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Z DOSWIADCZEN RADZIECKICH

Metody produkcji potokowej w przemysle drzewnym

Wprowadzanie i usprawnianie potokowych systeméw produkcji, bedace jednym z podstawowych za-

dan przemystu drzewnego w zakresie podnoszeniajego poziomu organizacyjno-technicznego,
od kadr inzynieryjno-technicznych pewnych podstawowych wiadomos$ci teoretycznych
organizacji produkcji.

dotyczgcych metod

wymaga
i praktycznych,
Powazny brak polskiej'literatury fachowej z tego zakre-

su sprawia, ze istnieje pewnego rodzaju dowolno$¢ w okreSlaniu ré6znych form organizacji produkcji.

Podobnie przedstawia sie sprawa z metoda potokowg, ktérg wielu drzewiarzy w
Nalezy przy
stosowania nazwy ,produkcji potokouiej*
rzeczy nie. mato

mie i w rézny sposéb stosuje.

Do wytworzenia takiego stanu

rézny sposob rozu-
tym doda¢, ze znane, sg wypadki zupetnie bezkrytycznego
do systeméw produkcji, ktére na to miano nie zastuguja.
przyczyniajg sie instrukcje centralnych zarzgadoéw,

ktére nie ujmuja zagadnienia z dostateczng systematycznoscia.
Autor niniejszego artykutu pragnie ustali¢ pojecie potokowej metody produkcji oraz jej charakte-
rystyczne cechy i formy w oparciu o literature radziecks.

PRZYSTEPUJAC do opracowania instrukcji lub tez do
wprowadzenia potokowej metody produkcji musimy znaé
istote zagadnienia oraz charakterystyczne cechy potokowos$ci
produkcji, musimy wreszcie zdecydowa¢, jaka forme pro-
dukcji potokowej wybieramy.

Polska literatura fachowa niewiele niestety podaje wiado-
mosci z tego zakresu. Znajdujemy je jednak w literaturze
radzieckiej, ktorej znajomos¢ utatwia nam rozwigzanie szere-
gu trudnych zagadnien. Zrédia radzieckie podajg nastepu-
jace okres$lenie pojecia produkcji potokowej:

.,Pod produkcjg potokowa rozumie sie zwykle taka forme
organizacji procesu produkcyjnego, przy ktérej zabezpiecza
sie — bez przerw — $cistg kolejno$¢ ruchu obrabianych przed-
miotéw pracy".

Inaczej moéwigc, potok produkcyjny jest to ukitad przed-
miotow i Srodkéw produkcji, wzajemnie dziatajagcych w pro-
cesie obrébki surowca i potabrykatow w celu uzyskania
gotowych wyrobéw.

Podstawowymi cechami produkcji potokowej sa:

1. liniowy uktad urzadzen i ,stanowisk roboczych uczestni-
czacych w procesie produkcyjnym, zgodny z przebiegiem pro-
cesu technologicznego;

2. ciggto$¢ proces6w wytwoérczych oraz ruchu obrabianych
Przedmiotéw od jednej operacji do drugiej;

3. synchronizacja operacji, zrownanie lub sprowadzenie
do wielokrotno$ci czasu trwania obrébki wyrobéw na wszyst-
kich stanowiskach roboczych, wigczonych do potoku oraz zgo-
dnos$é tego czasu z ustalonym rytmem; _

4. powigzanie operacji ze stanowiskami roboczymi;

5. wykorzystanie specjalnych urzadzen (np. przeno$niki,
wdézki, suwnice itp.) dla przesuwania obrabianych przed-
miotow.

Potok produkcyjny charakteryzuje sie zatem przede wszy-
stkim ciggto$ciag ruchu przedmiotdw pracy przez wszystkie
fazy procesu produkcyjnego.

Wydziatowy* lub ,seryjny* system produkcji w odréz-
nieniu od produkcji potokowej cechuje odosobnienie poszcze-
g6lnych wydziatbw przedsiebiorstwa, grupowy uktad urzag-
dzen i maszyn oraz przerywany charakter procesu techno-
logicznego. Prowadzi to do gromadzenia sie ,robét w toku“
i do przedituzenia cyklu produkcyjnego. Transport miedzywy-
dziatlowy i wewnatrzwydziatlowy wymaga wielkiej iloSci urza-
dzen i pomocniczych sit roboczych.

Wprowadzenie systemu potokowego pocigga za sobg pod-
stawowe zmiany wydzialowej struktury organizacyjnej przed-
siebiorstwa, daje mozno$¢ zwiekszania zdolnosci produkcyjnej
faez dodatkowego powiekszania powierzchni roboczej i bez
nowych urzagdzen. U podstawy tych zmian lezy rozmieszcze-
nie urzagdzen i maszyn wg tak zwanych technologicznych linii
Potokowych, ktére zapewniajg ciggto$¢ procesu produkcyjne-
go oraz ruchu wyrobéw poddawanych obrébce. Na linii po-
tokowej wszystkie procesy produkcyjne odbywajg sie jedno-
cze$nie, tworzac tym samym ciggty ruch obrabianych wyro-

béw od jednej operacji do drugiej w kolejnos$ci procesu tech-
nologicznego.

Potok produkcyjny w zaleznoéci od charakteru produkecji
i procesu technologicznego moze posiada¢ rézne formy, przy
czym rozpatrywaé¢ go mozna jako cato$¢ lub czesciowo w gra-
nicach poszczegélnych faz procesu produkcyjnego. W tym
przypadku posiadamy cze$ciowy (wydziatowy) potok lub odci-
nek potoku, ktéry przy kolejnym i stosunkowo statym roz-
mieszczeniu stanowisk roboczych i wykonywanych operacji
nazywa sie czesto linig potokowa.

Potoki produkcyjne i linie potokowe w zaleznos$ci od tego,
na jakiej produkcji i do jakiego wyrobu sg zastosowane, mo-
ga by¢ réznorodne.

Ponizej przytaczamy klasyfikacje potokéw produkcyjnych
i rodzajéw linii potokowych zestawionych na podstawie prac
CNIIMOD w zastosowaniu do przedsiebiorstw przemystu
drzewnego.

Réznorodno$¢ ootokéw produkcyjnych i linii potokowych
ustalona zostata w zaleznosci od szes$ciu podstawowych cech
kwalifikacyjnych.

Wg rodzaju potoku produkcyjnego rozréznia sie potok cig-
gly i przerywany. Potokiem cigglym nazywa sie taki system
organizacji produkcji, w ktérym osigga sie:

1. tancuchowe i w miare mozliwosci prostoliniowe roz-
mieszczenie urzadzen i stanowisk roboczych w porzadku ko-
lejnego wykonywania wszystkich operacji procesu techno-
logicznego;

2. rozcztonkowanie procesu na operacje i ustalenie dla
kazdego stanowiska roboczego lub grupy stanowisk roboczych
jednej lub kilku doktadnie okreslonych operaciji;

3. przenoszenie przedmiotéw pracy (obrabianych elementéw
lub wyrobu) od kazdej wykonanej operacji do nastepnej bez-
posrednio po zakonhczeniu poprzedniej operacji bez tworze-
nia zapas6w miedzyoperacyjnych;

4. réwnos$¢ lub wielokrotno$¢ czaséw na wykonanie kazdej
operacji na wszystkich stanowiskach roboczych potoku,
tj. synchronizacja operacji procesu.

Wszystkie wymienione cechy sg obowigzkowe dla nieprzer-
wanie potokowego systemu organizacji produkcji. Niespet-
nienie chociazby jednego z nich wylacza mozliwo$¢ zorgani-
zowania ciggtego potoku w czystej postaci, chociaz w prak-
tyce bez znacznego uszczerbku dopuszcza sie stosowanie nie-
znacznych zapas6w miedzyoperacyjnych w przypadku odchy-
len w zuzyciu czaséw na poszczeg6lne operacje. Zachowanie
tych dwéch pierwszych cech charakteryzuje prostobiezng or-
ganizacje produkcji, ktéra nalezy juz do przerywanego
potoku.

Ciagly potok moze by¢ staly, jezeli obliczony jest na pro-
dukcje tylko jednego rodzaju jednorodnych wyrobéw, lub
zmienny, jezeli potok wypuszcza r6zne rodzaje czy typy jedno-
rodnych wyrobéw (zmieniajgc przy tym rezimy pracy i prze-
stawiajagc urzadzenia).
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Podstawowe charakterystyczne rodzaje
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Potok przerywany prostobiezny jest pierwszym krokiem
do bardziej racjonalnej organizacji produkcji. Najwyzszg for-
ma organizacji takiego potoku jest przeno$nik rozdzielczy
0 dowolnym rytmie.

Dla ciggtego potoku charakterystyczne sa linie potokowe
1 przeno$niki o rytmie regulowanym, zaréwno robocze, jak
i rozdzielcze.

Przy potoku o rytmie swobodnym ustalony rytm podtrzy-
mywany jest przez samych robotnikéw, drogg $cistego prze-
strzegania harmonogramu rozpoczecia obrébki, oraz syste-
matycznej kontroli nad ruchem wyrob6éw i pracg poszczeg6l-
nych robotnikéw W drugim przypadku ustalony rytm zo-
staje podtrzymany przez specjalng sygnalizacje (Swietlng
i dzwiekowa) oraz przenos$niki o ustalonej szybkos$ci ruchu.

Niezmiernie szybki rozwéj nowoczesnej techniki produkecji
przemystowej oraz szeroki zakres elektryfikacji i automaty-
zacji procesbw wytwdrczych otwierajag rozlegte mozliwosci
wprowadzenia automatycznych linii potokowych.

Przenos$nik jest bardzo powaznym czynnikiem zwieksze-
nia stopnia organizacji i efektywnos$ci potoku, lecz przeno$nik
to nie cel, ale $rodek organizacji i zabezpieczenia ciggtosci
procesu produkcyjnego. Nalezy docenia¢ jego role, ale takze
nie nalezy przecenia¢ jego znaczenia. Wiele przyktadéw wy-
kazato, ze produkcja potokowa, jezeli jest prawidtowo zorga-
nizowana, w szeregu przypadkéw moze okazaé sie efektywnag
i bez przenosnika. Obecnos¢ za$ przenos$nika w przypadku
niezastosowania' innych organizacyjno-technicznych zamie-
rzen moze nie daé¢ oczekiwanych rezultatéw.

reczne przenoszenie

S$fodki transportu zmechanizowanego

Srodki transportu
zmechanizowanego

Srodki transportu
niezmechanizowanego

Przy rytmie regulowanym

przenoszenie automatyczne
a) jednoliniowe
podwieszone ze zmiennym kierun-

kiem ruchu w poziomej i pionowej
ptaszczyznie.

zamkniete obrotowe
poziomo zamkniete

b) wieloliniowe (rozgatezione, zlozone)

Wysoki poziom organizacji produkcji przy metodach poto-
kowych wymaga rozcztonkowania procesu produkcyjnego na
poszczegdblne operacje. Przy daleko idgcym rozcztonkowaniu
procesu wykonania wyrobéw na bardzo proste i elementarne
operacje, wykonanie kazdej z nich jest stosunkowo proste
i fatwe. Roéwnoczes$nie dla technologa i konstruktora rozsze-
rzaja sie mozliwosci konstruowania nowych urzadzen i sza-
blonéw, czesciowo lub catkowicie mechanizujgeych prace.

Dla prawidtowej organizacji i regulowania pracy linii po-
tokowej konieczne jest szczeg6lnie doktadne opracowanie
norm czasowych na wykonanie operacji oraz stworzenie wa-
runkéw dla ich wykonania, poniewaz normy w tym przy-
padku powinny by¢ dyrektywami obowigzujgcymi do wy-
konania na kazdym stanowisku roboczym.

Omoéwione wyzej rodzaje produkcji potokowej nie wyczer-
puja wszystkich form organizacji produkcji stosowanych
w przemys$le, niemniej jednak wykazujg gtéwne rodzaje form
produkcji potokowej. Twércza my$l personelu inzynieryjno-
technicznego przemystu drzewnego, ich bezpos$redni udziat
w opracowywaniu i urzeczywistnianiu nowych form, powinny
przyczyni¢ sie do wprowadzenia w naszym przemys$le w wiek-
szym niz dotychczas stopniu przodujacych form organizacji
produkciji.

Kazda inicjatywa powinna by¢ podbudowana znajomosciag
zagadnienia, $wiadomos$cig zamierzonych celéw i realnoScig
dysponowanych $rodkéw. Totez przystepujac do instruowania
lub wprowadzania potokowych metod produkcji, powinnidmy
uprzednio wykorzysta¢ bogate wiadomosci, jakie czerpa¢ mo-
zemy z fachowej literatury radzieckiej.
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Nowa metoda planowania w przemysle

Jesien zwykle bywa okresem wytezonej pracy nad planami

techniczno-ekonomicznymi na rok nastepny

zarbwno przedsiebiorstw przemystowych, jak tez ich jednostek i urzedéw nadzorujgcych.

Z roku na rok rosng zadania produkcyjne i jednocze$nie usprawniana

jest metodyka planowania zadan

techniczno-ekonomicznych. Postep i ulepszenia metod planowania zawdzieczamy zaréwno wtasnym dos$wiad-

czeniom z lat ubiegtych, jak i
Zwigzku Radzieckiego.

UCHWALA Prezydium Rzadu Nr. 260/B z dnia 11 kwiet-
nia 1953 r., zarzgadzenia Panstwowej Komisji Planowania
Gospodarczego oraz zarzgdzenia Ministra Przemys$lu Drzew-
nego i Papierniczego z dnia 29.IV. i 1.VI.1953 r. — ustalaja
nowg metode opracowywania projektu planu gospodarczego
na rok 1954.

Na czym polegaja zmiany w stosunku do lat ubiegtych
w metodzie opracowywania projektéw plandéw przemysto-
wych, zwanych planem techniczno-przemystowo-finanso-
wym przedsiebiorstwa? Pierwszg istotng cechg nowej metody
planowania jest fakt réwnoczesnego przystgpienia do prac
i opracowywania materiatdw w zakresie planéw na wszyst-
kich szczeblach organizacyjnych, tj. w przedsiebiorstwach,
w centralnych zarzadach, ministerstwie i Panstwowej Ko-
misji Planowania Gospodarczego. Nastepng cecha nowej
metody jest opracowywanie resortowej czes$ci Narodowego
Planu Gospodarczego przez ministerstwo i centralne zarza-
dy przemystu w oparciu o materiaty przedstawiane przez
przedsiebiorstwa.

Dalsza réwniez istotna cecha nowej metody jest wczesne
rozpoczecie prac nad planem i takie ustalenie okreséw opra-
cowywania projektéw planéw, analizowania i zatwierdza-
nia ich, ze pozwala to na peine zakonczenie prac nad pla-
nami rocznymi w terminie do potowy stycznia roku
planowanego. Inaczej moéwigc, peiny kompleksowy plan
techniczno - przemystowo - finansowy przedsiebiorstwa, za-
twierdzony przez jednostke nadzorujgca, tj. centralny za-
rzad, bedzie juz od stycznia roku planowanego stanowit pod-
stawe prac przedsiebiorstw. Wedtug nowej metody przedsie-
biorstwa opracowujg jedynie materiaty i przygotowujg od-
powiednie wnioski do projektu planu sporzadzonego przez
centralne zarzady i ministerstwo — zamiast opracowywania
Petnych kompleksowych projektow planéw.

Jak wiadomo, projekty tych planéw opracowywane wg
dawnej metody wymagaty zmudnych przerébek calego pla-
nu w przypadku wprowadzenia zmian do projektu. Nowa
metoda wprowadzita zatem zasade opracowywania w resorcie
tylko jednego projektu planu zamiast dotychczasowych trzech
»rzutéw" (trzech etapow) planowania. Dalszg réznicg pomie-
dzy starg a nowag metodag planowania jest utrzymywanie cig-
gtosci pracy nad wskaznikami techniczno-ekonomicznymi, bez
Przerwy od momentu rozpoczecia pracy (m-c maj i czerwiec)
do konca roku kalendarzowego oraz metoda analizy i usta-
lania w przedsiebiorstwach i w ministerstwie jak najbardziej
aktuatnej i rzeczywistej zdolnosci produkcyjnej.

RZECZOWE i sumienne opracowanie przez administracje
1 2atoge przedsiebiorstwa jego rzeczywistej zdolnos$ci produk-
cyjnej, ustawianie jak najbardziej korzystnego profilu pro-
dukcyjnego, wykazania wszystkich mozliwos$ci produkcyjnych
i ekonomicznych jest gtownym zadaniem zastepujacym po-
przednie opracowywanie peinych projektow planéw. Nowa
metoda planowania, podobnie jak we wszystkich galeziach
Przemystu, tak i w przemys$le drzewnym przynosi powazne
korzysci wynikajgce z wyeliminowania szeregu prac matlo
Przydatnych, wykonywanych uprzednio przy opracowywaniu

innych krajow demokracji

ludowej, a przede wszystkim do$wiadczeniom

projektéw planéw, jak rédwniez rozlozenia prac przygoto-
wawczych do opracowania ,t.p.f.“ planu przedsiebiorstwa na
okres wielu miesiecy; stwarza to realng mozliwo$¢ wszech-
stronnego i wyczerpujgcego przygotowania potrzebnych ma-
teriatow.

Dalszg korzys$cig nowej metody jest rGwniez to, ze obecnie
przedsigebiorstwo ma mozno$¢ swobodnego wypowiedzenia sie
co do swoich mozliwos$ci produkcyjnych w oparciu o technicz-
nie i ekonomicznie najkorzystniejszy uktad asortymentéw, bez
koniecznosci dostosowywania sie do ustalanych przez jed-
nostke nadrzedng ,wytycznych“. Przez wprowadzenie nowej
metody wyeliminowano prawie wszystkie dotychczas mato
przydatne prace o charakterze formalnym, jak np. szczeg6-
towe wyliczanie w przedsiebiorstwie projektu planu zaopa-
trzenia lub planu finansowego, ktére najczesciej ulegaty
zmianom i przerébkom. Obecnie wysitki majg by¢ skierowa-
ne na bardziej planowe opracowywanie zatozen planowych
i przygotowywanie potrzebnych danych do wtasciwego opra-
cowania realnych i mobilizujgcych planow.

Wprowadzona obecnie metoda zmusza kierownictwo prze-
mystu drzewnego do bardziej wnikliwej i analitycznej pracy
przy ustalaniu planowych zadan gospodarczych.

ZALOGA i kierownictwo przedsiebiorstwa przemystu drze-
wnego powinny okres prac przygotowawczych do planu wy-
korzysta¢ na wyszukiwanie metod i sposobédw usprawnienia
gospodarki materiatowej, lepszego wykorzystania materiatu,
ulepszenia organizacji pracy itp. Te konkretne, wielkg ko-
rzy$¢ przynoszace prace powinny by¢ prowadzone w okresie
czasu, w ktérym w latach ubiegtych przedsiebiorstwa zaj-
mowaty sie montowaniem kolejnych projektéw planéw. Z do-
tychczasowego trybu i form planowania przemystowego po-
zostal w nowej metodzie przede wszystkim sposéb i zasieg
opracowania tak zwanego, dotychczas trzeciego rzutu planu
Ltpf*. Ale i tu nastepuja obecnie pewne zmiany, gdyz nowa
metoda wprowadza nacisk na bardziej wnikliwe opracowy-
wanie wskaznikéw techniczno-ekonomicznych, co z uwagi
na wielobranzowo$¢ przemysiu drzewnego ma podstawowe
znaczenie. Ograniczajgc ilos¢ wskaznikéw, wyzbywamy sie
wskaznikow szablonowych celem uzyskania wskaznikéw jak
najbardziej branzowych, wskaznikéw typowych dla danego
przedsiebiorstwa, wg ktérych mozna bedzie w kazdym okre-
sie czasu wykazac¢ przebieg realizacji planéw oraz wyniki
gospodarcze.

Konsekwencjg wprowadzenia i stosowania nowej metody
planowania powinno byé wykazanie przez przemyst drzewny
wszystkich posiadanych obecnie rezerw produkcyjnych oraz
wszystkich niedomagan organizacyjnych i technologicznych,
postawienie przez poszczegblne przedsiebiorstwa rzeczowych
wnioskéw co do unowocze$nienia i uzupetnienia parku ma-
szynowego, usprawnienia organizacji produkcji. W szczegdl-
nosci w okresie pomiedzy opracowywaniem wnioskéw przez
przedsiebiorstwa, a opracowaniem i zatwierdzeniem planéw
przez jednostki nadrzedne, aktyw gospodarczy przedsiebiorstw
powinien skoncentrowaé¢ wysitki nad przygotowaniem reali-
zacji takich zadan, jak np, przyspieszenie obrdbki poszcze-
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go6lnych elementéw, adaptacja osiggnie¢ produkcyjnych in-
nych przemystéw, zwiekszenie mechanizacji zaktadow,

a szczegdblnie robo6t wysokopracochtonnych, usprawnienie
transportu wewnetrznego, usprawnienie proceséw technolo-
gicznych. Wymienimy tu choc¢by takie przyktady jak -stoso-
wanie kleju mocznikowego, natryskowe wykanczanie po-
wierzchni, wprowadzanie ptyt pustakowych i wiérowo-tro-
cinowych, wieksze niz dotychczas wykorzystanie wszelkich
materiatow odpadowych i inne.

