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G w iazdka m i, obok po rzą d ko w ych  lic zb  a r ty k u łó w , oznaczone są 
p u b lik c je , zna jd u ją ce  się w  B ib lio te ce  C entra lnego L a b o ra to r iu m  
P rzem ys łu  D rzewnego.

24 674.059:621.924.5-42:621.924.86 C LP D
Sw an J. R .: Obrotowa głowica szlifierska ze szczotkami 
czyszczącymi „T h e  b ru sh -b acked  ro ta ry  head“ . W ood (L o n ­
don), m ies., t. 18, N r  1, stycz. 53, s. 30; A4, 3 str., 5 fo t ,  
3 rys.—
S chem atyczny opis b u do w y  g ło w ic y  s z lifie rs k ie j dö p ro f i lo ­
w ych  po w ie rzch n i d rew na. G łow ica  posiada n a w in ię te  na 
rdze n iu  taśm y ścierne, w ychodzące p ro m ien iśc ie  k u  obw o­
dow e j p o w ie rzch n i sk raw an ia . Taśm y dociskane są do ob ra ­
b ia n e j po w ie rzch n i p rzeg radza jącym i je , także p rom ien iśc ie  
osadzonym i, szczotkam i zm ia ta ją c y m i p y ł. W ysuw an ie  taśm  
w  m ia rę  ich  zużycia  przeprow adza się w  biegu. W y m ia ry  
g łow icy , rodza j m a te r ia łu  ściernego i  reż im  o b ró b k i us ta lo ­
no dośw iadcza ln ie  d la  poszczególnych rod za jów  d rew na 
i  p ro f i lu  .W łaściw e stosowanie g ło w ic y  zm nie jsza czas i  koszt 
o b ró b k i k ilk a k ro tn ie .

25* 674.058.9:674-419.33 C LP D
Nowa automatyczna maszyna do łączenia listewek. „N eue  
au tom atische Le is ten-Zusam m ensetzm asch ine“ . H o lz te ch n ik  
(M ainz), m ies., r. 32, N r  11, lis t.  52, s. 580; A4, 1 str.,
1 fo t.—
O m ów iono now ą maszynę au tom at do łączenia lis te w e k  na 
ś ro d k i do p ły t  s to la rsk ich . A u to m a t ten  łączy lis te w k i, od 
czoła, za pom ocą p ió ra  w ykonanego z odpadów  ta rc ic y  lu b  
ob łogów . W  ten  sposób w yko na ne  ś ro d k i dobrze znoszą 
tra n sp o rt, sztap low an ie  itp . W yda jność s p a ja rk i ró w n a  się 
oko ło 40 m b na godz., zapotrzebow an ie  m ocy: 3,3 kw .

26* 674.056:621.912.253:65.011 C LP D
L ip k a  W .: Turbo -  w yrów niarka. „T u rb o -A b r ic h te r “ . H o lz ­
te c h n ik  (M ainz), m ies., r. 32, N r  1: stycz. 52, s. 10; A4, 2 str.,
3 fo t., 3 w y k r .—
O pisano now ą w y ró w n ia rk ę  p racu jącą  gw iaździśc ie  u łożo­
n y m i nożam i. S tw ie rdzono  następu jące za le ty  te j o b ra b ia rk i:  
pozysk iw a n ie  g ła d k ie j p o w ie rzch n i obrab ianego d re w n a  —  
na w e t p rz y  g rubości sk raw an ia  do 15 m m , ła tw ość w y m ia n y  
i  ostrzen ia noży, zw iększen ie  szybkości sk raw an ia  i  posuw u 
p rz y  n o rm a ln y c h  ob ro tach  s iln ik a . O b ra b ia rk a  je s t c icho­
bieżna, bezpieczna, w ym aga n ie w ie lk ie j m ocy.

