecznosci planowania
dziennego w kierowaniu produkcjg.

Nizej podajemy prosty i uzyteczny naszym
zdaniem wzor planowania dziennego dla wy-
dziatu ,przedmiotowego“ ,skrzynkarnia“ (ta-
blica 1). Wedlug takiego wzoru opracowu-
jemy zadania dzienne w okresie jednej z dekad;
plan taki stanowi zatem wycinek miesiecznego
planu wydzialowego. Wg takiego samego wzoru
opracowuje sie plan miesieczny z podziatem na
3 dekady (zamiast na dnie).

Rola planowania dziennego na poszczegélne
stanowiska robocze nie bytaby zupeina, gdyby
plan nie zostat doprowadzony do wiadomosci ro-
botnikéw. Najpraktyczniejszg formg doprowa-
dzenia planu do poszczego6lnych stanowisk sg ta-
blice o wymiarach ok. 60 x 40 cm, umieszczone
przy poszczegolnych stanowiskach roboczych
(tablica 2). Na tablicach tych majster lub ta-

ANTONI MILEW SKI
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Tablica 2
Wykon, rob.godz.
Stan Nt Obsada Plan. rob.godz.
P L AN WYKONANIE
Data
asortyment- operaria oS¢ llo$é | Zarobek

betowy powinien codziennie wypisywaé plan
dzienny oraz wykonanie planu w dniu ubiegtym.

Tak pojete i prowadzone planowanie dzienne
staje sie waznym czynnikiem organizacji i kie-
rowania produkcjg i stanowi jeden z podstawo-
wych warunkéw realizacji zasady jednoosobo-
wego kierownictwa.

Wiasciwy sposob przygotowania deskowan
w budownictwie

Od Redakcji

Wytyczne do pokonywania trudnos$ci przy

wierajg m. in.
oszczednosSci w zuzyciu materiatow do celéw

nych oszczednos$ci drewna w budownictwie przemystowym
poglady w sprawie sposobu przeprowadzania oszczednosSci

interesujgce
Mozliwosci w

Artykut ponizszy zawiera
przy przygotowaniu deskowan.

realizacji
te w przemoéwieniu Prezydenta Bolestawa Bieruta na VII
wskazania dotyczace koniecznos$ci i

Planu 6-letniego w przemys$le zawar-
Plenum KC tz.PRw czerwcu br., za-
mozliwosci przeprowadzania systematycznych
przemystowych. ~ Zagadnienie dalszych systematycz-
i mieszkaniowym jest nadal aktualne.

niektérych

tym zakresie upatruje autor w zmianie

postanowien KERM z 14. X. 1949 r. w sprawie produkcji i zuzycia tarcicy, przede wszystkim jednak
w zmianie samego sposobu wykonywania deskowan. Wigze sie to z koniecznos$cig typizacji deskowan

opracowaniem szczeg6towej specyfikacji drewna na deskowania typowe,

zmianie stosowane obecnie niektére wymiary
wan ,prefabrykowanych*.

Redakcja zwraca sie do Czytelnikéw, ktorych

wypowiedzi.

NAJPOWAZNIEJSZA pozycje w zapotrzebo-
waniu budownictwa na tarcice stanowig ma-
teriaty na wszelkiego rodzaju deskowania, wy-
noszac okoto 40% ogdlnych potrzeb.

Rodzaj i wielkos¢ zuzycia materiatu nasuwa-
ja bardzo powazne mozliwosci w zakresie
oszczednosci drewna przez ujecie przygotowa-
nia deskowan w okreslony system materiatowy
i organizacyjny, polegajacy na Scistym ustale-
niu najekonomiczniejszych materiatow drzew-
nych na deskowania oraz najbardziej racjonal-
nym sposobie ich przygotowania. System ten
moze by¢ nawet przejsciowy do czasu wpro-
wadzenia trwatych form deskowan, ale powi-
nien by¢ mozliwie szybko zrealizowany, aby
wyréwnaé¢ na tym odcinku kilkuletnie zanied-
bania i da¢ nowe zasoby materialowe do reali-
zacji Planu 6-letniego.

Przede wszystkim nalezy ustali¢, jakim wa-
runkom powinien odpowiada¢ materiat prze-
znaczony na deskowania.

przy czym powinny ulec
desek, oraz celowoscig centralizacji produkcji desko-

interesuje powyzsze zagadnienie, o nadsytanie swych

Rodzaj drewna. Uchwala KERM z 14 paz-
dziernika 1949 r. w sprawie oszczednosci drew-
na w poszczegdllnych dziedzinach gospodarki
narodowej zabrania uzywania tarcicy Swierko-
wej na deskowania konstrukcji zelbetowych.
Zasada ta wynika stad, ze wytrzymatos¢ drew-
na Swierkowego na rozerwanie (wieksza tupli-
wos$€) jest mniejsza niz drewna sosnowego. Wo-
bec tego ubytek tarcicy sosnowej przy rozbie-
raniu deskowan jest nizszy niz przy materiale
Swierkowym. Wychodzac z tego zalozenia na
deskowania konstrukcji czysto zelbetowych na-
lezatloby uzywac¢ sosne, natomiast na deskowa-
nia stropéw ceramicznych i niektdrych prefa-
brykowanych, jak np. TK z petnych pustakéw,
w ktorych zaprawy przylegaja tylko do czesci
deskowahn — tarcice Swierkowg.

W ten sposéb obydwa rodzaje tarcicy igla-
stej bedg mogty byé ekonomicznie zuzyte na
deskowania.

Grubos¢ materiatu. Potrzeba witasciwego zbi-
lansowania ilosci zuzycia z wielkoscig produk-
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cji oraz ograniczenia zuzycia drewna w budo-
whnictwie stanowig najpowazniejsze czynniki,
oczywiscie poza wzgledami wytrzymatoSciowy-
mi, ktore muszg by¢ brane pod uwage przy
ustalaniu grubosci materiatlu na deskowania.
Dotychczas na ten cel budownictwo zuzywa
okoto 65°/0 desek o grubosci 25 mm reszte zas
stanowi tarcica grubsza z niewielkim procen-
tem desek cienkich.

Przemyst tartaczny natomiast otrzymuje ja-
ko nieunikniony produkt przetarcia okoto 20°0
desek bocznych cienkich o grubos$ci do 22 mm
wiacznie, ktore w nizszych klasach jakosci nie
znajdujg zastosowania w dostatecznej ilosci.
Wobec niewielkich réznic w grubosci gtéwne-
go materiatu deskowan i ,niechodliwyeh” bocz-
nych desek nasuwa sie konieczno$¢ obnizenia
grubosci deskowan tam, gdzie to jest mozliwe,
w celu ekonomiczniejszego zuzycia drewna.

Aby zasada obnizenia grubosci niektorych
deskowan mogta by¢ z pozytkiem zrealizowana,
musi byé przestrzegane postanowienie wyzej
powotanej Uchwaly KERM o zaopatrywaniu bu-
downictwa w material w stanie powietrzno-su-
chym.

Obecnie, praktycznie rzecz biorgc, deskowa-
nia wykonywane sg z tarcicy mokrej, a zatem
teoretycznie grubos¢ desek musi by¢ o kilkana-
Scie procent wieksza, aby odpowiadac¢ ustalonej
wytrzymatosci. Zwiekszenie wytrzymatosci de-
skowan mozna poza tym osiggnaé przez zmniej -
szenie rozstawu ryg, co jest szczegodlnie godne
zalecenia przy rygach podwigzanych. Przy u-
stalaniu wtasciwych grubosci deskowan musi
by¢ wzieta pod uwage rowniez trwato$¢ desko-
wan, aby przez zmniejszenie wielokrotnosci u-
zycia nie zwiekszaé zuzycia drewna.

Mozliwosci wiec zmniejszenia grubosci desko-
wan istniejg i powinny byé wykorzystane w ca-
tej peini z pozytkiem dla budownictwa i ogél-
nej gospodarki materiatlowej. Na przyktad: de-
skowania pod stropy ceramiczne i niektére pre-
fabrykowane o azurowym deskowaniu powin-
ny by¢ wykonywane z desek powietrzno-su-
chych o grubosci 22 mm, nie za$, jak to dotych-
czas sie odbywa — z desek mokrych o grubosci
25 mm, co pod wzgledem wytrzymatosci na
zginanie jest rdwnoznaczne, a daje oszczednosci
okoto 12°/0 materiatu.

Obnizenie grubosci deskowan nie powinno
zmniejszy¢ wielokrotnos$ci ich uzycia przy sto-
sowaniu ptyt i odpowiednich Srodkéw zmniej-
szajagcych przyleganie zapraw, co jest wybitnie
utatwione wobec poziomego uktadu deskowan
pod stropy.

Przytoczony przyktad potwierdza mozliwos¢
i potrzebe rewizji dotychczas stosowanych gru-
bosci tarcicy na deskowania. Przyktadéw ta-
kich mozna by podaé¢ wiecej.