PRACE przygotowawcze do planu na nastepny okres to
rowniez zamierzenia organizacyjne, to wypracowywanie me-
tod i form podniesienia wydajnoéci pracy, to wykorzystanie
prac naukowo-badawczych dla praktycznego wprowadzenia
ich do produkcji masowej. Z zakresu gospodarki materiato-
wej nalezy zwr6ci¢ szczegblng uwage na zwiekszenie wydaj-
noéci i poprawienie konserwacji drewna, wprowadzenie i sto-
sowanie technicznych norm materiatowych, ktérymi przede
wszystkim powinny by¢ objete takie wyroby jak tarcica igla-
sta i lisciasta, okleiny, ptyty stolarskie, beczki, meble giete,
taty bukowe, skrzynie, baraki, fryzy debowe i bukowe, czy
wreszcie deszczuitki posadzkowe.

Roéwnoczes$nie przedsiebiorstwa powinny prowadzi¢ ener-
giczne prace nad usprawnieniem planowania wewnatrzzakta-
dowego i rozrachunku wewnetrznego w takiej formie, aby one
stanowity bezpos$redni czynnik wykrywania rezerw i mozli-
wosci produkcyjnych.

Wszystkie te branzowe zagadnienia pokrétce wspomniane
powinny by¢ przedmiotem obszernych prac prowadzonych
w kazdym przedsiebiorstwie przemystu drzewnego, w zalez-
noéci rzecz jasna od jego mozliwosci produkcyjnych. Zapew-
nieniem realnosci tych prac i ich przydatnos$ci jest utrzyma-
nie ich ciggtosci, stale poréwnywanie osiggnie¢ z potrzeba-
mi i postepem notowanym w innych przedsiebiorstwach
i w innych przemystach. Administracja przedsiebiorstwa po-
winna pamieta¢, ze opracowane przez nig materiaty do pla-
nu techniczno-ekonomicznego majag jej stuzy¢ nie tylko do
dobrego opracowania szczeg6towego planu, lecz réwniez do
petnej jak najlepszej realizacji tego planu w okresie jego wy-
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konywania. Inaczej mowiagc, wysitek poniesiony przy pracach
przygotowawczych do planu przyniesie realne korzysci w o-
kresie. planowanym i to jest wtasnie istotg i celem nowej
metody planowania.

Z powyzszego wynika bezsporny fakt, ze petne i wtasciwe
stosowanie nowej metody planowania powinno znalez¢ odbi-
cie w osigganiu lepszych wskaznikéw ekonomicznych w prze-
mys$le drzewnym, zwilaszcza, ze przemyst drzewny ma wiele
do zdziatania w zakresie zwiekszenia mechanizacji, w usu-
waniu pracy recznej, w wprowadzaniu i usprawnianiu po-
tokowosci produkcji. Z tej sytuacji nalezy wyciggna¢ prosty
wniosek, iz na administracji, na pracownikach inzynieryjno-
technicznych i wreszcie zatogach zaktadéw lezy odpowie-
dzialno$¢ tak formalna, jak tez moralna za wtasciwe zasto-
sowanie sie do wszystkich zatozen i wytycznych, ktére wpro-
wadza nowa metoda planowania. Jak juz wspomniano, naj-
wazniejszym zadaniem kierownictwa i aktywu gospodarczego
zaktadu jest bezustanne prowadzenie prac, majgcych na ce-
lu wypracowanie lepszych anizeli dotychczasowe wskaznikow
technicznych i ekonomicznych, a z chwilg opracowywania
szczego6towego tpf planu, przedsiebiorstwa — wprowadzenie
wypracowanych osiaggnie¢ do tego planu i wykonywanie go
wg postawionych zadan.

TECHNICZNO-przemystowo-finansowy plan przedsiebior-
stwa powinien by¢ zbudowany na podstawie zadan otrzyma-
nych przez przedsiebiorstwo z centralnego zarzadu, a opartych
przede wszystkim na wnioskach przedsiebiorstwa. Stawiajac
zadania gospodarcze, odpowiednie do mozliwos$ci przedsie-
biorstwa, ambicjag i wytyczng administracji i zatogi zaktadu
powinno by¢ przedterminowe ich wykonanie. Réwniez ad-
ministracja i zaloga przedsiebiorstwa powinna dazy¢ do tego,
aby zaplanowanie zadan byto lepsze od zadan wynikajgcych
z ustalen Narodowego Planu Gospodarczego.

Zastosowanie w planowaniu metody praktycznej analizy
gospodarczej w powigzaniu z pelnym wprowadzeniem wy-
tycznych ujetych w nowej metodyce planowania umozliwi
przedsigebiorstwom przemystu drzewnego peing realizacje sta-
wianych przed nimi planowych zadan gospodarczych.

ARTYKUL DYSKUSYJNY

Przetarcie ,czoto w czoto®
a wydajnos¢ pracy brygady trakowej

Sposrdd, czynnikéw wplywajacych na wydajno$¢ trakéw pionowych, duzy, czestokro¢ niedoceniany wplyw wywiera

praca brygady trakowej.

Jedynie doktadna znajomos$¢ techniki przetarcia, wydajnosci danej obrabiarki

oraz wydaj-

nosci pracy brygady trakowe] da¢ moze petne wykorzystanie zdolnosci produkcyjnej stanowiska trakowego.

W RAMACH techniki przetarcia praktycy tartaczni kiada
szczegO6lny nacisk na tak zwane przetarcie ktéd ,czoto w czoto” .
Jak wiadomo tego rodzaju przetarcie zapewnia plynnos$é ca-
tego procesu technologicznego oraz m. inn. ogranicza w znacznej
mierze podrzucanie odkleszczonego odcinka kitody,l) przy-
trzymywanego jedynie tylng parg walcéw posuwowych; powsta-
jace przy tym minimalne przerwy pomiedzy kiodami spo-
wodowane sa nieprostopadlym przycieciem czét

Przetarcie czoto w czoto, przy zastosowaniu danej wielkoSci
posuwu jednostkowego, zwieksza przede wszystkim czas efek-
tywnej pracy traka oraz ogranicza manipulacje walcami posu-
wowymi. Poniewaz jednak pomiedzy wieloma tartacznikami
istnieje mniemanie, ze przetarcie czoto w czoto, w wyzej wy-
mienionym ujeciu, jest w dziedzinie racjonalnego wykorzysta-
nia obrabiarki najwyzszym osiggnieciem, nalezatoby zasta-
nowi¢ sie blizej nad tym, czy:

‘) W niniejszym opracowaniu dla uproszczenia mowa jest jedynie o kto-
dach; zrozumiate jest, ze powyzsze odnosi si¢ takze i do przecierania
pryzm.

a) przetarcie czolo w czoto zawsze Swiadczy o racjonalnym
wykorzystaniu czasu pracy brygady trakowej;

b) powstajace przerwy pomiedzy czotami przecieranych ktod
sg w kazdym przypadku zjawiskiem ujemnym.

Ogolnie biorgc przetarcie czoto w czoto mozliwe jest jedynie
woéwczas, gdy brygada trakowa zdazy:

a) wykonywac¢ wszystkie czynnos$ci przed trakiem w czasie
przetarcia odkleszczonego odcinka kitody (po odkleszczeniu
przecieranej ktody odciaggna¢ woézki podawcze, utozy¢ na nich
nastepng kilode tak, aby ograniczy¢ lub wyeliminowaé¢ w po;
zyskanej tarcicy wady wystepujace w klodzie, zakleszczy¢
ja i ustawi¢ centrycznie oraz dosunag¢ do czota kiody przecie-
ranej);

b) wykona¢ wszystkie czynnos$ci za trakiem (odbidér tarcicy)
w czasie przecierania zakleszczonego odcinka kitody.

UMIEJETNE potaczenie i powigzanie wykonania czynnosSci
przedtrakowych i czynno$ci za trakiem 2z czasem przetarcia
danej kiody jest jednym z niezmiernie waznych momentéw
witasciwej organizacji pracy.
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Jezeli czas trwania czynnos$ci wykonywanych przed trakiem
oznaczymy symbolem tc, a czas przetarcia odkleszczonego
odcinka ktody — symbolem ts , to przetarcie czoto w czoto
bedzie zachodzi¢ woéwczas, gdy

tc M ts

czyli, gdy czas trwania czynnos$ci przedtrakowych bedzie
mniejszy lub réwny czasowi przetarcia odkleszczonego odcinka
ktody.

Poniewaz wraz ze zwiekszaniem posuwoéw jednostkowych
(A) ulegnie zmniejszeniu warto$é czasu t3— dla zachowania
przetarcia czoto w czoto konieczne staje sie rownoczesne zmniej-
szenie czasu tc .

W tartakach niezmechanizowanych osiggniecie najnizszej
wartosci czasu tc zalezy od metody pracy brygady trakowej

i organizacji stanowiska roboczego; w danych warunkach
warto§¢ tc, przy racjonalnej organizacji pracy, moze stac
sie warto$cig statg (tc = const.), ograniczong wymogiem

rytmicznosci pracy cztowieka. Wartos¢ czasu (ts) przetarcia
odkleszczonego odcinka kiody, uzalezniona od zastosowanego
posuwu jednostkowego (A) oraz od diugosci klody (dlugosé
odkleszczonego odcinka ktody zabezpieczajgca bezbtedne
przetarcie, réwna jest 1/3 diugosci ktody, lecz nie wieksza
niz 2,0m) moze ulega¢ zmianom w do$¢ szerokich granicach.
Jezeli zatem brygada trakowa ustali dla danych warunkéw
pracy najnizszg warto$¢ czasu tc , to w zaleznosci od osigga-
nych warto$ci ts moga mie¢ miejsce trzy charakterystyczne
przypadki ré6znej wydajno$ci pracy.

PRZYPADEK PIERWSZY zachodzi woéwczas, gdy czas
trwania czynnos$ci przedtrakowych bedzie mniejszy od czasu
przetarcia odkleszczonego odcinka ktody (tc < ts). W przypadku
tym brygada trakowa dysponuje pewng rezerwg czasowa,
oczekujac na dokonczenie przetarcia odkleszczonego oclcinka
ktody. Zaznaczy¢ nalezy, ze rezerwa czasowa jest tym wieksza
im diuzszy jest odkleszczony odcinek kilody, im mniejsze sa
obroty traka oraz im mniejsza jest zastosowana wielko$¢ po-
suwu jednostkowego.

PRZYPADEK DRUGI zachodzi .wéwczas, gdy czas
trwania czynnos$ci przedtrakowych bedzie réwny czasowi
przetarcia odkleszczonego odcinka kilody (tc= ts). W przy-

padku tym ma miejsce nie tylko wiasciwe wykorzystanie czasu
maszynowego, ale réwniez i czasu pracy brygady trakowej.
W momencie ukonhczenia przetarcia danej klody rozpoczyna
sie przetarcie ktody nastepnej. Przypadek ten rdézni
sie od przypadku pierwszego brakiem
niewykorzystanych rezerw czasowych.
Wzigwszy powyzsze pod uwage w przypadku pierwszym ma sie
do czynienia z ,.niepelng wydajnos$cig pracy brygady trakowej” ,
w przypadku drugim — z ,,petng wydajnosciag pracy”.
Moéwigc zatem o przetarciu czoto w czoto nalezy zaznaczyé,
czy przy statej (przecietnej dla danych warunkéw pracy) warto-
$ci czasu trwania czynno$ci przeditrakowych ma sie do czy-

czynienia z przetarciem czotlto w czoto z re-
zerwag czasowa, czy tez z przetarciem
czoto w czolo bez rezerwy czasowej.

Przy stosowaniu duzych posuwo6w jednostkowych, zwilaszcza
przy przecieraniu kt6d krotkich na trakach o duzejiloSci obrotéw
(n) moze zaistnie¢ przypadek, ze pomimp dobrej organizacji
pracy i miejsca pracy brygada trakowa nie nadaza z podawa-
niem kt6d czolo w czoto (10> ts). Zachodzi tu przypadek ,gra-
nicznej wydajnos$ci pracy” brygady trakowej, charakteryzujgcy
sie powstawaniem nieuniknionych przerw pomiedzy
czotami przecieranych ktod.

Wobec powyzszego aktualne staje sie pytanie, czy powsta-
jace pomiedzy czotami przerwy, w czasie ktérych ma sie do
czynienia z jalowym biegiem traka, a wiec powodujgce obni-
zenie wspotczynnika wykorzystania czasu maszynowego, nie
niweczg korzysci wyptywajacych z pracy na zwiekszonych
posuwach, czy w efekcie koncowym nie uzyska sie obnizenia
'wydajno$ci przetarcia w poréwnaniu z przetarciem przy posu-
nie nie podwyzszonym, przy kt6rym miato sie do czynienia
z pelng wydajnoscig pracy brygady trakowej.

Poniewaz wraz ze wzrostem postepu technicznego koniecz-
noscig staje sie przystgpienie do pracy na zwiekszonych po-
suwach — omawiany przypadek wymaga bardziej szczego6to-
wego naswietlenia.

ILOSC przetartych w jednostce czasu kt6d o danych wymia-
rach , a wiec i wydajno$¢ przetarcia uzalezniona jest od wiel-
kosci czasu (t'j) uptywajgcego od momentu rozpoczecia prze-
cierania danej kiody do momentu rozpoczecia przecierania
ktody nastepnej. Zastanéwmy sie z kolei nad wplywem wywie-
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ranym na warto$¢ t'i przez czas trwania (tp ) przerw pomiedzy
czotami przecieranych ki6d oraz przez wielko$¢ zastosowanego
posuwu jednostkowego (A). W celu umozliwienia przeprowa-
dzenia rozwazan musimy zatozy¢, ze mamy do czynienia
z trakiem o danej iloSci obrotéw watu gtéwnego (n = ccnst.),
z ktodami o danej diugosci (1 = const.) i danej Srednicy (d =
— const.), ze dlugo$¢ odkleszczonego odcinka ktody jest stalg
(s — V* = const.), ze czas trwania czynnos$ci przedtrakowych
jest po pierwsze — wielkoS$cig statg (tc = const.), po drugie —
jest najnizszg przecietng wielkoscia mozliwag do osiggniecia
w danych warunkach pracy.

Fakt powstawania przerw pomiedzy czotami przecieranych
kt6d, wobec drugiego zalozenia odno$nie tc, Swiadczy o tym,
ze tONtg. Mozna wiec powiedzieé, ze czas (t'[) uplywajacy od
momentu rozpoczecia przecierania danej klody do momentu
rozpoczecia przecierania ktody nastepnej réwny jest sumie
czasu przecierania (tj_s) zakleszczonej czesci klody i czasu

trwania (tc) czynnos$ci przedtrakowych, ktére rozpoczyna sie
z chwilg odkleszczenia ktody pierwszej:
I = H—s+ tc

W powyzszym wzorze pierwszy sktadnik mozna przedstawié
w postaci:

60 000 (1 — s)
(2)

1-3 n.A
gdzie 1 — dlugos¢ kiody (m);
s — diujzo$ odkleszczonego odcinka ktody (m);
n — ilos¢ obrotéw watu gtébwnego traka (obr/min);

A — wielko$¢ posuwu jednostkowego (mm/obr);
60 000 — wspotczynnik wynikajacy z przerachowania mian.

Poniewaz zgodnie z poczynionym zatozeniem wielkos$ci n;

1, s sg wielkosciami statymi — wyrazenie 60 000 1~ s) —
n

= const. = a.

Drugi sktadnik wzoru (1) stanowi sume czasu (ts) przetarcia
odkleszczonego odcinka kilody i czasu (tp) trwania przerwy
pomiedzy czotami przecieranych kiéd:

tc = ts+ tp.
Wraz ze wzrostem wielko$ci zastosowanego posuwu jednostko-
wego (A) zmniejsza sie wartoéé ts lecz jednoczesnie ulega
zwigkszeniu warto$¢ tp; suma obu sktadnikéw pozostaje wartos$-
cig niezmiennag.

Ostatecznie wzoér (1) przyjmie postac:

'l= ~ + fc

UWAGA: Podkre$la sie raz jeszcze, ze wz6r ten jest stuszny
w przypadku, gdy tc > ts.

Ze wzoru (3) wynika, ze:

a) zwiekszenie wielko$ci posuwu jednostkowego (A), przy
danej warto$ci tc, zmniejsza warto$¢ czasu t'j bez wzgledu
na powstajagce przerwy pomiedzy czotami przecieranych kiod,
poniewaz czas trwania przerw (tp) jest sktadnikiem wartosci tc;

b) zmniejszenie czasu trwania czynnos$ci przedtrakowych,
przy danej warto$ci A. zmniejsza warto$¢ czasu t'j.

W efekcie koAcowym zmniejszenie wartosci t'j powoduje
wzrost wydajnos$ci przetarcia, poniewaz przecietng ilos¢ (i)
kt6d przetartych w ciggu jednej godziny mozna wyrazi¢ wzorem:

i=1.3600.-i- = TE s 4
L1 £l
a wydajnos¢ (A) — wzorem:
. i= «.d* | 3600. 900 .i].1.u.dJ
q' 4 ta eeell
We wzorach (4) i (5) poszczeg6lne symbole oznaczaja:
A — wydajnos$¢ przetarcia (m3godz);

— $rednica przecietnej ktody (m);
— dlugos¢ przecietnej ktody (m);
— migzszo$¢ przecietnej kltody (m3);

'j — czas uplywajacy od momentu rozpoczecia przeciera-
nia danej ktody do momentu rozpoczecia przecierania
ktody nastepnej (sek);

~o Qo

77 — wspotczynnik wykorzystania traka; przyjmijmy,
z0 i] = 0,85;

3 600 — wspoétczynnik wynikajgcy z przerachowania mian

(1 godz. = 3 600 sek).
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Azeby uprzystepni¢ przytoczone teoretyczne rozwazania
obliczmy wydajno$¢ przetarcia na ostro kiéd o d = 28 cm,
1= 36 m (s= 13= 1,2 m) przy przecieraniu na traku
o n = 220 obr/min przy posuwach: Ai = 10 mm/obr; A 2=
= 11 mm/obr; A 3= 15 mm/obr. Czas trwania czynnosSci
przedtrakowych tc = 33 sek.

W celu wykonania przytoczonego przyktadu nalezy:

a) obliczy¢ czas przetarcia (ts) odkleszczonego odcinka
ktody przy Ai — 10 mm/obr, azeby przekona¢ sig, czy do

obliczenia warto$ci t/j mamy prawo zastosowaé¢ wzor (3),

stuszny przy zatozeniu, ze tc /> ts;

b) obliczy¢ warto$¢ statej ,,a”, ktéra bedzie powtarzata
sie we wszystkich trzech rozpatrywanych przypadkach;,

c) obliczy¢ wartosci t’j przy Ail Ail A3

d) obliczyé wydajno$¢ przetarcia (A) przy Ajl A2 A3
ad a .

= 60000 .s =
s' n.Ai
= 33 sek — czas trwania (tp)

60 000 , R2_= 32 7 (sek) poniewazt =

220 . 10 c
przerwy pomiedzy czotami

tp, = 0-3 sek, tc> ts; .
ad b .

o _ 60000 .(1—s) _ 60000.(3,6— 1,2) = RSis.

n ! 220 T

ad ¢ .

fi, = ~ + tc= + 33 = 98,5 (sek);

t\ia = 6?& x 33 = 925 \(/sek);

mty = w T 33 = 76%6 (sel):
ad d .

900 . 0,85 .3,6 .3,14
98.5

“  900.7.1.T.d2 _ .0,282=
1 u,

= ~17'9681 = 6,88 (ngodz);
98,5 v |/
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677.9687

= 7,33 (m3godz);

A2 925 (m3godz)
677.9687

= 8,85 (m3godz).

a 76/6 (m3g )

Nalezy nadmienié, ze czas trwania przerw pomiedzy czotami

) ) 60 000 . s\ .
przecieranych ktéd | tp = tc —ts = tc— —— 1 wynosit
przy Ai = 10 mm/obr — tpi= 0,3 sek;
przy A2 = 11 mm/obr — tpa= 3,3 sek;
przy A3 = 15 mm/obr — tp= 11,2 sek.

Z podanych wyzej przyktadéw wynika, ze przy stosowaniu
zwigkszonych posuwo6w jednostkowych, przy granicznej wy-
dajnosci pracy brygady trakowej, wydajno$¢ przetarcia wzrasta,
pomimo wzrostu warto$Sci czasu trwania przerw pomiedzy
czotami przecieranych ktéd. | tak przy wzroscie wartosci tp
o 10,9 sek (tps — tpi = 10,9) wydajnos$¢ przetarcia wzrosta

o 1,97 m3godz (A3— A, = 1,97).

