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Udziat robotnikbw w akcji ulepszania organizacji
pracy 1 produkcji

Ponizej zamieszczamy artykut kandydata nauk ekonomicznych D. E. Sitchina, prof. Leningradzkiej Les$nej
Akademii Technicznej im. S. M. Kirowa, wydrukowany w nr 3/53 czasopisma radzieckiego ,Dierewopiererabo-

tajuszczaja lesnochimiczeskaja promyszlennost

PRZEMYSt meblowy w ZSRR wyposazony jest w urzgadze-
nia o wysokiej wydajnosci, technologia wytwérczosci mebli
nieustannie sie doskonali, istnieja wykwalifikowane kadry
robotnikéw i pracownikéw inzynieryjno-technicznych, wzra-
sta twoércza inicjatywa robotnikéw, lecz jednocze$nie organi-
zacja pracy i wytwoérczosci w wiekszosci fabryk mebli stoi
na niskim poziomie. Robotnicy czestokro¢ przerzucajg sie
z jednej pracy do drugiej, mimo obowigzujagcych wytycznych
polityki kadrowej. W ciggu zmiany zdarzajg sie diugie prze-
stoje, a dla wykonania planu w koncu miesigca mobilizuje
sie robotnikéw do pracy nadliczbowej itd.

Aby zapewni¢ co najmniej potrojenie produkcji mebli
w trzeciej pieciolatce, koniecznie trzeba udoskonali¢ organi-
zacje pracy i wytwdérczosci, mobilizujgc do tego zadania sa-
mych robotnikéw.

Jednym ze skutecznych sposobdw polepszenia organizaciji
wytworczosci oraz walki ze stratami czasu okazata sie ma-
sowa autofotografia dnia pracy, bardzo
w uralskich fabrykach budowy maszyn.
0 lepsza organizacje pracy i
powinno

rozpowszechniona

Te forme walki
o petne wykorzystanie czasu
-sie stosowa¢ takze w przedsiebiorstwach meblo-
wych.

Autofotografia -dnia pracy polega na tym, ze sam robotnik
podczas swojej zmiany rejestruje straty swego czasu pracy,
przypadki niewtasciwego wykorzystania go (wykonywanie ro-
b6t pomocniczych itd.) i analizujgc te straty przedstawia
wnioski zmierzajagce do ich usuniecia. Autofotografie mozna

Prawa strona
Fotografia mojego dnia pracy

Fabryka
Oddziat
Czynnos¢

Nazwisko, imie

Specjalnosé

Stopien stuzbowy .,
S = VA o] - Uo3 YU OTUUP PP RURTOOP
Data fotografii:

Zmiana

Wyprodukowano podczas ZMIiaNY .....cccceiieeiiieniieeniieenieesneee s

Procent wykonania normy:

Uwagi dzialu pracy i ptacy

zrobi¢ jednocze$nie we wszystkich miejscach pracy oddziatu
albo catego przedsiebiorstwa.

Pierwsza préba w Uralskiej Fabryce Budowy Wagono6w
w ciggu jednego dnia zakonczyta sie analizg pracy. System
ten zastosowato 1153 robotnikéw najrozmaitszych specjalnosci.
W wyniku otrzymano 1200 wnioskéw zmierzajacych do
usprawnienia organizacji pracy i wytwoérczosci. Ponad poto-
wa tych propozycji zostata zrealizowana w ciggu pierwszych
pieciu dni, poniewaz dotyczyly one usuniecia nietadu w or-
ganizacji. Skutkiem wykonania tych propozycji straty czasu
pracy zmniejszyly sie o 25%.

Doswiadczenie uralskich fabryk maszyn wykazuje, ze ma-
sowe zastosowanie autofotografii dnia pracy wptywa na pod-
wyzszenie aktywnos$ci robotnikéw w zwalczaniu nieporzad-
kéw w przedsiebiorstwie, umozliwia samym robotnikom wy-
krycie rezerw, ktore pozwalajg na zwiekszenie wydajnosci
pracy, wreszcie — przyczynia 'sie do rozwoju rzeczowej, od-
dolnej krytyki.

Partia komunistyczna i towarzysz Stalin uczg, ze nie mozna
skutecznie rozwija¢ wytwérczosci nie wciggajac do walki
z jej brakami szerokich mas pracujacych. Powszechne zasto-
sowanie autofotografii dnia pracy jest jednym ze sposobow
zwerbowania szerokich mas do walki z brakami w dziatal-
noéci naszych przedsiebiorstw.

Przed przeprowadzeniem masowej autofotografii dnia pra-
cy w przedsiebiorstwie niezbedne jest zastosowanie nastepu-
jacych Srodkow:

Lewa strona
Nazwa strat

Czas trwania Uwagi

(przyczyny)

Podpis robotnika

Propozycja robotnika Uwagi kierownika od-

dziatu o wyk. propozyciji

Podpis kierownika
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1. opracowanie wzoru karty do autofotografii dnia pracy
oraz instrukcji do jej wypetnienia,
2. przeprowadzenie akcji wyjasniajacej znaczenie i cel au-
tofotografii dnia pracy,
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wnioski dotyczgce usprawnienia organizacji pracy, wytwor-
czosci i skrécenia przestojow. Podpisany blankiet oddaje
kierownikowi oddziatu, ktéry powinien zbada¢ propozycje
robotnikéw i najbardziej celowe z nich, o ile nie wymagaja

3. pouczenie robotnik6w o sposobie wykonywania auto-,zypeiniajacego opracowania, natychmiast wprowadzié w zy-

fotografii,

4. umieszczenie w oddziatach zegaréw widocznych dla kaz-

dego robotnika z miejsca jego pracy.

Uwzgledniajac doswiadczenie wuralskich fabryk i
woséci naszych przedsiebiorstw meblowych, mozna zaleci¢ na-
stepujacy wzor formularza do autofotografii dnia pracy (patrz
rysunek).

Prawg strone karty wypetnia oddziatowy technik normo-
wania, lewg — robotnik w ciggu dnia pracy.

W rubryce ,nazwa strat* robotnik zapisuje nazwe prze-
stoju lub innego zajecia, do ktérego przeniesiono go cza-
Sowo.

Rubryka ,czas trwania“ wykazuje czas przestoju lub in-
nego zajecia. Powtdrny przestdj lub powtdérne uboczne zaje-
cie notuje sie obok wcze$niej zapisanego wskaznika strat
tego samego rodzaju.

W rubryce ,uwagi“ robotnik powinien zapisa¢ przyczyny,
ktore wywotaty przestdj lub przerzucenie go do innej pracy.

Po skonczonej zmianie robotnik zapisuje na karcie swoje

witasci-

JAN WOLSKI

cie. Wnioski wymagajgce dodatkowego rozpatrzenia lub opra-
cowania technicznego przekazuje kierownik oddziatu gtow-
nemu inzynierowi; w stosunku do kazdej z tych propozycji
powzieta jest okre$lona decyzja, o ktérej kierownik oddziatu
powinien powiadomi¢ robotnika przez odpowiednig wzmianke
na autofotograficznej karcie dnia pracy. Karty te oddaje sie
na oddziat zatrudnienia i ptac do dalszego ich wykorzy-
stania.

Uczestniczac w masowym przeprowadzeniu
dnia pracy liczne rzesze pracownikéw zasilg szeregi racjonali-
zatoréw. Proces ten przyczyni sie do wypetnienia wskazo6-
wek XIX Zjazdu Partii, ktére dowodza, ze w przedsiebior-
stwach nalezy koniecznie ,systematycznie doskonali¢ sposo-
by i metody organizacji pracy i wytwérczo$ci, usprawniacé
wykorzystanie sily roboczej“.

Okresowe przeprowadzanie autofotografii dnia pracy w fa-
brykach mebli stanowi dodatkowy $rodek do wykrycia i wy-
korzystania rezerw przedsiebiorstwa.

autofotografii

ttum. L. K.

Dowo0Oz surowca do hali tartacznej

Dow6z surowca do hali tartacznej jest pierwszg fazg w procesie technologicznym przetarcia. Faza ta sta-

nowi punkt wyjSciowy do catego cyklu produkcyjnego przerobu surowca na
wyposazenie maszynowe jest rzecza duzej wagi; od tego bowiem zalezg dalsze

ustawienie organizacyjne i

fazy procesu technologicznego oraz harmonijna

DOSTAWA surowca do tartaku moze odbywac sie droga
ladowg, a wiec: konmi, taborem zmechanizowanym, koleja
lub kolejka; drugim typem dowozu sg drogi wodne, a wiec:
sptaw wiazany lub ,dziki“. Dlatego tez oméwimy tu osobno
tartaki wodne i lgdowe.

Do hali tartaku wodnego surowiec dostarczany jest z ba-
senu wodnego (jeziora lub sztucznego basenu wodnego), kt6-
ry stanowi magazyn dla surowca drzewnego. Surowiec ten
jest gromadzony w basenie w postaci dtuzyc. Dluzyce sg wy-
dobywane z wody i przerzynane mechanicznie na klody na
pile zainstalowanej na wodzie. Przez to stanowisko pracy
przechodza wszystkie diuzyce i wychodza w postaci ktod.

Ktody przesuwajg robotnicy zaopatrzeni w bosaki do za-
grod przeznaczonych dla poszczeg6lnych wymiaréw kiéd.
Ktody przesuwa sie z zagréd do miejsca, gdzie sa one do-
prowadzane do wylotu przeno$nika podiuznego, ktoéry wy-
nosi ktody z klodowiska wodnego do hali tartacznej.

Rys. 1. Przeno$nik tancuchowy podiuzny

tarcice i dlatego jej wtasciwe

i rytmiczna praca calego tartaku.

Przenos$nik ten (rys. 1) skilada sie z drewnianego koryta;
dno koryta uzbrojone jest w ptaskowniki lub katowniki, po
ktérych $lizgajg sie uchwyty przenos$nika. Przenos$nik skiada
sie z fancucha bez konca, na ktérym zamocowane sg uchwyty
zaopatrzone w kty. Ktode doprowadzong do wylotu przeno-
$nika zaczepiaja od dotu kty i wciggajg do koryta, a nastep-
nie przenosza do hali.

Kys. 2. Koryta wodne do sptywu

Niekiedy przed halg tartaczng umieszczony jest maty ba-
sen sztuczny, ktéry jest punktem rozdzielczym dla ktéd prze-
znaczonych do przetarcia; jednoczes$nie optukiwane sa ktody
z piasku i innych zanieczyszczen. Ktody dostarczane do tego
basenu przenoszone sg do hali tartacznej réwniez za pomo-
cg podiuznego przenos$nika tancuchowego.

Niekiedy dla dostarczenia ki6d do basenu uzywane sg ko-
ryta wodne, ktérymi kiody sptywajg z ktodowiska (rys. 2).

Ktodowiska wodne w okresie zimy zamarzajg, surowiec
za$s w nich magazynowany musi by¢ wyciggniety na lad, aby
mogt by¢ dostarczony do hali. Do tego celu uzywane sa prze-
nos$niki poprzeczne (rys. 3).

W tartakach, ktére otrzymujg surowiec drogg kotowg lub
kolejkg, dow6z do hali odbywa sie zupeilnie inaczej niz
w tartakach wodnych. Surowiec w postaci diuzyc jest do-
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wozony i skiadowany przewaznie na zalegarowanej wyta-
downi — tam tez odbywa sie przerzynanie diuzyc na ktody
za pomocag pit recznych lub mechanicznych.

Wyrznigete ktody przewozone sg do kwater na skladzie su-
rowca, gdzie skladane sg na legarach wyznaczonych dla
okreslonych wymiaréw S$rednicy i jakosci.

W starych tartakach przew6z wymanipulowanych kit6d do

Rys. 4. Suwnice

kwater i dalej do hali odbywa sie za pomocg wozkéw kolejki
sktadowej, przesuwanych przez robotnik6w. Czynnos$¢ ta jest
bardzo pracochtonng i ciezka, dlatego tez nowoczesne tartaki
sg przewaznie zmechanizowane na tym odcinku pracy.

Zmechanizowanie przewoz6w na sktadzie surowca i do-
wozu do hali moze odbywac si¢ w r6zny sposéb, a miano-
wicie:

a. za pomocag podiuznego
tancuchowego;

lub poprzecznego przenos$nika

PRZEMYSt DRZEWNY
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b. przy zastosowaniu elektrowozéw lub ciggnika napedza-
nego motorem spalinowym;
c. za pomocag suwnic mostowych lub linowych (rys. 4);
d. za pomocag dzwigéw sa-
mojezdnych (rys. 5 6 i 7).
Rozpatrzmy kolejno kazdy
z tych 4 typéw z punktu wi-
dzenia mozliwos$ci zastosowa-
nia ich w naszych warunkach.

Rys. 5. DZzwig samojezdny na samochodzie

Przeno$nik tancuchowy podiuzny jest bardzo czesto stoso-
wany do przenoszenia ktéd do hali, szczegélnie w tartakach
wodnych i w tym wypadku spetnia on swoje zadanie zupel-
nie dobrze. Jes$li chodzi o przenoszenie wymanipulowanych
kt6d do stos6w na tartakach lgdowych, to zastosowanie ta-
kiego typu transportu wewnetrznego nie moze by¢ zalecane.
Po pierwsze z uwagi na znaczng moc napedowg, niezbedng
do uruchomienia catej sieci tych przenos$nikéw, ktére obstu-
giwatyby caly skiad surowca; po drugie — eksploatacja
i utrzymanie w stanie uzywalno$ci jest trudne i kosztowne,
dlatego tez takie przeno$niki nie nadajg sie do catkowitego
rozwigzania transportu wewnetrznego na lgdowym skladzie
surowca.

Uzycie mechanicznej sity po-
ciggowej do rozwozenia wo6z-
kéw z kiodami i dowozu do
hali za pomocag elektrowozéw
lub  wozéw uruchomionych
przez inny motor jest celowe,

a eksploatacja tych urzadzen
nie jest kosztowna; jedyna
trudno$¢ moze stanowié ko-
nieczno$¢ zastosowania innych
obrotnic i przesuwnie, niz dla
wézkéw manipulacyjnych, z
uwagi na wiekszy rozstep kot
Mimo to ten typ transportu

Rys. 6. Dzwig samojezdny na ciggniku

wewnetrznego na placu surowca w naszych tartakach wy-
daje sie celowy.

Suwnice mostowe lub linowe majg skomplikowang kon-
strukcje, wymagaja wykwalifikowanej obstugi, sa drogie
w eksploatacji, a co najwazniejsze — nie docierajg do kaz-
dego zakatka sktadu i dlatego nadajg sie raczej do zastoso-
wania na duzych sktadnicach leSsnych lub przetadunkowych,
otrzymujacych surowiec jednolity pod wzgledem wymiaréw,
np. surowiec tartaczny, dituzyce kopalniane itp.
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Rys. 7. Dzwig samojezdny podno$nikowy na samochodzie

MIKOtLAJ SADOWSKI
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Dzwigi samojezdne sg wygodne w uzyciu, ale kosztowne,
wymagaja dobrej fachowej obstugi, a co najwazniejsze —
wymagajg bitych drég zamiast toréw kolejowych. Drogi te
muszg by¢ dos¢ szerokie, zwlaszcza przy typie dzwiga poda-
nego na rys. 7.

Z tego wynikatoby, ze dzwigi samojezdne moga by¢ za-
stosowane tylko na duzych tartakach, posiadajgcych obszer-
ne place.

Reasumujgc przychodzimy do wniosku, ze w naszych wa-
runkach w tartakach mogg by¢ zastosowane rézne typy
transportu wewnetrznego zaleznie od wielko$ci zaktadu i pla-
cow sktadow.

W tartakach gospodarczych moga by¢ stosowane prawie
wytacznie wozki napedzane recznie.
W tartakach wodnych z regutly

przenos$nik tancuchowy.

W tartakach lgdowych przemystowych rozwozenie i dow6z
kt6d powinny odbywac¢ sie wézkami przy uzyciu napedu me-
chanicznego.

W tartakach kluczowych mozna by po odpowiedniej adap-
tacji placu zastosowa¢ zurawie tub dzwigi samojezdne.

najlepszy jest podiuzny

Prawidtowa budowa sklejek

W racjonalnie prowadzonej produkcji sklejek zagadnienie wtasciwe]j

budowy sklejki tj. dob6r odpowied-

niej grubosci fornirow dla kazdego stopnia grubos$ci sklejki — ma wielkie znaczenie ze wzglagdéw technicz-

nyc)\ ekonomicznych i organizacji pracy. W artykule niniejszym przedstawiamy
radzieckim przemys$le sklejkowym. Zadaniem naszego przemystu po-

badan prowadzonych w przodujacym

to zagadnienie w Swietle

winno byé przeniesienie wynikow ‘tych badan w sfere praktyki, z uwzglednieniem naszych odmiennych wa-

tutlkow.

SKLEJKI sktadajg sie najmniej z trzech warstw forniru
utozonych tak, ze widkna poszczegdlnych warstw przylega-
jacych do siebie przebiegaja pod katem prostym. Powstaje
zatem materiat o wtasciwosciach fizycznych i mechanicznych
prawie wyréwnanych w obu kierunkach w plaszczyznie
arkusza.

Uwydatnia to sie szczegdlnie w sklejkach grubszych, zbu-
dowanych z wiekszej ilosci forniru.

W sklejce rozréznia sie forniry zewnetrzne czyli obtogi
oraz $rodek, ktory tworzy jeden lub kilka forniréw, zawarty
pomiedzy obtogami.

Gdy wtékna obtogu przebiegajg wzdtuz arkusza sklejki, na-
zywamy je podiuznymi, a gdy przebiegaja w poprzek arku-
sza, nazywamy sklejki poprzecznymi.

Dla celéow specjalnych produkuje sie takze sklejki, w kto-
rych poszczegdélne forniry posiadajg jednokierunkowy przs-
bieg wtékien (drewno warstwowe zwykie) oraz sklejki wie-
lokierunkowe klejone z forniréw, ktérych wtdékna utozone sg
wzgledem siebie pod katem mniejszym niz 90° (drewno
gwiazdzistowarstwowe).

Pojecie budowy sklejek nie ogranicza sie tylko do ilosci
warstw forniru w arkuszu sklejki i przebiegu wtékien w po-
szczego6lnych fornirach. Do pojecia budowy nalezy bowiem
takze grubos$¢ forniru uzytego na obtogi i do Srodka sklejki.
WI? normy PN/D — 97002 rozréznia sie dwie odmiany skle-
jek:

1) cienkowarstwowa — zawiera forniry o grubosci do
2 mm,

2) grubowarstwowa — zawiera forniry o grubos$ci ponad
2 mm.

Sprawa doboru odpowiedniej grubosci fornirbw ma dla
produkcji sklejek zasadnicze znaczenie nie tylko ze wzgledu
na wtasnosci mechaniczne gotowego produktu (wyzsze przy
uzyciu cienkich forniréw, nizsze — przy uzyciu grubych for-
niréw), ale rowniez ze wzgledéw ekonomicznych i organiza-
cji pracy w zaktadzie produkcyjnym.

Ustalajac grubosci forniru, jakie bedziemy produkowac,
zwlaszcza jezeli chodzi o zwykta sklejke stolarskag, nalezy
sie kierowa¢ nastepujacymi wskazaniami:

1) llo$¢ poszczegéblnych grubosci forniru powinna by¢ moz-
liwie ograniczona, a grubos$ci tak dobrane, aby pozwalaly
na wyréb stosunkowo szerokiego zakresu poszczegdlnych
grubosci sklejek. Znaczna ilos¢ grubosci fornirbw wymaga
duzych sktadéw i utrudnia produkcje.

2) Réznice w poszczegblnych grubosciach powinny by¢
dostatecznie duze, aby bez mierzenia mikromierzem mozna

byto je rozrézni¢ (przez dotyk palcami). Np. grubos$ci 1,5 mm
i 1,6 mm bez mierzenia mikromierzem mozna tatwo pomyli¢,
co nie jest obojetne dla p6zniejszej produkcji.

3) W grubos$ci forniru powinien by¢ uwzgledniony nad
miar na ubytek powstajgcy wskutek sprasowania sklejki
w prasie.

Przepisowa grubo$¢ sklejki jest jednym z podstawowych
wskaznikéw jakos$ci produkciji.

Grubos$¢ sklejki, a zatem i wielko$¢ sprasowania,
od wielu czynnikéw, z ktérych najwazniejszymi sa:

1) grubos$¢ arkuszy forniru,

2) rodzaj kleju,

3) ilos¢ kleju zuzytego na 1 m2 forniru,
4) ciSnienie prasy,

5) temperatura ptyt prasy,

6) wilgotnos$¢ forniru,

7) czas prasowania,

8) anatomiczna budowa drewna.

Podczas” klejenia fornir poddawany jest dziataniu tempe-
ratury, ci$nienia i uchodzacej pary. Im wieksze jest ci$nie-
nie i wyzsza temperatura ptyt, tym wieksze bedzie spraso-
wkalniﬁ_ arkuszy forniru, powodujace zmniejszenie grubosci
sklejki.

Im diuzej sklejka bedzie znajdowac¢ sie pod ciSnieniem
przy wysokiej temperaturze, tym wiekszy bedzie ubytek
wilgoci ze spoiny klejowej i tym wieksze nastapi rozmiek-
czenie drewna (przy klejach biatkowych).

Dla okre$lenia procentu sprasowania arkusza sklejki sto-
suje sie wzor:

zalezy

SS— s
u= —— — +100%
gdzie: Jji — suma grubos$ci arkuszy forniru wyrazona
w mm,
S — grubos$¢ arkusza sklejki wyrazona w mm.
Przyktad: okresli¢c procent sprasowania dla sklejki gru-
bosci 3 mm, ztozonej z 3 arkuszy forniru o grubos$ci 1,15 mm:
3X 1,15— 3 45 — 0,45
X 100 = ----eeeeeee X 100 = 13%
3 X 1,15 3,45 3,45

Wg doswiadczen radzieckich najbardziej stosownymi gru-
bosciami forniru dla budowy sklejki sg nastepujagce (patrz
tabela 1, I, 111).
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Tab. |I. Sklejka brzozowa mokroklejona przy uzyciu klejow biatkowych
c Kolejne numery arkuszy forniru w sklejce E Sprasowanie
w E = S 2
S = = 1 2 3 4 5 6 7 8 9 8o Procentg
=) @ = £E2'c mm tlo ur%y
o % 20 . ) A 25 grub. g
h Grubos$¢é forniru mm D= sklejki for.
1,0 3 0,43 0,43 0,43 1,29 0,29 29,0 22,4
1,5 3 0,60 0,60 0,60 1,80 0,30 20.0 16,7
2,0 3 0,80 0,80 0,80 2,40 0,40 20,0 16,7
2,5 3 1,00 1,00 1,00 3,00 0,50 20,0 16,7
3,0 3 1,15 1,15 1,15 3,45 0,45 15,0 13,0
4.0 3 1,50 1,50 1,50 4,50 0,50 12,5 111
4,0 3 1,15 2,20 1.15 4,50 0,50 12,5 11,1
5,0 3 1,90 1,90 1,90 5,70 0,70 14,0 12,2
5,0 4 1,50 1,15 1,50 1,50 5,65 0,65 13,0 11,3
5,0 5 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 5,75 0,75 15,0 13,0
6,0 3 2,30 2,30 2,30 6,90 0,90 15,0 13,0
6,0 4 1,15 2,30 2,30 1,15 6,90 0,90 15,0 13,0
6,0 4 1,70 1,70 1,70 1,70 6,80 0,80 13,2 11,0
6,0 5 1,15 1,50 1,50 1,50 1,15 6,80 0,80 13,2 11,0
6,0 5 1,15 1,15 2,30 1,15 1,15 6,90 0,90 15,0 13,0
8,0 5 1,50 1,90 2,20 1,90 1,50 9,00 1,00 12,5 11,1
8,0 7 1,50 1,15 1,15 1,50 1,15 1,15 1,50 9,10 1,10 13,8 12,0
9,0 5 1,50 2,30 2,30 2,30 1,50 9,90 0,90 10,0 9,0
9,0 7 1,15 1,50 1,50 1,90 1,50 1,50 1,15 10,20 1,20 13,3 11,1
9,0 7 1,50 1,50 1,15 1,90 1,15 1,50 1,50 10,20 1,20 1,13 111
9,0 7 1,70 1,70 1,15 1,15 1,15 1,70 1,70 10,25 1,25 14,0 12,2
10,0 5 2,20 2,20 2,20 2,20 2,20 11,00 1,00 10,0 9,0
10,0 7 1,50 1,50 1,50 2,20 1,50 1,50 1,50 11,20 1,20 12,0 10,0
10,0 7 1,50 2,30 1,15 1,15 1,15 2,30 1,50 11,05 1,05 10,5 9,0
12,0 7 1,90 1,90 1,90 1,90 1,90 1,90 1,90 13,30 1,30 10,8 9,8
12,0 7 1,50 1,90 2,30 1,90 2,30 1,90 1,50 13,30 1,30 10,8 9,8
12,0 9 1,50 1,50 1.90 1,15 1,15 1,15 1,90 1,50 1,50 13,25 1,25 10,4 9,8
Z tabeli Il wynika, ze przy produkcji sklejek suchoklejo- Grubo$é sklejki zalezy takze od cisnienia prasy i tempe-

nych (przy uzyciu klejow biatkowych), ktérych wyréb ogra-
nicza sie przewaznie do grubos$ci od 4 do 18 mm, mozna ope-
rowa¢ tylko czterema grubos$ciami, tj. 1,14; 1,49; 1,70 i 2,20
mm, aby uzyska¢ peiny zakres zasadniczych grubo$ci, jak:
4, 5 6, 8 (9), 10, 12, 15 i 18 mm.

Prawidtowa budowa sklejki wymaga, aby arkusz sktadat
sie z nieparzystej ilosci fornir6bw, zatem w zasadzie nalezy
unika¢ takiej budowy jak np.

1,70 + 1,70 + 1,70 mm.

W podobnych przypadkach nalezy dwa $rodkowe arkusze
forniru utozyé¢ tak, aby widékna w nich przebiegaly do siebie
rownolegle (nie za$ krzyzowaty sie pod katem prostym)
i tworzyty niejako jeden fornir tzw. ,zdwojony“.

Z tablic wynika réwniez, ze procent sprasowania forniru
jest tym wiekszy, im ciefsza jest sklejka i im ciehsze sa
arkusze forniru. Jezeli dla sklejki suchoklejonej grub. 1 mm,
zbudowanej z trzech fornirbw, sprasowanie wynosi 16,7%.
to dla sklejki grub. 3 mm sprasowanie wynosi tylko 12,3%.
Wraz ze wzrostem grubos$ci sklejki i zwiekszeniem ilosci
mwarstw forniru procent sprasowania zmniejsza sie. Ttuma-
czy sie to tym, ze trwate odksztalcenia forniru nastepujg
Przede wszystkim na powierzchniach stykajagcych sie z pty-
tami prasy, a nastepnie pi'zenoszg sie one w gtagb forniru

grub. sklejki 6 mm = 1,70 +

czy tez sklejki. W sklejce o grubosci 3 mm, zbudowanej
z trzech fornir6w, dwa z nich (tj. 66%) podlegajg ostrej
obrébce, podczas gdy w sklejce grubosci 15 mm, zlozonej

z 11 fornir6w, dwa zewnetrzne forniry stanowig tylko 18%.
Ponadto przy wyrobie grubszych sklejek stosuje sie niz-

sza temperature plyt prasy, co posiada réwniez wplyw na

zmniejszenie procentu sprasowania grubszych sklejek.

