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ROK i

Ooznaczone sg

liczb artykutéw,
Laboratorium

Gwiazdkami, obok porzadkowych
Centralnego

Bublikcje, znajdujgce sie w Bibliotece
rzemystu Drzewnego.

24 674.059:621.924.5-42:621.924.86 CLPD
Swan J. R.: Obrotowa gtowica szlifierska ze szczotkami
czyszczacymi ,The brush-backed rotary head“. Wood (Lon-
don), mies., t. 18, Nr 1, stycz. 53, s. 30; A4, 3 str.,, 5 fot,
3 rys.—

Schematyczny opis budowy glowicy szlifierskiej do profilo-
wych powierzchni drewna. Glowica posiada nawiniete na
rdzeniu tasmy $cierne, wychodzace promieniscie ku obwo-
dowej powierzchni skrawania. Tasmy dociskane sg do obra-
bianej powierzchni przegradzajagcymi je, takze promieniscie
osadzonymi, szczotkami zmiatajgcymi pyt Wysuwanie tasm
w miare ich zuzycia przeprowadza sie w biegu. Wymiary
gtowicy, rodzaj materiatu $ciernego i rezim obrébki ustalo-
no doswiadczalnie dla poszczegélnych rodzajéw drewna
i profilu .Wtasciwe stosowanie gtowicy zmniejsza czas i koszt
obrébki kilkakrotnie.

25* 674.058.9:674-419.33
Nowa automatyczna maszyna do tgczenia listewek. ,Neue
automatische Leisten-Zusammensetzmaschine“. Holztechnik
(Mainz), mies., r. 32, Nr 11, list. 52, s. 580; A4, 1 str.,
1 fot.—

Oméwiono nowg maszyne automat do tgczenia listewek na
Srodki do ptlyt stolarskich. Automat ten tgczy listewki, od
czota, za pomocag piéra wykonanego z odpadéw tarcicy lub
obtogéw. W ten spos6b wykonane $rodki dobrze znosza
transport, sztaplowanie itp. Wydajno$¢ spajarki ré6wna sie
okoto 40 mb na godz., zapotrzebowanie mocy: 3,3 kw.

26* 674.056:621.912.253:65.011 CLPD
Lipka W.: Turbo - wyréwniarka. ,Turbo-Abrichter*. Holz-
technik (Mainz), mies., r. 32, Nr 1: stycz. 52, s. 10; A4, 2 str.,
3 fot., 3 wykr.—

Opisano nowg wyrdéwniarke pracujacg gwiazdziscie utozo-
nymi nozami. Stwierdzono nastepujgce zalety tej obrabiarki:
pozyskiwanie gtadkiej powierzchni obrabianego drewna —
nawet przy grubos$ci skrawania do 15 mm, ftatwo$¢ wymiany
i ostrzenia nozy, zwiekszenie szybkos$ci skrawania i posuwu

CLPD

przy normalnych obrotach silnika. Obrabiarka jest cicho-
biezna, bezpieczna, wymaga niewielkiej mocy.
27 674.053:621.93.024.7.002.54 CLPD

Aparaty do egalizowania pit tarczowych, trakowych i tas-
mowych. ,Egalisierapparate fir Kreis-, Gatter- und Band-
sageblatter”. Holztechnik (Mainz), mies., r. 33, Nr 14, luty
53, s. 70; A4, 1 str.,, 2 fot.—

Nowoskonstruowany aparat pozwala w bardzo krétkim cza-
sie usung¢ — po ostrzeniu pit tarczowych, trakowych i tas-
mowych — t.zw. ,drut“, wyréwnac¢ rozwarcie zebéw i nao-
strzy¢ boczng krawedz zebdéw. Czynnos$ci te sa niestusznie
pomijane, co powoduje nadmierne, straty drewna oraz szor-
stki rzaz. Zastosowanie takiego aparatu pozwala zaoszcze-
dzi¢ ca 5% drewna, zapewnia gtadki rzaz oraz po takim nao-
strzeniu pita diuzej pracuje.

28 674.05:621.9-233.1:621.753.3 CLFD
Uniwersalny sprawdzian do ustawiania nozy ,Catiso“. ,Uni-
versal Messer-Einstellehre Catiso“. Holztechnik (Mainz),
mies., r. 33, Nr 13, stycz. 53, s. 10; A4, 0,5 str., 1 rys.—
Opracowano uniwersalny sprawdzian do ustawiania nozy
wszystkich okrggtych watéw, gltowic strugajgcych i uniwer-
salnych gtowic nozowych, uzywanych w przemysle drzew-
nym. Sprawdzian taki umozliwia ustawienie nozy na walt-
kach o $rednicy od 50 do 160 mm w spos6b szybki i bardzo
doktadny.
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29 674.05:621.9:621.824.5 CLPD
P.K.:Narzedzia z gietkim walem. ,Werkzeuge mit biegsa-
mer Welle*. Holztechnik (Mainz), mies., r. 33, Nr 14, luty 53,
s. 66; A4, 3,5 str., 15 fot.—