* * *

Z PRZYTOCZONYCH w niniejszym opracowaniu rozwazanh
wynika, ze:

1) okres$lenie ,przetarcie czotlo w czoto” jest okresleniem
niepetnym, poniewaz przetarcie takie moze zachodzi¢ w przy-
padku, gdy czas trwania czynnos$ci przedtrakowych jest mniejszy
niz czas przetarcia odkleszczonego odcinka klody oraz w przy-
padku, gdy czas trwania czynnos$ci przedtrakowych jest réwny
czasowi przetarcia odkleszczonego odcinka ktody;

2) przy przetarciu czoto w czoto nalezy rozréznia¢ przy-
padek niepetnej i peilnej wydajnos$ci pracy brygady trakowej;

3) jedynie przetarcie czoto w czoto przy peinej wydajnosci
pracy brygady trakowej Swiadczy o racjonalnym wykorzysta-
niu czasu pracy;

4) powstajgce przerwy pomiedzy czotami przecieranych
kt6d sa zjawiskiem dodatnim jedynie woéwczas, gdy ma sie
do czynienia z graniczng wydajnos$cig pracy brygady trakowej.

Posuw i* przechytka

Konieczno$¢ realizaciji

ki o kazdy procent zwiekszenia wydajno$ci maszyn, do walki z kazdym zaniedbaniem,
ktére poprzednio nie zwraéano nieraz uwagi. 2

zadan w Planie 6-letnim mobilizuje pracownikéw przemystu

leSnego do wal-
nawet drobnym, na
w tej walce jest fakt, ze nawet drobne usprawnienia

i drobne korzy$ci uzyskane na terenie jednego zaktadu urastajg w skali ogdélnokrajowej w setki i tysiagce me-

trow i kilogramoéw ponadplanowej produkciji,

przynoszgcej Panstwu ogromne oszczednosci,

Jednym z fragmentoéw tej walki na terenie naszego tartacznictwa jest wtasciwe wykorzystanie i wyregulo-
wanie posuwéw kiéd przy trakach i zwigzane z tym stosowanie wtasciwej przechyitki pit w ramie. Sprawe

te przedstawiamy w niniejszym artykule.

Przy trakach pionowych stosuje sie posuw ciggty albo prze-
rywany. Posuw ciggly spotyka sie stosunkowo rzadko, przy
trakach o duzej iloSci obrotéw i specjalnej konstrukcji. Znacz-
na wiekszo$¢ trakéw pionowych ma posuw przerywany.

POSUW przerywany moze by¢ ,pojedynczy” i ,podwdjny“.
Przy posuwie pojedynczym czescig napedzajaca jest korba
(zwana przeciwkorbg) nasadzona na wystajacy koniec czopa
korbowego, lub tez — przy niektédrych konstrukcjach — mi-
mos$rod (ekscenter) nasadzony na wale gtéwnym. Na korbie
nasadzony jest przesuwny czop, a na nim drgzek posuwowy
idgcy do gdéry i poruszajagcy albo bezposérednio wahacz z za-
padkami (pieskami) na kole posuwowym (stozkowym), albo
tez posredniczacy mechanizm, pozwalajgcy na zmiane posuwu
w czasie pracy (rys. 1i 2). Srodek czopa drgzka posuwowego
(oznaczony na rys. 2 literg B) nie stoi nigdy w $rodku kota
i watu gtébwnego (O), lecz tworzy z nim mimosrodowos$¢ (eks-
centryczno$¢), ktéra przy obrocie watu powoduje ruchy drgz-
ka do gory i na dét

Sa trzy mozliwos$ci zgrania czasu posuwu kiody z ruchem

2. Ktoda posuwa sie naprz6d, gdy pity podnoszg sie do gory,
i stoi gdy pity spadaja w dot.

3. Posuw ktody zaczyna sie nieco wczes$niej zanim pity doj-
dg do gdérnego potozenia i konczy sie nieco przed dojsciem
pit do dolnego punktu.

Obie pierwsze konstrukcje stosowano przy starszych typach
trakoéw, ale jeszcze i obecnie mozna spotkaé¢ traki o tym naj-
prostszym posuwie. Okazato sie jednak przy pierwszej kon-
strukcji, ze pity po zejsciu w doét pozostajg wbite koncami
zeb6w w drewno, gdyz drewno jest sprezyste i nie daje sie
gtadko i catkowicie obcigé. W czasie podnoszenia sie pity
korice zebdéw trg o drewno tepigc sie szybko, podrywajac kto-
de do géry i cofajac ja nieco w ty}, co przyspiesza zuzywa-
nie sie mechanizmu posuwu. Trzeba byto zastosowaé urzg-
dzenie do wycofywania koncow zeboéw pit z drewna. Niektore
fabryki zastosowaly skomplikowane konstrukcje, z pomoca
ktéorych rama trakowa po zejsciu w dét cofata sie razem z pi-
tami od ktody, zeby wycofa¢ korice zebdw. Przy podnoszeniu
sie rama wracata do poprzedniego potozenia. Urzgdzenie to

pit. d_jest rzadko spotykane i szybko sie zuzywa.

1. Ktoda posuwa sie naprzéd, gdy pity schodzg na doét. Po
czas podnoszenia sie pit kloda stoi, zeby daé mozno$¢ ruchu
pit do go6ry bez tarcia zebéw o drewno.

PROSTSZE byto zastosowanie nachylenia pity gérnym kon-
cem do przodu, czyli zastosowanie przechyitki. Nachylona pita
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Rys. 1. Schematy mechanizméw posuwowych; a — posuw kiody w czasie spadania pit (przyspieszony), b — posuw kiody w czasie
podnoszenia sig¢ pit, ¢ — posuw podwdjny, d — posuw ciggly.
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w czasie podnoszenia sie cofa sie na catej linii od drewna
i wycofuje zeby z dna rzazu. Im wigekszg damy przechytke
pit, tym szybciej wycofujg sie konce zeb6éw i tym krocej trwa
tarcie grzbietow zeb6w o dno rzazu.

Przy typie drugim, gdy posuw kitody odbywa sie w czasie
podnoszenia sie pit, muszg pity da¢ mozno$¢ posuwu i tp o ty-
le, ile wynosi posuw na jeden skok. Teoretycznie nalezaloby
da¢ pitom przechytke réwng kazdorazowemu posuwowi,
a w praktyce o 1 do 2 mm wiekszg. Przechyike trzeba byto-
by stale zmienia¢, zaleznie od posuwu, jaki sie stosuje. Nie-
ktore konstrukcje trakéw rozwigzujg to zagadnienie w ten
spos6b, ze prowadnice ramy majag mozno$¢ nachylania sie,
a bedac sprzezone z rgaczka posuwu nachylajg sie automa-
tycznie, zwiekszajgc odpowiednio przechyike.

Stosowanie przechytki ma swoje ujemne strony. Ot6z na-
chylona pita w czasie podnoszenia cofa sie od czota rzazu
o tyle, ile wynosi przechytka mierzona na dtugosci skoku
ramy. W momencie wiec szczytowego gornego potozenia pit
miedzy kohncami zeboéw i czolem rzazu istnieje odstep i zeby
na poczatku ruchu w doét nie napotykajg na drewno do czasu
az kioda sie przyblizy. W ten spos6b traci sie pewna czesé
skoku roboczego na tzw. ruch ,pusty“. Strata skoku robocze-
go jest tez stratg ilosci zebédw pracujacych i bywa bardzo
duza w zaleznos$ci od nadmiaru przechytki. Oczywiscie przy
tak pracujacej pile nie mozna zastosowaé¢ duzego posuwu bez
jej przecigzenia i bez ,buchtowania”“.

Dla usuniecia tej wady trzeba byto zmusi¢ klode do przybli-
zenia sie do klody zanim ona zacznie spadaé, czyli przyspie-
szy¢ posuw, zeby zaczynat sie nieco wczes$niej, nim pita zacz-
nie cigé. Ten typ posuwu jest wspomnianym rodzajem trze-
cim i jest powszechnie stosowany. Wymaga on jedngk okre-
sowej regulacji, zasady ktérej sa na og6t mato znane.

Rys. 2. Schemat regulacji posuwu.
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Dobrze wyregulowany trak z posuwem przyspieszonym pra-
wie nie ma strat spowodowanych przechytkg, nie ma ude-
rzen przy wrebywaniu sie zebéw w dno rzazu, chéd jego jest
spokojny i znacznie cichszy.

Na czym polega regulacja takiego posuwu?

Przede wszystkim co pewien czas nalezy wykona¢ ,prébe
stawania“. W tym celu puszcza sie trak w ruch i wiacza sie
posuw bez przecierania ktody. W pewnym momencie przesu-
wa sie pas na koto luzne. Trak zaczyna i$¢ coraz wolniej. Kta-
dziemy wéwczas reke na ciggnacym walcu posuwowym i czu-
jac pod palcami kiedy walec rusza, a kiedy stoi, poréwnu-
jemy ten ruch ze zwolnionym ruchem ramy. Mozemy wow-
czas dobrze zaobserwowa¢ kiedy wypada poczatek posuwu,
czyli obrotu walca. Przy trakach z posuwem przyspieszo-
nym powinien on wypada¢ praktycznie 10 do 15 cm przed
goérnym szczytowym potozeniem ramy (ok. 30% skoku). O ile
posuw zaczyna sie z momentem, lub nawet po momencie
opadania ramy, oznacza to, ze przyspieszenia nie ma. Préba
ta daje oczywiscie wyniki tylko przyblizone, gdyz w czasie
petnych obrotow wystepujg wieksze pos$lizgi i inne niedo-
ktadnosci, tak, ze przyspieszenie maleje; dla naszej regulacji
proba taka jednak wystarcza.

Co zrobi¢, zeby posuw przyspieszyé, o ile sprawdzimy, ze
zaczyna sie on zbyt p6ézno?

ZASADE regulacji przedstawia rysunek 2. Czop korbo-
wodu i czop dragzka posuwowego nie powinny w tym samym
momencie sta¢ u szczytu swego potozenia. Czop drazka wi-
nien wyprzedza¢ czop korbowodowy, to znaczy juz schodzié¢
w do6t gdy czop korbowodowy jest u géry. W kazdym razie po-
winien on w tym momencie juz ciagna¢ za drazek posuwo-
wy. Nalezy wiec czop drgzka przesung¢ z potozenia 1 w po-
tozenie 2. Oczywiscie przy kazdej konstrukcji traka i jego
mechanizmu posuwowego nalezy sie zastanowi¢, w ktdérg stro-
ne przesuniety czop daje przyspieszenie, a w ktéra opoOzZnie-
nie. Korba przedstawiona na rysunku 2 nie daje mozliwosci
przesunigcia czopa drazka naprzéd, gdyz ma jedynie piono-
we przesuniecie, stuzace do zblizania i oddalania czopa od
Srodka watu, czyli do zmiany mimos$rodowos$ci i zmiany wiel-
kosci posuwu. Im wieksza odlegto$¢ czopa od $rodka walu,
tym wiekszy skok drgazka i tym wiekszy posuw. Dla naszej
regulacji posuwu trzeba bytoby wyja¢ klin, za pomoca ktére-
go osadzona jest korba, korbe obréci¢ o pewien kat, nacigé
nowy kanat na klin, wbi¢ go na nowe miejsce i w ten sposéb
przyspieszy¢é posuw.

Oczywiscie spos6b taki nie jest praktyczny, ani dokladny
i nie daje mozliwos$ci tatwej zmiany wyprzedzenia (przyspie-
szenia), totez r6zne fabryki zaczely stosowaé rézne syste-
my korb majgce na celu tatwg regulacje. Kazdy z tych sys-
temoéw powinien da¢ mozliwo$s¢ dwu przesunieé: w bok dla
zwiekszenia wyprzedzenia i w kierunku od $rodka watu dla
zmiany wielko$ci posuwu. Prostsze korby, majgce tylko ukos-
ne kanaly, przy przesunieciu czopa jednocze$nie zmieniaja
wielkos¢ posuwu, bo zmienia sie odlegto$¢ czopa od $rodka
watu. Mechanik przystepujacy do regulacji wyprzedzenia po-
winien zmierzy¢é odlegtos¢ Srodka czopa drazka od $rodka
watu, potem czop zluzowac i przesungé w kierunku wieksze-
go wyprzedzenia (zwykle bywa to kierunek zgodny z obro-
tem ko1, w koncu za$ musi sprawdzi¢ czy zmierzona po-
przednio odlegto$¢ nie zmienita sige, poprawi¢ jg i czop za-
mocowac.

NAJLATWIEJ i najdoktadniej daje sie wyprzedzenie re-
gulowaé przy trakach systemu Lein, przy nowszych tra-
kach Blumwe, catkiem za$ tatwo przy trakach polskiej kon-
strukcji GR 65, gdzie wystarczy przetozy¢ czop z jednej
dziury na korbie do drugiej, bez zmiany wielko$ci posuwu.

Po przesunieciu czopa sprawdzamy Wyprzedzenie poprzed-
nio opisang ,préba stawania“ i ewentualnie (jezeli wyprze-
dzenie jeszcze jest za mate) ponownie czop przesuwamy.

Ro6zne systemy typowych korb przedstawia rysunek 3.

Jak teraz bedzie pracowat trak?

Trakowy moze da¢ pitom dos¢ duza przechytke. Przechytka
powoduje, ze w czasie podnoszenia sie ramy pitly szybko
odchodza od dna rzazu, wycofujg sie z drewna i swobodnie
idg do go6ry. Zanim dojdg do gérnego potozenia zaczyna sie
posuw ktody ,tak ze w momencie gdy pita rozpoczyna swdj
roboczy chéd w doét, dno rzazu staje tuz przy koncach zebdéw
i zeby od razu zaczynajg cigé. Nie ma straty na ruch ,pusty”
Caly skok pity zostaje wykorzystany. Mozna bez obawy stoso-
wacé duzy posuw.

Sprawa wielkos$ci przechytki pity przy tym
wu przedstawia sie nastepujaco.

rodzaju posu-
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WYPRZEDZENIE posuwu powoduje wczesniejsze rozpocze-
cie ruchu kilody i dosuniecie jej do pity przed szczytowym
potozeniem ramy. Mozna wiec calg wielko$¢ posuwu (wypa-
dajaca na jeden skok ramy) podzieli¢ na cze$¢ pierwszg, ist-
niejacg przed podniesieniem sie ramy i cze$¢ drugg — za-
chodzacg podczas spadania pit. Ta cze$¢ pierwsza stanowi
pewien utamek catego posuwu, np. '/<, lub Vs (w procentach:
25% albo 33%). Przy stosowaniu wiekszego posuwu ro$nie
tez odpowiednio pierwsza cze$¢ posuwu, ale stosunek jej do
catego posuwa zostaje stale ten sam (np. '/i lub *s). Wiel-
kos¢ tego utamka zalezy od potozenia czopa na korbie. Gdy
czop drazka mocno wyprzedza czop korbowodu, pierwsza

cze$¢ posuwu bedzie wieksza, wiec i utamek okresSlajgcy wy-
przedzenie bedzie wiekszy. Oczywiscie, jezeli cze$¢ ta mie-
rzona w milimetrach wyniesie np. 5mm, to i pita bedzie mu-
siata najmniej 5 mm cofng¢ sie od dna rzazu, czyli ze prze-
chytka pity musi byé ré6wna co najmniej wielkosci pierwszej
czeSci posuwu. Wynika stad, ze przechytka pit przy posu-
wie przyspieszonym zalezna jest od wielko$sci p o s uwu
i wyprzedzenia. Mozna to ujgé w nastepujacy wzor:

Niech litera ,w" oznacza stosunek wyprzedzenia, czyli
wspomniany wyzej utamek '/t lub-2« lub inny odmienny dla
kazdego traka. Litera ,p“ niech oznacza posuw kilody na
1 skok ramy. Wtedy pierwsza cze$¢ posuwu (do podniesienia
sie pit) -wyniesie: ,w xp“. Przechytka musi by¢ robwna co naj-
mniej tej pierwszej czesci posuwu, a wiec: przechytka ,n“ =
~ w X p, a praktycznie dodaje sie jeszcze 1 do 3 mm. Wiec
ostatecznie:

Przechytka ,n“ =

w X p j- 1do 3 mm.
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Jak wynika z powyzszego wzoru przechytka pit powinna
by¢ dobrana do kazdorazowego posuwu. Dobranie to nie jest
trudne o ile znamy wielko$¢ ,w*“ naszego traka. Przypusémy,
ze ,w" =2 V3 Jaka przechytke dac¢ pitom przy posuwie 9 mm?
Obliczenie proste: n = VsX 9+ 1do 2 = 3+ 1do 3 =
= 4 do 6 mm.

W jaki sposéb mozna wyznaczy¢ litere ,w*“?

Dla doktadnego wyznaczenia potrzebny bytby przyrzad
zwany indykatorem. Indykatory takie budowano i buduje
sie o0 r6znych konstrukcjach, jednakze nie staly sie one jesz-
cze urzadzeniami pomiarowymi powszechnie stosowanymi,
totez tartacznik zdany jest przy ustalaniu przechytki przy

posuwie przyspieszonym na wlasne wyczucie. Pozostaje
w sposéb doswiadczalny ustali¢ przechytke dla réznych po-
suwoéw przewaznie stosowanych, orientujgc sie wedlug wy-
rzucania trocin przez pity. Przy przechylce dostosowanej do
posuwu zeby pit tylko przez krétki moment beda tarty o dno
rzazu i wyrzut trocin do géry bedzie nieduzy. Jezeli razem
z pitami wylatuje w go6re chmurka drobnych trocin i pytu,
unoszac sie ponad trakiem, oznacza to, ze przechyika jest
za mata i zeby trg przy ruchu do goéry. Dobrze nachylona
pita bedzie wyrzucata tylko te trociny, ktére pozostaly w lu-
kach miedzyzebnych po ukonczeniu ciecia. Trociny te od-
razu spadaja, nie unoszac sie do goéry. Oczywiscie takie ,ba-
danie“ mozliwe jest tylko pod warunkiem zupeinie jednako-
wej przechytki wszystkich pit w sprzegu. Ustaliwszy dobra
przechytke dla pewnego posuwu mozna wyliczy¢ przyblizony
stosunek wyprzedzenia.
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USTALONE wyprzedzenie nie jest zawsze takie samo dla
pewnego traka. Ciezko pracujacy mechanizm posuwowy wy-
rabia sie dos$¢ tatwo. Luzy na bolcach i tozyskach, na wa-
haczu, poslizgi wyrobionych zapadek i k6t posuwowych po-
wodujag op6Znienie posuwu, wzrastajgce w miare postepu-
jacego wyrabiania sie mechanizmu posuwu. Dobrze wyregu-
lowany w czasie remontu trak juz po trzech miesigcach ma
posuw pézniejszy, a po uptywie p6t roku pracy nieraz w ogéle
za p6zny. Dlatego kontrole wedtug préby ,stawania“ nalezy
powtarza¢ co pewien czas (np. co dwa miesigce) i wyprze-
dzenia przeregulowywac.

Znacznie pro$ciej przedstawia sie sprawa przechytki pit
przy posuwie jednostajnym (nieprzerywanym).

Przy systemie tym kitoda idzie naprzéd tak w czasie podno-
szenia sie jak i w czasie spadania pit. Zeby wiec pita nie tarta
o dno rzazu, musi mie¢ przechyike wieksza niz pét posuwu.
W praktyce przyjmuje sie przechyike rowng pét posuwu +
+ 2 mm. Tarcia grzbietow zebéw o dno rzazu przy tym sys-
temie nie daje sie usung¢, gdyz r6znica miedzy szybko$cig
cofania sie pily a nabieganiem klody jest bardzo mata. Za-
stosowanie zbyt duzej przechytki powoduje tu silng strate
na ruch ,pusty”.

Dla uniknigcia dostosowywania przechytki do wielko$ci po-
suwu zastosowano tzw. posuw podwdjny. Mechanizm tego
posuwu posiada dwie korby napedowe o réznej mimos$rodo-

WIESLtAW NADOWSKI
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woséci i r6znym wyprzedzeniu. Korba gtéwna daje posuw za-
sadniczy, przyspieszony, korba za$ druga dziata w czasie pod-
noszenia sie ramy i pozwala na przedtuzenie pierwszego okre-
su posuwu, czyli zachodzgcego przed podniesieniem sie ra-
my. W ten spos6b przechytka pit moze by¢ przyjeta dosé
dowolnie w granicach od p6t do 3J posuwu (zaleznie od mo-
zliwosci regulowania®™ w czasie za$ pracy dostosowuje sie
wielko$¢ posuwu za pomoca wymienionego mechanizmu po-
mocniczego (drugiego) do wielkosci przechytki tak, aby strata
na skoku byta minimalna.

Warto zaznaczyé, ze staranne dostosowywanie przechyiki
pit ma sens tylko wtedy, gdy trakowi starannie zawieszajag
pity, dajac im te samg przechylke mierzong doktadnie na
kazdej pile. W tym celu przyrzady do pionowania pit nie
moga by¢ prymitywne (jak to sie przewaznie spotyka), lecz
zaopatrzone w odpowiednie skale i mozliwo$¢ pomiaru w nie-
wygodnych warunkach i przy najczes$ciej nieodpowiednim
Swietle. Jedna Zle zawieszona pita moze psu¢ caly zestaw.

Jak wida¢ z powyzszego opisu, sprawa stosowania prze-
chyitki pit nie jest dowolna, ani zbyt prosta, totez winien sie
z nig zapozna¢ caly techniczny zespdét kierowniczy tartaku,
specjalnie za§ mechanicy i zawiadowcy hal. Trud jednak sie
optaca, gdyz rzecz ta przewaznie nie jest znana lub zanied-
bana, a przy zastosowaniu omawianej regulacji i poprawek
wydatnie odbija sie na wzroscie produkciji.