Ilo§¢ nalozonego kleju biatkowego na powierzchnie forni-
ru nie wywiera dostrzegalnego wplywu na grubos$¢ sklejki,
bowiem ilos¢ suchej substancji klejowej (albumina, kazeina)
naktadanej na 1 m2 forniru waha sie w granicach zaledwie
20— 25 ¢

Inaczej przedstawia sie sprawa z klejami bakelitowymi,
stosowanymi w postaci btony czy tez roztworu. llo§¢ suchej
substancji wynosi w tych klejach 80 — 85 g/m2; ilos¢ taka
wywiera pewien wpltyw na grubos$¢ sklejki. Diuzszy czas
obrébki termicznej sklejek bakelitowych powoduje jednak
wieksze ich sprasowanie i w konsekwencji niweluje powstate
zwiekszenie grubosci.

ratury piyt.

Wg A. W. Smirnowa zalezno$¢ ta przedstawia sie¢ naste-
pujaco (badaniu poddana zostata sklejka brzozowa o poczat-
kowej sumarycznej grubosci fornir6bw wynoszgcej 3,61 mm,
prasowana w ciggu 2 minut przy réznych temperaturach
ptyt i r6znym cisnieniu jednostkowym, tab. IV).

Z tablicy IV wida¢, ze przy cisnieniu 5 kg/cm2i tempera-
turze 70 «— 80° Srednia grubos$¢ sklejki wynosi 3.38 mm, co
rbwna sie sprasowaniu 361 — 338 = 023 mm, tj. 6,4%,
a przy ci$nieniu 35 kg/cm2 sprasowanie wynosi 3.61 — 3.15 —
0,46 mm, tj. ok. 13%. Przy wzros$cie ci$nienia i temperatury
sprasowanie stopniowo powieksza sie i przy ci$nieniu
35 kg/cm2 oraz temperaturze 100° dochodzi do 19,4%.

Niepo$ledni wptyw na grubos$¢ sklejki wywiera takze wil-
gotno$¢ forniru. Np. przy temperaturze ptyt 140° i przy cis$-
nieniu 225 kg/cm2 sprasowanie sklejki topolowej o wilgot -
nosci forniru 6% wyniosto 9,5%, a przy .wilgotnos$ci 23°/0 —
wyniosto 44°o.

Wielko$¢ sprasowania jest wprost proporcjonalna do wil-
gotnosci forniru; aby wiec otrzymac¢ sklejke pozadanej gru-
bosci nalezy $cisle przestrzega¢ rownomiernej i normalnej
wilgotnos$ci forniru.

Zalezno$¢ grubosci sklejki od czasu prasowania i od wiel-
kosci cisnienia wg A. W. Smirnowa przedstawiona jest na
tab. V.

Przy cisnieniu do 20 kg/cm2 i przy temperaturze do 100°
przediuzenie. czasu prasowania nie ma wyraznego wpltywu na
grubos$¢ sklejki, natomiast przy cisnieniu 35 kg/cm2 i prze-
diuzeniu czasu prasowania od 1 do 20 minut oraz przy réw-
noczesnym wzroécie temperatury ponad 100° sprasowanie
zwieksza sie wyraznie.

Zmiana grubosci sklejki w zaleznosci od czasu prasowania
i temperatury ptyt przy cisnieniu 20 kg/cm2 przedstawia
tab. VI.

Przy przediuzeniu czasu prasowania od 1 do 20 minut
i przy temperaturze ptyt 130° grubos$¢ sklejki zmniejszyta sie
z 3,17 do 2,64 mm, czyli o 17%.

Wreszcie wielko$¢ sprasowania zalezna jest od rodzaju
drewna. Prébom poddano sklejke brzozowg i sosnowg przy
ci$nieniu 21 kg/cm2i temperaturze 100° (patrz tab. VII).

Jak wida¢, drewno sosny sprasowuje sie bardziej niz brzo-
zy, a biel bardziej niz twardziel. Ogélnie — wielko$¢ spra-
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Tab. II. Sklejka brzozowa suchoklejona przy uzyciu klejow biatkowych
(8]
E Kolejne numery arkuszy forniru w sklejce g E Sprasowanie
Q. o o3 Procenty
°ox = 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 g2 do
So 3 Ec mm do  sumy
S o ) 25 q(rul) - brub.
Ow = Gruboéé¢ forniru — mm ne sklejki “for
1,0 3 0,40 0,40 0,40 1,20 0,20 20,0 16,7
15 3 060 0,60 0,60 1,80 0,30 20,0 16,7
2,0 3 080 0,80 0,80 2,40 0,40 20,0 16,7
25 3 1,00 1,00 1,00 3,00 0,50 20,0 16,7
3,0 3 1,14 1,14 1,14 3,42 0,42 14,0 12,3
4,0 4 1,49 1,49 1,49 4,47 0,47 11,8 10,55
4,0 3 1,14 220 1,14 4,48 0,58 12,0 10,7
5,0 3 185 1,85 1,85 555 0,55 11,0 9,0
5,0 3 1,70 2,20 1,70 5,60 0,60 12,0 10,7
5,0 5 1,14 1,14 1,14 1,14 1,14 5,70 0,70 14,0 12,3
5,0 4 114 1,70 1,70 1,14 5,68 0,68 13,6 12,3
6,0 3 220 2,20 2,20 6,60 0,60 10,0 9,0
6,0 4 1,70 1,70 1,70 1,70 6,80 0.80 13,3 11,8
6,0 5 114 149 149 149 114 6,75 0,75 12,5 111
8,0 5 1,49 220 1,49 2,20 1,49 8,87 0,87 10,9 9,8
8,0 5 1,14 2,20 2,20 2,20 1,14 8,88 0,88 11,0 9,8
8,0 5 185 185 149 185 1,85 8,89 0,89 11,2 10,0
9,0 5 1,70 2,20 2,20 2,20 1,70 10,00 1,00 11,2 10,0
9,0 7 1,49 1,49 1,70 1,70 1,70 1,49 1,49 10,06 1,06 11,8 10,5
9,0 7 149 1,70 1,14 1,14 1,14 1,70 1,49 9,80 0,80 9.0 8,1
9,0 7 114 1,49 1,70 1,14 1,70 149 1,14 9,80 0,80 9,0 8,1
9,0 7 1,70 1,49 1,14 1,14 1,14 1,49 1,70 9,80 0,80 9,0 8,1
10,0 5 220 2,20 220 2,20 2,20 11,00 1,00 10,0 9,0
10,0 7 149 1,85 1,49 149 1,49 185 1,49 11,15 1,15 11,5 10,3
10,0 7 1,14 1,49 220 1,49 220 1,49 1,14 11,15 1,15 11,5 10,3
10,0 7 149 1,49 1,70 1,70 1,70 1,49 1,49 11,06 1,06 10,6 9,1
12,0 7 1,85 1,85 1,85 1,85 1,85 1,85 1,85 12,95 0,95 8,0 7,3
12,0 7 149 220 220 1,49 220 2,20 149 13,27 1,27 10,6 9,6
12,0 9 114 114 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 1,14 1,14 13,06 1,06 8,8 8,0
12,0 9 149 149 149 149 1,49 149 149 149 149 1341 141 11,8 10,55
15,0 9 149 1,49 220 2,20 1,49 220 2,20 149 149 16,25 1,25 8,3 7,7
15,0 9 1,70 1,70 1,70 220 1,70 2,20 1,70 1,70 1,70 16,30 1,30 8,7 8,0
15,0 11 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 1,49 16,39 1,39 9,3 8,5
18,0 9 185 2,20 220 2,20 220 2,20 220 220 1,85 19,10 1,10 6,1 5,7
18,0 17 170 1,70 149 1,70 2,20 1,70 2,20 1,70 1,49 1,70 1,70 19,28 1,28 71 6,6
18,0 11 1,14 1,14 185 220 2,20 220 2,20 220 185 1,14 1,14 19,26 1,26 7,0 6,5
18,0 13 1,49 149 149 149 149 149 149 149 149 149 1,49 149 149 19,37 1,37 76| 7,0

Tab. Ill. Sklejka brzozowa suchoklejona przy uzyciu kleju bakelitowego
)
Kolejne numery arkuszy forniru w sklejce g E Sprasowanie
Grubosé . = E

sklejki HO_SC o3 Procenty

fornirow 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 o 2 d

mm E'c mm do 0
33 grub. Surtty
Lz . n o ) . grub.

Grubo$é forniru -- mm - sklejki oy
1,0 3 0,40 0,40 0,40 1,20 0,20 20,0 16,7
15 3 0,55 0,55 0,55 1,65 0,15 10,0 9,1
15 5 0,35 0,35 035 0,35 0,35 1,75 0,25 150 143
2,0 3 0,75 0,75 0,75 2,25 0,25 125 111
2,0 5 0,45 045 045 0,45 045 2,25 0,25 1255 11,1
2,5 3 0,90 0,90 0,90 2,70 0,20 8,0 7.4
2,5 5 0,55 055 055 055 0,55 2,75 0,25 10,0 9,1
3,0 3 1,15 1,15 1,15 3,45 0,45 150 13,0
3,0 5 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 3,75 0,75 25,0 20,0
4,0 3 1,49 1,49 1,49 4,47 047 11,8 105
4,0 5 0,90 0,90 0,90 0,90 0,90 4,50 0,50 12,5 11,1
5,0 5 1,10 1,10 1,10 1,20 1,10 5,50 0,50 10,0 9,1
6,0 5 1,25 125 1,25 1,25 1,25 6,25 0,20 3,3 3,2
6,0 7 0,90 0,90 0,90 0,90 0,90 0,90 0,90 6,30 0,30 5,0 4,7
8,0 5 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 8,50 0,50 6,3 5,9
8,0 7 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 8,05 0,05 0,6 0,6
10,0 7 1,49 149 149 149 149 1,49 149 10,43 0,43 4,3 4,1
10,0 9 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 10,34 0,35 3,5 3,0

10,0 9 1,10 1,20 1,20 1,20 1,20 1,10 1,10 1,10 1,10 9,90 — — —
12,0 9 1,40 1,40 1,40 1,40 1,40 1,40 140 1,40 1,40 12,60 0,60 5,0 4,7
12,0 11 1,15 1,15 115 1,15 1,15 115 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 12,65 0,65 5,4 51
12,0 11 1,10 1,10 1,20 1,20 1,10 1,1011,10 1,10 1,20 1,10 1,10 12,10 0,10 0,8 0,6
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Tab. IV Tab. VII
L. Sprasowanie %
Ciénienie grubos$¢ sklejki mm przy temperaturze ptyt Grubos¢
prasy sklejki b sosna
kg/cm2 70° 80° 90° 700 mm rzoza twardziel biel
5 3.39 3.37 3,19 3.28 4 11 17,6 20,4
10 3.41 3.32 3,10 3,14 5 1 152 ig"z‘
15 3,26 3,30 3,07 3,11 6 10 12,8 '
20 3,16 3,24 3,07 3,03
25 3,29 3,24 3,16 2,89
30 3,05 3,17 3,06 2,96 Doswiadczenia radzieckie oparte sa gtownie na drewnie
35 3,15 3.16 3,10 2,91 brzozowym, podczas gdy nasze fabryki przerabiajg znacz-
niejsze ilosci sosny, ktéra sprasowuje sie, jak wida¢ z ta-
beli VII, od 4 = 8% wiecej niz brzoza. R6wniez przerabiana
Tab. V u nas olcha sprasowuje sie bardziej niz brzoza.
Nasze fabryki wyrabiajg przewaznie sklejke niejednorod-
I o Eian ng i np. obtogi stosuja liSciaste, a $rodki sosnowe lub od-
Czas . Grubos¢ sklejki mm przy cisnienid W?otniep, co szcgzeg(')lniej%nrudnia wtasciwy dob6r grubosci for-
prasowania nir6w i pozyskanie arkuszy sklejek o przepisowej grubosci.
minuty 5 kg/cm2 20 kg/em2 35 kg/cm2 Zagadnienie wielko$ci sprasowania wymaga w tych warun-
kach wielu praktycznych dosSwiadczen 2z wuwzglednieniem
1 339 324 3,17 tych wszystkich czynnikéw, ktére poza rodzajem drewna
5 3’41 3’22 311 majag wptyw na wielko$¢ sprasowania i na dobd6r odpowied-
3'39 3’24 301 nich grubosci forniru.'
10 3’38 3’22 3'00 Prawidtowa budowa sklejek wymaga réwniez doboru od-
20 ' ' ' powiedniej jakos$ci forniru na Srodki oraz na oblogi uzyte na
prawg i lewg ptaszczyzne sklejki. Wg normy PN/D - 97002
sklejki o grubosci do 6 mm wtacznie powinny mie¢ obtdg le-
Tab. VI wej ptaszczyzny o dwie klasy nizszej jakos$ci niz obtég pra-
wej ptaszczyzny, a sklejki o grubos$ci powyzej 6 mm — o je-
Czas pra- Grubos$¢ sklejki — mm przy temperaturze dna klase nizszej jakosci (lewa ptaszczyzna sklejek cien-
sowania ptyt sz_ych jest w gotowych \(vyrobach przewaznie_zakryta iln_ie-
minuty . R widoczna). Budowa sklejek o ptaszczyznach jednakowej ja-
70° 90° 110 130 kosci, zwtaszcza sklejek ciefiszych jest w $wietle normy nie-
prawidtowa i powoduje niewtasciwe uzytkowanie surowca
1 3,29 3,24 3,21 3,17 drzewnego lepszej jakosSci.
5 3,31 3,32 3,16 2,94 Na Srodki sklejek stosuje sie forniry gorszej jakosci, a tak-
10 3,29 3,24 3,02 2,83 ze w znacznej mierze kawatki forniréw.
20 3,27 3,22 2,74 2,64 W sklejkach cienszych, zwiaszcza trzywarstwowych, for-

sowania zmniejsza sie w miare wzrostu ciezaru gatunkowe-
go drewna.

PAWEL BURCZENKO

nir srodkowy nie powinien zawiera¢ jednak otworéw po se-
kach, a kawatki forniru powinny szczelnie przylega¢ do sie-
bie, bowiem otwory i szczeliny lub natozenia brzegéw kawat-
kéw na siebie powodujg wttoczenia lub wzniesienia w obto-
gach, ktére to wady obnizajg jako$¢ produkciji.

NORMOWANIE W PRZEMYSLE LESNYM (1V)

Normowanie wydajnosci maszyn

Techniczna wydajno$¢ traka pionowego

Pod techniczng wydajnos$cig (zdolnoscig produkcyjng) tra-
ka pionowego rozumie sie najwyzsza wydajnos$é, jaka moze
on osiggna¢ w najbardziej racjonalnych warunkach technicz-
no-produkcyjnych przy najlepszym ich wykorzystaniu. Od
obliczonej w ten spos6b wydajnosci traka odréznia sie jego
rzeczywistg wydajnos$¢, tj. taka, jakg moze on osiggnaé w
danych warunkach techniczno-produkcyjnych, réwniez przy
najlepszym ich wykorzystaniu.

Poniewaz dla potrzeb praktycznych tartacznictwa wieksze
znaczenie ma wydajnos$¢ rzeczywista traka, podajemy w ni-
niejszym artykule sposoby obliczania nie tylko wydajnosci
technicznej, lecz réwniez rzeczywistej. Te ostatnia w zasa-
dzie mozna braé¢ za podstawe do obliczania zdolno$ci produk-
cyjnej tartakow.

Zanim przystagpimy do opisu sposobdéw obliczania obu ro-
dzajéw wydajnosci, pmoéwimy pokrotce- ogbélne zasady obli-
czania wydajnosci trakow.

W zasadzie o wydajnos$ci kazdego traka decydujg dwa
czynniki: ilos¢ obrotéw watu traka na minute i wielkos¢
Posuwu na jeden obrét watu, czyli na jeden skok ramy. llos¢
obrotéw watu traka jest wielkoscig statg, gdyz wynika z jego
typu i konstrukcji. Wielko$s¢ posuwu natomiast jest zmienna,
gdyz warunkujg ja liczne czynniki techniczno-produkcyjne,
wewnetrzne i zewnetrzne.

Do pierwszych zalicza sie stan techniczny traka (stopien
zuzycia, niepetna sprawno$¢ mechanizmu itp.).

Do czynnik6w zewnetrznych zalicza sie nastepujace:
a) rodzaj drewna, grubos$¢ i dilugos¢ przecieranych kitod,
b) sprzeg pit,
c) stan fizyczny ktéd (Swieze, przeschniete, z wody, zmarz-
niete itp.),
d) jakos¢ wyrébki kt6d (okorowane lub nie, stopien oczysz-
czenia z nadmiernych guzéw, sekow itp.),
e) jakos¢ i grubos¢ pit, profil zebéw, jakos¢ wyprawienia,
ostrzenia i zawieszania pit,
f) wymagana jako$¢ przetarcia (prawidlowo$¢ geometryczna
ksztattow tarcicy oraz stopien gtadkosci powierzchni prze-
tarcia),

g) urzadzenia przytrakowe
i inne), stopien

(aparaty odbiorcze, przenos$niki
ich zmechanizowania i stan techniczny,

h) organizacja pracy oraz stopien kwalifikacji i doSwiadcze-
nia robotnik6w obstugujacych trak,

i) moc doprowadzona (dostateczna lub nie)
nych czynnikbw o mniejszym znaczeniu.

Z powyzszego wynikatoby, ze w celu ustalenia wydajnos$ci
traka takiego lub innego typu nalezy zréznicowac¢ ja wediug
wszelkich mozliwych wariantéw wystepowania wymienio-
nych wyzej czynnikéw. W rezultacie otrzymalibySmy tyle

oraz szereg in-
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wynikéw, ile mozna by byto utworzy¢ najrozmaitszych kom-
binacji przetarcia. Nie ulega watpliwosci, ze ilos§¢ tych kom-
binacji (a zatem i ilo§¢ otrzymanych odpowiedzi) znacznie
przekroczylyby z jednej strony praktyczne mozliwo$ci doko-
nania prob i obliczen, z drugiej za§ — praktyczng potrzebe
tak dalece idacej doktadno$ci. Ponadto rozwigzanie tego pro-
blematu w tak doktadnym ujeciu bytaby utrudnione jeszcze
i przez to, ze wptyw niektérych czynnikéw techniczno-pro-
dukcyjnych na wydajnos$¢ traka nie zawsze albo w ogoéle nie
jest uchwytny co do jego wielkosci. Trudno np. ustali¢ Scista
zalezno$¢ pomiedzy takim lub innym stopniem przeschnigcia
ktéd albo jakos$cig ich wyrébki a wydajnos$cig traka. Jeszcze
trudniej wyprowadzi¢ analogiczng regute matematyczng dla
czynnika ludzkiego — pracy, wptyw ktérego na wydajnos$c
traka jest bez watpienia istotny i bardzo rézny.

Z tych wzgledéw w praktyce przyjeto okres$laé¢ wydajnos¢
traka w grubszym zréznicowaniu i w zaleznos$ci tylko od tych
czynnikéw, ktérych wplyw jest wyrazny, odpowiednio duzy
i dajacy sie przy tym uja¢ w okresSlone ramy matematyczne.
W zwigzku z tym bierze sie pod uwage takie czynniki, jak
rodzaj drewna (twarde, miekkie), jego grubos¢, sprzeg pit
i ewentualnie wymagana jako$¢ przetarcia. Ostatni czynnik
uwzglednia sie tylko wéwczas, gdy przemyst tartaczny znaj-
duje jsie na wysokim poziomie technicznym.

Nie oznacza to bynajmniej, ze w ten sposéb wytgcza sie
wplyw pozostatych czynnikéw na wydajnos$¢ traka. Nie moz-
na np. w konkretnych warunkach wytaczy¢ wptywu czyn-
nika ludzkiego albo stopnia przeschniecia ki6d, skoro pierw-
szy czynnik wystepuje stale jako konieczny, a drugi wyste-
puje wtasnie w danym konkretnym przypadku, tj. gdy sie
przeciera tylko ktody przeschniete.

W oparciu o te specyficzne warunki przetarcia opracowa-
no szereg metod ustalania zdolno$ci produkcyjnej traka,
ktére sprowadzajg sie w zasadzie do jednego celu — usta-
lenia wielko$ci optymalnego posuwu, na podstawie ktérego
oblicza sie wydajnos¢.

Gdyby ktody rnialy jednakowg grubos¢ i gdyby przeciera-
no je jednym i tym samym sprzegiem pil, to sprawa usta-
lenia wydajnos$ci traka bytaby znacznie tatwiejsza. Woéwczas
wystarczytoby dokonaé¢ kilku prébnych przetaré przy dos-
wiadczalnie wyposrodkowanym optymalnym posuwie dla
danego rodzaju i danej grubos$ci kt6d, a takze dla pozostatych
warunkéw przetarcia, w zaleznosci od ktédrych nie réznicuje
sie wydajnosci. Przetarta w ten sposéb w pewnej jednostce
czasu ilos¢ drewna stanowitaby o wydajnos$ci traka.

Wobec tego, ze ktody majg r6zng grubos$¢ i pochodzg z r6z-
nych rodzajéw drzew i ze przeciera sie je na rézne sorty-
menty wymiarowe, ustalenie wydajnos$ci traka w drodze
probnych przetar¢ nawet przy grubszym zréznicowaniu wy-
dajnos$ci bytoby dos¢ pracochtonne. Z tych wzgledéw w prak-
tyce przyjeta sie teoretyczna metoda ustalania wydajnos$ci
traka, ktéra polega na analitycznym obrachunku. Obrachu-
nek opiera sie z jednej strony na wiadomych lub zalozo-
nych (wymienionych na poczatku) warunkach techniczno-
produkcyjnych, z drugiej za§ — na opracowanych do$wiad-
czalnie tablicach posuw6éw normatywnych, ktére przy obli-
czaniu wydajnos$ci rzeczywistej w wyniku analizy i obra-
chunku koryguje sie odpowiednio do istniejacych lub zato-
zonych warunkéw techniczno-produkcyjnych. Przy tym bie-
rze sie pod uwage wyniki praktycznego sprawdzenia lub
ustalenia niektérych wielkosci (wspdiczynnikéw) wpltywa-
jacych na wydajnos$¢.

Wydajnos$¢ traka wyraza sie w metrach sze$Sciennych lub
biezacych, albo tez w sztukach kit6d przetartych w jednostce
czasu.

Za jednostke czasu przyjmuje sie zwykle godzine lub tra-
kozmiane. Czas trwania trakozmiany zalezny jest od ustalo-
nej ilosci godzin pracy zmiany roboczej. Z uwagi na to, ze
czas trwania zmiany roboczej w soboty jest zwykle krétszy,
bardziej praktyczne jest obliczanie wydajno$ci na godzine.
Jednakze z uwagi na tatwiejsze obliczanie niektérych wspot-
czynnikéw (np. wspétczynnika wykorzystania czasu robocze-
go na prace maszynowg traka) wskazane jest obliczanie wy-
dajnosci na trakozmiane. tj. na 8 godzin.

Techniczng wydajnos$¢ traka (rzeczywistg réwniez) oblicza
sie z wzoru matematycznego. W uzyciu istnieje wieksza ilos¢
tych wzoréw. Przy jednakowej zasadzie konstrukcyjnej r6z-
nig sie one iloscig wspotczynnikéw, ktére odpowiednio pre-
cyzuja wynik.

PRZEMYSt DRZEWNY

Zeszyt 10

Nizej podajemy wzd6r opracowany przez M. Ortowa:

SjeSueSpesAen T «q
vV o~ | m Jtrakozmiane 1)

w ktorym:

v — techniczna wydajno$¢ traka w m3 przetartych kitéd
w przeciggu trakozmiany (480 minut);

Sj — wspotczynnik wykorzystania trakozmiany (480 minut)
na prace maszynowg traka;

Su — wspotczynnik wykorzystania jczasu pracy maszynowej
traka na prace produktywna;

Sp — wspoitczynnik wykorzystania nasuwu normatywnego
w zaleznosci od stopnia zmechanizowania urzgdzen
przytrakowych, organizacji pracy przy traku, wymia-
réw surowca i od mocy doprowadzonej;

A — posuw normatywny;
n ' ilos¢ obrotéw watu traka na minute pod obcigzeniem;

T — czits roboczy w minutach (480);

g — przecietna migzszos$¢ jednej ktody w m3;
L — przecietna diugos$¢ jednej ktody w mb.

Postugiwanie sie tym wzorem nie nastregcza trudnos$ci, je-
zeli wiadome sg wielkosci wszystkich jego skladnikéw.
Praktycznie dla kazdego tartaku i jdla kazdego traka beda
one rézne, poza czasem roboczym.

Sposoby ustalania wielkosci poszczegdlnych sktadnikéw
wz.oru jprzy obliczaniu wydajnosci technicznej i rzeczywistej
réznig sie zasadniczo.

W pierwszym przypadku bierze sie za podstawe pewne
wielkosci normatywne, ktére odnoszag sie do wszystkich tra-
kéw i do wszystkich tartakéw; tylko w pewnym stopniu ko-
ryguje sie je w oparciu o obiektywne warunki techniczno-
produkcyjne. W drugim natomiast przypadku za podstawe
do ustalania tych wielko$ci jstuza istniejace warunki tech-
niczno-produkcyjne. Na tym polega r6znica w obliczaniu obu
rodzajow wydajnosci.

Azeby wyjasni¢ sens powyzszego przyjrzyjmy jsie blizej
istocie poszczeg6lnych jsktadnikéw wzoru i obu sposobom
ustalania ich wielko$ci.

Wspéitczynnik Sj okre$la stopien wykorzystania czasu ro-
boczego trakozmiany na prace maszynowga traka.

Z r6znych przyczyn technicznych Ilub organizacyjnych
w ciagu zmiany roboczej zachodzi konieczno$¢ zatrzymywa-
nia traka, zwykle na krétkie odcinki czasu. W zasadzie
w kazdym tartaku i dla kazdego traka suma tych czaséw jest
ré6zna, gdyz zalezy ona od poziomu technicznego danego tar-
taku, od typu i stanu technicznego danego traka, a takze
od stopnia organizacji pracy w tartaku i od kwalifikacji ro-
botnik6w obstugujgcych trak. Z uwagi za$ na to, ze o tech-
nicznej wydajnosci traka decydujg racjonalne warunki tech-
niczno-produkcyjne — do obliczenia wielko$ci wspdtczynnika
Sj bierze sie nie czas rzeczywistych przerw danego traka
w danym tartaku, lecz czas maksymalnie dopuszczalny
w racjonalnych warunkach pracy danego traka przy najlep-
szym ich wykorzystniu.

