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WARSZAWA, LISTOPAD 1953

Trzydziesci szes¢ lat nowej ery

Dzien 7 listopada jest uroczystym dniem dla narodéw ra-
dzeckieh, dla mas pracujgcych i wszystkich ludzi pokoju
i postepu na calym $Swiecie. Historyczna XXXV rocznica
Wielkiej Socjalistycznej Rewolucji Pazdziernikowej jest
podniostym $Swietem setek milionéw ludzi, kroczacych zwy-
cieska droga Lenina i Stalina. Dla nas, Polakéw, kazda
rocznica Wielkiego Pazdziernika jest szczegdlnie droga, gdyz
pamietamy i pamieta¢ bedziemy, ze to rewolucja rosyjska
przekreslita traktaty rozbiorowe i proklamowata prawo na-
rodu polskiego do niepodlegtego bytu. Pamietamy i pamigtac
bedziemy, ze to heroiczna Armia Radziecka, zbrojne ramie
poteznego, socjalistycznego panstwa robotnikéw i chtopow,
niosta wolno$¢ Polsce i wyzwolenie jej ludowi w gigantycz-
nych, krwawych zmaganiach z hitlerowskim faszyzmem.

Wielki Pazdziernik stat sie dla proletariatu miedzynarodo-
wego, dla wszystkich uciemiezonych i wyzyskiwanych w ca-
tym Swiecie Zzrédiem nowej wiary, otuchy i nadziei wyba-
wienia z jarzma niewoli. | dlatego jest Wielki Pazdziernik
przetomowym w dziejach ludzkosci, wiekopomnym wyda-
rzeniem, otwierajacym nowa epoke, ktéra jest epoka triumfu
idei pokoju, wolnosci i sprawiedliwo$ci spotecznej. Imie
tej epoki — Socjalizm. Niczym -gorejaca pochodnia rozjasnia
Wielki Pazdziernik mroki niewoli mas pracujagcych w pah-
stwach kapitalistycznych ukazujgc droge walki i zwy-
ciestwa. Wtasnie robotnicy i chtopi rosyjscy swym bohater-
skim szturmem przed 36 laty na twierdze kapitalistéw i ob-
szarnikéw wskazali swym braciom na $wiecie, jak nalezy
burzy¢ to, co stare i zle, budowac¢ za$ nowe i dobre.

Bohaterowie Rewolucji Pazdziernikowej zorganizowani by-
li w partie nowego, leninowskiego typu, partie zwartg orga-
nizacyjnie, zdyscyplinowang, Swiadomg drég i sposobéw wal-
ki. Rok 1953 stanowi réwniez piecdziesiagta rocznicze istnie-
nia Komunistycznej Partii Zwigzku Radzieckiego powstatej
ze zwyciestwa programu Lenina na Il Zjezdzie Socjaldemo-
kratycznej Partii Robotniczej Rosji w 1903 r. Zjazd ten
umozliwit budowe jednolitej partii — przysziej partii bol-
szewikéw, czotlowego oddzialu klasy robotniczej, uzbrojone-
go w marksistowska nauke i dlatego zdolnego do kierowa-
nia walka klasy robotniczej. W latach 1903—1917 partia do-
konata olbrzymiej pracy politycznej. Okazala sie¢ ona po-
tezng, przeobrazajgca silag spoteczeristwa. W oparciu o so-
jusz klasy robotniczej i chlopstwa pracujgcego partia ko-
munistyczna doprowadzita do zwyciestwa Wielkiej Socjali-
stycznej Rewolucji Pazdziernikowej, obalenia wtadzy obszar-
nikéw i kapitalistow, zorganizowania dyktatury proletariatu,
likwidacji kapitalizmu, zniesienia wyzysku cztowieka przez
cztowieka.

Historyczne $wiatowe, ogdlnoludzkie znaczenie Wielkiego
Pazdziernika omoéwione jest w tezach, ogtoszonych przez
Wydziat Propagandy i Agitacji KC KPZR oraz Instytutu
Marksa — Engelsa — Lenina — Stalina przy KC KPZR
w zwigzku z 50-leciem Komunistycznej Partii Zwigzku Ra-
dzieckiego. Porywajace patosem historii Rewolucji stowa te-
zy 13 gtoszg m. in., iz:

-Wielka Pazdziernikowa Rewolucja Socjalistyczna zapo-
czatkowata nowg ere w dziejach ludzkosci — ere upadku ka-
pitalizmu, ere triumfu socjalizmu i komunizmu, Zwyciestwo
rewolucji radzieckiej w Rosji znamionowato radykalny zwrot
w losach ludzkos$ci, w historii Swiata — zwrot od starego,
kapitalistycznego $Swiata do Swiata nowego, socjalistycznego.

Rewolucja Pazdziernikowa zadata $miertelna™ rane kapi-
talizmowi, podwazyta i ostabita filary imperializmu, utatwita
walke proletariatu miedzynarodowego przeciw kapitatowi.
Nasza partia komunistyczna przeksztatcita sie z sity narodo-
wej w miedzynarodowla, internacjonalistyczng, w ,brygade

szturmowg"“ $Swiatowego ruchu rewolucyjnego i robotnicze-
go. Z chwilg ustanowienia dyktatury proletariatu, przed

partia komunistyczng jako partig rzadzaca stanely zadania
zbudowania i obrony pierwszego na Swiecie socjalistyczne-
go panstwa robotnikéw i chiopow.

Wadz partii komunistycznej, szef rzadu radzieckiego, Wto-
dzimierz Lenin, opracowat oparty na naukowych podstawach
program przeksztalcenia zacofanej gospodarczo Rosji w przo-
dujace potezne mocarstwo socjalistyczne. Program ten
przewidywat socjalistyczne uprzemystowienie kraju, jak
najwiekszy rozwdj przemystu ciezkiego, elektryfikacje catej
gospodarki narodowej, wcielenie w zycie spoétdzielczego pla-
nu przeobrazenia rolnictwa kraju na zasadach socjalistycz-
nych, dokonania rewolucji kulturalnej.

Przezwyciezajgc ogromne trudnosci — chaos gospodarczy
i gtéd, odpierajac wsciekle ataki obcych interwentéw (tzw.
L,Wyprawe czternastu panstw" przeciw Rosji Radzieckiej)
i bunty kontrrewolucji wewnetrznej, partia komunistyczna
doprowadzita narody naszego kraju do catlkowitego zwy-
ciestwa nad interwentami i bialogwardzistami.

Historia nie zapomni nigdy bezgranicznego bahaterstwa,

jakie przejawili robotnicy i chiopi w latach interwencji
i wojny domowej, bronigc swej miodej Republiki Ra-
dzieckiej.

Ani gtéd i rozprzezenie, ani brak paliwa, odziezy i obuwia,
ani epidemie tyfusu i inne plagi, ani bunty kutackie, ktére
organizowali agenci drapiezcOw imperialistycznych, marzga-
cych o podziale Rosji i o przeksztalceniu jej w kolonie mo-
carstw imperialistycznych — nic nie mogto ztamac nieza-
chwianej woli mas pracujacych naszego kraju, woli poko-
nania klas wyzyskiwaczy, budowy nowego socjalistycznego
zycia“.

,Po obronieniu dyktatury proletariatu w walkach z kontr-
rewolucjg zewnetrzng i wewnetrzng, po rozgromieniu obcych
interwentéw i bialogwardzistow, partia rozwineta gigan-
tyczne budownictwo na gruncie nowej polityki ekonomicznej,
skoncentrowata nieprzebrane sity twércze ludu na reali-
zacje leninowskiego planu budowy socjalizmu. Pod przewo-
dem partii komunistycznej masy pracujagce naszego kraju
pierwsze wstgpity na nie znane dotad szlaki budowy socja-
lizmu, torujac catej ludzkosci droge do wolnego i szczesliwe-
go zycia“.

W ciggu 36 lat wtadza radziecka przeksztatcita staby przed-
tem, zacofany gospodarczo i kulturalnie kraj w silne i bo-
gate panstwo socjalistyczne, o poteznym nowoczesnym prze-
mysle i przodujacym w Swiecie uspotecznionym rolnictwie,
kraj dobrobytu mas, kwitngcej os$wiaty i kultury, nauki
i sztuki.

My, Polacy, $wiadomi jestesmy, iz réwniez nasza wolnos$é
zrodzita sie z ducha Wielkiego Pazdziernika, ze wspaniatego
czynu pierwszej i przodujacej brygady szturmowej Swiato-
wego ruchu rewolucyjnego i robotniczego. Ciggle zywe sa
i beda stowa Bolestawa Bieruta, gdy pozdrawiajac X IX
Zjazd KPZR powiedziat:

.Wiele, niezmiernie wiele majg do zawdzieczenia KPZR,
jej polityce, jej walce, jej zwyciestwom i osiggnieciom pol-
skie masy pracujace. Maja jej do zawdzieczenia wszystko,
co byto i jest dla nich najdrozsze: wyzwolenie z niewoli fa-
szystowskiej, utrwalenie niepodlegtosci narodowej, szybki
rozkwit gospodarki, kultury i sity wewnetrznej swego pan-
stwa ludowego®.

Pamietamy i pamieta¢ bedziemy, ze braterska pomoc i ser-
deczna przyjazn Kraju Rad pomogta naszemu krajowi
dzwigng¢ sie z ruin wojennych, a obecnie budowa¢ socja-



Str. 2 (266)

lizm. Nie ma takiej dziedziny zycia, w ktérej nie odczuwa-
libyS§my zyciodajnych skutkéw przyjazni, wielkiej, brater-
skiej pomocy Zwigzku Radzieckiego. Z bogatych dos$wiad-
czen gospodarki radzieckiej korzysta w najszerszej mierze
nasz przemyst we wszystkich swych dziedzinach, zaréwno
w fazie twoérczosci inwestycyjnej, jak i na etapie moderni-
zacji urzadzen produkcyjnych oraz wprowadzania postepo-
wych proceséw technologicznych.

Pamietamy i pamieta¢ bedziemy, ze Zwigzkowi Radziec-
kiemu zawdzigczamy powrdét naszych prastarych ziem za-
chodnich i granice na Odrze, Nysie i Battyku. Wielki i bogaty
jest nasz kraj, ojczyzna jednego i jednolitego narodu. Daleko
wiekszy i bogatszy, niz w swej taskawosci przewidywat
Watykan po pierwszej wojnie Swiatowej, przeznaczajac dla
Polski terytorium zawarte miedzy Krakowem, Warszawg
i Kaliszem, bez skarbow ziemi $laskiej, bez dostepu do
wlasnego morza.

KAZIMIERZ SOBCZAK
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Dzieki pomocy radzieckiej realizujemy nasz plan 6-letni,
baze socjalizmu w naszym kraju, Kktérej najcenniejszym
obiektem bedzie Nowa Huta.

W sercu naszej stolicy wznosi sie w zdumiewajgco szyb-
kim tempie wspanialy dar narodu radzieckiego — Patac Kul-
tury i Nauki imienia Jézefa Stalina, pomnik niewzruszonej
i wieczystej przyjazni naszych narodéw.

Sojusz ze Zwigzkiem Radzieckim — gtosi Program Frontu
Narodowego — ,to nasza sita, to puklerz naszych granic, to
rekojmia naszej niepodlegtosci, spokojnej i szczesliwej przy-
sztosci naszych dzieci“.