Zmechanizowane narzedzia reczne posiadaja wbudowany
silnik albo wprawiane sg w ruch za pomocg watu gietkiego
Wskazano na zalety watu gietkiego: waga'narzedzia moze
by¢ wydatnie zmniejszona (odpada cigezar silnika) — umoz-
liwia to zastosowanie narzedzia do bardzo precyzyjnych ro-
bét. Podano zakres zastosowania narzedzi z watem gietkim:
przerzynanie, struganie, frezowanie, wiercenie, szlifowanie
powierzchni ptaskich i profilowych, matowanie, polerowanie
drewna. Ilos¢ obrotow: od 500 do 12000 na min., a przy
specjalnych watach od 2400 do 21000 na min. Wskazano na
konieczno$¢ pielegnacji watu. Promien zgiecia watu nie mo-
ze by¢ mniejszy niz 20—30-krotna S$rednica samego watlu.

30* 674:621.9.036-492-784.41:614.83 CLPD
Geck W.: Nie wolno spala¢ w kottowni pytu szlifierskiego.
Dlaczego? ,Schleifstaub soll nicht verheizt werden. Wa-
rum?“. Holztechnik (Mainz), mies., r. 32, Nr 11, list. 52,
s. 584; A4, 1 str.—

Spalanie w kottowni pytu od szlifierek do drewna stanowi
grozne niebezpieczenstwo. Jedynie w duzych kotlowniach
posiadajagcych specjalne urzgadzenia (dysze) mozliwe jest
wzgledne bezpieczne spalanie pytu w iloSciach ograniczo-
nych (do 25 g/sek). Pyt szlifierki musi by¢ odbierany przez
osobne ekshaustory i skladowany w bezpiecznym miejscu.
Nie wolno dotgczaé¢ szlifierek do wspdlnej sieci odprowa-'
dzajgcej trociny i wiéry do kottowni. Przytoczono przepisy
bezpieczefAstwa odnos$nie urzadzen odprowadzajgcych pyt
szlifierski i ewentualnego spalania tego pytu.

31* _  674.05:621.9:658.513.5 CLPD
Cizek J.: Rozmieszczenie obrabiarek przy produkcji seryjnej.
s,Rozmisteni stroju pri skupinove vyrobe“ Drevo,, r. 8, Nr 1,
stycz. 53, s. 16; A4, 2 str.,, 9 rys., 3 tabl.—

Autor, po teoretycznych uwagach, zaleca przy produkcji se-
ryjnej rozmieszczenie obrabiarek wedlug siatki trojkatéw,
podajgc przyktadowo takie wtasnie rozmieszczenie. Pozwala
ono na najwlasciwsze rozwigzanie transportu miedzyopera-
cyjnego, szczegélnie w przypadku obrébki na jednej obra-
biarce kilku elementow wzglednie kilku rodzajow obroébki
jednego elementu.

32* 674:658.513/.514 CLPD
Rossner F.: Przygotowa«ie pracy w przetwérczym prze-
mys$le drzewnym. ,Die Arbeitsvorbereitung in der holzve-
rarbeitenden Industrie“. Holzindustrie (Leipzig), mies., r. 6,
Nr 1, stycz. 53, s. 10; A4, 7,5 str., 11 tabl.—

Omoéwono zasady nowej produkcji, dostosowanej do socja-
listycznego wzrostu organizacji pracy, w przemySle drzew-
nym. Jednoczes$nie podano wzory formularzy na poszczegdl-
ne etapy pracy, podkre$lajac, ze stanowig one bardzo waz-
ny element w nowoczesnej gospodarce uspotecznionego prze-
mystu drzewnego. Miedzy innymi wymieniono formularze
na drewno lite i forniry oraz podano przykiad wypetniania
tych formularzy.

33* 674.23:658.513.1 CLPD
Cizek J.: Opracowanie kart technologicznych na stanowiska
robocze. ,Rozpis technologickych predpisu az na pracoviste”.
Drevo, r. 8, Nr 2, luty 53, s. 37; A4, 4 str., 4 rys., 6 tabl.—
Podano przyktadowo sposoby opracowania kart technolo-
gicznych na stanowiska robocze w zaktadach meblarskich.
Uzasadniono konieczno$¢ zapoznania robotnikéw produkcyj-
nych z wykonywanymi przez nich odcinkami procesu pro-
dukcyjnego.

A Jedynie cze$¢ analiz dokumentacyjnych z zakresu przemystu drzewnego. Peing dokumen-
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