Diugos¢ materiatu. Ustalenie odpowiedniej

dtugosci materiatu na deskowania ma istotny
wptyw na wielko$¢ zuzycia drewna. Czynnik
ten u nas jest kompletnie ignorowany — nie
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tylko na budowach, nawet normy nie doceniaja
jego wartosci.

Jakiej dtugosci tarcice na deskowania powin-
no uzywaé¢ budownictwo? Tarcica w zaleznosci
od dtugosci dzieli sie na dwa rodzaje: tarcica
dtuga — od 2,5 m wzwyz i krétka — 1m do 2,4
m. Przy czym tarcica krotka przy racjo-
nalnym przetarciu praktycznie powinna by¢
pozyskiwana tylko w grubosciach do 25 mm
wigcznie.

Udzial elementéw deskowan kroétkich, to
znaczy do 2,4 m przy obecnym stanie ich przy-
gotowan wynosi okoto 25%, moze natomiast
by¢ podwyzszony do 40% bez szkody dla stan-
dardu produkcji budowlanej.

Pomimo tak znacznego procentu elementow
krotkich w deskowaniach, budownictwo po-
winno otrzymywacé przewaznie tarcice diuga z
dwéch powodéw. Po pierwsze: deskowania sg
uzywane kilkakrotnie, a na skutek ich rozbie-
rania cze$¢ materiatu ulega ztamaniu, staje sie
krotki i jako taki musi by¢ ponownie uzyty.
Po drugie: gldbwnym materiatem na deskowa-
nia sg deski grubosci 25 mm, ktére zawierajg
jako boczny produkt przetarcia w diugiej tar-
cicy okoto 35% desek o dlugosci praktycznie
dla budownictwa krétkiej: 2,5—3,0 m.

Z tych wzgledow budownictwo dysponuje
dostateczng iloscig desek krétkich, a dodatko-
wy nadmierny ich przydziat prowadzi do nie-
dostatecznego wykorzystania tarcicy z od-
zysku.

Budownictwo stusznie uzywa na deskowa-
nia tarcice o wymiarach handlowych, obecne
jednak odstopniowanie ditugosci w tarcicy han-
dlowej wynoszgace 10 cm powinno ulec zmia-
nie.

Nie pomoze ani najbardziej ekonomiczny
rozstaw ryg, ani odpowiedni dobd6r dlugosci
tarcicy, aby obnizy¢ ilos¢ odpadéw przy pro-
dukcji deskowah z tarcicy w odstopniowaniu
dtugosci co 10 cm. W tych warunkach ilo$¢ od-
padoéw uzytkowych (tarcicy najkrotszej) be-
dzie zawsze wynosita okoto 5%.

Tarcica o wymiarach handlowych powinna
by¢ produkowana w odstopniowaniu co 25 cm.
Tego wymaga racjonalne zuzycie tarcicy nie
tylko w budownictwie, ale i w innych dziedzi-
nach gospodarki narodowej. Przepisy nie uspra-
wiedliwione zasadami produkcji i utrudniajg-
ce walke z marnotrawstwem drewna réwniez
powinny ulec zmianie. Uzycie na deskowania
tarcicy co 25 cm pozwoli tak rozstawi¢ rygi
i dobra¢ tarcice, ze ilos¢ odpadow moze by¢
zredukowana do minimum. A zatem desko-
wania powinny by¢ wykonywane z dtugiej tar-
cicy w wymiarach handlowych w odstopniowa-
niu ditugosci co 0,25 metra, natomiast procent
tarcicy krotkiej powinien by¢ regulowany za-
sadg wtasciwego wykorzystania tarcicy z
odzysku.

Rodzaj obrobki materiatu. Najbardziej eko-
nomiczna pod wzgledem gospodarczym jest
tarcica nieobrzynana'lub zbiezy$cie obrzyna-
na. Uzycie tarcicy zbiezyscie obrzynanej jest
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mozliwe przy przejsciu na deskowania z plyt.
Wykonanie deskowan z ptyt nie nastrecza zad-
nej trudnosci i z chwilg zrealizowania tej zasady
uzycie desek zbiezyscie obrzynanych powinno
powaznie wzrosngé¢, dajac wzrost oszczednosSci
drewna o te ilos¢, ktéra do tej pory powieksza
ilo§¢ odpadéw w postaci zrzyn.

Jakos¢ tarcicy. Najekonomiczniejsza klasg
jakosci tarcicy na deskowania jest klasa V, o
nieograniczonej ilosci sekéw zdrowych, z duza
obling i niezbyt duzg iloscig twardego i $lada-
mi miekkiego murszu.

Tarcica kl. VI nie nadaje sie na deskowania
wobec nadmiernej ilosci twardego i miekkiego
murszu oraz innych wad dopuszczalnych bez
ograniczen. Wystepujgce wady w kl. VI nie za-
pewniajg w wielu przypadkach nawet mozli-
wosci jednorazowego jej uzycia na deskowa-
nia, nie moéwiac juz o wielokrotnosci.

Jezeli obecnie budownictwo zuzywa pewien
procent kl. VI, to tylko dlatego, ze sortowanie

tarcicy nie stoi jeszcze na wysokosci zadania
i w kl. VI znajduje sie znaczny procent desek
wyzszych klas jakosci.

Inne sortymenty drewna. Z innych sorty-

mentéw drewna przy produkcji deskowan na-
lezy zwiekszy¢ zuzycie potowizn, ktére sg ma-
teriatem bardzo ekonomicznym i w wielu
przypadkach moga by¢ z powodzeniem uzyte
zamiast krawedziakéw, na przyktad jako rygi
przy deskowaniach pod stropy Kleina. Poza
tym polowizny powinny znalez¢ szerokie
zastosowanie w deskowaniach budownictwa
przemystowego.

Typizacja deskowan. Deskowania powinny
by¢ stypizowane, a produkcja nalezycie zorga-
nizowana w celu ograniczenia zuzycia drewna.

Typizacja deskowan nawet w ich przejscio-
wej, niedoskonatej formie, dostosowanej do
obecnych warunkéw, wymaga pracy grona fa-
chowcéw, dlatego ograniczymy sie jedynie do
ustalenia zasadniczych zalozen materialowo-
oszczednosciowych oraz podamy przyktad ilust-
rujacy zagadnienie od strony praktycznej.

Po pierwsze: deskowania powinny by¢ pro-
dukowane w postaci ptyt.

Po drugie: czes¢ deskowan sporzadzanych
obecnie z desek o grubosci 25 mm powinna by¢
sporzadzana z tarcicy o grubosci do 22 mm w
celu zwiekszenia zuzycia bocznych desek, co
pozwoli na ekonomiczniejsze zbilansowanie
produkcji tartacznej z zapotrzebowaniem bu-
downictwa.

Natomiast deskowania wykonywane z desek o
grubosci powyzej 25 mm, a zatem z gtdwnego
produktu przetarcia moga by¢ grubsze, aby
zwiekszy¢ ich powtarzalno$¢. Jednak zwiek-
szenie grubosci deskowan powinno postepowacd
rownolegle z typizacjg elementéw konstrukcji
zelbetowych, co zapewni zwiekszenie wielo-
krotnosci uzycia deskowan.

Po trzecie: nalezy zwiekszy¢ przy produkcji
deskowan udziat tarcicy kroétkiej, to znaczy do
2,4 m dlugosci. Zwiekszenie to mozna otrzymac
przez produkcje ptyt pod lekkie stropy z tarci-
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cy krotkiej oraz przez wykonanie dwoéch Scian
pionowych konstrukcji zelbetowych w pozio-
mym kierunku, na przykiad deskowania stu-
pow o duzym przekroju itp.

Wzrost udziatu tarcicy krotkiej przy produk-
cji deskowan korzystnie wptynie na obnizenie
kosztow produkcji budowlanej, gdyz tarcica
krotka jest tansza o okoto 50°0 od tarcicy dtu-
giej.

Po czwarte: wprowadzenie do produkcji des-
kowan tarcicy zbiezyscie obrzynanej a nawet
nie obrzynanej, co jest mozliwe przy przejsciu
na ptytowe deskowania, a w konsekwencji da
powazne korzysci materiatowe.

Jaki na przyktad powinien by¢ typ deskowan
pod stropy Kleina?

Plyty ze zbiezyscie obrzynanych Ilub nie
obrzynanych desek krdtkich o grubosci 22 mm,
rygi z potowizn drewna okrggtego.

Koszt materiatu na 100 m- deskowan tego
typu wynosi 463 zi. Natomiast koszt materiatu
na te samag jednostke z dtugich desek réwno-
legle obrzynanych na rygach z krawedziakow
0 przekroju 10 x 10 cm, jak to jest obecnie wy-
konywane, wynosi 752 zt a wiec drozej o ca
62°/0.

