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ROK IV

WIELKI

Odszedt od nas Czltowiek. Niesmiertelny bedzie
miedzy nami Stalin. Byl, jest i pozostanie wielki i zy-
wy swa mitoscig, madroscig, dokonanym dzietem
| swg naukg. Czas mija — szybko, coraz szybciej
Od dnia gtebokiej, szczerej zatoby narodowej upty-
nety tygodnie, lecz jakze ciezko pogodzi¢ sie z myslg
ze Stalin odszedt juz na zawsze.

Ale — nie.

Wiemy, ze jest On z nami, Zze zyje w naszej wol-
nosci i niezawistosci, ze Jego dzieto pulsuje rytmem
codziennej pracy w naszym kraju, ze nauki Stalina
zg etnajg i przyswajajg sobie w systematycznych
studiach setki tysiecy i miliony ludzi w Polsce, ze
Kazay dzien wytezonej, twdérczej, pokojowej pracy
zbliza nas do upragnionego celu, jakim jest ukon-
czenie budowy zreboéw socjalizmu.

Wiemy tez, ze sprawiedliwo$¢ spoteczna, wyzwo-
lenie czlowieka z ucisku i wyzysku, wolno$¢ naro-
doéw stanowig najSwietsze wartosci catej ludz-
kosci. | wiemy réwniez, ze do boju o te wielkie war-

.?yc'a natchn8t nas swym geniuszem
Wielki Stalin. Gdy méwimy — nas, mamy na mysli
caig postepowag ludzko$¢é wspdiczesng, caly prole-
ariat Swiatowy, wszystkich uciemiezonych i wyzy-
skiwanych wszystkich ras i wyznan, wszystkich nie-
ugietych szermierzy o pokoj trwaty i powszechny,
setki milionéw ludzi na $wiecie, ktorych wodzem,
nauczycielem i chorgzym byt Jozef Stalin.

Z dzieta juz dokonanego na miare nieznang w hi-
storii, z prac wzbogacajacych dorobek naukowy
ludzkosci nowymi prawami, z tytanicznych walorow
swej indywidualnosci — wyrasta wielko$¢ i nie-
Smiertelnos$¢ Stalina.

Zgon Stalina to gteboki smutek i dotkliwy bdl
naszych przyjaciot radzieckich i nas wszystkich, dla
ktéorych byt madrym nauczycielem i genialnym wo-
dzem. Odszed} Stalin, lecz pozostato i rozwijaé¢ sie
bedzie Jego dzielo, trwa epoka stalinowska, ktora
jest duma ludzkosci, chluba pokolen dzisiejszych,
fundamentem promiennego, szczesliwego zycia po-
kolen przysziych. Zrédio wielkosci i nieémiertelnosci
Stalina bedzie wiecznie zywe, gdyz Zrédiem tym
jest samo zycie.

<Wielka, potezna i niezwyciezona jest ta sita, to dzie-
to, ta idea. kt6rg pozostawit naszemu pokoleniu Jézef
Stalin — mowit Bolestaw Bierut. — Wielka i niezwy-
ciezona jest armia bojownikéw, ktérag on wychowal,
wyksztalcit i uzbroit ideologicznie. Jest to stalowa i nie-
ugieta sita milionéw, scementowana jednoScig idei
i jednoscig woli — woli zbudowania nowego spoteczen-
stwa, ktérego najwyzszym prawem jesj praca nad ma-
ksymalnym zabezpieczeniem rosngcych potrzeb material-
nych i duchowych narodu, nieustannego wzrostu jego
dobrobytu.

NieSmiertelna, niezwyciezona jest prawda, o Kktorag
przez cale swe zycie walczyt, ktérej torowat swym ge-
nialnym umystem droge, ktérej nauczal nas towarzysz

Stalin. Jest to Swieta prawda o tym, ze spoleczenstwo
ludzkie moze i powinno rozwija¢ sie bez wyzysku czio-

WARSZAWA, KWIECIEN 1953

NR 4

PRZYJACIEL POLSKI

wieka przez cztowieka, ze narody Swiata moga i powin-
ny zy¢ wolne, niezalezne, opierajgc stosunki miedzy
sobg na przyjazni, braterstwie i pomocy wzajemnej.

lenin i Stalin — jako Wodzowie Wielkiej Rewolucji
Proletariackiej — byli po raz pierwszy w dziejach ludz-
kich budowniczymi takiego spoteczenistwa. Byli oni

twércami pierwszego na $wiecie panstwa robotnikéw
i chtopéw, panstwa, ktére w walce z niezliczonymi
wrogami i trudno$ciami, wprowadzito zwyciesko w zy-
cie socjalizm na olbrzymich obszarach globu.”

Imie Wielkiego Stalina jest szczegoélnie drogie
narodowi polskiemu, albowiem zwigzane jest z Wiel-
ka Pazdziernikowa Rewolucjg Socjalistyczng, ktéra
uznata prawa Polski do niepodlegtego bytu. Juz
14 marca 1917 r. Rada Delegatow Robotniczych
i Zotnierskich uchwalita pamietne ,Oredzie do Na-
rodu Polskiego“:

....Carat, ktéry w ciggu pottora wieku dtawit zaréwno
naréd polski® jak i rosyjski — gtosi oredzie — zostat
obalony wspélnymi sitami proletariatu i wojska.

Zawiadamiajgc naréd polski cr tym zwycigestwie wol-
nosci nad wszechrosyjskim zandarmem, Piotrogrodzka
Rada Delegatéw Robotniczych i Zotnierskich o$wiad-
cza, ze demokracja w Rosji stoi na stanowisku uznania
samookre$lenia politycznego narodu i oznajmia, ze Pol-
ska ma prawo do catkowitej niepodlegtosci pod wzgle-
dem panstwowo — miedzynarodowym.*

W oparciu o Deklaracje Praw Narodéw Rosji,
podpisang przez W. Lenina i J. Stalina, Rada Ko-
misarzy Ludowych ogtosita 29 sierpnia 1918 r. de-
kret, w ktérym oswiadcza uroczyscie, iz:

~-Wszystkie uktady i akty, zawarte przez rzad

b. Cesarstwa Rosyjskiego z rzadami Krélestwa Pru-
skiego i Cesarstwa Austro-Wegierskiego, dotyczace
rozbiorow Polski, zostajg ze wzgledu na ich sprzecz-
nos$¢ z zasadg samookres$lenia narodéw i rewolucyjnym
poczuciem prawnym narodu rosyjskiego, ktéry uzna!
niezaprzeczone prawo narodu polskiego do niepodle-
gtosci i jednosci, zniesione niniejszym w spos6b nie-
odwotalny“.

Rewolucja Pazdziernikowa zerwata peta niewoli
narodowej, dtawigcej nardd polski, stata sie drogo-
wskazem dla walki polskich mas robotniczych
i chtopskich o wyzwolenie spoteczne. W tej walce
polski rewolucyjny ruch robotniczy uczyt sie nie-
ustannie od wielkiej partii bolszewickiej, jak zwy-
cieza¢ w walce klasowej; dzieki madrym radom
Stalina szedt droga marksizmu — leninizmu.

Gdy Polska krwawita w jarzmie okupacji hitle-
rowskiej, gdy bohaterska armia radziecka ciezko
zmagata sie z poteznymi sitami faszyzmu — Stalin
oswiadczyt 17 czerwca 1943 r. w liScie do Zwigzku
Patriotow Polskich:

.Mozecie by¢ pewni, ze Zwigzek Radziecki uczyni
wszystko, co jest w jego mocy, aby przyspieszy¢ kleske
naszego wspdlnego wroga — hitlerowskich Niemiec,
umocni¢ przyjazn polsko-radzieckg i wszelkimi Srodka-
rFr)1i Ipli_zyczyni(’: sie do odbudowania silnej i niepodlegtej

olski.™

Powstata na ziemi radzieckiej | Armia Polska,
ktéra ramie w ramie z oddziatami Armii Radzieckiej
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parta zwycieskim szlakiem bojowym od Lenino az
po tabe. Kiedy przedstawiciele Rzadu Polskiego
zapytali, ile winna jest Polska za bron dostarczong
przez Zwigzek Radziecki w czasie wojny, Stalin od-
powiedziat:

,Ja bronig nie handluje. Za krew nie ma zaptaty“.

Bohaterska Armia Radziecka, genialna strategia
Generalissimusa Stalina przyniosty Polsce wyzwo-
lenie od hitlerowskiego jarzma, zwrécily jej prastare
Ziemie Zachodnie, daly polskim, masom pracujacym
mozno$¢ ujecia we wiasne rece wiadzy w kraju. Pol-
ska wkroczyta na droge demokracji ludowej, na dro-
ge budownictwa socjalizmu. Wdéwczas to w czerwcu
1945 r. J6zef Stalin o$swiadczy! delegacji Rzadu Pol-
skiego, przybytej do Moskwy:

....Nie zadamy, abyscie nam wierzyli na stowo. Nie
mozecie nikomu wierzyé na stowo. SadZcie i ustosunkuj-
cie sie do nas wedlug czynéw naszych, na zasadzie
stosunku, jaki bedziemy mieli do narodu polskiego“.

Godzi sie réwniez przypomnie¢ odpowiedz Stalina
na prowokacyjng mowe Churchilla w amerykanskim

miesScie Fultonie; Stalin o$wiadczyt wowczas
(14.3.1946 r.):
Byt czas, kiedy w stosunkach pomiedzy Polskg

a ZSRR przewazaly elementy konfliktu i rozbieznosci.
Dawato to mezom stanu w rodzaju pana Churchilla
moznos¢ wygrywania tej rozbieznosci, podporzadkowa-
nia sobie Polski pod pozorem obrony przed Rosjanami,
straszenia Zwiazku Radzieckiego upiorem nowej wojny
pomiedzy nim a Polska oraz zapewnienia sobie roli
arbitra.

Ale czasy te naleza juz do przeszitosci, gdyz nienawisé
miedzy Polska a Rosjg ustgpita miejsca przyjazni mie-
dzy nimi, a Polska, wspotczesna, demokratyczna Pol-
ska, nie chce juz by¢ igraszka w rekach cudzoziemcow".

Przyjazn nowego typu, ktérego nie znajg panstwm
kapitalistyczne, legta u podstaw stosunkéw polsko-
radzieckich. Jest to przyjazn oparta o konkretne fak-
ty, 6 bezcenng pomoc, materialng i naukowg, jakiej
Polsce udziela Zwigzek Radziecki poczgwszy od
pierwszych chwil odzyskania wolnos$ci przez naréd
polski. Wyrazem umocnienia i pogiebienia stosun-
kéw dobrosasiedzkich miedzy obu naszymi krajami
byl uktad o wspotpracy powojennej z dnia 21 kwiet-
nia 1945 r.

J. Stalin oswiadczyt w czasie uroczystego sklada-
nia podpiséw przez przedstawicieli obu rzadow, iz

suktad ten stanowi rekojmie niepodlegtosci nowej,

demokratycznej Polski, rekojmie jej potegi i roz-
kwitu“.
Wkrétce zawarte zostalty umowy gospodarcze,

a wsréd nich umowa o wspoOtpracy naukowo-tech-
nicznej w dziedzinie produkcji przemystowej.
Wszystkie te umowy w decydujgcym stopniu przy-
czynity sie do zwycieskiej realizacji 3-letniego planu
odbudowy Kraju ze zniszczen wojennych i pozwolity
na postawienie przed narodem wielkich zadan budo-
wy podstaw ustroju socjalistycznego w Polsce.
Stowa Stalina, ktorymi scharakteryzowat socjali-
styczng industrializacje Zwigzku Radzieckiego, moz-
na w peini zastosowa¢ do sytuacji naszego kraju:
»Krajowi budujgcego sie socjalizmu nie wystarczato
zwyczajne odbudowanie gospodarki, zwyczajne osig-
gniecie poziomu przedwojennego. Poziom przedwojen-
ny — byt to poziom kraju zacofanego. Trzeba byto po-
suwaé sie dalej... (Historia WKP(b). Przeksztalci¢
nasz kraj z rolniczego w przemystowy, ktéry by mogt
wytwarza¢ niezbedne urzgdzenia techniczne o wkasnych
sitach — oto na czvm polega istota, podstawa naszej
Unii generalnej* (XIV Zjazd Partii, grudzien 1952 r.).

Zeszyt 4

Walka o stworzenie tej potegi, ktorg jest dzisiaj
Zwigzek Radziecki, byta zarazem walka -0 istnienie
pierwszego na $wiecie panstwa socjalistycznego,
0 istnienie socjalizmu w ogole. Méwiac radzieckim
masom pracujgcym o ofiarach, jakie muszag ponosic¢
w imie tej walki, Stalin oswiadczyt w 1931 r.:

LZapytujg czasem, czy nie mozna nieco zwolni¢ tem-
pa, nieco powstrzymac ruchu. Nie, nie mozna, towarzy-
sze! Nie mozna zwalnia¢ tempal... Zwolni¢ tempo —
znaczy to pozosta¢ w tyle. A ci, co pozostaja w tyle,
sg bici. Ale my nie chcemy by¢ bici. Nie, nie chcemy!

PozostaliSmy w tyle za przodujacymi krajami o 50—
100 lat. Musimy przebiec te odlegtos¢ w ciggu 10 lat.”

Polska, kraj budujgcy socjalizm, kroczy po drodze
wskazanej przez Wielkiego Nauczyciela epoki stali-
nowskiej. Dzieki olbrzymiej, bezcennej pomocy ma-
teriatowej i naukowej w postaci dokumentaciji tech-
nicznej oraz wspotpracy wybitnych specjalistéw ra-
dzieckich powstajg na terenie catego kraju wielkie
obiekty przemystowe, przewidziane w planie 6-tet-
niln. Zrédiem rewolucji technicznej w naszym prze-
mys$le byta i jest, niewyczerpana i hojna, pomoc
1 przyjazn Kraju Rad, jego Wielkiego Wodza —
Jozefa Stalina. Dzieki osobistej inicjatywie Stalina
uzyskaliSmy warunki, ktére umozliwiajg stworzenie
w Polsce technicznej bazy socjalizmu.

Rowniez przemyst drzewny i lesny korzysta sze-
roko z doswiadczen radzieckich, z radzieckiej przo-
dujacej nauki, z radzieckich coraz doskonal-
szych metod produkcyjnych, z sukceséw wynalaz-
czosci pracowniczej, ze wzorow wspoOtzawodnictwa
socjalistycznego radzieckich ludzi pracy.

Tylko dzieki wspanialomys$inej pomocy Stalina
uzyskaliSmy wszelkie warunki, ktére umozliwiajg
nam wszechstronny rozwéj ekonomiki i kultury Pol-
ski, ciggty wzrost produkcji, oSwiaty i zdrowia, likwi-
dacje bezrobocia, stopniowy lecz staly wzrost do-
brobytu mas pracujacych.

Gieboko zapadty w umysly i serca obywateli sto-
wa skierowane do narodu polskiego przez Komitet
Centralny Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej
i Rade Ministrow Polskiej Rzeczypospolitej Ludo-
wej:

.Masy pracujace Polski wiedzg, ze ich historycz-
ne przeobrazenia spoteczne, wyzwolenie z jarzma
obszarnikéw i kapftalistow, zdobycie wiadzy przez
lud pracujacy i umocnienie panstwa ludowego, ol-
brzymie osiggniecia w budowie nowego zycia —-
wigzg sie nierozerwalnie z braterskg pomocg naro-
dow radzieckich, z serdeczng troskg i ojcowska opie-
ka Wodza i genialnego Nauczyciela mas pracujg-
cych catego Swiata, Wielkiego Przyjaciela naszego
narodu — Jozefa Stalina.”

.Wcielajgc w zycie Jego nauki, wzmacniajmy nie-
ustannie zwartos$¢, sile i jednos¢ naszego narodu
w walce o pokéj i socjalizm! Codzienng tworcza
i ofiarng pracag rozwijajmy nasza planowg gospo-
darke narodowg — podstawe wzrostu dobrobytu
lkultury catego ludu pracujgcego”.

.Pomnazajmy sity naszego panstwa ludowego —
ostoi naszej niepodlegtosci, a zarazem waznego
i nieztomnego ogniwa S$wiatowego obozu pokoju,
ktérego sztandarem jest Stalin!®

Polska inteligencja techniczna skupia sie wokét
Partii naszej bohaterskiej klasy robotniczej, aby pod
sztandarem nieSmiertelnego Stalina, pod przewodem
naszego Wodza i Nauczyciela, Bolestawa Bieruta,
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kroczy¢ zwyciesko naprzéd do ugruntowania naszej
niepodlegtosci, pokoju i socjalizmu.

Klement Gottwald

Bratni nar6d czechostowacki przezywa drugi bo-
lesny cios, jakim byt zgon Klementa Gottwalda,
Prezydenta Republiki i Przewodniczgcego Komuni-
stycznej Partii Czechostowacji, wielkiego wodza
swej ojczyzny, najwierniejszego ucznia Lenina
i Stalina. Te nowa ciezka strate odczuly nie tylko
narody Czechostowacji, ale réwniez wszyscy ludzie
pracy na Swiecie, wszyscy bojownicy o pokdj, demo-
kracje i socjalizm.

Klement Gottwald od najmtodszych lat poswiecit
wszystkie swe sity i zdolnosci sprawie zwyciestwa
klasy robotniczej. W wyzwolonej ojczyznie,'na kaz-
dym swym posterunku partyjnym i panstwowym,
nieugiecie kierowat budowa podstaw socjalizmu
w swym kraju. Pod Jego przewodem naréd czecho-
stowacki kroczyt drogg zwyciestw, osiggajac wspa-
niale sukcesy w rozwoju gospodarki narodowej.

W poteznym froncie walki o pokoj, ktéremu prze-
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wodzi Wielki Zwigzek Radziecki, znajdujg sie obok
siebie narody Czechostowacji i Polski. Krocza one
droga do socjalizmu, prowadzg wspolng walke prze-
ciwko podzegaczom wojennym, o pokoj, o umocnie-
nie niepodlegtosci swych krajow, zacie$niajg coraz
bardziej wspdiprace opartg na przyjazni i brater-
stwie.

Przy osobistym czynnym udziale Prezydenta Got-
twalda zawarty zostat dnia 10 marca 1947 r.
uktad o przyjazni i pomocy wzajemnej miedzy Cze-
chostowacjg a Polskg. W lipcu 1947 r. zawarta byta
konwencja o wspéipracy gospodarczej oraz umowa
0o wspoOtpracy kulturalnej. Bezcenny jest wktad
Klementa Gottwalda w sprawe zacie$nienia przy-
jazni i wspéipracy miedzy obu naszymi krajami.

Nardod polski wite, ze przyjazn polsko-czechosto-
wacka jest trwata, ze jej cementem jest i bedzie nie-
wzruszone braterstwo naszych narodéw z narodami
Zwigzku Radzieckiego.

Idealy, jakie przyswiecaly przez cale piekne i szla-
chetne zycie Klementa Gottwalda, bedg drogowska-
zem dla obu naszych narodéw w walce o nowe,
szczesliwe zycie.

Mata mechanizacja w fartacznictwie

Dzwig linowy

Praca niniejsza ma na celu popularyzacje mato u nas znanego urzadzenia, jakim jest dzwig
linowy, ktéry niejednokrotnie bywa jedynym racjonalnym rozwigzaniem procesu wytadowania
i sortowania surowca. Cata konstrukcja dzwigu sklada sie z podp6r wykonanych w formie
masztéw lub wiez, z rozpietej miedzy nimi liny no$nej, po ktdérej porusza sie wézek zaopatrzony
w hak, stuzacy do podnoszenia i opuszczania ciezar6w, oraz zespoitu napedowego, tj. lin nape-
dowych i wciggarek Dzwig linowy lagczy w sobie zaréwno transport poziomy, jak i pionowy,
jest wiec pewnego rodzaju suwnica. Dzwig linowy znany juz jest od dluzszego czasu. Jego roz-

woéj zwigzany jest z rozpowszechnieniem sie lin stalowych i kolejek linowych.

I. Wiadomosci ogolne

DZWIG! linowe znajdujg zastosowanie przy
bardzo r6znorodnych pracach. Zdolnos$¢ przenosze-
nia materiatbw bez zadnych przetadunkéw bezpo-
Srednio na wagon kolejowy, badz z wagonu kole-
jowego, stwarza, ze dzwig linowy staje sie przy
tych robotach nie do zastgpienia. Dzwigi te bywa-
ja uzywane na skladach drewna oraz przy wielu
innych masowych przetadunkach na sktadach od-
krytych (rys. 1). Urzadzenia takie zastepujg wow-
czas znakomicie wszelkie mosty przetadunkowe,
ktore przy wiekszych rozpietosSciach stajg sie zbyt
kosztowne.

Dzwigi, zaopatrzone w haki (o nos$nosci kiiku,
a nawet kilkudziesieciu ton) lub w chwytaki owie-
lometrowej pojemnosci, przy szybkosci jazdy woéz-
ka wynoszacej kilka metroéw na sekunde, maja
wydajnos¢ dochodzacg do 100 i wiecej ton na go-
dzine.

Aby jakiekolwiek urzadzenie budowlane dato
korzysci zarowno techniczne, jak i gospodarcze,
wyboér jego musi by¢ uzasadniony istniejgacymi
warunkami.

Uzycie dzwigu linowego narzuca sie jako naj-
wilasciwsze rozwigzanie wéwczas, gdy:

1) rampa wytadunkowe surowca jest nieodpo-
wiednia (mata),

2) istnieje mozno$¢ stertowania surowca dalej
od rampy wytadunkowej,

3) istnieje trudnos$¢ z wytadowaniem
i zaladowaniem tarcicy.

surowca

Istotng zaletg dzwigéw linowych jest wspomnia-
ne juz potgczenie transportu poziomego z piono-
wym, co eliminuje zbedne przetadunki posrednie.
Fakt ten oraz znaczne szybkosci jazdy woézka po
linie pozwalajg na otrzymanie duzych wydajnosci
przy najmniejszym zatrudnieniu w poréwnaniu
zinnymi urzgdzeniami. Duze znaczenie moze miec¢
w wielu przypadkach szybkos$¢ instalowania dzwi-

gu.
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Il. Konstrukcja dzwigow linowych

Podpory. Najczesciej spotykane konstrukcje
dzwigow linowych przedstawia rys. 2. Podporg
prostego typu, posiadajacg charakter czasowy jest
maszt stalowy. Maszt musi by¢ usztywniony odpo-
wiednim ukladem odciagéw, zaleznie od sposobu
zakotwienia liny nos$nej, wysokosci masztéw i wa-
runkow terenowych. Maszty o nieduzych wysokos-
ciach mozna wykonywac¢ z drewna; materiat ten
dla linowych dzwigéw tartacznych jest najodpo-
wiedniejszy.

Waznym zagadnieniem jest zakotwienie liny
nosnej. Niezbyt dogodnym rozwigzaniem jest za-
kotwienie jej na wierzchotku masztu. Koniec liny,
osadzony w specjalnej mufie, zaopatrzony jest
w urzadzenie gwintowe, umozliwiajgce pewng re-
gulacje zwisu liny. Dogodniejszym rozwigzaniem
jest przerzucenie liny nosnej przez gtowice masztu
i zakotwienie jej w ziemi. Mozemy woéwczas zao-
patrzy¢ line w urzadzenie ztozone z wielokrgzkdéw
i zrecznej dzwigarki, co pozwala na tatwg regula-
cje zwisu. Ujemng stronag tego systemu jest zgina-
nie liny na gtowicy masztu.

a

Rys. 2b i 2c przedstawiajg typy podpér wiezo-
wych.

W dzwigach tych na pierwszy rzut oka zwraca
uwage ich niestatecznos¢. Wraz ze wzrostem cieza-
ru uzytkowego lub ze zblizaniem sie jego do $rod-
ka rozpietosci liny, przeciwwaga unosi sie w gore,
a zwis ulega zwiekszeniu. Wskutek tego niemozli-
we jest zwiekszenie sie sity rozciggajgcej line. Zja-
wisko to daje nam miedzy innymi gwarancje nie-
przecigzenia liny nos$nej, szczegdllnie wazng przy
podnoszeniu surowca o nieznanym ciezarze. Ruchy
przeciwwagi sg nieznaczne, gdyz decymetrowym
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Rys. 3. Przykiad zakotwienia liny nosnej

jej przesunieciom odpowiadajg metrowe powiek-
szenia zwiséw. Zastosowanie przeciwwagi lub pod-
pory wahliwej daje w wyniku to, ze naprezenia w
linie nie ulegajg (w przéciwienstwie do typu poka-
zanego na rys. 2a) szkodliwym, z punktu widzenia
jej trwalosci, wahaniom w czasie poruszania sie
ciezaru wzdtuz liny.

Podpory wiezowe znajdujg zastosowanie przy
pracach zatadunkowych: ustawione sg wtedy na
szynach, co pozwala na przesuwanie calego dzwi-
gu, a wiec i na obstuzenie wiekszej powierzchni
sktadowisk. W pewnych wypadkach jedna podpo-
ra jest stata, a druga porusza sie po torze ulozo-
nym wedtug krzywej kotowej: hak obstuguje wte-
dy pole o ksztalcie wycinka kota rys. 4.

Liny nos$ne. Lina nosna, po ktérej tocza sie
kétka wozka, jest najbardziej odpowiedzialnym
elementem dzwigu. Istniejg szczegbtowe przepisy
odnos$nie konstrukcji, wytrzymatosci i warunkéw
odbioru lin, narazonych na zmienne naprezenie
rozciggajace i zginajagce, jakim podlegajg cne

w czasie swej pracy. Zaleca sie stosowanie jako
lin nosnych nie zwyktych lin splotowych, lecz
o tzw. konstrukcji zamknietej. Sa to liny ,zamk-
niete* od zewnatrz profilowanymi drucikami,
tworzgcymi gtadkg powierzchnie. Powierzchnia ta-
ka wpltywa korzystnie na trwato$¢ liny, chronigc
ja przed wplywami atmosferycznymi i $cieraniem.
Scieranie jest wynikiem ruchu kétek wézka i prze-
suwania sie liny na gtowicy masztu (to ostatnie ma
miejsce gtownie przy wieluprzestowych kolejkach
linowych). Konstrukcja zamknieta powoduje réw-
niez pewng sztywnos$¢ pozadana w linach nosnych.
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my wykonane sg zwykle z drutow o wytrzyma-
, CL Of* 120 (dla konstrukcji zamknietej) do 180
kg. (dla konstrukcji splotowej).