W rocznice Wielkiej Socjalistycznej Rewolucji Pazdzierni-
kowej kieruja, sie ku Zwigzkowi Radzieckiemu najlepsze,
serdeczne uczucia wszystkich bojownikéw o pokdj, postep
i szczescie swych narodéw, wszystkich, dla ktérych pierwszy
Kraj Socjalizmu na $wiecie stal sie gwiazda przewodnia,
opromieniong blaskiem Wielkiego Pazdziernika.

(MP)

Radziecka literatura fachowa —przewodnikiem w pracy

naukowca

Wydany w 1953 r. przektad podrecznika naukowca ra-
dzieckiego |. Kreczetowa ,Suszenie drewna“ (,Suszka dre-
wiesiny“) stanowi niewatpliwie najpowazniejszg pozycje li-
teratury w jezyku polskim, dotyczacg zagadnien suszenia
drewna. Znaczenie tej pozycji jest dwojakie: z jednej strony
umozliwia ona zaznajomienie sie pracownikéw naukowych
i personelu inzynieryjno-technicznego, zatrudnionego w prze-
mys$le drzewnym i pokrewnych dziedzinach, z podstawami
teorii, na ktérej oparty i prowadzony jest proces suszenia
drewna; z drugiej strony zawiera szereg konkretnych opra-
cowan, uogo6lnien i wnioskéw z praktyki, ktére mogag by¢
wykorzystane przy rozwigzywaniu napotykanych, konkret-
nych problemow.

Ksigzka ta jest wiec pozycja podstawowg zar6wno dla
naukowca, jak i dla oraktyka, umozliwiajgcg zrozumienie
zjawisk i wspotzaleznos$ci zachodzacych w procesie suszenia
drewna oraz pomocng we wtasciwym zorganizowaniu i u-
sprawnieniu pracy suszarni, a przez to przy obnizeniu kosz-
tow produkcji i podniesieniu jako$ci fabrykatéw.

Najistotniejsza dla nas cechg omawianego podrecznika jest
to, ze jego warto$¢ naukowa jest wyzsza od wszystkich po-,
zostalych pozycji z tej dziedziny, wydanych w jezyku pol-
skim.

Po pierwsze. W podreczniku tym autor szeroko omoéwit te-
oretyczne podstawy szeregu zjawisk i zagadnien, ktére do-
tad nie byty uwzgledniane w literaturze z zakresu suszenia
drewna, mimo ze poznanie ich i umiejetno$¢ stosowania jest
warunkiem zasadniczym dla wtasciwego opracowania i prze-
prowadzenia suszenia. Dla przyktadu wymieni¢ mozna do-
ktadne omoéwienie wtasnosci i zastosowania pary wodnej,
powietrza i gazéw spalinowych, omoéwienie -zjawisk fizycz-
nych wystepujacych przy suszeniu, zjawisk aerodynamicz-
nych wystepujacych w suszarniach drewna, opis konstrukcji
r6znych rodzajéw wykreséw I-d (okre$lajacych parametry
czynnika suszacego i jego zmiany), opis sposobéw analizy
i obliczenia procesu suszenia itp.

Po drugie. Podkres$li¢ nalezy, ze nieliczne zresztg pozycje
literatury z dziedziny suszenia drewna, wydane w jezyku
polskim, ujmowatly wiekszo$¢ istotnych zagadnien i zjawisk
w spos6b opisowy, bez oparcia sie o teorie wyjasniajaca
otrzymywane w praktyce wyniki — dopiero omawiane ttu-
maczenie podrecznika |. Kreczetowa stalo sie pozycjg nie
poprzestajacag na ogo6lnym opisie zjawisk. Strona opisowa
stanowi uogdlnienia opracowania teoretycznego, sprawdzone-
go i popartego wieloletnimi doswiadczeniami. Tak na przy-
ktad opis typow suszarhn oparty jest na analizie dynamiki
procesu suszenia i zachodzacych w suszarniach zjawisk ter-
modynamicznych. Dzieki temu, studiujgcy podrecznik zapoz-
naje sie nie tylko z ré6znorakimi sposobami dziatania komo-
ry, przekazywania ciepta do materiatu, charakterem ruchu,
metoda uruchomiania obiegu powietrza itp., ale znajduje da-
ne liczbowe, charakerystyczne dla poszczeg6lnych typéw su-
szarn.

| praktyka

Uzupetnieniem jest omodwienie zakresu ich stosowania, wy-
korzystujagce doswiadczenia praktyki. Dlatego tez wyprowa-
dzone wzory i liczbowe warto$ci poszczegélnych wspétczyn-
nikow i wskaznikbw w przewazajgcej wiekszosci nadajg sie
do zastosowania w produkcji, w pewnych konkretnych przy-
padkach.

W ten sposéb na podstawie danych oraz rysunkéw zawar-
tych w podreczniku mozna niewatpliwie dokonaé¢ wielu us-
prawnien w pracujgcych u nas suszarniach, majgc jedoczes$-
nie konkretne wskazéwki dé projektowania nowych suszarn.
Konieczne jest jednak podkreslenie, ze wobec odmiennych
warunkéw, w jakich pracuje suszarnictwo radzieckie, dane
przytoczone w podreczniku'nie mogg by¢ mechanicznie prze-
noszone do naszego suszarnictwa. Suszarnictwo polskie
jeszcze w powaznej mierze wykorzystuje suszarnie nietypo-
we, bedace pozostatoscia anarchii i konkurencji okresu ka-
pitalistycznego. Niejednokrotnie musimy dostosowywaé pra-
ce tych suszarhi do sortymentéw, ktédrych suszenie nie byto
w nich przewidziane. W takiej sytuacji bezkrytyczne zasto-
sowanie wskaznikéw i danych suszarnictwa radzieckiego
mogtoby przynie$s¢ niepozadane skutki.

Po trzecie. Teoretyczne opracowanie wymienionych zagad-
nien suszarnictwa wskazuje metodyke, ktérg nalezy postu-
giwa¢ sie przy opracowywaniu najczesciej spotykanych
i najistotniejszych problemoéw z dziedziny suszarnictwa. Jest
to w naszych warunkach dlatego tak istotne, ze pozwala
zaoszczedzi¢ wiele wysitkow i srodkéw materialnych, jakich
wymagatoby sprawdzenie na drodze doswiadczalnej wyni-
kéw otrzymanych z rozwazan teoretycznych. Jednocze$nie
fakt wskazania wtasciwej metodyki utatwia znaczeniei przy-
spiesza rozw6j badawczej mysli polskiej.

Bardzo istotng cechg podrecznika |. Kreczetowa jest
wszechstronno$¢ ujecia. W, podreczniku przeanalizowane sa
wszystkie istotniejsze momenty, ktére wigzg sie z zagadnie-
niem suszarnictwa. Oprécz warunk6w przebiegania i zasad
kierowania samym procesem suszenia ré6znych sortymentéw,
znajdujemy tu dane o materiatach konstrukcyjnych, organi-
zacji i bezpieczenstwie pracy, o planowaniu i ewidencji,
o analizie wskaznikéw techniczno-ekonomicznych, mechani-
zacji, automatyzacji, projektowaniu, obliczaniu bilansu cie-
plnego suszarni itp. Dlatego podrecznik ten jest nie tylko
encyklopedia zawodowg technologa, ale moze by¢ wydatna
pomocg dla projektanta, ekonomisty czy racjonalizatora.

Analizujgc dokltadne poszczegélne rozdzialy podrecznika,
wyraznie wida¢, jak wysoka technike stworzyly narody
ZSRR, jak wielkg pomoca dla nas mogg by¢ ich bogate dos-
wiadczenia. Naturalnie etap obecny, na ktérym znajduje sié¢
suszarnictwo radzieckie, stat sie rzeczywisto$cig na skutek
wieloletniej pracy nad budownictwem przemystu socjalistycz-
nego i wszystkie drogi, ktéorymi postepowat rozwdj suszar-
nictwa w Zwigzku Radzieckim nie moga by¢ automatycznie
realizowane w naszych warunkach.
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Odmiennos$¢ struktury naszego przemysiu drzewnego, inne
ilosciowo i jakosSciowo jego zadania, inna baza surowcowa,
wymagajg opracowania i wytyczenia drég rozwoju suszarnic-
twa wiasciwych dla naszych warunkéw. Stan obecny uznac
trzeba za niezadowalajgcy. Aby go zmieni¢, Kkorzystajgc
umiejetnie z doswiadczen przemystu radzieckiego, widzimy
nastepujgce zadania suszarnictwa polskiego na okres naj-
blizszy:

Po pierwsze — .personel inzynieryjno-techniczny poszczegél-
nych zaktadéw powinien w oparciu o wskazéwki tech-
niczne i metodyczne zawarte w podreczniku I. Krecze-
towa, ustali¢ witasciwosci poszczegdblnych suszarn, pod-
nies¢ sprawnos$¢ i wydajno$¢ pracujagcych suszarh oraz
uruchomi¢ wszystkie suszarnie nadajgce sie do eksplo-
atacji, ktére dotad nie byly uruchomione.

Po drugie--—-- nalezy jak najszybciej wyposazy¢ wszystkie su-
szarnie w niezbedng aparature kontrolng, co w rzeczy-
wisto$ci pozwoli na prowadzenie procesdéw suszenia
w oparciu o wydane juz instrukcje i schematy susze-
nia; pozwoli to zerwa¢ ze stosowanymi dotad metoda-
mi rekodzielniczymi i wybitnie zmniejszy¢ marno-
trawstwo materiatu, dajgc jednoczes$nie produkcje wyz-
szej jakosci.

Po trzecie — wprowadzi¢ do przemystu drzewnego i suszar-
nictwa metode listow gwarancyjnych na produkowane
fabrykaty, co wzmoze walke o osiggniecie racjonalnej
wilgotnosci technicznej lub, uzytkowej, przewidywa-
nej wydawanymi sukcesywnie normami Polskiego Ko-
mitetu Normalizacyjnego.

Niemniej istotng sprawa jest kwestia wtasciwego trakto-
wania materiatbw drzewnych przez poszczegélnych odbior-
céw, a szczeg6lnie budownictwo. W arunki techniczne, w kt6-
rych drewno moze pracowaé, sa czestokro¢ lekcewazone
i nie przestrzegane, co powoduje matlg trwato$¢ drewna,
a niejednokrotnie nawet jego zupetne zniszczenie. Uzupetnie-
nia wymagajg wtedy nieproduktywnych naktadéw materia-
téw i pracy.

Jak wynika z powyzszego, zaznajomienie jak najszerszych
rzesz robotnikébw oraz pracownikéw przemystu drzewnego
i przedsiebiorstw-odbiorcéw 2z istotg zjawisk zachodzacych
przy suszeniu i nawilgacaniu drewna wysuwa sie jako pro-
blem centralny.