Kazdy typ deskowan powinien byé okreslo-
ny skréconym symbolem w celu utatwienia
porozumienia odbiorcy =z producentem. Na
przykiad: Klein; 1/5; $w. zb. 8 x 2100 x 900 x 22;
listwy  3/700/ x 900 x 80 x 25. Nomenklatura
ta oznacza: deskowania pod stropy Kleina
pierwszej kondygnacji w pigtym pomieszcze-
niu, wykonane z desek zbiezyscie obrzyna-
nych, osiem sztuk ptyt o dlugosci, szerokosci
1 grubosci jak wyzej, zbite trzema listwami
rozmieszczonymi co 700 mm, liczac, od czota o
ustalonych wymiarach.

Organizacja produkcji deskowan. Jak to
wynika z dotychczasowych rozwazan, podsta-
wowym warunkiem ograniczenia zuzycia
drewna na deskowania jest wtasciwy dobor

materiatu, tak pod wzgledem wymiarowym,
jak i jakosciowym.

Przy obecnym stanie organizacji produkcji
deskowan, ktdra sie odbywa na placu budowy,
zaopatrzenie budéw w odpowiedni materiat
jest prawie niemozliwe.

Gtownymi przyczynami takiego stanu rzeczy
jest przede wszystkim brak dokumentacji
drewna ustugowego, jakkolwiek przewiduje
to uchwata KERM i PN, brak dostatecznej
iloéci i nalezycie zorganizowanych magazy-
néw drewna, przedsiebiorstw budowlanych
oraz nieregularne i nie zawsze zgodne z po-
trzebami dostawy.

Produkcja deskowan na placu budowy od-
bywa sie prawie z reguly w nieodpowiednich
warunkach i bez uzycia pit mechanicznych,
co nie pozwala na wtasciwg organizacje pracy
i przyczynia sie do wzrostu kosztéw produkcji.

Deskowania jako najprostszego typu drew-
niane opakowania powinny by¢ produkowane,
podobnie jak skrzynki, w specjalnie do tego
celu powotanych zaktadach-ciesielniach.
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Przemystowy sposob produkcji deskowan
mozna bedzie rozpocza¢ dopiero po stypizowa-
niu elementéw konstrukcji zelbetowych, co

zapewni mozliwos¢ wielokrotnosci ich stoso-
wania, a zatem i optacalnosé.

Jednak potrzeba uregulowania produkcji
deskowan w formie przejSciowej do czasu,
kiedy bedzie mozna zorganizowaé produkcje

pizemystowg, staje sie sprawg palacg i powin-
na by¢ uregulowana jak najszybciej, gdyz do-
tychczas sposob przygotowania deskowan jest
wysoce nieekonomiczny pod wzgledem zuzycia
materiatu, jak i nakiadu robocizny.

W okresie przejSciowym powinny byc¢ des-
kowania produkowane w powotywanych do
tego celu zakltadach sezonowych Ilub stalych,
wyposazonych w najprostsze maszyny i urzag-
dzenia, jak stolikowe pity tarczowe, heblarki
i stoly do zbijania ptyt.

Zasadniczymi zalozeniami, jakie musza by¢
wziete pod uwage przy organizacji produkcji
deskowan, powinny by¢: ograniczenie do mini-
mum zbednych transportéw surowca i goto-
wego wyrobu oraz odpowiednie do potrzeb i
mocy produkcyjnej zaplecze tarcicy.

Wychodzac z tych zalozen nalezy zaktady
produkujgce deskowania urzadzi¢ przy statych
sktadach tarcicy, obstugujgcych okreslone
okregi budowlane, oraz przy duzych obiektach
budowlanych, dysponujgcych witasnymi skta-
dami tarcicy. Budowa powinna otrzymaé goto-
wee deskowania wedlug ustalonej kolejnosci,
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specyfikacji i znakowane okreslong nomen-
klaturg.

Jakie korzysci daje wylgczenie produkcji
deskowan z placu budowy?

1. Wtasciwe i najekonomiczniejsze wyko-

rzystanie materiatlu w drodze przestrzega-
nia ustalonych typéw deskowan oraz moz-
liwosci dysponowania calym asortymentem
materiatow.

2. Zwiekszenie powtarzalnosci i rotacji des-
kowan przez centralizacje produkcji i zao-
patrzenia.

3. Obnizenie kosztéw robocizny przez mozli-
wo$¢é zastosowania maszyn i wilasciwej
organizacji pracy.

. Usprawnienie zaopatrzenia budéw.

. Zmniejszenie zakresu pracy kierownictwa
budow.

6. Usprawnienie gospodarki materiatowej na

[

placu budowy, a w szczegdlnosci tarcica
z odzysku i odpadami.
7. Gromadzenie powaznego materiatu do-

Swiadczalnego w zakresie stosowania des-
kowan.

Wymienione zasadnicze korzys$ci, wynikajace
z organizacji produkcji deskowan w powota-
nych do tego celu ustugowych zakfadach, sa
oczywiste i nie wymagaja uzasadnien. Powo-
dzenie realizacji tych projektéw zalezy wylg-
cznie od nalezytej organizacji produkcji; aby
pod tym wzgledem nie popetnia¢ btedéw, wska-
zane wydaje sie sprawdzenie centralnej pro-
dukcji deskowan na wzorcowych budowach.

Pecznienie i kurczenie sie drewna

DREWNO jako tworzywo organiczne posia-
da szereg wad, z ktérymi w konstrukcjach
drewnianych musimy sie liczy¢. Wymieni¢ tu
nalezy: nierbwnomierno$¢ wtasnosci mecha-
nicznych w réznych kierunkach anatomicz-
nych, podatno$¢ drewna na dziatanie grzybow,
bakterii, owadéw itp. Ze stanowiska uzytecz-
nosci najwazniejszg bodaj wadg jest wiasnos¢
kurczenia sie i pecznienia drzewa wskutek
zmiany wilgotnosci.

Drewno w naturalnych warunkach zawiera
pewng ilos¢ wody. Woda ta wystepuje w drew-
nie pod kilkoma postaciami, z ktérych prak-
tyczne znaczenie posiadajg : 1) woda absorp-
cyjna i 2) woda wolna.

Jaka jest réznica miedzy jedng a drugg wo-
dg? Przyglagdajac sie strukturze drewna wi-
dzimy, ze sklada sie ono z réznego rodzaju
pustych komérek tworzacych tkanke drzewna,
ktora bedac oglagdana pod pewnym powieksze-
niem, przypomina plaster miodu. Pustg prze-
strzen otoczong Sciankami nazywamy
Swiattem komorek. Poszczegbélne $ciany
komérek, a wiec sama masa drzewna zbudo-
wana jest z drobnych czgstek — micel celu-
lozy, — ktére w stanie suchym ulozone sa
Scisle obok siebie. Jezeli sucha tkanke drzew-

ng wystawimy na dziatanie wilgoci (wody, pa-
ry wodnej), tkanka ta zaczyna chciwie chio-
nag¢ wode, ktdéra z poczatku ulega adsorpcji,
to znaczy wnika miedzy micele celulozy. Dla-
tego woda ta nazywa sie wodg adsorpcyj-
nag W miare dalszego dostarczania drewnu
wody adsorpcja trwa, az wreszcie dochodzimy
do momentu catkowitego nasycenia powierz-
chni micel, czyli do tzw. punktu nasy-
cenia witokien.

W punkcie tym konczy sie adsorpcja, a za-
czyna sie wlewanie wody do pustych dotych-
czas wnetrz, Swiatet, komdrek. Wode tg nazy-
wamy wodg wolnag. Odwracajac proces,
tzn. suszgc drewno, obserwujemy najpierw
ulatnianie sie wody wolnej, a dopiero pdzniej,
ponizej punktu nasycenia wtdkien, wody
adsorpcyjnej. Znajomos¢ tych procesow utat-
wia nam poznanie zjawiska pecznienia i kur-
czenia sie drewna.

Pobieraniu wody przez drewno towarzyszy
szereg zjawisk wtéornych. Umiesémy w naczy-
niu kawatek drewna w stanie absolutnie su-
chym, zorientowany pod wzgledem kierunkéw
anatomicznych, przymocujmy nad drewnem
czujnik i nalejmy do naczynia wode. Co sie
bedzie wowczas dziato? Z poczatku wskazow-
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ka czujnika bedzie sie obraca¢ gwaltownie,
stopniowo zwalniajgc obroty, az wreszcie ruch
wskazowki zupetnie ustanie. Okreslajgc wiil-
gotno$¢ drewna w tym punkcie okaze sie, ze

wynosi ona okoto 30%. Drewno osiggneto
punkt nasycenia wtdkien.
Powyzsze doswiadczenie pozwolito nam

stwierdzié; ze:
1. pobieranie wody przez drewno powodu-
je zmiane wymiaréw drewna, czyli jego

pecznienie;
2. pecznienie drewna odbywa sie tylko do
punktu nasycenia wtdékien, a wiec w

czasie wchianiania wody adsorpcyjnej.