Wézek. Typowy wbzek (kot) skiada sie z ko-
"f, ramy i krgzkéw z hakiem. llos¢ kétek musi
odpowiada¢ przewozonemu ciezarowi, aby nie do-
pusci¢ do zbyt duzego zginania i $cierania liny.
Polaczenia przegubowe majg zapewnié¢ jednakowe
obcigzenie kétek. Rys. 5 przedstawia typ lekkiego
wozka wykonanego z blachy. Rame wykonuje sie
najczesciej z ksztattownikéw stalowych. Do haka
wo6zka podwieszony jest przewozony ciezar.

Rys. 5. Wézek z hakiem

W zaleznos$ci od przewozonego sortymentu do-

biera sie odpowiednie ksztatty uchwytow.

iny napedne. Liny te, o konstrukcji splo-
towej i o wytrzymatosci 140 do 180 kg/mm2 dla
normalnych nos$nosci dzwigu wynoszacych 1—5 t
majg zwykle $rednice 11 — 18 mm. Liny napedne
sktadajg sie z dwu niezaleznych zespotéw: z liny
stuzgcej do podnoszenia i opuszczania haka, jed-
nym koncem zamocowanej do masztu, a drugim
nawinietej na beben wciggarki (rys. 1) oraz liny
.bez konca'lstuzgcej do przesuwania wézka, row-
niez nawinietej kilkoma splotami na beben.

Uktad na rys. 1 dotyczy dZwigéw najprostszej
konstrukciji.

Przy rozpietosciach wiekszych, aw szczego6lnosci
przy 1 okolo 200 m konieczne sie staje zabezpie-
czenie przed nadmiernym zwisaniem liny naped-
nej, co mogtoby wywota¢ w nastepstwie uniemo-
zliwienie opuszczania nieobcigzonego haka. Istnie-
ja liczne typy takich zabezpieczen, niejednokrotnie
bardzo pomystowych, dajgcych pracownikom mo-
zno$¢ prac racjonalizatorskich. Pamieta¢ nalezy, ze
konstrukcja wozka uzalezniona jest od typu urzag-
dzenia zabezpieczajgcego, oraz ze urzagdzenia te
Wymagajg z reguly dodatkowo lin pomocniczych.

Liny napedne mozna oblicza¢ uwzgledniajgc na-
prezenie rozciggajgce i zginajace, wywotane nawi-
nieciem lin na beben lub na krazek. Zwykle jed-
nak sprawdzamy je tylko na site rozciggajaca,
stosujac wspoétczynnik pewnosci n = 5—6 (wzgle-
dem sily rozrywajacej) z warunkiem jednak, ze
Srednica bebna Ilub kra ka wynosi co najmniej
¢V — 30 d. (gdzie d jest to Srednica liny).

I1l. Zastosowanie
Najczesciej stoosujemy prosty uktad dzwigu li-
nowego z podporami typu masztowego przedsta-

MM ny TuT 3 6-Na rozleStych skladowiskach su-
rowca lub tarcicy celowe jest wykonanie masztu
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posrednego, gdyz uktad jednoprzestowy wymagal-
by zbyt wysokich podpér rys. 7. Rozwigzanie ta-
kie bywa korzystne, pozwala bowiem na wykona-
nie prac z obu brzegéw.

Zasadnicze wymiary dzwigu sprowadzajg sie do
rozpietosci 1 zwisu liny f i wysokich masztéw h.
Wielkos¢ 1ljest wyznaczona wielkoscig sktadowisk.
Regutg powinno by¢ zapewnienie dogodnego do-
wozu surowca badz tarcicy pod hak. Usytuowanie
kabiny operatora obstugujgcego dzwig zalezy od
kierunku konstrukcji oraz od sposobu komuniko-
wania sie operatora z punktem roboczym na tarta-
ku (sygnaly dzwiekowe Iub optyczne). Czesto
umieszcza sie maszynownie i kabine operatora
w pewnej odlegtosci od masztu na linii prostopad-
ielA° os* Podtuznej dzwigu, co zmniejsza rozpie-
tos¢ 1i zapewnia niejednokrotnie dobrg obserwa-
cie.

Jednym z wazniejszych zagadnien jest wybor
wielkosci zwisu liny f. Duzy zwis pozwala na za-
stosowanie liny nosnej o matej $rednicy, zwieksza
jednak niekorzystnie wysoko$¢ masztéw' oraz moc
silnika poruszajacego woézek (przy duzym zwisie
droga woézka staje sie bardziej stroma)," Przyjma
jac oznaczenia wg rys. 7 wysoko$¢ masztu Wgnie-
sie

h =f--a+ k
gdzie f zwis liny; jako korzystny stosunek
przyja¢ mozna:
f =1
1 20

Przy réznicy w poziomach zawieszania liny na-
lezy uwzgledni¢ wielkos¢ A h (rys. 6).

Rys. 6. Zastosowanie dZzwigu linowego

Orientacyjne wymiary te dotyczg dzwigow
0 nos$nosciach nie przekraczajgcych 6 m3 surowca.
Waznym zagadnieniem jest rozprowadzenie surow-
ca iv poprzek konstrukcji linowej, ktéry przepro-
wadza¢ mozna suwnicg z nisko osadzonym pomo-
stem o dwu torach, czesto spotykang na naszych
tartakach oraz drogg torowag. Korzystne mole oka-
zaé sie réwniez uzycie dwu niezaleznych dzwigéw
linowych, z ktérych jeden obstugiwatby surowiec,
drugi tarcice. Mozna sie jednak ograniczy¢ do jed-
nego dzwigu i stosowa¢ dodatkowy przewéz po-
przeczny. Urzadzenie dzwigu linowego ma juz od
dawna swa dobrg tradycje. Stosowanie go na ‘'ar-
takach da na pewno dobre wyniki.

Dzwig linowy zastosowa¢ mozna do prac w tar-
taku w ten sposoéb, ze lina nos$na zawieszona jest
miedzy dwiema wiezami przesuwanymi w miare
potrzeby po szynach. Jedna z nich jest wieza wah-
liwg napinajaca line (por. rys. 2c). Przez uzycie
obu lub tylko jednej wiezy ruchomej, poruszajgcej
sie po torze szynowym, mozliwe jest wytadowanie
wagonow i stertowanie surowca na wiekszej prze-
strzeni.
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IV. Charakterystyka techniczna dzwigow
linowych
Nizej podana charakterystyka dotyczy dzwigow
0 najczesciej spotykanych nosnosciach od 1—5 ton.
nosnos¢ uzytkowa 1 — 5 t.
ciezar wozka 0,4 — 2,0 t.
rozpieto$¢ 100 — 300 m.

F 1 1
zZwis iing —l

15 30

wysoko$¢é masztow 5 — 15 m.
wydajnos$¢ godzinowa 10 — 70 Rgodz.
szybkos¢ jazdy wézka 1,5 — 6 m/sek.

N podnoszenia ciezarow 0,5 — 1,5 m/sek.
B opuszczania ciezaréw o 30 proc. mniej-
sza j. W.

moc silnika (podnoszenie) 10 — 50 kW.
B B (jazda pozioma) mniejsza j. w.
Srednica liny nosnej 20 — 50 mm.
" lin napednych 11 «— 18 mm.
Trwato$¢ poszczegdlnych elementéw dzwigu

Elementy dzwigu czas stuzby % na remonty
w latach na amort. biez.
urzgdzenia mechaniczne 9,5 13 1,5
lina nos$na 10 10 -
liny napedne 5 20 -
maszty 10 12,5 1,5
wozek i krazki 10 14 1,5

W celu osiggniecia tak znacznej trwatosci lin na-
lezy je oczywiscie odpowiednio konserwowac
(smarowanie), a nadto w odniesieniu do lin no$-
nych przyjmowa¢ odpowiednig ich Srednice i w od-
niesieniu do lin pociggowych stosowaé¢ dostatecz-
nie duze $Srednice krazkéw i bebnéw wciggarek.

Czas potrzebny na zmontowanie dzwigu linowe-

goL = 250 m, h = 27 m) o nosnosci 3t wynosi

9 dni, przy czym poszczeg6lne czynnosci trwaja:
roboty przygotowawcze 2 dni
montaz masztow 4  dni
zatozenie lin 1,5 dnia
uruchomienie dzwigu i regulacja 1,5 dnia

Brygada montazowa liczy 16 ludzi.

V. Zakohczenie
W celu zachecenia drzewiarzy do stosowania
dZwigu linowego przedstawiamy pokrotce urzadze-
nia i materiaty potrzebne do jego budowy z punk-
tu widzenia zaktadu pracy jakim jest tartak.
Cala konstrukcje dzwigu stanowig nastepujgce
elementy:

A. OLGIERD KORCZEWSKI — JERZY M. SZMIT
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1) 2 maszty

2) liny nosne (grube)

3) , odciagowe (Sredniej grubosci)

4) ,, napedne (cienkie)

5) 2 wciggarki wraz z silnikami

6) krazki (bloczki) i kotka wozka

7) rézne czesci wykonane przez S$lusarnie jak
rama woézka, uchwyty na surowiec czy tarcice itp.

8) drewno do kotwienia odciggow, liny nosnej
oraz jako fundament (ruszt) pod maszty.

Jedynie przy ciezkich dzwigach do kotwienia lin
uzywa sie betonu. Czesciej natomiast wykonuje sie
z betonu jedynie fundament masztow.

elektrycznymi

Rys. 7. Uktad dwuprzestowy dzwigu (z masztem posred-

nim)

Sposréd wymienionych elementéw najwiecej
ktopotu moze sprawi¢ zdobycie liny nosnej o od-
powiedniej Srednicy wraz z mufami zakotwienia.
Przy przyjeciu duzego zwisu i unikaniu znacznych
zginan liny na podporach mozemy zastosowac line
stosunkowo cienka. W kazdym razie jej $rednica,
przy sile na haku réwnej 1t, nawet przy najbar-
dziej niekorzystnej konstrukcji nie przekroczy 30
mm. Lina ta zwykiej konstrukcji splotowej moze
by¢ stosowana w kazdych warunkach.

Liny odciggowe i napedne, wciggarki i silniki
elektryczne oraz krazki sg to urzadzenia spotykane
czesto i nie trudne do zdobycia dla tartaku. tacz-
na moc obu silnikow dla dzwigu 1t o przecietnych
szybkosciach ruchu nie przekracza 20 kW.

Doskonate podpory dla dZzwigu linowego moga
by¢ wykonane z drewna (np. maszt z czterech
okraglakéw ztgczonych ze sobg klockami i Sruba-
mi montazowymi). Pozostale elementy dzwigu, jak
wozek, urzgdzenia uchwytowe haka itp. wykona
kazda Slusarnia podreczna.

Na zakonczenie podkresli¢ jeszcze nalezy bardzo
wazne zagadnienie dotad nie poruszane, a miano-

wicie problem wielokrothego wykorzystania
dZzwigu do zmiennych warunkéw pracy w tartaku
(okres zimowy — intensywna dostawa surowca,
okres letni — intensywna wysytka tarcicy).

W jednej i drugiej sytuacji dzwig linowy przy-
nies¢ moze wielkie ustugi, zmniejszajac réwnoczes-
nie wysitek robotnika.

Indykowcmie trakdw pionowych

(Dokonczenie)

Poréwnujac réznice zachodzgace miedzy uzyska-
nym wykresem a wykresem wzorcowym, sSporzg-
dzonym w oparciu o dane techniczne traka, mozna
stwierdzi¢ co nastepuje:

a) w przypadku istnienia zbyt duzych luzow
w mechanizmie posuwowym, uzyskuje sie, przy
niezmienionym potozeniu drgzka sterowniczego,
dos¢ znaczny rozrzut posuwoéw jednostkowych
(wahania efektywnych wielko$ci posuwu wyno-
szg niekiedy + 20%); ponadto do$¢ czesto' wyste-
puje fakt op6zZniania posuwu, uwidaczniajgcy sie
np. wklestoscig krzywej wykresu (rys. 7b);

b) w przypadku wadli-
wego ustawienia mecha-
nizmu posuwowego prze-
bieg krzywej ulega wyraz-
nej badz tez catkowitej de-
formacji (rys. 7c).

Po podaniu zasad dzia-
tania indykatora i przyto-
czeniu charakterystycz-
nych wykreséw omdéwimy
z kolei czynnos$ci zwigzane
z wykonaniem indykowania oraz analize wykresu.

Rys. 7c
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Indykowanie trakOw przeprowadza sie w spo-
s6b nastepujacy:

1- zamocowuje sie indykator na drewnianym
stojaku umieszczonym obok traka;

2. podigcza sie do sworznia, osadzonego w czo-
pie ramy trakowej, linke przekazujaca suwakowi
indykatora (poprzez odpowiednie przeniesienia)
posuwisto-zwrotny ruch ramy;

3. podiacza sie do jednego z cz6t przecieranego
drewna linke przekazujgcg jego ruch (poprzez od-
powiednie przeniesienie) rolce przesuwajgcej pa-
pierowg tasme;

4. zaznacza sie na przecieranym drewnie odci-
nek o okreslonej diugosci (np. 1 m);

5. wyznacza sie staty punkt odnos$nie ktdérego
okresla sie czas rozpoczecia i zakohczenia przecie-
rania wyznaczonego odcinka drewna-

6. wigcza sie sprzegto uruchamiajgce rolke prze-
suwajaca tasme papierowg; wilaczenie sprzegta
powinno nastgpi¢ w momencie przejscia poczatku

” ) H N6
Eprzednigngg\nkt;d?eltqh%czeénie na{189§z‘3vz+q8§§%'°s” -

wTznaSnrZ W “ lu ,P°mierzenia cziu przetarcia
wyZnaczonego odcihka;

7. wylacza sie sprzegto w momencie przejscia
Konca wyznaczonego odcinka drewna poprzez usta-
ony uprzednio punkt; jednoczes$nie nalezy zatrzy-
mac sekundomierz.

Indykowanie przeprowadza sie w czasie przecie-

Dryzm ”"gdz tez kt6d. W przypadku przecie-
nieVci+rTZm-zmniel'sza si-° w znacznym stopniu
atcenia wykresu, spowodowane poslizgiem
walcéw posuwowych na drewnie.
celu dokiadnego zbadania dziatania mecha-
zmu posuwowego indykowanie przeprowadza sie
kilkakrotnie przy przecieraniu pryzm o tej sa-
mej wysokoSci. Wykresy indykatorowe zdejmu-
je sie w czasie:

a. przecierania przy minimalnej
suwu;

b. przecierania przy $redniej wielkosci posuwu;

c- przecierania przy maksymalnej, mozliwej do
osiggniecia, wielkosci posuwu.

Ponadto wskazane jest indykowanie traka
w czasie jego biegu luzem przy zastosowaniu mak-
symalnej wielkosci posuwu. W tym celu linke in-
dykatora, ktéra porusza rolke przesuwajacg tas-
me papierowg, zamocowuie sie na dolnym walcu
posuwowym. Wykres indykatorowy zdjety w cza-
sie biegu traka luzem umozliwia doktadne stwier-
dzenie wlasciwosci ustawienia mechanizmu posu-
wowego. Z powodu braku obcigzenia traka wyk-
res jedynie w minimalnym stopniu ulega zniek-
sztatceniu przez luzy istniejagce w mechanizmie;
Ponadto catkowicie eleminuje sie oddziatywanie
Poslizgu walcéw posuwowych na drewnie.

Na wuzyskanych wykresach przeprowadza sie

wielkosci po-

dwie proste réwnolegte: prosta ,a“ i Drosta ,b*“.

Prosta ,a“ przechodzi przez punkty przedstawia-
jace dolne martwe potozenia korby, prosta ,b“ —
Przez punkty przedstawiajgce goérne martwe po-
stozeme. Ponadto z punktéw charakteryzujgcych
dolne martwe potozenie korby wykresla sie pro-
ste prostopadie az do przeciecia sie ich z prostg
V ' Przygotowane w ten spos6b wykresy indy-
katorowe, zdjete przy przetarciu na minimalnym,
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Srednim i maksymalnym posuwie oraz przy biegu
luzem, poddaje sie gruntownej analizie. Na pod-
stawie przebiegu krzywych, zmian charakteru
krzywych na poréwnywanych czterech wykresach
oraz zaobserwowanego na nich stopnia rozrzutu
wielkosci uzyskanych posuwodéw jednostkowych
wnioskuje sie o stanie i dziataniu mechanizmu po-
suwowego badanego traka. Oprécz powyzszego
w trakcie analizy ustala sie:

a. wielkos¢ S$redniego rzeczywistego posuwu
jednostkowego (As ) uzyskanego w trakcie prze-
tarcia wyznaczonego odcinka pryzmy (lub kiody)
przy danym ustawieniu drgzka sterowniczego po-
suwu;

b. wtasciwg wielkos¢ (p) przechyitki pit,
powinna by¢ stosowana w badanym traku;

c. wielkos¢ straty skoku (Sh) ramy trakowej,
spowodowang przechytkg pit stosowang w chwili
indykowania.

Przed przystgpieniem do wykonania czynnos$ci
wymienionych w punktach a, b, ¢ nalezy okres-
li¢ podziatke wykresu indykatorowego drogg po-
dzielenia dlugosci uzyskanego wykresu przez dtu-
go$¢ wyznaczonego odcinka pryzmy (lub ktody)
przetartego w czasie indykowania.

Znajomos$¢ wielkosci $redniego rzeczywistego
posuwu jednostkowego (As), przy danym potoze-
niu drgzka sterowniczego, przydatna jest w celu
przeprowadzenia skatlowania mechanizmu posu-
wowego. Wielko$s¢ te oblicza sie dzielgc dlugosé
(1) odcinka pryzmy (lub kiody) przetartego w cza-
sie #t) indykowania przez odczytang z wykresu
ilos¢ (z) obrotéw korby. Odczytana z wykresu ilos¢
(z) obrotow korby umozliwia oprécz tego sprawdze-
nie, czy badany trak utrzymuje pod peinym ob-
cigzeniem nominalng ilo$¢ obrotow, czy tez, z po-
wodu niedoboru mocy, obroty ulegajg zmniejsze-
niu. Powyzsze wykonuje sie drogg poroéwnania
odczytanej ilosci obrotow z iloscig obrotow (zj),
ktorg korba powinna wykona¢ w czasie (i) indy-
kowania, w przypadku utrzymania przez trak no-
obrotow. Warto$¢ Zi oblicza sie

ktéra

minalnej ilosci
wzorem: n
| z \ e
w Kktorym: 1 60 ’
n nominalna ilos¢ obrotéw walu gtownego
traka (obr/min);
pozostate oznaczenia — jak w tekscie.

Z kolei przystepuje sie do omowienia sposobu
ustalenia wtasciwej wielkosci przechytki pit

Badania wykazaly, ze w trakach pily pracuig
najsprawniej wéwczas, gdy strata skoku robocze-
go, spowodowana przez zastosowanie przechyiki,
wynosi okoto 10°/0. W przypadku braku straty sko-
ku, to jest gdyby pita spotykata sie z drewnem
natychmiast po przejSciu przez rame goérnego
martwego potozenia, czyli przy malej szybkosci
ostrza zeba w stosunku do szybkos$ci podawanego
m ateriatu zamiast wiasciwego pitowania naste-
powatoby wgniatanie. W przypadku gdyby strata
skoku byta zbyt duza, uzyskaloby sie nadmierne
zmniejszenie ilosci pracujacych zebdéw pity,
a w zwigzku z tym nadmierne ich przecigzenie.
Poniewaz na kazdy zgb przypadiaby zbyt duza
grubos¢ skrawanego wiéra,' zeby ulegtyby przed-
wczesnemu stepieniu, mogtoby nastapi¢ zbieganie
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pit, odpychanie surowca; nastgpitoby pogorszenie
jakosci przetarcia oraz zmniejszenie wydajnosci.
Majgc sporzadzony wykres indykatorowy, ztat-
woscig mozna okres$li¢c dla badanego traka wtasci-
wg wielkos¢ — przechyitki pit. Okreslenie wyko-
nuje sie na fragmencie wykresu, w ktéorym wiel-
kos¢ posuwu jednostkowego zblizona jest do prze-
cietnej wielkosci posuwu obliczonej w uprzednio
podany spos6b. Powyzsze przedstawia rys. 8.

Poniewaz przechytka pit, jak juz wspomniano,
powinna spowodowac¢ okolo 10% straty skoku —
na wykresie z punktu 3 lezacego w punkcie prze-
ciecia sie prostej b i prostopadiej wyprowadzonej
z punktu 1 odklada s:e odcinek 3—2 o dlugosci
rownej jednej dziesiatej wysokosci skoku, czyli
¢ dlugosci réwnej jednej dziesiatej diugosci od-
cinka 1—3. Z punktu 2 prowadzi sie prostg row-
nolegta do prostej b az do przeciecia sie jej z krzy-
wg przedstawiajgcg ruch zeba pily w czasie ro-
boczego ruchu ramy. Uzyskuje sie w ten sposob
punkt 5 punkt w ktérym zab pity napotyka po-
dawane drewno. Z kolei przez punkt 1 i punkt
5 prowadzi sie prosta az do przeciecia sie z prosta
b (punkt 4). Wielkos¢ odcmka 3—\ odpowiada
(w skali) wielkosci przechytki pit, ktéra powinna
by¢ zastosowana dla badanego traka przy danej
wielkosci posuwu w celu zapewnienia pitom naj-
korzystniejszych warunkéw pracy. Dla sporzgdze-
nia tabeli przechytek, wtasciwych dla poszczegol-
nych wielko$ci lub przedziatébw posuwow, nalezy
przeprowadzi¢ indykowanie przy przetarciu na
odpowiednich wielkosciach posuwu. Mozna tez
z analizowanych wykreséw obliczy¢ tzw. wspot
czynnik wyprzedzenia i przemnazaé przez niego
zadana wielko$¢ posuwu, dodajgc do uzyska-
nego w ten sposéb iloczynu 1— 3 mm jako
nadmiar na sprawng prace pit. Wspotczynnik wy -
przedzenia jest to stosunek wielkosci posuwu przy-
padajgcego na jatowy ruch ramy trakowej do
wielkosci posuwu przypadajacego na jeden obrdt
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korby. Suma iloczynu i nadmiaru daje w przybli-
zeniu wtasciwg wielkos¢ przechyitki pit dla zada-
nej wielkosci posuwu.

W celu stwierdzenia, czy stosowana w czasie
indykowania wielko$¢ przechyitki pit jest wielkos-
cig wlasciwg, postepuje sie w sposéb nieco od-
mienny. Pomierzong wielko$¢ przechytki odktada
sie w skali na prostej b (odcinek 3—6), po czym
punkt 6 tagczy sie z punktem 1. Punkt (7) przecie-
cia odcinka 6—1 z krzywa, przedstawiajgcg ruch
zeba pity w czasie roboczego ruchu ramy, rzutuje
sie na odcinek 1—3 uzyskujgc punkt 8. Stosunek
diugosci odcinka 3—8 do dlugosci odcinka 1—3
przedstawia strate skoku spowodowang przez za-
stosowang wielko$¢ przechytki. W czasie badan
stwierdzono, ze strata ta wynosi niejednokrotnie
okoto 45% wielkos$ci skoku.

*

Reasumujac powyzsze wywody nalezy podkres-
lic, ze indykowanie trakow stanowi istotnag ale nie
jedyna skladowag czes¢ badan. Analiza wykresu
indykatorowego okresla w niezawodny sposoéb:

a. prawidlowos$¢ ustawienia i stan mechanizmu
posuwowego (jego zuzycie i przydatno$¢ do pra-
cy);

b. faktyczng ilos¢ obrotéw watu gtownego tra-
ka (umozliwia to okres$lenie granicy obcigzenia po
przekroczeniu ktérej nastepuje spadek ilosci obro-
tow).

W zwigzku z powyzszym, na podstawie analizy
wykresu indykatorowego mozna ustali¢:

a. ewentualng konieczno$¢ przeklinowania prze-
ciwkorby, badz tez przesuniecia punktu zamoco-
wania tgcznika mechanizmu posuwowego;

b. ewentualng konieczno$¢ usuniecia Iluzow
w mechanizmie posuwowym wymiany zuzytych
czesci itp;

c. wielkos¢ srednich posuwéw przy poszczegdl-
nych potozeniach drgzka sterowniczego (skalowa-
nie mechanizmu posuwowego);

d. wtasciwe wielkosci przechyitki, zapewniajg-
ce racjonalne obcigzenie pojedynczych zebdéw
pity.

Na zakonczenie nalezy zaznaczyé, ze samo
przeprowadzenie indykowania nie moze mie¢ ab-
solutnie zadnego wplywu na polepszenie pracy
traka. Jedynie nalezyte wykonanie zalecen, wy-
niktych z analizy wykresu indykatorowego oraz
catosci badan technicznych, zapewni doktadne
zharmonizowanie posuwu przecieranego drewna
z ruchem ramy trakowej, oraz racjonalng prace
zebow p:ly, a poza tym umozliwi wzrost jakos-
ciowej i iloSciowej wydajnosci przetarcia.

»Najwazniejszym czynnikiem sity i potegi naszego panstwa
ludowego jest zwartos¢ naszego narodu, zwartos¢ Frontu Naro-
dowego, goracy patriotyzm mas i jak najaktywniejszy ich udziat

W rzadzeniu panstwem®.

(Zz przemoéwienia Bolestawa Bieruta na VIII plenum KC PZPR)
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We wszystkich gateziach przemystu, (jdzie odbywa sie obrobka jakiegokolwiek tworzywa jednym
z zasadniczych warunkéw racjonalnej pracy jest doktadna znajomo$¢ wiasnos$ci technicznych i cech
szczeg6lnych tego tworzywa. Od tych bowiem cech zalezy sposéb obrébki oraz wybdr narzedzi do
procesu technologicznego.
SZCZEGOLNYMI cechami drewna jest pla- Z tego wynika, ze drewno fu-

stycznos$¢ i tupliwos$é. Plastyczno$é polega na tym,
ze tworzywa pod wptywem dziatan sit zewnetrz-
nych zmieniajg swoj pierwotny ksztalt, a po' za-
przestaniu tego dziatania pozostaje on mniej lub
wiecej wyrazny.