Jezeli chodzi o dalsze wykorzystanie do$wiadczen suszar-
nictwa ZSRR, doswiadczen dotyczacych typéw suszarn, me-
chanizacji i automatyzacji, normalizacji poszczeg6lnych
urzadzen, ustalenia witasciwych wykreséw i tabel suszenia,

ogélnie moéwiac, jezeli chodzi o wytyczenie drég rozwoju
suszarnictwa polskiego — jest to zadanie, ktére stanie przed
nami, ale — jak sie wydaje — do ktérego nie jesteSmy

jeszcze obecnie wystarczajgco przygotowani. Witasdnie dzieki
swej wszechstronnosci w omoéwieniu zagadnien suszenia
drewna i oparciu sie o naukowg teorie podrecznik I. Krecze-
towa moze i powinien spetni¢ zasadnicza role przygotowania
teoretycznego kadr kierowniczych.

Powyzsza, tak powazna rola podrecznika radzieckiego
autora nie jest sprawa przypadku. Jest to wynikiem tego,
ze ustroj socjalistyczny, stwarzajgc warunki dla nieograniczo-
nego rozwoju nauki dla dobra narodu, nauki opartej o przo-
dujaca teorie, korzystajacej z szerokiej wymiany dos$wiad-
czen, tworzacej w tacznosci z praktyka, umozliwit I. Kre-
czetowowi i innym radzieckim uczonym osiggniecie tak po-
waznych wynikéw. Zaden badacz pracujgcy w warunkach
kapitalistycznych nie miatby mozliwosci zebrania tak
wszechstronnego materiatu, zadne przedsiebiorstwo kapita-
listyczne czy koncern, zadne panstwo kapitalistyczne nie
umozliwitoby przekazania takich dosSwiadczen dla dobra
innego narodu.
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Pod adresem podrecznika |. Kreczetowa i jego ttumaczenia na-
suwajg sie takze uwagi krytyczne. Recenzja prol. dr M. Lurie, za-
mieszczona w numerze 2 miesiecznika ,Lesnaja promyszlennost’ “
z r. 1951, jest krytyczna i surowa. Znajomo$¢ przytoczonych tam
uwag ﬁozwoli czytelnikowi polskiemu na ostrozne podejScie do nie-
ktéorych z postawionych w podreczniku twierdzen i sugestii.

Do wiekszosci konkretnych uwag krytycznych prof. dr M. Lurie,
dotyczgcych opracowania poszczeg6lnych zagadnien wymienionych
w jego recenzji, trudno sie ustosunkowac przy braku bezposredniej
znajomoséci radzieckiego suszarnictwa. Mimo to odno$nie ukiadu pod-
recznika nasuwa sie nastepujgca uwaga: uktad podrgcznika jest taki,
ze nie znajacemu go w catosci trudno jest znalez¢é pewne elementy.
Autor bowiem — omoéwiwszy ogélne prawidtowosci i zasady — daje
szereg uzupetnien w rozdziatach pos$wieconych innym zagadnieniom.
Ze wzgledu na przeznaczenie podrecznika dla wyzszych uczelni tech-
niczno-lesnych | kierowniczego personelu inzynieryjno-technicznego,
usterka ta nie ma jednak zasadniczego znaczenia.

Pod adresem tlumacza nalezy zrobi¢ nastepujace uwagi. W pod-
reczniku spotyka sie sprecyzowania niedoktadne. Np. w rozdziale Il
§ 11, podano, ze ,potencjat suszenia oznacza stopien parcia tempera-
tury miedzy powietrzem a parujagcag woda, a zatem ilos¢ przekazy-
wanego ciepta i proporcjonalng do niej intensywno$¢ parowania“.
Przettumaczenie wyrazenia ,temperaturnyj napor‘ jako ,stopien
parcia temperatury” jest niewtasciwe i powinno by¢ zastgpione wy-
razeniem ,uskok temperatur* lub ,gradient temperatur® lub ,réz-
nica temperatur‘, co odpowiada wtasnie temu pojeciu.

W podreczniku uzywane sag okre$lenia u nas obecnie zarzucane,
jak np. w rozdziale VI § 36, gdzie uzyto ,ujemne ci$nienie“, mimo
ze w rozdziale | § 5 uzyto dla tego samego zjawiska okre$lenia sto-
sowanego u nas ,podcisSnienie“. Spotyka sie tez oznaczenia nie sto-
sowane, jak np. w rozdziale Il § 8 gdzie ciSnienie manometryczne

czyli nadcisnienie oznaczono symbolem ,,ati* zamiast powszechnie
stosowanego ,atn*.
*
* *
Z kolei nalezy, chociazby pokrétce, poréwnaé¢ wartos¢

omawianego podrecznika |. Kreczetowa z dotychczasowymi
pozycjami literatury fachowej z tej dziedziny w jezyku pol-
skim.

Do niedawna wtasciwie jedyng pozycjag byta praca R.G.
Batesona pt. ,Timber drying and the behoviour of seasoned
timber in use“, ktérej Il wydanie (r. 1946, Londyn) zostato
przettumaczone w r. 1948 i ukazalo sie pod tytutem ,Susze-
nie drewna i charakterystyka suszonych materiatbw drzew-
nych“. Praca ta jest jedynie zebraniem szeregu danych
z praktyki i doswiadczen, nie ma w niej jednak nawet pro-
by teoretycznego zbadania, uzasadnienia lub modyfikowania
obserwowanych zjawisk. Nie ma tez w niej danych liczbo-
wych i rysunkowych, ktére mogtyby postuzyé do rozwigza-
nia jakiegokolwiek napotkanego konkretnego problemu.

Poniewaz praca ta reprezentowata nauke zachodnig, kté-
rej do niedawna hotdowata pewna cze$¢ pracownikéw in-
zynieryjno-technicznych i poniewaz byta do niedawna wtas-
ciwie jedyng obszerniejszag pozycja w jezyku polskim —
miata ofna u nas pozycje prawie monopolistyczng.

Ostatnie lata wzbogacity naszg literature fachowg o dwie
prace inz. St. Rzadkowskiego z dziedziny suszarnictwa. Sa
one uogo6lnieniem doswiadczen, nie stawiajac sobie za zada-
nie opracowania teoretycznych podstaw samego procesu.

W tym stanie rzeczy zrozumiale jest, ze dotychczasowe
pozycje nie moga spetni¢ roli doksztatcajgcej w stosunku do
kierowniczego personelu inzynieryjno-technicznego, ani roli
podrecznika dla wyzszych uczelni. Rola ich moze i powinna
byé bardzo znaczna w stosunku do pracownikéw i robotni-
kéw pracujgcych w suszarnictwie, kté6rym pogiebienie po-
szczego6lnych probleméw utatwi¢ powinien personel inzynie-
ryjno-techniczny.

Powazng pomoca jest omawiane w niniejszym artykule
ttumaczenie ksigzki |. Kreczetowa, przyswojenie Kktorego
wymagac¢ bedzie nieraz siegnigecia do teorii réznych dziedzin
nauki, jak techniki cieplnej, wytrzymato$ci materiatéw, fi-
zyki i innych.

Niech zyje XXXVI rocznica

Wielkiej Socjalisiycznej Rewolucji Pazdziernikowej
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JAN WOLSKI

Mechanizacja prac na skifadzie tarcicy

praca wykonywana na

Zakonczenie cyklu produkcji tarcicy stanowi
wskutek czego__

sktadzie tarcicy. W naszym przemys$le czynnos$ci te nalezg do bardzo pracochtonnych,
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dla unikniecia duzego naktadu pracy — wykonywane sa nieraz pos$piesznie, niewtasciwie lub z pominieciem
obnizy¢ pracochtonno$¢, a przy

niektérych prac koniecznych. Aby zmniejszy¢ koszty wtasne produkciji,
konserwacyjne i magazynowe,

tym wykonaé¢ prawidiowo wszelkie zabiegi
najwazniejszych prac na skladzie tarcicy.

Gdy sie moéwi o mechanizacji prac na sktadzie tarcicy,
nalezatoby zda¢ sobie sprawe, gdzie konczg sie funkcje hali
tartacznej (czyli wtasciwego przetarcia), a gdzie zaczynaja
sie funkcje sktadu tarcicy — czyli magazynowanie, konser-
wacji f wysytki tarcicy.

Naszym zdaniem, funkcje hali kohnczg sie dopiero w mo-
mencie, kiedy tarcica — czyli koncowy produkt przetarcia —
nabiera ostatecznej formy, tak pod wzgledem wymiaréw,
jak i jakosSci.

Przy takim zatozeniu punktem granicznym tej fazy pro-
dukcji, jakim jest przetarcie, bedzie sortownia.

Do funkcji sktadu tarcicy bedzie nalezalo rozwiezienie,,
utozenie™ w stosy, magazynowanie i konserwacja tarcicy,
a w koncu jej wysytka. Przy tym zalozeniu mechanizacja
prac na sktadzie tarcicy moze obejmowac¢ 3 zakresy pracy:

a. zmechanizowanie rozwozenia wysortowanej tarcicy;

b. zmechanizowanie sztaplowania;

c. zmechanizowane zatadunku na wagony lub barki.

Rys. I

Rys. 2.

Zmechanizowanie roz-
wozenia tarcicy moze
by¢ wykonane przez za-
stosowanie mechanicznej
sity pociggowej do prze-
wozenia wozkoéw sktado-
wych, zastosowanie zu-
rawi zmontowanych na
woézkach kolejkowych
(rys. 1) i w koncu dzwi-
goéw samojezdnych (rys.
2 3.

Pierwszy typ transpor-
tu wewnetrznego na
sktadzie tarcicy jest naj-
prostszy i najtatwiejszy
do wprowadzenia na na-
szych tartakach w chwili
obecnej. W tym przy-
padku chodzi witasciwie
o kwestie zastosowania
motowozOéw ,do przewo-
zenia woézkoéw z tarcicag
oraz o dopasowanie $re-
dnic obrotnic i szeroko$-
ci przesuwnie do rozpie-
tosci osi k6t motowozu.

Zastosowanie dzwigow
zmontowanych na woz-
kach kolejkowych jest
o tyle trudniejsze, ze u-
rzadzenia te zwykle sa
tatwo wywrotne i wy-
magaja zabezpieczenia
niezbednej statyczno$-
ci — zreszta musialyby
one by¢ przewozone
przez jakies motowozy.

Ostatni typ transportu
wewnetrznego stanowig
dzwigi samojezdne, a
wiec: dzwigi na samo-
chodach, posiadajgce
zmontowane na swym
podwoziu zurawie, badz
urzadzenia pozwalajace

Rys 4

Rys. 3.

-iin

nalezy dazy¢

do mechanizacji
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na przenoszenie i podawanie na wieksze wysokos$ci paczek
tarcicy. Te ostatnie sga najwygodniejsze, ale wymagajg sze-
rokich drég bitych na sktadzie. Szeroko$¢ tych drég musi by¢
wieksza od najdtuzszej produkowanej tarcicy, tzn. praktycz-
nie nie mniejsza niz 10 m. Warunek ten wymaga obszernego
placu i dlatego system ten moze by¢ zastosowany w duzych
kluczowych tartakach.

Dzwigi samojezdne z zurawiami réwniez wymagajg drog
bitych, ale wezszych, paczka bowiem przewozonej tarcicy
moze by¢ ustawiona po osi drogi, wtedy natomiast zachodzi
konieczno$¢ stosowania ramienia zurawia o duzym wysiegu
co utrudnia i podraza konstrukcje.