W tym przypadku przemyst tartaczny powinien mieé
ustalony normatyw przerw, zréznicowany tylko w zaleznosci
od typéw i stanu technicznego trakéw oraz od stopnia zme-
chanizowania tartaku. Obliczajagcy wydajno$¢ techniczng tra-
ka wybiera z tych normatyw6w odpowiadajacy typowi i sta-
nowi technicznemu danego traka i stopniowi zmechanizowa-
nia tartaku.

Przy obliczaniu za$ wydajnos$ci rzeczywistej zamiast wiel-
kosci normatywnej przyjmuje sie rzeczywista wielko$¢
przerw, tj. wystepujagcg w rzeczywisto$ci w danym tartaku
przy danym traku. Wielko$¢ te ustala sie doSwiadczalnie na
podstawie prob i obserwacji dokonanych w warunkach pro-
dukcyjnych.

Wedtug M. Ortowa w radzieckim przemys$le tartacznym
czas przerw w pracy traka w ciggu trakozmiany nie powi-
nien przekracza¢ 24 minut. Ta wielko$¢ zostata ustalona na
podstawie doswiadczen, ktore wykazaty, ze w ciggu trako-
zmiany traci sig na:

a) smarowanie prowadnic ramy w przypadku bra-

ku automatycznego smarowania 3,4min.
b) usuwanie drobnych niedoktadno$ci w dziataniu
mechanizmu traka 9

¢) usuwanie drobnych niedoktadnos$ci w dziataniu
mechanizmoéw urzadzen przytraktowych 19 ,
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d) usuwanie drobnych niedoktadnos$ci przeno$ni-
koéw 1,0 N
e) poprawianie pit iuchwytow 3,8 B
f) nacigganie pit 3,8 N
g) usuwanie zaklinowanych pomiedzy pitami opo-
téow i kawatkéwdrewna 3,4 N
h) postoje z innych przyczyn (pasy, naped ener-
gia itp.) A8 B

razem 24,0 min.

Podstawiajgc te wielkos¢ do wzoru, z ktérego oblicza sie
weilkos¢ wspodtczynnika Sj jako stosunek czasu pracy ma-
szynowej traka do czasu trakozmiany, otrzymamy:

i - T—Tp 480 — 24 0.95
I= T 480 ’ @
Dla naszych warunkéw — bioragc pod uwage przestarzate
typy trakéw i gorszy ich stan techniczny — wspétczynnik

ten jest zbyt wysoki; poza tym powinien on by¢ zréznicowa-
ny w zaleznosci od stanu technicznego trakéw i od stopnia
mechanizacji tartakow.

Ustalone w ten spos6b wspéiczynniki mozna by traktowacé
jako normatywne i na ich podstawie oblicza¢ wydajnos$é
techniczng trakéw. Przy obliczaniu za$ wydajnos$ci rzeczy-
wistej wielkos¢ Sj oblicza sie na podstawie rzeczywistego
czasu przerw ustalonych doswiadczalnie w danym zaktadzie.

Wspoitczynnik Su okre$la stopien wykorzystania czasu pra-
cy maszynowej traka na prace produktywna.

Z réznych przyczyn technicznych i organizacyjnych trak
bedac w ruchu nie zawsze wykonuje prace produktywng.
Cze$¢ swojej pracy traci trak na pierwszy rzut oka niedo-
strzegalnie na prace nieproduktywna, przy tym w niejednym
przypadku zbedng. Wystepuje to woéwczas, gdy kiody maja
nadmiar na diugosciach. Naddatkéw tych nie bierze sie pod
uwage przy obliczaniu masy przetartego surowca. Nastepnie
czesto sie zdarza, ze przecierane ktody S$lizgajag sie w wal-
cach, zwtaszcza gdy sg nieokorowane lub mokre. Czasem tez
zachodzi poslizg w samym mechanizmie posuwowym. Wy-
kazuja tez poslizg pasy. ,

WA przytoczonym wzorze do obliczenia wydajnos$ci traka
wspoétczynnik Su nie uwzglednia strat czasu maszynowego
na przerwy, jakie powstajg niekiedy pomiedzy zakornczeniem
przetarcia jednej ktody a rozpoczeciem przetarcia nastep-
nej. Straty te uwzglednia wspdtczynnik Sp.

Wielko$¢ strat czasu maszynowego traka na tego rodzaju
prace ujmuje sie rowniez w pewne normatywy, ktére stuzag
do obliczenia wielko$ci wspoétczynnika Su.

Wedtug M. Ortowa wielko$§¢ wspdéiczynnika Su w radziec-
kim przemy$le tartacznym waha sie przy wiekszych posu-
wach od 0,93 do 0,97. Mniejszy wspéiczynnik 0,93 stosuje
sie przy trakach starego typu i o ztym stanie technicznym,
wiekszy (0,97) przy trakach o nowszej konstrukcji i lepszym
stanie technicznym.

Przy doborze wspoétczynnika decyduje tez jako$¢ wyrébki
przecieranego surowca i jego stan fizyczny (w korze lub bez
kory, obecno$¢ guzéw i wystajgcych sekéw, z wody, itp.),
poza tym nadmiary na diugos$ciach kiod.

Przy obliczaniu rzeczywistej wydajnos$ci traka wielkos$¢
wspotczynnika Su nalezy w kazdym przypadku ustali¢ w za-
leznos$ci od konkretnych warunkéw techniczno-produkcyjnych
doswiadczalnie lub na podstawie nastepujacego wzoru:

AL
Su = i (3)
T eSjeAen
w ktorym:
A — ilos¢ kiod (sztuki) przetartych w ciggu trakozmiany.
Reszta symboli — wedlug oznaczen dla wzoru na wydaj-

nos¢ traka (1).

W praktyce bardzo czesto zamiast dwoch wspdilczynnikéw
Sj i Su postugujemy sie jednym wspélnym S, ktéry stanowi
iloczyn Sj przez Su. Wielko$§¢ normatywna wspéiczynnika
S wynosi w Zwigzku Radzieckim 0,90 i 0,93 z tym, ze 0,93
stosuje sie w tartakach zmechanizowanych, a 0,90 w tarta-
kach o mniejszym stopniu mechanizacji.

Zanim przejdziemy do wspotczynnika Sp i jego roli przy
obliczaniu technicznej i rzeczywistej wydajnos$ci traka omo6-
wimy przed tym nastepny sktadnik wzoru — posuw norma-
tywny (A) i pozostate, tj.: n, T, q i L.
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Pod pojeciem posuwu normatywnego rozumie sie maksy-
malnie dopuszczalng zmiane potozenia ktody w jej kierunku
podituznym w stosunku do pit trakowych na jeden obrét wa-
tu traka, tj. na jeden skok ramy w okreslonych warunkach
techniczno-produkcyjnych.

Jak juz zaznaczyliSmy poprzednio, wptywu niektérych
czynnikéw nie mozna ujg¢ w regute matematyczng, a zatem
nie moga one znalez¢ odbicia w wielkoSci posuwéw norma-
tywnych. Totez istniejgce w uzyciu tabele zwykle sg zrézni-
cowane w zaleznos$ci od:

a) grubosci ktod,

b) sposobu przetarcia (na ostro lub z pryzmowaniem),

c) grubos$ci pryzm,

d) iloSci obrotéw.

Sa tez tabele, w ktérych posuwy zréznicowane sga ponadto
w zaleznos$ci od:

a) wymagane jakosci przetarcia,

b) pracozdolnosci pit.

Kazda tabela opracowana jest dla okreslonego rodzaju
drewna, przewaznie iglastego. Przy przetarciu innych ro-
dzajow —mwielko$ci posuwoéw koryguje sie, mnozac je przez
specjalne wspoétczynniki ustalone doswiadczalnie.

Stosowane obecnie w naszym przemyS$le tartacznym tabele
minimalnych posuwéw opracowane sa dla drewna iglastego
i zr6znicowane przy tym w zalezno$ci od grubosci ktéd i od
ilo§¢ skokéw ramy traka. Tabele te nie sg wygodne w uzy-
ciu, gdyz nie zawierajg posuwo6w zréznicowanych w zalez-
noéci od sposobu przetarcia i od sprzegu pit. Poza tym ta-
bele te podaja — zgodnie z ich nazwg — nie maksymalne
wielko$ci posuwo6w lecz minimalne; cechuje je wiec stosun-
kowo niski poziom. Mimo to sg one tylko w nielicznych za-
ktadach przekraczane, gdyz reszta zakiadéw ma traki albo
przestarzatego typu i w powaznym stopniu zuzyte, albo tez
niedostateczng moc doprowadzong. Bez watpienia jakos$¢ pit
odgrywa w tym niepos$lednig role.

Tabela taka — bedac normatywna — nie moze byé¢ uzy-
wana do obliczen technicznej wydajnos$ci trakéw, gdyz usta-
lone w niej posuwy normatywne okre$lajg dolng, nie za$
go6rng ich granice.

Nizej podajemy radzieckg tabele posuw6éw normatywnych,

opracowang przez Centralny Instytut Naukowo-Badawczy
Mechanicznej Obrébki Drewna, dla trakéow pionowych
0 skoku ramy 500 m, przy przetarciu drewna sosnhowego

1 Swierkowego.

Grubo$¢ wyjmowanej pryzmy lub roz
. ) pieto§¢ pomiedzy dwiema $rodkowy
Srednica ktody mi pitami sprzegu w cm

w c. k. lub

grubosé roz-
puszczanej o Doy 388
pryzmyweem 5 T b7 oo bbbl
o = *cH ret N N N N N
Wielko$¢ posuwu W mm
10— 12 33
13— 14 33
15— 16 31 32
17— 18 28 29 30
19— 20 26 26 27 28
21—22 24 25 26 26 27
23—24 22 23 24 24 24 25
25— 26 20 20 21 22 23 24 24
27— 28 19 19 19 20 21 22 23 24
29—30 17 17 17 17 18 19 20 21 22
31—32 16 16 16 16 17 17 18 19 20 21
33—34 15 15 15 15 16 16 16 17 18 19 21
35—36 14 14 14 14 15 15 15 16 16 17 18 20
37—38 13 13 13 13 14 14 14 15 15 16 16 16
39/740 12 12 12 12 13 13 13 13 14 14 15 15
41— 44 12 12 12 12 12 12 12 13 13 14 14 14
45—48 11 11 11 11 11 11 11 11 11 12 12 12
49—54 10 10 10 10 10 10 10 10 10 11 11 11
55—58 9 9 9 9 9 9 9 9 9 10 10 10
59— 64 8 8 8 8 8 8 8 8 8 9 9 9
65— 68 7T 7 17 7 7 7 7 7 7 8 8 8
Uwaga: wielko$ci posuw6w podane w kolumnie ,0“ stosu-

suje sie przy przetarciu na ostro, przy rozpuszczaniu
pryzm oraz przy nieparzystej iloSci pit w sprzegu, tj.
gdy ktode przeciera sie przez jej Srodkowag o0$ pod-
tuzng.



Str. 10 (250)

Tabela radziecka opracowana jest w zréznicowaniu w za-
leznosci od grubosci ktéd, sposobu przetarcia i od wysokos$ci
pryzmy.

Przy przetarciu innych
tywne zmniejsza sie:

rodzajéw drewna posuwy norma-

a) przy debinie — do 60% podanych wielkoS$ci,
b) buku — ., 70%
c) . brzozie — , 80%
d) modrzewiu — ., 85%

Dla trakéw o innym niz 500 mm skoku ramy posuwy nor-
matywne koryguje sie w drodze pomnozenia ich przez wspoét-
czynnik obliczany ze wzoru:

w ktérym H jest rzeczywista wielkoscig skoku.

Ponadto tabela radziecka przewiduje tez pewne zréznicowa-
nie w zaleznosci od diugos$ci ktéd i od przebiegu wibdkien;
zaleca ona mianowicie stosowanie posuwoéw ustalonych dla
sgsiedniej wiekszej grubosci kit6d w tych przypadkach, gdy
przeciera sie klody dluzsze od 7 m i o zawitym przebiegu
wiokien oraz — stosowanie posuwo6w ustalonych dla sgsied-
niej mniejszej grubosci kt6d, gdy przeciera sie ktody krotsze
od 6 m.

Przy obliczaniu technicznej lub rzeczywistej wydajnosci
traka do wzoru wstawia sie wielko§¢ posuwu normatyw-
nego, skorygowanego o wielkosci wynikajgce z odmiennego
rodzaju surowca lub odmiennego skoku ramy traka.

Wielko$¢ sktadnika ,n“ bierze sie z metryki technicznej
traka, przy czym sprawdza sie jg praktycznie jezeli powstaje
watpliwosé co do faktycznej iloSci obrotéw watu traka.

Sktadniki T, g i L nie wymagajg specjalnych wyjasnien.

Wspéiczynnik Sp uwzglednia sie tylko przy obliczaniu rze-
czywistej wydajnos$ci traka. Przy obliczaniu wydajnos$ci tech-
nicznej wielkos¢ tego wspdlczynnika réwna sie jednosci.
Wynika to z tej przyczyny, ze wspotczynnik Sp uwzglednia
wplyw na wydajnos$¢ tylko tych z pozostalych czynnikéw
techniczno-produkcyjnych przetarcia, ktére stanowig specy-
fike danego traka i zaktadu, wielko$¢ wptywu ktérych moze
by¢ ujeta matematycznie tylko w wyniku kazdorazowej ana-
lizy i odpowiednio wprowadzono do wzoru. Wprowadzenie
do wzoru nastepuje — jak wynika z legendy wzoru — w po-
staci wspoétczynnika wykorzystania wielko$ci posuwu norma-
tywnego Oznacza to, ze w kazdym konkretnym przy-
padku wielko$¢ wspotczynnika Sp bedzie r6zna. Ksztattowa-
nie sie jej bedzie zalezalo od stopnia kazdorazowego odchy-
lenia tego Ilub innego warunku techniczno-produkcyjnego
od stanu uznanego za normalny.

Przyjrzyjmy sie blizej temu wspéiczynnikowi. Okresla on
stopien wykorzystania posuwu normatywnego w zaleznosci
od istniejacych urzadzen przytrakowych, organizacji pracy
przy traku, wymiaréw surowca i od mocy doprowadzonej.

W ptyw urzadzen przytrakowych i organizacji pracy przy
traku przejawia sie w tym, ze wobec braku lub ziego stanu
urzadzen (aparatéw odbiorczych, przenosnikéw, aparatéw do
nastawiania ktéd itp.) a tym bardziej przy niewtasSciwie zor-
ganizowanej i niesprawnej pracy robotnik6w obstugujacych
trak —e przetarcie bedzie odbywato sie z przerwami. Pomie-
dzy czasem zakonczenia przetarcia jednej kitody a czasem
rozpoczecia przetarcia nastepnej beda powstawaty przerwy
w pracy produktywnej traka. Ta okoliczno$¢ nie $Swiadczy
o tym, ze w tych warunkach przetarcie odbywa sie przy
zmniejszonych posuwach. Wskazuje ona na to, ze im wigksze
beda posuwy, tym wieksze beda przerwy, gdyz robotnicy
obstugujacy trak tym bardziej nie bedg mogli wykonaé¢ czyn-
nosci recznych przed trakiem, (zwigzanych z przygotowa-
niem do przetarcia nastepnej klody) w czasie pomiedzy zwol-
nieniem z kleszczy woézka przecieranej klody a czasem za-
konczenia jej przetarcia.

W podobny sposéb ci sami robotnicy nie bedg mogli wy-
kona¢ czynnos$ci recznych poza trakiem (w zwigzku z przy-
jeciem przetartego materiatu) w czasie pomiedzy odkleszcze-
niem przetartej klody a czasem zakleszczenia przecieranej
ktody.

Praktyka wykazata, ze przecieranie ki6d z przerwami nie
jest wskazane z nastepujacych wzgledéw technicznych:
a) po przejSciu przez przednie walce odziomek przecieranej
ktody utrzymuja tylko tylne walce; nie bedac nalezycie
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usztywniony odziomek czesto podskakuje w traku, po-
wodujgc przez to brak techniczny produkowanego ma-
teriatu,

b) przy podparciu przecieranej ktody nastepng ktodg unika
sie tego i jednoczeé$nie zapobiega .jsie zaklinowaniu opo-
tbw pomiedzy pitami trakowymi; poza tym zapobiega sie
powstawaniu poS$lizgéw przecieranej kiody w walcach
traka, co bardzo czesto wystepuje w czasie przetarcia
zgrubiatej w odziomku czesci kiody,

c) obcigzenie maszyn jest nier6wnomierne.

W celu uniknigcia przetarcia z przerwami wskazane jest
zmniejszenie posuwu normatywnego przy przecieraniu tej
ktody, ktorag nalezy jeszcze przetrze¢ po odkleszczeniu woézka
przedniego. Zwykle zwalnia sie ktode z kleszczy wobzka
przedniego, gdy 2/3 ktody juz przetarto. W czasie gdy trak
przeciera pozostatg 1/3 cze$¢, powinny by¢ wykonane wszyst-
kie czynnos$ci reczne w zwigzku z przygotowaniem nastep-
nej ijklody do przetarcia.

Czas ten oblicza sie z wzoru:

035 <L «60

w ktérym:
t — czas potrzebny na przetarcie 0,35 kiody;
0,35 — wspotczynnik okreslajacy cze$¢ kitody podlegajaca
jeszcze przetarciu;
L — dlugos¢ ktody w m;
n — ilo§¢ obrotéw watu traka na minute;
A — posuw normatywny w mm.

Jezeli z przytoczonego wzoru obliczymy, ze t réwna sie
21 sekundom, a dokonany chronometraz czynno$ci recznych
przed trakiem wykazat 28 sekund, to przerwy w przetarciu
beda wynosity 7 sekund. A zatem o ten czas nalezy zwigkszy¢
czas przetarcia pozostatej 1/3 czesci ktody, czyli odpowiednio
zmniejszy¢ posuw normatywny.

_W podobny spos6b postepuje sie i w tych przypadkach,
gdy przetarcie ,czoto w czoto“ uniemozliwia czas wykonania
czynnosci recznych poza trakiem, ktére powinny by¢ wyko-
nane w takim samym czasie, tj. w ciagu 21 sekund.

Powyzsze rozumowanie dowodzi ro6wniez tego, ze im krét-
sze przeciera sie ktody, tym krétszy czas przypada na wyko-
nanie czynnos$ci recznych; ponadto w warunkach niedosta-
tecznej mechanizacji straty czasu beda jeszcze wieksze.

Analogiczne zjawisko obserwuje sie przy przetarciu cien-
kich ktéd (ponizej 20 cm), przy ktoérych nie daje sie wyko-
rzysta¢ catkowicie ustalonych dla nich posuwéw normatyw-
nych.

Wielkos¢ wptywu mocy doprowadzonej do ramy traka na
stopien wykorzystania posuwu normatywnego nie wprowa-
dza sie do wspétczynnika Sp, lecz tylko poréwnywuje sie
z tym wspoéiczynnikiem, gdyz wpltyw mocy doprowadzonej
wystepuje réwnolegle, przy tym niezaleznie od wszystkich
omowionych wyzej czynnikéw techniczno-produkcyjnych,
moze on byé mniejszy, réwny lub wiekszy od sumy wpily-
wow tych czynnikéw, tj. od obliczonego wspdiczynnika Sp.

Jezeli okaze sie, ze moc doprowadzona ogranicza mozli-
wos¢ wykorzystania posuwu normatywnego w wiekszym
stopniu niz opisanej wyzej techniczno-produkcyjne warunki
przetarcia, ujete we wspoéiczynniku Sp, to w takim przypadku
nalezy odpowiednio zmniejszy¢ wspétczynnik Sp; w przeciw-
nym natomiast przypadku wielko$¢ jego pozostawia sie bez
zmian.

Obliczenie wielkosci dopuszczalnego posuwu w zaleznoSci
od mocy napedu oraz zakonczenie tego artykutu podamy
w nastepnym numerze.

Towarzyszu!

Czy wiesz o konkursie racjonalizaiorskim
ogtoszonym przez Min. Przemystu Drzewnego
i Papierniczego? Biorgc w nim czynny udziat
spetniasz najlepiej obowigzek obywatelski!
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Srodki i metody powierzchniowego barwienia drewna

Czes$¢ 11 *

PRZECHODZAC do omoéwienia trzeciej z kolei metody po-
wierzchniowego barwienia drewna, tj. barwienia dwustopnio-
wego — nalezy wyjasni¢, ze zasadnicza réznica pomiedzy
barwieniem przez odymianie a jednostopniowym barwieniem
polega na tym, iz przy jednostopniowym barwieniu gtow-
nym ciatem barwigcym jest barwnik naturalny lub syntetycz-
ny, przy odymianiu za§ — amoniak i sole metali.

Przy odymianiu mamy do czynienia z barwieniem chemicz-
nym, gdzie na skutek reakcji zachodzacej pomiedzy garbni-
kiem a solami metali i amoniakiem powstaje nowe ciato
barwne, ktére przekazuje drewnu swoje zabarwienie.

Przy jednostopniowym barwieniu mamy do czynienia ze
zjawiskiem mechanicznego tylko osiadania czasteczek barwni-
ka na wtéknach drzewnych i przenikania ich z wodg lub in-
nym rozpuszczalnikiem do komoérek i przestrzeni miedzyko-
mérkowych na powierzchni drewna, przy czym nie zachodza
tutaj zadne reakcje chemiczne pomiedzy sktadnikami drew-
na a barwnikiem.

3. DWUSTOPNIOWE BARWIENIE DREWNA

W procesie jednostopniowego barwienia drewna, przy
uzyciu barwnikéw naturalnych lub syntetycznych, dobrze
barwi sie drewno gatunkéw lisciastych. Drewno gatunkéw
iglastych barwi sie gorzej wskutek nier6wnomiernej budo-
wy i ré6znej zawarto$ci zywicy w partiach drewna wczesnego
i p6znego. Drewno Wczesne wchtania wiecej barwnika jako
miekkie i zabarwia sie intensywniej niz drewno p6zne (twar-
de), w wyniku czego uzyskuje sie zabarwienie negatywowe,
ktére jest odwréceniem naturalnego rysunku drewna. Tego
rodzaju zabarwienie drewna szpilkowego jest mniej efek-
towne od zabarwienia pozytywowego, polegajacego na tym,
ze drewno twarde majgce w stanie naturalnym ciemniejszy
odcien koloru niz drewno miekkie, posiada go réwniez po
zabarwieniu. Przy barwieniu jednostopniowym drewna igla-
stego, poza zabarwieniem negatywowym, mogg tatwo wysta-
pi¢ réznego rodzaju plamy. Dlatego tez jedynym godnym za-
lecenia sposobem barwienia drewna iglastego powinno by¢
barwienie dwustopniowe. Ten sposéb barwienia drewna jest
znacznie drozszy od barwienia jednostopniowego, z powodu
dwukrotnego nanoszenia roztwor6w oraz znacznie wyzszej
ceny materiatbw uzywanych do barwienia, jednak optaca sie
go stosowac¢ ze wzgledu na efekt zabarwienia i jego trwa-
tos¢.

Dwustopniowe barwienie jest barwieniem chemicznym,
wynikajgcym z reakcji chemicznej zachodzacej tak pomiedzy
zwigzkami chemicznymi nanoszonymi w kolejnosci na drew-
no, jak réwniez pomiedzy tymi zwigzkami i sktadnikami
drewna, a zwlaszcza zywicg. Wynikiem tych reakcji jest
nowy zwigzek odpowiednio zabarwiony, powstajgcy w drew-
nie, ktéremu przekazuje swoje zabarwienie. Przy barwieniu
dwustopniowym roztwory gteboko wnikaja w drewno, dajac
rOownomierne zabarwienie i nie ma tu mechanicznego osiada-
nia barwnika na witbéknach drzewnych. Zabarwione ta me-
todg drewno nie brudzi przy dotykaniu, a przebarwiona
powierzchnia nie $ciera sie tak tatwo, jak przy barwieniu
jednostopniowym.

Dwustopniowe barwienie, jak sama nazwa wskazuje, skila-
da sie z dwukrotnego nanoszenia roztworéw na powierzchnie
drewna. Pierwsze nanoszenie roztworu nazywa sie bejco-
waniem wstepnym, a drugie bejcowaniem wtérnym lub bej-
cowaniem witasciwym. Pomiedzy bejcowaniem wstepnym
a wtornym stosuj¢ sie przerwe na catkowite wysuszenie
bejcowanej powierzchni. Przerwa powinna trwaé¢ 3—6 go-
dzin w normalnych warunkach klimatycznych.

a) Bejcowanie wstepne

DO bejcowania wstepnego stosuje sie wodne roztwory soli
metali, jak np. chlorek miedzi, chlorek cynku itp. substan-
cji garbnikowych, futramin i niektérych amin aromatycz-
nych. Sposréd substancji garbnikowych, jako bejce wstepne.

*P. ,Przemyst Drzewny" nr 5/53.

stosowane sg: tanina, pyrokatechina, kwas pyrogallusowy,
oraz naturalne ekstrakty garbnikéw. Garbniki jak wiadomo
sg bardzo wrazliwe na $Swiatto i tlen powietrza i dlatego na-
lezy je przechowywaé¢ w naczyniach szczelnie zamknietych,
ciemno zabarwionych.

Roztwory wodne garbnik6w przygotowuje sie na roztwo-
rach dekstryny. Dekstryne w ilosci 30 g/1 litr bejcy zale-
wa sie matlg iloScia wody i uciera sie na paste, nastepnie
dodaje sie zadang ilos¢ wody i po dokiadnym rozmieszaniu
wsypuje sie garbnik. Ten tok postepowania zapobiega ska-
walaniu sie dekstryny przy rozpuszczaniu w wodzie, a obec-
nos$¢ dekstryny w roztworach wodnych garbnika pozwala na
rGbwnomierne naniesienie jego na powierzchnie drewna, oraz
zapobiega wymywaniu go z drewna przy nanoszeniu bejcy
wtérnej, o czym juz byta mowa w czesci pierwszej.

Przy sporzadzaniu wstepnych bejc garbnikowych mozna je
rowniez miesza¢ pomiedzy soba, oraz dodawaé niektére sole
metali, jak np. chlorek miedzi, i inne, jak réwniez stosowaé
dodatek odpowiedniego barwnika. Substancje garbnikowe
daja wybarwienia pozytywowe o réznych kolorach i odcie-
niach, a mianowicie: szary, bragzowy, stalowy i czarny. Ko-
lor zalezy od rodzaju uzytego garbnika, oraz od rodzaju uzy-
tej bejcy wtérnej. Inne kolory wybarwien od wyzej przy-
toczonych mozna uzyskaé przez stosowanie odpowiedniego
dodatku barwnika do bejcy wstepnej.