Zaobserwowane nieznaczne zwiekszenie wy-
miaréw powyzej punktu nasycenia wtdkien
spowodowane jest mechanicznym rozpycha-
niem drewna przez wode wolng, wlewajgca sie
do wnetrza komérek. Przy wiekszych nieraz
kawatkach drewna pecznienie widkien powy-
zej punktu nasycenia spowodowane jest tym,
ze chociaz kawatek drewna osiggnagt juz
Srednig wilgotno$¢ ponad 30%, jednakze wew-
netrzne warstwy posiada¢é moga wilgotnos¢
ponizej 30%, a wiec tym samym moga pecz-
nie¢. Odwrotnie, jezeli mokry kawatek drew-
na zaczniemy suszy¢, poczgtkowo wymiary
jego nie beda ulegaly zmianom, dopiero po
przejSciu przez punkt nasycenia wldkien,
a wiec z chwilg tracenia wody adsorpcyjnej
drewno zaczyna sie kurczyé¢.

Czy drewno w kazdym kierunku jednakowo
pecznieje lub kurczy sie? Przyjrzyjmy sie
wycinkowi z pnia (rys. 1).

Rys. 1. Kierunki anatomiczne drewna

Jak wiadomo, rozrézniamy w drewnie trzy
kierunki anatomiczne: 1) podiuzny A—B, 2)
promieniowy C—D, 3) styczny E—F.

Obserwujac pecznienie drewna w sposob
wyzej opisany na probkach zorientowanych
pod wzgledem anatomicznym, tj. stycznie, pro-
mieniowo i podiuznie, zauwazymy, ze: 1. naj-
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wieksze zmiany wymiaréw nastepuja w Kkie-

runku stycznym, 2. mniejsze — w kierunku
promieniowym, 3. minimalne — w kierunku
podiuznym. Zmieniajagc wiec wymiary we

wszystkich trzech kierunkach drewno zmienia
tym samym swojg objetos¢. Nizej podany wy-
kres (rys. 2) przedstawia krzywe pecznienia
dla drewna sosnowego i bukowego *).

Oznaczajgc wspo6tczynnik kurczenia sie
drewna promieniowo: pr
stycznie: st
podiuznie: p
objetosciowo: v
otrzymujemy:
vV = pr + st+ p.
SOSNA BUK

ze .
S B B B3 jo
Wilgotno$¢ drewna w %

Rys. 2. Pecznienie drewna sosnowego: i bukowego
wg Kollmann’a

Poniewaz wspoiczynnik p praktycznie pomi-
jamy, jako b. maly, skurcz lub pecznienie obje-
toSciowe wyniesie:

vV = pr + st

Rys. 3 przedstawia nam schematycznie
skurcz bryty drewna $cisle zorientowanej pod
wzgledem anatomicznym.

*) KoMmiann: Kumstiliche 'Holzitnoickomg uiiid Holz-

lagerung.

AB — Wymiar styczny w stanie mokrym
AB‘— Wymiar styczny w stanie suchym

AC — Wymiar promieniowy w stanie mokrym
AC* — Wymiar promieniowy w stanie suchym
CD — Wymiar podtuzny w stanie mokrym
CD‘~ Wymiar podluzny w stanie suchym

Rys. 3. Anizotropia drewna
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Jak wida¢ zaréwno z rys. 2, jak z rys. 3
drewno nie tylko zmienia swoje wymiary ze
zmiana wilgotnos$ci, lecz co gorsza, zmienia je
w kazdym kierunku inaczej. Te rézng w roz-
nych kierunkach zmienno$¢ wymiaréw nazy-
wamy anizotropiag. Jestto chyba naj-
bardziej niekorzystna cecha drewna.

Zmiennos¢ wymiarow jest wielkoscig cha-
rakterystyczna dla kazdego rodzaju i gatunku
drewna. Nizej podana tabela 1*) przedstawia
wartosci skurczu drewna dla niektérych waz-
niejszych rodzajow drewna.

Tablica 1
Ciezary objetosciowe i skurcz niektérych rodzajéw
drewna
*lodiaJd ouar Skurcz u %
dnuna jobtosciowy djefosc pEQ) Hydoy
BRZOZ fi 06l 12-6 5%, 7-9
BUK 0.09 B-19 -6 w01
JESION 0.68 -16  96s 6-9
DOS 0.0 B D T
LI PR Ow s NA? 5-7 9-10
TOPOLB els] 1115 9-6 7-9
50SNR 039 was 235 £-10
MOORZLW 03 o 35 7S
JWic Rk oMb &-li b-o 6-9
JODLA i o - is-<r 783

10/3 |

Skurcz drewna zalezy rowniez od potozenia
zajmowanego przez kawatek drewna na prze-
kroju poprzecznym drzewa, jak to przedstawia
rys. 4.

Rys. 4. Znieksztalcenia wywotane skurczem drewna
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Moment ten jest niezmiernie wazny, szcze-
go6lnie przy suszeniu drewna w matowymiaro-
wych elementach. Mozna bowiem, nie przewi-
dujac tego zjawiska, otrzymaé elementy tak
zdeformowane, ze nie beda one mogly znalezé
przewidzianego zastosowania.

Znajomos$¢ podstawowych zasad kurczenia i
pecznienia drewna, czyli tzw. ,pracy drewna“
umozliwi z jednej strony wyliczenie skurczu
drewna, powstajagcego w czasie wysychania, z
drugiej za$ strony — uzycie drewna w kon-
strukcjach w taki sposéb, aby te niekorzystne
wilasnosci byty mozliwie jak najbardziej po-
mniejszone.

Skurcz drewna wyliczamy

zawsze weditug

wymiaru w stanie mokrym postugujgc sie
wzorem:
S = . 100 '(% (i)
Lu
gdzie
S = skurcz drewna
Lu = wymiar w stanie mokrym
Lo = wymiar w stanie suchym

Przyktad 1. Deska bukowa boczna po wyjs-
ciu z traka posiada szerokos¢ 180 mm; po wy-
suszeniu do stanu absolutnie suchego wymiar

jej zmniejszyt sie na 160.2 mm. lle wynosi
skurcz drewna?
180,0 — 160,2
=100 = 11%.
180,0

Znajac wielkos¢ skurczu wyrazong w pro-
centach lub w utamkach dziesietnych, moze-
my wyliczy¢é, majac wymiar tarcicy w stanie
mokrym, jej wymiar w stanie absolutnie su-
chym postugujgc sie wzorem:

Lo —Lu — Lu

(mm) (2)

lub Lo= Lu — Lu (0,0s) (mm) 33)

Przyktad 2. Tarcica, jak w przyktadzie 1, o
szerokosci 210 mm. Jaka bedzie szeroko$¢ po
wysuszeniu jej do stanu absolutnie suchego?

Lo = 210 — 210(0,11) = 186,9 mm.

Poniewaz biorac rzecz praktycznie, nie su-
szymy nigdy do stanu absolutnie suchego, waz-
ng jest znajomos$¢ okreslenia wymiarow drew-
na przy wysuszeniu do zadanej wilgotnos$ci
(znajac oczywiscie wilgotno$¢ poczatkowa).

Jak wynika z wykresu na rys. 2, przebieg
pecznienia w granicach miedzy 0 a 30% jest
prostolinijny i wprost proporcjonalny do wil-
gotnosci drewna. Jezeli catkowity skurcz drew-
na, np. bukowego, wynosi 1i% , to na 1%
ubytku wilgotnosci, w granicach wyzej poda-
11

] L P
nych, skurcz wyniesie — -%, a dla rdznicy

wilgotnosci, np. 5%, skurcz wyniesie go -5 %

Stad wzor:

Lu, — Lu — Lu u,) (mm) 4
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gdzie:

Lu, = wymiar przy wilgotnosci koncowej ut

Lu = wymiar przy wilgotnosci poczat. u

s = catkow. skurcz dla danego rodzaju
drewna w okresl, kier.

u—u, = réznica wilgotnosci (poczatkowa —
koncowa) w °/o.

Przyktad 3. Mamy tarcice bukowg boczna,

szerokosci 180 mm, przy wilgotnosci 15%. Ja-
ka bedzie szeroko$¢ po wysuszeniu jej do 10%
wilgotnosci?

Lu, = 180 — 180 (10 « 51 mm
\30
Lu, = 180 — 3.2 = 176.8 mm.

IHNE *) podaje nieco odmienny sposéb wy-
liczenia wymiaréw drewna w czasie zsychania
sie. Wg. niego $redni skurcz na 1% zmiany
wilgotnosci drewna wynosi:

a) stycznie

dla drewna miekkiego “g

dla drewna twardego ag¢

b) promieniowo

dla drewna miekkiego apr

dla drewna twardego «pr

0.20 — 0.30%
0.30 — 040%

0.10 — 0.15%
0.15 — 0.20%

przy czym:
T T L — .
Lu, = Lu . la(:u u’)(rhm)’ (5)
100
gdzie:
Lui = wymiar przy wilgotnos$ci koncowej ui

Lu = wymiar przy wilgotnosci poczat. u

a = Sredni skurcz drewna w %

u—ui réznica wilgotnosci w %.