Tworzywo moze posiada¢ oczywiscie cechy pla-
stycznosci tylko wtedy, gdy granice elastycznosci
i wytrzymatos$ci wyraznie réznig sie pomiedzy so-
ba. Im wieksza jest ta r6znica, tym tlatwiejsza jest
obrébka. Przy tym im mniejsza jest elastycznos¢
tworzywa, tym mniejszg mozna uzy¢ site dla uzys-
kania zgdanej formy, natomiast im wyzsza jest
wytrzymatosé, tym wiekszg site mozna zastosowac,
aby uzyska¢ wiekszg zmiane ksztatlu bez obawy
uszkodzenia obrabianego materiatu.

Drugg zasadniczg cechg drewna, od ktérej uza-
leznia sie sposéb obrébki, jest tupliwos$¢, czyli zdol-
nos¢ do dzielenia sie na czesci. Cecha ta polega na
tym, ze przy obrébce materiatu przy uzyciu narze-
dzia w ksztalcie ostrego klina, drewno dzieli sie na
czesci. Pod wplywem dziatania narzedzia obrobki
wiékna drewna traca wzajemna wiez, a narzedzie
przenika w gtgb obrabianego materiatu. Z tego
wynika, ze i druga cecha — tlupliwos$¢ uzaleznio-
na jest od elastycznosci i wytrzymatosci. Przy bliz-
szym zbadaniu technicznych witasnosci drewna
okazuje sie, ze plastyczno$¢ drewna jest niewielka,
drewno bowiem wiekszos$ci rodzajow drzew posia-
da elastycznos$¢ stosunkowo duzg, a wytrzymatos¢
stosunkowo matg; réznica za$ pomiedzy tymi ce-
chami jest nieznaczna.

Ré6znice te sa najmniejsze przy rozciaganiu,
wieksze przy zgniataniu, a najwieksze przy zgina-
niu.

Cechy te posiada drewno w stanie powietrzno-
suchym, natomiast przy zwiekszajgcej sie wilgot-
nosci drewna zmniejsza sie jego elastycznos¢ i wy-
trzymatos¢, ale nie w tym samym stopniu, ponie-
waz elastyczno$¢ zmniejsza sie szybciej.

Wykorzystujgc te cechy i zmieniajgc je odpo-
wiednio, mozna uzyska¢ pozadang plastycznos¢
drewna.

Drewno moze by¢ rozmaicie obrabiane, np. przy
zastosowaniu ci$nienia, zginania lub tez tupania
i oddzielania wiorow.

Rozpatrzmy ten trzeci sposéb.

Sposo6b ten jest zwigzany z tupliwos$cig drewna.
tupliwos¢é zalezy od spoistosci poszczegdlnych
witékien, ktédra przeciwdziata ich rozerwaniu sie.
W drewnie spoisto$¢ ta powoduje, ze wytrzymatosc¢
w kierunku poprzecznym jest mniejsza niz w po-
dluznym. Ceche te tatwo zaobserwowac przy wbi-
janiu klina w kierunku przebiegu wtokien. W mia-
re przenikania klina gtebiej — wtdkna rozdzielajg

2. Ruch narzedzia
rownolegle do
przebiegu witékien

3 i 4. Ruch narze-
dzia pod katem do
przebiegu witékien

5. Ruch narzedzia
w kierunku stycz-
nym do przebiegu

witokien
6. Ruch narze-
dzia w kierunku

prostopadiym  do
przebiegu witokien

pie sie tylko w kierunku prze-
biegu wtékien, nigdy zas$ w po-
przek tego kierunku.

Dlatego tez tupliwo$¢ nie wy-
starcza, jes$li trzeba nada¢ drew-
nu odpowiedni ksztait oraz zg-
dane wymiary. Wtedy powstaje
potrzeba uzycia specjalnych na-
rzedzi do obrébki drewna, ktére
umozliwig nadanie wilasciwego
ksztaltu przez usuniecie zbed-
nych czesci niezaleznie od prze-
biegu wiékien.

Wspomniane narzedzie moze
mie¢ ksztalt klina jak przy tu-
paniu, ale jego dziatanie jest
catkiem odmienne. Narzedzie to
nosi miano zeba, a szereg zebow
umiszczonych na tasmie lub tar-
czy stalowej stanowi pite. Ob-
robka drewna za pomocag tego
narzedzia nazywa sie skrawa-
niem drewna za pomocg pity,
czyli przetarciem.

Im mniejszy jest kat ostrza
zeba, tym tatwiej zab wchodzi
w drewno.

Jesli zab posuwa sie réwnole-
gle do przebiegu wiékien wobec
matej spoistosci pomiedzy wiok-
nami drewno skrawane jest ta-
two, powierzchnia za$ przetar-
cia jest gtadka.

Jesli przetarcie nastepuje pod
katem, to zab przecina witdkna
ukos$nie, opér przecierania jest
wiekszy, a powierzchnia prze-
tarcia jest szorstka. Przy prze-
tarciu w kierunku stycznym do
przebiegu widkien narzedzie ob-
rébki napotyka na nieréwno-
mierny op6r — zab pokonuje
badZ spoisto$¢ miedzy widkna-
mi, badz przecina je — skut-
kiem tego powierzchnia prze-
tarcia nie moze by¢ gtadka, tym
bardziej, ze powstaje tu tez wy-
dzieranie catych peczkéow wité-
kien. Pozostaje jeszcze wypa-
dek, gdy zab porusza sie prosto-
padle do przebiegu widkien. W
tym wypadku opo6r pokonywa-
ny przez narzedzie obrdbki za-
lezy od wspomnianej poprzed-
nio réznicy pomiedzy elastycz-
noscig a wytrzymatoscia, konce
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bowiem wtékien pra-
cujg na zgiecie.

Przy tego rodzaju
obrébce poszczegodlne
widékna pod nacis-

kiem narzedzia
wgniatajg sie w dalej
potozone witdkna, a
zab odcina tylko ich
czes¢; po przesunie-
ciu sie zeba dalej, e-
lastyczne konce wtoé-
kien powracajg do
poprzedniego potoze-
nia i tworzg szorstkg powierzchnie przekroju. Nie-
zaleznie od sposobu obrébki drewna, w czasie pra-
cy zaréwno samo drewno, jak i narzedzie beda
sie poruszaly. Ruch ten nazywamy ruchem robo-
czym: moze on byé¢ prostolinijny, obrotowy, lub
posuwisto-zwrotny.

W celu utrzymania gtadkiej powierzchni prze-
tarcia nalezy stosowaé¢ mozliwie wiekszg szybkos$¢
skrawania. Przy obrobce drewna przewaznie
wiekszg szybko$¢ nadaje sie narzedziu, gdyz na-
dawanie tych szybkosci obrabianemu drewnu by-
toby potgczone ze znacznymi trudnos$ciami z uwa-
gi na znaczng migzszo$¢ obrabianego drewna.

Najwiecej trudnosci nasuwa wypadek ruchu
posuwisto-zwrotnego Ilub wahadtowego dookota
statej osi; w przypadku tym bowiem Kkonieczne
jest zmniejszenie do minimum ciezaru wahajgcych
sie czesci, aby usung¢ szkodliwy wptyw bezwitad-
nosci mas ruchomych.

Précz ruchu roboczego ma duze znaczenie po-
suw, wielkos¢ ktérego zalezy od rozmiarow obra-
bianego przedmiotu i jego wtasnosci technicznych.
Z teoretycznego punktu widzenia jest rzeczg obo-
jetng, czy posuw odbywa sie za pomocag narzedzia,
czy tez przedmiotu obrabianego. Powyzej juz usta-
lilismy, ze korzystne jest nadanie narzedziu mozli-

7 Ksztatt zebéw
kat a — kat przytozenia

kat [3— kat ostrza
kat y — kat natarcia

ZYGMUNT SELENS
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wie duzej szybkosci. Narzedzia szybko pracujgce
muszg by¢ mocno zbudowane i posiada¢ duzg wy-
trzymatos¢; ich wytrzymatos¢ wcale nie zyska, jesli
bedg one wykonywaly jeszcze czynnosci posuwu,
dlatego tez w wiekszosci przypadkéw posuw wy-
konuje drewno.

Rodzaj ruchu roboczego jest rézny i zalezny od
ksztattu, jaki chcemy nada¢ obrabianemu przed-
miotowi.

Jesli chodzi o opory przy przetarciu, to zalezag
one przede wszystkim od technicznych wiasnosci
drewna, szczegdlnie od jego elastycznosci, wytrzy-
matosci i twardos$ci. Z drugiej zas strony od ksztat-
tu narzedzia obrébki, czyli przy przetarciu od zeba
pity, a wiec od wielkosSci kata ostrza 3 Im mniej-
szy kat 3 a ostrze jego lepiej zaostrzone, tym
mniejszy jest op6r przy jednakowych wiasnos-
ciach drewna. W miare tepienia sie ostrza zeba —
zwieksza sie opor.

Opor zalezy tez od kata przytozenia a. Im
mniejszy jest ten kat, tym latwiej oddziela sie
skrawany wior, mniejsze jest dziatanie sily na

przednig krawedz zeba oraz mniejsze spowodowa-
ne ta sitg tarcie.

W koncu opér zalezy od kata natarcia y. Jesli
Y = 0° to tarcie wystepuje na catej dolnej kra-
wedzi zeba; w miare zwiekszania sie wielkosci y
tarcie sie zmniejsza.

Reasumujac, op6r bedzie najmniejszy przy prze-
tarciu, jesli kat ostrza zeba pily bedzie maly,
ostrze dobrze zaostrzone, kat przytozenia maly,
a kat natarcia duzy.

Wielko$¢ kata ostrza zalezy od wtasnosci tech-
nicznych drewna, jak i materiatu, z ktérego jest
wyprodukowany zab pity. A wiec kat ostrza po-
winien by¢é wiekszy przy przecieraniu drewna
twardego. Aby zmniejszenie kata ostrza byto tat-
wiejsze, narzedzie wykonywane jest z dobrej ja-
kosci stali, odpowiednio zahartowanej.

Niektore zasady projektowania skladoéw tarcicy

Zagadnienie zaprojektowania i zatozenia w tartaku witasciwego skltadu tarcicy o odpowiednio

wielkiej,

a przynajmniej dostatecznej powierzchni jest sprawg wazng.

Sktad tarcicy stanowi

niezbedng czes$¢ tartaku dla przeprowadzenia koricowej fazy procesu technologicznego przerobu

drewna: przesuszenia materiatow

tartych,

utozonych w sztaplach, na wolnym powietrzu

Przy projektowaniu sktadu tarcicy powinny by¢é brane pod uwage wszystkie momenty zarow-

no techniczne jak i

sktadu.
ZAGADNIENIE zwigzane 2z zakladami i eks-
ploatacjg sktadéw tarcicy w prasie (patrz ,Prze-

myst Drzewny“ nr nr 1i 4 1952 r.) i w literaturze
naszej (,Zasady konserwaciji tarcicy na skiadach*
mgr inz. St. Gdrzynskiego, rozpatrywane byty do-
tychczas przewaznie tylko od strony stwarzania
nalezytych warunkéw dla konserwacji tarcicy.
Wydaje sie wiec celowe przeanalizowanie tego za-
gadnienia rowniez z punktu widzenia pojemnosci
i wykorzystania sktadu, z czym wigzg sie koszty
jego zatozenia i pOzniejszego uzytkowania oraz
z punktu widzenia mozliwos$ci dostosowania skta-
du do jak najkorzystniejszego zaspokajania po-
trzeb odbiorcéw dla jak najekonomiczniejszego

ekonomiczne,

ktore decydujag o stopniu przydatnosci i pojemnosci

ostatecznego zuzycia drewna w skali ogélnokrajo-
wej.

Przy omawianiu tego zagadnienia rozpatrzymy
rowniez pewne mozliwosci i sposoby przebudowy
istniejgcych skltadéw tarcicy w tych tartakach
czynnych, ktoére cierpig na brak powierzchni skia-
dowej, co jest momentem wielce utrudniajgcym
lub czesto uniemozliwiajgcym racjonalne prowa-
dzenie przerobu drewna.

Rozpatrzmy kolejno najwazniejsze zasady,
uwzgledniane przy zaktadaniu skladéw tarcicy
w nowobudowanych lub przebudowywanych tar-
takach. /
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I. WYBOR | USYTUOWANIE TERENU

1) Warunki dotyczace racjonalnego wyboru
parceli pod skiad tarcicy zostaly oméwione szcze-
gotowo w w/w artykule Nr 1/52 ,Przemystu

rzewnego“ i dlatego mozna je tylko strescic:
wybrany teren powinien by¢ odpowiednio suchy
lub zdrenowany i wystawiony na swobodne dzia-
tanie wiatrow.

Doswiadczenie uczy jednak, ze nieraz sklady
zatlozone ws$réd laséw, tj. bez intensywniejszego
ruchu powietrza, dajg warunki réwniez korzystne,
o ile sa potozone przy tym na gruncie giteboko
piaszczystym, przepuszczalnym i o niskim pozio-
mie wod gruntowych.

Poza tym wazne jest, z uwagi na przewozy od-
bywajgce sie na skiladzie tarcicy, aby powierzch-
nia sktadu byta réwna i lezata w poziomie Ilub
*z,niewielkim spadem w kierunku ruchu materia-
ow.

Najkorzystniejszy jednak jest teren prawie o00-
ziomy z naturalnym tylko spadem dla odptywu
wod deszczowych, gdyz materialy na skiadzie
tarcicy sa przewozone nie w jednym, lecz w ré6z-
nych kierunkach. Z tych wzgledéw nalezy zaleca¢,
a-s °r,ad terenu nie przekraczat 0,25 — 0,40 proc.

6 Dalsze zalecenia — azeby skiad miat ksztatt
wydiuzonego prostokata i dtuzszym swym bokiem
przylegat do bocznicy kolejowej oraz warunek,
wysuwany jako konieczny aby kierunek toréw po-
diuznych na skladzie pokrywat sie z kierunkiem
panujacych wiatrow — wymagajg juz omoéwienia.

Ksztatt parceli

Zalecenie co do wiasciwosci parceli podiuznej
dla sktadu tarcicy jest stuszne. Parcela taka w prak-
tyce odbiega jednak czesto ksztaltem od formy
prostokata, przyjmujgc ksztalty mniej lub wiecej
nieregularne. Jezeli chodzi o dlugos¢ przewozow
tarcicy, to przy usytuowaniu rampy zatadowczej
wzdtuz dluzszego boku, a hali trakéw przy krot-
szym boku omawianego prostokgta, najkorzystniej
przedstawia sie transport przy stosunku bokéw
prostokata jak 1 : Ula.

Natomiast przy usytuowaniu hali trakéw i ta-
downi tarcicy na dwoch przeciwlegtych stronach
(bokach) najkorzystniej przedstawiajg sie przewo-
zy (biorgc teoretycznie) przy ksztalcie skiadu zbli-
zonym do kwadratu.

Praktycznie rzecz biorgc, wybér takiego czy
innego ksztaltu sktadu (zblizonego do prostokata)
trzeba postawi¢ w drugiej kolejnosci po omoéwio-
nych zaleceniach w p. 1z tym, ze w ogdlnosci naj-
korzystniejszy jest ksztalt prostokgta o stosunku
bokéw od 1 : U,. do 1: 3. Przekroczenie stosunku
bokéw 1 : 3 nie jest zalecane.

Bocznica kolejowa

Juz przy lokalizacji projektu budowy tartaku
nalezy zwro6ci¢ baczng uwage na mozliwos¢ odpo-
wiednego doprowadzenia potrzebnej dla niego
bocznicy kolejowej. Niedostateczne przeanalizowa-
nie tej sprawy na poczatku moze nieraz spowodo-
waé pOzniej powazne trudnos$ci oraz zwiekszenie
kosztow ekspedycji, gdy wykonana uzytkowa czes¢
noczmcy okaze sie za krétka.

Ot6z w tej sprawie wskazane byloby uwzgled-
nia¢ nastepujace wytyczne:
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a) teren pod tartak powinien by¢ tak wybrany,
azeby przeprowadzona wzdiuz jego granic
bocznica byta, nawet z pewng przyjeta rezer-
wa, wystarczajgca dla jego potrzeb. Dlugosé
(uzytkowej czesci) bocznicy powinna by¢ zaw-
sze projektowana stosownie do przewidywa-
nego w procesie technologicznym maksymal-
nego ruchu wagonéw (dlugosci podstawione-
go jednoczes$nie zestawu wagonéw w ciagu
doby dla dokonania w przepisowym czasie
wytadunku dostarczonego surowca lub in-
nych materiatdbw) oraz jednoczesnego zatla-
dunku, przewidywanych do wysytki, mate-
riatbw ze sktadu tarcicy), przy czym uzytko-
wa dlugos¢ bocznicy wraz z ewentualnym
zastosowaniem drugiego toru powinna by¢
dostosowana dla mozliwosci przesuwania
wagonow, o ile taka potrzeba przewidziana
jest w procesie technologicznym (np. dla
Zrzucenia przywiezionego surowca wg rodza-
jow drewna jakosci lub wymiaréw na wtas-
ciwe miejsce na skiadzie).

b) W przypadku niemoznosci zalozenia dosta-
tecznie dlugiej bocznicy mozna rozpatrzy¢
mozliwos¢ czesSciowego zrzucenia surowca
(bo tylko z nim sa przewaznie trudnosci),
w okresie intensywnych jego dostaw na czes¢
sktadu tarcicy, o ile sg warunki lokalne do
odpowiedniego dostosowania do tych zadan
czesci bocznicy idgcej wzdtuz skiadu tarcicy.
W takich przypadkach ew. rampa ekspedy-
cyjna sktadu tarcicy (kryta) powinna by¢ za-
projektowana w odpowiednio wiekszej od-
legtosci od sktadu surowca i miedzy tg rgm-
pa i sktadem surowca obok bocznicy kolejo-
wej nie powinno juz by¢ zadnych innych
budynkow.

c) korzystne jest, by tor bocznicy kolejowej le-
zat na deskowisku ok. 1100 mm ponizej po-
ziomu sktadu (liczac od gtowki szyn) i nie
miat spadu ani tukéw, ktore utrudniajg recz-
ne przesuwanie wagonow.

d) o ile sg mozliwosci jednakowego doprowa-
dzenia bocznicy z dwéch stron zakladu, to
korzystne jest raczej doprowadzenie jej na
tartak od strony sktadu surowca, nie za$ od
sktadu tarcicy.

Usytuowanie podiuznych toréw skltadowych

Wysuwany dalszy warunek, jako konieczny, ze
kierunek tych toréw powinien by¢ zgodny z kie-
runkiem wiatréw panujgcych, nie jest wiasciwym
ujeciem tego zagadnienia z kilku wzgledéw:

a) wybdr odpowiedniej parceli pod tartak, ktd-
ra przy duzej swej powierzchni powinna za-
dosc¢uczyni¢ licznym warunkom nie jest za-
daniem tatwym. Wysuwany wiec nowy wa-
runek moze sta¢ czesto w sprzecznosci z po-
przednimi i dlatego powinien by¢ traktowa-
ny juz tylko jako zalecenie i to raczej o cha-
rakterze mniej waznym;

b) opinie na temat celowosci zaktadania sztapli
z tarcicg na skladzie wzdiuz czy tez w po-
przek kierunku panujgcych wiatrow sag za-
rowno w literaturze, jak i ws$rod praktykow
podzielone.



Str. 12 (100)

Wprawdzie przeprowadzone doswiadczeniaw za-
kresie przesychania tarcicy na skladzie wykazaty
(jak to wynika z przytoczonej na wstepie ksigzki),
Ze przesychanie drewna w sztaplach jest intensyw-
niejsze przy usytuowaniu ich wzdiuz kierunku
wiatréw panujgcych, to jednak podane tam cyfry
nie sg na tyle przekonywajgce, aby podtuzne tory,
a wiec i tartak, sytuowac¢ zawsze wzdiluz kierun-
ku panujacych wiatrow.

Nalezy poda¢, ze prof. A. N. Piesockij (,Lesopil-
no-Strogalnoje Proizwodstwo*“ 1949 r.) zaleca

sztaple z tarcicg — dla zabezpieczenia ich przed
pekaniem — sytuowac¢ z péinocy na potudnie,
a dla lepszego przesychania — wzdiuz kierunku

wiatréw panujacych.

W przypadku natomiast, gdy oba te warunki nie
moga by¢ jednoczes$nie speilnione, wymieniony
wyzej autor zaleca ustawienie sztapli w kierunku
z péinocy na potudnie.

Kandydat Nauk Technicznych J. W. Kreczetow
(-Suszka Driewiesiny* — wyd. 1949 r.) zaleca sy-
tuowanie sztapli z tarcicg debowag z w/w wzgle-
dow réwniez w kierunku péinoc—potudnie.

F. KRZYSIK i B. GONET
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W ten spos6b zaleca réwniez zawsze sytuowac
sztaple F. D. Wiasow (,Lesopilnoje Proizwodstwo")
zaznaczajac, ze przy sytuowaniu sztapli w poprzek
kierunku wiatréw panujgcych, warunki dla prze-
sychania tarcicy sg w ogole korzystniejsze.

Jesli przesychanie tarcicy w sztaplach, utozo-
nych wzdtuz kierunku panujgcych wiatréw czy
tez w kierunku p6tnoc — potudnie na caltym skia-
dzie i w skali ogélnej bedzie dawalo odpowiednio
korzystniejsze wyniki, to nalezatoby woéwczas roz-
wazy¢ celowos¢ specjalnego sytuowania sztapli,
niezaleznie od tego, jak byitby potozony tartak.
W tych warunkach mogtoby sie okaza¢ wskazane
sytuowanie sztapli zgodnie z kierunkiem wiatrow
nieraz chocby prostopadle do toréw podiuznych,
ktore to jednak usytuowanie z innych wzgledéw
nie moze by¢ na razie zalecane. Do czasu roz-
strzygniecia tej sprawy wskazane jest uwzgled-
nianie zasady sytuowania sztapli wzdtuz torow po-
diuznych, jak to sie zresztg w praktyce zawsze
dzieje.

(C. d. n)

Drewno topolowe jako surowiec przemystowy

W parze z rosngcym zapotrzebowaniem drewna u> r6znych dziedzinach przemystu i zycia gospodar-
czego idzie zwiekszajacy sie stopniowo niedobdér surowca drzewnego. Wynika stad konieczno$¢ szuka-

nia krétkofalowych
intensywnie od szeregu

topoli.

i dtugofalowych $rodkéw zaradczych,
lat badaniach o charakterze
nad szybkorosngcymi gatunkami drzew, a zwtaszcza
Dzieki tatwosci krzyzowania oraz generatywnego i wegetatywnego

wyraz w prowadzonych
technologicznym
krzyzéwkami
topola daje

co znajduje swoj
botanicznym, hodowlanym i
nad poszczegélnymi gatunkami i
rozmnazania

duze mozliwosci dla ingerencji czlowieka w zakresie selekcyjnej hodowli i uszlachetniania w okres$lo-

nym kierunku.

Cechy uzyskane droga samoczynnego

lub sztucznego skrzyzowania mozna utrwala¢

i rozpowszecnmac w oparciu o rozmnazanie wegetatywne.

sie spos$réd innych gatunkéw
drzew swoim szybkim wzrostem, co pozwala na opero-
wanie krotkimi okresami produkcyjnymi, obracajgcymi
sie w granicach 10 — 25 lat; w tych warunkach zakila-
danie plantacji pomys$lanych jako rezerwy surowca na
niedalekg przyszto$¢ jest rzecza mozliwg i realng, tym
bardziej, ze hodowle topoli mozna oprze¢ zar6wno na
uprawach lesnych, jak na plantacjach $rédle$nych, par-
kowych, nadrzecznych i przydroznych. Wedtug inz. Gly-
dy jedna topola produkuje na odpowiednim dla niej sied-
lisku 1 m3drewna w ciggu 25 lat, a 25 m3w ciggu 40 lat.
Wreszcie drewno topolowe cechujg duze mozliwosci za-
stosowania zaréwno w dziedzinie przemystu celulozowo-
papierniczego, jak w zakresie produkcji obtogéw, sklejek
i zapalek. Na pierwszy plan wysuwaja sie niewatpliwie
zagadnienia przemystu celulozowo-papierniczego, ktéry
szuka surowc6w zastepczych dla odcigzenia kurczgcych
sie zasobéw papierowki jodtowo-Swierkowej.

W ramach racjonalnej hodowli topoli nalezy sie liczy¢
z dwoma kierunkami produkcji. Jeden z nich to zaktada-
nie plantacji nastawionych i dostosowanych do potrzeb
i wymagan jakosciowych i wymiarowych przemystu celu-
lozowo-papierniczego. Ich cecha charakterystyczna bedzie
okres produkcyjny liczacy 10 — 25 lat, dajgcy moznos¢
wyprodukowania w krétkim czasie surowca o najbardziej
pozadanych w przemys$le celulozowym, niezbyt duzych
(15 — 30 cm) wymiarach grubos$ci; ujemna strong bedzie
krotki okres produkcyjny, nie dajgcy mozliwosci wyko-
rzystania kulminacji przyrostu migzszosci, ktéry obraca
sie ok. 40 lat. Drugi kierunek to plantacje lub drzewosta-
ny nastawione na wykorzystanie kulminacji przyrostu
migzszosci i zwigzany z tym dluzszy okres gospodarczy.
Beda one produkowaé¢ drzewa o wiekszych wymiarach
grubosci, z ktérych grubsze sortymenty znajdg zastosowa-
nie w réznych gateziach mechanicznej obrébki drewna,
a ciensze sortymenty beda stanowi¢ surowiec dla prze-
ré6bki chemicznej.

TOPOLE wyr6zniaja

Decyzja co do wyboru najbardziej racjonalnych gatun-
kéw i odmian topoli powinna by¢ oparta na wszechstron-
nej znajomosci nie tylko momentéw botanicznych, hodo-
wlanych i przyrostowych, lecz takze momentéw technolo-
gicznych, a wiec fizycznych, mechanicznych i chemicz-
nych wtasnosci drewna. Znajomo$¢ tych momentéw moze
przyczyni¢ sie w formie bezpos$redniej i posSredniej do po-
wziecia najbardziej stusznych i trafnych decyzji.