Sposéréd futramin zwanych réwniez ursolami, a bedacych
badz aminami aromatycznymi, badz fenolami, badZ miesza-
ninami tych zwigzkéw chemicznych, jako bejce wstepne na-
daja sie wodne roztwory nastepujacych futramin: futrami-
na D, futramina DD, futramina RHG, futramina P, m-fe-
nylenodwuamina, m-toiuylenodwuamina. Niektére z tych
zwigzkoéw sg trudno rozpuszczalne w wodzie i dlatego nalezy
je rozpuszcza¢ w wodzie gorgcej z dodatkiem amoniaku,
a nastepnie saczy¢, aby do roztworu nie przeszly czesci fu-
traminy nie rozpuszczone, kt6re moglyby zepsu¢ caly efekt
wybarwienia.

Futraminy dajg wybarwienia pozytowowe o ré6znych kolo-
rach, od zétto-brgzowego do czarnego, w zaleznos$ci od ro-
dzaju futraminy i uzytej nastepnie bejcy wtdrne]. Najwiek-
szg wada futramin, zastugujacg na uwage, jest ich szkodli-
wy wpltyw na zywga skdre. Korzystnie jest dodawa¢ do wod-
nych roztworéw futramin wode utleniong, ktéra powoduje
utlenianie futramin na wtdéknach drzewnych, przez co drew-
no uzyskuje odpowiednie trwate zabarwienie. Zabarwienie
to mozna jeszcze odpowiednio zmieni¢ przez dalsze naniesie-
nie bejcy wtoérnej.

Ponizej dla przyktadu podajemy szereg bejc wstepnych:

1. Chlorek miedzi o stezeniu 3%. 2. Chlorek miedzi = 4%
3. Chlorek miedzi — 5%. 4. Tanina — 6%. 5. Tanina — 7%.
6. Tanina — 5%. 7. Tanina — 4%. 8. Tanina — 8%0. 9. Ta-

nina — 10°/0. 10. Pyrokatechina — 4%. 11. Pyrokatechi-
na — 4%. Pyrogallol — 4% (stos. zmieszania 1:1). 12. Pyro-
gallol — 4%. 13. Tanina — 6%. 14. Futramina D — 2%.
woda utleniona — 2% (stos. zmieszania 1:1). 15. Futramina

DD zakwaszona kwasem solnym o stez. 4% woda utleniona
o stez. 4°o (stos. zmieszania 1:1). 16. Futramina DD zakwa-
szona kwasem solnym o stez. 1,8% woda utleniona o stez.
0.3% (stos. zmieszania 1:1).

Powyzsze przyktady bejc wstepnych stanowiag tylko orien-
tacje i nie wyczerpujg wszystkich mozliwych, gdyz mozli-
we jest réwniez mieszanie garbnikéw i futramin pomiedzy
soba.

b) Bejcowanie wtérne

Przez naniesienie na drewno bejcy wstepnej przewaznie
nie uzyskuje sie odpowiedniego zabarwienia. Wtasciwe za-
barwienie nalezy dopiero wywota¢ przez naniesienie bejcy
wtdrnej. Bejce wtérng mozna nanosi¢ dopiero po catkowi-
tym wysuszeniu bejcy wstepnej, co w temperaturze pokojo-
wej trwa okoto 3—6 godzin.

Bejce wtédrne zawiera¢ mogg sole metali, barwniki synte-
tyczne i amoniak lub wode utleniong, oraz odpowiednie



Str. 12 (252)

Interesujgcymi nas w tym wy-
miedzi, zelaza, potasu
siarczan zelazawy,

mieszaniny tych zwigzkow.
padku solami sa: sole chromu, niklu,
itp., a mianowicie: siarczan zelazowy,
chlorek zelazowy, dwuchromian potasu, chromian potasu,
siarczan miedzi, chlorek miedzi, siarczan niklawy, chlorek
niklawy, siarczan glinowy, siarczan glinowo-potasowy, siar-
czan manganowy, chlorek manganowy, weglan potasu, azotyn
sodu, azotan srebra itp.

Korzystnie jest dodawa¢ amoniak do soli metali w przy-
padku, gdy jako bejce wstepna zastosowano substancje garb-
nikowa. Lepsze efekty barwienia uzyskuje sie, jezeli po na-
niesieniu bejcy wtérnej drewno bedzie suszone w parach
amoniaku. Raz jeszcze zaznaczamy, ze amoniaku nie znoszag
tylko sole zelaza.

Ponizej podajemy kilka przyktadéw bejc. wtérnych, kt6-
rych numeracja odpowiada numerom poprzednio podanych
bejc wstepnych. Podany przy kazdej recepcie wynik barwie-
nia uzyskuje sie' przez odpowiednie taczenie bejcy wstepnej
i wtérnej, np. 2 numer wstepnej z 2 numerem bejcy wtérnej.

1. Siarczan niklawy) w stezeniu 4% (gazowanie amonia-

kiem — zabarwienie szarozielone).

2. Siarczan zelazowy o stez. 4% (zabarwienie ztotawo-
brgzowe).

3. Siarczan niklawy o stez. 5%. Siarczan zelazowy o stez.

5/0 (stos. zmieszania 1:1), (gazowanie amoniakiem — zabar-
wienie szarobrgzowe).

4. Dwuchromian potasu o stez. 4%
z6tte).

5. Siarczan niklawy o stez. 4% (gazowanie amoniakiem —
zabarwienie brgzowe).

6. Siarczan glinowo-potasowy o stez. 5%> (gazowanie amo-
niakiem — zabarwienie zlotawe).

7. Weglan potasu o stez. 4%

8. Dwuchromian potasu o stez. 4%
kiem — zabarwienie szarobrazowe).

9. Chlorek niklawy o stez. 4% (gazowanie amoniakiem —s
zabarwienie brgazowe).

10. Dwuchromian potasu o stez. 4%
kiem — zabarwienie stalowe).

11. Dwuchromian potasu o stez. 4°0 (gazowanie amonia-
kiem —-zabarwienie szare).

12. Dwuchromian potasu o stez. 4%
kawobrgzowe).

13. Dwuchromian potasu o stez. 8%. Brunat kwasowy
o stez. 4°/o. Czerwien koszenilowa o stez. 4% (stos. zmie-
szania 1:1:1, gazowanie amoniakiem — zabarwienie maho-
niowe).

14. Dwuchromian potasu o stez. 0,5%, kwas octowy o ste-
zeniu 0,35% (stos. zmieszania 1:1, zabarwienie — brgzowe).

15. Dwuchromian potasu o stez. 0,5% (stos. zmieszania 1:1),
kw.’;\s octowy o stez. 0,4% (zabarwienie ciemnomahonio-
we).

16. Dwuchromian potasu o stez. 0,5%, kwas octowy 0,3%
(stos. zmieszania 1:1, zabarwienie jasnomahoniowe).

Przytoczone powyzej recepty rGwniez nie wyczerpujg wszy-
s_tki_clh, mozliwych kombinacji, ktérych moze by¢ bardzo du-
za ilos¢.

4. OGOLNE ZASADY BARWIENIA (BEJCOWANIA)

(zabarwienie szaro-

(zabarwienie zo6ttozielone).
(gazowanie amonia-

(gazowanie amonia-

(zabarwienie zielon-

Aby uzyskaé¢ pozadany efekt barwienia drewna, nie wy-
starczy wybra¢ odpowiednia metode i odpowiedni barwnik
lub ciato wywotujgce zabarwienie, co zostalo wyzej omdwio-
ne, lecz nalezy réwniez przeprowadzi¢ wtasciwie catly proces
barwienia — z calg Swiadomos$ciag -zachodzgcych proceséw
i znajomos$cig uzywanych materiatéw. Brak wiadomosci i do-
Swiadczenia z zakresu barwienia drewna moze spowodowac
przykre nastepstwa, jak zepsucie materiatbw barwigcych,
zepsucie catego przedmiotu czy mebla barwionego oraz stra-
te czasu. Celem wunikniecia przykrych niespodzianek przy
barwieniu drewna nalezy stosowac¢ sie do podanych poni-
zej wytycznych.

a) CzeSci stale roztworow barwigcych

Przed barwieniem na szerszg skale nalezy ustali¢ stopien
rozpuszczalnos$ci ciat barwigcych w zimnej wodzie oraz ich
site barwienia, aby wybraé¢ odpowiednie stezenie w zalez-
nosci od potrzeby i rozpuszczalnosci. Barwniki i inne ma-
terialy uzywane do barwienia posiadajg r6zng rozpuszczal-
no$¢ w zaleznosci od rodzaju i temperatury rozpuszczania.
| tak np. przy jednych barwnikach jest mozliwe 20% ste-
zenia, przy innych za$ tylko 0,5% stezenia.
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Rozpuszczalno$¢ na gorgco moze byc¢ kilka razy wieksza
niz rozpuszczalno$¢ na zimno, wskutek czego po ostudzenia
roztworu na dnie naczynia moze wytraci¢ sie osad. Zjawisko
to jest o tyle wazne, ze rozpuszczanie odbywa sie prawie
zawsze na gorgaco, za$ barwienie drewna — roztworami juz
oziebionymi do temperatury 20—30°C.

Nalezy réwniez ustali¢, jakich dodatkéw potrzebuje barw-
nik czy inny zwigzek chemiczny dla lepszego wnikania, bar-
dziej rébwnomiernego barwienia, lepszej rozpuszczalnosci, jaki
jest najbardziej odpowiedni rozpuszczalnik itp. Ponadto po-
winno by¢ znane powinowactwo barwnika w. stosunku do
innych barwnikéw czy innych zwigzkéw chemicznych uzy-
wanych do barwienia, oraz ich wtasnoséci chemiczne. Dane
te sa potrzebne w celu ustalenia sposobéw barwienia, za-
stosowania odpowiednich naczyn i narzedzi, oraz ustalenia
stopnia szkodliwos$ci dla zdrowia ludzkiego.

b) Rozpuszczalniki ciai barwigcych

Najczesciej stosowanym rozpuszczalnikiem ciat bkrwigcych
przy barwieniu drewna jest woda. W niektérych tylko przy-
padkach stosuje sie alkohol etylowy lub terpentyne. Istnie-
je tylko nieznaczna grupa barwnikéw rozpuszczalnych w al-
koholu i te nazywajg sie spirytusowymi. Barwniki rozpu-
szczajgce sie w alkoholu etylowym przewaznie réwniez roz-
puszczajg sie w wodzie. Barwnikéw spirytusowych uzywa
sie tylko do specjalnych celéw, jak np. podbarwianie politur
itp. Pod politura niewskazane jest stosowanie barwnikéw
spirytusowych, gdyz zmywa je nakladana nastepnie politura.

Jeszcze mniejsza grupe stanowig barwniki ttuszczowe, roz-
puszczalne w benzynie lub terpentynie. Majg one jeszcze
mniejsze zastosowanie przy barwieniu drewna od barwnikéw
spirytusowych. Normalnie spotykane w handlu: alkohol ety-
lowy, benzyna i terpentyna spetniajg wszystkie warunki sta-
wiane im jako rozpuszczalnikom odno$nych barwnikéw, dla-
tego tez nie bedziemy o nich moéwi¢, nalezy tylko zaznaczy¢,
ze alkohol powinien wykazywac¢ ok. 92% stezenia, a benzy-
na pochodzi¢ ze Sredniej frakcji.

Woda uzywana do rozpuszczania barwnikéw nie powinna
zawieraé¢ soli umieralnych, czyli powinna byé miekka. Spe-
cjalnie waznym warunkiem jest miekko$s¢ wody uzywanej
do rozpuszczania garbnikéw, futramin i soli metali. W kaz-
dym wypadku barwienia powinno sie stosowa¢ wode deszczo-
wa, destylowang lub co najmniej przegotowana.

c) Przygotowanie drewna do barwienia

Roztwory barwnikéw nanoszone na drewno powodujg jego
pecznienie, a tym samym podnoszenie sig wtdékien drzewnych
na jego powierzchni, co z kolei dyskwalifikuje drewno do
dalszego wykonczania. Aby temu zapobiec, drewno przed bar-
wieniem nalezy oszlifowaé, zwilzy¢ i po wyschnieciu jeszcze
raz oszlifowa¢ a nastepnie dobrze odkurzy¢ szczotkg. Na tak
przygotowanej powierzchni nastgpi tylko nieznaczne powsta-
nie witékien. Po zabarwieniu, drewna w zadnym razie nie
nalezy szlifowaé¢, gdyz w procesie powierzchniowego barwie-
nia drewna barwnik wnika w drewno mniej niz na gtebo-
koé¢ il mm, a przy gatunkach twardych nie gtebiej niz
0,1 mm. Ponadto przed barwieniem nalezy usung¢ wszelkie
plamy oraz zwréci¢ uwage, aby powierzchnia drewna nie
posiadata przebi¢ klejowych. Najbardziej radykalnym $rod-
kiem zapobiegajagcym powstawaniu przebi¢ jest zwiekszenie
grubos$ci okleiny i wtasciwe naktadanie kleju.

Proces zwilzania drewna i usuwania plam fgczy sie za-
zwyczaj. Czasem powstaje rowniez konieczno$¢ odzywicze-
nia drewna, wtedy powinno sie stosowa¢ zmywanie benzy-
ng. Zmywanie roztworem sody kalcynowanej lepiej usuwa
zywice, lecz po zabarwieniu drewno posiada mniej zywy od-
cien.

d) Nanoszenie roztworéw barwigcych

Nanoszenie roztworéw barwigcych przy jednostopniowym
barwieniu moze odbywac¢ sie dowolnie wybranym sposo-
bem: pedzlem, gabka, pistoletem i przez zanurzanie. Gdy
chodzi o barwienie dwustopniowe, najwtasciwsze jest nano-
szenie pedzlem. Roztwér barwigcy czyli bejce powinno na-'
nosi¢ sie pociggnieciami pedzla wzdtuz wtdkien, réwnomier-
nie na catej powierzchni, az do uzyskania nadmiaru roztworu
na powierzchni, po czym stosuje sie poprzeczne wyréwnanie
i zebranie nadmiaru wycisnietym pedzlem lub gabka. Drew-
no o duzych porach po naniesieniu roztworu nalezy szczot-
kowaé¢, uderzajagc szczotkg o dtugim, miekkim wtlosiu catg
powierzchnie w celu wprowadzenia roztworu w.pory drewna.
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Przy barwieniu powierzchni pionowo stojgcych roztwér po-
winno sie nanosi¢ od dotu do gory w celu uniknigcia zaciekéw
w postaci nier6wnomiernego zabarwienia spowodowanego
sptywaniem roztworu w dot

Po zabarwieniu drewno nalezy wysuszy¢ w temperaturze
do 25°C. Suszenia zabarwionych powierzchni nie nalezy przy-
spiesza¢, gdyz im dluzej bejca wysycha, tym glebiej roztwor
wsigka i uzyskuje sie tadniejszy odcien. Szczegdlnie szkod-
liwe jest suszenie na stoncu, najbardziej dla bejc garbni-
kowych, ktére, nie bedac utrwalone, zmieniajag pod wptywem
Swiatta swoje witasnosci. Nalezy tu zaznaczy¢, ze roztwory
barwigce wolno przechowywa¢ tylko w szklanych naczyniach
szczelnie zamknietych, lecz nie diuzej niz 2—20 dni. Przy
roztworach garbnikowych naczynia powinny by¢ ponadto
ciemno zabarwione.

e) Przybory do barwienia

Do wszystkich roztworéw barwigcych powinno sie stoso-
wac¢ naczynia.szklane, kamienne lub metalowe grubo ema-
liowane. Naczyh metalowych nie emeliowanych nie wolno
uzywaé, gdyz zaréwno niektére barwniki, jak wiekszo$¢ me-
tali oraz wszystkie garbniki i futraminy, tatwo wchodzg z me-
talami w reakcje chemiczng, zmieniajac swdje wtasnosci,
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przez co w wielu przypadkach stajg sie niezdatne do uzy-
cia. Nanoszenie roztworéw barwnikowych nie nastrecza spe-
cjalnych trudno$ci, natomiast nanoszenie roztworéw, w kté-
rych skiad wchodzg garbniki, futraminy Ilub sole metali
wymaga duzej uwagi. Roztwory takie powinno nanosi¢ sie
pedzlem. Pedzel w zadnym razie nie moze zawiera¢ metalo-
wych oku¢ z powoddéw wyzej wymienionych. Poza tym pe-
dzle powinny by¢ inne dla bejc wstepnych, a inne dla bejc
wtérnych. Pedzel po kazdym uzyciu powinien by¢ doktadnie
umyty zaréwno przy jednostopniowym, jak i przy dwustop-
niowym barwieniu.

Na zakonczenie nalezy wyjasni¢, ze mianem bejcy okre$la
sie wszystkie roztwory stuzace do barwienia drewna, a sa-
ma czynno$¢ — barwieniem lub bejcowaniem. Spos$réd sub-
stancji statych bejcami okre$la sie te preparaty, ktére sa
specjalnie przygotowane przez fabryke do barwienia drew-
na.

Uwaga: W pierwszej czesci, przy omawianiu barwnikéw
zasadowych omytkowo podano fuksyne jako barwnik nada-
jacy sie do barwienia drewna. Fuksyna jest barwnikiem da-
jacym tadny odcien koloru, lecz z powodu wrazliwo$ci na
Swiatto nie powinna by¢ uzywana ani do barwienia drewna,
ani do podbarwiania politury.

Podziat i systematyka potgczen w konstrukcjach stolarskich

Przedmiotem niniejszego artykutu

jest zagadnienie podziatu i

usystematyzowania potgczen w stolarskich

konstrukcjach drewnianych. Zagadnienie to w odniesieniu do wyroboéw stolarskich, wytwarzanych w prze-

mys$le, nabrato szczeg6lnego

znaczenia, a to przede wszystkim dlatego, ze od rodzaju potaczen zalezy eko-

nomia materiatow i czasu wykonania w procesie wytwarzania oraz trwato$¢ wyrobu w okresie jego eksploa-

tacji. Mimo to jednak nie zostato ono dotad we wtasciwy sposob
sie celowa proba uporzagdkowania go oraz poddania dyskusji na tamach

rzeczy wydaje
— jako

rozwigzane. W tym stanie
.Przemystu Drzewnego*

problemu powaznego zaréwno pod wzgledem teoretycznym jak i przede wszystkim praktycznym.

WARTO przypomnie¢, ze konstrukcje stolarskie nalezg
do najstarszych na $Swiecie i ze juz w starozytnym Egipcie
stosowano z poczatku prymitywne potagczenia rzemienia-
mi i elementami metalowymi o réznych ksztattach, w poéz-
niejszym za$ okresie kolkowe taczniki drewniane oraz zlgcza
jedno i wieloczopowe. Grecy wprowadzili po raz pierwszy
klej jako tacznik w potgczeniach stolarskich. W okresie Ce-
sarstwa Rzymskiego wystepujg juz rézne taczniki sworze-
niowe, wykonane z metali.

| mimo, ze potgczenia te ulegaly w nastepnych wiekach az
po dzien dzisiejszy stopniowemu rozwojowi, to jednak po-
step ten, moze dostateczny w dziedzinie rzemiosta, jest zu-
petnie niewystarczajagcy z punktu widzenia produkcji prze-
mystowej. Gtownymi wadami wiekszosci tych potaczen sa:
stosunkowo duza pracochtonno$¢ oraz duze wymagania od-
noénie jakosci i ilosci materiatu. \

Przy projektowaniu wyroboéw stolarskich ztozonych
z dwoch lub wiecej czesci podstawowymi czynno$ciami pro-
cesu konstrukcyjnego jest wtasciwe zestawienie (rozmiesz-
czenie i ustawienie) poszczegdlnych elementéw oraz ich
Wzajemne potgczenie. Projektowanie powinno by¢ poprze-
dzone rozpoznaniem i okreSleniem przeznaczenia wyrobu,
wtasciwosci drewna, metod produkcji oraz rodzaju parku ma-
szynowego. Stopien trwatos$ci potagczen w konstrukcjach sto-
larskich jest podstawowym wskaznikiem sztywno$ci tych
konstrukcji. Zaprojektowanie wiec odpowiednich potgczen
Pozwoli na wuzyskanie wyrob6w jak gdyby jednolitych.
Szczeg6lnie waznym etapem prac projektanckich jest kon-
struowanie takich potaczen, zaré6wno elementéw jak i pod-
zespotow, ktore z tatwosScig dadzg sie wykonaé na obrabiar-
kach. Potgczenia te potocznie nazywane bywajg technolo-
gicznymi.

Zatrzymamy sie tutaj na chwile, by okresli¢, co bedziemy
nazywali potgczeniem, zigczem, a co tgcznikiem.

Potaczeniem nazywa¢ bedziemy te cze$¢ konstrukciji,
W obrebie ktérej nastepuje potagczenie dwdch lub wiecej ele-
mentéw w jednym wezle. Odpowiednio wyrobione profile
W tgczonych elementach, ktérych zadaniem jest zigczenie

tych elementéw jze sobg. nazywa¢ bedziemy zigczami. Lacz-
nikami za$ nazywaé bedziemy elementy obce wprowadzone
do potaczenia, a umozliwiajagce potaczenie elementéow gtow-
nych.

Podzial potaczen dokonany zostat na nastepujacych zasa-
dach:

A) wedtug wzajemnego uktadu tgczonych ze sobg elementéw,
B) rodzaju zastosowanych zigcz,
C) sposobu taczenia elementow.

A. Podziat potaczen wediug wzajemnego uktadu
tgczonych ze sobg elementéw

W szystkie polgczenia w drewnianych konstrukcjach sto-
larskich podzieli¢ mozna < w zaleznosci od wzajemnego
uktadu elementéw tgczonych — na ptaskie i kagtowe {prosto-
linijne i ksztaltowe).

I. Polagczenia plaskie majag te ceche, ze elementy fgczo-
ne uktadane sg obok siebie lub na sobie. Dzielg sie one na:

1) potaczenia na dtugos$¢ (przedituzanie wzdiuz wtékien) —
elementy utozone czotami do siebie taczy sie ze sobg w celu
uzyskania wiekszej dtugosci,

2) potaczenia na szeroko$¢ (poszerzanie w poprzek wié-

kien) — elementy utozone obok siebie krawedziami bocz-
nymi (brzegami) taczy sie ze sobg w kierunku szerokoSci,

3) potaczenia na grubo$¢ (pogrubianie w jpoprzek wto-
kien) — elementy utozone na jsobie lgczy sie ze sobg w celu

uzyskania wiekszej grubosci.

Il. Potaczenia katowe charakteryzujg sie tym, ze elemen-
ty tagczone ustawiane sg wzgledem siebie pod katem w jed-
nej ptaszczyznie lub w wielu ptaszczyznach. Potgczenia te
dzielg sie z kolei na:

1) potaczenia naroznikowe — konce elementow faczy sie
ze sobg pod réznymi katami (potaczone elementy tworza jak-
by litere L).

2) potaczenia teowe — koniec jednego elementu tgczy sie
pod ré6znymi katami z ktérymkolwiek z bokédw; drugiego ele-
mentu (potagczone elementy tworzag jakby litere T).
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3) potgczenia krzyzowe — elementy
przenikaja sie pod ré6znymi katami (potagczone elementy two-
rzg szkielet w ksztalcie krzyza).

B. Podziat luediug rodzaju ztgcz

Ze wzgledu na rodzaj bezposredniego zespolenia taczonych
ze sobg elementow omoéwione w poprzednim rozdziale pota-
czenia [podzielimy na potaczenia ztgczami, tgcznikami i kom-
binowane.

|I. Potaczenia ztaczami — elementy z odpowiednio przygo-
towanymi w nich profilami (wycieciami) potagczeniowymi tg-
czy sie ze sobg bez jakichkolwiek dodatkowych $rodkéw po-
mocniczych. Podziat tych potagczen przeprowadzony na pod-
stawie ksztattu profilow potgczeniowych bedzie nastepujacy:

1) potagczenia czppowe — koncowa cze$¢ jednego z tgczo-
nych elementéw z odpowiednio wykonanym profilem, zwa-
nym czopem, umieszczona jest w odpowiadajacym jej wgte-
bieniu (gniezdzie) drugiego elementu.

2) potaczenia wpustowo-wypustowe — krawedz jednego
z tgczonych elementéw z odpowiednio wykonanym w nim
wystepem (wypustem) umieszczona jest w odpowiadajacym
jei wgtebieniu (wpuscie) drugiego elementu.

W podziale tym r6znice miedzy oméwionymi grupami ztacz
sg mato wyrazne i dlatego np. prof. Mechajtow (ZSRR) uwa-
za, ze wszystkie zlgcza sg czopowymi, zmieniaja sie tylko
w zaleznos$ci od potrzeb poszczegdlne ich wymiary i ksztah.

Il. Potaczenia tgcznikami — elementy taczy sie ze sobag
przy uzyciu réznych — metalowych, drewnianych, klejowych
i innych tacznikéw. Istnieje kilka podziatow tgcznikéw, naj-
bardziej jednak istotnym dla naszych celéw wydaje sie po-
dziat nastepujacy:

1) tgczniki klejowe — elementy taczy sie ze sobg przez
zastosowanie Srodkéw tgczgacych w postaci ré6znego rodzaju
kleju — bez jakichkolwiek specjalnych profilow potgcze-
niowych.

Warto tu wspomnieé, ze ztgcza i taczniki z wyjgtkiem kle-
ju, ostabiajg przekréj, przez co ponosi sie znaczne straty na
drewnie (siegajace nieraz 20%). Klej wiec jest najlepszym
tacznikiem w konstrukcjach stolarskich.

2) taczniki sworzniowe — elementy tgczy sie whijajac lub
wciskajgc w nie elementy metalowe lub drewniane, albo tez
Sciskajgc taczone elementy Srubami. NajczeS$ciej spotykane
w konstrukcjach stolarskich sg nastepujgce taczniki sworz-
niowe: wkretki, Sruby, kotki z drewna.

ADAM DUTKA — ZYGMUNT WROCZYNSKI
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3) ostatnia grupa tacznikéw obejmuje wktadki
ksztaltow, metalowe i drewniane, ktére wciska sie lub whbi-
ja w faczone elementy. Jest to najrzadziej stosowany typ
tacznika w konstrukcjach stolarskich.

I1l. Potaczenia kombinowane — elementy tagczy sie ze so-
ba stosujgc jednoczes$nie dwa lub wiecej sposob6éw sposréd
wyzej omoéwionych. Dla przyktadu wymienimy kilka pota-
czenh kombinowanych: 1) czopowo-klejowe, 2) czopowo-sworz-
niowe, 3) sworzniowo-klejowe, 3) czopowo-sworzniowe i kle-
jowe.

C. Podzial potgczen wedtug sposobu taczenia
elementow

W szystkie potgczenia w konstrukcjach stolarskich, w za-
leznosci od sposobu tgczenia elementéw ze sobag (rozbierane
lub potaczone na state m— nierozbierane) podzieli¢ mozna na
roztgczne i nieroztaczne.

| Potgczenia nieroztgczne charakteryzujg sie tym, ze raz
potaczone ze sobg elementy, czy tez podzespoly tworza we-
zty inie ulegajgce juz roztgczeniu.