Dlatego tez na naszych tartakach najdogodniejszym $rod-
kiem mechanizacji bylyby motowozy — oczywisScie w tar-
takach wiekszych, w mniejszych za$, o charakterze gospo-
darczym, prawdopodobnie $rodkiem wewnetrznego tran-
sportu pozostanie wézek kolejki tartacznej ciggniony recznie
lub tez za pomoca wciggarki dwubebnowej na mniejszych
odlegtosciach, tam gdzie wzniesienia terenu sg zbyt wielkie,
a praca zbyt ucigzliwa dla sity ludzkiej.

Jes$li chodzi o zmechanizowanie sztaplowania, to wcho-
dzityby w gre badz staplarki mechaniczne (rys. 4), badz
dzwigi samojezdne (rys. 2, 3). W naszych warunkach z uwa-

ANDRZEJ STANISLAW SKI
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gi na szczuptos¢ placow
sowane sztaplarki.

Sztaplarka jest to przeno$nik wyposazony w dwa tan-
cuchy, zmontowane na konstrukcji zelaznej; ftancuchy te
posiadajg uchwyty, ktére przenosza tarcice i podajg na
sztapel.

tancuchy sztaplarki sag wprowadzane w ruch za pomoca
motoru elektrycznego. U gdéry staplarka ma ruchome ra-
mie, ktére moze by¢ podnoszone lub opuszczane; pozwala
to na podawanie tarcicy siegajac do $rodka sztapla.

Dzwigi samojezdne podaja tarcice na sztapel paczkami,
a jednoczes$nie i przewozg jg do sztapli; sztaplarka za$ tyl-
ko podaje tarcice na sztapel lub wagon.

Do zatadunku moga by¢é uzywane juz poprzednio opisane
urzgdzenia mechaniczne. Do podwozenia tarcicy do zatadun-
ku mozna stasowa¢ motowozy i dzwigi samojezdne, do za-
tadunku na wagony lub barki — sztaplarki lub dzwigi sa-
mojezdne.

W naszych warunkach za najpraktyczniejsze urzadzenie
nalezy uwazac¢ sztaplarki jako mniej skomplikowane i tat-
wiejsze w obstudze na naszych tartakach, ktérych wyposa-
zenie mechaniczne jest do$¢ prymitywne, a personel tech-
niczny — czesto mato wykwalifikowany.

raczej moga by¢ tatwiej zasto-

Z DOSWIADCZEN RADZIECKICH

Wykorzystanie trocin

W numerze 5 ,Przemystu Drzewnego“ z 1952 roku —
inz. Janusz Prazmo w artykule pt. ,Trociny — odpad czy

surowiec“, omowit rézne dotychczas znane metody i spo-
soby majgce na celu rozwigzanie problemu wykorzystania
trocin. Jednocze$nie wskazal na nowe osiggniecia w pra-

cach badawczych prowadzonych na tym odcinku.
ten nie objat jednak catosci problemu.

Sprawa racjonalnego zuzytkowania trocin i drobnych od-
padéw drzewnych jest palagca i wymaga najbardziej wta-
Sciwego rozwigzania. Nadal czynione sg w wielu instytutach
naukowych w réznych krajach wszechstronne badania.

W; Zwigzku Radzieckim prace nad wtasciwym wykorzy-
staniem trocin trwaja od "wielu lat. Ostatnio, zo miesiecznzku
,Za Ekonomju Matierjatow* nr 2/53 ogtoszono artykut
P. Zwolskiego z Leningradzkiego Biura Projektow Przemy-
stowych, w ktérym autor donosi o nowej metodzie brykie-
towania trocin bez uzycia $rodkéw wigzacych.

Ze wzgledu na przeprowadzane réwniez w Polsce prace
nad wprowadzeniem na skale przemystowg brykietowania
trocin, przy ktérych szeroko korzystamy z fachowej litera-
tury ZSRR — artykut radziecki jako bardzo interesujacy,
a przy tym potiaierdzajagcy stuszno$¢ naszych zalozen, po-
dajemy ponizej w tlumaczeniu.

W NASZYM KRAJU z roku na rok wzrasta przetarcie
drewna. W zwigzku z tym zadanie zuzytkowania odpadéw
przemystu lesnego nabiera powaznego znaczenia dla gospo-
darki narodowej. ;.

Jednakze wykorzystanie tych odpadow, a w szczegdélnosSci
iglastych trocin i struzki, dokonywane jest na krancowo ni-
skim poziomie. Obecnie wykorzystuje sie tylko okoto 50%
iglastych odpadéw drzewnych. Giownymi odbiorcami tych
odpadéw sg zaktady przerobu drewna (posiadajgcej przesta-
rzate kottownie), fabryki hydrolizy i spétdzielnie budowlane.
Pozostatych okoto 50% iglastych odpadéw drzewnych wcale

Artykut

Rys. 1 Brykiety z hydrolizowanych trocin, produkowane na skale
laboratoryjng, w Czechostowaciji.

sie nie wykorzystuje, wskutek czego zalegaja one place zakta-
doéw i przylegte do nich tereny (powodujgc dodatkowe kosz-
ty na wywoéz z terenu zakladow) oraz stwarzajg state nie-
bezpieczenstwo pozaru.

Catkowite i racjonalne zuzytkowanie cennych odpadéw
drzewnych pozwoli uzyska¢é w gospodarce narodowej olbrzy-
mie oszczednosci. W tym celu nalezy koniecznie rozwigzac
szereg technicznych zagadnien. Zasadniczg przyczyng niedo-
statecznego wykorzystania odpadéw drzewnych bytly trud-
noéci transportowe, wymagajace wielkiej ilosci Srodkow
przewozowych, przy bardzo matym wykorzystaniu ich ta-
downos$ci. Précz tego wilgotno$¢ surowych odpadéw do-
chodzi do 70— 80%, obnizajgc zdolno$¢ wytwarzania ciepta
do 1800 — 2000 Kkal/lkg i komplikujgc bezposrednie zuzyt-
kowanie ich w postaci paliwa.

Przyktad przemystu weglowego i torfowego wskazuje, ze
najlepszym technicznie i ekonomicznie, odpowiadajgcym za-
tozonemu celowi rozwigzaniem tego problemu staje sie bry-
kietowanie. Brykietowanie iglastych odpadéw drzewnych
jest korzystne nie tylko z punktu widzenia wygodnego
i pozytecznego stosowania ich w postaci paliwa oraz przy
transporcie w celu zasilenia surowcem fabryk hydrolizy
drewna; badanie sposobéw uzytkéw; nia brykietoWa-
nych odpadéw w przemys$le hydrolizy doprowadzilo do
wniosku, ze brykietowany surowiec moze podnie$¢ zdolnos¢
produkcyjna zaktadéw hydrolizy, bez dodatkowych kapital-

Rys. 2 Brykiety troeinowe produkowane w Polsce na dos$wiadczal-
nym prototypie brykieciarki przenos$nikowej.
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nych wydatkéw, znizajgc jednoczes$nie
koszty wtasne produkcji. Poza tym, przy
wykorzystywaniu brykietowych odpa-
dow, wskutek lepszych warunkéw trans-
portowania, rozwigzany zostaje pro-
blem nieustannego zaopatrywania fa-
bryk hydrolizy drewna w surowiec.

Wszystko przemawia za rocjonal-
noécig i optacalnos$cig przejécia na bry-
kietowanie odpadoéw, nadajgcych sie w
tej postaci nie tylko na paliwo, lecz i
dla przemystu hydrolizy drewna.

Jak dotychczas brykietowano tylko
nieznaczne ilo$ci suszonych odpadéw w
jednym z zaktaddéw przemystu drzewne-
go w Leningradzie, uzywajac do tego
celu importowanej prasy.

Pomijajac fakt, ze brykietowanie od-
padéw wykonywano w tym zaktadzie
metoda mechaniczng (prasowanie na

zimno), wskutek czego otrzymywano
niedostatecznie odporne na wilgo¢, o
matej trwatosci brykiety — celowos¢

samego brykietowania, nawet przy sto-
sunkowo matej ilosci odpadéw, nie ule-
ga watpliwosci.
Leningradzkie Biuro Projektéw Prze-
mystowych przy naukowej wspéipracy
Akademii Techniezno-Le$nej im. Kiro-
wa i Wszechzwigzkowego Naukowo-
Badawczego Instytutu Hydrolizy i Prze-
mystu Spirytusowego opracowaly pro-
jekt nowego urzagdzenia dla brykieto-
wania odpadéw drzewnych. Cecha cha-
rakterystycznag tego projektu jest z
gruntu nowa, bardziej doskonata tech-
nologia brykietowania, a mianowicie
brykietowanie trocin po uprzednim wy-
suszeniu ich i podgrzaniu. Przy praso-
waniu podgrzanych trocin i struzki
trwato$¢ brykietbw w poréwnaniu z
brykietami produkowanymi metodg me-
chaniczng zwieksza sie prawie dwukro-
tnie.
Przyczyng tego jest przede wszystkim
usuniecie droga podgrzewania wptywu
naprezajagcych wtasnosci drewna, powo-
dujacych pecznienie brykietow po wy-
jeciu ich z matrycy prasy, co ostabiato
powigzanie czesSci tworzgcych brykiete.
Zwigekszenie wytrzymatosci tlumaczy
sie rozmiekczeniem znajdujacych sie w trocinach i struzce
smét, ktédre zapetniajg pory i tezeja po ochtodzeniu, stuzac
jako naturalne lepiszcze. Nalezy réwniez uwzgledni¢ ten
czynnik, ze przy zimnym prasowaniu wskutek wtasnosci od-
ksztalcania sie czasteczek drewna, powodujgcej pecznienie
brykietu, nie mogag one wytrzymaé ani dlugotrwatego skia-
dowania, ani przetadunku przy transporcie.

Rys. 3. Brykiety trocinowe produkowane w Polsce na doswiadczal-
nym prototypie brykieciarki przelotowej (wg koncepcji prof. W. Szy-
manowskiego).
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Powyzszy nowy sposéb prasowania usuwa te
niedogodnosci i daje brykiety trwale, nadajgce
sie do diugiego sktadowania i transportu. Eko-
nomiczna korzy$¢ z wykorzystania trocin i struz-
ki do produkcji brykietow wyraza sie w Kkilku
milionach rubli. Ten rodzaj przer6bki odpadéw
drzewnych dostarczy krajowi wiele ton warto$-
ciowego paliwa, a zuzytkowanie brykietéw w po-
staci surowca dla fabryk hydrolizy uwielokrotni
mozliwo$¢ produkcji spirytusu.

Powyzszy projekt dgazy w swych zalozeniach)do rozwig-
zania problemu najbardziej racjonalnego wykorzystania od-
padéw drzewnych. Mozliwe sg réwniez inne drogi i me-
tody rozwigzania tego problemu. Niewatpliwie — powszech-
ne wprowadzenie brykietowania odpadéw drzewnych be-
dzie miato wielkie znaczenie dla gospodarki narodowej.