W okresie czasu od 1948 do 1952 r. Zaktad Mechanicz-
nej Technologii Drewna SGGW zorganizowal w oparciu
o zlecenie Instytutu Celulozowo-Papierniczego prace ba-
dawcze nad topolg prowadzone przez kilka Zaktadow
Naukowych. Na cato$¢ prac zlozyto sie opracowanie za-
gadnienia wieku rebnosci w uprawach topolowych (B. Go-
net), zagadnienia biologii i morfologii topoli (R. Koben-
dza), anatomia poré6wnawcza drewna topolowego (A. Wa-
tek-Czarnecka), fizyczne i mechaniczne wtasnosci drewna
topolowego (F. Krzysik i B. Gonet) oraz badania chemicz-
ne nad drewnem topoli (Cz. Szlakowski). Badania prze-
prowadzono nad drewnem P. alba, P. canescens, P. bero-
linensis i P. deltoides. Materiat badawczy stanowito 11
drzew wyrostych w odosobnieniu. Na materiale tym wy-
konano ok. 5500 oznaczen technologicznych. Wszystkie
badania laboratoryjne w ramach pracy zespolowej oparto
na tych samych drzewach.

Niniejszy artykut podaje krotka charakterystyke drew-
na topolowego w oparciu o wyniki wiasnych badan oraz
o dane z literatury.

Charakterystyka drewna topolowego

Wszystkie badane drzewa wykazatly obecnos$¢ strefy
zabarwionej, ktérg w my$l danych z literatury uwazaé
nalezy za twardziel. Udziat strefy zabarwionej w migz-
szoSci strzaly zamykat sie w granicach od 12 do 45 proc.
Bezwzgledna, $rednia wilgotno$¢ bielu wynosita od 65 do
132 proc., strefy zabarwionej od 68 do 192 proc. Wobec
wilgotnosci w wielu wypadkach wyzszej niz wilgotnos¢
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blelu nasuwajg sie* watpliwosci, czy strefe za-
mozna uwazac¢ za twardziel. Nasuwa sie raczej
d?zewamfT lel zeJ°P°le s3 — Podobnie jak osika -

zabarwi beztwardzielowymi i ze wystepowanie strefy
twardzitu. ™ na&errKacz,?i.wi za% ze zjawiskiem fatszywej
wardzieli i z dZialaln6scig grzybow.

C "to wystepujaca u topoli zgnilizna przyrdzeniowa
pniza warto$¢ drewna tub uniemozliwia jego zastosowa-
nie do celéw uzytkowych. Zaréwno literatura (zwtaszcza
radziecka), jak spostrzezenia naszych naukowcéw i prak-
tykéw wigzg wystepowanie zgnilizny rdzeniowej z pocho-
dzeniem topoli z odro$li korzeniowych i ze zrzezéw, drze-
wa natomiast wyroste z nasienia majg by¢ wolne od zgni-
lizny lub przynajmniej diuzej odporne w stosunku do
grzybéw. Do uzdrowienia upraw dazy sie przez stosowa-
nie siewek oraz droga doboru zrzezéw z wyselekcionown
nych, odpornych na zgnilizne rdzeniowg topoli
W najnowszej literaturze zwrécono uwage na nowa ce
che czy tez wade drewna topolowego. Na poprzecznych
przekrojach topoli wystepuje czesto strefa drewna o bia-
lym jasniejszym od otaczajgcego drewna zabarwieniu
1 pétksiezycowym ksztatcie, okreslana u nas nazwgdr
na napieciowego lub ciggliwego, w jezykach obtych
minami tahove drevo', ,bois de tension“ i ,Zugholz".
Jest to drewno typu drewna reakcyjnego, a wiec ziawi-
[KIER" " BoR'R hrddaithn. Op fRERRIZN'e Rt SR IHEY
nirnorHT nichlaS-We8§° wykazu® P° wewnetrznej stro-
T f y h SClan dodatkowg warstwe o wtasciwos-
zelatynowych. Za pomoca reakcji barwnych stwier-
' ze warstwa zelatynowa pozostaje warstwg celulo-
zowa, bez przetkania jej ligning. Stad drewno ciagliwe
wyKazuje w poréwnaniu z drewnem normalnym udziat
celulozy o ok. 20 proc. wiekszy. Drewno to wykazuje wyz-
szy ciezar wtasciwy oraz wieksza kurczliwos$é, zwtaszcza
w kierunku osiowym i stycznym; wytrzymato$¢ na $Scis-
kanie jest mniejsza, wzrasta natomiast wytrzymato$¢ na
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udarno$¢ i wytrzymatos¢ na zginanie. Dtu-

clgli” gol-o™ I''®" i«

W ramach obrébki mechanicznej drewno ciggliwe sta-
nowi wade, gdyz jest trudne w obroce i daje powierzch-
me poszarpang i mszystg, co jest niepozadane w tarcicy,
ktopotliwe i szkodliwe w produkcji obtogéw i sklejek
a niedopuszczalne w zakresie produkcji zapatek.

Inaczej przedstawia sie zagadnienie drewna ciggliwego
w dziedzinie przemystu celulozowo-papierniczego. Papie-
rowka zawierajgca drewno ciggliwe daje wiekszg wydaj-
no$¢ celulozy; zjawisko to nalezatoby wykorzysta¢ w ra-
mach hodowli selekcyjnej, produkujac odmiany topoli
o duzym udziale celulozy. W czasie przer6bki chemicznej
pozbawiona ligniny, wewnetrzna warstwa $cian komor-
kowych ulega tatwiej rozwarciu. Dlatego rozwieranie pa-
pieréwki topolowej o duzej zawarto$ci drewna ciggliwego
nalezy przeprowadza¢ w warunkach tagodnych, nié ata-
kujacych nadmiernie drewna ciagliwego, lecz wystarcza-

nlnyCh d° rozwarcda drewna o normalnej zawartos$ci lig-

rozcigganie,

W drewnie P. canescens IX (Warszawa) stwierdzono
wystepowanie drewna ciggliwego. Drewno z tego drzewa
wykazato najwyzszy ciezar wtasciwy, najwyzsze wtasnosci
mechaniczne i wydajno$¢ celulozy o 5 — 7 proc. wyzsza
od wydajnos$ci badanych drzew innych gatunkéw i krzy-
z6wek; natomiast cechy wytrzymatosciowe uzyskanej ma-
sy celulozowej byty nizsze niz u pozostalych drzew.

W _ramach badania technicznych wtasnos$ci drewna
okreslono S$rednig szeroko$¢ stoju, ciezar witasciwy drew-
na, porowato$¢, udziat substancji drzewnej, wspo6tczynnik
kurczliwo$ci objetoSciowej, wytrzymatos¢ na S$Sciskanie
wzdtuz witokien, wytrzymatos¢ na rozcigganie wzdiuz
i wpoprzek wtékien, wytrzymato$¢ na zginanie statyczne
i dynamiczne, udarno$¢ i twardo$¢ Janki na przekroju
poprzecznym, brednie wyniki badania zestawiono w tab. 1.

Tablica I. Srednic wvniti f €Ul o
‘ - N - O:——na tupiz
ET = ®
m N _ N N e
= ) e g ] 2 N
[ ~ N 2
Gatunek g ; ; . 'g g - 8 E
lub Stanowisko ° 9 > Y g
krzyzéwka b 3 9 o 'g = % =)
2 c z S J2 @2 & E o 3 3
= oo = D o , Q@ 0 D
.S < z: 5. & Sfo S5 & < S e
g & a5 ¥ 9ot ©f g = £
1<) @ S 0o 2 No N5 5 £ S @
I 3] a 22 w xE o3 | N N E 5
___________________ szt. j mm g/lcm3 % % kg/cm2 kgm/cm2
P. alba Skierdy
k. W-wy (0] 8.3 0.405 741 0.46 327 918 23 586 936 230 043
P. canes.cens . - 3 6.0 0.386 75.2 0.42 270 693 20 501 773 210 0 36
P. berolinensis W-wa 2 9.9 0.319 796 0.38 217 420 19 376 605 161 0 37
P. canescens IX 1 35 0515 66.6 0.55 384 1166 29 658 977 287 0.88
P. deltoides Kadyny .
k. Flblaga 2 104 0435 721 0.44 292 825 26 467 709 290 0.74

TT__ r.

Wytrzymato$¢é podano przy 15% wilgotnos$ci.

Najwyzszy ciezar wtasciwy i najwyzsze wiasnosci me-
chamczne wykazuje P. canescens IX (Warszawa), co we-
z wszelkiego prawdopodobienstwa wiaza¢ nalezy
drzewfPnN yH *ROWania drewna ciflSjiwegg w odnos$nym
nvohLL -N a drugina miejscu co do wiasnosci mechanicz-
nym eidgrsldrgda plesilideserd Ar#R@InnAsie g kp e
ostatnie miejsce zajmuje P. berolinensis <sklerdD>
1 wynika ze wtasnos$ci wytrzymatosciowe drew-

Sa zbllzone dO wtasnosci jodlowego i Swier-

na,!3!
kowego

Na uwage zastuguje fakt, ze Sredni ciezar drzew P ca-

" Wa%!-a\l\r;’/f@éi?rg?/c)ﬁg;‘ ‘rg'éﬁga wynoszgca 33 proc.

wskazuje na duze wahania ciezaru wlasciwego w ramach
zaj nr7™ 1itZyZOWKij Rozbieznosci tych nie piozna uwazad
za przypadkowe, gdyz ciezar wtasciwy P. canescens IX
pokrywa sia z danymi Jaymego dla P canescens z Nie-
rniec’ a mianowicie:

wedtug Jaymego 0,4114 do 0,6274 g/cm3
badania wtasne 0,432 — 0,515 — 0,606 g/cm3

Zagadnienie drewna topolowego pod wzgledem technicz-
nym i gospodarczym

W zakresie mechanicznej obrobki drewna decydujaca

role odgrywajg techniczne witasnosci i migzszos¢ drewna

przy czym pozadany jest niski ciezar wtasciwy W dzie-

dzime chemicznej przer6bki istotne znaczenie posiadajg
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migzszos$¢ i wzgledny ciezar witasciwy, ktore tgacznie decy-
dujg o produkcji suchej masy drewna. Wzgledny ciezar
drewna podaje ilos¢ kg drewna calkowicie suchego znaj-
dujaca sie w 1 m3surowego (mokrego) drewna.

W obydwu dziedzinach zastosowania drewna topolowe-
go bardzo waznag role odgrywa jako$¢é drewna, a wiec
jego zdrowotnos$¢ i sekatos¢. Obecnos$¢ zgnilizny rdzenio-
wej posiada mniejsze znaczenie w sortymentach tuszczar-
skich, gdyz przy niezbyt duzym zasiegu nie powoduje
nadmiernego obnizenia wydajnosci. Natomiast w papie-
rowce obecno$¢ zgnilizny jest bardziej klopotliwa. Z tego
wzgledu diuzsze, okresy rebnosci moga sie odbi¢ ujemnie
na jakosci drewna. Nadmierna sekato$¢, a zwtaszcza obec-
no$¢ duzej liczby czarnych lub zgnitych sekéw powoduje
daleko idace obnizenie warto$ci sortymentéw, zar6wno
dla mechanicznej, jak dla chemicznej przer6bki drewna.
W tych warunkach przycinane dla celéw zdobniczych
drzewa parkowe lub alejowe moga przedstawia¢ powaz-
nie zmniejszong warto$s¢ uzytkowag. Dla wyprodukowania
petnowartosciowego surowca trzeba hodowaé¢ drzewa
o gonnej i gtadkiej strzale, stosujac w razie potrzeby
podkrzesywanie.

Z punktu widzenia przemystu chemicznego duza role
odgrywa anatomiczna budowa drewna. W oparciu o now-
sze badania za wskaznik przydatnos$ci drewna dla celéw
celulozowo-papierniczych uwaza sie nie tylko dlugos¢
wtékna, ktéra decyduje o zdolno$ci spilsniania, lecz prze-
de wszystkim stosunek $redniej szerokosci wtékien do
grubos$ci ich $cian (lub obwdéd Swiatta wtokna do obwodu
witdkna), "ktory decyduje o wielkosci skutecznej po-
wierzchni sklejania. Do produkcji celulozowo-papierniczej
nadajg sie te gatunki drewna, ktére obok duzej wytrzy-
matos$ci na rozerwanie wtékien posiadajag $Scianki komér-
kowe o Sredniej grubosci, a w zwigzku z tym daja duza
powierzchnie sklejania. Sg to gatunki drewna o niskim
ciezarze wtasciwym, zamykajacym sie w granicach 0,3 do

O, 6 g/cm3; gatunki o wiekszym ciezarze zamykajacym sie

w granicach 0,6 — 1,0 g/cm3 sg mniej przydatne.

Drewno topolowe w uwzglednieniu jego budowy morfo-
logiczno-anatomicznej oraz jego ciezaru wtasciwego sta-
nowi surowiec papierniczy o wyzszej wartosci od drew-
na bukowego i zajmuje drugie miejsce po drewnie Swier-
kowym.

Z badanych drzew — przy zalozeniu 20-letniego okre-
su produkcyjnego — na pierwsze miejsce wysuwa sie
P. deltoides, ktéra produkcja celulozy przewyzsza 3-krot-
nie stojgce na drugim miejscu topole.

Wysoka migzszos¢ zbadanych drzew wskazuje na duze
mozliwos$ci produkcyjne topoli rosnagcych w odosobnieniu
lub w alejach. Wedtug Bencika zamozno$¢ plantacji to-
polowych w wieku 20 lat wynosi ok. 300 m3ha.

Jest rzecza bezsporng, ze przy nalezytej organizaciji
upraw plantacje topolowe mogag w krotkim okresie czasu
postawi¢ do dyspozycji gospodarstwa krajowego dodatko-
we, powazne iloSci surowca drzewnego. Liczba 1 miliona
m3 drewna topolowego w 20 lat od zapoczgtkowania
upraw na odpowiednig skale nie jest fantazjg, moga to
zobrazowaé¢ podane nizej orientacyjne przerachowania.
Dwuszeregowa aleja o 6 m odstepie drzew daje na dtu-
goséci 1 km miejsce dla 332 osobnikéw; przy zatozeniu
Sredniej migzszosci w wieku 20 lat 0,5 m3 na 1 drzewo
dochodzi sie do liczby 160 m3 Na wyprodukowanie 1 mi-
liona m3potrzeba dwuszeregowej alei o dtugosci 6250 km.
Celem zapewienia statej rocznej produkcji w wysokoSci
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1 miliona m3 trzeba dysponowa¢ zadrzewieniami alejo-
wymi o tgcznej diugosci 6250X20 = 125.000 km. Jest 'to
liczba pozornie wysoka, w istocie rzeczy tgczna diugosé
alej, ktére mozna i trzeba zatozy¢ wzdtuz drég panstwo-
wych, szlakéw kolejowych, drég polnych, kanatbw me-
lioracyjnych, granic obiektéw rolnych i gospodarczych
oraz w pasach polochronnych nalezy liczy¢é na setki ty-
siecy km.

Do wspoétdziatania w wyprodukowaniu tej masy nalezy
wciggna¢ plantacje topolowe zaktadane przede wszystkim
na przeznaczonych do zalesienia tgkach i gruntach rol-
nych, stawiajgc grunty lesne i $rédlesne na drugim pla-
nie. Pré6cz tego mozna zastosowac zadrzewienie topolowe
w postaci pojedynczych, odosobnionych drzew oraz luz-
nych zgrupowan na pastwiskach i tgkach oraz w par-
kach. Na pierwszy plan wysuwajg sie jednak duze mo-
zliwr?éci produkcyjne na zalewowych terenach nadrzecz-
nych.

Zapewnienie 1 miliona m3 drewna topolowego rocznie
przy rbwnoczesnym wykorzystaniu czterech z wymienio-
nych kierunkéw produkcji jest rzeczg mozliwg do zreali-
zowania w ciggu 20 lat; juz po uptywie 10 lat otrzyma-
toby sie pewne ilosci drewna topolowego z uzytkéw mie-
dzyzrebnych.

Na tle projektowanych upraw i plantacji nalezy we
wtasciwy spos6b oceni¢ role osiki. Wydaje sie, ze osike
nalezy ocenia¢ jako drzewo cenne w zespotach lesnych,
lecz nie nadajgce sie do wykorzystania w plantacjach;
moze ona natomiast odegra¢ duzg role w pracach selek-
cyjnych. W poréwnaniu z szybko rosngcymi topolami osi-
ka posiada odmienng dynamike rozwojowga; osiaga ona
wprawdzie duze rozmiary, potrzebuje jednak na to diuz-
szego okresu czasu niz inne, szybkorosfigce gatunki
i krzyzéwki topoli.

Przystepujac do zaktadania upraw topolowych na
wiekszg skale nalezatoby wustali¢ iloSciowe i jakoSciowe
zapotrzebowanie na drewno topolowe w przemysle che-
micznym i w poszczeg6lnych dziedzinach mechanicznej
obrébki drewna, przy czym drewno osikowe mozna by
prawdopodobnie przydzieli¢ na rzecz przemystu zapalcza-
nego.

Zagadnienie racjonalnej produkcji drewna topolowego
w Polsce wyszto juz z fazy wstepnych rozwazan i wstep-
nych prac badawczych, wchodzgac na tory konkretnej rea-
lizacji, Podostawe do tego stanowig rozwazania i decyzje
powziete na zorganizowanej przez Polskie Naukowe To-
warzystwo Lesne i Stowarzyszenie Inzynieréw i Tech-
niko6w Les$nictwa i Drzewnictwa Konferencji Agrobiolo-
gicznej Les$nikow w Rogowie (wrzesien 1952 r.) oraz na
Konferencji Topolowej zorganizowanej przez Instytut
Badawczy Le$nictwa przy wspdtudziale Polskiego Nauko-
wego Towarzystwa Lesnego (grudzien 1952 r.).

W $lad za zapoczatkowaniem akcji topolowej w le$nic-
twie muszag iS¢ stopniowe prace przygotowawcze w prze-
mys$le drzewnym zmierzajgce do celowego zuzytkowania
surowca topolowego.

Zagadnienie topoli stanowi powazny problem ekono-
miczny. Drogg racjonalnie ujetej uprawy topoli mozna
stworzyé w krotkim czasie duze rezerwy surowca
i zmniejszy¢ niedob6r drewna. Nie wotno jednak zapomi-
naé, ze jest to zagadnienie trudne i zawiklane, wymaga-

jace duzej wnikliwos$ci, systematycznych studiéw i gte-
boko przemys$lanych decyzji technicznych i gospodar-
czych.

Obrobka cieplna drewna tuszczarskiego

tuszczenie forniru rézni sig bardzo powaznie od innych proceséw skrawania,

np. od przecierania

drewna. Podczas tuszczenia mianowicie wyrzynek umocowany w uchwytach tuszczarki ma ruch obro-
towy, a n6z zamocowany w suporcie — ruch postepowy. Przy jednym obrocie wyrzynka néz posuwa

sie do przodu na odlegto$¢ rowna grubosci pozyskiwanego forniru

i opisuje w drewnie linie spiralng.

Przy wyré6wnywaniu wyprodukowanego forniru wystepujg naprezenia proporcjonalne do modutu spre-
zystosci drewna oraz do grubos$ci pozyskiwanego forniru, a odwrotnie proporcjonalnie do wielkos$ci
promienia stoja rocznego, z ktérego zostatl zdjety okreslony pas forniru.

PODCZAS luszczenia i prostowania forniru
sklejkowego istnieje niebezpieczenstwo rozdarcia
wtékien, a obawa rozdarcia bedzie wzrasta¢ w mia-
re zmniejszania sie srednicy wyrzynka, tj. najbar-

dziej narazony na pekanie jest fornir tuszczony
z gtebszych warstw wyrzynka. Po tuszczeniu ar-
kusz forniru powinien pozosta¢ ptaski, co jest
nieosiggalne w warunkach deformacji sprezystych;
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po ztuszczeniu bowiem fornir bedzie powracat do
potozenia, jakie zajmowat pierwotnie. To niepozg-
dane zjawisko wystepuje silniej przy fornirze
grubym niz przy cienkim. Zatem, aby fornir po-
zostat po tuszczeniu ptaski, nieodzowne jest uzys-
kanie deformaciji plastycznych. Osigga sie to przez
zwigekszenie plastycznosci drewna przed luszcze-
niem.

Na plastyczno$é¢ drewna wplywajg nastepujace
czynniki: rodzaj drewna, porowatos¢ tkanki
drzewnej, wiek, wilgotnos¢ i temperatura drewna.

Drewno o tkankach silniej porowatych odznacza
sie wiekszg plastycznoscig. Drewno miode jest ela-
styczniejsze niz stare. Biel jest plastyczniejszyniz
twardziel, natomiast suche drewno jest bardziej
kruche niz mokre. Przy temperaturze ponizej 0" C
woda zawarta w drewnie zamarza, zmniejszajac
jego plastycznos¢. Wysoka temperatura zwieksza
znacznie plastyczno$¢ drewna; dziatanie tempera-

nosci » Prawd°podobnie silniejsze niz wilgot-

Najlepsze wyniki daje dziatanie wysokiej tem-
peratury w potgczeniu z wilgocig. Zatem w celu
zwiekszenia plastycznos$ci nalezy drewno nawilzac¢

ogrzewaé. Zwiekszenie wilgotnos$ci przez mocze-
nie drewna zajmuje duzo czasu. Drewno powietrz-
no-suche po 2 — 4 godzinach moczenia przyjmuje
bardzo mato wilgoci (2 — 3 proc.), przy czym w il-
go¢ ta koncentruje sie gtdwnie w okolicach prze-
krojéw czotowych. Dlatego najlepiej jest przera-

lac drewno $wiezo Sciete lub konserwowane w
wodzie.

Stosowana temperatura powinna zawiera sie
w pewnych granicach. Wysoka temperatura (po-
wyzej 150° C) zwegla drewno, zmienia jego barwe
i wtasnosci techniczne. Niska temperatura daje
wyniki niedostateczne, bowiem nie zmniejsza kru-
chosci widkien. Temperatura nagrzewania zalezy
od rodzaju drewna. Twarde drewno liSciaste wy-
maga wyzszej temperatury, drewno o duzych na-
czyniach — nizszej.

W czasie luszczenia temperatura na powierzchni
watka potuszczarskiego nie powinna by¢ nizsza niz
i-20" C dla brzozy i olchy, i +15° C dla sosny.

W zagadnieniu nagrzewania drewna przed tusz-
czeniem wazne jest przenikanie ciepta w drewnie.

Wspétczynnik przewodnosci cieplnej drewna za-
lezy od licznych czynnikéw, z ktdrych najwazniej-
sze to. budowa anatomiczna drewna, kierunek wto-
kien i temperatura. Drewno jest materiatem o bu-
dowie wldéknistej, z komodérkami wypetnionymi
w stanie suchym powietrzem, a w stanie mokrym
woda. Im bardziej wiec porowate jest drewno, tym
Wiecej zawiera powietrza lub wody. Wspéiczyn-
nik przewodnos$ci cieplnej powietrza i wody jest
rozny od wspoéiczynnika przewodnos$ci cieplnej
witdkien drzewnych, zatem wspétczynnik ten zale-
ty od budowy anatomicznej drewna, tj. od rodzaju
drewna i jego ciezaru objetosciowego.

Kierunek przenikania ciepta w stosunku do kie-
runku witokien takze wptywa na wspotczynnik
Przewodnosci cieplnej. W kierunku réwnolegtym
d° witbdkien jest on wiekszy, niz w kierunku pro-
stopadtym do witbdkien.

w,!?"' u.sosny PrzY + 20° C wspoiczynnik prze-
rC,eplnej wzdiuz witokien wynosi 0,31
ai/mh C, aw poprzek witokien—0,14kcal/mh° C
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u debu 0,35 kcal/mhO C i 0,18 kcal/mhO C. Sred-
nne P T2yiQC, ze wspdiczynnik przewodnosci
wzdtuz wiokien jest dwa razy wiekszy niz w po-
przek witokien.

. Wspoitczynnik przewodnosci cieplnej zalezy tak-
ze od temperatury drewna, analogicznie jak
wspoétczynnik przewodnos$ci cieplnej powietrza
i wody.

Przy wzroscie temperatury od 0° do 100° wspot-
czynnik przewodnosci cieplnej powietrza wzrasta
od 0,0204 do 0,0259, a wspoiczynnik przewodnosSci
cieplnej wody — od 0,477 do 0,615. Podobne zja-
Wi*SkO wystepuje réwniez w odniesieniu do drew-

Na wielko$¢ wspoiczynnika przewodnosci ciepl-
nej drewna ma réwniez wpityw wilgotnos¢. Wyni-
ka to stad, ze w drewnie suchym pory wypetnione
sg powietrzem, zas w drewnie mokrym — woda;
wspoétczynnik przewodnosci wody za$ jest 23 razy
wiekszy niz powietrza.

Stagd wniosek, ze drewno wilgothe ma wyzszy
wspoétczynnik przewodnos$ci cieplnej niz drewno
suche. Wspéiczynnik ten przy podwyzszeniu wil-
gotnosci od stanu suchego (wilgotno$¢ bezwzgl. 10
proc.) do 100 proc. wzrasta w kierunku prostopad-
tym do witdkien prawie dwukrotnie, tj od 0 123
do 0,245 kcal/mh" C. d oA

Wspéiczynnik przewodnos$ci cieplnej nie jest
wiec dla drewna wielkoScig statg, co oczywiscie
utrudnia analize zagadnienia obrébki cieplnej

drewna. Poza tym nagrzewanie drewna zwigzane
jest takze ze zdolnoscig pochtaniania ciepta przez
drewno oraz przewodnos$cig temperatury, tj. szyb-
koscig, z jaka drewno przekazuje temperaturo
z jednego miejsca na drugie i wyréwnuje ja.

Wysoka temperatura powieksza wspotczynnik
cieptochtonnosci i przewodnosci temperatury, wil-
gotno$¢ za$ wspotczynniki te zmniejsza. 0Og6lnie
mozna przyjac¢, ze temperatura powieksza sie szyb-
ciej _w takim drewnie, ktére posiada wiehszv
wspoétczynnik przewodnosci cieplnej i jednoczes$nie
maly ciezar objetoSciowy.

Przewodnos$¢ cieplng drewna rozpatrywaliSmy
dotychczas przy zatozeniu, ze dlugos¢ drewna jest
nieograniczona, tj. uwzglednialiSmy jedynie prze-
mkanie ciepta w kierunku prostopadiym do wt6-
kien. W rzeczywistosci mamy jednak do czynienia
z dlugosciami ograniczonymi i nalezy sie zastoso-

kien Jak przebiega Przenikanie ciepta wzdtuz wio-

WspomnieliSmy juz, ze wspoétczynnik przewod-
nosci cieplnej® wzdtuz witokien jest wiekszy niz
w poprzek wibdkien, zatem i szybkos$¢ przenikania
ciepta wzdtuz wiokien jest wieksza. Przy nagrze-
waniu drewna obserwuje sie wiec przegrzanie
drewna w okolicach przekrojéw czotowych.