Biorgc dane z przykiadu nr 3 otrzymujemy:
=180

Lu, (mm)

100
Lu, = 180 — 3.15= 176.85 mm,
a wiec okragto tyle samo, co przy poprzedniej
metodzie.

Podobnie postepujemy przy przycinaniu sze-
rokosci arkuszy oklein czy obtogow tuszczo-
nych po wyjsciu tasmy z tuszczarki. Szero-
kos¢ arkuszy jest, jak wiadomo, wymiarem

stycznym, a wiec ulegajagcym najwiekszemu
skurczowi. Postugiwaé¢ sie tutaj mozna wzo-
rem:
Lu = Ly, =100, ‘cml i6)
100 — s
gdzie:
Lu = wymiar w stanie mokrym

Lui—wymiar przy zadanej wilgotnosci

s = skurcz dla danego rodzaju drewna w %

Przyktad 4. Na jaki wymiar musimy przy-
cig¢é arkusz oblogu sosnowego w stanie mo-
krym, jezeli po wyj$Sciu z suszarni, a wiec przy
wilgotnosci okoto 5% winien posiada¢ wymiar
160 cm, przyjmujgc skurcz w kierunku stycz-
nym 8%.
+ 100

174 cm.

Znajomos¢ podstawowych zasad pecznienia
i kurczenia sie umozliwia uzycie drewna w ta-

) lhne: Sechage des bois.
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W pltyw budowy $rodka plyty stolarskiej na
jej ptaszczyzne

Rys. 5.

ki sposob, ze wszelkie zmiany wymiaréow po-
zostang bez specjalnego wptywu na cato$é kon-
strukcji. Wezmy dla przyktadu plyte stolar-
skg. Dla zapobiezenia paczeniu sie ptyty $ro-
dek ptyty powinien byé¢ zbudowany tak, aby

stoje roczne listewek przebiegaly prostopadle
do plaszczyzny pilyty (rys. 5b). Przy takiej
budowie, w przypadku specznienia ptyty,

otrzymamy najwieksze odchylenie wymiarow
na grubos¢ ptyty (kierunek styczny listewek).
Specznienie to, wystepujace réwnomiernie na
catej szerokosci ptyty, nie bedzie jednak nie-
bezpieczne, gdyz odksztalcenie nie bedzie mia-
to praktycznego znaczenia. W przypadku zbu-
dowania S$rodka ptyty z listewek o stojach
rocznych, réwnolegtych do ptaszczyzny piyty
(rys. 5a), nastgpitaby z chwilg wchtaniania
wilgoci deformacja, pofalowanie, wywotane
tendencja do znacznego zwiekszenia wymia-
row listew w kierunku stycznym, a tlumione-
go przez naklejony obtog.

Z pecznieniem i kurczeniem sie drewna
wigze sie $cisle tzw. réwnowaga hi-
groskopijna drewna. Poznanie
tej stosunkowo niedawno znalezionej zalezno$-
ci miedzy wilgotnoscig drewna i jego wymiara-
mi a wilgotnoscig wzgledng i temperaturg po-
wietrza daje mozno$¢ unikniecia w pewnym
stopniu paczenia sie drewna. Ponizej zamiesz-
czamy fragment tabeli rGwnowagi higroskopij-
nej drewna (tabela 2).

Tablica 2

temperatura powietrza

10 15 20 25 30 ! 35 | ko
* 90 2C.c 20*4 202 200 IS.? 19. ¢ 19./
'<\iﬂ_. 86_ 138 18.3 &/ n 8 178 17m*, 6.8
E 30 17 o ic-7 u.3 ii.o 153 IS.0
g/, 75 ts.c H-9 tem7 /[-M 1k | /i 8 13.6
3 ?0 131 i5./ /3o 72.6 U k 12.1
e 63 12.0 1.? Il'e 11 1Li 1. ¢ /o.8
o 60 11-2 10¢ i05 loli fo-5 fc f /o-0
? 53 oo 99  $& 97 9.5 93  S.
q 5Q 9.2 9./ S)-0 S.& s.c &k s.i
;_)J 45 86 &S 8 i &. 7-9 77 >u5

40 8.0 7-8 76 o * 202 7-0 \ (8

Réwnowaga higroskopijna drewna
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Poniewaz, jak pokazano na rys. 2, zmiana
wilgotnosci drewna powoduje zmiane jego wy-
miaréw, ustalono na podstawie réwnowagi hi-
groskopijnej drewna wilgotno$s¢ drewna po-
szczegblnych wyrobéw w zaleznosci od ich
przeznaczenia i sposobu uzytkowania (tabela 3).

Tablica 3

Odpowiadajgca
wilgotnos¢
%

Spos6b uzytkowania drewna

Meble, parkiety, wnetrza przy cen-

tralnym ogrzewaniu 8—10
Przedmioty jak wyzej przy ogrze- 10— 12
waniu piecami a
Konstrukcje okien, drzwi zewn., cata
stolarka, ktérej jedna ptaszczyzna 12— 15
styka sie z powietrzem zewnetrznym
Drewno przeznaczone wytgcznie do 15— 20

uzycia na zewnatrz

Zawartos¢ wilgoci w drewnie w zaleznosci od sposobu
MZyttowaniB drewna w 90°/#

Racjonalizacja

USPRAWNIENIE PRZY SZLIFIERCE
TROJWALCOWEJ

Pracownicy bydgoskich fabryk mebli, ob. Ed-
ward Czyzewski i Stefan Kosmatka, obserwujgc prace
szlifierki tréjwalcowej doszli do wniosku, ze jedna
z jej czesci konstrukcyjnej, a mianowicie transporter
wraz z zespotem kot zebatych i tozysk, stuzacy do
podnoszenia i opuszczania ptyty stotlu przy wymianie
papieru Sciernego, wykonuje niepotrzebnie prace w
czasie trwania szlifowania.

Praca maszyny przebiegata przed wprowadzeniem us-
prawnienia w nastepujacy sposoéb: szlifierke wprowa-
dzat w ruch mechanizm, poruszajacy Walce z papierem
Sciernym do szlifowania ptyt stolarskich oraz transpor-
ter do podnoszenia i opuszczania ptyty stotu przy wy-
mianie papieru $ciernego. Oba mechanizmy potagczone
byty ze sobg i pracowaly jednocze$nie w czasie ruchu:
maszyny. | tak transporter wraz z 5 kotami zebatymi
i tozyskami, stuzacy tylko do podnoszenia i opuszczag-
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Wida¢ z tego, jak waznym czynnikiem w
przemysle drzewnym jest oprocz prawidtowe-
go wysuszenia drewna — prawidtowe klimaty-
zowanie (sezonowanie). Dotyczy to zaréwno
elementéw, jak gotowych wyrobéw. Bardzo
czesto niestety zapomina sie o tym czynniku,
gdyz:

1. albo poszczeg6lne fazy produkcji odby-

wajg sie w réoznych warunkach, albo',

2. klimatyzacja odbywa sie w warunkach

zupeinie nieodpowiednich i niezgodnych
z tabela rownowagi higroskopijnej, jak
rowniez z warunkami przysztego uzytko-
wania danego wyrobu.

Doktadna znajomo$¢ prawa rownowagi hi-
groskopijnej drewna i bezwarunkowe stoso-
wanie tego prawa przez wtasciwg klimatyzacje
elementéw wyrobéw jest obok prawidtowo
wyliczonego skurczu drewna i prawidiowej bu-
dowy elementéw waznym czynnikiem zabez-
pieczajacym przed skutkami wywotltywanymi
pecznieniem lub kurczeniem sie drewna.

| nowatorstwo

nia stotu przy wymianie papieru $ciernego (wymiana
papieru odbywata sie 2 — 3 razy w ciggu 8-godzinnego

dnia pracy) pracowat niepotrzebnie przez caly czas
pracy.
Roéwnoczes$nie, wzigwszy pod uwage,, ze szlifierka

pracowata przez trzy zmiany, nie byto zupetnie mozli-
wosci przeprowadzenia dostatecznego remontu i kon-
serwacji ko6t zebatych, przeto kota te i tozyska zuzywa-
ty sie szybko i mniej wiecej co trzeci miesigc zachodzi-
ta konieczno$¢ ich wymiany. Narazalo to zaktad na
znaczne wydatki oraz powodowato konieczno$¢ zatrzy-
mywania mé&szyny na dwa do trzech dni, co zakt6cato

VIOOK aoCzhW
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normalny tok produkcji. W wypadku zepsucia sie me-
chanizmu plyte stotu trzeba bylo podnosi¢ recznie; w
potaczeniu ze zmiang papieru Sciernego trwato to okoto
po6torej do dwu godzin.

Ob. Czyzewski i Kosmatka
usprawnienia umozliwili
sportera.

przez zastosowanie
wyodrebnienie pracy tran-

W prowadzili mianowicie dodatkow® dzwignie, za po-
mocag ktérej mozna wytgczy¢ mechanizm do podnosze-
nia ptyty ze skrzynki biegéw, co powoduje wstrzyma-
nie jego pracy.