Prace zmierzajgce do wprowadzenia brykietowania trocin
trwajag w Polsce od roku 1950. Mamy juz za sobg doswiad-
czenia i badania laboratoryjne, jak i produkcje brykietow
na skale péitechniczng. Wszystko to dato mozno$é spraw-
dzenia opracowanej metody brykietowania oraz pozwolito
na wszechstronne poznanie wtasnos$ci brykietéw i ustalenie
sposob6éw ich wykorzystania. Tablica nasza podaje propono-
wane sposoby uzytkowania brykietoéw trocinowych i wy-
ptywajgce stad korzysci.

Obecnie, po doktadnych obserwacjach pracy dos$wiadczal-
nych prototypéw brykieciarek i po teoretycznych wstep-
nych studiach — Zaktad Budowy Obrabiarek Politechniki
W arszawskiej opracowuje dokumentacje techniczng brykie-
ciarki przemystowej wg projektu prof. Witolda Szymanow-
skiego. Bedzie to urzgdzenie przystosowane do potrzeb pol-
skiego przemystu lesnego.

Réwniez w Czechostowacji wiele pracy poswiecono opra-
cowaniu nowej metody brykietowania trocin, dzieki ktorej
otrzymuje sie trwate brykiety z trocin poddanych uprzednio
wstepnej hydrolizie. Tego rodzaju brykiety otrzymywane sa
jeszcze na skale laboratoryjng. Przygotowania do produkcji
przemystowej trwajA

W niedlugim wiec czasie nalezy sie spodziewa¢ powszech-
nego wprowadzenia brykietowania trocin i drobnych odpaaow
drzewnych.
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NORMOWANIE W PRZEMYSLE LESNYM (V)

Normowanie wydajnosci maszyn

Techniczna wydajnos¢ traka pionowego

W plyw mocy doprowadzonej do ramy traka na jego wy-
dajno$¢ przejawia sie wéwczas, gdy moc ta jest mniejsza
od niezbednej do normalnej pracy traka.

Wielko$¢ mocy niezbednej warunkujg: typ traka (ilos¢
obrotow, skok ramy), rodzaj i stan fizyczny przecieranych
kt6d, ich Srednica, zastosowany sprzeg pit, grubos¢ pit i wre-
szcie wielko$¢ posuwu. Wszystkie te czynniki — z wyjatkiem
ostatniego, tj. posuwu — sa niezmienne w danych warun-
kach techniczno-produkcyjnych, a zatem wymagajg pewnej
okres$lonej iloSci mocy przy zastosowaniu posuwu norma-
tywnego. Im wiekszy jest posuw normatywny, tym wieksze

bedzie zapotrzebowanie na moc i odwrotnie.
Niejednokrotnie zdarza sig, ze moc doprowadzona jest
mniejsza od mocy niezbednej, tj. takiej, ktéra zapewnia

normalng prace traka w danych warunkach techniczno-pro-
dukcyjnych przy stosowaniu posuwu normatywnego lub po-
suwu normatywnego zmniejszonego odpowiednio do wielko-
§ci  wspodtczynnika Sp. Wowczas zachodzi koniecznos¢
zmniejszenia posuwu normatywnego (gdy wspétczynnik Sp
rowna sie jednos$ci) albo — zmniejszonego juz posuwu nor-
matywnego (gdy wspétczynnik Sp jest mniejszy od jednosci).
Z uwagi na powyzsze, b. wazne jest sprawdzenie mocy
napedu traka, czy jest ona wystraczajgca, czy tez nie.

Sprawdzenie polega na obliczeniu z wzoréw:
a) mocy napedu traka,

b) wielkosci posuwu w
napedu.

zaleznosci od obliczonej mocy
Wielko$¢ mocy napedu warunkuja:

a) predko$¢ obwodowa pasa,

b) maksymalne natezenie sity przekazywanej pasem.

Predkos¢ obwodowa pasa okreS$laja: Srednica kota nape-
dowego traka oraz ilos¢ obrotéw watu traka. Maksymalne
natezenie sily, przekazywanej pasem, zalezy od rodzaju pa-
sa i jego pi'zekroju.

Moc napedu oblicza sie z wzoru:
N = 0,0007 p *b *d *n (6)
w ktorym
N — moc napedu traka w KM,
p __maksymalnie dopuszczalne natezenie sity na 1 cm
szerokos$ci pasa w kg (okre$la go umieszczona nizej

tabela),

b — szeroko$¢ pasa w cm (b = 0,9 szerokos$ci kota nape-
dowego),

d — $rednica kota napedowego w m,

n — ilos¢ obrotow watu traka na minute.

Natezenia obwodowe sity p w kg, maksymalnie dopuszczalne
na 1 cm szeroko$ci pasa.
(dla paséw parcianych gumowanych)

Srednica mniejszego kola napedowego W mm

llos¢
warstw 710
w prasie 250 320 400 500 630 i wiecej
5 16,5 17,0 17,4 17,6 17,8 —
6 — 20,0 20,5 20,9 21,2 21,6
7 — — 23,8 24,0 24,5 24,9

W tabeli podano natezenia tylko dla paséw 5-, 6- i 7-warst-
wowych o odpowiednich grubos$ciach: 7,5; 9,0 i 105 mm, ja-
kie zwykle uzywa sie do napedu trakow.

Przy pasach skérzanych podwdéjnych podane w tabeli na-
tezenia zwieksza sie o 5—7%, przy parcianych niegumowa-
nyeh — zmniejsza sie o 10%.

Wg prof. Minkiewicza moc napedu przy tych samych wa-
runkach technicznych jest mniejsza przy pasach skoérzanych
o ca 12%, a przy pasach podwéjnych parcianych o ca 30%.

Przy obcigzeniach wiekszych od dopuszczalnych pasy sie
Slizgaja, a ilos¢ obrotéw sie zmniejsza.

Wielko$¢ dopuszczalnego posuwu przy przetarciu surowca
iglastego oblicza sie z wzoru:

w ktérym:

An — posuw dopuszczalny w zaleznosci od mocy nape-
du w mm;

K — wspétczynnik wyposrodkowany doswiadczalnie, kt6-
ry wynosi: 175 — przy przetarciu na ostro, 140 —
przy rozpuszczaniu pryzm;

Eh — suma wysokos$ci rzazéw przy danym sprzegu pit,
mierzona w $rodku dlugos$ci kiody Ilub pryzmy
w m;

n — ilos§¢ obrotéw *walu traka na minute.

Przy przetarciu na ostro lub przy pryzmowaniu sume wy-
sokosci oblicza sie z wzoru:

Eh = 0,008 (d + 3) z (8)
w ktérym:
Eh — suma wysoko$ci rzaz6w danego sprzegu pit mierzo-
na w Srodku diugos$ci klody w m;
d — S$rednica ktody w c.k. w cm;
z — ilos¢ pit w sprzegu.

Przy rozpuszczaniu pryzm sume wysoko$ci rzazéw oblicza
sie z wzoru:

Eh = e mz 9)
w ktorym
e — grubos¢ pryzmy w m;
z — ilos¢ pit w sprzegu.

Obliczony w ten sposéb z wzoru 7 dopuszczalny w zalez-
nosci od mocy posuw moze by¢:

a) wiekszy od normatywnego,

b) réwny temu posuwowi,

c) mniejszy od niego.

Pierwsze dwa przypadki swiadczg o tym, ze moc napedu
jest wystarczajgca i nie wptywa ujemnie na wydajno$¢ traka.
Trzeci przypadek wskazuje na to, ze moc napedu nie jest
wystarczajgca do stosowania posuwu normatywnego, jednak-
ze nie Swiadczy przy tym, ze wplywa ujemnie na wydajnos¢
traka.

Azeby to sprawdzi¢ poréwnuje sie oba obliczone posuwy:
dopuszczalny w zaleznos$ci od mocy napedu, z normatywnym
zmniejszonym odpowiednio do wielko$ci wspoétczynnika Sp.

Jezeli okaze sie, ze A ?j jest wiekszy lub réwny A. Sp, to
moc napedu jest wystarczajgca. Wéwczas do wzoru 1 nie
wprowadza sie nowych wielkosci.

Jezeli za$ okaze sig, ze An jest mniejszy od A Sp,
Swiadczy to o tym, ze moc napedu jest mniejsza od niezbed-
nej i ze wobec tego posuw A. Sp nie moze by¢ stosowany,
a zamiast niego — posuw A n> ktéry wprowadza sie do
wzoru 1 na miejsce A- Sp.

Wyjasnimy to na przyktadzie: przypusémy, ze posuw nor-
matywny wynosi 25 mm, wspo6tczynnik Sp = 0,8, posuw
dopuszczalny w zaleznosci od macy napedu (AjA = 18 mm.

W tym przypadku An = 18 mm poréwnujemy nie
zA = 25 mm, lecz z A .Sp = 25.08 = 20 mm. W wyniku

poréwnania wprowadza sie do wzoru 1 wielko$¢ 18 zamiast
25 .08 = 20 mm.

, Jezeli

podzielimy wielkos¢ posuwu dopuszczalnego

w zaleznosci od mocy napedu przez wielko$¢ posuwu
AN

normatywnego (------ ), to otrzymamy wspoéitczynnik wykorzy-
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stania posuwu normatywnego w zalezno$ci od mocy napedu

(Sn); P° podstawieniu wielkosci z podanego wyzej przy-
ktadu —
18
------- = 0,72
25
Majac obliczony wspéiczynnik SN mozna zamiast po-

rownywania posuwoéw A i An poréwnywaé tylko wspot-
czynniki Sp i SN. Woéwczas we wzorze 1 pozostawia sie A
oraz mniejszy z tych wspdéitczynnikéw.

Przy napedzie elektrycznym moc napedu oblicza sie ze
wzoru:

N = Nm .k (10)
w ktédrym:
N — moc napedu traka w KM;
Nm — moc silnika wg metryki w KM;
k — wspotczynnik doprowadzenia mocy silnika do watu
traka (przy uwzglednieniu strat w silniku i w trans-
misji) w KM.

Sprawdzenia mocy doprowadzonej dokonuje sie tylko przy
obliczaniu rzeczywistej wydajnosci traka.

Przy obliczaniu wydajnos$ci technicznej
moc doprowadzona jest wystarczajgca.

Z podzielenia wydajnos$ci rzeczywistej przez wydajnos$¢
techniczng otrzymuje sie wspotczynnik wykorzystania wy-
dajnosci technicznej traka:

zaktada sie, ze

Vit 1y
Obliczenie wspdéiczynnika K daje mozno$¢ okreslenia ogol-
nych strat wydajnosci traka.
Przy obliczaniu wydajnosci traka z wzoru (1):

Sj.sn.sSp.A «n.T .q

nalezy mie¢ na uwadze, ze przy klodach tej samej diugosci,
a réznej grubosci wyraz

Sj.Sn .Sp .n . T

L

jeden raz dla catej

ma wielko$§¢ stata, ité6rg oblicza sie
partii przecieranych kitod.

Wobec tego wz6r 1 mozna przeksztalci¢ na bardziej prosty:

A A g (12)

znacznie
ré6z-

P =

Na podstawie tego uproszczonego wzoru jest
tatwiej obliczy¢ wydajno$¢ traka przy przetarciu kiod
nej grubosci.

Przyktad: Obliczy¢ wydajnos$¢ traka w przeciggu trako-
zmiany przy przetarciu na ostro, majac nastepujagce dane:
skok ramy = 500 mm, n = 290 obrotéw/min, L = 6,5
T = 480 min, Sj . Sn . Sp = 0,85 moc doprowadzona wy-
starczajgca, grubos¢ kiod od 18 do 30 cm.