Cieplne wiasnosci drewna w Swietle badan radzieckichi)

Od najdawniejszych czas6w drewno jest jednym z najwazniejszych surowcédw. Konieczno$¢ ciagtego roz-

szerzania zakresu

zastosowania drewna wymagata
snosci. W badaniach wilasnosci drewna przoduje Zwigzek Radziecki.

réwniez i szczeg6towego poznania wszystkich jego wta-
Obok innych witasnosci rozpracowano

tam i ujeto w proste wzory réwniez i cieplne wtasnosci drewna. Wyniki tych badan podajemy w skréceniu

w niniejszym artykute.
NAJWAZNIEJSZE witasnosci wydaj-
no$¢ cieplna i przewodnictwo cieplne.

Wydajnos$¢ cieplna drewna zalezy od gatunku, wieku drze-
wa, warunkéw siedliskowych, miejsca w pniu itd.

cieplne drewna to:

Tablica 1

Drewno powietrzno-suche Wy_dajlnosc
o wilgotnosci — 20%  Clepina
ré6znych ga-
Gatunek Robocza Witasciwa ;z?(;(\z\rlmvan\;vu
drewna Wnyodé;J ot()j'liza}r' WnyodégJ d,o .Wyd ajn 0-
cieplna jetos¢. cieplna $ci cieplnej
w Kcal w Kcal drewna
grabu
Brzoza 2 240 0,622 1 389 0,89
Buk 2 133 0,591 1 258 0,80
Wiaz 2 341 0,547 1282 0,84
Grab 2 148 0,769 1 654 1,00
Dab 2 229 0,693 1538 0,99
Swierk 2 274 0,472 1 068 0,66
Wierzba Iwa 2 316 0,487 1 128 0,71
Kasztan 2 309 0,575 1317 0,80
Klon m 2277 0,659 1503 0,91
Lipa 2 382 0,439 1 046 0,57
Modrzew 2 307 0,474 1084 0,66
Olcha 2 244 0,500 1122 0,67
Osika 2 329 0,430 1 002 0,65
Jodta 2 364 0,555 1312 0,70
Sosna 2 330 0,550 1282 0,67
Topola 2 268 0,366 839 0,50
Jesion 2 191 0,644 1 403 0,92
Srednio 2 276 0,551 1248 0,76

*) Na podstawie podrecznika ,Drewiesina i jego obrabotka“.

Rozréznia sie: a) wyzszg, lub tzw. absolutng wydajnos¢
cieplng, wyrazajgcg sie iloScig ciepta, wydzielang przy pet-
nym spaleniu 1 kg drewna; b) roboczag wydajno$¢ cieplng
drewna, ktéra uwzglednia wilgotnos¢ i zawarto$¢ popiotu
w drewnie; c) wtasciwag wydajnos$¢ cieplng — przedstawiajgca
stosunek roboczej wydajnos$ci cieplnej do ciezaru objetoscio-
wego drewna.

Praktyczng charakterystyke wydajnosci
daje wtasciwa wydajnos$¢ cieplna.

Wyzszg wydajno$¢ cieplng drewna okreS$la sie jako sume
wydajnosci cieplnych poszczeg6inych skfadnikéw chemicz-
nych, otrzymywanych przy ich swobodnym spalaniu. Wyzsza
wydajno$¢ cieplna dla drewna moze by¢ okreSlona w przy-
blizeniu wg wzoru D. I. Mendelejewa:

Q =

gdzie: C, H i O — zawarto$¢ w drewnie wegla, wodoru i tle-
nu w procentach.

cieplnej drewna

81C + 300H — 260

Tablica 2

Zdolno$¢ wy- Wilgotnos$¢

Nazwa paliwa

twarzania paliwa

pary w kg %
Brzoza 3,75 20
Buk 3,63 20
Grab 3,65 20
Dab 3,74 20
Olcha 3,82 20
Sosna 4,01 20
Antracyt 9,7
Wegiel brunatny 6,3 —
Wegiel drzewny 8,6 10
Pozostatosci ropy 13,9
Torf 55 11
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Tablica 3

W spobtczynnik przewodnictwa
Gatunek drewna cieplnego w Kcal/m2godz °C m

lub materiatu

drzewnego w poprzek wzdtuz

wtokien wiokien
Balinit 0,15 0,20
Delta — drewno 0,13 0,17
Dab 0,20 0,35
Swierk 0,13 0,31
Klon 0,15 0,37
Sosna 0,13 0,31
0,32

Drewno prasowane

Doktadne okres$lanie wyzszej wydajnos$ci cieplnej drewna
przeprowadza sie w laboratoriach, na drodze kalorymetrycz-
nej. Roboczg i wtadciwg wydajnos$¢ cieplng réznych gatunkéw
drewna (wg Arnolda) podaje tablica 1.

Wydajnos$¢ cieplna drewna w duzej mierze zalezy od wiil-
gotnosci drewna. Z wzrostem wilgotno$ci wydajno$¢ ciepl-
na drewna maleje.

Robocza wydajnos$¢ cieplna w Kcal
empirycznym wzorem prof. Nadiezdina:

moze by¢ okreslona

MIECZYStAW FORMANOWICZ

O naprezeniach w

Jednym z zasadniczych momentéw w technologii drewna,
wysuwajgcych suszenie drewna do rzedu zagadnien najtrud-
niejszych, wymagajgcych poza tzw. praktyka suszenia, row-
niez duzej wiedzy teoretycznej, jest wystepowanie naprezen
w cyklu suszenia drewna. Nie mozna zaliczy¢ do wyjagtku
przypadkéw ztego wysuszenia tarcicy, ktore spostrzega sie
przewaznie dopiero po zakornczeniu procesu suszenia.

Wady suszenia wynikaja z dwoéch zrédet, a mianowicie:
1. z samej budowy drewna, oraz 2. z niewtasciwie prowadzo-
nego procesu suszenia.

O ile przyczyna pierwsza, omoéwiona szerzej w artykule pi.
,O pecznieniu i kurczeniu sie drewna" *) jest z natury rze-
czy trudna do usuniecia, o tyle drugie zagadnienie zalezne
jest od samego suszarnika, lecz wymaga duzej znajomos$ci

zjawisk powstajacych w
trakcie suszenia drewna. W
wiekszosci bowiem przy-
padkéw wadliwe wysusze-
nie wynika z nieznajomosci
lub niedoceniania wystepo-
wania w drewnie wysokie-
go rzedu naprezen.
Artykut niniejszy ma na
celu omowienie przyczyn
powstawania tych napre-
zen oraz mozliwosci ich
wykrywania i niwelowania.

Jesli okres$limy wilgot-
no$¢ drewna w réznych
punktach jego przekroju
poprzecznego, to zobaczy-

my, ze jest ona w kazdym
punkcie inna (rys. 1).

Jesli bedziemy obserwo-
wali stan wilgotnos$ci row-
niez w poszczeg6lnych eta-
pach suszenia drewna, to

Rys. 1. Przyktad rozmieszczenia 5
to zobaczymy, ze krzywa

wilgotno$ci w drewnie.

*) ,.Przemyst Drzewny*“ nr 12/52.

PRZEMYSt DRZEWNY

Str. 11 (227)

Q rs = 4370 — 50 W (dla powietrzno-suchego drewna)
i Qrw = 3870 — 45 W (dla sptawianego drewna)
gdzie: W — wilgotno$¢ wzgledna drewna w procentach.

Drewno o wilgotnosci 70% praktycznie nie pali sie.

Temperatura wytwarzana podczas spalania drewna teore-
tycznie wynosi, okoto 1547°. Praktycznie z odliczeniem strat
(ochtadzanie ptomienia nadmiarem powietrza itp.) tempera-
tura spalania zawiera sie¢ w granicach od 700 do 1200° a S$re-
dnio przyjmuje sie 1000 — 1025°C.

Zdolnos¢ wytwarzania pary, czyli ilosci wody w kg za-
mienionej w pare przy spaleniu 1 kg drewna, jest niewielka
i wynosi $rednio 3,8 kg (tablica 2).

Przewodnictwo cieplne drewna, podobnie jak i innych ma-
teriatbw, okres$la sie za pomoca wspoétczynnika wyrazajagcego
ilos¢ ciepta w kaloriach przechodzacg w ciggu 1 godziny przez
ptyte o powierzchni 1 m2 grubos$ci 1 m, przy réznicy tempe-
ratur z obu stron ptyty o 1°C (tablica 3).

Drewno odznacza sie stabym przewodnictwem cieplnym,

a szczeg6lnie w stanie suchym.

Wraz ze wzrostem ciezaru objetoSciowego drewna i wilgot-
noséci przewodnictwo cieplne wzrasta. Np. przy wzros$cie wil-
gotnosci drewna z 5 do 15%, wspdilczynnik przewodnictwa
cieplnego wzrasta o 10%.

suszonym drewnie

rozmieszczenia wilgotnosci ulega przesunieciu,
jednak podobny ksztalt paraboliczny (rys. 2).

Z rysunkéw 1 i 2 wynika jasno, ze:

1. warstwy wewnetrzne sa zawsze bardziej
warstwy zewnetrzne,

2. rozmieszczenie wilgotnosci na przekroju poprzecznym
drewna jest nierbwnomierne w ciggu catego cyklu suszenia,

3. warstwy wewnetrzne dostosowujg sie bardzo predko do
wilgotno$ci odpowiadajgcej warunkom otaczajgcego po-
wietrza.

Jesdli wiec uswiadomimy sobie fakt istniejagcych stale, lecz
zmieniajgcych sie réznic wilgotnosci drewna, a nadto drugi
akt, ze wilgotno$¢ w drewnie stale wedruje z partii wilgot-
nych do suchych oraz z partii
cieplejszych do zimniejszych,
to jasne sie staje, ze musza
w trakcie suszenia powstawac
naprezenia, ktoére nie tylko
utrudniajg proces suszenia, ale
— w razie przeoczenia ich —
moga zdyskwalifikowaé¢ calg
partie suszonego drewna.

Objawem tych naprezen sa
m. in. wystepujace w suszo-
nym drewnie wszelkiego rodza-
ju pekniecia. Wystepowanie
naprezen wywotane jest sze-
regiem nastepujgcych zjawisk.

Jak powiedziano poprzednio,
wilgotno$¢ w drewnie jest naj-
wyzsza w $rodkowych, a naj-
nizsza w zewnetrznych par-
tiach. Z momentem rozpocze-
cia suszenia wilgotno$¢ zaczy-
na wedrowac¢ ze $rodka na ze-
wnatrz z szybkos$cig zalezng
m. in. od réznicy wilgotnos$ci
czesSci wewnetrznej (uw) i cze-
Sci zewnetrznej (uz) uw — uz.

zachowujac

wilgotne niz

Rys. 2. Przyktad rozmieszczenia
wilgotno$ci w suszonym drew-
nie.
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Powstajacy spadek wilgotno$ci oraz jednoczesne kurczenie
sie drewna® wywoluje powstawanie wewnatrz tego drewna
naprezen, tj. sit Sciskajgcych i rozciggajgcych.

W arstwy zewnetrzne w trakcie suszenia bardzo szybko do-
stosowujg swojg wilgotno$¢ do tej, jaka wynika z robwnowagi
higroskopijnej drewna, dyktowanej warunkami otaczajgce-
go powietrza. JeSli warunki suszenia sg gwattowne, to partie
zewnetrzne s juz suche, podczas gdy wewnetrzne wykazuja
wilgotnos¢ znacznie wyzszg (rys. 2), czesto nawet przekra-
czajaca punkt nasycenia witdkien. Warstwy zewnetrzne kur-
cza sie, zaciskajgc wewnetrzne partie i naciggaja sie podob-
nie, jak detka na kole Ilub jak naciggana na koto gorgca
obrecz. W pierwszym przypadku detka $ciska obrecz kota,
sama za$ nacigga sie, w drugim przypadku stygngca obrecz
zaciska koto, podczas gdy w niej samej powstajg napreze-
nia rozciggajace. Rozdziat tych naprezen na przekroju po-
przecznym drewna przedstawia rys. 4.

Skoro te naprezenia rozciggajagce przewyzszaja granice wy-
trzymatosci drewna, woéwczas powierzchnia drewna peka
i powstajg pekniecia zewnetrzne (rys. 5a).

ICiedy wreszcie $ciskana dotad warstwa $Srodkowa zaczyna
schnaé¢, kurczy sie i pocigga za sobg warstwe zewnetrzng.
Na skutek tego powstate uprzednio pekniecia zewnetrzne za-
mykaja sie i stajg sie pozornie niewidoczne, chociaz nadal
istnieja.

Jesdli kontynuowaé¢ bedziemy suszenie w tych samych wa-

runkach, bez zadnych srodkow zapobiegawczych, warstwa
+ + + + + + o+ o+
i4-4 4 + F + + J + — - - - - 4-
*4 4 4 + + 4+ -t+

Rys. 3. Uktad naprezen w drew-
nie w czasie powstawania pek-
nie¢ wewnetrznych.

Rys. 4. Uktad naprezen w drew-
nie w czasie powstawania pek-
nie¢ zewnetrznych.

a . b1

zewnetrzna stwardnieje i straci swojg plastyczno$¢. Ten stan
nazywamy zaskorupieniem. Partia ta nie moze nadazy¢ za
kurczgcag sie partia wewnetrzng, a tym samym przeciwdziata
kurczeniu sie warstwy wewnetrznej. W warstwie tej zaczy-
najg powstawac¢ naprezenia rozciggajace, podczas gdy partia
zewnetrzna ulega z kolei naprezeniom S$ciskajgcym. Rozdziat
tych naprezen przedstawia rys. 3.

Jedli naprezenia te w partii wewnetrznej sa nadmierne
i przewyzszajag wytrzymato$s¢ drewna, powstajg wtedy pek-
niecia wzdtuz promieni rdzeniowych, najbardziej z powodu
swojej budowy, na peknigecia podatnych. Te najbardziej nie-

"1

ec b C.
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Rys. G Wptyw naprezen wewnetrznych na odksztatcenia
drewna.

bezpieczne, bo dyskwalifikujgce niemal zupetnie materiat
drzewn pekniecia nazywamy peknieciami wewnetrznymi
(rys. 5b¥.

Nalezy zaznaczy¢, ze peknigcia wewnetrzne nie wystepuja
wytgcznie w tarcicy grubej, balach. Spotyka sie je réwniez
w Zle suszonej tarcicy cienkiej. Zaobserwowano je — w su-
szonej w dowolny sposo6b, niezgodny z rezimem — tarcicy
debowej o grubosci 29 mm.

Nier6wnomiernie roztozona po wysuszeniu drewna wilgot-
no$¢ powoduje utrzymywanie sie niewidocznych na oko na-
prezen, ktére wyzwalajg sie dopiero po pocieciu wysuszonej
tarcicy na mniejsze elementy, powodujgc ich skrecanie lub
wyginanie. Rys. 6 przedstawia zachowanie sie elementu wy-
cietego z bata o nier6wnomiernie rozmieszczonej wilgotno$ci.
Strzatka wygiecia f, dochodzgca do kilku czy kilkunastu miili-
mbet’r(kj)\l,(\"' powoduje niepotrzebnie straty materiatu w czasie
obrébki.

Jest wiec rzecza wazna i konieczng, aby suszenie drewna
byto prowadzone w takich warunkach, aby nie dopusci¢ do
powstawania naprezen i to szczegdlnie naprezen rozciggaja-
cych w partiach wewnetrznych, a $ciskajgcych w partiach
zewnetrznych (rys. 3 i 5b). Proces suszenia nie moze by¢
prowadzony dowolnie, lecz wedtug ustalonego rezimu, przy
czym konieczne wychylenia, z uwagi na specyficzne wtas-
noéci strukturalne suszonego drewna, nie moga by¢ zbyt du-
ze i nie moga znieksztatca¢ ustalonego wykresu suszenia.

Suszarnik powinien zna¢ zar6wno przyczyny powstawania
naprezen, jak i sposoby ich kontrolowania, zapobiegania im
czy niwelowania. Najpewniejszg metode, lecz niestety rzadko
stosowang, stanowig probki widetkowe (rys. 7).

Jesdli rownowaga wilgotno$ci miedzy poszczegdlnymi partia-
mi”® suszonego drewna zostaje zachwiana, wtedy kazda czes¢
prébki odksztatca sie w rézny sposéb, w zaleznosci od sta-
nu, w jakim sie drewno znajduje. Rysunek 7 przedstawia
zachowanie sie probki Widetkowej w zaleznos$ci od istnie-
jacych naprezen:

a) poczatek suszenia, drewno Swieze,

b) naprezenia wystepujace w partii zewnetrznej; widetki
zewnetrzne rozchylaja sie, $Srodkowe zatrzymujg swoéj wy-
miar; stan charakterystyczny gtéwnie dla okresu poczatko-
wego suszenia;

c) suszenie postagpito o tyle, aby naprezenia sie wyréwnaly
i partia wewnetrzna zaczeta schnag;

d) partia zewnetrzna nie postepuje za partia wewnetrzna,
ulega $ciskaniu i wygina sie do wewngtrz. Widetki $rodko-

we bedac napiete kurczg sie. Stan typowy przy powstawa-

ar

Rys. 7. Préobki widetkowe.
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filu peknig¢ wewnetrznych i zaskorupieniu warstwy zew-
netrznej;

e) zmiana naprezen w warstwach zewnetrznych uzyskana
zostata dzieki nawilgoceniu drewna parg; stadium przej-
Sciowe do usuniecia szkodliwych naprezen;

f) drewno catkowicie wysuszone, bez naprezen wewnetrz-
nych.

Jak z powyzszego wida¢, prébka widetkowa pobierana sy-
stematycznie w czasie suszenia pozwoli na wykrycie istnie-
jacych w drewnie naprezen, a tym samym umozliwi zapobie-
zenie w pore nieodwracalnym skutkom btednego suszenia.

Podana tabela utatwia na podstawie prébki widetkowej
interpretacje stanu, w jakim suszone drewno sie znajduje,
oraz daje wytyczne do usuniecia naprezen i to gtbwnie przez

JOZEF TYSZKA
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powiekszenie stopnia wilgotnosci drewna drogg zwigkszania
wzglednej wilgotnos$ci powietrza.

Siedzenie pojawiajacych sie naprezen i usuwanie ich w za-
rodku przyczyni sie w znacznym stopniu do pozyskania z su-
szarni materialu drzewnego petnowarto$ciowego.

Zrozumienie za$ zjawisk wystepujgcych w trakcie suszenia
drewna nie tylko daje klucz do usuwania bledéw suszenia,
lecz umozliwia podniesienie poziomu suszenia i przyczyni sie
do usuniecia uprzedzen, jakie jeszcze spotka¢ mozna w sto-
sunku do suszenia drewna w komorach suszarnianych.

LITERATURA:

1. A. lhne: ,Séchage des bois“,
2. Kreczetow: ,Suszka driewiesiny“.

Z PRAG CLPD

Srodki i metody powierzchniowego barwienia drewna

Czeseé |

Zaleznie od gatunku i pochodzenia, drewno posiada odpowiedni

rysunek ustojenia i zabarwienie,

ktére to czynniki decydujg gtownie o jego estetycznym wygladzie. Wymienione cechy drewna sg szcze-

golnie wazne przy

wykonywaniu stolarki

meblowej, galanterii i wszelkiego rodzaju stolarki szla-

chetnej, gdyz wybitnie wplywaja na sposéb wykonczenia i ostateczny wyglad przedmiotu.

SPOSROD wielu gatunkéw drewna szlachetnego odznacza-
jacego sie pieknym rysunkiem i barwg, uzywanych do wy-
robu mebli, na szczegdélng uwage zastuguja mahon i orzech.
Sposréd krajowych gatunkéw drewna szlachetnego na uwa-
ge zastugujg: dab, jesion, brzoza, klon, grusza i brzost.
Wszystkie te gatunki drewna szlachetnego sga coraz mniej
stosowane z powodu wyczerpywania sie ich zapaséw.

W okresie, kiedy drewna szlachetnego byto dosyé¢, naj-
chetniej_wykonywano meble masywne. W miare wyczerpy-
wania sie zapaséw drewna szlachetnego poczeto szuka¢ no-
wych drég w rozwoju przemystu meblarskiego, meble ma-
sywne przeszly do historii, poza nielicznymi wyjatkami.
Drewno szlachetne zaczeto »stosowac¢ tylko na zewnetrzne
ptaszczyzny elementéw meblowych w formie oklein zwa-
nych fornierami, ktérych grubo$¢ zmniejszano stopniowo az
do niezbednego minimum.

Wprowadzenie nawet takich oszczednos$ci nie pozwolito na
zaspokojenie stale rosngcego zapotrzebowania na drewno
szlachetne. Drewno szlachetne zaczeto irpitowa¢ przez bar-
wienie odpowiednich gatunkéw drewna pospolitego lub przez
odpowiednie naktadanie rysunku drewna szlachetnego na
gatunki pospolite. Z powodu deficytu drewna zaznacza sig
We wszystkich gateziach przemystu drzewnego coraz szersze
stosowanie gatunkéw pospolitych i tanszych. W przemysSle
muzycznym np. w miejsce hebanu, stosowanego na péttony
do klawiatury pianin i fortepianéw, zaczeto uzywac¢ drewna
grabowego i gruszowego barwionego dogtebnie na czarno.
W przemysSle meblarskim znane jest rowniez imitowanie he-
banu. mahoniu, orzecha itp. Oczywiscie imitacje tego rodza-
ju nie zastgpily catkowicie danego gatunku drewna szlachet-
nego, niemniej, jednak pozwolity na wprowadzenie szero-
kiej gamy réznych koloréw i odcieni mebli produkowanych
z pospolitych gatunkéw drewna, lub szlachetnych gatun-
kéw krajowych.