Jezeli przyja¢, ze wspoétczynnik przewodnosci
temperatury dla brzozy wynosi 0,0006 w kierunku
rownolegtym do witékien oraz 0,0004 w kierunku
prostopadtym do witokien, to z tego wynika, ze
w wyrzynku powstaje nierbwnomierny rozktad
temperatury zaréwno wzdtuz, jak i w poprzek
witékien. Przy tuszczeniu wyrzynka bezposrednio
po parzeniu otrzymuje sie fornir w okolicach
przekrojéw czotowych bardziej wilgotny i gorg-
cy, niz w czesciach oddalonych od czot.
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Powierzchnia wyrzynka, a takze i jego przekroje
czolowe szybciej jednak stygnag niz czesci srodko-

we, dzieki czemu nastepuje wyréwnanie tempe-
ratury.
Przy spotykanych w praktyce dtugosciach

i $rednicach wyrzynkéw wptyw przekrojéw czoto-
wych na temperature przekroju znajdujgcego sie
w $rodku diugosci wyrzynka nie ma zasadniczo
znaczenia i przy wyborze czasu i temperatury na-
lez bra¢ pod uwage raczej tylko przenikanie cie-
pta w kierunku prostopadiym do widkien.

Stad duze znaczenie dla wtasciwego nagrzewa-
nia drewna ma sortowanie wyrzynkéw wg $red-
nic; czas nagrzewania bowiem jest proporcjonalny
do kwadratu ich $rednic.

Wediug Krotowa (,Faniernoje Proizwodstwo"),
jezeli przyja¢ np. czas nagrzewania wyrzynka
0 S$rednicy 20 cm w pierwszym przypadku na
1 godz., lub w drugim przypadku na 3 godz., to
czas nagrzewania wyrzynkow o wiekszych Sredni-
cach bedzie sie przedstawial nastepujgco:

Tablica |
Srednica Czas nagrzewania
wyrzynka
W cm 1 przypadek 2 przypadek
20 i.00 3.00
22 1.21 3.63
24 1,44 4.32
26 1.69 5.07
30 2.25 6.75
35 3'05 9.15
40 4.00 12.00

Pozadane jest sortowanie wyrzynkéw w odstop-
niowaniu co 2 cm, zwilaszcza zima, kiedy czas na-
grzania w ogole sie przedtuza; réznica Srednicy
wynoszgca 2 cm moze bowiem w niektérych przy-
padkach przedtuzy¢ czas nagrzewania od 0,7 do
1,0 godziny.

Wybor temperatury nagrzewania zalezny jest
od procesu obrébki. Przy skrawaniu drewna ko-
nieczne jest, aby temperatura catlego przekroju
poprzecznego byta wyzsza od 0° C; przy tuszczeniu
srodkowa czes¢ wyrzynka, nie podlegajaca
przerobowi, moze mie¢ dowolng temperature, na-
wet ponizej 0°.

W celu uzyskania bardziej rwnomiernej tempe-
ratury na przekroju poprzecznym wyrzynka lepiej
jest stosowac nizsze temperatury nagrzewania. Je-
zeli urzadzenia w danym zaktadzie na to nie ze-
zwalajg, drewno od nagrzania do momentu tusz-
czenia powinno przez pewien czas pozostawacd
w cieptym pomieszczeniu dla wyréwnania tempe-
ratury.

Np. przy temperaturze wyrzynka w czesci $rod-
kowej rownej 20° C i temperaturze otoczenia
w czasie nagrzewania rownej 90° C, na przekroju
poprzecznym spotyka¢ sie bedziemy z tempera-
turg od 20 do 90° C, czyli o rozpietosci 70° nato-
miast przy temperaturze w czesci srodkowej réw-
nej 20° C i temperaturze otoczenia réwnej 50° C—
na przekroju poprzecznym spotykaé¢ sie bedziemy
z temperaturg od 20 do 50° C, czyli o rozpietosci
30°.
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Wg Smirnowa (,Faniernoje Proizwodstwo")
przecietny czas nagrzewania drewna brzozowego
za pomoca pary nasyconej o ci$nieniu 1,5 — 2 atm.
wynosi:

Tablica Il
Srednica Czas nagrzewania w godzinach przy
wyrzynka poczatkowej temperaturze wyrzynkéw
w cm )
zimg — 10° latem + 15°
18 — 22 2,5 125 — 15
23 — 25 3,0 1,75 — 2.0
26 — 28 4,0 2,50 — 3,0
29 —iwyzej 5.0 3.50 — 4.0

brzozowego i sosno-

Przecietny czas nagrzewania drewna
70 — 80° G wynosi:

wego za pomocg wody o temperaturze

Tablica 111

Czas nagrzewania Czas nagrzewania

Srednica w godz. wyrzynkow w godz. wyrzynkéw
wyrzynka brzozowych przy sosnowych przy
w cm poczatkowej temp. poczatkowej temp.
—10° 0° +10° —10° 0° +10°
18 — 20 2,0 1.5 1,0 4,5 3,0 2,0
21 — 22 2,5 2,0 1,5 5,5 4.5 3,0
23 — 24 3,0 2,5 2,0 6,5 5,5 4,0’
25 — 26 4,0 3,5 3,0 7,0 6,5 50
27 — 30 6,0 5,0 4,0 8,0 7,5 6,0

Nagrzewanie drewna powigzane jest z manipu-
lacja i wyrzynka, gdyz nagrzewanie i wyrzynke
rozplanowaé¢ mozna dwojako:

1. nagrzewa sie cale diuzyce, a nastepnie prze-

cina sie je na wyrzynki;

2. pozyskuje sie wyrzynki, ktéore nastepnie sie
nagrzewa.

Z uwagi na ewentualne pekanie lub zaciagi,
a wiec i ze wzgledu na wydajnos$¢ surowca, sposéb
nagrzewania w dituzycach uwazany jest za wtas-
ciwszy, bowiem w catej diuzycy tylko dwa czota
narazone sg na pekanie lub zaciggi. Nagrzewanie
wyrzynkéw zwieksza niebezpieczenstwo peknieé
lub zaciggéw wskutek powiekszenia iloSci prze-
krojow czotowych,

Nagrzewanie diuzyc ma réwniez i wady, bo-
wiem sposob ten nie daje moznosci dostosowania
wyrzynkéw do zmieniajacych sie potrzeb produk-
cji-

Dtuzyce skiladajg sie z czesci (wyrzynkéw) o roz-
nej jakosci oraz wymiarach, zmuszeni jesteSmy
wowczas przerobi¢ jg bez wzgledu na to, czy hala
produkcyjna ma w danym czasie zapotrzebowanie
na taki materiat, czy tez nie. Sposo6b ten utrud-
nia takze dostosowanie czasu nagrzewania do
Srednicy drewna, gdyz z caltej dluzycy pozyskuje
sie wyrzynki o réznej Srednicy (cze$¢ odziomkowa
i czes¢ wierzchotkowa) i jakosci, w zaleznosci od
ktérej tuszczy sie fornir na obtogi (cienki) lub na
Srodki (gruby). W tym ostatnim wypadku pozada-
ne jest nagrzewanie do wyzszej temperatury dla
uzyskania wiekszej plastycznosci drewna.

Nagrzewanie surowca w wyrzynkach pozwala
natomiast na posortowanie ich wg $rednic oraz ja-
kosci i dostosowanie odpowiedniego czasu i tempe-
ratury nagrzewania; ponadto wyrzynki w danej
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chwili do produkcji niepotrzebne moga by¢é pozo-
stawione na sktadzie.

Jest kilka sposobéw nagrzewania drewna:

a) przez bezposrednie dziatanie parg na drewno.
b) przez posrednie dziatanie parg na drewno,
C) przez zanurzenie drewna w gorgcej wodzie.

Czynnos$ci te odbywajg sie w dotach wymuro-
wanych w ziemi, albo w komorach naziemnych.

Bezposrednie dziatanie parg polega na tym, ze
drewno utozone w dotach lub naziemnych komo-
rach (do ktérych moze by¢ wprowadzone takze na
wo6zkach) poddaje sie dziataniu pary. Do tego celu
uzywa sie najczesciej pary odlotowej o ci$nieniu
od 0,15 do 0,6 atm. Najkorzystniejsze — ze wzgle-
du na zuzycie pary oraz proces nagrzewania —
jest trzymanie sie dolnej granicy ci$nienia pary, tj.
ok. 0,15 atm.

Drewno powinno by¢ tak utozone aby para mia-
ta dostep do kazdego wyrzynka. Para wychodzgca
z dyszy lub rury rozdzielczej nie powinna dziata¢
bezposrednio na drewno, bowiem moze to spo-
wodowaé miejscowe przegrzanie, albo naprezenia
wywotujgce pekniecia drewna. Para powinna dzia-
ta¢ dopiero po wypetnieniu komory i rozprzestrze-
nieniu sie. W tym celu prad pary kieruje sie na
Sciany zbiornika albo na podioge. Najczesciej spod
dotu czy tez komory wytozony jest rusztem z bali,
pod ktérym przeprowadzone sg rury parowe.
W zagtebieniach rusztu zbierajg sie odpadki kory
i zanieczyszczenia, przez co chroni sie drewno od
zabrudzenia piaskiem.

Omowiony sposob nagrzewania drewna wymaga
bardzo starannego nadzoru, poniewaz wysoka tem-
peratura pary moze spowodowa¢ przegrzanie
drewna i pekniecia.

Posrednie dziatanie parg polega na tym, ze dot
do parowania ma na catej swej dlugosci zagtebie-
nie wypetnione wodg, w ktorej przebiegaja rury
ogrzewcze. Woda w zagtebieniu, ogrzana parg
przechodzgcag przez wezownice, paruje i nagrzewa
drewno. Jest to dziatanie stopniowe, dajgce sie
tatwo regulowac¢ i nawet przy mniej troskliwym
nadzorze zmniejsza mozliwo$¢ przegrzania drewna.
Sposo6b ten jest ponadto ekonomiczny, bowiem pa-
ra po przejsciu przez wezownice jako kondensat
dostaje sie z powrotem do obiegu kotta, o ile oczy-
wiscie uzywa sie do tego celu pary Swiezej.

Nagrzewanie drewna w gorgcej wodzie polega
na tym, ze diuzyce, ktody, czy tez wyrzynki wrzu-
ca sie do basenéw wypetnionych woda, ktérej tem-
peratura waha sie w granicach 70 — 80° C. Jest
to zatem moczenie drewna w goracej wodzie.

Baseny powinny by¢ zatladowywane i wytado-
wywane za pomocg urzadzen mechanicznych, kté-
re w zaleznosci od warunkéw lokalnych moga
mie¢ ro6zne konstrukcje. Diuzyce przenosi sie do
basenéw najczesciej pojedynczo, natomiast wy-
rzynki catymi wigzkami zwigzanymi tancuchem.
Ujemna strong basendéw jest mozliwo$s¢ wypadku
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oparzenia sie obstugujgcych, zatem konieczne jest
wprowadzenie specjalnych urzadzen zabezpiecza-
jacych. Baseny buduje sie pod gotym niebem, pod
dachem lub w pomieszczeniach zamknietych. Ze
wzgledu na ubytki ciepta wydaje sie, ze najekono-
miczniej jest budowaé baseny w pomieszczeniach
zamknietych. Jednak unoszgca sie para, zwilaszcza
w zimnej porze roku, uniemozliwia wprost prace
w takim pomieszczeniu, a koszt eksploatacji urzg-
dzen ogrzewczych i wentylacyjnych niweczy w za-
sadzie warto$¢ zmniejszenia ubytkéw ciepta wody
w basenach.

lloé§¢ basenéw zalezna jest od wielkoSci przero-
bu surowca w danym zakladzie. Dlugos¢ basendéw
odpowiada najwiekszej dlugosci przerabianego su-
rowca, przy zalozeniu, ze nagrzewa Sie surowiec
w diuzycach. Szeroko$¢ basenow wynosi ok. 2 —
4 m, gtebokos$¢ od 1,2 do 2 m. Betonowe $ciany wy-
stajg nad powierzchnig ziemi na 0,6 m w celu za-
bezpieczenia robotnikdw przed obsunieciem sie do
basenu.

Do kazdego basenu doprowadzone sa rury do-
starczajgce wode i pare. Wyloty rur umieszczone
sg ok. 50 cm nad dnem basenu. W dnie basenu lub
w pewnej odlegtosci umieszczony jest otwor rury
odprowadzajacej zuzytg wode. Otwory tych rur
zastania sie druciang siatka, zabezpieczajgca przed
wpadaniem kory i trzasek. Baseny przykrywa sie
podnoszonymi pokrywami. Rozchdd pary potrzeb-
ny do nagrzania 1 m:i drewna wynosi w czasie
zimy 180 — 200 kg przy zalozeniu, ze pokrycie ba-
senow jest szczelne.

Przecietnie co tydzien przeprowadza sie czysz-
czenie basendéw, polegajgce na odprowadzeniu wo-
dy i wybraniu z dna nagromadzonych odpadkéw
kory, trzasek, piasku i osadu ze zwigzkéw wytu-
gowanych z drewna.

Oprécz typowych basenéw do nagrzewania
drewna przez moczenie w gorgcej wodzie, stoso-
wane sa szczegblne rozwigzania, np. komory,
w ktéorych wyrzynki ustawia sie pionowo i sprys-
kuje gorgcg woda. Ma to na celu nie tylko nagrze-
wanie, ale takze usuwanie z powierzchni wyrzyn-
kéw wszelkich zanieczyszczen, co moze pozwoli¢
na tuszczenie drewna bez uprzedniego korowania.
Urzadzenie takie moze by¢ celowe w wypadku po-
siadania duzych ilosci wody pochodzacej z kon-
densaciji.

Poniewaz nagrzewanie drewna pochtania duze
ilosci ciepta, nalezy dazy¢ do zmniejszenia strat
cieplnych, powstajacych przy tym zabiegu.

Jednym ze $Srodkéw zapobiegawczych jest zamk-
niecie wodne pokryw basenu.

Urzgdzenie takie polega na tym, ze dokota ba-
senu, na gornej jego krawedzi przymurowuje sie
korytkowe rynienki z zelaza, a nakrycie basenu
usztywnia sie wystajgcg katéwka, ktéra po nalo-
zeniu pokrywy wchodzi do korytka. Po napeinie-
niu korytka wodg uszczelniamy przykrycie base-
nu i uniemozliwiamy wydostawanie sie pary.

sNar6d polski jest zjednoczony wolg obrony pokoju jako najwiekszej zdobyczy naroddéyj. Nieugiecie
walczy w obronie pokoju nasz Front Narodowy, jednoczacy w swych szeregach wielomilionowe rzesze

patriotéw naszego kraju“.

(Z przemoéwienia B. Bieruta ng V IIl plenum KC PZPR)
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Nowe modele mebli

si*Dzm  "Pro”~ktow i

w zakresie wzornictwa meblowego po-

przebiegu jego prac od chwili powstania projektu voprzez°lpUm Plzernyslu Drzewnego i dali§my obraz

ale pokazac
Taki ,pokaz" z pewnos$cia

sadu. Tym ttumaczymy znaczniejszg Hol ilu Z lc fw in nym

SOCJALISTYCZNE budownictwo mieszkanio-
we wyznacza cztowiekowi pracy przestrzen zycio-
wag w sposob racjonalny, a wiec zgodny przede
wszystkim z zasadami higieny, a nastepnie wszyst-
kimi innymi warunkami bytowo-kulturowymi,
stosujagc przy tym wszelkie nowoczesne urzgdze-
nia utatwiajgce prowadzenie domowego gospodar-
stwa. Do tego stanu rzeczy dostosowac sie i dowig-
za¢ jest zadaniem i obowigzkiem naszego meblar-
stwa Przechodzac do szczegétdéw, rozpoczniemy od
mebli zestawianych.

1) Meble zestawiane (segmentowane)

Zasada dostosowania sie do nowego budownic-
twa znajduje moze najlepszy swoéj wyraz w idei

Rys. 1. Biblioteka-sekretarzyk

Rys. 2. Biurko

* Przemyst Drzewny nr 3/1952 r.

go rzeczyZZZZsZso6lMwlza ¢

» S s™ ts tksu

™skaza™ me tylko Przedstawi¢ go opiso-
f?2 yme mOzm J ~ ™ jlustracjach.
ZtyTulz ™ A WilaSciwe®®

mebli zestawianych. Dziesie¢ réoznych odrebnych
czesci segmentow, wykonanych z tarcicy igla-
stej, fornirowanej obustronnie debing i to wyko-

Rys. 3. Tapczan i poiki

nanych tak, ze odpowiadajg sobie pod wzgledem
wymiaréw, moze w ten sposéb by¢ ze sobag zesta-
wionych, ze tworzg odrebne i réznorodne meble
w zaleznosci od potrzeby i warunkéw mieszkanio-
wych nabywcéw. Sa one lekkie i tatwo przenosne.

aja moznos$¢ statego uzupetniania urzgdzenia do-
mowego w miare podnoszenia sie stopy zyciowej

Rys. 4. Kredens
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czy tez zinnych wzgledéw zyciowych i tworzag tym
samym jednolite, nowoczesne wnetrze.

Jako przyktad podajemy: fragment zestawu me-
bli pokoju do pracy (rys. 1i 2), fragment zestawu
mebli pokoju mieszkalnego (rys. 3) i fragment ze-
stawu mebli do jadalni (rys. 4).

Pewng odmiang .powyzszych segmentéw sg ze-
stawiane po&tki na ksigzki, charakteryzujgce sie

Rys. 5. Po6tka na ksigzki

Y fI 2e 2 jednakowych pojedynczych péleczek
S a”a w zaleznosci od potrzeb dowolng ich
ilo§¢ i uzupetnia w miare, na przyktad, wzrostu
ilosci ksigzek lub tp. Na ilustracji (rys. 5) widzi-
my z lewej strony stojgcg jedng poteczke oddziel-
nie, a dalej ich zestaw.

2) Komplety mebli mieszkaniowych
Wykonane zostaty dwa komplety, jeden w stan-
darcie $srednim, a drugi w nizszym.
Komplet standartu $redniego (rys. 6) sklada sie
z szafy ubraniowo-bieliznianej 4-drzwiowej, ka-
napy-tapczanu, stotu rozsuwanego, 2 foteli i 4

Rys. 6. Komplet mieszkaniowy $redniego standartu

krzeset, wykonane z plyt stolarskich krytych
okleing brzostowg, o powierzchni wykonczonej na
pot potysk. Odznacza sie on tym, ze poza nowg
formg plastyczng posiada liczne cechy praktycz-
nej uzytecznosci, jak duza pojemnos$é szafy, znacz-
na rozsuwalnos¢ stotu (12 oséb), wygodna kanapa
dzienna po roztozeniu zamienia sie w 2-osobowy
tapczan.

Komplet standartu nizszego (rys. 7) skilada sie
z szafy 3-drzewiowej, szafki pomocniczej, kanap-
ki-tapczanu, stotu rozsuwanego i 6 krzeset. Wy-
konany jest ze sklejki sosnowej w ten sposéb, ze
dluzsze boki elementéw sklejkowych w poszcze-
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go6lnych podzespotach umieszczone zostaly we
wpustach bez kleju, krétsze zas naklejone na ra-
me. Tego rodzaju konstrukcja zapobiega znie-

Rys. 7. Komplet mieszkaniowy nizszego standartu

ksztalceniu sprzetu. Powierzchnie wykonczone na
mat, pozostawione byé moga w kolorze natural-
nym, lub w rézny sposéb barwione. Kanapke przez
tatwe wyjecie .dwoch oparé i umieszczenie ich w
bokach szczytowych zamienia sie w jednoosobowy
tapczan.

3) Gabinety

Podobnie jak komplety mieszkaniowe wykona-
no i gabinety w dwdéch standartach z tg tylko roz-
nica, ze jeden jest w wyzszym, a drugi w Srednim.

Rys. 8. Biurko-st6t i szafa biblioteczna

Standart wyzszy (rys. 8) skiada sie z biurka-sto-
tu, szafy bibliotecznej, stolika i trzech foteli po-
mocniczych, fotela do biurka i stolika pod telefon.
Wykonane z ptyt stolarskich krytych okleing orze-
chowa, ktéra mozna ewentualnie zastgpi¢ brzozg
krajowag barwiong na orzech.

Ze szczegblnych jego cech podnies¢ nalezy, ze:
szafa posiada srodkowag cze$¢ zamknietg drzwiami
z plyt stolarskich, boczne za$ czesci szybami, kt6-
re sg przesuwalne ku S$rodkowi ale tak, ze po
zamknieciu drzwi Srodkowych zostajg i one unie-
ruchomione; biurko i stolik posiadajg wyjgtkowo
lekkg konstrukcje dobrze rozwigzana funkcjonal-
nie. Cato$¢ wykonczona na potysk.

Standard S$redni (rys. 9) o tym samym zestawie
wykonany jest z ptyt stolarskich fornirowanych
debing barwiong na orzech, powierzchnie wykon-
czone na mat.

Biurko posiada w swojej budowie pomystowe
rozwigzania konstrukcyjne bocznych wnek pod
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Rys. 9. Biurko, fotele, stolik pomocniczy

ptyta i otwartej potki w przedniej czesci biurka
przeznaczonej dla interesantow jako miejsce do
ztozenia teczki wzglednie materiatdw do referatu
lub tp. Fotele odznaczaja sie tym, ze sg w uzyciu
bardzo wygodne i posiadajg .miekka“ forme pla-
styczng. Stolik pomocniczy jest tak skonstruowa-
ny, ze przystawiony do biurka przediuza je, two-
rzac razem jakby stét konferencyjny.

4) Komplety kuchenne

Zaprojektowano i wykonano we wzorach cztery
komplety.

Zagadnieniu tych mebli poswiecono szczeg6lng
uwage ze wzgledu na konieczno$¢ dostosowania
ich pod wzgledem wymiaréw do nowych warun-
kéw mieszkaniowych w pomieszczeniach o matych

Rys. 10. Komplet kuchenny Zb.

Rys. 11. Komplet kuchenny Vg.
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powierzchniach uzytkowych, jak tez ze wzgledu
na formy bedace szczatkowg pozostaloscia daw-
nych czas6w i naleciato$ci obcych wplywéw. Jako
nowos$¢ wprowadzono do ich wykonania — ptyte
pilsniowg twarda.

Sktada sie kazdy z nich: z kredensu kuchenne-
go, stotu, dwoch niskich taboretéw do siedzenia
i jednego wyzszego do pracy, potki wiszgcej
i skrzyni na wegiel. Posiadajga one pomystowe
usprawnienia gospodarskie, jak stolnica, umiesz-
czona w stole, drabinka do skladania naczyn pod-
recznych, wysuwki w kredensie itp. Plyty stotow
i kredenséw wykonane z ptyty pilSniowej twardej
wykonczonej lakierem wodoodpornym. Reszta po-
wierzchni wykonczona lakierem kryjacym.

5) Komplet uzupeiniajacy

Zadaniem jego jest stworzenie kacika wypo-
czynkowego w mieszkaniu. Sktada sie z dwéch fo-
teli z potozonymi na nich luzno materacykami do

Rys. 12. Fotele i stolik

zdejmowania, co znacznie utatwia utrzymywanie
ich w higienicznym stanie, oraz ze stoliczka. Szkie-
lety foteli wykonane sg z drewna debowego z wy-
jatkiem wykonanej z ptyty stolarskiej ptyty sto-
liczka, barwione na orzech, materiat obiciowy
w kolorze niebieskim. Nowoscig jest tu zasada za-
wieszania materacykéw na sznurach, co umozliwia
wyeliminowanie sprezyn.

6) tozka i fotele-amerykanki

Wykonano po dwa wzory t6zek i foteli-amery-
kanek. £6zka otrzymaty nowa forme i lekkg kon-

Rys. 13. L6zko

strukcje, zastosowano w szczytach ptlyte pil$nio-
wag fornirowang. Wykonano w debinie wzglednie
w brzozie, barwe pozostawiono naturalng, wykon-
czenie powierzchni na mat.

Fotele-amerykanki i to tak jedno, jak i dwu-
osobowe produkowane dotychczas byty ciezkie,
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niezgrabne i trudne w uzyciu. W odréznieniu od
nich udato sie zaprojektowac takie fotele — lekkie,
o formach odpowiadajgcych ich funkcjonalnym
zadaniom oraz w uzyciu proste i tatwe. Nadto usu-

Rys. 14. Dwuosobowy fotel-amerykanka

niety zostat jeden z najwiekszych brakéw dotych-
czasowych amerykanek, a mianowicie brak schow-
ka na posciel. Dwuosobowy fotel-amerykanke po-
kazuja rysunki ponizsze.

Rys. 15. Dwuosobowy fotel-amerykanka roztozony

7) Szafy

W réznej konstrukcji i réznych formach pla-
stycznych wykonane zostaly trzy szafy ubranio-
we, rozbierane z zastosowaniem ptyty pilSniowej,
barwionej na orzech w dwéch wzorach (rys. 16)
i fornirowanej w jednym.

Rys. 17.

Rys. 16. Szafa ubraniowa
Szafka dziecinna

3-drzwiowa

8) Szafki biblioteczne i pomocnicze

Z wykonanych trzech sztuk — szafka biblio-
teczna z ptyt stolarskich fornirowanych debing
barwiong na orzech i zapoliturowang na mat —
rozni sie od bedacych dotagd w sprzedazy tym, ze
jest ona asymetryczna, w dwoéch trzecich czes-
ciach zamykana drzwiami z ptyt stolarskich, a po-
zostala otwarta o przesuwalnych szybach.

Szafka dziecinna (rys. 17) fornirowana jesionem,
wykonczona politurg na poétpotysk. Odznacza sie
tym. ze zawiera odpowiednio rozmieszczone po-
mieszczenia na wszystko to, co jest dziecku po-
trzebne, od bielizny i ubranka poczawszy, a na naj-
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drobniejszych zabawkach skonczywszy. Kiedy za$

ono uros$nie, moze by¢ uzyta jako biblioteczka.
Szafka pomocnicza (rys. 18) — o réznych prze-

znaczeniach, wykonana z ptyt pilSniowych o po-

Rys. 18. Szafka pomocnicza

wierzchniach zewnetrznych wykohnczonych na imi-
towany, szlachetny fornir.