Rozwigzanie: obliczamy wielko$¢ A, ktéra jest stala:

Sj.Sn .Sp .n . T 0,85 .

Postugujgc sie otrzymang wielkos$cig (18,2) przy dalszych
obliczeniach, otrzymujemy wydajnos¢ traka dla poszczegol-
nych grubos$ci ktod.

Do wszystkich obliczeh bierze sie nominalng ditugos$¢ kitéd,
a nie faktyczng, gdyz przetarcie nadmiaréw na dtugos$ciach
uwzgledniono w wspoétczynniku Sn.

Wydajnos¢é traka w przeciggu roku oblicza sie przez po-
mnozenie przecietnej wydajnosci traka w przeciggu jednej
godziny przez ilos§¢ godzin pracy w roku, W tym celu otrzy-
mang wydajno$¢ w przeciggu trakozmiany dzieli sie uprzed-
nio przez 8, tj. przez ilos¢ godzin trwania trakozmiany.

Wobec tego, ze w praktyce stosuje sie dwa sposoby prze-
tarcia — na ostro i z pryzmowaniem (jednorazowe i dwu-
krotne), przy czym przetarcie z pryzmowaniem odbywa sie
przewaznie na dwoch traktach, z ktérych jeden pryzmuje,
i drugi rozpuszcza pryzmy, w zasadzie nalezy wydajnos¢
srakéw oblicza¢ wedtug iloSci przepuszczonego i wedtug ilo-
Sci przetartego surowca.
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Obliczenie wydajnosci traka
2, . Q>
Srednica L 9 @ D8
ktody Posuw ~ Wydajnosc w prze- N SO EE
W e k. mm ciggu trakozml'c}ny O =M RN g‘ z
cm w sztukach ktod ®OE Tgx
29 > © >
=<3 = z:sc
18 28 18,2 X 28 = 510 0,21 107,4
20 26 18,2 X 26 = 473 0,26 123,0
22 24 18,2 X 24 = 437 0,31 135,5
24 22 18,2 X 22 = 400 0,36 144,0
26 20 18,2 X 20 = 364 0,43 156,5
28 19 18,2 X 19 = 346 0,49 169,5
30 17 18,2 X 17 = 309 0,57 176,1

Wyjasnimy to na przyktadzie.

Przyktad: W tartaku pracujg trzy traki, z ktérych jeden
przeciera na ostro 90 m3 w przeciggu trakozmiany, z dwoéch

pozostatych — jeden pryzmuje, drugi rozpuszcza pryzmy —
cuantr,

W tym przypadku taczna wydajnos$¢ trzech trakéw wg
iloéci przetartego surowca wynosi: 90 + 120 = 210 m3
przecietna za$ wydajno$¢ jednego traka — 210 m3 m3 =’
— 70 m3

Wg ilosci przepuszczonego surowca iaczna  wydajnosé
trzech trakow wynosi: 90 + 120 + 120 = 339 m 3, przecietna
za$ wydajnos$¢ jednego traka — 330 : 3 = 110 m3

W koncu nalezy zaznaczyé, ze w praktyce, w warunkach
biezgcej pracy traka, bardzo rzadko osigga sie wydajnos$¢ na
poziomie jego normy technicznej. Dlatego tez dla robotnikéw
obstugujgcych trak ustala sie nizszg wydajnos$¢, ktoérg na
wstepie tego artykutu nazwaliSmy wydajno$cig rzeczywista.

Kazdorazowo opracowywane normy rzeczywistej wydaj-
noséci traka nalezy traktowac¢ jako czasow'e. W miare polep-
szania organizacji pracy i opanowywania przez robotnikéw
bardziej doskonatych metod pracy ustalone normy powinny
by¢ kontrolowane i odpowiednio korygowane.

2. Normowanie wydajnosci obrzynaczek

W tartakach uzywa sie dwa zasadnicze typy obrzynaczek —
podiuzne i poprzeczne. Obok tego podzialu mozna podzieli¢
je takze na: 1) obrzynaczki zaopatrzone w automatyczne
urzgdzenie posuwowe i 2) na obrzynaczki nie posiadajgce ta-
kiego urzgdzenia, pracujgce przy posuwie rgecznym.

Obrzynaczki z automatycznym posuwem pracujg na z goéry
ustalonych szybkosciach. Obrzynaczki za$ nie posiadajgce
urzgdzenia posuwowego pracuja na takich szybkoSciach,
jakie kazdorazowo nadaje robotnik obrabianemu drewnu
w zalezno$ci od wielkosci oporu stawianego przez to drew-
no — pitom. Sita oporu zalezna jest przede wszystkim od
rodzaju i stanu fizycznego drewna, a takze od grubosci
obrabianego drewna oraz od grubosci pit.

Niezaleznie od tego czy dana obrzynaczka posiada urzg-
dzenia posuwowe lub nie, istota zagadnienia przy normowa-
niu jej wydajnosci polega na ustaleniu wielko$ci posuwow
dla zréznicowanych pod wzgledem rodzaju i grubos$ci obra-
bianych materiatow (tarcicy).

Dane do okres$lenia wielko$ci posuw6w znajdujg sie w me-
trykach maszyn, podaje je takze literatura fachowa. Postu-
giwanie sie tymi danymi bez sprawdzenia, zwlaszcza przy
obrébce r6znorodnego materiatu, nie jest wskazane. Pozadane
jest praktyczne sprawdzenie danych z metryki lub z litera-
tury. Praktyczne sprawdzenie zapewnia uwzglednienie
wszystkich czynnikéw techniczno-produkcyjnych towarzy-
szacych danemu procesowi, a majacych wplyw na wielkos¢
posuwu.

Wydajno$¢ obrzynaczek w przeciggu godziny pracy ma-
szynowej, oblicza sie ze wzoru:

v = A 3600 . K.n m/sek. (13)

(Dokoncz. artykutu na str. 24)-
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Walka o wysokq jakos¢ produkcji mebli

ZMIENIAJACE
miczne w miare

sie w szybkim tempie warunki ekono-
rozwoju gospodarki socjalistycznej, wzrost
stopy zyciowej czlowieka pracy, stalty wzrost budownictwa
mieszkaniowego, a tym samym rozwd@j coraz korzystniej-
szych warunkédw do podnoszenia socjalistycznej kultury mie-
szkania — powoduje zasadnicze zmiany w potrzebach i wy-
maganiach uzytkownikéw mebli.

Nowe ksztaltowanie sie tych stusznych wymagan idzie
w zasadniczych kierunkach: konsument zgda obecnie mebli
trwatych o najwyzszej jako$ci wykonania, estetycznym wy-
gladzie, starannym wykonczeniu, tak ze strony zewnetrznej,
jak i wewnetrznej, zada dobrej jakos$ci oku¢, estetycznych
i trwatych materiatéw pokryciowych, ré6znorodnos$ci i wzbo-
gacenia asortymentowego — dostosowanie mebli pod wzgle-
dem funkcjonalnym do potrzeb w warunkach nowoczesne-
go estetycznego mieszkania. Meble poza wymienionymi wa-
runkami, by nalezycie stuzyly uzytkownikom, powinny by¢

rowniez wygodne jezeli chodzi o meble wypoczynkowe,
krzesta, fotele,- tapczany, a pojemne i nie zajmujgce duzo
miejsca — co odnosi sie do szaf, kredenséw, bibliotek.

Czy przemyst meblarski speinia wymienione warunki, po-
dyktowane potrzebami coraz bardziej wymagajacych kon-
sumentow?

Odpowiedz na to pytanie jest prosta — mimo widocznych
wysitkéw przemystu meblarskiego jakos¢ produkcji jest
w dalszym ciggu niezadowalajgca.

Jakie sa przyczyny tego stanu?

Przede wszystkim nalezy podkresli¢, ze aktyw gospodar-
czy przemystu meblarskeigo nie zrozumiat jeszcze swoich
zadan w nowych warunkach potrzeb konsumenta. Przemyst
pracowat w latach przesztych na zaspokojenie potrzeb ryn-
ku pod wzgledem ilosciowym, co odwracalo uwage kierow-
nictwa od zadahn na odcinku jakos$ci. Zbyt diugi bo kilku-
letni okres pracy z nastawieniem na ilo§¢ produkcji nie-
watpliwie spowodowat obnizenie poziomu jako$ci, Spowo-
dowat rézniez pewien systematycznie narastajacy zanik ska-
li samokrytycznej oceny poziomu jakos$ci produkcji mebli,
przez aktyw kierowniczy przemystu, dozér techniczny i za-
togi zaktadéw produkcyjnych, przed ktérymi nie stawiano
lub niewtasciwie stawiano zadania na odcinku jako$ci.

W tych warunkach walka o wysoka jako$¢ produkcji me-
bli z utrzymaniem stalego wzrostu iloSciowego, co jest ze-
laznym prawem rozwoju socjalistycznego przemystu — jest
w obecnym okresie wyjatkowo ciezka i wymagajgca zasto-
sowania metody szerokiego frontu, akcji prowadzonej kon-
sekwentnie do zmiany dotychczasowej sytuaciji.

KONSUMENCI zadaja r6znorodnos$ci asortymentéw
i zwiekszenia produkcji mebli w wyzszych standardach, ga-
tunkowych. Zagdania idg wyraznie w kierunku produkciji
dobrych mebli z zastosowaniem szlachetnych oklein i wy-
konczonych na wysoki potysk.

Zadanie to moze by¢ speinione przez zapewnienie zao-
patrzenia w okleiny orzechowe, jesionowe, brzozowe, brzo-
stowe, okleiny z drewna drzew owocowych ($liwa, czere$nia,
grusza). Meble w wyzszym standarcie gatunkowym powin-
ny mie¢ wnetrza kryte réwniez okleing, na co potrzeba za-
bezpieczy¢ zaopatrzenie w okleiny olchowe, bukowe i de-
bowe.

Zagadnienie to lezy cze$ciowo w gestii przemystu meblar-
skiego, ktéry powinien je wilasciwie stawia¢ na szczeblach
wyzszego kierownictwa gospodarczego dla zapewnienia nie-
zbednych w tym zakresie dostaw. Oddzielna pozycje, czescio-
wo zalezng od przemystu, stanowig materiaty pomocnicze,
jak tkaniny pokryciowe, okucia, lustra, szkia i szellak do
wykonczenia powierzchni na wysoki potysk.

W zakresie dostaw tych artykutéw o estetycznym wzorach
i w dobrym gatunku, jezeli chodzi o pokrycia, nalezy ocze-
kiwa¢, ze przemyst tekstylny, przed kté6rym stoja podobne
zadania, dostarczy zadane przez uzytkownik6w mebli ma-
teriaty pokryciowe.

Przemyst drobny jako gtéwny producent okué ma w tym
Wypadku réwniez powazne zadania na odcinku podniesienia

jakosci zamko6w, zawias, zasuwek, skretow i kluczy. Wy-
mienione okucia w dotychczasowym wykonaniu dyskwali-
fikujag najlepiej wykonane meble.