Wigcza sie go w razie potrzeby zmiany papieru Scier-

nego. Podnoszenie ptyty trwa okoto jednej minuty,
a tacznie ze zmiana papieru 45 minut.

Usprawnienie powyzsze jest najlepszym przykiadem
ustosunkowania sie robotnikéw do wspé6lnego dobra,
jakim jest zaktad Dracy.

Skrzynka porad

GRUBOSC PRZEKLADEK TRAKOWYCH

Ob. F. A. z Tartaku Suchazapytuje, jak nalezy-usid-
la¢ grubos$¢ przektadek trakowych?

Odpowiedz: Grubo$¢ przektadek powinna odpowia-
da¢ nominalnej grubos$ci tarcicy (po wyschnieciu)
zwiekszonej o nadmiar na wyschniecie i o wielkos¢

rozwiedzenia zebéw pit na obie strony, co wyraza sie
wzorem:

Gp = G + N + 2r
gdzie Gp — grubos¢ przektadki;
G — nominalna grubos$¢ tarcicy (po wyschnie-
ciu);
N — nadmiar na wyschniecie;
r — rozwiedzenie pit na jedna strone.

Wyréb przektadek trakowych opisany zostat w ar-
tykule Wactawa Cirina pt. ,Przektadki trakowe“, za-
mieszczonym w ,Przemys$le Drzewnym* nr 2/51 r.,
str. 26. 1 S.G.

PRAKTYCZNE USTALANIE SREDNICY KLOD DO

PRODUKCJI KRAWEDZIAKOW | BELEK
Ob. C. F. z Tartaku Goleniéw zapytuje, w jaki
prosty sposéb mozna ustali¢ praktycznie potrzebna

Srednice kitéd tartacznych do- produkcji krawedziakow
i belek, gdy podany jest ich przekr¢j?

Odpowiedz: Praktyczny sposéb ustalania $rednicy
cienszego kcrnica kiéd potrzebnych do produkcji kra-
wedziakéw i belek o podanych przekrojach wyraza
sie wzorami:

D — 0.7 (p+w) — dla sortymentéw ostrokraweznych
D = 06 (p+tw) — N ofoliniastych
D = p+t0.5 cm — N b. silnie obtinia-
stych.
gdzie D — S$rednica klody w cienszym koricu bez kory;
p — szeroko$¢ sortymentu (wiekszy bok prze-
kroju);
w — grubo$¢ sortymentu (mniejszy bok prze-
kroju).

Do S$cistego ustalenia $rednicy ktéd w cienszym kon-
cu mozna wykorzysta¢ tablice podang w artykule
Jana Wolskiego pt. ,Systemy przetarcia, i rozwarcie
zebow pit*, zamieszczonym w ,Przemys$le Drzewnym*
nr 4/51 r.

S. G.

ZAMIENNIKI NIEKTORYCH SORTYMENTOW
DRZEWNYCH OTRZYMYWANYCH W PRODUKCJI
TARTACZNEJ

Ob.K. S. zapytuje, jakie stosuje sie w praktyce za-
mienniki na metry sze$cienne sortymentéw drzewnych,
sprzedawanych w metrach biezgcych lub przestrzen-
nych?

Odpowiedz: W cenniku hurtowym Panstwowej Cen-

trali Drzewnej ustalono praktycznie nastepujace za-
mienniki.
1. Deski okorkowe 1 nv! = 400 mb
2. Odpady uzytkowe np.

paliki do pomidorow

luzem, uktadane w sto-

sy lub wigzane w

wigzki 1m3= 2 mp
3. Odpady jopatowe uto-

zone w regularne sto-

sy — wiazki podpatko-

we I1ml= 2 mp
4. Z-rzyny tartaczne u-

ktadane w regularne

stosy 1 m3= 2 mp
5. Opaly tartaczne ukta-

dane w regularne sto-

sy 1m3= 125mp
6. Kostka brftkowa ukta-

dana w regularne sto-

sy 1m3=  1nip
7. Kostka generatorowa 1 m3= 2 mp

1 tona=1.25 m3= 25 mp
8. Zrzyny papiernicze w
wigzkach 1m:i= 2mptub 34 mb
wigzek o Srednicy
025 m
1 tona= 3mp= 1.50 m3=
= 51 mb wigzek

9. Zrzyny défibracyjne 1m3= 2mplub 50mb
wigzek o] Srednicy
0.20 mb
l1tona = 3 mp = 15
mp = 75 mb wigzek
10. Trociny I1m3= 25mp = 500 kg
praktycznie ubite (u-

deptane w skrzynipo-

miarowej)
Dane dotyczace produkcji zrzyn papierniczych po-
dane -sa w Skrzynce Porad ,Przemystu Drzewnego*

nr 3/50 r., str. 29 i w nr 1/51 r., sir. 21. Odno$nie de-
sek o-kcrkowych pisaliSmy w Skrzynce Porad w nr 2
52 r., str. 57.

S. G.

BILANS DREWNA PO PRZETARCIU

Ob. D. J. z Tartaku Ogonki zapytuje,
lans drewna iglastego po przetarciu?

Odpowiedz: Mozemy tu podaé¢ bilans drewna igla-
stego po przetarciu wg zrédet radzieckich dla tarcicy
ostrokraweznej w procentach:

jaki jest bi-
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Rozena
siejewa

materiatowej od-

Zeszyt 12 PRZEMYSL DRZEWNY
Wg Wg Wg CM.
‘ ) Wiasowa Piesockiego i G.Ja. Alek
A. Wydajno$é materiatowa
Naterialy diugie 4 m i wyzej 50 50 52
M ateriaty krétkie od 1.0 do 3.5 5 5 5
Deseczki, listwy i listewki 5 6 5
Razem: 60 61 62
B. Odpady
Trociny 12.5 11.0 125
Zrzyny, opoty i okorki 20.0 20.0 18.0
Zrzynki i przycinki czo6t 15 20 1:5
Razem: 34.0 33.0 32.0
C. Straty bezpowrotne
Nadmiary na wyschniecia 4.5 6.0 45
Inne bezpowrotne straty 15 15
Razem: 6.0 6.0 6.0
Ogo6tem: 100.0 100.0 100.0
D. Odpady niebilansowane
Kora 4—6 10—12 4—6
Odrzynki cz6t kté6d i nadmiarv
na diugosci 4 1 1
W naszych warunkach ©korki zaliczane sg do wy- A . S
L . [N : padkach). Zwiekszenie wydajnosci
dajlnosm tarcicy, a |Ios_c ich wynosi Ok.' .5 . .6%' Ma- bywa sie wiec drogg zmniejszenia odpadéw jak zrzy-
terialy tarte produkujemy ze znaczniejszymi oblina- ny, opoly itp.
mi; produkuje sie tez materiaty najkrotsze o diu-

gosciach 0.4—0.9 m, jaik réwniez wieksze ilosci tarcicy
nieohrzynanej w Zwigzku Radzieckim, stowem wszyst-
ko, co pozwala nam osigghaé wydajno$¢ materiatowa
do 67.5—68.5% (wyzsza granice w wyjgtkowych przy-

Jak pracuje zgb

W miare wzrastania zadan produkcyjnych coraz
wiekszego znaczenia nabiera lepsze wykorzystanie na-
szych obrabiarek w celu statego podnoszenia wydaj-
noéci pracy. Jednym z podstawowych warunkéw zwiek-
szenia zdolnos$ci wytwdérczych obrabiarek jest doktadna
znajomo$¢ pracy ich narzedzi.

Aby ustali¢ zdolno$¢ produkcyjng narzedzi oraz wy-
ciagna¢ witasciwe wnioski odnos$nie ostrzenia i kon-
serwacji, musimy sobie uSswiadomi¢ za pomoca obli-
czen, jaka prace wykonuja poszczeg6lne czesSci na-
rzedzi, jaka jest wielko$¢ zbieranego widra, ile mm*
zostaje rozdrobnionych przez jeden obrét lub skok
narzedzia. Zbadajmy np. prace jednego zeba pity tas-
mowej.

Na pile tasmowej o Srednicy kota 600 mm oraz 800
obrotach na minute pracuje tasma o szerokosci
200 mm. Ustawienie zebéw wskazuje rys. 1. Podziatka
zebow wynosi 8 mm, tasma ma 06 mm gruboS$ci
a rozwiedzenie wynosi z kazdej strony po 02 mm,
co daje szeroko$¢ rzazu 1 mm (rys.2). Zakladamy, ze’
tniemy podtuznie drewno sosnowe grubosci 26 mm
przy podsuwie 12 cm na sekunde, tzn. 7,2 m na minu-
te. Szybko$¢ skrawania (v w m/sek., czyli w danym
wypadku szybko$¢ przesuwania sie zebdéw pity przez
drewno) réwna sie szybkosci obwodowej ko6t tasmo-
wych, poniewaz tasma biegnie po obwodzie kota,

0,6 X 3,14 X -800

V = e = 25,12 m/sek
bJ
przy czym liczba 0,6 oznacza $rednice kota, 800 —
obroty kota na minute, a 60 — ilo§¢ sekund w minu-

cie. Przy tej szybkosci obwodowej przesuwa sie przez
drewno 25,12 m tasmy na sekunde; zatem przy po-
dziatlce zebéw 8 mm udziat ,w cieciu drewna bierze.
25120 mm : 8 = 3140 zebodw.
W tym samym czasie (1 sek.) posuw drewna wyno-
si 120 mm. Oznacza to, ze na kazdy zab przypada wiér
grubos$ci 120 : 3140 = 0,04 mm.