9) Fotele i krzesta

Bedgce dotychczas w produkcji i w powszech-
nym uzyciu typy foteli i krzeset nalezg do sprze-
tow pod wzgledem formy plastycznej najbardziej
przestarzalych. Powinno sie zatem szuka¢ dla nich
innych, nowych form i lepszych rozwigzan kon-
strukcyjnych. Zadanie to, z wielu wzgledow nie-

Rys. 19. Fotel wys$cietany (poduszka oparciowa zawieszona
na sprezynujgcych listewkach drewnianych)

Rys. 21. Krzestopot-
miekkie (poduszka opar-
ciowa zdejmowana)

Rys. 20.
Krzesto wyscietane
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tatwe, mogto by¢é rozwigzane z réznych powodéw
tylko czesciowo. Zaprojektowano i wykonano je
w ilosci 7 sztuk. Charakterystyczne osiggniecia
v, roznych kierunkach na tym odcinku przedsta-
wiajg ponizsze rysunki.

Rys. 22. Krzesto poétgiete z miekkim siedzeniem

10) Meble uzupetniajgce

Dochodzg wreszcie (do poprzednich) rézne dro-
bne sprzety, uzupetniajace umeblowanie pracowni-
czego mieszkania, majgce na celu zaspokojenie po-
trzeb estetycznych czy praktycznych, zwigzanych

K. NOWAKOW SKI

Wspotzawodnictwo pracy

WSPOLZAWODNICTWO pracy w przemysle
meblarskim rozwija sie od dawna jako ruch od-
dolnie zainicjonowany przez zatogi zaktadéw pro-
dukcyjnych. Ruch ten mozna podzieli¢ na cztery
zasadnicze formy, jak: wspoétzawodnictwo miedzy-
zaktadowe, wspéizawodnictwo brygad mlodziezo-
wych, wspotzawodnictwo o wzorowy dom mtode-
go robotnika i zobowigzania.

Wspotzawodnictwo miedzyzakladowe, to walka
o kompleksowe wykonanie planu. Rezultaty tego
rodzaju wspotzawodnictwa, to osigganie przez
wspoéizawodniczace zaktady coraz to lepszych wy-
nikdw na wszystkich odcinkach dziatalnosci gospo-
darczej. Nalezy tu wymieni¢: systematyczne prze-
kraczanie wskaznikow wydajnos$ci pracy, popra-
wianie norm materiatowych, obnizanie kosztéw'
wtasnych produkcji, podnoszenie jakos$ci pro-
dukcji, wzrost socjalistycznej akumulacji i fundu-
szu zaktadowego, a tym samym — poprawa wa-
runkow pracy i ptacy robotnikow.

Zapewnienie wtasciwych wynikow w tak poje-
tym wspoéizawodnictwie zyskujg te zaktady, ktore
wprowadzajg coraz to lepsze formy organizacji
pracy i nowe metody kierowania przemystem.
Petne wykorzystanie mocy produkcyjnej, wpro-
wadzanie mechanizacji proceséw produkcyjnych,
nowych metod technologicznych, realizacja pianu
rozwoju techniki — to podstawowe czynniki za-
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z wygodg jego mieszkancow, jak kwietniki, tabo-
rety, bujak dziecinny, stolik do robétek (rysu-
nek 23) itp.

Konczac ten ,pokaz“ pragniemy stwierdzié¢, ze
uwazamy go za pozyteczny, nie z tego tylko po-

Rys. 23. Stolik do robotek

wodu, ze pokazuje jak CLPD jedno ze swoich kie-
runkowych zadah wypeinito, ale przede wszyst-
kim z tego powodu, ze zadanie to bardzo Scisle
zwigzane jest ze sprawg dla Swiata pracy tak wa-
zng i stale zywotna, jaka jest mieszkanie oraz je-
go odpowiednie i nalezyte urzgdzenie.

w przemysle meblarskim

pewniajgce przodujgce miejsce w wspotzawodni-
ctwie miedzyzaktadowym. Nie nalezy rowniez po-
mija¢ tu na wtasciwym poziomie postawionego
szkolenia zawodowego, podnoszacego kwalifikacje
zatogi, likwidacje ptynnosci kadr poprzez wtasciwg
polityke na tym odcinku, jak rowniez wzrostu
dyscypliny pracy.

Wezwanie do powyzszej formy wspdétzawodni-
ctwa wyszto od zalogi toédzkich Fabryk Mebli.
Zatoga tych fabryk wezwata do podjecia wspot-
zawodnictwa miedzyzakiadowego od pierwszego
kwartatu 1952 r. — wszystkie fabryki mebli pod-
legte CZP Meblarskiego, podtrzymujac tym sa-
mym tradycje robotniczej, rewolucyjnej todzi.

Podsumowania wynikéw wspdizawodnictwa
miedzyzakladowego zainicjowanego przez tédzkie
F. M. dokonuje sie co kwartat, wspdlnie z Zarza-
dem Giownym Zw. Zaw. Prac. LeSnictwa i Prze-
mystu Drzewnego. Zwycieski zaktad otrzymuje
sztandar przechodni ufundowany przez Zarzad
Zwigzku. Uroczystos¢ odbywa sie w czasie narady
roboczej z wudziatem aktywistow zwigzkowych
i przodownikéw pracy, delegowanych przez
wszystkie zaktady podlegte CZP Meblarskiego. Na
naradzie nastepuje wymiana dosSwiadczen i prze-
prowadzane sg dyskusje, wykazujace btedy w pra-
cy zaktaddéw na poszczegdlnych odcinkach dziatal-
nosci gospodarczej, jak réwniez i osiggniecia po-
zytywne.

v

>
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W pierwszym kwartale 1952 r. przodujgcym za-
ktadem zostaly tédzkie Fabryki Mebli, ktore
w kwartatach drugim i trzecim zajely kolejno
drugie i trzecie miejsce.

W kwartale drugim pierwsze miejsce zdobyly
Swarzedzkie, a w trzecim Cieszynskie Fabryki
Mebli. Swiadczy to o duzym zainteresowaniu
wspoéizawodnictwem miedzyzakladowym ze strony
zaldg wszystkich zaktadéw przemystu meblar-
skiego.

Warunkiem zdobycia zaszczytnego tytutu przo-
dujacego zaktadu i sztandaru przechodniego jest
podjecie i wykonanie zobowigzah poprzez osig-
gniecie najlepszych wynikéw w skali przemystu
meblarskiego w stosunku do poprzedniego kwar-
tatu, na nastepujgcych odcinkach:

1) Wykonanie i przekroczenie planu produk-
cyjnego w planowanych asortymentach, z zacho-
waniem rytmicznosci wykonania planu.

2) Obnizenie zuzycia materiatéw, racjonalne
wykorzystanie drewna, materiatbw pomocniczych,
energii i paliwa. 3) Wykonanie z najlepszymi wy-
nikami planu akumulacji, zwiekszenie wydajnosci
ptacy, nieprzekroczenie funduszu ptac i planu za-
trudnienia. 4) Szerokie stosowanie metod: Kowa-
lowa, Korabielnikowej i Zandarowej. 5) Popra-
wienie jakos$ci poprzez produkowanie mebli tylko
w pierwszej klasie. 6) Najlepsze wyniki na odcinku
rozwoju wspéizawodnictwa w oparciu o indywi-
dualne i zespolowe zobowigzania w wprowadza-
niu dziennego planowania, rozrachunku miedzy-
oddzialowego i zasad jednoosobowego kierowni-
ctwa. Wreszcie 7) og6lnej oceny dziatalnosci za-
ktadu pod wzgledem organizacji, sprawnosci admi-
nistracji, wynikéw pracy spotecznej, kultury
miejsca pracy, oraz socjalistycznego stosunku do
pracy i witasnosci spotecznej.

Wspoéizawodnictwo Brygad Miodziezowych.

Jest to forma wspdizawodnictwa zespotowego
wséréd mtiodziezy zatrudnionej w przemysle me-
blarskim. Mtodzi robotnicy, rozumiejgcy znaczenie
wspoOtzawodnictwa, utworzyli brygady, by zespo-
towg pracg wykonac¢ i przekroczy¢ zadania pro-
dukcyjne. Celem tego wspdéizawodnictwa jest
zastgpienie form indywidualnych formami zespo-
towymi — jako petniejszymi, wyzszymi formami
wspotzawodnictwa.

Kazdy wspétzawodniczagcy w brygadzie mto-
dziezowej, poza wykonaniem swojego zobowigza-
nia, pomaga stabszym poprzez rade lub bezposred-
nig pomoc. Jest to swego rodzaju szkota pracy
kolektywnej tak na odcinku produkcyjnym, jak
i wh zyciu spoteczno — politycznym miodziezy.
llos¢ brygad miodziezowych biorgcych wudziat
w wspoltzawodnictwie wzrasta z kazdym kwar-
tatem.

Podsumowanie wynikbw  wspotzawodnictwa
brygad miodziezowych odbywa sie réwniez co
kwartat na specjalnych naradach roboczych mto-
dziezy zatrudnionej w przemysle meblarskim.
Obowigzujg te same warunki, co przy ocenie wy-
nikéw wspotzawodnictwa miedzyzaktadowego.
Dodatkowymi warunkami sa oceny wynikow na
odcinku szkolenia, wynik6w pracy spoteczno-po-
litycznej, dziatalnosci kulturalnej, rozrywkowej
i wynikéw sportowych.
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W ubiegltym roku pierwsze miejsce zdobyta bry-
gada miodziezowa Kluczborskich Fabryk Mebli,
a nastepnie brygada Stupskich Fabryk Mebli.

Postawione w ten sposdéb wspoétzawodnictwo
miodziezowe spetnia doniostg role, tak w wykony-
waniu i przekraczaniu planéw produkcyjnych, jak
i na odcinku wychowawczym poprzez wdrazanie
socjalistycznych metod pracy i uswiadomienia
spoteczno-politycznego.

Wspotzawodnictwo o wzorowy Dom
Miodego Robotnika.

Zadaniem Domoéw Milodego Robotnika, jako
miejsca zbiorowego bytowania mtodych absolwen-
tow ze szk6t przysposobienia zawodowego, jest
urzadzenie jak najlepszych warunkéw bytowych
i kulturalno-oswiatowych dla pracujgcej miodzie-
zy. Warunki te maja gwarantowa¢ mozliwosé
odpoczynku po pracy, doksztalcania, wychowania
oraz odpowiednich rozrywek kulturalno-oswiato-
wych czy sportowych.

Wspotzawodnictwo o wzorowy Dom Miodego
Robotnika ma na celu podnies¢ na wyzszy poziom
system wychowania mtodych robotnikéw, :! przede
wszystkim wdrozy¢ mtodych ludzi do opanowania
wybranego przez siebie zawodu, oraz do zwiek-
szenia stopnia uswiadomienia spoteczno-politycz-
nego, jak réwniez zainteresowania pracag kultu-
ralno-rozrywkowa.

Mtodzi robotnicy zamieszkujgcy DMR ubiegajag
sie 0 zaszczytny tytut wzorowego domu. W arunki
zdobycia zaszczytnego tytutu i proporca przechod-
niego reguluje regulamin punktowy. W mysl regu-
laminu zwycieski Dom musi sie wykaza¢ najlep-
szymi wynikami na nastepujgcych odcinkach:
) Najwiekszy udziat w wspdizawodnictwie pracy,
przekraczanie norm, udziat w brygadach i zespo-
tach produkcyjnych, wykonanie zobowigzan i dy-
scyplina pracy. 2) Dziatalno$¢ naukowa i spotecz-
na, jak organizowanie zespotdw szkoleniowych
i ideologicznych, grup agitatoréw pracy w organi-
zacjach masowych, oraz udziat w szkoleniu zawo-
dowym. 3) Udziat w pracy kulturalno-rozrywko-
wej, organizowanie wieczoréw dyskusyjnych nad
ksigzka, filmem, sztukg, udziat w zespotach arty-
stycznych, opracowywanie gazetek $ciennych,
udziat w kotach i klubach sportowych. 4) Inne
zagadnienia podnoszace stopien wychowania mto-
dych robotnikéw, a tym samym likwidowanie
objawéw chuliganstwa i ztego ustosunkowania sie
do kolezenstwa, zatogi czy wtasnosci spotecznej*

Wspotzawodnictwo o wzorowy DMR, prowa-
dzone w oparciu o powyzsze zasady, doprowadzi
niewatpliwie Domy Mlodych Robotnikobw w prze-
mys$le meblarskim do takiego poziomu, by opusz-
czajacy te Domy miodzi robotnicy byli szermie-
rzami i propagatorami idei socjalistycznej na
kazdym odcinku zycia zawodowego i spoteczno-
politycznego.

Zobowigzania

Podstawg socjalistycznego wspoétzawodnictwa
pracy we wszystkich jego formach sg konkretne
zobowigzania, podejmowane indywidualnie przez
brygady i oddzialy produkcyjne na bazie obowia-
zujacych planoéw produkcyjnych.
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Zobowigzania podejmowane przez zatogi robot-
nicze przemystu meblarskiego sa mobilizacjg do
wykonania i przekraczania planéw produkcyj-
nych, sajednoczes$nie czynnikiem wychowawczym,
przygotowujacym robotnikow do socjalistycznego
stosunku do pracy i wziecia na siebie odpowie-
dzialnosci w budowie nowej rzeczywistos$ci socja-
listycznej.

W ubiegtym roku zatogi robotnicze przemystu
meblarskiego podjety i wykonaly z nadwyzkami
szereg zobowigzan okolicznosciowych i tak: zo-
bowigzania celem uczczenia 60 rocznicy urodzin
Tow. Bieruta i Swieta 1 Maja daly ponadplanowg
produkcje na sume 2.789.109 zi, w tym oszczed-
nosciowe — 241.838 zi. Zobowigzania lipcowe na
cze$¢ VIII Rocznicy PKWN przyniosty ponadpla-
nowag produkcje na sume 1.867.337 zi, w tym
oszczednosciowe 118.343 zi. Rowniez zobowigza-
nia Zlotowe Mtodych Przodownikéw daty dodat-
kowg produkcje na sume 1.070.230 zt. Duzy wktad
do wykonania planéw produkcyjnych przyniosty
zobowigzania wyborcze i dla wuczczenia XIX
Zjazdu KPZR na igczng sume 5.399.467 zi. Mimo
tak powaznych osiggnie¢ byty wypadki niewyko-
nania podjetych zobowigzan w tych zakladach,
gdzie akcja byta przeprowadzana deklaratywnie,
bez zapewnienia wykonania zobowigzan, co ja-
skrawo wystepowato w tych zaktadach, w ktérych
stuzba techniczna nie wigczata sie do akcji na
odcinku zapewnienia zaopatrzenia i organizacji
produkcji. Btedy na tym odcinku powinny byé
gruntownie przeanalizowane, celem pewnego przy-
gotowania kazdej nastepnej akcji zobowigzan.

Ostatnio mozemy zanotowaé¢ rozwéj nowych
form wspoétzawodnictwa. Jest to dodatni objaw,
Swiadczgcy o zrozumieniu roli wspdétzawodnictwa
przez aktyw spoteczno-polityczny, jak i zatogi fa-
bryk mebli.

Rogozinska Fabryka Mebli podjeta wspotzawod-
nictwo jako$ciowe wzywajagc wszystkie fabryki
mebli do poprawienia jakosci. Wezwanie zostalo
przyjete przez zalogi wszystkich fabryk. Organi-
zuje sie kontrole jakosci miedzy wspdéizawodnicza-
cymi zaktadami na zasadach kontroli jednego za-
ktadu przez drugi. Poprawienie jako$ci — to jeden
z zasadniczych probleméw przemystu meblarskie-
go. Trzeba krytycznie stwierdzi¢, ze na tym wita-
$nie odcinku odbiorcy oczekujg wyraznych zmian
na lepsze. Swiadczy o tym wzrastajgca krytyka
odbiorcow za posrednictwem prasy, krytyka po-
twierdzona przez analize reklamacji i faktu pro-
dukcji jeszcze w drugiej i trzeciej klasie jakosci.

Obserwujemy réwniez dazenie do rozwoju
wspolizawodnictwa oszczednos$ciowego, opartego

»Walczmy nieubtaganie :z

objawami samowoli
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na zasadach metody L. Korabielnikowej. Na od-
cinku gospodarki materiatowej, szczegdlnie racjo-
nalnej gospiodarki podstawowym surowcem-drew-
nem jest jeszcze wiele do zrobienia. Wspoiza-
wodnictwo oszczednosciowe wiasciwie prowadzo-
ne, otoczone wtasciwag opieka przez aktyw zwigz-
kowy, rady zakladowe jak i administracje zakta-
doéw, bedzie jednym z gtéwnych $srodkéw do likw i-
dacji marnotrawstwa materiatbw do produkcji
i tym samym obnizenia kosztéw wiasnych.
Reasumujac nalezy stwierdzi¢, ze wspoétzawod-
nictwo w przemysle meblarskim, mimo wielu nie-
dociggnie¢, rozwija sie na wiasciwych podstawach,
opartych o wzrastajgcg dojrzato$¢ polityczng za-
t6g robotniczych. Zapewnienie dalszego rozwoju
ruchu wspdétzawodnictwa moze nastepowac po-
przez systematyczng analize dotychczasowych bte-
dow i ustalenie wiasciwych wytycznych jego roz-
woju.
zadan na odcinku

Do najwazniejszych tym

nalezy:

1) Ugruntowac¢ istniejgce juz formy i rodzaje
wspoéizawodnictwa, dazac jednoczesnie do umaso-
wienia wspotzawodnictwa do tego stopnia, by
brata w nim udziat cata zaloga.

2) Zwiekszy¢ wspotzawodnictwo grupowe i bry-
gad w dazeniu do wdrazania doskonalszego, gru-
powego systemu pracy.

3) Potozy¢ gtéwny nacisk na rozwoj wspobiza-
wodnictwa jakosSciowego i oszczednosciowego.

4) Wzmo6c prace na odcinku uswiadomiania
zaldbg o znaczeniu socjalistycznego wspotzawod-
nictwa pracy, tak dla rozwoju naszej gospodarki,
jak i dla podniesienia zarobkéw robotniczych
przez zwiekszenie wydajnos$ci i rozszerzenie za-
kresu robé6t zakordowanych.

5} Podjg¢ incjatywe w kierunku rozwoju
wspéizawodnictwa pionow stuzby technicznej,
szczegO6lnie na odcinku realizacji pomystéw racjo-
nalizatorskich, wprowadzania nowych metod tech-
nologicznych, lepszej organizacji i statego uspraw-

niania stanowisk pracy, dla umozliwienia i za-
pewnienia statego wzrostu wydajnosci.
6) Dazy¢ do zastgpienia zobowigzan okolicz-

nosciowych zobowigzaniami miesiecznymi.

Wiasciwe podejscie do zagadnien wspoéizawod-
nictwa przez kierujgcy aktyw, jak i wtasciwa opie-
ka ze strony kierownictwa fabryk i Centralnego
Zarzadu, zapewni dalszy staly rozwd6j wspotza-
wodnictwa w przemys$le meblarskim — we wszyst-
kich dotychczasowych jego formach, jak rowniez
umozliwi wprowadzanie nowych, coraz to wyz-
szych form tego szlachetnego ruchu.

biurokratyzmem i z wszelkimi

wzmacniajmy krytyke

oddolng i samokrytyke, ulepszajmy kontrole wykonania decy-

zji partii i rzagdu*.

(Z przemowienia B Bieruta na VIIl plenum KC PZPB)
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Ostrzenie tancuchow tngcych pit tancuchowych

Ostro wystepujagca obecnie deficytowo$¢ tancuchéw tngcych do naszych

silnikowych pit tancucho-

wych sprawia, iz zagadnieniu prawidlowego ich ostrzenia nalezy pos$wieci¢ szczeg6lng uwage Wiasciwe

ostrzenie bowiem nie tylko zapewnia prawidlowa prace fancuchow,

ale tez bardzo znacznie (nieraz

Nakrotm e) przediuza okres ich uzytkowania. Artykut niniejszy wyjasnia zasady ostrzenia i podaje
praktyczne wskazoéwki do ktédrych nalezy stosowaé sie przy ostrzeniu tancuchéw. Dla zrozumienia tego
artykutu wskazane jest zaznajomienie sie z artykutem tegoz autora, zamieszczonym w poprzednim nu-

, wych” "PrZemystu Drzewne90 pt.

OSTRZENIE tancuchéw pit tancuchowych tng-
cych winno by¢ poprzedzone sprawdzeniem i wy-
rownaniem wysokos$ci i rozwarcia zebéw. Prakty-
ka wykazuje, ze najstaranniejsze nawet ostrzenie
nie zapewnia normalnej pracy tancuchéw, jesli
uprzednio nie dokonano wyréwnania wysokosci
i rozwarcia zebow.

Wyréwnywanie wysokosci zebéw ma na celu
nadanie wszystkim zebom jednoimiennym (tng-
cym, podcinajgcym, uprzatajacym) jednakowej
wysokos$ci, oraz obnizenie zebdéw podcinajacych
i uprzatajagcych o okreslong wielko$¢ w stosunku
do wysokosci zebéw tngcych. Nierbwnomierna wy-
soko$¢ zebdéw stanowi przyczyne skrzywienia rza-
zu i nierbwnos$ci jego powierzchni.

Teoretycznie biorgc zeby nalezatoby wyréwny-
wacé na podstawie wysokos$ci najnizszego zeba tng-
cego, z zachowaniem odpowiedniej wielkosci obni-
zenia zeb6w podcinajgcych i uprzatajacych.
W praktyce jednak postepowanie takie bytoby nie-
ekonomiczne, gdyz skracatoby w bardzo znacznym
stopniu okres uzytkowania tancuchdéw tngcych.
Kazde bowiem zmniejszenie wysokos$ci zebow
zmniejsza wielko$¢ ich rozwarcia “ktérego nie mo-
zna tu zmienia¢, tak jak np. u pit tarczowych czy
tasmowych); w $lad za tym nastepuje zwezenie
szerokos$ci rzazu, co po przekroczeniu pewnej gra-
nicy powoduje tarcie tancucha o boczne ptaszczy-
zny rzazu. Uwzgledniajgc ten fakt nie nalezy da-
zy¢ do wyrownania bezwzglednie wszystkich ze-
bow tngcych, lecz ograniczy¢ sie jedynie do spito-
wania kilkunastu najbardziej wystajgcych. Na sku-
tek tego cze$¢ zebow tngcych pozostanie nizsza od
pozostatych. W tym przypadku réznica wysokosci
pomiedzy zebami tngcymi i podcinajgcymi 0,3 —-
0,4 mm stosowana w nowych tahcuchach okaze sie
niewystarczajgca i konieczne bedzie zwiekszenie
jej do 0,6 mm.

Jest rzecza szczegdblnie wazng, aby po kazdora-
zowym obnizeniu wysokos$ci zebéw tngcych obni-
zy¢ rowniez odpowiednio wysoko$¢ zeboéw uprza-
tajacych i podcinajacych.

Sprawdzenie wysokosci zebow mozna wykonacé
za pomocg bardzo prostego sprawdzianu widocz-
nego na rys. 1. Sprawdzian taki posiada wyciecia
o gtebokosci réwnej réznicy wysokosci pomiedzy
poszczeg6lnymi rodzajami zebow. Dla kazdego ty-
pu tancucha musi by¢ wykonany osobny spraw-
dzian. Jesli wszystkie jednoimienne zeby maja je-
dnakowg wysoko$é, woéwczas po oparciu np. kon-
cOw sprawdzianu o wierzchotki zebédw uprzataja-
cych, zeby tngce i podcinajgce opra sie swymi
Wierzchotkami o powierzchnie poszczegdlnych wy-
cie¢ sprawdzianu.

.Konstrukcja tancuchéw tnacych do

silnikowych pit tancucho-

Wygodniej jest sprawdza¢ wysokos¢ zebow na
radzieckim przyrzgdzie CNIIME (rys. 2), na kto-
rym mozna jednocze$nie dokonywaé¢ spitowywa-
nia wierzchotkéw zebdéw. Przyrzad ten, stanowig-
cy witasciwie czes¢ ostrzarki CNIIME (rys. 7) mo-
ze by¢ uzyty samodzielnie do wyréwnywania pil-
nikiem zebow tngcych oraz odpowiedniego obni-
zenia wysokosci zebow podcinajgcych i uprzatajg-
cych. Sklada sie on z dwoéch pilytek metalowych
(1), pomiedzy ktérymi umieszcza sie tancuch tng-
cy- Na jednym koncu przyrzadu umocowane jest
kétko tancuchowe (2), stuzace do przesuwania tan-
cucha. Sworzen 3 przeznaczony jest do umocowa-
nia przyrzagdu w imadle. Po obu stronach przyrza-
du znajdujg sie dwie réwnolegte do siebie piono-

Rys. |

we plytki 4, ktdre mozna przesuwaé w gore i w dot
za pomoca $ruby 5 Do gornej czesci ptytek 4
przymocowane sa poziome ptytki 6 o trzystopnio-
wych powierzchniach kontrolnych. Réznica po-
ziomoéw pomiedzy poszczegdlnymi powierzchniami
kontrolnymi réwna jest réznicy wysokosci zebow
tngcych, podcinajgcych i uprzatajgcych.

Po umocowaniu przyrzadu w imadle ustawia
sie, za pomoca Sruby nastawczej 5 i Sruby bloku-
jacej 7, gérna powierzchnie kontrolng na wyso-
kosci przewazajacej ilosci zebow; dzieki temu, spi-
towaniu poddane zostang tylko najbardziej wy-
stajace zeby tngce. Wysoko$¢ zebdw podcinaja-
cych i uprzatajgcych wyréwnuje sie na powierz-
chni $rodkowej i dolnej. Kazdy zab, ktérego
wierzchotek zostat stepiony przez wyréwnywanie
pilnikiem przesuwa sie poza powierzchnie kon-
trolne, a nastepnie ostrzy sie go pilnikiem od po-
wierzchni przytozenia, przy czym szczeg6lng uwa-
ge zwraca¢ nalezy na zachowanie prawidtowej
wielkosci kata przylozenia. (Na-opisanym przy-
rzgdzie mozna nie tylko wyrownywac, ale i ostrzy¢
zeby tancuchoéw tnacych).
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Sprawdzanie i wyréwnywanie rozwarcia zebow.