Powr6t do stosowania szallaku jako politury wykoncze-
niowej jest w $wietle nowych wymagan jako$ciowych ko-
niecznos$cig. Import tego artykutu w ilosciach minimalnych,
ograniczonych do politur wykoiAczeniowych, jest niezbedny.
Jako politury podktadowe mozna z powodzeniem stosowac
krajowe nitrolakiery, jednak ze stalym Zzadaniem w stosunku
do przemystu chemicznego — podnoszenia ich jakoSci.

Sprawa luster wymaga réwniez omoéwienia. Przemyst
meblarski ma prawo i obowigzek zgda¢ od przemystu mi-
neralnego, ktéremu podlegajg huty szkia, dostaw szkia lu-
strzanego w gatunku umozliwiajgcym dostawcom luster
wykonywaé¢ prawdziwe lustra, w ktoérych rzeczywiscie mo-
zna widzie¢ swa podobizne — lustra bez skaz i pofalowan.
Nalezy zatozyé, ze Ministerstwo Przemystu Materiatéw Bu-
dowlanych, ktére nadzoruje hutnictwo szkta, zapewni w tym
wypadku jakosciowo dobre dostawy.

Oodzielng pozycje stanowig barwniki i kleje, szczegoélnie
kleje mocznikowe. W tym zakresie potrzeby przemystu me-
blarskiego powinny byé zabezpieczone przez przemyst che-
miczny. Oddzielne zadania stoja tu przed Centralnym La-
boratorium Przemystu Drzewnego, ktére powinno da¢ prze-
mystowi meblarskiemu jak najdalej idgcg bezposrednig po-
moc poprzez instruktaz przy wprowadzeniu metod stosowania
klejow mocznikowych i wypracowywania receptur kolory-
stycznych.

By wymienione zadania zostaly spetnione, tak bezpo-
Srednio kierownictwo przemystu — Centralny Zarzad Prze-
mystu Meblarskiego jak i nadzorujgcy resort — Ministerstwo
Przemystu Drzewnego i Papieniczego powinny konsek-
wentnie stawia¢é wymagania w stosunku do przemystéw do-
starczajgcych wymienione materiaty. Tylko witasciwe posta-
wienie wymagan przemystu meblarskiego zapewni baze
niezbednego zaopatrzenia umozliwiajacego produkcje mebli
w wyzszym standarcie gatunkowym.

Gitéwne zadania w zakresie dostaw meteriatbw zasadni-
czych, do ktérych zaliczamy tarcice i péHabrykaty w po-
staci tat, sklejki okleiny pospolitej i ptyt stolarskich, nale-
z3 do przemystdbw nalezacych do Ministerstwa Le$nictwa
i CZ Przemystu Wyrob6éw Drzewnych, wchodzgcego w sktad
Ministerstwa Przemystu Drzewnego i Papierniczego.

PRZEMYSt LESNY, gtéwny dostawca tarcicy, powinien
radykalnie zmieni¢ dotychczasowy system dostaw dla prze-
mystu meblarskiego przez zaniechanie dostaw tarcicy nie-
sezonowanej — prosto spod trakéw.

Istniejg wprawdzie w tym wypadku trudnos$ci, wynikaja-
ce z niedoboréw drewna. Zwazywszy jednak, ze przemyst
meblarski jest stosunkowo matym odbiorcg w poréwnaniu
z innymi uzytkownikami dreiwna, z zapotrzebowaniem, wy-
noszacym dla CZP Meblarskiego tgcznie z CZP Wyrobow
Drzewnych w granicach 8 do 10% produkcji przemystu le-
$nego, nalezy domagaé sie przezwyciezenia przez przemyst
leSny trudnos$ci w zapewnieniu dostaw tarcicy powietrzno-
suchej. Brak tu przede wszystkim wspéipracy wymienionych
przemystéow, planowego wspéitdziatania i wzajemnego zro-
zumienia potrzeb.

Szeroko pojeta i konsekwentnie prowadzona wspoéipraca
tak Centralnych Zarzagd6éw, Meblarskiego i Wyrobéw Drzew-
nych jako odbiorcé6w z CZP Les$nego jako dostawcy, wspot-
praca w pojeciu bezposredniego wspoétdziatania na szczeblach
CZ i zaktadéw meblarskich z tartakami. Witasciwe i odpo-
wiednie w czasie przedstawienia planu dostaw z aktualng
w stosunku do potrzeb specyfikacjg tarcicy, wdrazanie kie-
rownictwu tartakéw dostarczajgcych i zakladom odbiera-
jacym tarcice obowigzku dostaw i odbioru tarcicy sezono-
wanej.

Zrozumienie tak przez kierownictwo jak i zalogi tarta-
k6w, dostarczajgcych tarcice do wyrobu mebli zasady, ze
jakos¢ mebli, ktérych nabywcami miedzy innymi sg réwniez
i pracownicy tartakéw, zalezy od dostaw sezonowanej tar-
cicy, pozwoli z calg pewnoscig na zwrécenie uwagi na to
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zagadnienie i spowoduje, ze pracownicy przemystu tarta-

cznego nie bedg wspoétdziata¢ w brakorébstwie mebli.
Oddzielng pozycje stanowig dostawy po6tfabrykatow z CZP
Wyrobéw Drzewnych dla przemystu meblarskiego: Zta ja-
kos¢ pityt, i sklejki, ktére to potfabrykaty sga niesezonowane,
rozwarstwiajg sie na skutek ztego klejenia, nie odpowiadaja
normom i warunkom technicznym tak pod wzgledem wy-
miaréow jak i jakos$ci, dostawy oklein i obtogéw niesorto-
wanych, niezabezpieczonych w transporcie przez brak opa-

kowania, dostawa zamiast obtogéw, resztek pozostajgcych
z manipulacji tuszczki do produkcji sklejki — to gtéwne
niedociggniecia jakosci produkcji pétfabrykatéw przemystu

wyrobéw drzewnych. Niedociggniecia, ktére nie tylko majg
wplyw na jako$s¢ mebli, ale sg powodem niewtasciwej go-
spodarki materialowej w tym przemyS$le, przez uzywanie
obtogéw do wyrobu sklejki, a dostarczanie przemystowi me-
blarskiemu resztek, ktére powinny by¢é catkowicie wyko-
rzystane w produkecji sklejki.

W tym wypadku zadania, jakie stojg przed kierownictwem
i aktywem zaktadéw przemystu drzewnego sg identyczne
z zadaniami, jakie postawili§my w stosunku do tartakow.
Przez wymienione niedbalstwa pracownicy zakladéw wy-
robé6w drzewnych stajg sie rowniez wspotwinni w brako-
robstwie produkcji mebli.

Powyzsze twierdzenia nie sg jednak dowodami uspra-
wiedliwiajgcymi ztg jako$s¢ wyrobéw przemystu meblar-
skiego.

Przemyst meblarski jest odpowiedzialny za ostateczng ja-
kos¢ gotowego wyrobu przez niego produkowanego, nieza-
leznie od warunkéw w jakich pracuje i jak sie wywigzuja
z zadan jakosciowych jego dostawcy. Dlatego tez przed tym
przemystem stojg najpowazniejsze zadania na odcinku po-
prawy produkciji.

OMAWIALISMY na wstepie konieczno$é zwiekszenia pro-
dukcji mebli w wyzszych standartach gatunkowych, co wy-
nika z potrzeb rynku, dyktowanych stalym wzrostem sto-
py zyciowej konsumentéw w wyniku pomys$inego rozwoju
gospodarki socjalistycznej. WykazaliSmy raczej obiektywne
przyczyny ztej jakosci mebli i mozliwosci poprawy sytuaciji
ze strony dostawcéw przemystu meblarskiego. Omoéwmy
z kolei btedy produkcji samego przemystu meblarskiego,
przy czym omdéwienie odniesiemy do calego produkowanego
asortymentu, a wiec do mebli we wszystkich czterech pro-
dukowanych standartach gatunkowych.”

Cecha charakteryzujgca zlg jako$¢ jest w kazdym,stan-
darcie jakosciowym uzywanie niesezonowanych w produkciji
potfabrykatéow, zta przez swg niedoktadnos¢ obrébka me-
chaniczna elementéw i zespotéw, niedoktadny montaz mebli,
niedbate wykonczenie powierzchni zewnetrznych i wewnetrz-
nych. Brak starannos$ci i doktadnos$ci w okuwaniu, ostatecz-
nym wygtadzeniu i wykonczaniu politurg gotowych wyro-
béw — tak na wysoki potysk, jak i matowanych.

Wymienione wady sa widoczne juz w czasie odbioru go-
towego wyrobu i wystepujg powszechnie w kazdym .zakla-
dzie produkcyjnym przemystu meblarskiego.

Do wad tak zwanych ukrytych nalezy zaliczy¢ te wady,
ktore wystepuja w magazynach Centrali Handlowej Przemy-
stu Drzewnego lub u nabywcéw. Sag to: pofalowania po-
wierzchni, skrzywienia i wypaczania sie czesci ruchomych
(drzwi, szuflady, pétki), zmiany koloréw, wystepowanie plam
na ptaszczyznach, odklejanie sie elementéw i rozklejanie
ztacz konstrukcyjnych. W meblach tapicerskich nastepuje
znieksztatcenie fasonu wyS$ciotki, zapadanie tapczanéw
i migkkich mebli wypoczynkowych.

Jak z powyzszego wynika, wady jakosciowe mebli mozna
podzieli¢ na pewne kategorie w odniesieniu do przyczyn ich
powstawania:

1. Wady powstajace na skutek uzywania do
niedostatecznie suchej tarcicy i elementéw.

2. Wady wynikajgce z zastosowania ztych
materiatbw pomocniczych.

3. Wady ztego wykonania w produkcji.

4. Wady ztego wykonczenia.

Tak zwane wady ukryte sg wynikiem poézniejszego w cza-
sie wystepowania skutk6w wymienionych wad.

Omoéwimy z technicznego punktu widzenia mozliwo$ci prze-
mystu, w kierunku zlikwidowania sytuacji powodujgcych
ztg jako$¢ mebli.

produkcji

jakosciowo
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SPRAWA suchej tarcicy ma $cisty zwigzek ze sprawno-
Scig i iloscig suszarh w przemysle.

Nie na wszystkich zaktadach przemystu meblarskiego su-
szarnie sa waskim przekrojem w produkcji. Wprawdzie
obcigzenie suszarn jest duze ze wzgledu na koniecznos$é
suszenia pewnych ilosci tarcicy Swiezej jako skutek niewta-
Sciwych dostaw, ale jednoczes$nie nalezy stwierdzi¢, ze zdol-
no$¢ przepustowa szuszarhi nie jest jednak wykorzystana.
Jest to skutek niewtasciwej obstugi, braku konserwacji
i utrzymania stalej sprawnos$ci produkcyjnej tych tak waz-
nych obecnie dla przemystu urzadzen. Podstawowym bte-
dem jest brak technicznych norm wydajnos$ci suszarin i ni-
czym nieusprawiedliwiona niecheé¢ do konsekwentnego sto-
sowania indywidualnych tabel suszenia, opracowanych dla
kazdej komory na podstawie przeprowadzonych praktycz-
nych préb. - Techniczne normy wydajno$ci i tabele suszenia
to podstawowe warunki pelnego wykorzystania suszari
a tym samym zapewnienie wiekszej i kierowanej planowo
wydajnos$ci tych urzgadzen.