Il. Potgczenia roztagczne — w przeciwienstwie do wyzej
omowionych — wezly powstate w wyniku potaczenia ele-
mentéw lub podzespotéw w tym potagczeniu moga by¢ rozbie-
rane i ponownie, sktadane.

Przedyskutowanie i ewentualne uzupetnienie przedstawio-
nego tutaj w sposéb schematyczny podziatu potagczen w kon-
strukcjach stolarskich, a nastepnie na jego podstawie wy-
typowanie najprostszych, technologicznych i najbardziej
efektywnych potaczen, dalej opracowanie nowych oszczed-
nosciowych rozwigzan i wreszcie normalizacja potaczen
(ustalenie dla kazdego typowego wzorca okre$lonych norm,
naukowo uzasadnionych, jak norm jako$ci, wymiaréw
i ksztattu), to jeden z gtbwnych kierunkdéw postepu technicz-
nego we wszystkich gateziach przemystu stolarskiego.

Problem normalizacji potaczen wigze sie $cisSle z proble-
mem catej konstrukcji wyrobu stolarskiego. Zagadnienie
wyjasnienia zaleznos$ci miedzy normalizacjg potagczen a nor-
lizacja wyrob6w stanowi pierwszg czynnos$¢ na drodze reali-
zacji wspomnianego wyzej postepu technicznego.

LITERATURA:
1) W. N. Michajlow — ,Stolarsko-miechaniczieskije proizwodstwo".
2) A. LL Keelele — ,Cabinet making*“.

Czynnosci poprzedzajgce giecie drewna
do produkcji krzeset

W zrastajgce zapotrzebowanie na drewno i trudnoséci w pozyskaniu tego cennego surowca,

ktérego proces

produkcji trwa ok. stu lat, zmusza do szukania takich rozwigzan technologicznych w produkcji, ktére pozwo-

la na zwiekszenie wydajnosci
Nowe metody 'technologiczne

surowca do mozliwie najdalszych granic.
beda jednym ze S$rodkéw do

rozwigzania zagadnienia deficytu surowca

w przemystach obrébki drewna na najblizsze lata i pozwolg na efektywne zwiekszenie produkcji. Staty roz-

woOj przemystu socjalistycznego i

budownictwa mieszkaniowego pocigga za sobg wzrost zapotrzebowania na

surowiec drzewny. Wygospodarowanie oszczednos$ci w tej waznej dziedzinie stanowi jeden z wazkich aktual-

nych problemoéw.

NORMY materiatowego zuzycia drewna, obecnie stosowa-
ne w przemys$le, moga ksztattowac¢ sie progresywnie, jezeli
przestrzegana bedzie dyscyplina technologiczna.

Jednoczes$nie z przestrzeganiem tej dyscypliny nalezy pra-
cowaé¢ nad dalszym usprawnieniem technologii, jak réwniez
przepracowac¢ obecnie stosowane konstrukcje.

Sa to podstawowe zadania majgce wplyw na obnizke zu-
zycia drewna, oraz na radykalne obnizenie ilosci brakéw
miedzyoperacyjnych oraz state polepszanie sie jakos$ci goto-
wych wyrobow.

Z szeregu produkowanych wyrob6w drzewnych, majac na
wzgledzie ilos¢ i materialochtonno$¢, szczegdlnie drewna
liSciastego, nalezatoby przeanalizowaé¢ produkcje krzeset poi-
gietych i gietych. Jednym z wazniejszych momentéw przy
produkcji krze«;! jest wtasciwy dobd6r procesu technologicz-
nego podczas obrébki elementéw krzywych.

Duze straty surowcowe przewaznie spowodowane sg wa-
dliwym przygotowaniem materiatu, jak i nieprawidtowym
przeprowadzeniem samego procesu giecia.

Zagadnienie produkcji krzeset gietych dotychczas nie byto
omawiane na tamach naszego czasopisma, z wyjatkiem arty-
kutu inz. Giebultowicza, ktéry w ogdélnych zarysach przyto-
czyt historie powstania przemystu mebli gietych. Dla czescio-
wego wypetnienia luki w tym zakresie omoéwimy w niniej-
szym artykule czynnos$ci poprzedzajgce giecie drewna, tj.
obrébke termiczng.

Najracjonalniejszym rozwigzaniem procesu technologicz-
nego przy produkcji elementéw o ksztaltach krzywych jest
giecie — zamiast czesto stosowanego wyrzynania.

Witasciwosci mechaniczne elementu gietego sg o wiele wyz-
sze niz elementu wyrzynanego. Element giety jest statyw-
niejszy, jak réwniez o wiele mniej materiatochtonny.

réznyct
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Proces giecia jest prosty, pomimo, iz wymaga specjalnych
urzgdzen technicznych.

Koszty, wtasne wyrobu przy elementach gietych ksztattujg
sie 0 wiele nizej niz przy elementach wyrzynanych.

W produkcji stosuje sig dwa zasadnicze sposoby giecia: na
goraco i na zimno.

W pierwszym przypadku gnie sie drewno uprzednio na-
grzane (parowane), w drugim — bez nagrzewania.

Giecie na zimno mozliwe jest tylko przy elementach cien-
kich. Elementy grubsze mogg by¢ giete na zimno tylko w tym
przypadku, jezeli sktadane sg z kilku lub kilkunastu warstw.

Zazwyczaj giecie tag metoda wigze sie z jednoczesnym skle-
janiem cienkich deseczek, z ktérych kazda gieta jest oddziel-
nie; z deseczek tych powstaje element o dos¢ znacznej gru-
bosci.

Stosowanie giecia na zimno szeroko stosuje sie w produkcji
takich elementéw, ktére posiadajg znaczne krzywizny oraz
duze ptaszczyzny (budowa okretéw, samolotow).

Z uwagi na wspomniane réznice w procesie technologicz-
nym przy produkcji elementéw krzywych mozna przepro-
wadzi¢ nastepujagcy podziat a) elementy krzywe wyrzynane,
b) elementy gieto-klejone, c) elementy giete.

Ze wzgledu na mozliwo$s¢ masowego stosowania w naszej
produkcji elementéw gietych do krzeset bedziemy w pierw-
szej kolejnosci omawiali proces technologiczny tych ele-
mentow.

Proces technologiczny dzieli sie na dwa charakterystycz-
ne odcinki: a) przygotowanie do giecia, b) wtasciwe giecie.

W pierwszej fazie procesu stosowana jest obrobka termicz-
na drewna, tj. nawilzanie i nagrzewanie.

W drugiej fazie procesu stosuje sie przewaznie obrébke
mechaniczna, tj. wtasSciwe giecie i utrwalenie gigecia.

Giecie drewna opiera sie na jego witasciwosciach plastycz-
nych. Jak wiadomo, plastyczno$Scia materiatu nazywamy
wiasciwos¢é zmiany jego ksztaltu podczas dziatania sily ze-
wnetrznej bez zniszczenia materiatu i zachowania tych ksztat-
tow po ustaniu dziatania tej sily.

Na ogo6t wiasciwosci plastyczne drewna sa wystarczajace
do przeprowadzenia zmian ksztaltu bez wigekszej obawy
0 zniszczenie, jednak z zatlozeniem pewnych z go6ry okreS$lo-
nych warunkéw. Tymi niezbednymi warunkami jest paro-
wanie drewna, tj. pierwszy wycinek procesu technologicz-
nego, jak juz wspomniano wyzej.

Po zastosowaniu obrébki hydrotermicznej (nawilzanie i na-
grzewanie) mozna nada¢ drewnu dowolng forme przy uzy-
ciu zewnetrznej sity. Z uwagi jednak na konieczno$¢ zacho-
wania formy drewna po zaprzestaniu dziatania tej sity trze-
ba poprzedzi¢ to dziatanie dodatkowag obrébka, a mianowi-
cie ochtodzeniem i wysuszeniem (konwekcyjnym Ilub kon-
taktowym).

W arunki, jakie wymagane sa przy gieciu z uwagi na osta-
teczny ksztalt elementu oraz rodzaj drewna, z ktérego ele-
ment ma by¢ wyprodukowany, majg dominujacy wptyw na
proces przygotowania.

Wiasciwosci plastyczne r6znych rodzajéw drewna bez-
wzglednie wplywajg na przebieg obrébki hydrotermicznej.
Najbardziej plastycznymi wtasciwo$ciami odznacza sie dre-
wno drzew lisciastych, a przede wszystkim buku, debu, je-
sionu i wigzu. Drewno drzew iglastych ma duzo nizsze wtas-
ciwosci plastyczne, drewno mtode za$ jest bardziej plastycz-
ne niz stare. Drewno nawilzone i nagrzane wykazuje znacz-
nie wieksze wtasciwosci plastyczne niz drewno suche i ochto-
dzone.

Aby osiggna¢ wieksza plastyczno$é, nalezy drewno pod-
da¢ parowaniu z jednoczesnym ogrzaniem. Nawilzanie dre-
wna przeprowadza sie drogg moczenia w wodzie, nagrzewa
sie za§ za pomoca parowania. Zmiany strukturalne drewna
Podczas wykonywania tych operacji majag nastepujacy prze-
bieg:

Scianki komoérek drewna zawierajg zwigzki koloidalne
o duzej twardos$ci. Przy nawilzaniu i nagrzaniu zwigzki te
przechodzga w tzw. hele, ktére ze wzgledu na swojg miekkosé
(w stanie wilgotnym) powodujg znaczne podwyzszenie ela-
stycznosci wibékien drewna. Nastepnie, po wysuszeniu, $cian-
ki komérek ponownie twardniejg i dlatego witdkna zacho-
wuja kohcowy ksztatt.

Zjawisko podwyzszenia witasciwosci plastycznych drewna
z punktu widzenia wtasciwosci mechanicznych nalezy objas-
ni¢ wywotaniem tzw. ciSnienia osmatycznego podczas'nawil-
zania. Przenikanie wody w przestrzen migedzymicelowg zmie-
nia. wtasnosci mechaniczne drewna. Podwyzszenie natomiast
temperatury przyczynia sie do podwyzszenia osmatycznego
ci$nienia.
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Stwierdzono, ze nawilzanie drewna jest najkorzystniejsze
w granicach punktu nasycenia witdkien. Dalsze podwyzszenie
wilgotnos$ci nie wpilywa dodatnio na zmigkczenie widkien
i tym samym jest niecelowe. Przeciwnie, nadmierna wilgot-
no$¢ przedtuzy proces giecia wskutek koniecznosci zwiek-
szenia czasu na suszenie korncowe, co pocigga za sobg row-
niez wigeksze zuzycie jednostek cieplnych. Dos$wiadczenie
praktyczne oraz badania naukowe potwierdzaja, ze wilgot-
nos$¢ drewna przy optymalnej elastycznosci powinna wyno-
si¢ 20 — 30% w zaleznos$ci od rodzaju drewna. V/ przypadku,
gdy drewno podlegajgce gieciu jest suche (6—9%), nalezy
nawilzy¢ je do punktu nasycenia widkien.

Drewno surowe natomiast (0 duzym procencie wilgotnosci)
wymaga bezwzglednie przesuszenia. Jest to tymbardziej
wskazane, gdyz proces suszenia w czasie giecia odbywa sie
w formach (blachach), ktére znacznie przedituzajg ten proces,
jak réwniez ze wzgledu na duze wymiary przestrzenne, nie
pozwalajagce na nalezyte wykorzystanie objetosci komor
suszarnianych. Szkodliwa jest duza zawarto$¢ wody w drew-
nie przy gieciu w prasach Ilub urzadzeniach specjalnych
(gietarkach) z urzgdzeniami grzejnymi kontaktowymi. W tym
przypadku gorace, zelazne ptyty wywotuja gwattowne i nie-
rownomierne obnizenie wilgotnosci, co musi wywotaé¢ we-
wnetrzne sprezenia i w rezultacie — spekania.

Chcac wiec unikng¢ brakéw, nalezy bezwzglednie prze-
strzega¢, aby wilgotno$¢ drewna w czasie procesu giecia nie
byta wieksza niz 30%, a nawet w szczeg6lnych przypadkach
nie przekraczata 20%.

Nadmiar wilgotnosci jest szkodliwy réwniez z innego wzgle-
du. Woda wolna, zapetniajgca wewnetrzne pory drewna przy
gieciu, wywotuje lokalne ciSnienia hydrauliczne, ktére na-
stepnie powodujg rozrywanie witékien.

Jak juz wspomniano, wilgotno$¢é drewna w czasie giecia
powinna by¢ réwna punktowi nasycenia wtokien. Aby do-
prowadzi¢ fryzy do tej wilgotnosci, trzeba rozwazy¢, jaka
powinna byé wilgotno$¢é poczatkowa przed obrébkag termicz-
ng. Normalnie wilgotno$¢ poczatkowa drewna powinna by¢
2% — 5% nizsza od wymaganej przy procesie giecia, ponie-
waz podczas parowania wzro$nie w tych granicach procent
wilgotnosci.

Aby tatwiej obliczy¢ wilgotnos¢ poczatkowa fryzéw przed
procesem parowania, podajemy wykres zmian wilgotnosci
dla listew bukowych o poczatkowej wilgotnos$ci 16, 22 i 32%
podczas procesu parowania przy temperaturze 102° (i préz-
nos$¢ 0,1 atm.) (rys. 1).

Rys. 1 Zmiana wilgotno$ci drewna bukowego przy parowaniu. Wil-

gotno$¢ poczatkowa 16,2? i 32% (wedilug Mankiewicza).

Nawilzanie drewna, jak wykazuje praktyka, powinno od-
bywa¢ sie przez zanurzenie w wodzie o temperaturze 80 —
90°. Czas nawilzania zalezy zasadniczo od poczatkowej wil-
gotnos$ci i wymiaréw fryzéw i zazwyczaj trwa 1 — 2,5 godzin.

Wedtug praktycznych danych, nawilzanie bukowych fry-
z6w o przekroju 40 X 40 mm, o poczatkowej wilgotno$ci 15—
20%, przy temperaturze wody 90°, do koncowej wilgotnosci
28 —m30%, trwa 1,5 godziny.

Fryzy o wiekszych wymiarach wymagajg diluzszego pro-
cesu nawilzania.
lub beto-
czysta, baseny za$

Drewno nawilza sie w drewnianych kadziach
nowych basenach. Woda powinna by¢
utrzymane w nalezytym stanie.

Pewne rodzaje drewna, np. buk i dgb zmieniajg barwe przy
nawilzaniu. Do nawilzania nie nalezy uzywa¢ basenéw ze-
laznych, gdyz tlenki zelaza powodujag wydzielanie sie garb-
nikbw z drewna i zmiany barwy.

W sporadycznych wypadkach mozna stosowa¢ podczas pro-
cesu giecia wilgotno$¢ nieco nizszg od optymalnej, szczego6t-
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nie przy gieciu matych krzywizn, np. przy gieciu tylnych
nég krzeset. Osiggniecie w tym przypadku niepetnej plastycz-
noéci nie wptynie na podwyzszenie spekan przy gieciu ze
wzgledu na duzy promien krzywizny, natomiast znacznie
skréci proces 'wysychania po gieciu. Nastepnym warunkiem
podwyzszenia wtasciwosci plastycznych, poza nawilzaniem,
jest przegrzewanie drewna. Klajprostszym sposo-
bem przegrzewania drewna, stosowanym w praktyce, jest
parowanie.

Podczas parowania, tj. poddania drewna dzialaniu pary,
wilgotno$¢ drewna wzrasta bardzo nieznacznie (2—5%), a na-
wet przy duzej wilgotnosSci poczatkowej drewna (50— 60%)
wilgotno$¢ sie obniza. A zatem parowanie nie zmienia wil-
gotnosci normalnie nawilzonego drewna, podwyzsza jedynie
Jego temperature.

Parowanie z poprzedzajagcym nawilzaniem drewna mozna
utozsami¢ z operacjg gotowania drewna. Jednak rozdzielenie
tego procesu na dwa zasadnicze momenty, tj. nawilzania
i przegrzewania, utatwi przeprowadzenie analizy ksztattowa-
nia sie temperatur i stopnia wilgotnosci.

Nagrzewanie drewna powinno by¢ stosowane do pewnych
granic. Podwyzszenie temperatury ponad 140° doprowadza do
zmian wtasciwos$ci mechanicznych drewna, a w pierwszej
kolejnosci do zmiany barwy. Stosowanie wysokich tempera-
tur mozliwe jest tylko przy postugiwaniu sie skomplikowa-
nymi wysokopreznymi urzadzeniami technicznymi.

Literatura techniczna moéwi, ze temperatura optymalna
drewna do giecia powinna wynosi¢ 90° — 140°. Odpowiednio
do tego ciénienie pary powinno wynosié¢ 1,1 — $ atm. W prak-
tyce stosuje sie zazwyczaj ci$nienie pary 1,1 — 1,5 atm.

Czas trwania przeparowywania zalezy nie tylko od ci$nie-
nia i temperatury pary, ale rGwniez od rodzaju drewna, jego
wilgotno$ci i wymiaréw parowanych fryzow.

Wedlug danych obliczonych przez radziecki instytut ba-
dawczy CNIIMOD optymalny czas parowania fryzu debo-
wego o wymiarach 1000 X 35 X 50 mm wynosi 36 — 60 min.
w zaleznoéci od wilgotnos$ci poczatkowej.

Ponizej przytaczamy tabelke optymalnych czaséw paro-
wania dla fryz6w z ré6znych rodzajow drewna i r6znych wy-
miarach przy poczatkowej wilgotnosci.

Grubos¢ Czas trwania

Rodzaj drewna

fryzu w mm parowania

Sosna 5—10 25—30

> 11— 15 40—50

I» 16—20 60— 75

H 21—25 90— 105

jesion 5—10 30—40

dab, buk, modrzew 11— 15 50— 60

» 16—20 75—90

" 21—25 105— 120
Ogo6lnie mozna przyja¢, ze dla najbardziej stosowanych

rozmiaréw fryzéw (elementéw) o dtugosci do 1000 mm i prze-

kroju 35 X 35 mm i 100 X 50 mm z drewna debowego, bu-
kowego i jesionu, przy preznosci pary 1,1 — 2,0 atm. okres
trwania procesu parowania trwa 30 — 100 min. Przy zwiek-

szaniu ci$nienia pary 2 — 4 atm. czas parowania mozna skro-
ci¢ do 5 minut (przy temp. 120° — 140°).

Jak juz wyzej wspomniano, wysokie temperatury (ponad
140°) wpilywajg ujemnie na trwato§¢ mechaniczng drewna,
dlatego tez obecnie nie stosuje sie tych temperatur w prak-
tyce. Mozna przypuszczaé, ze w przysziosci, ze wzgledu na
duze korzys$ci wynikajagce ze zmniejszenia czaséw trwania
procesu parowania przy stosowaniu wysokich temperatur
beda przeprowadzone badania i ustalone rezimy technolo-
giczne obrobki termicznej przy stosowaniu wysokich tempe-
ratur bez obnizania wtasciwosci mechanicznych drewna.

Ze wzrostem temperatury pary musi nastgpowaé wzrost
preznosci pary, co wymaga bardziej skomplikowanych urza-
dzen technicznych i utrudnia obstuge tych urzadzen.

Nalezy przyjaé, ze w obecnych warunkach, jakimi dyspo-
nuje nasz przemyst, temperatury parowania mozna stosowac
w granicach 100° — 110°. Parowanie nalezy przeprowadzac
w $rodowisku nasyconym parg (w kottach hermetycznych),
gdyz tylko w tym wypadku mozna utrzymac¢ optymalny sto-
pien wilgotnos$ci.

Para do zasilania kottéw (parnikbw) moze by¢ przegrza-
na lub wolna. W ostatnim przypadku nalezy przedtuzy¢ pro-
ces parowania.

Przy tadowaniu parnik6w nalezy przestrzega¢ nalezytego
sposobu uktadania wewnatrz fryzéw.

Fryzy powinny by¢ utozone na przektadkach w odstepach
miedzy warstwami 6 — 8 mm. Takie zatadowanie parnika
skroci caty proces i przyczyni sie do rownomiernego paro-
wania.

Ponizsze wykresy (rys. 2) ilustrujg czas trwania procesu
parowania przy tadowaniu parnika fryzami utozonymi (a) na
przektadkach oraz fryzami utozonymi w pryzmach (b).

Kys. 2. Krzywe zmian temperatury przy parowaniu listew bukowych
o wymiarach 40 X 40 mm z poczatkowag wilgotno$ciag 20%, tempera-
turg pary 100* (prezno$¢ pary 01 atm.).

a) utozenie listew w pryzmach bez przektadek,

b) utozenie listew na przektadkach.

Z wykres6w wynika, ze zatadowanie fryzéw bez przekia-
dek przedituza,proces parowania prawie dwukrotnie.

Przedluzenie procesu parowania po osiggnieciu optymal-
ne temperatury (rébwnajacej sie temperaturze pary) nie jest
wskazane, gdyz wpilynie na obnizenie wtasciwos$ci mecha-
nicznych drewna. Wdéwczas nastgpi¢ moze rozmoczenie dre-
wna, a przy gieciu powstang fatdy, co bedzie dowodem obni-
zenia wytrzymatosci drewna na wzdluzne zgiecie. Zbyt krét-
kie parowanie powoduje nieosigganie optymalnej plastycz-
noéci drewna i wtedy przy gieciu powstawa¢ beda rozerwa-
nia wtékien, pekniecia i odpryski na zewnetrznej wypuktej
stronie gietego elementu.

Aby ustali¢ optymalny czas parowania drewna, trzeba znac
jego wtasciwosci plastyczne, wilgotno$¢ oraz wymagane wa-
runki giecia, tj. przekrdj gietego fryzu i promien krzywizny.
Czas trwania parowania bedzie przede wszystkim zalezny od
temperatury Srodowiska, w jakiej bedzie sie odbywat proces
parowania. Tak zwang temperature optymalng, ktéra pozwoli
na skrécenie procesu, mozna obliczy¢é na podstawie wzoru
prof. E. G. Grekowa:

topt = tpar — 2K (tpar — to)
gdzie

topt — temperatura optymalna,

K — wspéiczynnik zalezny od rodzaju drewna, jego tem-
peratury, przewodnictwa ciepta, cieptochtonnosci, czasu trwa-
nia nagrzewania i odlegtosci badanego punktu do po-
wierzchni.

to — poczatkowa temperatura drewna.

Wielko$¢ wspoétczynnika K mozna obliczy¢ na podstawie
speﬁjalnego wykresu lub znalezé w poradnikach technicz-
nych.

Parowanie przeprowadza sie w metalowych cylindrycz-
nych, ewent. prostokatnych parnikach. Parniki te sa obli-
czone na matg pojemnos$¢ jednorazowego zatadowania i dla-
tego majg niewielkie rozmiary.

Diugos¢ parnika powinna przewyzsza¢ zaledwie o kilka
centymetrow diugo$¢ tadowanych elementow (rys. 3).

Stosunkowo mata pojemno$¢ parnik6w pozwala na prze-
prowadzenie procesu parowania drewna w mys$l ustalonych
reziméw i umozliwia state zasilanie gietarek we fryzy (ele-
menty) w pewnych, z géry okre$lonych odstepach czasu.

Parniki o duzej pojemnosci nalezatoby roztadowywac¢ par-
tiami, co pociggnetoby za sobag przy kazdym roztadowywaniu
otwieranie i zamykanie pokrywy i wplynetoby ujemnie na
przebieg procesu technologicznego, jak réwniez spowodowa-
toby duze straty cieplne.

Parniki stosowane w naszym przemys$le majg $rednice ko-
tta 0,25 — 0,40 m.
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Parniki moga skladac¢ sie z kilku sekcji taczonych w tzw.
baterie dla obstugi gietarek o odpowiednich zdolnos$ciach
produkcyjnych.

W fabrykach gietych krzeset za granicg (m. in. w NRD)
stosuje sie parniki o duzych $rednicach, posiadajgce we-
wnetrzne cylindry, podzielone na szereg sekcji. Przy ruchu
obrotowym cylindra sekcje ustawiajg sie na wprost pokrywy
do tadowania.

Do cylindréow faduje sie materiat podlegajgcy parowaniu.
Cylindry posiadaja ruch obrotowy. llos¢ cylindréw i ich po-
jemnos$¢ jest tak obliczona, ze czas peinego obrotu urzadze-
nia odpowiada optymalnemu czasowi trwania procesu paro-
wania. W czasie, gdy jeden z cylindréw zatadowuje sie fry-
zami, drugi cylinder podlega roztadowaniu, a réwnoczes$nie
w pozostatych cylindrach trwa proces parowania.

Parniki te czesto przystosowane sg do pary wysokoprez-
nej. Srednica sekcji wynosi zazwyczaj ca 250 mm. Urzadze-
nie posiada silnik elektryczny do ruchéw obrotowych. Par-
niki powinny by¢ wbudowane w bezposredniej blisko$ci gie-
tarek, gdyz utatwia to transport fryzéw i nie pozwala na ich
zbytnie chiodzenie.

Parniki zelazne powinny byé wewnatrz wylozone klepka
drewniang, potaczong na wpust. W czasie parowania klepki
peczniejg i tworzg szczelng powtoke, chronigcg przed bar-
wieniem fryzéw wskutek stykania sie z metalem. W celu
zwiekszenia plastycznosci drewna zaleca sie nasycanie dre-
wna réznymi preparatami, np. roztworem mocznika. W ten
spos6b nasycone drewno przy nagrzaniu do 80° bardzo tatwo
podlega gieciu, a nawet skreceniu. Po ostygnieciu drewno
zachowuje nadang mu forme bez uszkodzen.

W literaturze fachowej spotyka sie zalecenie nasycania
drewna przed gieciem ekstraktami garbnikowymi z kory de-
bowej, kwasami i amoniakiem oraz innymi $rodkami, jednak-
ze wyniki doswiadczen praktycznych przeczg tym zalece-
niom i metody powyzsze nie majg zastosowania w produkciji.

Do zakonczenia omawiania procesu parowania pozostaje
podanie sposobu wyliczenia iloSci potrzebnej pary na prze-
prowadzenie tego procesu.

Rys. 3. 1 — cylinder parnika, 2 — dno, 3 — pokrywa, 4 — rura paro-
wa zasilajgca, 5 — rura do odprowadzania pary, 6 — termometr.

OkresSlenie iloSci potrzebnej pary zaleze¢ bedzie od opty-
malnej temperatury oraz optymalnego czasu trwania proce-
su parowania oraz od urzadzenia technicznego do parowa-
nia. llos¢ ciepta, wchionigtego przez drewno w czasie trwa-
nia procesu, mozna obliczy¢ na podstawie wzoru:

Q = V CM tkon — to /Kkal

gdzie: Q —-eilos¢ ciepta w Kkal wchionietego przez drewno,

V — objeto$¢ parowanego drewna w m3

Cm — cieptochtonno$¢ surowego drewna w Kkal/kg,

thoii — temperatura koncowa drewna w stopniach Cels-
jusza,

to — temperatura poczatkowa drewna w stopniach Cels-
jusza.