27 674.053:621.93.024.7.002.54 C LP D
A paraty  do egalizowania p ił tarczowych, trakowych i taś­
mowych. „E ga lis ie ra ppa ra te  fü r  K re is - , G a tte r-  un d  B an d­
sägeb lä tte r“ . H o lz te ch n ik  (M ainz), m ies., r. 33, N r  14, lu ty  
53, s. 70; A4, 1 str., 2 fo t.—
N ow oskonstruow any apa ra t pozw a la  w  bardzo k ró tk im  cza­
sie usunąć —  po ostrzen iu  p i ł  ta rczow ych , tra k o w y c h  i  taś­
m ow ych  —  t.zw . „ d r u t “ , w y ró w n a ć  rozw a rc ie  zębów i  nao­
s trzyć  boczną k raw ęd ź  zębów. Czynności te  są n iesłusznie 
pom ijane , co po w o du je  nadm ierne, s tra ty  d rew na oraz szor­
s tk i rzaz. Zastosowanie tak iego  apa ra tu  pozw ala zaoszczę­
dzić ca 5% drew na, zapew nia  g ła d k i rzaz oraz po ta k im  nao­
s trzen iu  p iła  d łuże j p racu je .

28 674.05:621.9-233.1:621.753.3 C L F D
Uniw ersalny sprawdzian do ustawiania noży „Catiso“. „U n i­
ve rsa l M esse r-E ins te lleh re  C atiso“ . H o lz te c h n ik  (M ainz), 
m ies., r. 33, N r  13, stycz. 53, s. 10; A4, 0,5 str., 1 rys.—  
O pracow ano u n iw e rs a ln y  spraw dzian  do u s ta w ia n ia  noży 
w szys tk ich  o k rą g łych  w a łó w , g ło w ic  s truga ją cych  i  u n iw e r­
sa lnych g ło w ic  nożow ych, używ an ych  w  p rzem yśle  d rze w ­
nym . S p raw dz ian  ta k i u m o ż liw ia  us taw ien ie  noży na w a ł­
ka ch  o ś red n icy  od 50 do 160 m m  w  sposób szybk i i  bardzo 
dok ładny .

29 674.05:621.9:621.824.5 C LP D
P.K.:Narzędzia z g iętkim  wałem . „W erkzeuge m it biegsa­
m e r W e lle “ . H o lz te c h n ik  (M ainz), m ies., r .  33, N r  14, lu ty  53, 
s. 66; A4, 3,5 str., 15 fo t.—
Zm echanizow ane narzędzia ręczne posiada ją  w b ud ow a ny  
s iln ik  a lbo w p ra w ia n e  są w  ru c h  za pomocą w a łu  g ię tk iego  
W skazano na za le ty  w a łu  g ię tk iego : w a g a ' narzędzia może 
być w y d a tn ie  zm nie jszona (odpada ciężar s iln ik a ) —  um oż­
l iw ia  to  zastosowanie narzędzia do bardzo p re cy z y jn y c h  ro ­
bót. Podano zakres zastosowania na rzędz i z w a łem  g ię tk im : 
p rze rzynan ie , s trugan ie , frezow an ie , w ie rcen ie , sz lifo w an ie  
po w ie rzch n i p ła sk ich  i  p ro filo w y c h , m atow an ie , po le row an ie  
drew na. Ilość  ob ro tów : od 500 do 12000 na m in ., a p rzy  
spec ja lnych  w a łach  od 2400 do 21000 na m in . W skazano na 
konieczność p ie lę g n a c ji w a łu . P rom ień  zgięcia w a łu  n ie  m o ­
że być m n ie jszy  n iż  20— 3 0 -k ro tna  średnica samego w a łu .