Barwienie drewna stosuje sie bardzo czesto z innych po-
wodéw, a mianowicie w celu ukrycia wad takich, jak pla-
my, przebicia kleju, ktére dyskwalifikuja meble wykonane
W kolorze jasnym, obnizajgc ich jakos$¢.

Poczatkowo do barwienia drewna stosowano barwniki ro$-
linne, iak np. wyciag z drewna kampeszowego i fizetowego,
ludigo itp. oraz barwniki zwierzece, jak koszenila i purpura.
Do barwienia drewna zawierajgcego garbnik stosowano ré-
wniez sole metali. P6zZzniej wprowadzono preparaty garbni-
kowo-barwnikowe w potgczeniu z solami metali oraz barwni-
m syntetyczne.

Wszystkie sposoby powierzchniowego barwienia drewna
Mozna podzieli¢ na trzy. zasadnicze grupy:

1- barwienie przez tzw. ,odymianie“,

2- jednostopniowe barwienie,

3- dwustopniowe barwienie.

W artykule niniejszym omawiamy powyzej wymienione
metody powierzchniowego barwienia drewna, w procesie
ktéorych barwnik wnika w tkanke drewna nie gtebiej niz na

gtebokos$¢ jednego mm. Metody przebarwiania drewna na
wskro$, przy ktérych roztwér barwnika wnika do najgte-
biej potozonych partii drewna, beda oddzielnie omdéwione.

1. BARWIENIE PRZEZ TZW. ,ODYMIANIE"

Drewno zawierajace garbnik zmienia pod wplywem amo-
niaku (NIL) zabarwienie na kolor ciemnoszary, ktéry pod
warstwg politury czy lakieru staje sie brgzowym. Dzieje sie
to na skutek reakcji chemicznej, zachodzacej pomiedzy gar-
bnikiem i amoniakiem. Drewno mozna traktowac¢ albo wod-
nym roztworem amoniaku, tj. zasadg amonowg, albo amo-
niakiem gazowym. Lepsze jest traktowanie amoniakiem ga-
zowym, ktéry nie powoduje podnoszenia sie¢ witékien drzew-
nych, co stanowi wade barwienia drewna przez nanoszenie
roztworu.

Odymianie przeprowadza sie w kabinach szczelnie zam-
knietych. Przedmiot wstawia sie do kabiny, a na jej spodzie
umieszcza sie naczynie plaskie z amoniakiem; nalezy przy
tym_ zwraca¢ uwage aby drewno nie zawieratlo metalowych
okué¢. Kabine nastepnie zamyka sie szczelnie na 24 do 48
godz. Z krajowych gatunkéw do tego rodzaju barwienia na-
daje sie tylko drewno debowe. Miejsca bielaste drewna de-
bowego powinny byé uprzednio nasycone 5%> roztworem ta-
niny, poniewaz biel zawiera mato garbnika. Z taniny przy-
rzagdza sie roztwdr wodny garbnika w ten sposéb, ze naj-
pierw przygotowuje sie 3% roztwor dekstryny, a nastepnie
dodaje sie odwazona ilos¢ taniny. Dekstryna zapewnia ré-
wnomierne rozprowadzenie taniny i zapobiega wymywaniu
jej z drewna. Przez odymianie mozna barwi¢ drewno suro-
iwe oraz politurowane i lakierowane. Amoniak gazowy prze-
nika warstwe politury lub lakieru, dajagc zabarwienie szare
drewna debowego, przy czym politura lub lakier nie traci
potysku. Tego rodzaju barwienie mozna stosowac tylko przy
zabarwianiu mniejszych przedmiotéw, co gwarantuje szczelne
zamkniecie kabiny i mniejsze zuzycie amoniaku. Na jeden m3
kabiny nalezy przyjmowac¢ 1 litr amoniaku o stezeniu 25%.
Najwiekszg wadg odymiania jest mata wydajnos¢ kabin, kt6-
ra nie pozwala stosowac¢ tej metody barwienia na skale prze-
mystowga. Lepsze pod tym wzgledem rozwigzanie daje stoso-
wanie tzw. bejc dymnych. Bejce dymne na drewnie zawie-
rajacym garbnik powodujg osiggniecie wiekszej zmiany ko-
loru niz przez odymianie oraz bardziej rGwnomierne zabar-
wienie. Bejce dymne zawieraja nastepu ace sktadniki: a)
amoniak, b) sole metali, c) barwniki syntetyczne.

Nie jest konieczne, aby bejca zawierata wszystkie trzy
sktadniki. Czesto wystarcza pierwszy i drugi, lub tylko dru-
gi. Sktadnik trzeci stosuje sie jako dodatek zaleznie od za-
danego odciepia i koloru. Sposréd soli metali uzywane sg do
tego celu przewaznie sole chromu, miedzi i zelaza w roz-
tworach wodnych. Sole chromu barwig drewno zawierajgce
garbnik na kolor brgzowy, sole miedzi na kolor szarozie-
lony, a sole zelaza na kolor granatowy. Dodatek amoniaku
w kazdym wypadku powoduje przyciemnienie zabarwionej po-
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wierzchni. Amoniak dodaje sie w wysokos$ci 5 do 10°0 (o ste-
zeniu 25%) w stosunku do roztworu barwigcego. Amoniaku
nalezy unika¢ przy solach zelaza, z ktérych powoduje on
wytracanie sie osadu.

Ponizej podajemy szereg recept roztworéw mogacych stu-
zy¢ jako bejce dymne dla drewna debowego:

1. 1 — 4% roztwd6r dwuchromianu potasu z amoniakiem
lub bez,

2. 1 — 5% roztwdér siarczanu miedzi z amoniakiem Iub
bez,
b 3.1 — 4% roztwdér chlorku miedzi z amoniakiem Ilub
ez,

4, 1 — 4% roztwdr siarczanu zelaza bez amoniaku,

5.1 — 4% roztwd6r chlorku zelaza bez amoniaku,

6. 1 — 5% roztwor octanu zelaza bez amoniaku (octan ze-
laza mozna uzyska¢ przez rozpuszczenie opitek zelaznych
w occie), 1 -1

7- 3 g brunatu kwasowego GOi

2 g tartrazyny
5 g siarczanu miedzi
15 g chromianu potasu
80 cm3 amoniaku o stezeniu 25°0
895 cm3 wody
8. 2 g z6icieni metanilowej
5 g siarczanu miedzi
10 g dwuchromianu potasu
100 cm3 amoniaku 6 stezeniu 25%
883 cm3 wody
9. 10 g czerwieni koszenilowej
15 g dwuchromianu potasu
50 cm3 amoniaku o stezeniu 25%
925 cm3 wody.

Przytoczone powyzej recepty stanowiag jedynie orientacje
i nie wyczerpuja wszystkich mozliwosci w tym zakresie.
Roztwory powyzsze dajg na drewnie debowym wybarwienia
z6itobrgzowe, bragzowe, orzechowe, mahoniowe, granatowe.

Podobnie jak przy odymianiu, w celu uzyskania lepszych
wynikéw nalezy drewno debowe uprzednio potraktowac¢ roz-
tworem taniny, co zapewnia wyréwnanie zawartosci gar-
bnika. Drewno debowe z réznych siedlisk posiada rézng za-
wartos¢ garbnika i w zwigzku z tym przy barwieniu bejca-
mi dymnymi moze daé¢ rézne odcienie.

Przy tego rodzaju bejcach nalezy wiec zwraca¢ uwage,
aby caty przedmiot lub caly komplet mebli byl kryty okleing
uzyskang z jednego pnia. Poza drewnem debowym bejce
dymne mozna stosowaé¢ do barwienia drewna orzechowego
i mahoniowego, chociaz te gatunki nie wymagaja zabarwie-
nia ze wzgledu na piekny naturalny kolor.

Roztwory soli metali, podane powyzej, mozna réwniez sto-
sowaé¢ do barwienia drewna drzew iglastych, jak sosna,
Swierk, modrzew i jodta, o ile po naniesieniu roztworu zo-
stanie ono poddane odymieniu w parach amoniaku, przez
co uzyskuje sie pozytywne zabarwienie o tadnym odcieniu.
Zabarwienie pozytywne polega na tym, ze drewno pézZne
(twarde) stoju rocznego zabarwia sie intensywniej niz drew-
no wczesne (miekkie).

Przy barwieniu roztworami barwnikéw naturalnych i syn-
tetycznych uzyskuje sie przewaznie zabarwienie negatywne,
gdzie drewno p6zne, jako twarde, mniej przyjmuje barwnika
i zabarwia sie mniej intensywnie niz drewno wczesne o0 gab-
czastej budowie.

Zabarwienie pozytywne posiada drewno iglaste w stanie
naturalnym. Przy stosowaniu soli metali do barwienia drew-
na iglastego nalezy bra¢ pod uwage gtéwnie dwuchromian
potasu i chlorek miedzi. Dwuchromian potasu daje na drew-
nie iglastym zabarwienie szarobrgzowe, a chlorek miedzi sza-
rozielone.

2. JEDNOSTOPNIOWE BARWIENIE

Jednostopniowym barwieniem drewna okre$la sie barwie-
nie przez nanoszenie, jednokrotne lub wielokrotne, roztwo-
ru barwnika na powierzchnie drewna. Nanoszenie roztworu
barwigcego moze odbywaé sie za pomocg pedzla, gabki,
szmatki, pistoletu natryskowego lub przez zanurzanie przed-
miotow w roztworze barwnika. Pierwsze cztery sposoby na-
noszenia barwnika stosuje sie do barwienia przedmiotéw,
gdy wymagane jest barwienie tylko niektérych ptaszczyzn.
Zanurzanie mozna stosowaé¢ wowczas, gdy zabarwia sie
wszystkie ptaszczyzny, tj. do barwienia mebli gietych, krze-
setl stolarskich i niektérej galanterii drzewnej. Jako rozpu-
szczalniki barwnik6w stosuje sig wode, alkohol etylowy
I terpentyne. Sposréd barwnikéw do jednostopniowego bar-
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wienia drewna uzywa¢ mozna barwniki bezposrednie, kwaso-
we, zasadowe i tzw. ,barwniki do drewna“. Wymienione
grupy barwnikéw sa barwnikami syntetycznymi i czesto
bywaja okreslane jako barwniki smolowe. Czasami bywaja
okres$lane jako barwniki anilinowe, co jest niestuszne, gdyz
tylko niektére z nich sg pochodnymi aniliny.

Ponadto do jednostopniowego barwienia' drewna stosuje
sie niektére barwniki ziemne, jak brunat kaselski, oraz
specjalnie do tego celu przyrzadzane bejce woskowe. Wy-
mienione grupy barwnikéw pokrétce omoéwimy ponizej.

Barwniki bezposrednie

Jest to grupa barwnikéw syntetycznych. Z chemicznego
punktu widzenia sg to przewaznie barwniki azowe. Barwni-
ki te sg rozpuszczalne w wodzie i znoszg dodatek amoniaku,
przez co utatwia sie wnikanie roztworu barwnika w drewno.
Do roztworéw barwnikéw bezpos$rednich stosuje sie réwniez
nieznaczny dodatek soli kuchennej, ktéra ma za zadanie uta-
twienie pochtaniania barwnika przez drewno. Barwienie
drewna tymi barwnikami jest rowniez mozliwe bez stosowa-
nia jakichkolwiek dodatkéw. Sposréd barwnikéw tej grupy
do barwienia drewna nadajg sie specjalnie barwniki brunat-
ne i szare, a mianowicie:

Brunat helionowy B
Brunat bezposredni 5G
Brunat krezotynowy RG
N N ztotawy G
" " LGS
Szary krezotynowy B
B " HW
N helionowy L
Czerwien kongo
Benzopurpuryna i inne.

Przez mieszanie barwnikéw tej grupy mozna uzyskiwac
dowolne kolory wybarwienn na drewnie. Odporno$¢ tych bar-
wnikow na dziatanie $wiatta jest dosy¢ dobra, szczegodlnie
odporne sg barwniki helionowe.

oraz

Barwniki kwasowe

Z chemicznego punktu widzenia barwniki tej grupy sta-
nowig sole zasadowe Ilub wapniowe kwaséw sulfanowych
barwnikéw nitrozowych, nitrowych, azowych i innych. Bar-
wniki te posiadaja charakterystyczne grupy —SOsH,
—COOH, mOH. Stuzg one do barwienia weiny, jedwabi
i znajdujg réowniez zastosowanie do barwienia drewna. Do-
brze rozpuszczajag sie w wodzie. Zasadniczo roztwory wodne
tych barwnikéw przed barwieniem zakwasza sie kwasem
siarkowym, octowym Ilub mrowkowym oraz dodaje sie sol
glauberska, co ma na celu spowodowanie réwnomiernego
barwienia i przy$pieszenie samego procesu barwienia. Drew-
no barwi sie tymi barwnikami dobrze réwniez bez stosowa-
nia jakichkolwiek dodatkéw. Sposérdéd tej grupy mozna wy-
bra¢ do barwienia drewna nastepujace barwniki:

Brunat kwasowy GOi

N N trwaty R

N N na skdére G
Czern Boruta A
Nigrozyna wodna NT
Czerwien aminowa 6B

N koszenilowa A
Z6lcien metanilowa

N aminowa E
Tartrazyna G

Ponadto w celu uzyskania dowolnego koloru zabarwienia
mozliwe jest mieszanie barwnikéw kwasowych pomiedzy so-
ba, jak réwniez z barwnikami bezpos$rednimi.

Barwniki zasadowe

Barwniki tej grupy wystepuja w postaci soli zasad barw-
nych, a mianowicie chlorowodorkéw, siarczanéw lub tez ja-
ko podwdjne sole z chlorkiem cynku. Posiadaja charaktery-
styczne grupy aminowe NHa i znane sg jako barwniki azo-
we, ksantenowe, akrydynowe i inne. Dobrze rozpuszczajg sie
w wodzie i alkoholu etylowym. Odznaczajg sie duzg .jaskra-
wos$cig odcieni. Nie znoszg dodatku amoniaku ani innych
zasad, wskutek czego z roztworéw wytrgca sie osad. Bar-
wienie odbywa sie roztworami obojetnymi lub lekko zakwa-
szonymi kwasem octowym. Barwniki zasadowe sg wprawdzie
mato odporne na dziatanie $wiatla, jednak odpornos$¢ ta
jest dostateczna dla celow meblarskich." Niektére barwnikl
tej grupy znane sg jako specjalne bejce do barwienia drew-
na. Spos$réd tej grupy barwnik6w mozna zaleca¢ nastepuj?’
ce:
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Fuksyna krystaliczna
Chryzoidyna G
Brunat zasadowy G

R R H

N czekoladowy G
Rodamina B
Safranina T
Zielen malachitowa.

Na szczeg6lng uwagag wsréd barwnikéw zasadowych za-
stuguje barwnik czesto spotykany w literaturze pod nazwa
,Brunat Bismarcka“. Nazwa ta obejmuje wyzej wymienione
brunaty: zasadowy G i zasadowy R. Brunaty te znane sa ja-
ko bejce mahoniowe do barwienia drewna. Barwig réwniez
skore, papier, jedwab itp. Rozpuszczajg sie w wodzie i alko-
holu. Nazwa ,Brunat Bismarcka“ obejmuje réwniez brunaty
ttuszczowe, a mianowicie:

Brunat ttuszczowy GG
B B R
> N G

Barwniki te rozpuszczalne sa w terpentynie, benzynie iin-
nych rozpuszczalnikach organicznych a nierozpuszczalne
w wodzie. Rozpuszczajg sie rowniez w woskach i parafinie
i z tego wzgledu znajduja zastosowanie do wyrobu bejc wo-
skowych i past na drewno.

Barwniki do drewna (bejce)

Wigkszo$¢é barwnikéw, uzywanych w przemys$le, posiada
kolory jaskrawe, odbiegajace znacznie od naturalnego za-
barwienia drewna. Dlatego tez do barwienia drewna zaczeto
produkowac¢ specjalne mieszaniny barwnikéw, dajgce takie
wybarwienia na drewnie, ktére odpowiadajg naturalnym ga-
tunkom drewna szlachetnego lub powszechnie stosowanym
kolorom wyrob6éw drzewnych; stad powstaly nazwy tych
barwnikéw, a mianowicie: gruszkowy, orzechowy, palisan-
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drowy, mahoniowy, cedrowy, wisniowy i inne. Barwniki te
bedace mieszaninami barwnikéw kwasowych zasadowych,
i bezposrednich, powszechnie okreslane sg jako bejce do
drewna. Przewaznie znoszg one dodatek amoniaku, ktéry
powoduje lepsze wnikanie roztworu w tkanke drzewna.

Poza tymi barwnikami do bejc drzewnych zalicza sie nie-
ktore sposréd barwnikéw zasadowych, oméwione powyzej,
oraz barwnik ziemny zwany brunatem kaselskim, produko-
wany z pewnego rodzaju wegla brunatnego, ktérego ztoza
znajdujg sie w Niemczech w poblizu Kassel. Brunat ten na-
zywany jest przez stolarzy bejcg orzechowa lub ,oksztajnerri“.
Brunat.kaselski jest zasadniczo nierozpuszczalny w wodzie
i aby te rozpuszczalno$¢ wytworzy¢ miesza sie go z woda
w réwnych czesciach, po czym dodaje sie goracy roztwér
sody kalcynowanej. Mieszanine nastepnie poddaje sie odpa-
rowaniu i wysuszeniu, otrzymana masa rozsypuje sie na
drobne kawatki i w tej postaci spotyka sie ja w handlu juz
rozpuszczalna w wodzie.

Oprécz omoéwionych bejc rozpuszczalnych w wodzie lub
alkoholu istniejg réwniez bejce woskowe. Rozr6zniamy dwa
rodzaje bejc woskowych: wodne i bezwodne.

Bejce woskowe wodne zawieraja w swym skladzie wosk
naturalny lub syntetyczny w postaci zmydlonej oraz bar-
wnik. Wosk zmydla sie za pomocag potazu, szarego mydta lub
amoniaku. Przy zmydlaniu wosku dodaje sie do niego rozpu-
szczony w goracej wodzie barwnik. Bejca taka jest tatwo
rozpuszczalna w cieptej wodzie.

Bejce woskowe bezwodne zawierajg w swym sktadzie wo-
ski i parafine oraz odpowiedni barwnik tluszczowy. Wosk
wraz z barwnikiem rozpuszcza sie w rozpuszczalniku orga-
nicznym (benzyna, terpentyna itp.). Bejc woskowych uzywa
sie do mebli gorszej jakosci. Mebel zabarwiony bejcag wo-
skowg nie potrzebuje juz zadnego wykonczenia, wystarczy
wytarcie szczotkami. Przez stosowanie bejc woskowych uzy-
skuje sie jednocze$nie zabarwienie i ochronng powloRe, co
znacznie obniza koszt wykonczenia.

Z DOSWIADCZEN RADZIECKICH

Produkcja ptyt stolarskich

Szerokie stosowanie przodujacych doswiadczen tech niki

radzieckiej w meblarstwie umozliwia produkcje

jakosciowo dobrych elementéw i daje powazne oszczednos$ci materiatowe. Ponizej zamieszczamy artykut inz.

G. F. Orta z przedsigebiorstwa ,Zakarpatmiebiel* na temat metody produkecji
ukazat sie w nr 3/53 czasopisma radzieckiego ,Dierewopiererabotajuszczaja
nost“, bedacego organem Ministerstwa Przemystu Le$nego i

Sposéb produkcji ptyt wiérowych jest prosty i mozliwy do stosowania w kazdej fabryce,

ptyt wiérowych. Artykut ten
lesnochimiczeskaja promyszlen-
Papierniczego ZSRR.

ktéra posiada

prasy. Do klejenia uzywa sie specjalnego kleju z kazeiny i maki kasztanowej. Ptyty nie pacza sie pod wpty-
wem wahan temperatury i sg tatwe do obrébki. Wprowadzenie tej metody do polskiego przemystu datoby
wielka oszczedno$¢ surowca, gdyz koszt ptyty z widréw jest o 20% nizszy od kosztu ptyt z listewek i obtogu.

Ujemnag ich strone stanowi

PRAKTYKA wytwarzania ptyt stolarskich zwyktym spo-
sobem w przedsiebiorstwach Zwigzku Przemystu Les$nego
Zakarpackiego Okregu wykazata, ze najwyzszy gatunek pty-
ty otrzymuje sie z listewek nie szerszych niz 25 mm o pro-
mienistym ukladzie witdkien pod katem nie mniejszym niz
45°; w kierunku poprzecznym pokrywa sie listewki obtogiem
bukowym Ilub orzechowym grubosci 3-"4 mm.