WSZYSCY DO KONKURSU

0 iyiut najaktywniejszego
lracjonalizacji.
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W powyzszym rachunku przyjmujemy, ze wilgotno$¢ po-
czatkowa drewna wynosi 25 — 30%’ i temperatura bedzie nie
mniejsza, niz 0°C.

Nastepnie mozemy ustali¢ zuzycie ciepta w Kkal na 1 m3
drewna na podstawie pierwszego wzoru:

W = O cm/tkonh — to/Khal

gdzie: O — metr szeScienny drewna.

vO a

Zuzycie pary w kg na godzine na parowanie obliczyé mo-
Zna wg wzoru:
w
G = [P . kg/godz.
h' )

gdzie: G — ilos¢ kg pary na godzine,
W — ilos¢ Kkal wchtonietych podczas procesu paro-
wania przez 1 m3drewna,
i — kalorycznos$¢ pary,
g — kaloryczno$¢ kondensatu,
h — ilo§¢ godzin trwania procesu parowania.

Cyfrowa warto$¢ poszczegdlnych wspétczynnikéw i wiel-
kosci wchodzgcych w wyzej podane wzory mozna znalezé
w poradnikach technicznych i zestawieniach normatywnych
dla przemystu obrébki mechanicznej drewna.

W rozliczeniach (na podstawie przytoczonych wzoréw)
przyjmuje sie zuzycie pary wytagcznie na proces parowania,
bez uwzglednienia strat cieplnych, jakie w rzeczywisto$ci
powstajg przy urzadzeniach technicznych wskutek wchtania-
nia cieptoty przez $cianki cylindrow, jak réwniez wskutek
otwierania zaworéw przy tadowaniu i roztadowywaniu oraz
przez odejScie kondensatu. Te straty cieplne mozna okresli¢
na podstawie znanych formut.

Ogo6lnie przyjmuje sie, ze zuzycie pary na parowanie
w urzagdzeniach technicznych, stosowanych w naszym prze-
mys$le, wynosi okoto 100 kg pary na metr szeScienny paro-
wanego drewna.

racjonalizatora produkcji i najlepszego klubu techniki

WYROZNIONYCH CZEKAJA CENNE NAGRODY
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Z DOSWIADCZEN NRD

Ksztatcenie fachowcow suszarnikdw —pilnym zadaniem

STALE aktualne zagadnienie oszczednos$ci drewna oraz
wykorzystania rezerw produkcyjnych w przemys$le drzew-
nym jest przedmiotem nieustannych dociekan fachowcoéow.
Zagadnienie to wystepuje w kazdym niemal dziale przerébki
drewna, zwlaszcza w suszarnictwie. Przyczyna tego stanu
rzeczy jest zar6wno niedostateczny stan iloSciowy i technicz-
ny naszych suszarh, jak réwniez nieodpowiednie przygoto-
wanie fachowe nadzoru technicznego. Z tych dwu przyczyn
niewatpliwie przyczyna druga stanowi w chwili obecnej bo-
laczke bardziej dotkliwg, poniewaz uniemozliwia nalezyte
wykorzystanie istniejacych urzadzen, czesto nowobudowa-
nych kosztem powaznych naktadéw finansowych. Usuniecie
tego stanu jest przy tym stosunkowo tatwe, wymaga bowiem
jedynie wysitku organizacyjno-szkoleniowego, podczas gdy
budowanie nowych suszarn wymaga powaznych naktadow
inwestycyjnych.

Problemy powyzsze, charakterystyczne dla szybko rozwi-
jajacego sie przemystu drzewnego, wystepuja nie tylko w Pol-
sce. Dyskusja na ten temat w czasopiSmie fachowym Nie-
mieckiej Republiki Demokratycznej ,Die Holzindustrie* *)
Swiadczy o podobienstwie tych zagadnien w obydwu naszych
krajach, budujgcych socjalistyczny przemyst drzewny. W ar-
tykule ponizszym przytaczamy obszerne, streszczenie tej dy-
skusji, poniewaz jej wyniki i wnioski sg w powaznym stop-
niu aktualne rowniez i dla polskiego przemystu drzewnego.

* *

My$la przewodnig przy obrébce drewna — zaréwno w le-
sie, jak i w zaktadach przemystowych — jest oszczednos¢

surowca. Konstruktorzy wyrobéw z drewna doszli juz do pe-
wnych szczes$liwych rozwigzan oszczednosciowych w projek-
towanych konstrukcjach. Ulepsza sie réwniez stale obrobke
mechaniczna. Nie dosy¢ natomiast uwagi poswiecono dotad
stratom drewna, jakie powstajg wskutek niewtasciwego su-
szenia go w suszarniach.

Pomimo stosunkowo znacznych kosztéw budowy suszarni,
koniecznosci statej konserwacji urzgdzen oraz zuzycia ener-
gii elektrycznej, suszarnia niezbedna jest w kazdym nowocze-
snym zaktadzie przemystowym, dziatanie jej bowiem decy-
duje o skrdéceniu cyklu produkcyjnego i rytmie produkcji.
Koszty budowy i utrzymania suszami nie doréwnujg wyso-
kosci kosztéw wynikajacych z suszenia naturalnego, ktore
wymaga, oprécz wieloletniego niekiedy unieruchomienia
Srodk6éw obiegowych, réwniez niepomiernie wiekszej ilosci
miejsca dla konserwacji tego materiatu, specjalnej opieki
i nadzoru, szkody za$ spowodowane przez dziatanie grzyboéw,
owadoéw i warunkéw atmosferycznych powiekszajg cyfre
strat. Z poréwnania miedzy suszeniem sztucznym a natural-
nym bezsprzecznie zwyciesko wychodzi wzorowo urzgadzona
suszarnia, ktéra pracuje taniej, szybciej i pewniej.

Warunkiem mozliwie najekonomiczniejszego dziatania su-
szarni jest bez watpienia wykwalifikowana obstuga. W wie-
lu wypadkach, przy najlepszym wyposazeniu technicznym
nie dopisuje personel obstugujgcy, co odbija sie oczywiscie
b. niekorzystnie na wynikach pracy suszarni.

Biedne jest mniemanie, jakoby zajecie suszarnika mogto
by¢ tatwo spetniane przez pracownika bez specjalnego przy-
gotowania. Nie ma przeszkéd w powierzaniu tej pracy wy-
stuzonym, starszym pracownikom, lecz musza to by¢ fachow-
cy z tej dziedziny, ktérym nie wolno zapominaé, ze suszarnia
jest waznym urzadzeniem produkcyjnym, wymagajgcym nie
tylko obeznania z konstrukcjg techniczng, lecz réwniez zna-
jomosci wszelkich wtasciwos$ci drewna i jego wrazliwos$ci na
nieumiejetnie przeprowadzany proces suszenia. Stale musimy
przy tym pamietaé, ze drewno nie jest tworem jednolitym,
lecz przeciwnie — niejednolitym materiatem organicznym,
b. wrazliwym na wplywy temperatury, wilgoci i obiegu po-
wietrza. Suszarnik, ktéremu obca jest ta dziedzina, nie mo-
ze dziwi¢ sie niepowodzeniu w swej pracy. Witasciwe suszenie
odbywa¢ sie bedzie bez zarzutu jedynie pod okiem i kierow-
nictwem dobrze wykwalifikowanego pracownika,, wyposazo-
nego w niezbedne wiadomos$ci fachowe, szczeg6towe instruk-

*) ,Der Holztrockner — ein notwendiger Spezialbérut* — nr 3 cza-
sopisma ,Die Holzindustrie* z marca 1953 (Heinrich Pfund) ,Ausbil-
dung von Fachkréften fir die Heiztrocknung — eine dringende For-
derung unserer Industrie* — nr 4 czas. ,Die ,Holzindustrie®

z 1V.1953 r. (R. Trautvetter).

cje obstugi, dostosowane do danego typu suszarni, oraz do-
Swiadczenie. Suszarnik taki osigga najlepsze wyniki, przepro-
wadzajac suszenie we wtasciwym czasie, przy minimalnej
ilosci brakow.

W celu -wyszkolenia odpowiedniego personelu dla obstugi
suszari niezmiernie wazne jest organizowanie kursow, kté-
rych zadaniem jest zaznajomienie specjalizujgcych sie pra-
cownikéw z istotg i problemami sztucznego suszenia i z dzia-
taniem urzgadzen suszarnianych. Pozwoli im to na wnikliwg
obserwacje procesu suszenia kazdego rodzaju drewna i, co
zatem idzie, umozliwi racjonalny padz6r nad przebiegiem
pracy suszarni, z dostosowaniem do kazdorazowego przed-
miotu suszenia (tzn. gatunku, grubos$ci i wilgotnos$ci poczat-
kowej oraz koricowej suszonego drewna). Kursy takie, za-
kofnczone egzaminami zapewnig stale powigekszanie kadr
kwalifikowanych suszarnikéw, co stanowi¢ bedzie jeszcze
jeden krok naprzéd w technice obrébki drewna.

Peine kwalifikacje majstra-suszarnika, niezbedne dla
obstugi suszarni, osigga sie najlepiej, posiadajac juz, jako
podstawe, gruntowng znajomo$¢ drewna jako surowca —
w ramach nauki do zawodu stolarza, cie$li itp. System tego
rodzaju stosowany jest w Zwiazku Radzieckim. Zakres nau-
czania fachowego obejmuje podstawy teoretyczne suszenia
drewna, doktadne zaznajamianie z dzialaniem i Konstrukcjg
przyrzadéw i urzadzen, praktyczne wykonywanie obstugi po-
szczegb6lnych systemoéw suszarin pod wzgledem ich budowy,
zuzycia pary i mocy oraz sity i ekonomicznego znaczenia!
Absolwenci takich kurséw powinni co roku uzupetnia¢ swe
wiadomos$ci na skréconych kursach dodatkowych, ktérych
ct_eliem bytoby zaznajamianie z najnowszymi zdobyczami tech-
niki.

Obecny stan suszarnictwa pozostawia jeszcze wiele do zy-
czenia. Celem, do ktoérego dazymy, jest: lepsze i szybsze su-
szenie przy mniejszym zuzywaniu energii cieplnej i mocy
W yniki dotychczasowych prac badawczych wskazujg na mo-
zliwosci przy$pieszenia suszenia przez unowoczesnianie sto-
sowanych obecnie metod. Rozpowszechnienie ich w przemy-
Sle przyniesie powazne korzys$ci techniczne i ekonomiczne,
wymaga jednak réowniez podnoszenia kwalifikacji obstugi su-
szarn.

Potwierdzeniem koniecznos$ci nalezytego ksztatcenia sit fa-
chowych dla przeprowadzenia waznego zadania — racjonal-
nego suszenia drewna s— sg wyniki prac utworzonego w ro-
ku 1952 w NRD Instytutu Technologii Drewna *). Instytut ten
zajgt sie utworzeniem podstaw naukowych dla dalszego roz-
woju techniki suszenia drewna. Z ubolewaniem stwierdzi¢
nalezy, iz wspotpraca instytutow naukowych z przemystem
nie jest jeszcze dostateczna i skutkiem tego stabo rozwija
sie r;])opularyzacja nowo zdobytych do$wiadczen technologicz-
nych.

Na polu suszenia drewna instytut drezdenski stworzyt nie-
zbedne punkty doswiadczalne wyposazone w odpowiednie
urzadzenia.

Prace badawcze nad metodami suszenia drewna dostar-
czyly cennego materiatu zar6wno projektantom suszarn, jak
i zakladom dos$wiadczalnym. Celem tych prac byto wskaza-
nie istoty suszenia, badanie r6znych sposobéw suszenia na-
turalnego i sztucznego pod katem technicznych i ekonomicz-
nych korzy$ci oraz mozliwos$ci tagczenia tych proceséw. Spe-
cjalny nacisk potozony byt na wypetnianie brakéw w iitera-
turze technicznej. Réwnoczes$nie zbadano zmiany zachodza-
ce w wytrzymatosci drewna przy stosowaniu réznorodnych
metod suszenia.

Badania majgce na celu doprowadzenie isthiejgcych juz
suszarn do stanu optacalno$ci wg obecnych wymogéw prze-
mystu dowiodly, ze nawet miernie wyposazone suszarnie przy
odpowiedniej obstudze fachowej moga da¢ dobre wyniki.
Tak np. stwierdzono na podstawie prob przeprowadzonych
w instytucie drezdenskim, ze okres suszenia mozna w okre-
Slonych przypadkach skréci¢ o ok. 43% z uniknieciem strat
powstajgcych zwykle w czasie suszenia. Zaréwno powyzszy,
jok i szereg innych przyktadéw $Swiadcza dobitnie o znacz-
nych korzy$ciach osigganych dzieki obstudze dobrze obznajo-
mionej z procesem suszenia, a korzySciami tymi sa: przy$pie-
szenie suszenia, oszczedno$¢ energii cieplnej, lepsze wyko-

*) Institut fir Holztechnologie und Faserbaustoffe — Dresden.
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nanie, a w szczegélnosci zmniejszenie szkéd i strat w mate-
riale suszarniczym.

Kontrola funkcjonujgcych suszarh wykazata poza tym, ze
wiekszo$¢ stwierdzonych niedociggnie¢ moze by¢ usunieta
bez specjalnego naktadu $rodkéw inwestycyjnych, a przy
odpowiedniej konserwacji mozna unika¢ ich nadal.

Oto np. niektére wskazéwki praktyczne w tym zakresie:

uszkodzen muréw ($cian) i sufitbw nie wolno zaciera¢ zwy-
ktym tynkiem wapiennym, lecz jedynie szlachetng zaprawg
cementowa;

w réwnym stopniu nalezy przestrzega¢ zacierania w pore
wszystkich czeSci metalowych $rodkiem zabezpieczajacym
od rdzewienia, wszystkich za$ tozysk smarem;

uszkodzenia izolacji nalezy niezwtocznie usuwaé¢, a szcze-
liny w drzwiach powinny by¢ uszczelniane listewkami z fil-
cu o szerokosci ok. 40 mm i 10 mm grubosci;

stata uwaga powinna by¢ kierowana na bezbtedne dziata-
nie wietrznikéw (kominkéw wentylacyjnych) i prawidtowe
odwadnianie (odptyw wody) z kondensatoréw;

nalezy pilnie przestrzega¢ dziatania urzadzen do przewie-
trzania. Wszelkie zawory lub klapy musza by¢ pod statym
nadzorem, ze specjalnym uwzglednieniem szczelnosci za-
mkniec.

Przechodzac do charakterystyki aparatury pomocnicze] su-
szarni nalezy wymieni¢ przede wszystkim uzyteczno$¢ su-
szarki' elektrycznej, niezastgpionej pod wzgledem dpktadno-
Sci w okres$laniu wilgotnos$ci poczatkowej drewna. Przy tego
rodzaju suszarce zbedne staé¢ sie moze instalowanie elek-
trycznego wilgotno$ciomierza, ktéry jednakze nie zastgpi su-
szarki. Korzy$ci natomiast stosowania wilgotno$Sciomierzy
elektrycznych tym sie ttumaczga, ze urzadzenia te umozliwia-
ja szybkie ustalenie wilgotnosci, bez jakichkolwiek uszko-
dzen drewna (bez ucinania prébek).

Wyjasnienia te wydajg sie konieczne wobec przekonania
panujacego w niektérych zakiadach przemystowych o bez-
wzgledne; koniecznos$ci korzystania z wilgotno$Sciomierza
elektrycznego.

ADAM WIEJSKI
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Opierajagc sie na zasadach oszczednosSci $Srodkéw inwesty-
cyjnych, instytut w Dreznie opracowat ,wskazéwki dla
sztucznego suszenia“, ktérych celem jest poprawa stanu
obstugi suszarh pod wzgledem odpowiedniego wyszkolenia *).

Celem ostatecznego opanowania omawianych niedociggniec¢
wydaje sie stuszny projekt utworzenia w centralnych insty-
tucjach przemystu komérek nadzoru nad suszeniem drewna
oraz prowadzenie przez te komorki szkolenia suszarnikow.
Komdrki nadzoru miatyby za zadanie: state instruowanie
obstugi suszarhn pod wzgledem technicznym, nadzé6r i kon-
trole nad stanem technicznym wszystkich suszari drewna
oraz kwalifikowanie suszarnikow do ich obstugi i wreszcie
przeprowadzenie wymiany dos$wiadczen, upowszechnianie
i stosowanie zdobytych wiadomos$ci na polu suszenia drewna.
W szczegdblnosSci komérki te powinny zajg¢ sie przegladaniem
projektéw wszystkich nowych, jak i przebudowywanych za-
ktad6w suszarniczych, nastepnie odbiera¢ gotowa budowe
oraz wprowadza¢ w prace personel obstugujacy, z uwzgled-
nieniem technicznych witasciwos$ci (specjalnos$ci) poszczeg6l-
nych typoéw suszarn.

Srodkiem do zbudowania i umocnienia podstaw ekono-
micznych socjalizmu jest nieustanny wzrost i state udosko-
nalanie produkcji na tle najwyzszego rozwoju techniki. Za-
daniem przemystu drzewnego jest rozwiniecie dla wymienio-
nych wyzej celéw najwyzszego stopnia wydajnos$ci. Odnosi
sie to réwniez do urzadzen suszarniczych, ktdére przez staly
rozwo6j i udoskonalanie dziatalnosci, troskliwag piecze nad
materiatem i kwalifikowanga obstuge doprowadzg do z3-
danych osiggnie¢.

Majac powyzsze na uwadze nalezy traktowaé powiekszanie
wykwalifikowanych kadr suszarnik6w jako zadanie pierw-
szorzednej wagi.

R. P.

») CZ Przemystu Drzewnego wydat w latach 1948 i 1952 ,Instrukcje
0golng sztucznego suszenia drewna tartego*“.

‘WSKAZOWKI DLA PILARZY | SZLIFIERZY Pt

Przygotowanie wgskich pit tasmowych do pracy

Tfiermiernie waznym czynnikiem dobrej wydajnosci i wysokiej jakos$ci
taczenie, ostrzenie, rozwodzenie zebdéw, zaktadanie itp.

do nracv tzn

pracy pil tasmowych jest ich przygotowanie
Czynnoéci te sg najczes$ciej wykonywane niedbale

z braku zrozumienia ich znaczenia lub niewtasciwie z braku potrzebnych wiadomosci.

Autor niniejszego artykutu

sieniu do waskich pit tasmowych. Podobne

podaje w skrécie zalecenia wiasciwego wykonania czynnoéci przygotowawczych w odnie-
zalecenia dotyczace pit tarczowych zostaly juz podane w naszym piSmie,

a dotyczace szerokich pil tasmowych wydrukowane bedg w nastepnym artykule.

PRAWIDLOWE przygotowanie pit tasmowych do pracy,
zapewniajgce im nalezytg ostro$¢ zebdéw, witasciwe rozwie-
dzenie naprezenie wewnetrzne, lutowanie koncow oraz na-
piecie 'catej pity na kotach prowadzacych, stanowi warunek
nalezytego dziatania tej wszechstronnej i znajdujgcej po-
wszechne zastosowanie obrabiarki do drewna.

Ostro$¢ i rozwiedzcnie zebéw

Ostrzenie zebdéw i wygtadzanie powierzchni wnek miedzy-
zebowych powinno byé dokonywane na automatycznych
ostrzarkach. System recznego ostrzenia za pomoca tréjkatne-
go o zaokrgglonych katach pilnika, stosowany dotgd po-
wszechnie w wielu zakladach produkcji skrzyn i stolarniach
mechanicznych, pozwala wprawdzie réwniez osiggna¢ zado-
walajace wyniki, jednak ze wzgledu na racjonalng organi-
zacje pracy, a przede wszystkim z uwagi na jakos$¢ i szyb-
kos&¢'ostrzenia, nalezy dazy¢ do instalowania ostrzarek auto-
matycznych.

Ostrzac zeby pity tadmowej nalezy dazy¢ do tego, aby dna
wnek miedzyzebowych byly jednolicie zaokrgglone i stanowity
tuki o tych samych promieniach. W zadnym razie nie moga
by¢ one nieréwne lub ,kanciaste“. Poniewaz wtasciwie za-
stosowana tarcza $cierna posiada ksztalt, twardos¢ i grubos¢
ziarna dostosowane do optymalnego nachylenia i podziatki
zebow, jako$¢ ostrzenia stolarskich pit tasmowych zalezy od
prawidtowego ustawienia ostrzarki, oraz wprawy i facho-
woséci pracownika obstugujgcego ostrzarke. Glowng zasada
ostrzenia, ktérag powinni przestrzega¢ szlifierze pit, wykonu-
jacy swag prace z pomoca automatu czy tez recznie, jest do-
prowadzenie wszystkich zebéw pity do pierwotnego i opty-
malnego dla wykonywanej pracy stanu, tzn. ksztattu, podziat-
ki i katow nachylenia zeb6éw. Nastepnym zadaniem po nao-

strzeniu zebo6w jest ich rozwarcie naprzemianlegte na obie
strony pily, nie wiecej niz 0,1 mm.

Powszechnie spotyka sie w praktyce nadmierne rozwie-
ranie zeb6w waskich pit tasmowych, co powoduje zmniejsza-
nie iloSci przerznietego drewna na jedno ostrzenie, zty rzaz,
wieksze zuzycie mocy, powolniejsze tempo dopuszczalnej
szybkos$ci posuwu i nadmierne wewnetrzne naprezanie pity
wzdiuz jej zebdéw. Doktadne rozwarcie zebdéw pit tasmowych
jest bardzo wazng czynnos$ciag, cho¢ tak czesto zaniedbywang.
Istniejg wprawdzie specjalne aparaty z napedem elektrycz-
nym, ktére rozwodzg zeby pit tasmowych automatycznie,
jednakze metody recznego rozwierania pit tasmowych za po-
moca rozwieraczy, cegéw lub nieskomplikowanych jprzyrzag-
doéw sg wystarczajgce i nadal stosowane.

Naprezenie wewnetrzne

Na skutek wytwarzanego ciepta podczas przerzynania ze-
by pity tracg swag sztywno$¢. Grzbiet tasmy staje sie wkle”
sly (rys. 1) i krétszy od brzegu uzebionego, a wyniki pracy
sg wtedy niezadowalajgce. Pile nalezy nadawa¢ prawidtowo
naprezenie wewnetrzne w miejscach odksztalconych. Osigga
sie to przez lekkie obustronne klepanie mtotkiem pity na ko-
wadle wzdtuz jej grzbietu znieksztalconego, sprawdzajac
wyniki klepania prostym liniatem stalowym lub drewnianym
o dlugosci 1,5 m, przyktadanym do grzbietu pity. Wiekszos$¢
dostarczonych pit tasmowych posiada grzbiet prosty, lecz
w wypadkach przerzynania drewna twardego lub miekkiego
o wiekszym przekroju, uzywa sie réwniez pity o wypukilym
grzbiecie. Taki wypuktly grzbiet to po prostu tak wyklepana
pita, ze grzbiet jej przylega do zaokraglonego liniatu na dtu-
gosci 1,3 — 1,5 m. Wklesto$¢ liniatu przy tej diugosci wy-
nosi¢ powinna 0,8—0,9 mm.
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Rys. 1. Sprawdzanie i usuwanie wklestoéci grzbietu pity tasmowej.

Rys. 2. Sprawdzanie i usuwanie wypuktosci grzbietu pity tasmowej.

Jesli na skutek klepania spowoduje sie nadmierng wypuk-
tos¢ grzbietu (rys. 2), pite nalezy wyklepa¢ obustronnie tuz
przy zebach wzdiuz odksztatconych odcinkéw. Celem napre-
zenia wewnetrznego waskich pit tasmowych jest utrzyma-
nie nieuzebionego .grzbietu pity w stanie diluzszym od"uze-
bionego, co z kolei nadaje sztywno$¢ zebom i wyréwnuje
rozszerzanie si¢ metalu przy zebach podczas przerzynania
drewna.

Lutowanie pit

Wiele trudnos$ci w jpracy pit tasmowych powoduje Zle wy-
konane Ilutowanie koncéw peknietych lub ztamanych pit.
Potaczenie musi by¢ trwate, rowne i tej samej grubosci co
wymiar pity z zachowaniem prostolinijnosci grzbietu, jedno-
litoSci podziatki, ksztattu i nachylenia zeb6w. Pita powinna
zachowac¢ te samg ilos¢ zeb6w na swym obwodzie, aby nadal
mogta byé ostrzona na automatycznej jostrzarce. Wskazane
jest, aby nie byto wiecej niz trzy lutowane potagczenia kon-
co6w na calym obwodzie pity, przy czym powinny one by¢
rGwnomiernie roztozone wzdtuz catej dtugosci pity. Nie moze
byé na przykiad trzech potaczen na diugosci 1 m. W takim
przypadku nalezy wycig¢ Srodkowy odcinek pity i wlutowa¢
nowy kawatek pity o diugosci 1 m i uzyskaé¢ ta drogag dwa
tagczenia na catej pile. Lutowanie wykonuje sie przeno$Snymi
aparatami elektrycznymi lub specjalnymi lampami do luto-
wania pit.

Lutowanie pit tasmowych odbywaé sie powinno nastepujgco:

1. Wygtadza sie i wyr6wnuje pilnikiem ztamane konce pro-
stopadle do grzbietu pity.

2. Zaktada sie na dlugosci ca 15 cm konce pily jeden na
drugi tak, aby zeby prawidtowo sie (Schodzity i zachowaty
wiasciwy ksztalt i podziatke zebdw.

3. Zaznacza sie ry$nikiem stupkowym zalozenia i spitowujo
recznie lub mechanicznie powierzchnie, nadajgc stopniowg
pochyto$¢ az do koncédw, wyréwnanych uprzednio (rys. 3).
Obie spitowane powierzchnie powinny byé¢ prostokatne, a za-
tozone na siebie powinny zapewnia¢ prawidlowy uktad ze-
béw. Zalozenie powinno by¢ tak wykonane, aby pita byta
z obu stron i w miejscu potgczenia tej .samej grubosci, a jej
grzbiet — prosty. ' .

Rys. 3. Oznaczanie i opitowanie koncéw peknietej pity.
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4. Potagczenie umieszcza sie w uchwytach $ciskajgcych apa-
ratu do lutowania, przedtem oczys$ciwszy je czystym papie-
rem lub ptétnem z pozostato$ci brudu i "smaru. Proszek kre-
dowy lub specjalny roztwé6r chemiczny pozwoli na doktad-
niejsze oczyszczenie. Mocujgc potaczenie w aparacie do lu-
towania nalezy grzbiet pity oprze¢ o tylng listwe, a ztgczenie
utrzymaé¢ w nieruchomej pozycji.

5. Wkiada sie kawatek srebrnego lutu miedzy tgczone kohce
pity, po jzmyciu ich specjalnym ptynem (chemicznym, ktéry
zapobiega utlenianiu i utwardzaniu sie powierzchni lutu.