30* 674:621.9.036-492-784.41:614.83 C LP D
Geck W .: N ie wolno spalać w  kotłow ni pyłu szlifierskiego. 
Dlaczego? „S ch le ifs ta u b  so ll n ic h t ve rh e iz t w e rden. W a­
ru m ? “ . H o lz te c h n ik  (M ainz), m ies., r .  32, N r  11, lis t.  52, 
s. 584; A4, 1 s tr.—
S pa lan ie w  k o t ło w n i p y łu  od s z lifie re k  do d rew na  stanow i 
groźne niebezpieczeństwo. Jed yn ie  w  dużych k o tło w n ia c h  
pos iada jących specja lne urządzenia (dysze) m oż liw e  jes t 
w zg lędne bezpieczne spa lan ie  p y łu  w  ilośc iach  ogran iczo­
nych  (do 25 g/sek). P y ł s z li f ie rk i m us i być  od b ie ran y  przez 
osobne ekshausto ry i  sk ła do w an y  w  bezpiecznym  m ie jscu. 
N ie  w o ln o  dołączać s z lifie re k  do w spó lne j sieci o d p ro w a -' 
dza jącej tro c in y  i  w ió ry  do k o tło w n i. P rzytoczono przep isy 
bezpieczeństwa odnośnie urządzeń odprow adza jących  p y ł 
s z lif ie rs k i i  ew entualnego spa lan ia  tego p y łu .

31* _ 674.05:621.9:658.513.5 C LP D
C iżek J.: Rozmieszczenie obrabiarek przy produkcji seryjnej.
„R o zm is ten i s tro ju  p r i  skup inove  v y ro b e “  Drevo,, r. 8, N r  1, 
stycz. 53, s. 16; A4, 2 str., 9 rys., 3 ta b l.—
A u to r, po teo re tycznych  uwagach, zaleca p rz y  p ro d u k c ji se­
ry jn e j rozm ieszczenie o b ra b ia re k  w e d łu g  s ia tk i tró jk ą tó w , 
poda jąc p rzy k ła d o w o  ta k ie  w łaśn ie  rozm ieszczenie. Pozw ala 
ono na na jw łaśc iw sze  rozw iązan ie  tra n s p o rtu  m iędzyopera - 
cyjnego, szczególnie w  p rzyp a d ku  o b ró b k i na je dn e j ob ra ­
b ia rce  k i lk u  e lem entów  w zg lędn ie  k i lk u  ro d za jó w  o b ró b k i 
jednego e lem entu.

32* 674:658.513/.514 C LP D
Rössner F .: Przygotowa«ie pracy w  przetwórczym prze­
myśle drzewnym . „D ie  A rb e its v o rb e re itu n g  in  der ho lzve ­
ra rb e ite nde n  In d u s tr ie “ . H o lz in d u s tr ie  (Le ipzig), m ies., r. 6, 
N r  1, stycz. 53, s. 10; A4, 7,5 str., 11 ta b l.—
O m ówono zasady no w e j p ro d u k c ji,  dostosow anej do socja­
lis tycznego w zro s tu  o rg a n iza c ji p racy, w  przem yśle  d rze w ­
nym . Jednocześnie podano w z o ry  fo rm u la rz y  na poszczegól­
ne e tapy p racy, podkreś la jąc , że s tanow ią  one bardzo w aż­
n y  elem ent w  nowoczesnej gospodarce uspołecznionego p rze­
m ys łu  drzewnego. M ię d zy  in n y m i w ym ie n io n o  fo rm u la rze  
na d rew no l i te  i  fo rn ir y  oraz podano p rz y k ła d  w y p e łn ia n ia  
tych  fo rm u la rz y .

33* 674.23:658.513.1 C LP D
Cizek J . : Opracowanie k a rt technologicznych na stanowiska 
robocze. „R ozpis techno log ickych  p redp isu  aż na p ra cov is te “ . 
D revo, r. 8, N r  2, lu ty  53, s. 37; A4, 4 str., 4 rys., 6 ta b l.—  
Podano p rzyk ła d o w o  sposoby op racow an ia  k a r t  tech no lo ­
g icznych na s tanow iska  robocze w  zakładach m eb la rsk ich . 
Uzasadniono konieczność zapoznania ro b o tn ik ó w  p ro d u k c y j­
nych  z w y k o n y w a n y m i przez n ich  o d c in ka m i procesu p ro ­
dukcyjnego .
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ści 188^ PCena ih 'Yyda3,e C e n tra ln y  In s ty tu t  D o ku m e n ta c ji N auko w o-T echn iczn e j (W arszawa, A l. N iepo d leg ło -
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