Dobor listewek z jednakowym stopniem promienistego kie-
runku witékien dokonywany jest zwykle nie do$¢ starannie
i zle kontrolowany. Dosy¢ czesto plyty stolarskie zestawia
sie z listewek o promienisto$ci nizszej niz 45°, co wywotuje
w poszczegoblnych czesciach ptyty odmienng site reakcji na
wplywy otoczenia i oczywiscie powoduje jej paczenie sie.

Ptyty stolarskie wytwarzane ze zbitej masy wi6réw lub
trocin nie pacza sie i stanowig dobry materiat do produkcji
mebli.

Organizacja produkcji ptyt stolarskich z trocin i wiérow
Jest prosta i dlatego mozna jg zastosowa¢ w kazdym przed-
siebiorstwie zaopatrzonym w prasy i formy.

Na propozyje racjonalizatora A. J. Sabowa zorganizowano
W Przedsiebiorstwie meblowym Zwigzku Przemystu Le$nego

Zakarpackiego Okregu produkcje ptyt stolarskich z wi6réw
i trocin.

diugotrwato$¢é okresu su szenia.

Do sklejania trocin i wiérow Sabow radzit zastosowac

klej kazeino-kasztanowy o nastepujacym skiadzie:

Sktadniki llos¢
(w czesciach na wage)

Kazeina 2,25

Magka kasztanowa 2,00

Formalina (3%roztw6r wodny) 1,00

Woda 10,50

Przygotowujac roztwér kleju nalezy make kasztanowg mie-
sza¢ w gotujgcej sie wodzie o temperaturze 100° przy stosun-
ku wagi 1:3, tak dlugo, péki nie wytworzy sie kaszowata ma-
sa, co nastepuje mniej wiecej w ciggu 20 minut. Kazeine
miesza sie z wodg w temperaturze 40° przy stosunku wagi
1:2. Kazeine, tak samo jak make kasztanowa, miesza sie
przez 20 minut az do catkowitego napecznienia. Kiedy oby-
dwa roztwory sa gotowe, zlewamy je razem i rozpoczynamy
sklejanie wiéréw i trocin.

Formaliny nie Wprowadza sie do roztworu kleju, ponie-
waz ma ona wtasciwos$¢ Scinania biatka. Uzywamy jej do
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bakelizacji ptyty w czasie stopniowego wktadania skleja-
nej masy do form. Opryskuje sie bezustannie sklejang mase
formaling w ten sposob, aby catkowicie zuzy¢ jej ilos¢. Gdy
tylko masa zapeitni forme, zamyka sie ja uszczelnieniem
z desek twardolisciastych gatunkéw i zaciska stopniowo
w prasie. W prasach pozostajg formy przez 1,5 doby, po czym
plyte stolarska poddaje sie naturalnemu suszeniu pod dasz-
kiem lub w sagach.

Sztucznego suszenia pilyt w suszarniach nie poleca sie,
poniewaz przy intensywnym suszeniu tworzy sie na po-
wierzchni skorupka, ktéra przeszkadza parowaniu wilgoci
z wnetrza, co moze spowodowaé napecznienie ptlyty.

W praktyce zuzycie roztworu kleju na 1 m2 ptyty wyno-
sito 24 kg.

Nalezy zaznaczy¢, ze wyprodukowane przed rokiem wzory
ptyt stolarskich nie spaczyly sie pod wplywem wahan tem-
peratury otaczajgcego powietrza. Stolarskie piyty, w sktad
ktorych wchodzi maka kasztanowa, dajg sie tatwo heblo-
wa¢, szlifowaé, kry¢ okleing, a nawet polerowa¢, to znaczy

Jozef Swiderski
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wcale sie nie r6znig od ptyt wytwarzanych z listewek i obto-
gu. W dotychczasowych warunkach produkcyjnych Zwigzku
Przemystu Le$nego Zakarpackiego Okregu wprowadzenie
nowego sposobu produkcji ptyt stolarskich spowoduje osz-
czedno$¢ tarcicy i obtogu.

Koszt 1 m2 ptyty stolarskiej, wyprodukowanej z wiéréw
i trocin przy zastosowaniu taniego kleju z maki kasztanowej,
jest 0 20% nizszy od kosztu produkcji ptyt z listewek i for-
nieru heblowanego.

Wadag ptyt stolarskich z wiéréw i trocin jest koniecznos$¢
diugotrwatego ich suszenia po prasowaniu, co moze hamowa¢
wprowadzenie do produkcji tej postepowej metody. Dla
usuniecia tej wady koniecznie trzeba wypracowaé¢ sposoby
przy$pieszenia procesu suszenia ptyt stolarskich z wi6éréw
i trocin, klejonych kazeino-kasztanowym klejem.

Opisane ptyty stolarskie stosowane sg w produkcji stoli-
kéw nocnych, stotow i szaf.

ttum. E. K.

Pity cylindryczne do produkcji beczek

Artykutem, niniejszym,

otwieramy cykl

opracowan na temat obrabiarek specjalnych do drewna.

W przemysSle drzewnym oprocz obrabiarek o przeznaczeniu og6lnym, jak np. pity tarczowe, stru-

garki, frezarki itp., pracuje wiele obrabiarek o specjalistycznym przeznaczeniu.
literaturze technicznej; stad tez zakiady majg niejednokrotnie kito-

og6t bardzo stabo opracowane w

poty z witasciwym zrozumieniem zasad ich dziatania,

Obrabiarki te 'sg na

sposobéw uniknigcia brakéw produkcyjnych

przy pracy nad nimi, z opracowaniem przepisé6w BHP itd.
Zaréwno robotnicy obstugi, jak i pracownicy inzynieryjno-techniczni musza zna¢ budowe i zasady

dziatania, przygotowania do pracy i

obstugiwania obrabiarek.

Nabycie niezbednych podstawowych

wiadomos$ci teoretycznych oraz zaznajomienie sie z dotychczasowymi doswiadczeniami praktyki utat-

wia i przyspiesza nabywanie i

pogtebianie kwalifikacji przez nowe kadry produkcyjne.

Ponizszy artykut zawiera materiat teoretyczny, a takze opiera sie o wtasne doswiadczenia autora
oraz usprawnienia stosowane w jednej z radzieckich fabryk beczek.

Budowa pil cylindrycznych. Pita cylindryczna (rys. 1) stuzy
do wyrzynania wklesto-wypuktyeh klepek beczkowych z bali,
¢wiartek, okraglakéw itp. Gtownag czescig tej obrabiarki jest
szybko wirujgcy cylinder stalowy. Srednice i dilugo$é jego
1 dobiera sie w zaleznosci od $rednicy beczki i diugosci kle-
pek. Przednia cze$¢ cylindra zaopatrzona jest w uzebiong
koronke stanowigca wtasciwe narzedzie skrawajace, tylna
cze$¢ za$ osadzona jest na wale stalowym za pomoca dna
zeliwnego. Wal cylindra obraca sie w tozyskach tocznych.
Zeby cylindra okryte sg ostong 11.

Cylinder wraz z walem osadzony jest na mocnej podsta-
wie zeliwnej. Po dwéch réwnolegltych szynach 3 porusza sie
wozek na koétkach 4. Szyna znajdujaca sie blizej cylindra
ma przekréj trojkatny; profil kotek wézka powinien odpo-
wiada¢ temu przekrojowi. Bieg wézka musi by¢ bardzo lek-
ki, aby nie powodowa¢ zmeczenia robotnika. Za pomocag kot-
ka recznego 5 mozna nachyla¢ ptyte wézka 6 w strone cy-
lindra pod zgdanym katem, zaleznie od grubos$ci przeciera-

nego materiatu. Utatwia to promieniowe wyrzynanie klepek
i zmniejsza straty materiatu. Ponadto nachylenie plyty wézka
umozliwia tatwiejsze przesuniecie i szczelniejsze przylega-
nie materiatu do prowadnicy 7. Na ptycie wézka umocowany
jest op6r 8 dla przecieranego materiatu; ma on zwykle ksztatt
katownika.

Robotnik za pomoca uchwytu 9 przesuwa woézek do pity
cylindrycznej, a nastepnie po wyrznieciu klepki cofa woézek.
Wewnatrz cylindra znajduje sie metalowa rynna, przymoco-
wana swoim przednim koricem do podstawy obrabiarki. Do
rynny tej spadajg wyrzniete klepki. Specjalny wyrzutnik usu-
wa z rynny klepki. Sktada sie on z preta stalowego, przymo-
cowanego do wozka, a zakonczonego topatkg. Przy kazdym
przesunieciu wézka po szynach wyrzutnik przesuwa sie po
rynnie. Grubos$¢ klepki reguluje sie przez przyblizanie lyb
oddalanie prowadnicy od wewnetrznej powierzchni roboczej
czesci cylindra. Powierzchnia prowadnicy powinna by¢ wy-
pukta, a promien jej krzywizny réwny promieniowi cylindra.
W dolnej swej czesci prowadnica ma wystep, o ktéry opiera
sie przecierany materiat. Prowadnica powinna wchodzi¢
w cylinder na odlegto$¢ okoto 30 mm od zebdéw pity.

Cylinder stalowy, bedacy najwazniejszg czes$cig opisanej
obrabiarki, nie jest jednolity. Sktada sie¢ on z bebna o ma-
lejacej ku przodowi grubosci $cianki i natozonej na niego
koronki tngcej (rys. 2). Koronki majg grubo$¢ 2—25 mm,
szeroko$¢ 175—225 mm. Gotowe koronki wymienne dostar-
czane sg przez fabryki. Koronki mozna réwniez wykonaé¢ we
wtasnym zakresie z cienkich pit trakowych lub z tasmowych
pit blokowych. Potgaczenie koronki z cylindrem odbywa sié
w spos6b nastepujacy: jednag strone koronki zeszlifowuje si¢
od wewnatrz stozkowo na szeroko$¢ 20 mm. Odpowiednio
szlifuje sie réwniez beben od strony zewnetrznej (rys. 2,
szczeg6t ,A*“). Koronke nabija sie ciasno na beben, ude-
rzajac lekko drewnianym mtotkiem w przednig jej cze$¢. Na-
stepnie tgczy sie ja z cylindrem za pomocag nitobw. Wglebie-
nia na tepki nitow powinny by¢ stozkowe. W miejscu styku
koronki z cylindrem nie moga wystepowac¢ zadne nieréwno-
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Rys. 2. Szczegdly budowy pity cylindrycznej: a — przekréj podiuz-
ny, b — widok z géry, ¢ — widok z przodu, 1 — cylinder (beben),
2 — koronka, 3 — wat cylindra, 4 — dno cylindra, 5 — obrgcz nasa-
dzana na goraco, 6 — oprawa tozyska, 7 — koto pasowe, 8 — otwory
w dnie cylindra, 9 — nity umocowujgce koronke do cylindra.

S$ci zarbwno na powierzchni zewnetrznej, jak i wewnetrznej.
taczenie koronki na szeroko$¢ odbywa sie na zakladke za
pomocag nitobw o stozkowych tepkach, z tym ze styki spaja
sie mosigdzem (rys. 2, szczeg6t ,,B“). Gdy na skutek ostrze-
nia szeroko$¢ koronki zmniejszy sie do 75 mm, nalezy ja wy-
mieni¢. Peknigcia w koronkach mozna niekiedy zlokalizowa¢
przez nawiercanie konca pekniecia.

Przy wielokrotnej wymianie koronki zmniejsza sie rowniez
dtugo$¢ cylindra. Z czasem bowiem pojawiajg sie pekniecia
przy otworach na nity, co zmusza do skracania cylindra i wy-
konania nowej zaktadki dla uzyskania potaczenia z koronka.
Gdy cylinder staje sie krétszy niz tego wymaga dtugos¢ kle-
pek, przedituza sie go w taki sposéb, jak przy naktadaniu ko-
ronki.

Rys. 4

Uzebienie pit cylindrycznych. Dla wyciecia zegbéw w nowej
koronce umocowuje sie na wale cylindra prase do wycina-
nia zebo6éw, tak aby nie utrudniata ona obracania cylindra
(rys. 3). Prase mozna nastawia¢ w zaleznosci od $rednicy
cylindra.

Ostrzenie zeb6w koronki dokonuje sie bezposrednio na ob-
rabiarce. Do tego celu uzywa sie przenos$nej ostrzarki, ktérag
umocowuje sie przy cylindrze (rys 4), badz lekkiej ostrzarki
przenos$nej o gietkim wale, ktérej silnik mozna zawiesi¢ w do-
wolnym miejscu.

Prawidtowy ksztalt zebéw pit cylindrycznych oraz najko-
rzystniejsze wielko$ci katow nie sa jeszcze naukowo opraco-
wane.

Rys. 5 przedstawia czesto stosowane w praktyce uzebienie,
Przy czym uzebienie ,a“ stosowane jest gtownie do miek-
kich gatunkéw drewna, uzebienie ,b“ do twardych gatun-
kow.

Wielkoé¢ pil cylindrycznych. Srednica cylindra powinna
byé réwna lub colnajwyzej o 50 mm wieksza od zewnetrznej
Srednicy beczki w peku. Fabryki obrabiarek do drewna pro-
dukuja zwykle cylindry o $rednicy 200—800 mm (ze stopnio-
waniem co 50 mm). Kazdej $rednicy cylindra odpowiada
okres$lona jego ditugos$¢ oraz zapotrzebowanie mocy. Szybkosé
obwodowa pit cylindrycznych wynosi 30—36 m/sek.

Pity cylindryczne o mechanicznym posuwie pozwalaja na
zwiekszenie wydajnos$ci pracy o 50—60% w stosunku do pit
° posuwie recznym. Wysitek robotnika zmniejsza sie przy
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tym kilkakrotnie, a zapotrzebowanie mocy wzrasta 2,5—3-
krotnie. Ostatnio w wielu krajach stosuje sie pity cylindrycz-
ne o posuwie hydraulicznym.

W Polsce nie mamy niestety pit cylindrycznych o posuwie
mechanicznym. Poniewaz ze.wzgledéw finansowych nie tatwo
jest wymieni¢ w ciggu krdétkiego okresu czasu dziesigtki pra-
cujgcych w naszych zaktadach pit cylindrycznych o po-
suwie recznym na pity o posuwie mechanicznym, przeto god-
ne zalecenia jest wprowadzenie urzgdzen do mechanicznego
posuwu wo6zkéw do pit cylindrycznych, mozliwych do wyko-
nania we wtasnym zakresie przez kazdg wiekszg fabryke
beczek.

Rys. 5

Schemat tego urzadzenia (rys. 6) przedstawia sie naste-
pujaco: do woézka 1 przymocowana jest listwa 2, potgczona
przegubowo za pomocg czopa 12 z koncem drgzka 3. Drugi
koniec drazka potagczony jest za pomocg czopa 13 z korbkg 4,
zaopatrzong w przeciwciezar 5. Korba ta zamocowana jest
na przednim koncu watu 11, umieszczonego pod szynami
woézka. Na wale 11 umocowany jest luzno stozek 6 sprzegta.
Sprzegto, przesuwajgc sie po wale, sprzega sie ze stozkiem
i uruchamia urzadzenie. Wtlaczenie urzadzenia nastepuje
przez naci$niecie pedatu 8, na skutek czego dzwignia 14, po-
taczona z drgzkiem 15, obraca sie o odpowiedni kat i powo-
duje potaczenie sprzegta ze stozkiem 6. Po usunieciu nacisku

Rys. 6. Przyktady uzebienia pity cylindrycznej o $rednicy 600 mm:
a — do drewna migkkiego, b — do drewna twardego.
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na pedat pod dziataniem sprezyny sprzegto wraca do pier-
wotnego potozenia i ruch wézka zostaje zatrzymany.

Urzgdzenie uruchamiane jest przez silnik o mocy 3 KM
i 1460 obr./min. oraz przektadnie. Koto pasowe 9 za posred-
nictwem pasa skdérzanego 10 porusza sprzegto 7. Szybkos¢
poruszania sie wézka wynosi okoto 22 m/min.

Cale urzadzenie powinno by¢ starannie ostoniete.

Warunki prawidtowej pracy pit cylindrycznych sa naste-
pujace:

1) wzajemna rownolegto$¢ osi Obrotu cylindra, kierunku
ruchu woézka i prowadnicy. Roéwnolegto$s¢ kierunku ruchu
woézka do osi cylindra kontroluje czujnik umieszczony na
woézku;

2) przekréj poprzeczny cylindrow powinien by¢ kolisty.
W starych cylindrach, ktére ulegly réznego rodzaju uszko-
dzeniom mechanicznym, ksztatt przekroju czesto rézni sie od
ksztattu kota, przy czym odchylenie niejednokrotnie dochodzi
do kilku milimetrow. Mozemy sprawdzi¢ to w ten spo-
s6b, ze ostry rylec stalowy umieszczamy na wozku, przy-
trzymujac go lekko palcem; ostrze powinno dotyka¢ po-
wierzchni cylindra. Druga reka obracamy wolno cylinder.
Rylec rysuje na nim $lad. W momencie gdy do rylca pod-
chodzi cze$¢ cylindra o $rednicy wiekszej niz $rednica no-
minalna, zostaje on odepchniety i przy dalszym obrocie nie
rysuje juz powierzchni.

Odchylenia ksztattu przekroju cylindra od ksztattu koto-
wego powodujg bardzo duze straty w wydajnos$ci pracy (zwie-
kszone opory tarcia materiatlu o cylinder) oraz na materiale
(zwiekszony rzaz). Cylindry takie nalezy doprowadzi¢ do pra-
widlowego ksztattu lub wymieni¢ na nowe.

Tabela 1
Srednice, ditugo$ci i zapotrzebowania mocy pit cylindrycznych.

Maksy- Maksy-

Srednica  malna zbapotrer- Srednica malng Zapotrze-
cylindra dtugos¢ owanie cylindra dtugosé bowanie
mm klepki KW mm klepki movfly
mm mm
200 300 3,5 550 900 8
250 360 3,5 600 1 000 8,5
300 400 4 650 1 000 9
350 600 5 700 1 100 9
400 650 6 750 i 100 9,5
450 750 7 800 1 100 10

500 800

Ksztatt klepek cylindrycznych. Klepki wyrznigte na pile
cylindrycznej majg ksztatt wklestowypukty. Powszechnie trak-
tuje sie obie szerokie ptaszczyzny klepki jako wzajemnie ro6-
wnolegte. Sciéle jednak biorgc, tak nie jest. Aby obie szerokie
ptaszczyzny klepek byty do siebie réwnolegte, promien krzy-
wizny powierzchni wewnetrznej musiatby by¢ mniejszy od
promienia krzywizny zewnetrznej o grubos$¢ klepki. W rzeczy-
wisto$ci jednak obie powierzchnie maja jednakowy promien
krzywizny, poniewaz wyrzniete zostaty na tej samej pile cy-
lindrycznej.. W przekroju poprzecznym tuki zewnetrzny i we-
wnetrzny klepki nie nalezg zatem do ko6t wspétsrodkowych
(co stanowi warunek réwnolegtosci), lecz do két przecinajg-
cych sie o tej samej Srednicy.

Wjsposéb przejaskrawiony przedstawiono to na rys. 7, gdzie
SK = m oznacza grubo$¢ klepki, ktérej powierzchnia ASB
wyrznieta zostata na pile cylindrycznej o promieniu R. Od-
legtos¢ AC — BD jest réwna m; nie jest to jednak gru-
bos¢ klepki przy spoinach. Gruboscia bowiem okre$la sie
najkrotsza odlegto$¢ pomiedzy zewnetrzng powierzchnig klep-
ki ASB i wewnetrzng CKD. Te najkrdtszg odlegto$¢ nalezy
mierzy¢é w kierunku promieniowym. Zatem grubos$¢ klepki
przy spoinach okres$la wielkos¢ odcinka AE = BF; jest on
krétszy od m o odcinek EC = FD. Gdyby grubos$¢ klepki
przy spoinach miata by¢ réwna grubosci jej w $rodku sze-
rokosci, wéwczas wewnetrzna powierzchnia musiataby by¢
wyrznieta na cylindrze o promieniu rownym R — m ze $rod-
ka O. Przy danej S$rednicy cylindra, szerokosci klepki AB
oraz jej grubos$ci w $rodku szeroko$ci m, mozemy obliczy¢
grubos$¢ jej przy spoinach na podstawie wzoru:

AE = R + m.cosd — j/ k-— m- . sin2a
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Rys. 7

podajemy grubo$é przy spoinach klepek
przeznaczonych do produkcji 100-litrowych beczek do piwa
oraz 120-litrowych beczek do $ledzi. JeS$li przyjmiemy, ze
klepki te wyrznieto na pilach cylindrycznych o $Srednicy réw-
nej $rednicy zewnetrznej beczek w peku, woéwczas dla kle-
pek do produkcji beczek do piwa, o szerokos$ci 100 mm i gru-
bosci w Srodku szeroko$Sci m = 46 mm przy promieniu krzy-
wizny R — 305 mm, otrzymamy grubos$¢ klepki przy spoi-
nach AE = 455 mm. Dla klepek do wyrobu beczek do $ledzi,
0 szerokosci 100 rnm, grubo$ci w $rodku szeroko$ci 18 mm
1 promieniu krzywizny R = 263 mm — grubos$¢ klepki przy
spoinach AE — 17,76.