6. Teraz mozna juz wiaczy¢ prad elektryczny lub nagrzewac
lampa lutowniczag miejsce taczenia, az nagrzane zostanie
rownomiernie do jasnej czerwonos$ci. Podczas nagrzewania
trzeba nadal smarowac¢ ztagczenie ptynem chemicznym, ktory
op6znia utlenianie i redukuje utwardzanie sie lutu.

7. Gdy potaczenie ma widoczny jasnoczerwony kolor, a lut
zostat rozpuszczony, nalezy szybko i silnie opusci¢ ramie na-
ciskowe aparatu i wytagczy¢ prad lub.usungé¢ Zzrodto ciepta
(lampa lutownicza).

8. Lutowanie jest wykonane. Wygtadzenie potgczenia, usu-
niecie nadmiernego, pozostajagcego po brzegach lutu, prze-
klepanie lub przewalcowanie pity w celu przywrécenia jej
wiasciwego naprezenia w miejscu lutowanym, konczy czyn-
nosci lutowania.

Jesli okaze sie, ze zlutowane potgczenie spowodowato, iz
grzbiet pity jest wypukty lub wkleslty, nalezy ztamaé pota-
czenie i wykonac¢ je ponownie. Potgczenie jbowiem musi byé
tak wykonane, aby grzbiet pity byt prosty, w przeciwnym
razie nie bedzie mozna prawidtowo napigé pity na kotach
prowadzacych.

Napinanie waskich pit tasmowych w obrabiarce

Uzebiona tasma stalowa szerokosci 6-50 mm, grubosci
0,6 — 0,8 mm, opasujgca dwa kota prowadzace, powinna po-
siada¢ w swej czeséci roboczej prawidtowe napiecie. W tym
celu nowoczesne maszyny tego typu wyposazone sg w indy-
katory napiecia lub urzgdzenia jstuzace ido napinania pit tas-
mowych.

Napigcia pity nie nalezy utozsamia¢ z istotg wewnetrznego
naprezania pit. Czestym btedem w zaktadach, przemystu
drzewnego jest poglad, iz jprzez wzmozenie napigcia spowo-
duje sie wiekszg sztywnos$¢ zebow pily i uniknie falistego
przerzynania. Rozumowanie takie jest bledne, gdyz napre-
zenie wewnetrzne jest cechg metalu samej pity, natomiast
napiecie wplywa na elastyczno$¢ i bieg pity. Przy pitach
tasmowych o szerokosci 30 mm i grubosci 0,8 mm biegna-
cych przy szybkos$ci obwodowej 20 m/sek. po kotach pro-
wadzgcych o Srednicy 600 mm, wielko$s¢ napiecia, obrazujgca
sie sita nacisku wynosi 16-18 kg/cm2 powierzchni pity. Daje
to pojecie o wielkim obcigzeniu pity i o jego waznosci dla
zapewnienia prawidlowych warunkéw biegu pity tasmowej.

Istniejg tabele podajace wielko$¢ napiecia, jakie nalezy
nadawac¢ pile za pomocag urzadzenia napinajgcego w zalez-
noéci od szerokos$ci i rozmiaru pity tasmowej. Tabele takie
dotgczane sg do obrabiarek w fabrykach. Z uwagi jednak
na to, ze oprécz szeroko$ci i grubosci pit istnieje szereg
czynnikéw wplywajgcych na prawidtowag prace i napiecie
pity, jak np.. og6iny stan techniczny (Obrabiarki, jrodzaj i wy-

miary przerzynanego drewna, tabele te sg jedynie pomoca
do nadania pile prawidtlowego napiecia. Najlepiej ustalaé¢
je doswiadczalnie dla kazdej obrabiarki oddzielnie, przyj-

mujac zasade, ze wtasciwym napieciem jest takie, przy kté-
rym pita prosto przerzyna i daje gtadki rzaz. Dobre wy-
niki mozna osiggng¢ sprawdzajac wielko$s¢ napiecia stuchem,
uderzajgc pite lekko pretem metalowym. Jako wskazéwke
mozna przyja¢ zasade, ze napiecie powinno wytworzy¢ takie
tarcie pomiedzy bokami pity a obtozonym jgumag gérnym ko-
tem prowadzgacym, aby przerzynajgc drewno pod maksymal-
nym obcigzeniem jzmniejszyé do minimum poslizg pily po
prowadzacym kole gérnym. DosSwiadczalnie ustalono, ze pod-
czas prob przed rozpoczeciem pracy prawidtowo napieta pita
daje sie odchyli¢ od pionu o 9—10 mm.

Inne czynniki wplywajace na prawidtowa prace waskich pit
tasmowych

Wienice ko6t prowadzacych powinny by¢ réwnomiernie po-
kryte guma i zachowaé¢ gtadka, prosta lub wypukta powierz-
chnie. Nieuchronne jest jednak to, ze kurz, pyt i trociny, do-
stajgce sie miedzy ogumiong powierzchnie wieica a pite,
powodujg nierobwnomierne $cieranie sie gumy i powstawa-
nie nierbwnej powierzchni obwodowej na wienicu, Kktéra
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z kolei powoduje nieprawidtowy bieg pity -tasmowej. Po-
wierzchnie obwodowe (wienice) ko6t, a zwtaszcza goérnego kota
prowadzacego, nalezy stale wyréwnywaé. Wykonuje sie to
podczas 'biegu pity bez obcigzenia, stosujac specjalny aparat
do zdrapywania gumy, a gdy go nie ma, to cho¢by za pomoca
zwyktego dtuta stolarskiego, umocowanego na stojaku i do-
suwanego powoli do gumowego pokrycia két prowadzacych.
Cze$¢ robocza tasmy musi by¢ tak prowadzona, by biegta
doktadnie i spokojnie. Do tego celu stuzg metalowe lub drew-
niane prowadnice, dolna pod stotem, a gérna nad stolem
obrabiarki. Nalezy pamieta¢, ze zadaniem prowadnic jest za-
pobieganie odchylaniu sie zebéw, nie za$ utrzymanie prostej
linii ciecia. Dlatego tez prowadnice nie powinny ociera¢ sie
mocno o tasme pily.

Szybko$¢ obwodowa biegu waskiej pity taSmowej powinna
waha¢ sie od 20 — 25 m/sek, jednakze obrabiarki o matej
Srednicy ko6t prowadzgcych powinny mie¢ zmniejszang szyb-
ko$¢ obwodowa nawet do 12 m/.sek. Srednica k6t prowadza-
cych decyduje o tym, jakiej szerokos$ci i Srednicy pite nalezy
stosowac¢. Ogdlnie przyjeto, ze szeroko$¢ pity powinna wy-
nosi¢ 1/10 $rednicy ko6t, a grubo$¢ wahaé¢ sie od 0,6 — 0,8
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mm. Waskie pity tasmowe w praktyce pracujg czesto przy
zbyt duzej szybko$ci obrotowej i majag za matlg ipodziatke
zebow. Jest to czestym powodem niezadowalajgcych wyni-
kéw przerzynania, gdyz pily te, pracujgc przy nadmiernej
szybkosci obwodowej, szybko ulegajg zniszczeniu.

Czyszczenie obrabiarki powinno by¢ wykonywane czesto
i ze specjalng troskg o kota prowadzgce i silnik. Czeste oli-
wienie mechanizmoéw, utrzymanie zeb6w pity w stanie petnej
ostrosci — zapewni peilne wykorzystanie tej najprostszej
i najlatwiejszej w obstudze, a dostosowanej prawie do wszel-
kiego przerzynania — obrabiarki do drewna.

Zwazywszy znaczenie omawianych wyzej czynno$ci przy-
gotowawczych i ich wptyw na wydajno$¢ oraz jako$¢ pracy
pit tasmowych, konieczne jest przyswojenie sobie przez wy-
konawczy i nadzorczy personel techniczny zaktadéw — wia-
domosci potrzebnych do szkolenia robotnikéw, trudnigcych
sie przygotowaniem pit oraz do kontrolowania wykonywa-
nych przez nich czynnoSci.

Wskazowki dla pilarzy i szlifierzy pit* w odpowiednim
ujeciu powinny byé umieszczane na widocznym miejscu
w zaktadach pracy jako instrukcja technologiczna.

Nowe kierunki oszczedzania drewna

w budownictwie

W numerze 7/52 ,Przemystu Drzewnego“

umieszczony byt

lekkim

artykut inz. J. Kaminskiego pt. ,Zalozenia

oszczednosciowe w produkcji barakéw przenosnych“. Kontynuujac dyskusje na temalt oszczednoSci drewna

w budownictwie, autor niniejszego artykutu przytacza na podstauhne fachowej

literatury NRD (Bauzeitung,

17/52) przyktady rozwigzan konstrukcyjnych barakéw i innych lekkich budynkéw drewnianych, umozliwiajg-

cych powazne zaoszczedzenie drewna.

OGOLNY brak drewna, szczeg6lnie budowlanego, wyma-
ga zmian w budowie barakéw i matych domkoéw. Najprost-
szg oszczednosSciag w drewnie bytoby zastgpienie tego mate-
riatu budowlanego innym materiatem,, nie drozszym i tatwiej-
szym do otrzymania. Ale sprawa nie jest tak prosta.

Drewna nie mozna zupetnie usung¢ z budownictwa lek-
kiego, np. z budowy barakéw, zabudowan rolniczych itp.
Wzglednie najmniej drewna wymagajg czes$ci konstrukcyj-
ne, najwiecej za$ takie czesci baraku, jak $ciany, stropy,
podtogi i dachy. Witasnie te czesci budynku drewnianego po-
winny byé przedmiotem zainteresowan tych, ktérzy chca
drewno zastgpi¢ czeSciowo innym materiatem, tanszym i ta-
twiejszym do produkowania.

Zadanie to mozna najtatwiej wykona¢ droga prefabryka-
cji elementéw budowy, dajacych oszczedno$¢ w zuzyciu ma-
teriatow i umozliwiajgcych szybkie zbudowanie baraku.

Mowigc o oszczednosci drewna nie mamy na mysli tylko
oszczednosci w drewnie tartym, budowlanym, ale w ogdéle
oszczednosciw masie drzewne| w gospodarce
og6lnokrajowej.

Stosowane dotychczas w Polsce konstrukcje barakéw
i lekkich budynkéw drewnianych wymagajg znacznego zuzy-
cia jednostkowego drewna. Natomiast inne kraje przodujgce
technicznie, np. NRD, zapoczatkowaly juz produkcje bara-
kéw o odmiennej konstrukcji. Zasady tych konstrukcji omo-
wimy pokrétce, zaznaczajgc, ze odnoszg sie one do catego bu-
downictwa lekkiego mniej lub wiecej tymczasowego, obejmu-
jacego takie budowle, jak np. baraki mieszkalne i magazy-
ny, domki wiejskie, niektére zabudowania rolnicze, tymcza-
sowe zabudowania gospodarcze przy wiekszych budowach,
domki turystyczne itp.

Sciany

W nowoczesnej prefabrykacji (np. barakéw) $ciany sktadaja
sie z ptyt Sciennych, jedno- lub dwuptatowych, uzbrojonych
w warstwe lub w warstwy izolacyjne, albo z ptyt bez izo-
lacji, zaleznie od potrzeb i przeznaczenia budynku. Na miej-
sce dwoch tafli z desek wchodzg inne nowoczesne materia-
ty, przy czym kosSciec drewniany takiej ptyty pozostaje pra-
wie bez wiekszych zmian. KoSciec ten pozostaje w plycie
nadal czes$cig konstrukcyjng, nosng i usztywniajacg: stanowi
°n zarazem materiat, do ktérego przymocowuje sie zewnetrz-

ne i wewnetrzne ptaty Scienne, jak rowniez wewnetrzne war-
stwy izolacyjne.

Kazdy element $cienny posiada 1,04 m szerokoSci. Zasad-
niczym szkieletem nos$nym sa stupy drewniane o przekroju
I (dwuteowym) (rys. 1). Odlegto$¢ wewnetrzna miedzy stop-
kami tych stupéw odpowiada tacznej grubosci pityt Scien-
nych, ktéra wynosi 109 cm do 6,4 cm. Ten dwuteowy stup
zmontowany jest w formie belki, ztozonej na budowie. Mon-
tuje sie go stopniowo. Najpierw ustawia sie belke teowa, ze
stopkag w kierunku wnetrza baraku. Nastepnag czynnos$cig
jest wtozenie ptyty $ciennej miedzy dwa stupy teowe i umo-
cowanie tych ptyt (rys. 1 — 1I).

Belka teowa jest juz czeSciowo sklejona w zakladzie pre-
fabrykacji, z tym ze zewnetrzng stopke przymocowuje sie
dopiero na budowie, po zalozeniu ptyty $ciennej i to nie za
pomoca kleju lub gwozdzi, lecz za pomoca specjalnych Srub
(w NRD sa to $ruby tzw. typu ,Trio“). Sruby te sa lepsze
niz przymocowanie gwozdziami: gwozdziowane stupy nie
dadzg sie. tak tatwo rozebraé, gdy trzeba barak rozebrac
i przenie$¢ na inne miejsce.

Sam element S$cienny, wktadany miedzy dwa sasiednie
stupy dwuteowe sktada sie (rys. 1 — II).

— z plyty cementowo-widérowej, a raczej anhydrytowo-
wibérowej (ta ostatnia jest tansza i rownie dobra i wytrzy-
mata) o grubosci 25 mm;

—e z anhydrytowego tynku zewnetrznego i wewnetrznego.
Tynk ten posiada nawet pewne warto$ci pod wzgledem wy-
trzymatoSci na rozcigganie. Zewnetrzny tynk moze by¢ ma-
lowany. Wewnetrzna wyprawa ptyt anhydrytowo-wi6ro-
wych musi otrzymacé cienka, czystg warstwe gtadzi anhydry-
towej.

Ptyty anhydrytowo-wiérowe wyrabiane sg w NRD o réz-
nych szeroko$ciach, przewaznie 25 cm. Sg one ustawiane
pionowo i muszg byé tgczone poziomymi klamrami (np. bed-
narka).

Przy domkach pietrowych zastosowa¢ mozna na miejsce
ptyt cementowo-wiérowych inne, lzejsze pilyty. Jako ze-
wnetrzne plyty $ciany stosuje sie w tym przypadku 6 mm
ptyte prefabrykowang, wyprawiong z zewnatrz (podobna do
ptyt azbestowo-cementowych) przymocowang do konstruk-
cji ramowej gwozdziami lub tez za pomoca kleju.

Wewnetrznym ptatem tej Sciany moze byé badz podobna
ptyta, badz tez moze to by¢ twarda ptyta pilSniowa. Pomieg-
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Rys. 1

dzy obu ptytami ukiada sie Srodkowg warstwe izolacyjng.
Moze to by¢ ptlyta tekturowa celkowa, posiadajgca celki jak
w plastrze woskowym, zbudowanym przez pszczoly; obie
strony moga by¢ oklejone cienkimi twardymi ptytami pil-
$Sniowymi. Do sklejenia takiej warstwy $rodkowej mozna
uzyé specjalnego kleju, sporzadzonego ze szkia wodnego,
zmieszanego z maczkg wapienng (Ca CO3). Wszystkie te
Ptyty powinny byé impregnowane przeciw wodzie.

Podczas transportu i sktadania nalezy je strzec przed de-
szczem.

PODLOGI.

Szczegdlnie waznym problemem dla budownictwa lekkiego
jest sprawa podiég z uwagi na og6lny brak drewna, zaréwno
ilosciowy, jak i jakosciowy. Podtogi we wszystkich budyn-
kach powinny by¢ wykonane z innych materiatbw w spo-
s6b oszczednosciowy, np. z pilyt anhydrytowo-wiérowych
o grubosci 5 cm i o wymiarach 50X50 -cm, ujetych z boku
w listwy drewniane. Nad tymi, mocno usadowionymi i wy-
rbwnanymi ptytami uktada sie zwykty jastrych anhydry-
towy, do ktérego doda¢ mozna 1 — 8% farby tlenkowej, aby
nadac¢ jastrychowi odpowiedni kolor. Zazwyczaj czas wigza-
nia takiego jastrychu anhydrytowego (pyramitowego) wyno-
si 14 dni; w NRD uzywaja $rodka przy$pieszajgcego to wiga-
zanie, otrzymujgc anhydryt szybko wigzgacy (Kalkzinit). Ptly-
ty anhydrytowo-wiérowe 50X50 cm majag z dolu wyprawe
z czystego anhydrytu, pociggniete sa $rodkiem ochronnym
przed wilgociag. W kazdym razie plyty te nie moga by¢
wieksze niz 1 m2
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Rys. 2a
— 4 taty o przekroju 7,8 cm (lub 8X4) 0.0624 m3
— 4 wzmocnienia podporowe 4,0X14,4X500 cm 0.0155 m3
— 8 deszczutek wzmacniajacych 4,0 cm gr 0.0027 m3
Razem 0.0766 m 3

co wynosi dla kalkulacji 0,075 m3mb belki.

Gwozdzie wbijane sg parami, raz z jednej, raz z drugiej
strony.

Jako belke stropowg dla jednopietrowych budynkéw lek-
kich uzyé mozna takze drewnianej belki dwuteowej typu
zwyktego (rys. 3). Belka ta daje 43% oszczedno$ci w masie
drzewnej w poréwnaniu z peing belkag drewniang o tej sa-
mej wytrzymatosci. Belka ta jest sklejona i w 50% (pod
wzgledem statycznym) gwozdziowana. Do tych belek przy-
bija sie od spodu ptyty tekturowo-celkowe (25 cm grube),
oklepione z obu stron cienkimi twardymi ptytami pil$nio-
wymi.

Do tego samego celu moga byé stosowane tez inne ptyty
izolacyjne (np. ptyty typu Altmark, rodzaj ptyt wiérowych).

DACHY.

W nowoczesnym budownictwie lekkim dachy sa ptaskie.
Z maltymi wyjatkami nosne konstrukcje dachowe sktadajg
sie z desek gwozdziowanych lub sklejanych. Gtébwng zasada
w projektowaniu dachéw jest dazno$¢ do oszczedzania
drewna.

Dachy kryje sie tynkowanymi pitytami
(ewentualnie anhydrytowo-wiérowymi), pokrytymi przykle-
jong papa dachowg. Ptyty te zbrojone sg z boku listwami.

Dzielgc sie z Czytelnikami powyzszymi uwagami na temat

anhydrytowymi

4 N7 >
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Rys. 2b
STROPY. jednej z drog do oszczednosci drewna stwierdzamy, ze wy-
. . . . maga ona nie tylko pewnego nastawienia specjalistycznego
V/ lekkim jednopigtrowym budynku mieszkalnym zasto-  nhjektgrych zakladéw przemysiu drzewnego do produkcji pre-
sowano strop typu DP (rys. 2a), skiadajacego si¢ z belek  faprykatéw, lecz réwniez wspéipracy przemystu drzewnego
zlozonych dwuteowych, przy czym S$cianki stanowia dwie | pigownictwa z innymi galeziami gospodarki narodowej.

twarde ptyty pilsniowe, kazda o grubos$ci 4 mm; dazy sie do
stosowania ptyt o grubos$ci 8—10 mm. Stopki sa drewniane,
przyklejane i gwozdziowane (rys. 2b).
Belka w tym przyktadzie (rys. 2a i 2b) jest 4,87 m diluga
i wymaga w swej catosci 128 szt. gwozdzi 31/80 = 0,63 kg.
llo§¢ potrzebnego drewna wynosi:

Mamy tu na mysSli przede wszystkim produkcje ptyt wié-
rowo-anhydrytowych, ktoére zastapityby ptlyty cementowo-
wiérowe.

Fakt pomys$inego stosowania tego rodzaju konstrukcji
u naszych sgsiadéw powinien sta¢ sie przyczynkiem do szu-
kania oszczednosci drewna na tej drodze réwniez u nas.
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SKRZYNKA
PORAD

KONSERWACJA TARCICY
GRABOWEJ

W uzupetnieniu publikowanego w
ubiegtym roku cyklu porad z zakresu
konserwacji tarcicy, podajemy obecnie
wskazowki dotyczace konserwacji tar-

cic® sprawiajacej tartacznikom bodaj
najwiecej trudno$ci, tj. tarcicy grabo-
wej (Red.).

Drewno grabowe ze wzgledu na swe
szczego6lne wtasciwosci techniczne: bar-
dzo matg tupliwos$¢, znaczny cigezar wta-
Sciwy i twardo$¢ oraz duzg wytrzyma-
tos¢ na Scieranie — uzywane jest gtow-
nie na cele techniczne. .Najwieksze zna-
czenie ma ono w tartacznictwie jako
materiat do wyrobu suwakoéw i prze-
ktadek trakowych, poza tym uzywane
jest na czesSci maszyn i transporteréw,
do wyrobu miar, strugéw, okladzin kot
linowych, czesci fortepiandéw itp.

Na wymienione wyzej wyroby ko-
nieczne jest uzywanie drewna petno-
warto$ciowego, niezdeprecjonowanego
zta konserwacjag. Wiadomo za$, ze Zle
konserwowana tarcica grabowa bardzo
szybko nabywa licznych wad, dyskwa-
lifikujgcych ja nawet do rzedu opatu.

Konserwacja drewna grabowego,
chronigca je przed peknigciami, zapa-
rzeniem, plednia i zgnilizng musi roz-
poczyna¢ sie juz od momentu dowie-
zienia surowca na tartak; konserwacja
rozpoczynajagca sie po przetarciu jest
czesto spb6zniona i nie zapobiega utracie
wtasnosci technicznych.

Przede wszystkim nalezy pamietac,
ze surowiec grabowy powinien by¢ do
tartaku dowieziony i przetarty w okre-
sie zimy i wczesnej wiosny, nie po6z-
niej niz do konca kwietnia. Dtuzsze
sktadowanie surowca powoduje gtebo-
kie pekniecia, zaciagi, zaparzenia i bia-
ta zgnilizne.

Sktad surowca grabowego powinien
by¢ suchy, ale niezbyt przewiewny. Su-
rowiec uktada¢ nalezy zawsze na lega-
rach, wzniesionych na 30—50 cm nad
powierzchnie ziemi. Surowca grabowe-
go przed przetarciem nie koruje sie,
gdyz kora chroni przed peknieciami
z przesychania, a brak kory uwazany
jest za dowdd przelezenia surowca, Ssy-
gnalizujgcy o mozliwosci wystepowania
jeszcze niewidocznego stadium zgni-
lizny.

Przetarcie surowca grabowego powin-
no by¢é prowadzone w ten sposoéb, aby
otrzymywana tarcica byta jak naj-
mniej narazona na pekanie. Jest to
warunek trudny do dotrzymania, bo —
jak wiadomo — tarcice grabowag ze
wzgledu na zapotrzebowanie produkuje
sie gtébwnie w postaci grubych bali,
znacznie skitonniejszych do pekania niz
cienkie deski. Ze wzgledu na koniecz-
no$¢ produkowania stosunkowo gru-
bych bali z cienkiego na ogét surowca
grabowego normy dopuszczaja mini-
malne odkrycia tarcicy grabowej nie-
obrzynanej znacznie mniejsze niz u in-
nych gatunkéw drewna.

Prawidtowo prowadzone przetarcie
surowca drabowego powinno chronié
Pozyskiwanag tarcice przed nadmiernym
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pekaniem, przede wszystkim przed
peknieciami z przesychania i przed po-
wiekszaniem sie istniejgcych juz w su-
rowcu groznych peknie¢ rdzeniowych.
Peknigcia rdzeniowe, najczes$ciej nie-
znaczne Ww surowcu, powiekszaja sie
szybko w nawet dobrze konserwowanej
tarcicy w miare jej przesychania, a
szczegblnie przy zbyt szybkim przesy-
chaniu i zaschnigciu powierzchni. Do
peknie¢ takich szczegélnie skionne sa
grube bale zawierajagce rdzen. Z tego
powodu przy przetarciu surowca grabo-
wego nalezy w miare moznos$ci stoso-
wacé przetarcie przez rdzen. Bale z o-
twartym rdzeniem cierpig od pekniec
znacznie mniej niz bale rdzeniowe. Je-
szcze lepiej jest uktadac¢ takie sprzegi
pit, aby w $rodku sprzegu umieszczona
byta miedzy parzysta iloscig bali jed-
na deska (lub dwie), w ktérej wyjmuje
sie pekniecie rdzeniowe i ewentualng
falszywag twardziel, a takze calg, mato
wartoSciowg strefe rdzeniowg. Oczywi-
Scie takie sprzegi pit mozna stosowac
tylko do kiéd grubych, stosunkowo
rzadkich w surowcu grabowym.

Jezeli pekniecie rdzeniowe jest wi-
doczne na czole kilody, woéwczas klode
uktada sie na wézku trakowym tak, aby
pekniecie przebiegato pionowo (réwno-
legle do ptaszczyzn pit). W ten sposéb
pekniecia lokuje sie w jednej sztuce
tarcicy rdzeniowej, lub — przy przetar-

ciu przez rdzen — w dwédch Srodko-
wych sztukach.
Tarcice natychmiast po przetarciu

nalezy bardzo doktadnie oczy$ci¢ z tro-
cin (najlepiej drucianymi szczotkami),
gdyz pozostawienie ich grozi powstawa-
niem w tych miejscach plam, a nawet
przyczynia sie do rozwoju biatej zgni-
lizny drewna.

Dla ochrony przed peknigeciami na
czotach tarcicy obija sie czota staran-
nie listewkami, pokrywajgcymi prawie
caly przekrdéj. Listewki nie chronig me-
chanicznie przed peknigciami, ale po-
wstrzymujac zbyt silne parowanie przez
czota zapobiegaja powstawaniu czoto-
wych peknie¢ z przesychania.

Wszelkie prace poprzedzajace szta-
plowanie, a wiec oczyszczanie tarcicy z
trocin i $niegu, listewkowanie cz6t, sor-
towanie i pomiar tarcicy, wreszcie wy-
w6z na sktad — powinny by¢ wykony-
wane tak szybko, aby tarcica byta szta-
plowana nie pdzniej niz na nastepny
dzien po przetarciu.

Prawidtowa konserwacja tarcicy w
sztaplach powinna ochroni¢ ja od pek-
nie¢, plesni i zgnilizny, a jednocze-
Snie — zapewni¢ przesychanie tarcicy.
Wynika z tego trudny do rozwigzania

dylemat: albo sztaplowa¢ tarcice luz-
no, z duzymi odstepami miedzy sztu-
kami tarcicy — co zapewnia szybkie

przesychanie oraz chroni przed plesniag
i zgnilizng, ale doprowadza do peknie¢,
albo tez przez geste sztaplowanie chro-
ni¢ tarcice przed peknigciami, co jed-
nak naraza jg na zbyt wolny przebieg
przesychania i zwigzane z tym ple$nie-
nie lub nawet zagrzybienie w postaci
biatej zgnilizny.