*) Tlumaczenie w streszczeniu artykutu: Kurt L.
Willer ,Das Waf leistet ein Banefalgezahn“. ,Die
Holzindustrie® Nr 9'51.

Trocin w naszych warunkach jest wiecej, gdyz sto-
sujemy grubsze pity oraz wieksze rozwiedzenie zebdw
pit ze wzgledu na niedostateczng jakos$¢ stali w pitach
trakowych. llo$¢ trocin waha sie od 12.8 do 16%.

pity tasSmowej

S. G.

Z DOSWIADCZEN NRD *)

Mata wielko$¢ widra wskazuje na konieczno$¢ jak
najbardziej doktadnego i réwnomier
béw pily. Sposéb ostrzenia powinien zapewni¢ w mia-

re moznoéci udziat wszystkich

nego ostrzenia ze-

zeb6w w pracy. Ost-

rzenie reczne na ogo6t nie jest w stanie spetni¢ tego
warunku. Dlatego tez w dobie me
s6w produkcyjnych powinno sie stosowac jedynie ost-
rzenie mechaniczne za pomoca urzadzern dostosowa-
poszczegdblnych rodzajéw narzedzi
maszynowych. Kazdy, kto upiera sie przy ostrzeniu
recznym, zdradza brak znajomos$ci procesu zachodza-
cego w pracy narzedzi, lub tez Swiadomie rezygnuje
z nalezytego wykorzystania zdolnosci produkcyjnych

nych do ostrzenia

swej obrabiarki.

I

/

chanizacji proce-

Szeroko$¢ rzazu fam

2 05
'mm
-bf-
Imm
Rys. | Rys. 2

0,6r.

Zgb

Rys. 3

z™by ostrzone prawidtowo pracujg réwnomiernie i
tepig sie w jednakowym stopniu. Okres dziatania pity
od jednego ostrzenia do drugiego jest* woéwczas zna-
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cznie dluzszy, niz w. przypadku nierbwnosci zebdw.
W tych bowiem przypadkach ciezar pracy spada je-
dynie na zeby najbardziej wystajgce, ktére tez zna-
cznie szybciej zuzywajg sie i tepig, podczas gdy in-
ne, bardziej cofniete, biorg zaledwie nikty udziat w
pracy lub tez w ogodle nie tng. Teoretycznie rzecz bio-
rac, w takich przypadkach potrzebne bytoby ostrzenie
jedynie zebéw wystajagcych, zbyteczne natomiast — ze-
béw cofnietych, zupetnie niezuzytych.

Roéwniez gtadko$¢ rzazu pity o zebach réwnomier-
nie wyostrzonych i nalezycie rozwiedzionych jest lep-
sza. Praca takiej pity zmniejsza konieczno$¢ stosowa-
nia dodatkowej obrébki oraz niebezpieczenstwo ,zbie-
gania“ (wibrowania) pity.

Rownomierno$¢ pracy zeboéw charakteryzuje dzwiek
tarcia pity. Czysty, réwnomierny syk wskazuje na
wtasciwg prace, podczas gdy pewnego rodzaju ryt-
miczne pukanie zdradza nierbwng prace koncow ze-
béw. Gdy pukanie urasta do szmeru podobnego do
trzasku rozrywanego drewna, oznacza to nadmierne
nadwyrezenie stali w danym miejscu, co nierzadko
prowadzi do pekania tasmy wskutek silnego rozgrza-
nia jej i wygiecia.

Jak juz wyzej stwierdziliSmy, przy rbwnej pracy ze-
boéw powstajg wiéry grubosci 0,04 mm. Nasuwa sie
pytanie, ile .mm3 drewna przypada na wior
wytworzony przez jeden zagb podczas jednorazowego
przebiegu tasmy przez drewno o grubos$ci 26mm? Sze-

roko$¢ ciecia wynosi w naszym przykiadzie 1 mm
(rys. 2i 3), a zatem wypada na 1 sekunde:
dtug. posuwu” rub, drewna rub, ciecia

g-p by 9 X g i ¢ 3120 mm

120

PRZEMYSt DRZEWNY
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Wg pierwszego naszego obliczenia udziat w pracy
bierze 3140 zeb6éw. Oznacza to, ze kazdy zab $cina
1 mm3 drewna na trociny, grubo$¢ widéréw wynosi
teoretycznie 0,04—0,0 mm (rys. 3). Ksztalt trociny z
uwagi na charakter ciecia, a raczej ,dlutowanie”, jest
rozny zaleznie od rodzaju drewna i kierunku ciecia.
Przyjmujac, ze powierzchnia oddzielonego wi6éra wy-
nosi 06 X 0,6 mm woéwczas przy grubosci 0,04 mm
otrzymujemy ok. 70 wi6éréw. (70 X 0,6 X 0,6 X 0,04 =
= 1,008 mm3. Jasne jest, ze trociny te zajma o wiele
wiecej miejsca niz 1 mm3 Stad wniosek, ze pity po-
winny mie¢ odpowiednio obliczong podziatke zebdw.
Poza tym ,dna“ zeb6éw musza by¢ zaokreglone —
(rys. 1) celem unikniecia ich zapychania przez trociny
wytwarzane i odrzucane z duzg szybkos$cig podczas
pracy pity.

Zapoznawszy sie z warunkami powstawania trocin,
co najtatwiej uczyni¢ za pomoca dostepnych do wy-
mierzenia i obliczenia warto$ci, uswiadamiamy sobie
nalezycie, jak wazng role dla pracy pitly taSmowej od-
grywa nienaganne ostrzenie i rozwiedzenie jej zebow
oraz konserwacja catej obrabiarki. Dziatajac zgodnie
z tymi dosSwiadczeniami, nie tylko obronimy obrabiar-
ke i wszelkie narzedzia maszynowe przed nadmiernie
szybkim zuzyciem, lecz osiggniemy réwniez oszczed-
nosci materialowe, a tym samym zwiekszymy wartos¢

Wydawnictwa fachowe

F.£t. KOWALOW. Badanie, uog6lniane i rozpowszech-
nianie przodujacych metod pracy.

Wydawnictwo Zwigz-
str. 32.

Ttumaczyt Ryszard Berdowski.
kowe CRZZ. Warszawa 1952 r.

Broszura zawiera wyktad inz. Kowalowa o bada-
niach, pogtebianiach i rozpowszechnianiach przoduja-
cych metod pracy stachanowcow Zwigzku Radzieckie-
go. Metoda ta zostata wprowadzona pod imieniem jej
autora, tj. metodag pracy inz, Kowalowa.

Na wstepie autor wyjasnia istote nowej metody pra-
cy, podkreslajac, zc w wyniku starannego zbadania pra-
cy przodujgcych stachanowcéw nalezy ,wydzieli¢
wszystko to, co jest najlepszego w osiagnigeciach kaz-
dego stachanowca, potgczy¢ przodujgce wyniki w ca-
tos¢ i dopiero te kolektywne doswiadczenia stachanow-
skie rozpowszechniaé wséréd robotnikéw“. W dalszym
za$ rozwinieciu swej metody inz. Kowalow podkreS$la,
ze badanie, uogdlnianie i rozpowszechnianie stachano-
wskich metod — to akcja nie jednorazowa, ,lecz ogro-
mna codzienna praca — praca diugofalowa“, ktéra wy-
maga planowania, przy czym planowania komplekso-
wego, wyplywajgcego z samej natury i istoty metody.

Wyktad, rozwijajagc podstawowe tezy nowej metody,
daje konkretne wskazania na kazda okolicznos$¢ jej za-
stosowania, wskazuje np. przydatnos$¢ tej metody przy
poszerzaniu tzw. ,waskich gardet*, nakazuje, przed-
wstepne przygotowanie zar6wno miejsca pracy, urza-
dzen technicznych, jak réwniez uSwiadomienie i zapo-
znanie z akcjg robotnikéw, ktéorych metody pracy be-
da badane; podkresla konieczno$¢ opracowania czyn-
noséci przygotowawczych, opisé6w stachanowskich me-
tod pracy, uwzglednienie zachowania jakos$ci produk-
cji, wigze $cisle metode z calg technologiag przedsie-
biorstwa, z rozwojem w zaktadzie racjonalizacji i wy-
nalazczosci, z wykorzystaniem techniki i urzadzen,
stwierdzajgc, ze stachanowskie doSwiadczenia — to
zespo6t prac $cisle zwigzanych z petnym wykorzysta-
niem urzadzen, z prowadzeniem nowego systemu te-
chnologicznego, z organizacja samej pracy i produkcji.

pracy obrabiarki, zmniejszajgcej jednocze$nie nie-
przewidziane straty czasu i materiatu.