Jak wida¢, dla klepek do beczek do piwa r6znica pomiedzy
gruboscig w Srodku szerokos$ci i przy spoinach wynosi 0,5 mm
dla klepek do beczek do $ledzi okoto 0,25 mm. RO6znice te
wzrastajg ze wzrostem grubos$ci klepki i jej szerokosci, ma-
leja natomiast ze wzrostem $rednicy cylindra.

W praktyce ro6znica pomiedzy grubos$cig klepek w $rodku
ich szerokos$ci a grubos$cig przy spoinach ma pewne praktycz-
ne znaczenie jedynie w odniesieniu do klepek grubych, np.
do beczek piwnych. Je$li chodzi o klepki do beczek $ledzio-
wych, réznicy tej nie bierzemy pod uwage ze wzgledu na
nieznaczng jej wielkos¢.

Krzywizna przekroju poprzecznego klepki cylindrycznej jest
jednakowa na catej ditugos$ci. Stosownie jednak do ksztattu
beczki powinna ona mie¢ promieA zmniejszajgcy sie stopnio-
wo od Srodka diugosci do obu czét. Warunek ten uzyskuje
sie bez trudu przy recznej produkcji klepek; przy wyrzyna-
niu jednak na zwyktych pitach cylindrycznych, jest on nieo-
siggalny. W praktyce niedoktadno$¢ ta nie jest zbyt wielka
i nie odbija sie w sposéb widoczny na ksztalcie beczki.

Przepisy bezpieczenstwa pracy.

1. Uzebiona cze$¢ koronki (z wyjatkiem czesci roboczej)
[iowinlria by¢ przykryta ostong z wygietego katownika (rys.

2. Powierzchnia cylindra (z wyjatkiem roboczej czesci
o szerokosSci réwnej maksymalnej grubosci przecieranego
drewna) powinna by¢ ostonieta, aby uniemozliwi¢ bezposred-
nie jej dotkniecie.

3. Dla uniemozliwienia podniesienia sie¢ wézka i uderzenia
o pracujace zeby koronki, z boku wézka na wsporniku powin-
na by¢é umocowana rolka oporowa poruszajaca sie po pro-
wadnicy (katowniku), przymocowanej do korpusu obrabiarki
(rys. 1 — 10).

4. Pomiedzy szynami, po ktérych porusza sie wézek na obu
ich koncach powinny byé umocowane oporniki sprezynowe,
majgce na celu ztagodzenie uderzen woézka w jego krahnco-
wych potozeniach.

5. Do topatki wyrzutnika klepek nalezy przymocowa¢ na-
ktadke ze skory dla uzyskania szczelniejszego przylegania jej
do powierzchni rynny i unikniecia zaklinowania sie oszwa-
row pomiedzy topatkg a rynna.

Znajomos$¢ konstrukcji, zasad dziatania i obstugi pit cylin-
drycznych jest niezbedna dla wtasciwego ich wykorzystania
zarowno przez robotnikéw obstugi, jak i personel inzynieryj-
no-techniczny. Brak tych wiadomos$ci lub ich nieScisto$¢ po-
woduje szereg strat w materiale drzewnym i w czasie robo-
czym. Poglebianie i prostowanie wiadomos$ci odno$nie zasad
budowy, dziatania i obstugi obrabiarek stanowi nieodzowny
warunek postepu techniki i rozwoju produkciji.

Dla przyktadu
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artykut+ dyskusyjny

Nowe konstrukcje okien

Walka o oszczedno$¢ w zuzyciu materiatdw polega zar6wno na zmniejszaniu jednostkowego
przy wykonywaniu wyrobéw wg znanych konstrukcji i
ktére umozliwiajag zmniejszenie jednostkowego zuzycia materiatdbw przy nieobni-
zaniu, a nawet podwyzszaniu jakos$ci wyrobéw.

waniu nowych konstrukeciji,

ich zuzycia

metod technologicznych, jak réwniez na opracowy-

Mgr inz. Kuklinski omawia w ponizszym artykule projekty dwéch typéw okien.

Poniewaz wyniki badan nad

uzytecznos$cia tych okien nie zostaly jeszcze ukonczone, artykut ten za-

mieszczamy jako dyskusyjny w celu zaznajomienia Czytelniké6w z w/w projektami i utatwienia im wziecia

udziatu w analizie i dyskusji nad celowoS$cig i

typow okien.

ZADANIEM okna jest wprowadzenie do wnetrza pomiesz-
czenia jak najwiekszej ilosci Swiatta przy jednoczesnym za-
bezpieczeniu lokalu od hatasu i szkodliwych lub niepozagda-
nych wplywéw czynnikéw atmosferycznych.

Im warto$¢ izolacji wodoszczelnej, cieplnej i dzZzwiekowej
okna blizsza jest analogicznych warto$ci $ciany, w ktérej
okno wbudowano, tym jest ono lepsze, oraz im mniej ma-
teriatu i robocizny pochtania wykonanie okna, tym nizsza
jest jego cena, a stosowanie na szerszg skale — bardziej
uzasadnione.

Obnizenie kosztu stolarki uzyskano po ostatniej wojnie
przez zmniejszenie przekrojow ramiakéw okiennych, oScie-
znic i réznych listew uzywanych do wykonczenia otwo-
row.

Sposréd kilku typow znormalizowanych najtansze sa po-
jedyncze okna krosnowe i podwodjne zespolone; one wiec wy-
party niemal wszystkie inne z budownictwa miejskiego.

Okna oS$cieznicowe sa obecnie stosowane — ze wzgledu na
dwustronne otwieranie — jedynie w budownictwie wiej-
skim i osiedlowym, skrzynkowe —ew budynkach monumen-
talnych, a dwukrosnowe i poétskrzynkowe — tylko w wyjat-
kowych wypadkach (przy rozbudowie, nadbudowie itp. bu-
dynkéw posiadajagcych ten typ otworéw).

Aby zda¢ sobie sprawe, w jakim stopniu okna zespolone
odpowiadajg potrzebom istniejacym w lokalach mieszkal-
nych, nalezy okre$li¢ wymagania stawiane w ogéle otwo-
rom okiennym.

Dobre okno powinno mie¢ nastepujace zalety:

. przepuszcza¢ jak najwiecej Swiatta,

. stanowi¢ dobra izolacje wodoszczelna,
stanowi¢ dobrg izolacje cieplna,

stanowi¢ dobra izolacje przeciwakustyczna,
wymagac¢ dla swego wykonania jak najmniej
. posiada¢ dobre i proste okucie,

. by¢ tatwe w wykonaniu i eksploatacji.

Okno zespolone spetnia nalezycie tylko dwa z tych wa-
runkéw, mianowicie pierwszy i pigty. Pozostate uwzgled-
nione sg w znacznie mniejszym stopniu, niz w innych ty-
pach znanych okien.

Poniewaz jednoczes$nie okno skrzynkowe posiada wszystkie
Wymienione zalety w wyzszym stopniu i tylko w zakresie
punktu 1 i 5 jest gorsze od zespolonego, powstata mys$l, aby
tak poprawi¢ jego konstrukcje, zeby mogto skutecznie kon-
kurowa¢ z typem zespotowym. MyS$| ta zrealizowana zo-
stata przez opracowanie projektu okna oszczedno$ciowego.

Zanim podamy opis oszczednosSciowego okna skrzynkowe-
go typu L,EK", warto zwr6ci¢ uwage na badanie wartosci
izolacyjnych okien o ré6znym oddaleniu szyb miedzy soba.

Badania warto$ci izolacji termicznej w 3 oknach o roz-
stawie szyb 15 mm, 38 mm i 65 mm, przeprowadzone w ITB,
daly wyniki niemal pokrywajagce sig, z czego wyptywa
Whniosek, ze odlegto§¢ miedzy szybami nie ma wielkiego
Wptywu na warto$¢ izolacji cieplnej. Bardziej szczeg6towe
badania w tym kierunku przeprowadzit prof. Prochaska
1 uzyskat nastepujace wyniki:

Wspdiczynnik przenikania ciepta przez 2 szyby grubosci
2 mm zalezy od ich odlegto$ci miedzy sobg i wynosi

dla rozstawu

drewna,

No G RwN R

6 mm k = 3.03
9 k - 280
12 k = 269
.8 k = 2.50
Dalsze zwiekszanie rozstawu szyb wykazuje niewielkie

obnizenie wspétczynnika k.

W oknach skrzynkowych odlegto$¢ miedzy szyba zewnetrz-
ng a wewnetrzng wynosi okoto 155 mm. Na podstawie jednak
'Wspomnianych badan mozna zmniejszy¢ te odlegto$¢ nawet
bo kilku milimetréw bez szkodliwego wplywu na wartos¢
cieplng otworu.

mozliwos$cig zastosowania oraz produkowania tych nowych

Zblizenie do siebie skrzydet letnich i zimowych pozwolito
w oknie typu L,EK®“ znacznie zmniejszy¢ przekrdj drewna
oscieznicy, pozostawiajgc jednak kazde skrzydto na samo-
dzielnych zawiasach, umocowanych do oprawy okiennej.

Utrzymanie przekroju o$cieznicy ztozonej z krosna i skrzyn-
ki pozwala na zachowanie niemal tych samych wartosci izo-
lacji przeciwakustycznej w oknie typu ,EK", co i w oknie
skrzynkowym.

Oszczednos$ciowe okno typu ,EK“ mozna wykonywaé z tar-
cicy jednej grubosci (42 lub 45 mm), gdyz zaréwno ramiaki
okienne, jak oscieznica i krosno, a nawet listwy przymykowe
otrzymuje sie z drewna tej samej grubos$ci (rys. 1).

Odlegto$¢ miedzy skrzydtami letnimi i zimowymi przyjeto
rowna 16 mm, tj. rbwng grubosci listwy przymykowej, ktorg
wykorzystuje sie w tym jako element dociskajacy skrzydta
letnie do krosna za pos$rednictwem skrzydet zimowych zao-
patrzonych w zasuwnice. Listwa miedzyokienna wraz z 2 in-

nymi listwami przymykowymi stanowi uszczelnienie przy-
myku $Srodkowego. Jest.ona wspélna dla 4 skrzydet.

Kazde skrzydto zawieszone jest na samodzielnych i jedna-
kowych zawiasach wpuszczonych w o$cieznice Ilub krosno
i otwiera sie do $srodka pomieszczenia.

Okno zamyka sie jedng zasuwnicg, przymocowang do skrzy-
dta zimowego. Skrzydta letnie i zimowe sa z sobg spiete
haczykami wiatrowymi, przytwierdzonymi do dolnych i g6r-
nych ramiakéw. Dolny haczyk zatozony jest w $rodkowy
otwor blaszki pieciootworowej, rowniez przymocowanej do ra-
miekéw dolnych.

Unieruchomienia skrzydet po ich otwarciu dokonuje sie
przez przetozenie dolnego haczyka spinajgcego skrzydta do
jednego z pozostatych 4 otworéw znajdujgcych sie w blaszce.

Haczyki gérne powinny by¢é wkrecane w tej samej odle-
gtosci od krawedzi ramiaka pionowego, co i dolne.

W celu mycia szyb nalezy wysungé¢ z otworéw haczyki dol-
ne i gérne, wskutek czego skrzydta zostajg rozigczone.

Jest to czynno$¢ znacznie prostsza, niz odkrecanie $rub
w oknach zespolonych.

W stosunku do otworéw zespolonych okna typu ,EK®" po-
siadajg naszym zdaniem nastepujgce zalety:

1. do wykonania okien typu ,EK"“ wystarczy tarcica tylko
1 — 2 stopni grubos$ci, podczas gdy na okna zespolone trze-
ba 3 — 4 réznych grubosci;

2. pasowanie ptaszczyzny docisku skrzydet letnich i zimo-
wych na catym obwodzie w oknie zespolonym jest znacznie
trudniejsze, niz pasowanie jednej miedzyokiennej listwy
przymykowej w oknie typu ,EK";
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Nazwa elementu

Zestawienie kosztu okna typu ,,EK”
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okno oszczednos$ciowe EK.

jed. | ilos¢ cena

osScieznica 73 X fi()y 0.0044

0.0053
oScieznica 80X40-760X40
CRB. IV. 115. 2 ze wspéicz.
0.0056
0.0099 mb 6 6,90
zlgcza szt. 4 2,26
ramiaki okienne 40X 60 mm mb 17,10 4.00
ztacza szt. 16 1,15
ramiaki okienne 28X45
ztgcza
listwy przymykowe 16X40 mb 2,71 2.00
19X40 5 1,46 2.10
kitlistwy
koszt 1 otworu bez okucia
narozniki okienne szt. 16 0.45
zawiasy 100 mm 8 165
zawiasy splatano '
baskwil z rgczka szt . 1 19.00
taczniki okienne grzebieniowe '
Sruby szwedzkie
haki wiatrowe (lufcikowe) szt. 4 050
blaszki do haczykéw (z otworem) 2 2'00
okapnik z blachy mb 1,34 '
prég 2(_3Iazny 4X20 mm
wkretki szt. 96 0,03
okucie 1 otworu 7}

|

Koszt 1 otworu z okuciem zb

3. szczelno$¢ okna ,EK*

posiadajgcego 4 obwody przyle-

gania skrzydet do oscieznicy i krosna jest wieksza niz okna
zespolonego o 3 takich obwodach;

4. dzieki wiekszej szczelnos$ci oraz r6znym wymiarom szyb
w skrzydtach letnich i zimowych okna typu ,EK" stanowig

lepsza izolacje przeciwakustyczng niz okna zespolone;

5. dzieki wiekszej szczelnos$ci stanowig one réwniez lepsza

izolacje termiczna;

6. 0g6Ilny koszt okna typu
zespolonego;

7. spinanie i roztgczanie skrzydet letnich

JEK®

jest mniejszy niz okna

i zimowych jest

w oknach typu ,EK*" zupetnie proste i nie wymagajace zad-
nych narzedzi, bez ktérych nie jest mozliwe roztgczenie okien
zespolonych;

8. zawieszanie skrzydet na zawiasach przytwierdzanych
bezposrednio do oS$cieznicy lub krosna gwarantuje wiekszg
trwato$¢ okien typu ,EK" niz okien zespolonych, gdzie za-
wiasy umocowane do o$cieznicy obcigzone sg 2 skrzydiami
zespolonymi, co powoduje czesto znaczne odksztatcenie skrzy-
det oraz wyrywanie przecigzonych zawias z oscieznicy.

W projektowanych obecnie oknach jednodzielnych ciezar
jednego okna zespolonego dochodzi do 60 kg przy szybach
ze szkia grub. 4 mm.

Niewielka oszczedno$¢ drewna w oknach zespolonych (ok.
15%) ogranicza sie do réznicy przekrojéw oScieznicy i ra-
miakéw skrzydet letnich. Natomiast zuzycie metali w oku-
ciach jest mniejsze w oknach typu ,EK".

Orientacyjne poréwnanie kosztu okien ,EK" i zespolonych
ilustruje zatgczona tablica zestawiona na podstawie cen jed-
nostkowych, podanych w Cenniku Rob6t Budowlanych i In-
stalacyjnych Ministerstwa Budownictwa z r. 1950, obowigzu-
jacych do chwili obecnej. Dla przyktadu przyjeto okno
o zewnetrznych wymiarach o$cieznicy 1.50 X 1.50 m.

Okno oszczednoSciowe typu ,EK® znalazto juz cze$éciowo
zastosowanie w budynkach jednej z dyrekcji kolejowych,
oraz w budynku doswiadczalnym na Bielanach.

Zeszyt 9
i okna zespolonego
okno zespolone

suma jed. 1 ilos¢ cena suma
mb 6 5,27 31.62

41.40
9,04 szt. 4 1,95 7,80
68.40 mb 8,60 4.10 35,26
18.40 szt. 8 1,15 9,20
mb 8,00 2,75 22,00
szt. 8 0,96 7,68
'5,42 mb 1,38 2,00 2,76
3,07 1,40 2.10 2,94
mb 9,90 0,58 5,74
145,73 125,00
7,20 szt. 16 0,45 7,20
13,20 4 1,65 6,60
4 2,00 8,00
19,00 1f 1 19,00 19.00
2 6.55 13,10
it 8 2,60 20,80

2,00

4,00
15,85 mb 1.38 16.00
1.38 2,50 3,45
2,88 szt. 124 0,03 3,72
64,13 zt 97,87
209,86 222.87

Jakkolwiek ilos§¢ drewna konieczna do wykonania jednego
otworu jest nieco wieksza niz w oknie zespolonym, to jed-
nak jego ogdiny koszt jest nizszy, a warto$¢ uzytkowa mozna
bedzie stwierdzi¢ juz w niedtugim czasie po ogtoszeniu wy-
niku préb we wspomnianym domu do$wiadczalnym.

Model okna normalnej wielko$ci znajduje sie na Wystawie
Techniki Budowlanej w Warszawie, Wawelska 2.

Inng préba obnizenia kosztu otworéw jest projekt wyko-
nywania okien pojedynczych — krosnowych z podwdjnym
oszkleniem szybami grub. 2 mm (rys. 2).

Gdyby o izolacyjnej warto$ci okna decydowato tylko roz-
stawienie szyb w ramach, to w mys$l wywoddéw podanych
na poczatku, proponowane rozwigzanie mogtoby sie okazaé
stuszne. Poniewaz jednak o szczelnos$ci okna decyduje ilos¢
i szczelno$¢ obwodéw przymykowych, przeto — naszym zda-
niem — zastosowanie jednej ramy okiennej w kro$nie nie
rozwigze w naszym klimacie sprawy dostatecznej ochrony
wnetrza lokalu przed przenikaniem zimnego powietrza z ze-
wnatrz.

Druga niedogodnos$cia w oknie pojedynczym oszklonym po-
dwojnie jest niemozno$¢é oczyszczenia szyb w razie ich za-
nieczyszczenia w przestrzeni miedzyszybowej. Zanieczyszcze-
nie takie moze powsta¢ juz przy wprawianiu szyb przez
szklarza, jak tez pdézniej na skutek istnienia nieszczelnoSci
w okitowaniu, gdyz jak wiadomo — kit po pewnym okre-
sie peka i dos¢ czesto wypada. Niezaleznie od tego para
wodna przenikajaca przez najdrobniejsze szczelinki lub pory
drewna i skraplajgca sie na zimnych szybach bedzie osadzata
r6zne rozpuszczone w niej sole i pyly z powietrza.

Koszt takich okien jest znacznie nizszy niz zespolonych,
a ilos¢ zuzytego drewna i okué¢ mniejsza. Niestety z poda-
nych wyzej powod6éw okna tego typu mogag byé zalecane
tylko w pomieszczeniach drugorzednych, gdzie warto$¢ izo-
lacji termicznej i przedwakustycznej, oraz koniecznos¢
dobrego oSwietlenia pomieszczen nie odgrywa powaznej roli-
Moga to by¢ zatem klatki schodowe, budynki prowizoryczne,
sktady materiatowe itp.
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LEGAR LEKKI

. Magazynowanie tarcicy, na placach
tartacznych, sktadach handlowych Pan-
stwowej Centrali Drzewnej i innych in-
stytucji jest zwigzane z znieruchomie-
niem duzej iloSci drewna, uzytego na
legary.

Aby zapobiec bezpos$redniemu znisz-
czeniu legaréw pod wptywem oddziaty-
wania czynnikéw atmosferycznych i cza-
su stosuje sie okresowa wymiane; lega-
ry po krétkim okresie uzycia przeciera
sie lub zuzytkowuje w inny sposéb, a
na ich miejsce bierze sie nowe. Unika
sie w ten sposéb strat wskutek natural-
nego zuzycia sie.

Nie zmienia to jednak faktu, ze bar-
dzo powazne ilosci drewna o wymia-
rach handlowych i przecietnie dobrej
jakosci sag unieruchomione. Wynika
stad, ze pula drewna, ktérg mozna zu-
zy¢ rocznie na cele inwestycyjne i bie-
zace gospodarki jest pomniejszona o
ilos¢ wieziong w postaci legarow.

its

W skali Ekspozytury PCD w Stalino-
grodzie wskaznik unieruchomienia dre-
wna na legary wynosi okoto 0,0108 m3
na 1 msrocznego obrotu w detalu.

Tarcice magazynuje sie w zasadzie
wszedzie w ten sam sposob, wobec te-
go ilos¢ drewna unieruchomionego w le-
garach w .skali krajowej nalezy oszaco-
wacé¢ na kilkanascie tysiecy m3 Jest to
wiec zagadnienie powazne, szczegOlnie
w obecnym okresie ogromnego zapo-
trzebowania na drewno.

Bardzo trafnie rozwigzuje to zagad-
nienie projekt racjonalizatorski Ludo-
mira Majewskiego, pracownika Ekspo-

zytury PCD w Stalinogrodzie, wyr6z-
nionego ostatnio odznaka racjonaliza-
torskg. Jest to wtasnie ,legar lekki",
ktérego budowe krotko przedstawiamy
ponizej.