Sprawdzenie rozwarcia zebéw mozna wykonaé¢ za
pomoca prostego sprawdzianu, widocznego na
rys. 3. Jesli konce tego sprawdzianu przytozymy
do zebbéw uprzatajgcych (ktére z reguly nie sg roz-
wierane), to wierzchotki zebéw tnacych powinny
przylega¢ do powierzchni wyciecia sprawdzianu.
Osobne sprawdziany, badz tez sprawdziany o dwu-
stopniowym wycieciu umozliwiajg kontrole roz-
warcia zeboéw podcinajgcych.

Sprawdzania rozwarcia zeb6éw mozna tez doko-
nywac¢ na specjalnych kowadetkach ksztattowych
(rys. 4), na ktérych mozna jednoczes$nie zmniejszac
lub zwiekszaé¢ wielko$¢ rozwarcia. Na rys. 4C wi-
doczny jest zagb prawidtowo rozwarty; rozwarcie
jego odpowiada doktadnie ksztaltowi kowadetka.
Na rys. 4 b widoczny jest zab o zbyt malym roz-
warciu, na rys. 4 a zaS — zab o zbyt duzym roz-
warciu. Zmniejszanie lub zwiekszanie rozwarcia
odbywa sie przez przytozenie do zeba trzpienia
o powierzchni czotowej, uksztattowanej tak, jak
to widoczne jest na rys. 4a oraz 4b, i uderzanie
miotkiem w drugi koniec trzpienia.

Rozwarcie zebdw mozna rowniez sprawdzi¢ na
przyrzagdzie CNIIME (rys. 2). W tym celu nalezy
przesunac pionowo listewke 8, tak, aby koniec $ru-
by 9 znalazt sie na wysokos$ci wierzchotkow zebow
thngcych. W tjmi potozeniu ustala sie listewke za
pomoca Sruby blokujgcej 10. Potem nalezy Srube 9
nastawi¢ tak, aby koniec jej dotykat powierzchni
bocznej wiekszosci zebow tnacych. Przy przesu-
waniu tancucha zeby najbardziej rozwarte beda
zaczepia¢ o koniec tej Sruby.

Rys. 3

Szczegblnie ujemnie wptywajg na prace tancu-
cha tngcego pojedyncze zeby tngce o zbyt duzym
rozwarciu. Zeby o mniejszym rozwarciu sag mniej
szkodliwe.
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Nieréwnomierne rozwarcie zebdéw podcinajg-
cych ma znacznie mniejszy wptyw na jakos¢ pracy
tancucha tnacego, anizeli odchytki od prawidto-
wego rozwarcia zebow tnacych. Jesli patrzec
wzdtuz tahcucha tngcego — wierzchotki zebdw
podcinajacych powinny nieco przestania¢ we-
wnetrzng czes¢ przednich $cianek zebdéw tnacych.

Zasadniczo zmniejszanie lub zwiekszanie roz-
warcia zebéw powinno by¢é wykonywane przez
uzytkownikow pit tancuchowych tylko w nielicz-
nych przypadkach, np. przy wymianie poszczegdl-
nych ogniw, badz tez stwierdzeniu u nowych tan-
cuchow tngcych szczegdélnie duzych odchylen od
prawidtowego rozwarcia zebow.

Niewielkie odchylenia od prawidtowego rozwar-
cia usuwa sie najczesciej przez tzw. wyréwnywa-
nie boczne zeb6w za pomocg pilnika, badz tez spe-
cjalnych przyrzadéw. Szczegodlnie praktyczne jest
dla tego celu urzadzenie przedstawione na rys. 5.
Jest to wtasciwie ten sam przyrzad, ktory przed-
stawiony byt na rys. 2 z tym, Zze urzadzenie do
wyréwnywania wierzchotkéw zebdéw zastgpiono tu
urzgdzeniem do bocznego zréwnywania zebdw.
Skitada sie ono z dwdch jednakowych pilytek 1, do
zewnetrznych powierzchni ktérych przymocowane
sg odcinki ptaskich pilnikéw 2. Pilniki sa w ptasz-
czyznie pionowej lekko podchylone, dzieki czemu

Rys. 4

wzajemna ich odlegto$¢ zmniejsza sie ku dotowi
(umozliwia to spilowywanie catej powierzchni
bocznej zebédw w czasie operacji bocznego ich wy-
rownywania). Przez pokrecenie Sruby regulacyj-
nej 3 ptytki 1 wraz z pilnikami oddalajg sie badz
tez zblizajg sie do siebie ($ruba regulacyjna dzia-
ta na ptytki za posrednictwem poprzeczki i dwoéch
klinow). tancuch tnacy wktada sie do przyrzadu
i obcigza u dotu rolkg napinajacga. Za pomoca Sru-
by nastawczej reguluje sie odlegto$¢ miedzy pil-
nikami. Odlegto$¢ te mozna odczyta¢ na skali $ru-
by nastawczej. Nalezy dbac¢ o to, aby nie wszystkie
Sruby ulegaly przeszlifowaniu, a jedynie tylko te,
ktore sa najbardziej rozwarte. Nastepnie przez po-
krecanie kotka tancuchowego przesuwa sie tan-
cuch tngcy w kierunku odwrotnym, anizeli w cza-
sie przetarcia. Na skutek tego unika sie zniszcze-
nia wierzchotkdw zebdéw. Nalezy pamietaé, ze
boczne wyréwnywanie zebdéw powinno by¢ doko-
nane przed wyréwnaniem wierzchotkow zebdw.

Ostrzenie zeboéw. Jedng z najbardziej charakte-
rystycznych cech odrézniajacych ostrzenie tancu-
chéw tnacych od ostrzenia pit posiadajgcych brze-
szczoty jest niedopuszczalno$¢ ostrzenia tylnej
Scianki zeb6w. Ostrzenie bowiem zebéw od strony
tylnych $cianek powoduje szybkie zmniejszenie
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Rys. 5

wysokosci zebéw i zwigzane z tym zmniejszenie
szerokosci ich rozwarcia. U pit trakowych, tarczo-
wych czy tez taSmowych zmniejszone rozwarcie
zebow mozna bez trudu powiekszy¢é. U pit tancu-
chowych jednak zeb6éw zasadniczo nie rozwiera
sie; dlatego tez nalezy dgazy¢ do mozliwie niewiel-
kiego zmniejszania rozwarcia pod wplywem
ostrzenia zebow. Osigga sie to przez ostrzenie
zebow jedynie od przedniej ich S$cianki. Wyjatek
stanowi ostrzenie zebow, ktérych wierzchotki ule-
gty zniszczeniu przy wyréwnywaniu ich wyso-
kosci. W tym przypadku ostrzy sie zeby réwniez
od Scianki tylnej, ktérej przywraca sie przez, to
prawidtowy ksztah.

Ostrzeniu pit tancuchowych stawia sie te same
wymogi, co ostrzeniu wszelkich pit, a mianowicie:
a) zachowanie jednakowej wielkosci katéow
u wszystkich zebdéw jednoimiennych; b) przywré-
cenie ostrosci zeb6w przy minimalnej grubosci
zdejmowanej warstewki metalu; c) niedopuszczal-

nos¢ zasinienia wierzchotkéw zebéw oraz ,drutu”.

W naszych warunkach na skutek braku dosta-
tecznej ilosci ostrzarek mechanicznych pity tan-
cuchowe ostrzy sie przewaznie recznie za pomoca
ptaskiego pilnika. Najwygodniej jest przy tym
umieszcza¢ tancuchy w starych prowadnicach,
ktore umocowuje sie w imadle.

Reczne ostrzenie jest nie tylko mato wydajne,
ale najczesciej rowniez niedoktadne. Jakze czesto
obserwujemy w praktyce recznie ostrzone tancu-
ohy tngce, w ktdrych catkowicie zmieniono ksztatt
zebow, a poszczegdlne katy nawet w przyblizeniu
nie odpowiadajg warto$ciom optymalnym. Dlatego
te? jr?.v osirzeniu tancuchoéw tngcych bardziej ani-
zeli pr?.v ostrzeniu jakichkolwiek innych narzedzi
konieczne jest stosowanie ostrzarek mechanicz-
nych, zapewniajgcych zarbwno wyzszg wlydajnos¢,
ink i be? Doréwnania wiekszg doktadnos$¢ ostrzenia.
Oczywiscie mamy tu na mys$li ostrzarki, posiada-
jace urzadzenie do nastawiania katéw ostrzenia.
Ostrzarki mechaniczne bowiem, pozbawione tego
urzadzenia, a skladajgce sie ze S$ciernicy, osadzo-
nej na elastycznym wale (rys. 6) umozliwiajg
wprawdzie szybkie ostrzenie tancuchéw bez ko-
niecznosci zdejmowania ich z prowadnicy pity sil-
nikowej, jednakze nie dajg zadnej gwaranciji
utrzymania staltych katow zebdéw jednoimiennych.
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Przewazajgca ilos¢ ostrzarek mechanicznych po-
siadajgcych urzadzenie do regulowania katow
ostrzenia jest tak skonstruowana, ze wymaga recz-
nego podsuwania $ciernicy (toczka szlifierskie-
go) do zebdéw (lub na odwrot). Wazne jest, aby $ro-
dek Sciernicy znajdowat sie w jednej ptaszczyznie
pionowej z ostrzong czescig tancucha. Podluzna o$
tancucha powinna by¢é pochylona w ptaszczyznie
pionowej pod katem réwnym katowi natarcia ze-
béw. Kgt zatoczenia bocznego uzyskuje sie przez
obrocenie tancucha w ptaszczyznie poziomej pod
odpowiednim katem w stosunku do ptaszczyzny
Sciernicy, (wartosci katow podane zostaly w arty-
kule o konstrukcji pit tancuchowych w nr 3 ,Prze-
mystu Drzewnego").

Rys. 6

Sposréd rozmaitych typéw ostrzarek do tancu-
chow jedna z najlepszych, a jednoczes$nie naj-
prostszych, okazata sie ostrzarka radziecka
CNIIME. Dzieki nieskomplikowanej budowie mo-
ze ona by¢é wykonana we wtasnym zakresie przez
lepiej wyposazone warsztaty mechaniczne zakia-
dow przemystu drzewnego. Dlatego tez uwazamy
za pozyteczne podac rysunek tej ostrzarki (rys. 7)
oraz nieco blizej opisa¢ jej budowe.

Ostrzarka ta sktada sie z odlewanej lub spawa-
nej podstawy 1 ze wspornikami 2 i 3. Na wspor-
niku 2 umieszczony jest osiowo wahacz 4. Na jed-
nym koncu wahacza znajduje sie silnik 10 nape-
dzajgcy za posrednictwem przektadni pasowej 11,
koto pasowe 12 umieszczone na osi wrzeciona $cier-
nicy. Do drugiego konca wahacza umocowany jest
uchwyt 7 wrzeciona 8 $ciernicy 9. tancuch tnacy
zawiesza sie na przyrzadzie 6, opisanym juz po-
przednio i przedstawionym na rys. 2. tancuch
obcigza sie u dotu ciezarkiem w postaci waika
o ciezarze 3 kg. Przyrzad 6 obraca sie w plaszczyz-
nie pionowej dokota osi 17 o kat robwny katowi na-
tarcia zebdéw; kat ten odczytujemy na skali 18;
przyrzad zamocowuje sie w tym potozeniu za po-
mocg Sruby 19. Nastepnie uchwyt 7 obraca sie
w plaszczyznie poziomej o kat zatoczenia boczne-
go, ktdéry odczytuje sie na skali 20; umocowanie
uchwytu w tym potozeniu nastepuje przez dokre-
cenie Sruby 21. Przy pomocy nastawnych oporni-
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kow 13 i 14 ustala sie taki zakres wahania waha-
cza 4, aby Sciernica ostrzyta zab do gtebokosci 3—
4 mm; w odwrotnym Kkierunku wahacz powinien
odchylaé sie tak, aby Sciernica znajdowata sie 10—
15 mm ponad wierzchotkiem ostrzonego zeba.
Ostrzony zgb doprowadza sie do zetkniecia ze $cier-
nicg przez przesuniecie tancucha za pomocg koétka
tancuchowego 15. Ostrzenie jednego tancucha na
opisanej ostrzarce trwa ok. 20 minut.

W innych typach ostrzarek $ciernica pozostaje
w potozeniu stalym, natomiast ostrzony fancuch
wraz z caltym przyrzagdem, w ktérym jest on za-
wieszony, przesuwa sie ku niej za pomocg specjal-
nej dzwigienki. Jako przyktad moze tu stuzyé
ostrzarka amerykanskiej firmy Disston (rys. 8).

Przy mechanicznym ostrzeniu tannicuchéw pamie-
ta¢ nalezy o kilku podstawowych zasadach.

Przed ostrzeniem nalezy wypiukaé¢ tancuchy
tnace w nafcie i starannie usungé zywice i inne
zanieczyszczenia. Ostrzenie powinno by¢ poprze-
dzone wyréwnywaniem rozwarcia i wysokosci ze-
béw. ROznice rozwarcia i wysokosci jednoimien-
nych zebdéw nie powinny przekracza¢ 0,2 mm.

W czasie ostrzenia nie nalezy silnie przyciskac
zebow do $ciernicy, azeby unikna¢ zasinienia ich
wierzchotk6w; zeby bowiem o zasinialych wierz-
chotkach wymagajg prawie dwukrotnie czestsze-
go ostrzenia. Najbardziej pozadane jest, aby w cig-
gu jednorazowego naostrzenia pity warstewka ze-
szlifowanego metalu nie przekraczata grubosci
0,1 mm, przy czym dla zeszlifowania tej warstew-
ki doprowadza sie kilkakrotnie do zetkniecia ze-
boéw ze Sciernica.

Zeby tahncuchow tnacych, jak juz wyjasniliSmy
poprzednio, nalezy ostrzy¢ od $cianki przednie].
Nie nalezy ich jednak ostrzy¢ na catej wysokosci
przedniej $Scianki — wystarczy naostrzenie wierz-
chotkowej czesci zebow na ditugosci 3 — 4 mm,
gdyz w czasie przecierania zeby zagtebiajg sie
w drewno nie wiecej, jak do 2,5 mm.

Ostrzeniu poddaje sie po kolei wszystkie zeby
jednoimienne, tzn. np. najpierw wszystkie prawe
thgce, potem wszystkie prawe podcinajgce, na-
stepnie lewe tngace, wreszcie lewe podcinajgce.

Sciernice powinny byé w swej obwodowej cze-
Sci zaokraglone, aby luki miedzyzebne nie miaty
zataman, w ktérych mogtyby sie sprasowywac
trociny.
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Po zakonczeniu ostrzenia nalezy wyplukac¢ tan-
cuch w nafcie lub benzynie i umiesci¢ go na okres
co najmniej 12-godzinny w oleju z dodatkiem 5 —
8°/o sproszkowanego grafitu.

Wielu uzytkownikow silnikowych pit tancucho-
wych stosuje mieszanine nafty i oleju uwazajac,
ze oczyszcza ona i naoliwia réwnocze$nie tancuch

tnacy. Jest to bledne, gdyz oliwa utrudnia nale-
zyte oczyszczenie tancucha, a nafta utrudnia utrzy-
mywanie sie oliwy na tahcuchu. Pewien dodatek
nafty do oliwy mdgtby by¢ celowy jedynie w okre-
sie zimowym, kiedy oliwa jest zbyt gesta, jakkol-
wiek i w tym przypadku korzystniejsze jest sto-
sowanie oliwy ogrzanej.
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Naostrzony ftancuch tnacy moze wykonac¢ S$red-
nio 200 cie¢ do nastepnego ostrzenia, oczywiscie,
jesli drewno nie jest zanieczyszczone piaskiem.
Przyjmuje sie, ze przy przetarciu gatunkéw miek-
kich pity powinny by¢ ostrzone przecietnie co 4 go-
dziny, przy przetarciu zas$ gatunkéw twardych co
2 do 3 godzin.

Nalezy pamieta¢, ze obok nalezytego naostrze-
nia powazny wptyw na prawidtowg prace tancu-
chéw tngcych ma réwniez szereg innych czynni-
kow, jak np. odpowiednie wyregulowanie ich na-
prezenia, oliwienie ich w czasie pracy itd. Zagad-
nienia te nie mieszczg sie jednak w ramach niniej-
szego artykutu.

A. KORZENIOW SKI
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Zaznajomienie sie z zasadami prawidtowego
ostrzenia pit tancuchowych oraz systematyczne
przestrzeganie tych zasad w praktyce zaoszczedzi
wiele klopotéw, jakie sprawiajg zaktadom Zle dzia-
tajace pity tancuchowe. Znane sg wypadki, ze no-
wowprowadzone pity tancuchowe, zastepujace pra-
ce reczna pilarzy, sg wkrotce wycofywane z uzy-
cia jako rzekomo ,nie nadajgce sie“ lub ,zle dzia-
tajgce”. W wiekszosci przypadkéw przyczyna zte-
go dziatania tych pit jest nieumiejetne ich obstugi-
wanie lub konserwowanie. Znajomos$¢ zasad obstu-
gi i konserwaciji tych pit niewatpliwie przy$pieszy
postep mechanizacji prac przy manipulacji su-
rowca.

Zasady obstugi wilgotnosciomierzy drewna

W numerze 2/53 ,Przemystu Drzewnego*“
dziatania wilgotno$ciomierzy drewna“.

Artykut ten

dzplr,dt° bS* L nowoczesnych urzadzen do elektrometrycznych pomiaréw wilgotnosci
\ Istme” ce w nal?y™ przemys$le drzewnym na szersza skale dopiero od kilku
rotme stosowane sg wadliwie. Zta obstuga lub niewtasciwe uzycie tych urzadzen prowadzi do iatszu-

thz

ukazat sie artykut inz.

A. Korzeniowskiego pt. ,Zasady

wraz z artykutem ponizszym zawierajg szereg cennych wskazéwek odnos$nie dziatania

drewna Urza-
lat TnieieZo-

™ey©° okre$lenia, wilgotnosci drewna i niestusznych wnioskéw co do dokladno$ci urzgdzen W rzeczuwi-

m2zZeZTTw | p o]

DO NAJWAZNIEJSZYCH czynnikéw warunku-
jacych witasciwe wskazania przyrzadu naleza:
wielkos¢ badanej prébki, kierunek przeptywu pra-
du w drewnie w stosunku do kierunku witbékien
i rownomiernos¢ rozktadu wilgotnosci w drewnie.

Wilgotnos$¢ prébki, z wyjatkiem wyrobéw goto-
wych, jest zawsze mozliwa do ustalenia w dokta-
dny sposéb. Bardzo czesto instrukcja wytworni
dolgczona do wilgotnosciomierza podaje wilasciwg
wielkos¢ prébki (zwykie jej minimalne wymia-
ry), np. dla wilgotnosciomierza f-my K. Weiss naj-
mniejsze wymiary probki wynoszag 10 X 10 cm.

Kierunek przeptywu pradu w stosunku do kie-
runku witoékien drewna jest najczesciej uzaleznio-
ny od konstrukcji elektrod; w przeciwnym przy-
padku instrukcja wytworni podaje wtasciwy spo-
s6b rozmieszczenia i odlegtos¢ pomiedzy elektro-
dami. W wilgotnosciomierzu f-my K. Weiss prad
moze plyngé¢ tylko prostopadle do witokien, elek-
trody wilgotnosciomierza f-my G. Lange nato-
miast nalezy wbija¢ dwukrotnie w jedng prébke:
pierwszy raz rozmieszcza sie je prostopadle do
widékien, a drugi raz — réwnolegle; jako ostatecz-
ny wynik wilgotno$ci przyjmuje sie $rednig z dwu
pomiaréw.

Nawet najbardziej dokladne przestrzeganie
przepis6w obstugi nie wyklucza jednak bleddéw
spowodowanych nieréwnomiernym rozkltadem w il-
gotnosci w drewnie. W warunkach przemysto-
wych, do ktérych przystosowane sa wilgotnoscio-
mierze elektryczne, personel techniczny nie moze
by¢ zorientowany w rozktadzie wilgotnosci drew-
na, ktérego wilgotnos¢ nalezy okresli¢; mozna sie
tylko domyslaé¢, ze drewno pozostajace przez dtuz-
szy czas w mniej wiecej jednakowych warunkach
hygrotermicznych posiada w przyblizeniu wyréw -
nang wilgotnos¢ w przekroju poprzecznym, drew-
no zas$ poddane gwattownej zmianie tych warun-
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kow, np. podczas sztucznego suszenia, posiada w il-
gotno$¢ rozmieszczong bardzo nierébwnomiernie.
Z drugiej strony wilgotnosciomierze, jak zresztag
1 metoda suszarkowo-wagowa, podajg wilgotnosé
Srednig pomiedzy wilgotnos$cig zewnetrznych i we-
wnetrznych warstw drewna, co nie zupeinie prze-
sadza o przydatnos$ci materiatu do obrébki. Zalez-
nie’ od sposobu suszenia, réznica wilgotnosci moze
by¢ albo niewielka, albo tez wynosi¢ nawet kilka-
nascie procent, zwlaszcza w przypadku suszenia
grubych sortymentéw.

Istote zagadnienia najlepiej moze scharaktery-
zowa¢ nastepujacy przyktad. Przypusémy, ze
okreslono metodg suszarkowo-wagowa wilgotnos¢
przy koncu komorowego suszenia tarcicy, ktorg
nalezato wysuszy¢é do 15% wilgotnosci, i stwier-
dzono, iz posiada ona faktycznie te wilgotnos¢.
Okreslajgc nastepnie wilgotnos$¢ tej samej sztuki
tarcicy metodg elektrometryczng otrzymano w wy-
niku 8%, co nasuwaloby przypuszczenie, ze wil-
gotnosciomierz dziala zupetnie wadliwie. Nato-
miast dla takiej samej sztuki tarcicy nie suszonej
w suszarni, lecz sezonowej na sktadzie przez okres
2 lat, obie metody wykazaly catkowicie zgodny
wynik 15% wilgotnosci.

Wypadek taki nastepuje wowczas, jezeli rozklad
wilgotnosci w tarcicy suszonej w suszarni wsku-
tek nieprawidiowego przeprowadzenia procesu su-
szenia jest zupetnie inny, niz w tarcicy przez diuz-
szy okres czasu sezonowanej.

Tarcica suszona w suszarni posiada na powierz-
chni wilgotno$¢ bardzo bliskg stanowi réwnowagi
hygroskopijnej drewna z warunkami panujgcymi
w suszarni, wewnatrz za$ wilgotnosc¢ jej jest wyz-
sza. W zaleznos$ci od stopnia prawidtowos$ci prze-
biegu suszenia r6znica ta moze sie waha¢ w znacz-
nych granicach. Tarcica sezonowana wykazuje du-
zo rownomierniejszy rozktad wilgotnosci. Podobny
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rozktad wilgotnosci posiada tarcica prawidlowo
suszona w suszarni po przejsciu przez nalezyta kli-
matyzacje, w konczacej fazie suszenia.

W obu przypadkach krzywa rozktadu wilgotnos-
ci ma charakter paraboli, tylko dla tarcicy suszo-
nej zbyt gwattownie w suszarni parabola jest wy-
soka, a dla tarcicy sezonowanej parabola ta jest
bardzo ptaska i zbliza sie do linii prostej.

Rys. |
Rozktad wilgotnos$ci na grubo$ci tarcicy: a) suszonej wa-
dliwie w suszarni, b) sezonowej (Wg. Villiere‘a)

Aby zapewni¢ dobre wskazania wilgotnoscio-
mierza, nalezy wiec whija¢ elektrody igtowe na
takg gtebokos$¢, aby natrafia¢ na Srednig oraz na
najwyzsza wilgotno$s¢ drewna; wowczas nawet
w przypadku tarcicy suszonej w suszarniach otrzy-
ma sie wtasciwy wynik.

Niezaleznie od rozpietosci wilgotnosci, wilgot-
nos¢ Srednia znajduje sie zawsze na Vs grubosci
tarcicy z kazdej strony. Na $Srednig wiec gtebokos¢
nalezy whbija¢ elektrody, o ile chcemy zmierzy¢
wilgotno$¢ srednig. Nalezy jednak pamietac, ze su-
szenie drewna tylko wtedy jest prawidtowe, je-
zeli rozpietos¢ jego wilgotnosci jest stosunkowo
niewielka i waha sie w granicach ok. 2—3%. Na-
tomiast przy nieprawidtowym prowadzeniu pro-
cesu suszenia roznica ta moze wynosi¢ kilkanascie
procent. Dlatego, tez przy sprawdzaniu wilgotnosci
grubych sortymentéw nie nalezy sie ogranicza¢ do
mierzenia wilgotnosci Sredniej, lecz nalezy mie-
rzy¢ wilgotno$s¢ zewnetrznych i wewnetrznych
warstw. Dla otrzymania wtasciwego wyniku nie
nalezy tez whija¢ elektrod blizej niz 0,5 m od czo-
ta tarcicy i zawsze po Srodku jej szerokosci.

Przy niewtasciwym whbiciu elektrod w przypad-
ku tarcicy sezonowanej biad jest niewielki i lezy
zazwyczaj w granicach doktadnosci przyrzadu,
gdyz wilgotno$¢ na catej grubosci zmienia sie tyl-
ko nieznacznie. Natomiast przy okreslaniu wilgot-
nosci tarcicy sezonowanej, lecz zadeszczonej
w ostatnich dniach przed badaniem, zewnetrzne
warstwy sa duzo wilgotniejsze niz wnetrze tarcicy
i wilgotnosciomierz wykaze btedna wilgotnosg¢,
tym razem jednak wyzsza od Sredniej.

Wiasciwie whbicie elektrod zapewnia uzyskanie
wilgotnosci $redniej, lecz nie zawsze informuje
o rozktadzie wilgotnos$ci wewnatrz tarcicy, od kté-
rego — jak juz wspomnieliSmy — zalezy w zasa-
dniczej mierze jej przydatno$¢ do obrébki. Jezeli
nie ma mozliwosci zmierzenia wilgotnosci maksy-
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malnej (wewnetrznych warstw drewna), wilgot-
nos¢ te mozemy obliczy¢ na podstawie wilgotnosci
na powierzchni drewna i wilgotnosci S$redniej
(mierzonej w Vs grubosci tarcicy) z pomoca naste-
pujacego wzoru:
u,m _ 3Wsr — wp
2

gdzie: Wm — wilgotno$¢ w $rodku grubosci tar-
cicy w %;

Wsr — wilgotnos$¢ srednia w % (w Vs grubosci
tarcicy);

Wp — wilgotno$¢ powierzchni
(patrz rys. 2).