=]
Catos$¢ ilustrowana jest bogato przyktadami z zycia

wtasciwie stosowanej metody, jak réwniez niewtasci-
wie ujetego zagadnienia, co nadaje wyktadowi zywos¢é
i plastycznos¢. Wyktad jest zwiezly i jasny, a na sku-
tek ilustracji zaczerpnigetych bezpos$rednio z praktyki
jednoczes$nie zaciekawia czytelnika, dajagc mu prakty-
czne wskazowki, wtasciwego ujecia i zrozumienia te-

matu.

Oprécz plastycznego omowienia wszelkich okolicz-
nosci towarzyszgcych zastosowaniu przodujgcych me-
tod pracy, wyktad daje wyjasnienie, kto wtasciwie po-
winien zajg¢ sie badaniem, pogtebianiem i rozpowszech-
nianiem tych metod pracy. W wyjasnieniu kazdy pra-
cownik, a wiec inzynier, technik, brygadzista, przodo-
wnik pracy, robotnik, technik normowania pracy,
ogniwa zwigzkowe i partyjne — wszyscy znajdg wska-
zania dotyczace roli, obowigzkéw oraz zakresu czynno-
Sci, nalezacych do nich przy realizowaniu przoduja-
cych metod pracy.

Publikacja omawiana ukazata sie wyjatkowo na cza-
sie, stanowi¢ bowiem moze jeden z elementéw realiza-
cji postepu technicznego, wysunietego przez najwyzsze
czynniki w panstwie, jako czotowe zadanie na najbliz-
szg przyszto$¢. Wprowadzenie w zycie przodujgacych
metod pracy jest niczym innym, jak najszerzej
i najzdrowiej pojetym stosowaniem postepu technicz-
nego, poniewaz moze mie¢ zastosowanie do istniejg-
cych urzadzen technicznych, nie wymaga naktadoéw in -
westycyjnych, lecz opiera sie o szeroki aktyw przodu-
jacych pracownikéw technicznych i robotniczych, ro-
zumiejgcych potrzebe postepu, wymiany doswiadczen
i szkolenia przywarsztatowego.

Wyktad inz. Kowalowa o badaniu i uogélnianiu i roz-
powszechnianiu przodujacych metod pracy jest w na-
szych warunkach cenng pomocg w pokonywaniu trud-
noséci produkcyjnych bez zwiekszenia wysitku w pracy
ze strony robotnikéw.

Publikacja ta powinna zatem znalez¢ sie w rekach
kazdego pracownika przemystu drzewnego i lesSnego.
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MATERIALY Z PRASY POLSKIEJ:

.Ekonomiczne problemy socjalizmu* __ J6-
zef Stalin — wydanie ,Ksigzka i Wiedza"“ oraz
.Nowe Drogi“ Nr 10, ,Trybuna Ludu“ z dnia
5i610. 52 r.

.Nowe Drogi“ — numer specjalny, poswieco-
ny obradom XIX Zjazdu KPZR.

Przemowienie tow. Bieruta po powrozie z Mos-
kwy.

Przemoéwienie tow. Bieruta na naradzie akty-
wu partyjnego w Warszawie w dniu 4. 11. br.

Referat sekretarza KC PZPR tow. Edwarda
Ochaba, wygtoszony na naradzie aktywu par-
tyjnego w Warszawie w dniu 4. 11. 52 r.

Referat sekretarza KC PZPR tow. Franciszka
Mazura, wygtoszony na naradzie aktywu par-
tyjnego w Warszawie w dniu 4. 11. 52.

Bolestaw Bierut — ,Socjalizm — to postep
i rozkwit“, artykut przedrukowany z ,Praw-
dy“.
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z ,Prawdy"”, ,Trybuna Ludu"“ z dnia 17. 10. 52 r.

-Wskazania wodza mas pracujgcych catego
Swiata — artykut wstepny — ,Trybuna Ludu*®
z dnia 17. 10. 52 r.

,Historyczne dni* artykut wstepny —
~Trybuna Ludu® z dnia 18. 10. 52 r.

»Partia Lenina — Stalina — awangarda na-
rodu radzieckiego, zwyciesko budujgcego ko-
munizm*“ — W. Pigtkowski — ,Trybuna Ludu*
z dnia 30. 10. 52 r.

~Zwigzek Radziecki — potezne panstwo soc-
jalistyczne*“ — W. Nikotajew ,Trybuna Ludu*”
z dnia 2. 11. 52 r.

Zwigzek Radziecki nieztomng ostojg pokoju, po-
stepu i demokracji na catym Swiecie“ — refe-
rat wicepremiera tow. M. G. Pierwuchina na
uroczystym posiedzeniu Moskiewskiej Rady.

Przeméwienie sekretarza KC PZPR tow.
Aleksandra Zawadzkiego na uroczystej akade-
mii w Warszawie w 35 rocznice Rewolucji Paz-
dziernikowe!.

MATERIALY Z PRASY RADZIECKIEJ:

,Podstawowe ekonomiczne prawo wspélczes-
nego kapitalizmu* — M. Rubinsztajn. — ,Pra-
wda“ z dnia 4. 11. 52 r.

t
~Zwycieski sztandar partii Lenina-Stalina“—
K. Gubin — ,lzwiestia“ z dnia 5. 11. 52 r.

»Wielka misja nauki radzieckiej“ — akad. A.

Topczijew — ,lzwiestia“ z dnia 2. 11. 52 r.
»Statut Komunistycznej Partii Zwigzku Ra-
dzieckiego*“ — artykut wstepny ,Prawda“ z

dnia 18. 10. 52 r.

O dalszy rozwdj socjalistycznego rolnictwa*
|. Benediktow — ,Prawda“ z dnia 27. 10. 52 r.

.Nowy olbrzymi krok naprzéd na drodze do
komunizmu“ — B. Mironiszczenko — ,Praw-
da“ z dnia 26. 10. 52 r.

»Nieprzerwany wzrost przemystu socjalis-
tycznego w ZSRR* — I. Pustowatow — ,Praw-
da“ z dnia 28. 10. 52 r..

.Nauka radziecka i postgp techniczny* —
prof. A. Ataszew— ,Prawda“ z dnia 29. 10. 52 r.

»Wielka jednos¢ budowniczych komunizmu*
S. Titarenko, A. Wiszniakow — ,Prawda“
z dnia 25. 10. 52 r.

»ZajaC pierwsze miejsce w nauce sSwiatowej*
— A. Niesmiejanow, Przewodniczacy Akademii
Nauk ZSRR — ,Prawda“ z dnia 23. 10. 52 r.

.Nowa pieciolatka — nowy olbrzymi krok na
drodze do komunizmu*“ — A. F. Rumiancew —
Jzwiestia“ z dnia 31. 10. 52 r.

»Troska o dobro narodu — prawem socjaliz-
mu“ — J. Zukowski — ,lzwiestia“ z dnia 29. 10.

52 r.

»Radziecki ustréj — najlepsza forma organi-
zacji spoteczenstwa“ — A. Mordinow — ,l1z-
wiestia“ z dnia 26. 10. 52 .

,Dwa obozy — dwie linie rozwoju ekono-
micznego* A. Aleksiejew. Jzwiestia“
z dnia 23. 10. 52 r.
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pilsniowe (wytyczne stosowania w budow-
nictwie), 1952, str. 37, zt 18.—

PROCHALSKA W.: Trzcinobetonowa budowa
doswiadczalna w Oliwie, 1951, str. 20,

zt 7.60
PYJOR ST.: Projekt wytycznych wyrobu, od-
bioru, badania i stosowania gazobetonéw

»Siporex i Ytong*, 1951, str. 9, zt 1.90
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SKALMOW SKI W.. Badania nad zuzytkowa-
niem smoty i paku drzewnego do celéw
drogowych i budowlanych, 1951, str. 10,
zt 3.20
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SOKALSKI K.: Wytypowanie maszyn, i zespo-
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WAZNY J.: Grzyby domowe — krotki przewod-
nik do rozpoznania grzybéw w budynkach,
1951, str. 10, zt 1.—

ZALEWSKI W.: Bezstupowe spiralne schody
zelbetowe. 1951, str. 11, zt 6.30

sanitarne,

Przemyst Mineralny

BRUSILOWSKI G.: Wypalanie kamienia wa-
piennego i przyrzagdzanie mleka wapienne-
go, ttum. z ros. J. Grzymek, 1951, str. 163,
zt 32.—
BUTKIEWICZ B.: Produkcja wapna, ttum. z ros.
A. Siemaszko, 1952, str. 134, zt. 12.—
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z ros. J. Dobek, 1952, str. 115, zt 12.—
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