Jest ona niezmiernie prosta (patrz
rys. 1). Legar lekki sktada sie z kré-

ciakéw sosnowych diugosci 1 m, szero-
kosci 13 cm i grubosci 25 mm. Pomie-
dzy kréciaki wktada sie na obu kon-
cach i w $rodku po 2 wyrzynki desek o
wym. 13 na 13 cm, i grubos$ci 19 mm.
Zatem: 2 kré6ciaki i 6 wyrzynkéw, ktére
zbija sie w cato$¢ 12 gwozdziami 3-calo-
wymi. Ostatecznie ,legar lekki* ma na-
stepujace wymiary: dlugo$¢ 1 m, wyso-
koé¢ 13 cm i podstawa 88 mm.

Zaktadajagc, ze poduszki betonowe
znajdujg sie w odlegtosci 1 m od siebie,
eAtrzymamy, ze 1 legar zwykty o diugo-
$ci 4 m moze by¢ zastapiony cztere-
ma ,legarami lekkimi“.

Przy zbijaniu ,legara lekkiego“ trze-
ba tak uktada¢ elementy, aby unikngé

PRZEMYSt DRZEWNY

pézniejszych odksztalcen spowodowa-
nych paczeniem sie drewna. Wtasciwy
ich uktad podaje rysunek 2.

Wytrzymatos¢ ,legara lekkiego“ wg
przeliczen dokonanych w Klubie T.
i R. Ekspozytury przedstawia sie naste-
pujaco: Naprezenie dopuszczalne 120
kg/cm*. Naprezenie rzeczywiste przy ob-
ciazeniu 1 mb legara ciezarem 0,7 ton
wynosi 78 kg/cm2 czyli 65% dopusz-
czalnego. Zatem na 12 mb ,legaréw lek-
kich* spoczywajgcych na 16 podusz-
kach, mozna nie przekraczajac napreze-
nia dopuszczalnego, utozy¢ stos tarcicy
o ciezarze ok. 13 ton. Odpowiada to ma-
sie ok. 18 m3tarcicy o ciezarze objetos-
ciowym 0,7.

Poréwnawcze zestawienie iloSciowo-
wartoSciowe zuzycia drewna na ,legar

lekki“ i typu obecnego wypada bardzo
korzystnie dla pierwszego. Tak wiec
na 1 mb legara lekkiego potrzeba

0,00927 m3 krociakéw o wartosci 1,11 zt,
zas na 1 mb legara typu dotychczasowe-
go 0,034 m3 pryzm o wartosci 7,48 zi
Zatem stosujgc ,legar lekki“ zuzyjemy
masowo tylko 27% drewna potrzebnego
dotychczas na ten cel, a wartosciowo
tylko  15%. Szczeg6towe omawianie
kosztow wykonania legara lekkiego
przed zorganizowaniem wyrobu potoko-
wego jest przedwczesne. W wykonaniu
na bardzo matg skale koszta robocizny
wraz z gwozdziami wyniostyby ok. 1 zt
na mb.
Pozostataby do oméwienia sprawa
trwatosci legara, ktéra byta przedmio-
tem réznicy zdan w tonie komisji wy-
nalazczosci i Klubu T. i R. Wydaje mi
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sie, ze doswiadczenie i czas odpowiedzg
na pytanie czy legar lekki bedzie trwal-
szy od dotychczasowego i o ile. Jednak
trzeba zauwazy¢, ze maty ciezar legara
lekkiego, bo tylko 6,5 kg na 1 mb, po-
zwoli na tatwe gromadzenie legaréw w
danej chwili nie uzywanych, pod da-
chem. Zmniejszy to intensywnos$¢ nisz-

czacego oddziatywania czynnikéw atmo-
sferycznych, a zatem zwiekszy trwatos$é
legara.

Legar lekki zostat zastosowany w skali
doswiadczalnej na sktadzie PCD w Sta-
linogrodzie «— z dobrym wynikiem. Dy-
rekcja Ekspozytury polecita sukcesywnie
wprowadzaé¢ go na wszystkich sktadach.

Sadzimy, ze dobry ten i prosty pomyst
znajdzie zastosowanie w skali krajowej
z duzg korzyscig gospodarcza.

T. tada

SKRZYNKA PORAD

CzZY DREWNO WARSTWOWE
ZASTEPUJE
METALE KOLOROWE

Wobec rosnagcego
drewnem warstwowym jako materia-
tem zastepujgcym metale kolorowe
przytaczamy w obszernym skrocie cie-
kawag wzmianke na ten temat, zaczer-
pnieta z fachowych Zrédet NRD. *)

W okresie statego postepu technicz-
nego ulepszane sg rowniez z kazdym
dniem metody technologiczne. Warun-
kiem tego postepu jest stala wspodipra-
ca naukowcoéw z technikami, majstra-
mi i przodujgcymi robotnikami. Tym
potagczonym wysitkom zawdzigczamy no-
we sukcesy w zakresie produkcji kot
zebatych, wytyczajgce nowe Kkierunki
rozwojowe przemystu.

Zamiast stosowania metali koloro-
wych, ktére stanowity do niedawna pod-
stawowy materiat w produkcji wj*soko-
gatunkowych cze$ci maszyn, stosuje sie
obecnie do tego celu drewno uszlachet-
nione, odpowiadajgce caltkowicie sta-
wianym wymaganiom.

Przemyst drzewny krajéow technicz-
nie przodujacych produkuje juz obec-
nie seryjnie nie tylko kota zebate i in-
ne czesSci maszyn, lecz réwniez np. tupki

zainteresowania

*) ,Die Holzindustrie®
1953 r., str. 141
metal®.

nr 5 Leipzig,

Maj
,Schichtholz spart

Bunt-

do tagczenia szyn kolejowych, ktére zda-
ty egzamin praktyczny. Wyniki jakie
osiggnieto w zakresie podnoszenia fi-
zycznych i technicznych wtasnos$ci dre-
wna warstwowego uwarunkowane sa
nalezytym wyborem i przygotowaniem
materiatu. Réwnie waznymi czynnika-
mi sg: spos6b uwarstwienia drewna,
wtasciwy sposdb sporzgdzania sztucz-
nych zywic, wreszcie —- ci$nienie, tem-
peratura i czas prasowania. Prace nad
ulepszeniem drewna warstwowego nie
zostaty jeszcze zakonczone. Juz obecnie
jednak drewno warstwowe zaoszczedza
w niektédrych krajach znaczne ilosci me-
tali kolorowych czarnych.

Reasumujgc stwierdzamy, ze czesSci
maszyn, a w szczeg6lnosci kota zebate
z drewna warstwowego doskonale zaste-
puja metale, a poza tym pracujag cicho
i tagodza wibracje. Czes$ci wykonane
z drewna warstwowego wytrzymujg
wieksze obcigzenie niz odlewy koloro-
we tych samych wymiaréw. CzeSciowo
sg nawet wytrzymalsze od odlewéw sta-
lowych. Ciezar wtasciwy drewna war-
stwowego wynosi 1,4. Drewno to utrzy-
muje dobrze oliwienie i jest niewrazli-
we na wplywy wilgotnosci. Rozmiary
dotychczas produkowanych czesci ma-
szyn wahajg sie w granicach: $rednic-
od 30 do 600 mm oraz szerokosci od
10 do 150 mm. . P
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N. A. Bazenow — ,Pronicajemost dre-
wicsiny zidkostiami i jejo prakticzes-
koje znaczeeije“ (Przenikalno$¢ drew-

na dla ciat ptynnych i jej praktyczne
znaczenie).
Ksigzka ta jest cennym podreczni-

kiem z zakresu przemystu drzewnego.

Zdolno$¢ wchtaniania wilgoci przez
drewno i jego przenikliwo$¢ dla cie-
czy jak réwniez ich pary jest zaletg
drewna tylko przy nasycaniu go $rod-
kami antyseptycznymi, przy chemicz-
nej przero6bce drewna itp. W innych

za$ okolicznosciach jest to cecha ra-
czej ujemna, a mianowicie w tych
wszystkich przypadkach, kiedy drew-

no uzywane jest jako przegroda mie-
dzy ptynami lub jako izolacja od ota-
czajagcego je Srodowiska (powietrze,
grunt itd.).

Zdolnos$¢ pochtaniania wilgoci i prze-
nikalno$¢ cieczy przez drewno ma duze
znaczenie przy jego wysychaniu. W ply-
wy na zmienno$¢ formy oraz wymiary
czesci drewnianych i artykutéw z drew-
na wskutek suszenia lub nawilgacania
sg bardzo wazne w zwigzku ze struk-
turg drewna, ktére przyswaja, utrzy-
muje i oddaje wilgo¢ otaczajgcemu je
Srodowisku.

Prawa przenikania wody przez drew-
no przedstawiajg wazny problem nau-
kowy i majg powazne znaczenie prak-
tyczne.

Mimo teoretycznej i praktycznej waz-
noéci zasad przenikania pltynéw i pary
przez drewno problem ten jest jeszcze
mato znany. Przy wycigganiu jakich-
kolwiek wnioskéw konkretnych na tym
polu staje na przeszkodzie i to, ze
szczupte eksperymentalne materialy,
rozrzucone po réznych zrédtach, pocho-
dzg z réznorodnych badan nad susze-

niem, nasycaniem, farbowaniem, kle-
jeniem itp.
W opracowanej monografii, na pod-

stawie wieloletnich badan o przenikal-
nosci drewna r6znymi cieczami, autor
postanowit wraz ze swoimi doswiad-
czeniami podaé¢ réwniez i doswiadcze-
nia og6lne, ktére byly lub sa tematem
dociekan innych badaczy. Ksigzka za-
wiera dziewie¢ rozdziatébw z 28 rysun-
kami i 7 tablicami.
Rozdzialy sa nastepujgce:
I. Absorpcje plynoéw i
na.

Il. Przenikanie ptynéw pod dziala-
niem sity zewnetrznej.

pary drew-

I1l. Metody badania wilgotno$ci i wo-
dy w drewnie.

IV. Metodyka badania nasigkalnos$ci
drewna.

V. Eksperymenty badania przenikal-
nosci wody w drewnie: w debie,
buku, klonie, brzozie i bieli sosny.

VI. Niektére og6lne dane o przeni-
kalnosci wody w drewnie.

VII. O dwéch formach przenikalnos$ci
drewna réznymi cieczami.
VIII. Niektére praktyczne zalecenia:

jadro i biel; ocena warto$ci drew-
na dla wykonania opakowania,
ustalonej optymalnej wilgoci
drewna na beczki, obliczenie gru-
bosci $cianek naczyn z drewna,
dyfuzyjne metody przepajania
drewna, suszenie drewna w roz-
tworach i porazenie drewna grzy-
bami.

IX. O mozliwosciach regulowania na-
sigkalnosci bieli i jagder drewna
sosnowego.

Ksigzka powyzsza powinna sie zna-
lez¢ w kazdym zaktadzie badawczym,
a praktyczne ustugi moze odda¢ w nie- .
jednym zaktadzie produkcyjnym.

Inz. W. Skrzypinski
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Komunikat Panstinomego Przedsiebiorstwa Kolportazu

Zgodnie z § 2 Zarzadzenia Ministra Finans6w z dnia 6. IX
towarowej
Ruch" sprzedaz towaréw prenumeratorom winna sie odbywaé¢ po cenie detalicznej

LW sprawie ewidencji

przedptat”.

»RUCH”

i zasad fakturowania w

1952 (,Monitor
Panstwowym Przedsiebiorstwie

Polski“ Nr A 88 poz. 1374)
Kolportazu

na zasadzie peinych

W zwigzku z powyzszym zawiadamiamy, ze zamdwienia na prenumerate dziennikdw i czasopism na rok
1954 dla potrzeb urzedoéw, instytucji i przedsiebiorstw uspotecznionych, beda realizowane jedynie na warun-

kach peinych przedptat.

Przy skitadaniu zaméwien ustala sie nastepujace zasady:

Wszystkie zamoéwienia i

czalnym terminie do dnia 10 grudnia 1953 r
Instytucje, urzedy i przedsigbiorstwa zamawiajgce prenumerate dla podlegtych jednostek wg rozdzielnika

i optacajace jg z kredytéw centralnych moga zamoéwienia kierowa¢ bezposrednio do PPK

niej jednak niz do dnia 1 listopada 1953 r.

Zamoéwienia nalezy w
mawianych czasopism,

tym wypadku
ilo§¢ egzemplarzy,

Zamowienia nalezy sktada¢ w oddziatach wojewo6dzkich PPK ,Ruch®

tytuty, ktére sa w administracji
PPK ,Ruch®

prenumeraty do realizacji

1953 r.

Ze wzgledu na to,

ze PPK ,Ruch*

danego oddzialu wojewodzkiego.

za podstawe do uregulowania naleznosci.

Zaznacza sie, ze PPK

w ustalonym terminie, tj. do dnia 1 listopada lir.
W zwigzku z powyzszym prosimy o uwzglednienie w preliminarzu budzetowym na

»Ruch“ bedzie moglo realizowac¢ tylko

te zamowienia,
i beda poparte przedptatag do dnia 10 grudnia br.

przedptaty na rok 1954 nalezy kierowa¢ do urzedéw pocztowych w nieprzekra-

sRuch* nie po6z-

/

sporzgdzi¢ w dwéch egzemplarzach i wyceni¢, podajac tytuty za-
cene i warto$¢ oraz ogélng sume wartosci
zamawiajac

calego zamowienia.
doktadnie tylko te

po sprawdzeniu zamoéwienia potwierdzi na kopii do dnia 29 listopada 1953 r. przyjecie
podajgc ostateczng sume naleznos$ci, ktérg nalezy uregulowa¢ do dnia 10 grudnia

nie bedzie wystawiato faktury, potwierdzenie zamdéwienia postuzy

ktére zostang ztozone

IV kwartat 1953 r,

odpowiednich sum potrzebnych na optacenie prenumeraty czasopism na rok 1954
Aktualny cennik dziennikéw i czasopism znajduje sie w kazdym urzedzie pocztowym oraz w delegatu-
rach i oddziatach PPK ,Ruch“, ktére udzielg wszelkich informacji o warunkach prenumeraty.

GENERALNY DYREKTOR
(E. HEREST)



Cena numeru zt 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

BALASINSKI T.: Podstawy wykonczalnictwa tkanin. 1953,
s. 166, zt 7.—
BOCZKOWSKI D., SIECH R., ANTONIAK M.: Odpadki

w tkalni wetny i ich wykorzystanie. 1953, s. 66, zt 4.50
BORMAN H., MAJCHERT-PLANETA N., PEREC M.: Po-
krycia galwaniczne. 1953, s. 171, zt 11.70
BOSAKIRSKI M.: Roboty szklarskie. 1953, s. 84, zt 5.—
Chemiczna obrébka wtdékien. Tom | — Surowce, pranie,
klejenie i bielenie. Praca zbiorowa. 1953, s. 204,
zt 25— (w oprawie)
DOBRZANSKI T.: Rysunek techniczny.
uzupetnione. 1953, s. 168, zt 9.—
HOBLER T.: Ruch ciepta i wymienniki. 1953, s. 536, zt 57.—
(w oprawie,)

Wydanie czwarte

HUPERT S.: Potaczenia spawane konstrukcji stalowych
w budownictwie. 1953, s. 175, zt 17—
JABLONSKI S.: Maty poradnik hartownika. 1953, s. 259,

zt 17,20 (w oprawie)
JASIONOWICZ W., HRYNIEWICZ J.,, NOZYCZKOWSKI J.:
Klejenie osnéw. 1953, s. 333, zt 21.50

KARLIC S.: Maszyny i urzadzenia wyciggowe w kopalnic-
twie naftowym. 1953, s. 272, zt 28.10 (w oprawie)

KOWALCZYK S.: Tolerancja i pasowania w budowie ma-
szyn. 1953, s. 128 zt 12.50 (w oprawie)

KRZYWICKI E.: Technologia garbarstwa. Cze$¢ 1 — Skory

surowe, warsztat mokry, garbowanie ros$linne. 1953,
s. 372, zt 18.30 (w oprawie)

LEWICKI M.: Zagadnienia chemii w pozarnictwie. 1953,
s. 95, zt 6.60

MACKIEWICZ S.: Narzynki. Konstrukcja. 1953, s. 68, zt 5.—

MOSZYNSKI W.: Wytrzymato$é zmeczeniowa czesci maszy-
nowych. 1953, s. 279, zt 24.60 (w oprawiej

Do nabycia w Ksiegarniach Technicznych

,Domu Ksigzki*

PANFILOW M. I.: Szybko$ciowe wytapianie stali w piecach
martenowskich. Ttum. z ros. K. RadzZzwicki. 1953, s. 163,
zt 10.60

PERSZ T.: Analiza techniczna w przemysle garbarskim. 1953,
s. 276, zt 23.60 (w oprawie)

Poradnik techniczny ,,Mechanik“. Tom Il. Cze$¢ 2 — Meta-
loznawstwo. Praca zbiorowa..Wyd. 3 catkowicie prze-
robione. 1953, s. 752, zt 65.40 (w oprawie)

PROWANS S.: Pomiary temperatur. 1953, s. 212, zit
(w oprawie)

ROKOTIAN E. S.:
Radzieckim.
zt 3.50

ROZALSKI R.: Btedy wykonczalnicze w tkaninach wetnia-
nych. 1953, s. 66 zt 4.50

ROZYCKI J.: Krotki zarys odwzorowan kartograficznych.
Cze$¢ 2. 1953, s. 200, zt 22.20 (w oprawie)

SCHWARTZ T.: Elektrotermia. Tom |Il. 1953, s. 272, zt 16.40

SZCZERBAKOW I. M, BURMAN M. E.: Kontrola produkcji
krochmalu ziemniaczanego. Ttum. z ros. M. Suchar-
czuk i Z. Wasilowski. 1953, s. 124, zt 8.90

TYSZOWIECKI J.,, BYCHAWSKI Z.: Belki strunobetonowe.
Projektowanie i obliczanie. 1953, s. 104, zt 6.60

WALIDUDA A.: 0Ogo6lne wiadomosci o nafcie. 1953, s. 88,
zt 5.50

WOODROFFE D.: Podstawy nauki o skoérze. Ttum.
B. Galicki. 1953, s. 148, zt 13,70

Wskazoéwki dla nowoprzyjetych do pracy w kopalniach
wegla. Stowarzyszenie Inzynierow i Technikéw GOr-
nictwa. Zwigzek Zawodowy Gdérnikéw w Polsce. 1953,
s. 64, zt 450

ZAGAJEWSKI T., MALZACHER S.,, KULISZKIEWICZ W.:
Elektronika przemystowa. 1953, s. 387, 1zt 33—
(w oprawie.)

22.20

Wspoéiczesne walcownictwo w Zwigzku
Ttum. z ros. J. Warzanski. 1953, s. 47,

z ang.

i ukolporterow zaktadowych

Nagrody Panstwowych Wydawnictw" Technicznych
za najlepiej opracowane ksigzki oryginalne i ttumaczone w”1952 r.

PRACE ORYGINALNE

Nagroda honorowa

— L,Architektura polska do potowy XIX wieku" opraé
w Zaktadzie Architektury Polskiej Politechniki Warszaw-
skiej pod kierownictwem J. Zachwatowicza przy wspoipracy
Z. Swiechowskiego i J. Mitobedzkiego.

— Kuczewski W.: Metalurgia zelaza T. I—III

I nagroda — Ciborowski J.: ,Inzynieria chemiczna" cz.
I—111
Il nagroda — Namystowski S.: ,Technologia tluszczéw
roslinnych*
— Sledziewski E.: ,Projektowanie konstrukecji
spawanych*
— Wusatowski Z.: ,Podstawy procesu walco-
wania“

Czarnecka J.: ,Jak prowadzi¢

Il nagroda — Assbury E. i
zaktadzie produkcyj-

biblioteke fachowg w
nym*

— Kawecki J.: ,Blacharstwo*

— Pigtkowski R.: ,Mechanika gruntéow"

— Szmirek J.: ,Powietrzne wiertarki obrotowe*

— Woynarowski Z. i Zmigrodzki W.: ,Nisko-
napieciowe wytgczniki przemystowe"

Dyplomy uznania

— ,Kataliza i katalizatory* — opra¢. E. Btlasiak, S. Bret-

— Sznajder, J. Ciborowski, A. Krause, Z. Sokalski, E. Tre-
szczanowicz, J. Zawadzki

— ,Mechanik* T. IV, cz. IIl — opraé¢. | Brach, Z. Grun-
wald, S. Krél, A. Pigtkiewicz, A. Rachalski

—-e Jellonek A.: ,Miernictwo radiotechniczne* Wyd. 2

— tukaszek J.: ,Poradnik tokarza-metalowca“

— Malisz B.: ,Lokalizacja przemystu*

— Piotrowski E.: ,Montaz szyn elektroenergetycznych"

— Sochor B.: ,Termometry elektryczne*"

— Wasilewski Z.: ,Winiarz*“

TLUMACZENIA.

Il nagroda —B. Beuth — za ttlumaczenie pracy ,Przedzal-
nictwo Inu“ G. Pikowskiego

— W.Polaczkowa — za ttumaczenie pracy ,Che-
mia organiczna“ A. Hollemana i F. Richtera
T. 1, Il

— M. Skarbinski — za ttumaczenie pracy ,Nor-
mowanie techniczne w odlewnictwie* S. Rus-
sjana

— K. Smolaga — za ttumaczenie pracy ,Remont

turbin parowych® W. Motoczka