V/ kazdym razie pamietaé nalezy, ze
sktad tarcicy grabowej powinien by¢
jak najsuchszy, ale nie nadmiernie prze-
wiewny. Wysoko$¢ legaré6w nie moze
by¢ nizsza niz 50—60 cm, przektadki —
tylko z drewna iglastego, sztaple nalezy
jak najszybciej konczy¢ i pokrywac
dachem.
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Ze wzgledu na duzag skionnos¢ tarcicy
grabowej do paczenia sie — konieczne
jest sztaplowanie bardzo staranne, prze-
ktadki powinny by¢ uktadane gesto —
w odstepach co 05—12 m i w dokiad-
nie pionowych kolumnach. Konstruk-
cja sztapli — dwuczotowe petne, z nie-
wielkimi odstepami pomiedzy sztukami
tarcicy w warstwie. Celowe jest obcig-
zanie zakonczonego sztapla legarami,
co zmniejsza nieco paczenie sie; jed-
nakze zbyt duze obcigzenie moze by¢
szkodliwe: napigcia wewnetrzne, nie
mogac wytadowaé sie w spaczeniach,
moga doprowadzi¢ do silnych peknig¢.
Tarcice nieobrzynang (a z drewna gra-
bowego wyrabia sie prawie wytgcznie
taka) uktada sie zawsze szerszg (prawa)
ptaszczyzng do gory.

Dla zapobiezenia pekania tarcicy
stosuje sie najczesSciej sztaplowanie
geste i na cienkich przektadkach (13—
19 mm), a czota sztapli ostania ptytami
dachowymi. W tym stanie tarcica po-
zostaje wiosng lub latem — zaleznie od
stanu pogody i warunkéw lokalnych —
przez 8 do 12 tygodni. Przez caly ten
czas trzeba pilnie obserwowa¢, czy tar-
cica nie zaczyna ple$nie¢; w razie za-
obserwowania najmniejszych plamek
ple$ni niezbedne jest przesztaplowanie,
luzniej i na grubszych przektadkach.
Po uplywie 8—12 tygodni, gdy nie za-
uwazymy ples$ni, a zwtaszcza gdy zacz-
ng pojawia¢ sie pierwsze pekniecia po-
wierzchniowe, obija sie boki i czota
sztapli od gérnej powierzchni legaréw
deskami dachowymi, tworzgc ze sztapli
rodzaj matych szop z dostepem powie-
trza tylko od dotu i w szczytach da-
chow.

Lepsze wyniki daje drugi sposoéb: tar-
cice grabowg sztapluje sie stosunkowo
luzno i na dosy¢ grubych przektadkach
(256—30 mm). Gdy tarcica nieco pode-
schnie (wiosng i latem po 4—6 tygo-
dniach), a zwtaszcza gdy baczna obser-
wacja wykaze pierwsze pekniecia, tar-
cice przesztaplowuje sie na cienkie
przektadki i z matymi odstepami. Po
dalszych 4—6 tygodniach obija sie szta-
ple deskami dachowymi, jak w pierw-

szym sposobie. Nalezy zaznaczy¢ jed-
nak, ze przesztaplowanie tarcicy jest
ktopotliwe, pracochtonne i dos$¢ kosz-
towne.

Roéwnie dobre rezultaty daje sztapto-
wanie tarcicy na grubszych przektad-
kach (25 mm) w przewiewnych szopach
(z otwartymi bokami). Zwtaszcza godny
zalecenia jest ten ostatni sposéb dla
konserwacji rzadko u nas produkowa-
nych graniakéw grabowych na narze-
dzia stolarskie.

St. Rz.

URUCHAMIANIE TRAKA
PIONOWEGO

Ob. Marcin Socha pisze: Jestem mto-
dym trakowym, po czesci samoukiem
i niedoSwiadczonym. Chciatbym douczaé
sie w swoim zawodzie. Na poczatek za-
pytuje wiec, jak nalezy postepowac przy
uruchamianiu traka pionowego.

Odpowiedz: Przed wtasciwym urucho-
mieniem traka pionowego nalezy w spo-
s6b staranny i doktadny dokona¢ naste-
pujacych czynno$ci: Sprawdzi¢ doktad-
nie, czy nie pozostawiono narzedzi, jak
kluczy, mtotkéw, klinéw itp. na rucho-
mych czesciach traka. Jako kontrole po-
danych czynnos$ci nalezy zastosowaé
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sprawdzenie, czy 'wszystkie narzedzia
znajdujg sie ztlozone na wyznaczonych
do tego miejscach. Zaniedbanie wymie-
nionych czynnosci moze spowodowad
nieszczesliwy wypadek lub uszkodzenie
traka.

Sprawdzi¢, czy pitly zostaly nalezycie
zawieszone oraz czy zostaly zamocowa-
ne za pomoca $ciggaczy (registrow). Pod-
czas sprawdzania nalezy zwréci¢ uwage
czy przektadki trakowe umieszczone sa
we wtadciwy sposéb na nalezytym miej-
scu. Niedopetnienie wymienionych czyn-
nosci zazwyczaj prowadzi do produkcji
brakéw technicznych tzn. brakéw wy-
wotanych wadliwg obrébka.

Sprawdzi¢ prowadnice ramy trakowej.
W przypadku ujawnienia nadmiernych
luzéw pomiedzy prowadnicami a kloc-
kami prowadniczymi (suwakami)
zmniejsza sie go za pomocag prowadnic
od strony podawczej, uprzednio usungw-
szy pity. Luz pomiedzy prowadnicami
a klockami prowadniczymi w gérnym
i dolnym potozeniu ramy trakowej nie
powinien przekracza¢ 0,3 mm. W przy-
padku dociskania prowadnic bez usu-
wania pit z traka, po dokonanym do-
cidnieciu, nalezy jeszcze raz sprawdzi¢
doktadno$¢ zawieszenia pit za pomocg
pionu, liniatu i katownika (krzyzulca)
oraz przechytkomierza. Zaniedbanie w
wykonaniu opisanego sprawdzenia réw -
niez powoduje produkcje technicznych
brakéw.

Przed uruchomieniem traka nalezy tez
nasmarowacé wszystkie tozyska, panewki
i czesSci trace wg ustalonych przepiséw
lub w miare potrzeby. Niewykonanie
wymienionych zabiegéw moze spowodo-
wacé zagrzanie sie suwakoéw lub innych
trgcych czesci w traku.

Z kolei nalezy oczysci¢ z trocin i za-
nieczyszczen nasady watkéw podaw-
czych, jak réwniez ich ryflowanie. Za-
nieczyszczenia przyczyniaja sie do zwie-
kszenia poslizgéw watkéw podawczych,
zmniejszajg wydajnos$¢ i powodujg wi-
chrowate skrecenie klody podczas prze-
tarcia. Nie wolno w czasie pracy traka
usuwac zanieczyszczeh bezpos$rednio re-
kami, lecz nalezy je usuwaé¢ za pomoca
miotlty lub drewnianej topaty.

W trakach z otwieranymi ramami po
ich zamknieciu nalezy zamocowaé je za
pomoca Srub ustalajgcych. Ramy zamy-
ka sie ostroznie, azeby nie uszkodzi¢
tancuchow Galla i trybéw két zebatych.
Rama nienalezycie zamocowana podczas
pracy moze otworzy¢ sie i spowodowac
nieszczesliwy wypadek oraz moze by¢
.przyczyng uszkodzenia traka.

Wreszcie nalezy sprawdzi¢, czy ostony
i urzadzenia zabezpieczajgce kota zeba-
te, transmisyjne urzgdzenia tancuchowe
mechanizmu posuwowego traka zostaly
ustawione na wtasciwym miejscu. Za-
niedbania na tym odcinku sg przyczy-
nami nieszczesliwych wypadkéw pod-
czas pracy.

Po dokonaniu podanych czynnos$ci mo-
zna przystgpi¢ do wtasciwego urucho-
mienia traka wykonujac kolejno naste-
pujace operacje:

Przed kazdym uruchomieniem traka
nalezy daé¢ ostrzegawczy sygnat do pod-
ziemia w celu uprzedzenia znajdujacych
sie tam os6b o grozgcym niebezpieczen-
stwie.

Samo uruchamianie trakta rozpoczyna
sie od zwolnienia hamulca za pomoca
dzwigni z jednoczesnym przerzuceniem
pasa za pomoca ptynnego ruchu z kota
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jatlowego na robocze. Przerzucenie pasa
dokonuje sie za pomoca oddzielnej
dzwigni. Poczgtkowe uruchomienie tra-
ka (ramy trakowej) dokonuje sie przy
wytgczonym mechanizmie posuwowym
(ruch jatowy).

Surowo zabronione jest uruchamianie
traka podczas smarowania lub ogledzin
dolnych jego czesci. W takich okolicz-
nosciach uruchomienie traka moze na-
stagpi¢ dopiero po otrzymaniu sygnatu
z dotu.

Po uruchomieniu traka, upewniwszy
sie, ze trak pracuje prawidtowo, wtg-
cza sie mechanizm posuwowy, uprzednio
jednak kamien dzwigni nalezy przesu-
ng¢ na zmniejszony posuw i dopiero
wtedy mozna przystgpi¢ do przetarcia.

Pierwsze dwie-trzy ktody po urucho-
mieniu traka, od momentu zawieszenia
pit, przeciera sie na zmniejszonych po-
suwach. Nie dotyczy to chwilowego za-
trzymania traka.

Po uruchomieniu traka, przed przystag-
pieniem jednak do przetarcia, nalezy
przez chwile obserwowac ruch ramy tra-
ka. W przypadku stwierdzenia nienor-
malnego jego ruchu lub tez z chwilg
wystepowania stukéw, zgrzytéw lub ja-
kichkolwiek niewtasciwych i nienormal-

.nych dzwiekoéw, trak nalezy niezwtocz-

nie zatrzymac i wyjasni¢ przyczyny nie-
normalnego zjawiska.
S. G.

PLAMY NA OKLEINIE

Jeden z naszych Czytelnikow w Ko-
ronowie zwrocit sie do nas z pytaniem,
jaka moze by¢ przyczyna powstawania
ciemnych plam na okleinie debowej.
Z opisu technologicznego wynika, ze
stosuje on przy produkcji m.in. naste-
pujace materiaty: krede, sél szczawiko-
wa, klej kazeinowy, nitrolakier. Od
pewnego czasu zauwazono, ze ha
okleinie debowej powstajg zaciemnie-
nia, a nawet catkowite sczernienie, co
dotychczas nigdy nie zdarzato sie.

Odpowiedz: Wydaje sie najbardziej
prawdopodobne, ze przyczyng powsta-
wania ciemnych plam na okleinie de-
bowej jest reakcja chemiczna miedzy
garbnikami zawartymi w drewnie de-
bowym i solami zelazowymi, ktére
przedostaty sie jako zanieczyszczenia
uzytych chemikatii. W drewnie debo-
wym znajduje sie przecietnie okoto
4,8% garbniké6w pochodnych pyrogat-
lolu. Garbniki te dajg bardzo silne za-
barwienie z solami zelazowymi. Moz-
na to sprawdzi¢, zadajac niecoi wyciggu
z drewna debowego niewielkg iloscia
1% roztworu atunu zelazowego — za-
obserwujemy wowczas wystgpienie
ciemnofioletowego zabarwienia. Re-
akcja ta zachodzi w $rodowisku lekko
kwasnym w kierunku zabarwienia zie-
lonego, natomiast w slabo zasadowym
w kierunku niebieskofioletowego.

Trudno nam powiedzie¢, ktéry z uzy-
tych materiatéw zanieczyszczony jest
zwigzkami zelaza. Nalezatoby odda¢ je
do analizy. W braku mozliwos$ci prze-
prowadzenia jej w laboratorium, mozna
wykona¢ nast. préby:

Jezeli wycigg z wygotowania okleiny
debowej dat dodatni wynik z atunem
zelazowym w sensie wystgpienia za-
barwienia fioletowego, oznacza to, Ze
w drewnie pozostalo bardzo duzo gar-
bnikéw; nalezy sprawdzi¢ teraz, doda-
jac do niego zamiast roztworu atunu,
przesacze powstale przez wytrzgsanie

DEBOWEJ

Zeszyt 10

kredy z wodg oraz przez rozpuszczenie
soli szczawikowej i kleju, przy czym
nalezy naprzéd zbadaé¢ roztwor soli
szczawikowej, a potem w kombinacji
z klejem i kredg (s6l szczawikowa prze-
prowadza nierozpuszczalne zwiazki ze-
laza, ktére moga. by¢ jako domieszki,
np. w kredzie — w rozpuszczalny szcza-
wian zelazowo-potasowy. Poza tym sol
szczawikowa wytwarza potrzebne $ro-
dowisko lekko alkaliczne). W ten spo-
s6b wykryjemy, czy byty zanieczysz-
czenia solami zelaza, co potwierdzi na-
sze przypuszczenia.

Dlaczego dotychczas tego rodzaju
wypadki nie zdarzaly sie? Jest to po
prostu zbieg okoliczno$ci — Swiezy su-
rowiec drzewny, lub niedostatecznie
parzony i chemikalia, zawierajgce wie-
cej niz poprzednio zanieczyszczeh w po-
staci soli zelazowych.

Dobre warunki przy kryciu okleing
mozna osiggnaé, jezeli opanowana zo-
stanie technika nadawania kleju za-
rowno mechaniczna jak i reczna. Nale-
zy dazy¢ do nadawania kleju w ta-
kiej grubos$ci, aby nie bylo przebi¢ na
zewnetrznej stronie okleiny. Daje to
dodatkowe warunki zachowania natu-
ralnego koloru, poniewaz w ten sposéb
utrudnia sie ewentualne taczenie sie
kleju z solg szczawikowg lub tez z po-
liturg. Jezeli zakiad opanuje dobrze
technike nadawania kleju bez przebi¢,
woéwczas w ogoéle nie potrzeba uzy-
wac¢ soli szczawikowej, a wystarczy
przemy¢ plaszczyzne letniag wodg z my-
diem. W wypadku stosowania soli
szczawikowej nalezy przestrzegac¢, aby
stezenie roztworu nie przekraczato 5%.
Naczynia, w ktérych przyrzadza sie
i przechowuje klej i s6l szczawikowa,
powinny by¢ emaliowane i nalezy sta-
ra¢ sie o utrzymanie ich w najwiek-
szej czystoSci. Radzimy réwniez uzy-
wac¢ wytacznie kleju skérnego oraz —
zamiast kredy — stosowaé wypetniacz
z maki zytniej przemystowej, dodawa-
nej do kleju w postaci uprzednio przy-
gotowanego klajstru.

Sadzimy, ze powyzsze wskazowki po-
moga Wam do uniknigcia w przysztosci
wypadkéw powstawania zaciemnien na
okleinie.

AW.

SPROSTOWANIE

W numerze 8/53 do artykutu pt. ,Oblicze-
nia najkorzystniejszego zestawu sortymen-

tow w skrzynkami" na str. 14 wkradt sie
btad:
W tablicach 2 i 3 w rubrykach zatytuto-

,Zdolno$¢ wytwércza w szt.“ zbed-
liczby ,razem®. Dane za-
rubryce nie powinny byc¢

wanych
nie zamieszczono
mieszczane w tej
sumowane.

W numerze 9/53 w dziale ,Wydawnictwa
fachowe“ na 3 stronie oktadki w szpalcie 3
wkradt sie biad:

w wierszach 6 i 16 od dotu
miast stowa ,jader* i ,jadro*
Jgwardzieli“ i ,twardziel®.

szpalty za-
powinno by¢:
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ogtosito konkurs w dniu |.X. br. o tytut:

a) najaktywniejszego racjonalizatora produkcji,
b) najlepszej brygady robotniczo-inzynierskiej i
c) najlepszego Klubu Techniki i Racjonalizacji.

W arunki Konkursu, jak réwniez -wysokie nagrody podane sg w rozlepianych afiszach
w zakiladach pracy i instytucjach podlegtych resortowi Min. P. D. i P.

Celem Konkursu jest: mobilizacja najszerszych mas pracujgcych do walki o podniesienie
wydajnosci pracy, o lepsza jakos$¢ produkcji, zmniejszenie kosztéw wiasnych, wykorzystanie
odpadéw, racjonalne wyzyskanie materiatdbw podstawowych i pomocniczych, polepszenie
warunkéw BHP itp.

Dobrze opracowana tematyka racjonalizatorska, doprowadzona do stanowisk roboczych
niewatpliwie przyczyni sie do masowego udziatu robotnikéw, technikow i inzynieréw w zgta-
szaniu projektow racjonalizatorskich.

Komdrki wynalazczosci pracowniczej, Kluby Techniki i Racjonalizacji, jak réwniez czyn-
niki spoteczno-polityczne powinny zorganizowa¢ w okresie trwania Konkursu szeroka akcje
agitacyjno-propagandowa dla wciggania najliczniejszych rzesz pracowniczych do udziatu
w Konkursie. Wykorzystanie wszelkiej formy agitacji jak: zebrania, narady wytwdércze, wie-
czory wymiany doswiadczen z pokazami krotkometrazowych filméw technicznych, wywieszanie
w publicznych miejscach plansz z wykresami o osiggnieciach ruchu racjonalizatorskiego i po-
stepu technicznego, hasta, plakaty, gablotki z fotografiami zastuzonych racjonalizatoréw i przo-
downikéw pracy — przyczyni sie do umasowienia ruchu racjonalizatorskiego.

Nalezy pamietaé, ze w przemysle resortu M. P. D. i P. duzo jeszcze pozostato do zrobienia
na odcinku postepu technicznego — bazujgcego na umasowieniu ruchu wynalazczego. Im wiecej
zgtoszonych, zrealizowanych i rozpowszechnionych projektéw racjonalizatorskich w produkcji,
tym skuteczniej przyczynia sie one do wykonania planéw produkcyjnych we wszystkich wskaz-
nikach i w rezultacie osiggniecia wzrostu bytu materialnego i kulturalnego mas pracujgcych.

A. B.
DLA URZEDOW, INSTYTUCJI | PRZEDSIEBIORSTW USPOLECZNIONYCH
Komunikat Panstuiouiego Przedsiebiorstuia Kolportazu
»RUCH?”

Zgodnie z § 2 Zarzadzenia Ministra Finanséw z dnia 8 IX. 1952 (,Monitor Polski" Nr A 88 poz. 1374)
.W sprawie ewidencji towarowej i zasad fakturowania w Panstwowym Przedsiebiorstwie Kolportazu
[iRuch* sprzedaz towar6w prenumeratorom winna sie odbywaé po cenie detalicznej na zasadzie peinych
przedptat”. .

W zwigzku z powyzszym zawiadamiamy, ze zamdéwienia na prenumerate dziennikéw i czasopism na rok
1954 dla potrzeb urzeddéw, instytucji i przedsiebiorstw uspotecznionych, beda realiozwane jedynie na warun-

kach petnych przedptat

Przy sktadaniu zamoéwien ustala sie nastepujgce zasady:

Wszystkie zamoOwienia i przedptaty na rok 1954 nalezy kierowa¢ do urzedéw pocztowych w nieprzekra-
czalnym terminie do dnia 10 grudnia 1953 r.

Instytucje, urzedy i przedsiebiorstwa zamawiajgce prenumerate dla podlegtych jednostek wg rozdzielnika
i optacajace jga z kredytow centralnych moga zamoéwienia kierowaé bezposrednio do PPK ,Ruch” nie péz-
niej %'ednak_nizl do dnia 1 listopada 1953 r. ) ) ) )

amowienia nalezy w tym wypadku sporzadzi¢c w dwoch egzemplarzach i wycenié, podajac tytuly za-
mawianych czasopism, ilo§¢ egzemplarzy, cene i warto$¢ oraz og6lng sume wartosci calego omoéwienia.

ZamoOwienia nalezy sklada¢ w oddziatach wojewdédzkich PPK ,Ruch® zamawiajgc doktadnie tylko ta
tytuty, ktére sg w administracji danego oddziatu wojewd6dzkiego. _

PPK Ruch“ po sprawdzeniu zamoéwienia potwierdzi nm kopii do dni* 20 listopad» 1953 r. przyjecie
prenumeraty do realizacji podajagc ostateczng sume naleznos$ci, ktérg nalezy uregulowa¢ do dnia 10 grudnia
19532ré wzgledu na to, ze PPK ,Ruch® nie bedzie wystawiato faktury, potwierdzenie zamdéwienia postuzy
za podstawe do uregulowania naleznosSci. .

Zaznacza sie, ze PPK ,Ruch“ bedzie mogto realizowaé¢ tylko te zamoéwienia, ktdére zostang zlozone
w ustalonym terminie, tj. do dnia 1 listopada br. i bedg poparte przedptata do dnia 10 grudnia br.

W zwigzku z powyzszym prosimy o uwzglednienie w preliminarzu budzetowym na IV kwartat 1953
odpowiednich sum potrzebnych na optacenie prenumeraty czasopism na rok 1954.

Aktualny cennik dziennik6w 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
(I. HERBST)



Cena inaitni ii

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

CZEMPINSKI S.: Roboty zbrojarskie w budownictwie. 1853,
s. 83. zt 5.60

Elastomery i plastomery. Tom |Il — Badania 1 analiza oraz
wiasnosci w uktadzie tabelarycznym. Ttum. z ans. zespo6t.
1953. s. 155, zt 22.— (w oprawie)

KADZIALKO S.: Fundamentawaale 1933, s. 166, zt 11.30

KOTARSKI Z.: Trzcina i jej zastosowanie w budownictwie.
1953, s. 92. zt 6.50

KOWALIK J.: Zaktady materiatdbw budowlanych.
135, zt 9.—

LEBIEDIEW W. S.: Produkcja ptyt stolarskich. Ttum. z ras.
A. Zakrzewski. 1638, s. 60, et 8.—

MAZUR M.: Elektryczne urzadzenia grzejne. 1933. s. 878,
zt 36.30 (w oprawie)

NOWICKI W.: Zasady teletransmisji prsewedewej. Tom |I.
1953, s. 414, zt 39.50 (w oprawie)

ORLOWSKI L., POGODA W.: Cteila goérniczy. 1853, s. 67,
zt 4.30

PASZKOWSKI B, HENNEL J.:

s. 303, zt 33.10 (w oprawie)

PASZCZENKO N. E.: Wspéiczesne metody montazu Instala-
cji ogrzewczych 1 sanitarnych w demach mieszkalnych.
Ttum. z ros. |. Rozenberg. 1953. s. 75, zt 5.10

POPOWA E. I.: Przeno$niki montazowe w przemysle drzew-
nym. Ttum. z ros. T. Sawicki. 1953, s. 127, zt 9,80

PRZEGALINSKI S.: Katalog stali konstrukcyjnyoh. wWyd. 2
poprawione. 1938, s. 124, zt 11—

SMIALOWSKI M.: Podstawy chemii fizycznej. 1*53, s 260,
zt 12—

SOLECKI T.: Zakiady kagpielewe. Projektowanie + budowa.
1953, s. 128, zt 9.70

SZAREJKO W.: Wielowarstwowe wigzanie mnlrrskie. 1*53,
s. 106, zt 6.—

SZPOR S.: Ochrona odgromowa. Tom |. 1933, s. 410, zt 31.50
(w oprawie)

WALIDUDA A.:
zt 3.50

ZYSS B.: Technologia klejéw zwierzecych.
at 17.70 (w oprawie)

1953, a

Lampy elektronowe. 1*33,

0Ogdlne wiadomosci o nafcie. 1*63, s. *8,

1*63, s. 224,

Do nabycia w ksiegarniach

W celu najszerszej popularyzacji.czytelnictwa i krzewienia
umiejetnosci korzystania z ksigzki technicznej, zwtaszcza
wsérod nowych kadr przybywajacych do przemystu — Pan-
stwowe Wydawnictwa Technlezne wydajg biuletyn pod naz-
wag ,KSIAZKA TECHNICZNAMN, przeznaczony dla fabryk,
zwigzkéw zawodowych, bibliotek, klubéw techniki i racjona-
lizacji, urzeddéw, instytucji.

Biuletyn LKSIAZKA TECHNICZNA*“ zawiera doktadne in-
formacje o tresci i cechach wydawniczych ksigzek PWT, kt6-
re ukazaty sie ostatnio w sprzedazy ksiegarskiej oraz o ksigz-

Ksigzki wydane poprzednio
ASSBURY E., CZARNECKA J.: Jak prowadzi¢ biblioteke
fachowa w zakladzie produkcyjnym. 1952. s. 123, zt 1.50

BLAZEWSKI S.: Wytrzymato$é materiatéw. 1931, s. 8*1
zt 28—

DIEJEW W. M.: Moje doswiadczenia przy wykonywaniu ro-
bét ciesielskich. Ttum. z ros. A. Zboinski. 1953, s. 94,
zt 2.—

DOBROWOLSKI Z.: Kazdy moze 1powinien korzysta¢ a do-
kumentacji naukowo-technicznej. 1951, s. 61, zt 8—

FROMER R.: Le$nictwo w Planie Sze$cioletnim. 1951 o. 72,

zt 6.—

GISMAN S.: Ksigzeczka drzewiarza kopalnianego. 1932, s. 88
i 4—

HORBACZEWSKI J.: Praca na strugarkach do drewna. 1682,
s. 39, nt 8—

KU2MIN W. W.: Struganie drewna. Ttum. z ros. A. Rosz-
kowski, A. Wiejski. 1932, s. 103, zt 12—

LAPINSKI J.: Technologia $cieru drzewnego. 1953, e. 334,
zt 28.30 (w oprawie)

METZ L.: Przeciwogniowe zabezpieczenie drewna. Tium.
z niem. R. Zielinski. 1933. s. 170, zl 12.50

MIASOJEDOW P.: Sprzet sportowy z drewna. Ttum. z ros.
T. Stawinski. 1932, s. 67, zt 8.—

POG(+)DA W.: Oszczedzajmy drewno kopalniane. 1950, s 8%,
zt 2.23

SCHABINSKI S.: Przemyst drzewny w Planie Szescioletnim.
1951, s. 80. zt 7.30

SIEDLECKI I. F.: Sprzegi do przecierania ktéd. Ttum. z ros.
T. Kitossowski. 1952, s. 91, zt 10—

SOSNOWSKI P.: Drewniana obudowa wyrobisk kopalnia-
nych. 1832. a. 67, zt 5—

ZNINSKI Z.: Stolarstwo budowlane. Cze$¢ I. 1932, s. 188,
el 32.-------- Cze$S¢ 11. 1952, s. 122, z} 38.— (w oprawie)

ihnlcznyoh DOMU KSIA2KI

kach, ktérych ukazanie przewiduje sie w najblizszej przy-
hilosci; zawiera ponadto recenzje dotyczace niektérych ksig-
zek uprzednio wydanych, cze$¢ artykutowa i informacyjna
oraz dziat poradnictwa czytelniczego.

Biuletyn ,,KSIAZKA TECHNICZNA* rozsytany jest bez-
ptatnie do fabryk, bibliotek, klubéw techniki i racjonalizacji,
ko6t zaktadowych NOT, urzeddw, instytucji — ktoére zgtosza
do PWT. Warszawa ul. Mazowiecka 2/4, zapotrzebowanie na

state otrzymywanie biuletynu ,KSIAZKA TECHNICZNA".