Aby zapewni¢ mozliwie bezbtedne okreslenie
wilgotnosci metodg elektrometryczng nalezy prze-
strzega¢ nastepujacych wskazéwek ogoélnych:

a) drewno i elektrody, jak tez wszystkie gnia-
zda i wtyczki przewodow elektrycznych, mu-
szg by¢ czyste, tak aby zapewnialy dobry
kontakt;

b) probka w poblizu styku z elektrodami nie
moze mieé¢ Sladéw otéwka ani atramentu,
ktore w znacznym stopniu zmieniajg opor
elektryczny drewna;

c) probka powinna by¢ odizolowana od podto-
za, tzn. nalezy uwazaé, by nie stykala sie
bezposrednio z ziemia, lub nie lezata na
przedmiotach metalowych stojgcych na

tarcicy w %

ziemi.
Znajac zasady dziatania*) wtasciwej obstugi
wilgotnosciomierzy drewna unikniemy licznych

btedéw, ktére prowadzag badz do falszywego okres-
lania wilgotnos$ci drewna, badz tez do niestusznych
wnioskéw o rzekomo wadliwym dziataniu instru-
mentu.

Rys. 2
Rozktad wilgotnos$ci na gruoosci drewna (wg Kreczetowa)

Urzadzenia te, prawidtowo obstugiwane i uzy-
wane zapewniajg szybkie i wystarczajgco doktadne
dla potrzeb naszego przemystu okreslenie wilgot-
nosci drewna. Totez znajomos$s¢ zasad dziatania
i obstugi tych urzadzen kontrolnych jest obowiaz-
kiem kazdego technika-drzewiarza.

X Patrz ,Zasady dziatania wilgotno$ciomierzy elektrycz-
nych drewna“ w nr 2/53 ,Przemystu Drzewnego*“.
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| NOWATORSTWO

ZMIANA OBUDOWY WOZKOW SUSZARNIANYCH

Nowe wo6zki suszarniane, zamo6-
wione przez Nadmorskie Zaktady
Przemystu Drzewnego, zostaly do-
starczone przez wytwornie o wiek-
szej wysokos$ci, anizeli normalne
wozki transportowe szynowe. Stoso-
wana dotychczas obudowa woézkow
uczynita je jeszcze wyzszymi, przez
co tadowno$¢ wozkéw zmniejszyta
sie, tak ze na jeden wdzek nowego
typu mozna byto zatadowac¢ prze-
cietnie tylko 2 m3 fryzéw parkie-
towych. Poniewaz do jednej komory
wchodzito przecietnie dziesie¢ wéz-
kéw, og6lna kubatura fryzéw suszo-

sposéb zatadowanych wézkéw moz-
na pomiesci¢ w jednej komorze tyl-
ko 8 sztuk, ale przecietny ftadunek
komory wynosi obecnie 26.500 m3
tj. o 6.500 m3 wiecej. Niezaleznie od
tego w” zwigzku ze zmniejszong ilo-
Sciag wézkéw wprowadzonych do je-
dnej komory, mozna byto zwolni¢
pewng ilos§¢ wozkéw z obstugi su-
szarni i wykorzysta¢ do innych ce-
l6w transportowych.

Oszczedno$¢ roczna przewidywana
do uzyskania na skutek wprowadze-
nia projektu do produkcji wynosi
15.594 zt. b.S.

Obudowa woézka przed usprawnieniem

~-r m  TEtr-- it-J

nych w jednej komorze wynosita
dwadziescia metrow szesciennych.
Suszarnia nie byta w stanie prze-
suszy¢ ilosci zaplanowanych i sta-
wata sie waskim gardiem produkciji.

Obudowa wézka po usprawnieniu

Dazac do usunigcia tego waskiego
gardta ob. Julian Targosz, kierow-
nik produkcji Zaktadu, opracowat
usprawnienie umozliwiajgce zwiek-
szenie tadownos$ci wozkéw suszar-
nianych przez zmiane ich obudowy,
a mianowicie przez podiuzenie tej
obudowy jak wykazano na rysunku.

W rezultacie przy nowej obudo-
wieM na jeden wo6zek mozna zatado-
wac¢ okoto 3,3 m3 Wprawdzie w ten

Str. 31 (119)

ZASTOSOWANIE KLUCZA
Z GRZECHOTKA DO NAKRETEK
W PRASACH RECZNYCH

Przed wprowadzeniem usprawnie-
nia w Piskich Zaktadach Przemystu
Drzewnego zakrecanie nakretek w
prasach recznych, uzywanych do
sklejania blokéw, z ktérych formo-
wane sa plyty stolarskie, odbywato
sie za pomocg zwyktego klucza, kto-
ry trzeba byto zdejmowac za kazdym
Eokrepeniem nakretki i na nowo za-
tadac.

Ob. Stanistaw Janowski, $lusarz
Zaktadu, zastosowat do omawianej
prasy klucz z grzechotkg (na ry-
sunku), ktérego nie potrzeba zdej-
mowacé za kazdym pokreceniem na-
kretki, lecz wystarczy tylko wyko-
na¢ ruch jatowy w przeciwnym Kkie-
runku. Zastosowanie tego prostego
usprawnienia zwiekszyto wydajnos¢
pracy przy produkcji ptyt i przy-
niosto oszczedno$¢ roczng w wyso-
kosci 4.276 zi

B. S.

Nowy spos6b produkcji deseczek
do cygar

Gtluchotazkie Zaktady Przemystu
Drzewnego otrzymaty polecenie roz-
poczecia produkcji deseczek do pu-
detek do cygar. Produkcja tego ro-
dzaju cienkich deseczek nie byta
znana w Przedsiebiorstwie, ktdre
zaraz na poczatku napotkato na za-
sadniczg trudno$¢. Mianowicie obto-
gi, z ktérych wyrzynano deseczki cy-
garowe, przybieraty w czasie susze-
nia forme falistg i w takim stania
nie nadawaly sie do dalszej pro-
dukciji.

(c. d. na str. 32)
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SKRZYNKA PORAD

iAK OBLICZYC ILOSC ODPADOW

Ob. A. Szopa z Bilgoraja zapytuje,
w jaki sposéb obliczy¢ ilos¢ po-
wstajacych odpadéw przy produk-
cji wyrob6w z tarcicy wilgotnej (po
przetarciu), oraz jakie sg praktycz-
ne wielko$ci tych odpadéw z rozbi-
ciem na miejsca ich powstawania
(obrzynanie, suszenie, struganie, cie-
cie).

Odpowiedz. Podczas przerobu
drewna powstajg rd6znego rodzaju
odpady drzewne, ktérych wielko$¢,
ilo§¢ i jakos¢ zalezne sg od formy
wyjsciowej przerobionego surowca,
od ksztattu i jakos$ci wytwarzanego
przedmiotu, od czynnikéw lezacych
w samej pracy i uzywanych narze-
dzi. Aby ustali¢ og6lng ilos¢ odpa-
dow, nalezy ustali¢ ich ilo§¢ powsta-
jaca przy kolejnych czynnosciach
przerébki.

Odpady powstajgce przy wszyst-
kich prawie rodzajach obrébki dre-
wna mozna podzieli¢ na dwie grupy.

Do pierwszej nalezg odpady po-
wstate wytgcznie przy nadawaniu
ksztattu wyrobu i obrébce powierz-
chni, do drugiej za$ powstate wsku-
tek wad drewna. Zalezno$¢ obu grup
przedstawia podany ponizej schemat.

Odpady

z powodu formowania

sekow

z dlugosci grubosci z szero-
kosci
llo§¢ odpadéw mozna wyrazié

dwojako, mianowicie: wedlug sto-
sunku do masy zbitej drewna, albo
wedtug ciezaru (wagi). Pierwszy spo-
sob jest wiasciwszy ze wzgledu na
naturalne wahania w cigezarze obje-
toSciowym drewna.

Przy metodach przyblizonych mo-
zna udzial odpadéw okres$lic w sto-
sunku do ciezaru (wagi), szczeg6lnie
w wypadkach, gdy okresSlenie masy
(migzszosci) pewnych wyrobéw albo
odpadéw natrafia na trudno$ci, np.
przy galanterii drzewnej.

W pierwszym i drugim wypadku
procentowy wudziat odpadéw moze

(dok. ze str. 31)

W tych warunkach dwaj pracow-
nicy Przedsiebiorstwa ob. J6zef Pi6-
ro, majster stolarni, i ob. Czestaw
Filipowicz, pracownik umystowy,
przystapili do rozwigzania problemu
produkcji deseczek cygarowych, eli-
minujgc miedzy innymi falisto$¢ po-
wstajgcg przy suszeniu w suszarni.
Opracowali oni nowy proces techno-
logiczny przygotowania do ftuszcze-
nia i suszenia 6btogéw, weditug kté-
rego produkuje sie obecnie deseczki
cygarowe.

Przewidywana oszczedno$¢ roczna
wynosi 13.263 zt

B. s

byé odnoszony do surowej masy
(wzglednie ciezaru) drewna, od kto-
rej zaczyna sie proces wytwarzania
(masa wyjsciowa) albo od masy ,zbi-
tej* (wzglednie ciezaru) wyrobu. Pod
pojeciem masy zbitej rozumie sie
objetos¢ (migzszo$€¢) materiatu, Ilub
wyrobu.

Stuszniejsze jest wyrazenie udzia-
tu odpadéw w procentach w stosun-
ku do masy wyjSciowej, poniewaz
dzieki temu udziat odpadéw wyste-
puje w rzeczywistej wielkosci.

Jezeli chcemy ustali¢ taczng mase
odpadéw, w stosunku do materiatu
wyjsciowego, woéwczas postugujemy
sig wzorem:

(@ J i — x 100 w procentach

przy czym ms jest ,masg zbitg" su-
rowca; mw jest ,masag zbitg" wy-
robu. Jest to wz6r przydatny jedy-
nie do wyliczenia tacznej ilosci od-
padéw.

Po ustaleniu masy ms mozna usta-
lic¢ masy ma, mb, mc mz jako
masy poszczeg6lnych rodzajow od-
padéw na podstawie pomiaréw, lub
w wypadkach takich, gdy pomiar
jest niemozliwy przez zanurzenie w

uszkodzen oflisu zmiany murszu
barwy

wodzie (np. ma — masa odpadéw

na suszeniu, mb — masa odpadow

na struganiu, mc — masa odpa-

déw na cieciu podtuznym, mz —
masa odpadéw na cieciu poprzecz-
nym).
Dla kazdego rodzaju
udziat ich zatem wynosi
ma
a = —
ms

odpadéw

*« 100 w procentach,

*mz
wzglednie z = ol * 100 w procentach,

Za pomoca tych samych wzoréw
mozna obliczy¢ wudzial poszczegél-
nych rodzajéw odpadéw, lecz usta-
lonych na podstawie ciezaru mate-
riatu wyjSciowego i ciezaru poszcze-
g6lnych rodzajow odpadéw.

Z powyzszych wzoréw wynika, ze
chcac obliczy¢ procentowy udziat po-
szczegO6lnych odpadéw, najpierw
przeprowadzamy pomiar ilosciowy
tych odpadéw (najczesciej wyliczony
z réznicy miazszos$ci materiatu przed
dang obrobka i po obrébce, lub, rza-
dziej, za pomocg zanurzenia w wo-
dzie) nastepnie dokonujemy mate-
matycznego przeliczenia, to znaczy
mase otrzymanych odpadéw mnozy-
my przez 100 i dzielimy przez mase
wyjsciowa (wzieta do produkcji).

Ze wzgledu na to, ze ilos¢ odpa-
doéw, zaleznie od czynnikéw uprze-
dnio wymienionych, ulega bardzo
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duzym wahaniom, nie mozemy po-
da¢ Scisle, ile procent stanowig po-
szczeg6lne odpady.

Podajemy natomiast praktyczne
wzory za pomocg ktérych mozna do-
ktadnie ustali¢ ilo§¢ odpadéw dla po-
szczegOlnych grup wyrobow i tar-
cicy.

Niezaleznie od powyzszego poda-
jemy ponizej w przyblizeniu w ja-
kich granicach wahaja sie poszcze-
g6lne iloSci odpadow.

Odpady na suszeniu.

Praktycznie biorgc (gdy materia-
tem wyjSciowym jest tarcica) odpa-
dy przy suszeniu nie sg duze, gdyz
przy przetarciu obowigzujg nastepu-
jace nadmiary na osuszke (ktére
nie sa doliczane do masy pozyska-
nej tarcicy)

dla tarcicy iglastej o grubosci do
38 mm — 1 mm, od 40 do 50 mm —
1,5 mm, od 50 do 65 mm — 2 mm.

Nadmiar szerokos$ci 3—5%.

Uwzgledniajac wyzej wspomniane
nadmiary na osuszke, nie bierzemy
pod uwage strat wyniklych na sku-
tek kruchliwo$ci drewna podczas
jego suszenia. Natomiast muszg by¢
wziete pod uwage straty wynikte na
skutek peknie¢, ewentualnie innych
wad wyniktych podczas procesu su-
szenia. Zaleznie od przebiegu susze-
nia, straty te praktycznie wynosza
Srednio od 2—4%.

Odpady na struganiu.

Na ilo§¢ odpadéw ma wptyw gru-
bos¢ wiérow i wielkos¢ powierzchni
struganej, co $cisle zalezne jest od
stanu pierwotnego powierzchni stru-
ganej, od tego, czy struganie jest je-
dnostronne, dwustronne, tréjstronne,
czy czterostronne.

Zaleznie od rodzaju strugania ilos¢
odpadéw moze by¢ obliczona w na-
stepujacy sposoéb:

1. Struganie jednostronne

s
Oa = d_ X ICO w procentach,

2. Struganie dwustronne

sl -|- s2
Ob = d X 100 w procentach

3. Struganie trojstronne
ptaszczyzna szeroka i dwie waskie)

o (b—b )X (d-dl)
C =
bXd X 100 w proc.

4. Struganie czterostronne
(b—b )X (d- d2)

Od = X 100 w proc.
bXd

gdzie:

SI, S2 — grubo$¢ wi6éréw na pta-
szczyznach szerokich

b — szeroko$¢ przed struga-
niem

bl — szeroko$¢ po struganiu

d — grubos$¢ przed struga-
niem

dl, d2 — grubo$¢ po struganiu.

Przy wustaleniu procentowego u-
dzialu odpaddéw na struganie, decy-
dujagce znaczenie ma grubos$¢ tarcicy
wzietej do strugania.

Dlatego tez ilos¢ strat na struga-
nie waha sie w szerokich granicach
(od 4 do 20%).

(dok. na okt.)

(jedna



KONKURS
NA RECENZJE KSIAZKI TECHNICZNEJ

W walce o nowa, przy$Spieszajagca postep ksigzke tech-

tworcza krytyka w formie recenzji dopomaga,

atwia, udoskonala prace autora i wydawcy oraz zwiek-
sza czytelnictwo piSmiennictwa technicznego.

Zarébwno w samej ksigzce, jak w jej ocenie powinny
Dyc .A.AStednione przede wszystkim: najnowsze zdobycze
polskiej mys$li technicznej naszych uczonych, racjonali-
zatoréw, wynalazcéw, nowatoréw, olbrzymie osiggniecia
Przodujacej nauki i techniki radzieckiej rewolucjonizujg-
cej metody pracy ludzkiej, dorobek techniczny krajow
demokracji ludowej, krytycznie ocenione prace z dzie-

WA RU N Ki

1. Recenzja powinna dotyczy¢ wydanej przez PWT
ksigzki, oryginalnej lub ttumaczonej, z wytgczeniem
instrukcyj oraz prac badawczych instytutow nauko-
wo-badawczych.

2. Przedmiotem konkursu sa podpisane recenzje, opu-
blikowane w czasopismach wydanych za rok 1953,
mianowicie:

2.1. w czasopismach technicznych wydawanych przez
Naczelng Organizacje Techniczng (NOT) i PWT—

wszystkie wydrukowane recenzje, bez specjal-
nych zgloszen,
2.2. w innych czasopismach — po zgtoszeniu do PWT

egzemplarza czasopisma z wydrukowang recen-
zja, z zaznaczeniem na egzemplarzu: ,Konkurs
na recenzje“.

3. Przy ocenie recenzji brane beda pod uwage przede
wszystkim nastepujgce kryteria:

3.1. twércza krytyka i ocena tre$ci recenzowanej

Iég(i%i.ki' a w szczeg6lnosci nastepujacych jej

3.1.1. walory ideologiczne,

3.1.2. przydatnos$¢ i aktualno$¢ tematu dla po-
trzeb gospodarki narodowej,

3.1.3. oryginalno$¢ ujecia i opracowania tematu,

3.1.4. poprawno$¢ opracowania tematu (zgodnos¢
ze wspobiczesng nauka, jasnos$¢ ujecia i wy-
czerpanie, uktad, itd.),

3.1.5. dostosowanie ujecia tematu do poziomu
czytelnika, dla ktérego przeznaczono ksigz-
ke, ze szczegélnym uwzglednieniem po-
trzeb robotnika,

3.1.6. poprawno$¢ stownictwa technicznego,

3.1.7. poprawno$¢ jezykowa,

3.1.8. celowo$¢, trafnos¢ i poprawnos$¢ zilustro-

wania tresci rysunkami, fotografiami, wy-
kresami,

(dok. ze str. 32)

Praktycznie odpady na struganiu

dziny techniki w innych krajach oraz powigzanie tresci
i ujecia z praktyka ze szczegd6lnym uwzglednieniem po-
trzeb czytelnika-robotnika.

Dotychczasowy stan recenzji omawiajgcych krytycznie
wydawang_w Polsce ksigzke techniczng nie jest zadowa--
lajacy zaréwno pod wzgledem ilosciowym jak i jako-
$ciowym.

Dazac do pobudzenia ruchu recenzyjnego i wzmozenia
pracy twoérczej w tym zakresie Panstwowe Wydawni-
ctwa Techniczne (PWT) ogtaszajg konkurs na najlepsze
recenzje ksigzek technicznych wydanych przez PWT.

KONKURSU

3.2. twércza krytyka i ocena wykonania edytorskie-
go recenzowanej ksigzki, a w szczeg6lnosci na-
stepujacych elementéw:

3.2.1. uktad typograficzny,
3.2.2. szata zewnetrzna,
3.2.3. poprawno$¢ wykonania technicznego,
3.3. poprawnos$¢ opracowania recenzji,
3.4. okres' czasu, jaki dzieli ukazanie sie ksigzki od
ogtoszenia recenzji.
4. W skiad Sadu Konkursowego wchodzg przedsta-
wiciele:
Naczelnej Organizacji Technicznej,
Centralnego Instytutu Dokumentacji Naukowo-Tech-

nicznej, Panstwowych Wydawnictw Technicznych.
5. Wyniki konkursu ogtoszone beda do dnia 30 czerw-
ca 1954 r.
6. Autorom najlepszych recenzyj zostang przyznane
nastepujace nagrody:
— nagroda pierwsza zt 2 000
— dwie nagrody drugie po » 1500
— trzy nagrody trzecie po » 1000

7. JesSli na podstawie oceny Sadu Konkursowego zaj-
dzie potrzeba podziatu kazdej z przewidzianych na-
grod albo zmniejszenia ogo6lnej liczby nagréd, to
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne zastrzegajg
sobie prawo dokonania takiej zmiany.

Wszelkich dodatkowych wyjasnien dotyczacych konkur-
su udziela Dziat Informacji i Propagandy PWT, War-
szawa, ul. Mazowiecka 2/4, tel. 749-92 do 98.

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Warszawa, luty 1953 r.

z grubos$ci wynosza:

a) przy struganiu jednostronnym
i'~2 mm wyjgtkowo 3 mm,

b) przy struganiu dwustronnym —
2~~4 mm wyjagtkowo 5 mm.

Zaleznie od grubos$ci wzietej do
strugania tarcicy i rodzaju struga-
nia ustala sie % odpadéw.

Odpady na cigciu z dtugosci.

llo§¢ odpadéw na cieciu z dlugosci
zalezna jest od klasy jakos$ci tarcicy,
Wzietej do produkcji, oraz od wy-
magan technicznych wyrobu, ktéry
Jest produkowany z danej tarcicy.

Np. przy skrzyniach cienkos$ciennych
ilo§¢ ta waha sie w granicach od 5
do 12%. Odpady na trociny wynosza
od 0,4 do 0,8%.

Odpady na cieciu z szerokosci.

llo§¢ odpadéw na ciecie z szero-
kosci zalezna jest od czynnikéw wy-
mienionych dla ciecia z dlugosci,
oraz od tego, czy do produkcji wzie-
ta jest tarcica obrzynana czy nie-
obrzynana. Zaleznie od powyzszego
ilo§¢ ta waha sie w granicach od
2—25%.

Nalezy nadmieni¢, ze zaktady ma-
jace tzw. centralne przyrzynalnie,

posiadajace taczne straty na cieciu
z dlugosci i szerokosSci w granicach
15— 25%.

Reasumujgc nalezy stwierdzi¢, ze
w praktyce spotykamy sie — zalez-
nie od wymienionych uprzednio
czynnikbw — z nastepujacymi pro-
centowymi udziatami odpadéw (gdy
materiatem wyjSciowym jest tarcica)

odpady na suszeniu 2— 4%
N na struganiu 4—20%
N na cieciu z dlugosci 5—12%
N na cieciu z szerok. 2—25%
Razem 13—61%

L. B.



Cena numeru zl 6.—

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

Nowos$ci wydawnicze

Bertram G. E.: Badanie gruntéw w laboratoriach poto-
wych. Ttum. z ang. C. Steckiewicz. S. 106, zt 10.50
Chrzanowski S.: Ptyty stomiane i trzcinowe w budownic-
twie wiejskim. S. 150, zt 7.50

Ciubra K.: Pyt w przemy$le i sposoby jego zwalczania.
S. 52, zt 3—

Kowalski F.: Srodki gasnicze i sprzet do walki z poza-
rami. S. 99, zt 5—

tapinski J.: Technologia $cieru drzewnego. S. 334, z} 28.50
(w oprawie)

Metz L.: Przeciwogniowe zabezpieczenie drewna. S. 170,
zt 12.50.

Rybak J.: Beczki do piwa i ich konserwacja. S. 49, zt 3.—
Wiasiuk W.: Ochrona przeciwpozarowa garazy, warszta-
téw samochodowych i stacji obstugi. S. 188, zt 9.70
Zasady techniki laboratoryjnej. Praca zbiorowa. S. 235,

zt 2450 (w oprawie)

Ksigzki wydane poprzednio

Assbury E., Czarnecka J.: Jak prowadzi¢ biblioteke fa-
chowag w zaktadzie produkcyjnym. 1952. S. 125, zt 9.50

Bartaszew L.: Transport wewnetrzny w zaktadach prze-
mystowych. Ttum. z ros. B. Mgczewski-Rowiniski. 1950.
S. 109, zt 8.40

Btazewski S.: Wytrzymatos¢. 1951. S. 331, zt 28—

Ciegielnicki B.: Produkcja opakowan skrzynkowych. Ttum.
z ros. B. Koral. 1951. S. 108, zt 16.—

CieSla, stolarz, dekarz. Praca zbiorowa pod red F. Pia-
Scika. 1950. S. 228, zt 17.50

Dobrowolski Z.: Kazdy moze i powinien korzysta¢ z do-
kumentacji naukowo-technicznej. 1951. S. 61, zt 3.—

Dobrzanski T.: Rysunek techniczny. Wyd. 3. 1950. S. 176,
zt 9.—

Dubinski P., Kostin J,: Transport w zakladach przemy-
stowych. Ttum. z ros. T. Sawicki i A. Nierenski. 1950.
S. 349, zt 22,50

Uszczelnienia. 1951. S. 230, zt 22.—
Dorazna pomoc wypadkowa. 1951.

Gosztowtt L.:

Lisiecki L.:
zt 8.—

Kowalski F.: Egzamin mechanika motopompy. 1952. S. 166,
zt 12— (w oprawie)

Kuzmin W. W.: Struganie drewna. Ttum. z ros. A. Rosz-
kowski i A. Wiejski. 1952. S. 103, zt 12—

Miasojedow P.: Sprzet sportowy z drewna. Ttum. z ros.
T. Stawinski. 1952. S. 67, zt 8.—

Mierzanowski W.: Jak walczy¢ z pozarami.
zt 0.80

Pietkiewicz K., Luliniecki A.: Poradnik mistrza. Tium.
z ros. S. Albrycht. 1951. S. 94, zt 12.20

Pogoda W., Ortowski L.:" Rabowanie obudowy drewnianej
i stalowej w kopalniach wegla. 1952. S. 86, zt 6.50

Pogoda W.: Oszczedzajmy drewno kopalniane. 1951. S. 39,
zt 2.25

Ro6zycki W.: Ultradzwieki. S. 97, zt 5.—

Schabinski S.: Przemyst drzewny w Planie Szes$cioletnim.
1951. §- 80, zt 7.50.

Siedlecki |I. F.: Sprzegi do przecierania kt6d. Ttum. z ros.
T. Ktossowski. 1952. S. 91, zt 10.—

Sosnowski P.: Drewniana obudowa wyrobisk kopalnia-
nych. 1952. S. 66, zt 5—

Zninski Z.: Stolarstwo budowlane. Cze$¢ |. 1952. S. 195,
zt 52. Cze$¢ 2. 1952. S. 122, zt 38.— (w oprawie)

S. 168,

1951. S. 48,

Prace Instytutu Techniki Budowlanej

Czechowicz J.: Doktadno$¢ obliczenia wynikéw badania
technicznych wtasnos$ci drewna. 1951. S. 6, zt 2.60
Kotarski Z.: Wykorzystanie struzyn przy produkcji pu-

stak6w DMS. 1951. S. 7, zt 1.60
Poniatowski S., Wyganowski Z.: Plyty pilSniowe. Wy-
tyczne stosowania w budownictwie. 1952. S. 37, zt 18.—
Skalmowski W.: Badania nad zuzytkowaniem smoly i pa-
ku drzewnego do celéw drogowych i budowlanych.
1951. S. 10, zt 3.20.

Do nabycia w ksigegarniach technicznych Domu Ksigzki

Tytut recenzji pracy prof. dr Tadeusza Orlicza, zamieszczonej w nr. 3/53 w dziale Wydawnictwa fachowe, po-

winien brzmie¢: ,Wydajnos¢ trakéw pionowych*.
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