Réwniez organizacja zatadunku i roztadunku komor nie
jest usprawniona, istniejg zaktady, w ktérych czynnosci te
trwajg kilka godzin z braku dostatecznej iloSci wézkow,
trakcji szynowej czy bezszynowej, pozwalajgcej na szybkie
wprowadzenie do komory przygotowanych do zatadunku sto-
sow. Jeszcze dos$¢ czesto szykuje sie* stosy po roztadunku su-
szarni, powodujagc w ten spos6b post6j urzadzenia. Brak ob-
stugi przez calg dobe, co: powoduje, ze suszarnie sg na 2 i 3
zmianie nieczynne lub pracujg bez sterowania procesem su-
szenia.

Niedostateczne jeszcze jest zaopatrzenie komoér w urza-
dzenia kontrolne, jak termometry, psychrometry, wagi i su-
szarki laboratoryjne, mimo ze nie ma obecnie trudnosci
w zaopatrzeniu tak w woézki do zatadunku jak i urzgdzenia
kontrolne.

Oddzielnie nalezy omoéwi¢ zagadnienie obstugi suszarn.

Szkolenie fachowcéw w tym kierunku jest jeszcze niedo-
stateczne. Wydaje sie sluszne zainteresowanie tym nowym
ciekawym zawodem wiekszej ilosci mtodziezy naptywajgcej
do przemystu, ze szk6t zawodowych, kobiet, ktére po prze-
szkoleniu powinny by¢ dobrymi specjalistami w tym za-
kresie:

Podniesienie przepustowo$ci suszari wymaga uporzadko-
wania zagadnienia od strony wymienionych niedociggniec¢
technicznych i wzmozenia akcji szkolenia obstugi.

Réwniez waznym momentem zwiekszenia przepustowos$ci
suszarh jest sprawa planowych remontéw samych suszarn
i urzgdzen parotwérczych. Okresem, w kté6rym suszarnie sg
najmniej obcigzone, jest 3 kwartatl. W tym okresie zaktady
posiadaja najwiecej tarcicy powietrzno-suchej. ktéra na
skutek pomys$inych warunkéw klimatycznych dochodzi na
placu nawet do 14° wilgotno$ci, a wiec wymaga tylko kilku-
godzinnego dosuszenia. Okres ten powinien by¢ wykorzy-
stany na remonty, z ktorymi réwnolegle nalezy remontowacd
urzgdzenia parotwércze. Od pierwszego pazdziernika wszyst-
kie suszarnie powinny mie¢ peing sprawno$¢ przepustowaq,
by nie dopusci¢ do zaburzen produkcyjnych w najtrudniej-
szym okresie, jakim jest koniec czwartego i pierwszy kwar-
tat kazdego roku.

Stata troska o stan suszarn, poziom fachowy obstugi, pla-
nowe i wtasciwe w czasie przeprowadzane remonty nie-
watpliwie poprawig niezadowalajgcg sytuacje i zapewniag
obok prowadzenia nowych inwestycji na odcinku suszarni —
odpowiednie zapasy suchej tarcicy do produkcji mebli.

Powyzsze uwagi odnosza sie generalnie réwniez do za-
ktadéw CZP Wyrobéw Drzewnych, w ktérych sytuacja jest
podobna, a wymienione niedociggniecia, wystepuja jeszcze
jaskrawiej, jak w przemysle meblarskim.

2

DOSTAWY materiatbw pomocniczych z innych przemy-
stobw powinny by¢ w wiekszym stopniu kontrolowane. Stuz-
by zaopatrzeniowe fabryk meblarskich postepujg jeszcze
zbyt liberalnie w stosunku do swoich dostawcéw. Nalezy
zgdaé¢ produkcji na podstawie norm, warunkéw technicznych,
a w wyjatkowych wypadkach, gdzie brak norm czy warun-
kéw technicznych, stosowa¢ uzgodnione z dostawcg wa-
runki odbioru. Dotychczasowy liberalizm powoduje, ze prze-
myst meblarski odpowiada za brakorébstwo innych galezi
przemystu.
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Fabryki meblarskie powinny kontrolowac¢ jako$¢ kazdego
dostarczonego materiatu pomocniczego, powinny zada¢ od
dostawcéw Swiadectw, jakosciowych, szczegélnie z fabryk
kleju, lakiero6w i politur. PéHabrykaty z drewna dostarcza-
ne z przemystu leSnego i wyrobéw drzewnych powinny byé
oznaczone klasg jakos$ci i datg produkcji, szczeg6lnie ptyty
stolarskie.

Ta sama zasada powinna obowigzywaé w stosunku do do-
staw z bratnich fabryk przemystu meblarskiego.

3

JEDNA z zasadniczym wad produkcji jest nagminne ta-
manie dyscypliny technologicznej.

Stolarstwo meblowe ma jeszcze wiele tradycji majster-
skich wynikajacych z rzemie$lniczych tradycji tego prze-
mystu. Stad.tamanie dyscypliny technologicznej wystepuje

w tym przemys$le w jaskrawy sposo6b. Jest to jeden z gtow-
nych powodéw réznorodnego i ztego wykonania produkciji.
Fachowcy meblarze, majstrowie i stolarze zatrudnieni w pro-
dukcji powinni zrozumieé¢ r6znice miedzy produkcjg rze-
mieSlnicza a przemystowg, prowadzona w fabrykach.

Podstawowy element produkcji przemystowej — plyta sto-
larska dobrze wykonana, jest elementem o lepszej jakosci
w poréwnaniu z stosowanym do niedawna drewnem li-
tym Meble plytowe powinny byé meblami o wiele wyzszej
wartosci, lecz musi by¢ jspetniony przy tym warunek zacho-
wania dyscypliny technologicznej. ,Poprawianie“ ustalonych
metod odstepstwa od warunkéw technicznych powoduje za-
wsze obnizenie jakosci, mebli.

Wady ztego wykonania wystepujag tak w produkcji seryj-
nej, jak i przy produkcji nowych wzoréw. W tym drugim
wypadku ,poprawianie” plastykéw wystepuje réwniez w od-
niesieniu do ,poprawienia“ formy, co w rezultacie obniza
jakos¢ nowego mebla takze i pod tym wzgledem.

Wymieniony przyktad jest zasadniczym powodem wpty-
wajagcym na jakos$¢ produkcji. Trzeba wyraznie powiedzied,
ze podobny styl pracy obserwujemy u wielu pracownikow
stuzby technicznej, tak w zaktadach produkcyjnych, jak i w
Centralnym Zarzadzie.

MARIA LEWICKA
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PROCES wykonczania mebli jest ogdélnie niedoceniany
Mamy tu wystepujgce najbardziej jaskrawo niedociggniecia
produkcyjne, powodujgce najwieksze szkody materialne, tak
dla przemystu, jak i dla uzytkownikéw. Jakze jeszcze cze-
sto mebel wykonany z dobrych materiatéw zostaje zdyskwa-
lifikowany tylko na skutek zlego -wykonczenia. Niedoszlifo-
wane powierzchnie, Zle wpasowane szuflady, drzwi, nie-
starannie zamontowane okucia, ostre krawedzie, ogoélna pla-

ga kazdego zaktadu — whbijanie wkretek mtotkiem, co unie-
mozliwia rozebranie rozbieralnego mebla, odpryski okleiny,
niestarannie lub wcale nie reperowane — to gtéwne wady

wykonczenia mebli..

Jak z powyzszego wynika, wiekszo$¢ niedociggnie¢, ktérych
powodem jest.zfa jakos¢ mebli, wynika z samej produkcji,
a wiec zalezy wytagcznie od samego przemystu.

Walka z brakor6bstwem w przemysle meblarskim moze
byé prowadzona skutecznie i powinna da¢ wtasciwe rezulta-
ty, o ile to zagadnienie stanie sie czolowym zagadnieniem
aktywu technicznego zaktadéw i troska codzienng zaldg.
Sprawy jakos$ci produkcji i skutki ekonomiczne wynikajace
z faktu ztej produkcji powinny staé¢ sta¢ sie tematem stalych
narad wytwoérczych w zakltadach produkcyjnych, codzienng
troska zalég na wszystkich stanowiskach roboczych. Hasto
rzucone przez Wiktora Saja ,ja nie wypuszcze braku“ po-
winno by¢ podchwycone przez robotnikéw przemystu meblar-
skiego i popularyzowane.

Szeroko prowadzona akcja polityczna réwnolegle z szko-
leniem zawodowym dla podniesienia poziomu fachowego
pracownikéw przemystu meblarskiego, wtasciwe ustawienie
autorytetu personelu kontroli technicznej, zrozumienie przez
zatogi roli kontroli technicznej — to zasadnicze podstawy
do dalszej poprawy jakos$ci wyrob6w przemystu meblarskie-
go. Poprawy, na ktdérg oczekujag odbiorcy mebli — ludzie
pracy, czesto'ci sami pracownicy przemystu meblarskiego —
odbiorcy, ktérzy w nowych warunkach lepszego bytowania
zgdaja od wszystkich przemystéw poprawy jakos$ci pro-
dukcji, chca sie lepiej ubraé, lepiej mieszka¢, maiac ku te-
mu coraz lepsze warunki.

Normy zuzycia w przemysle drzewnym i meblarskim

JEDNYM z najwazniejszych $rodkéw walki z marnotraw-
stwem i niewtasciwym wykorzystaniem surowca, walki o na-
lezyte zaopatrzenie, sg techniczne normy zuzycia.

Podjeta w biezacym roku akcja, polegajgca na opracowa-
niu technicznych norm na najwazniejsze materiaty, objeta
wszystkie gatezie przemystu w celu wykazania rzeczywi-
wistych potrzeb produkcji.

W przemys$le drzewnym i meblarskim praca na tym od-
cinku nie byta jzagadnieniem nowym. Juz od 1952 roku
cze$¢ zaktadow tych przemystow pracuje na normach tech-
nicznie uzasadnionych, opracowanych na materiaty podsta-
wowe. W wielu wypadkach jednak sa jeszcze stosowane
normy statystyczne kryjace w sobie wszystkie btedy wadli-
wej manipulacji materiatami drzewnymi.

Ustalenie wtasciwych norm, wykazujgcych
idgca progresje w stosunku do
w przemysle drzewnym
ste znaczenie.

Drewno jako podstawowy surowiec, obok wegla, zelaza
i ropy, nalezy do najwazniejszych surowcéw gospodarczych
i przemystowych, decyduje o rozwoju calego zycig gospo-
darczego. Zastosowanie drewna jest tak powszechne, ze sty-
kamy sie z nim na kazdym kroku. Drewno jest stale su-
rowcem niezbednym i nie dajgcym sie jeszcze zastgpi¢ w wie-
lu gateziach naszej gospodarki, mimo znacznego postepu
techniki i wszechstronnego wprowadzenia stosowania ma-
teriatbw zastepczych.

Niedobér drewna odczuwany w ostatnich latach daje sie
we znaki specjalnie dotkliwie w przemy$le drzewnym
i meblarskim i jest powaznym problemem, mozliwym do
rozwigzania tylko dzieki odpowiedniemu wykorzystaniu i ra-
cjonalnemu jego uzytkowaniu.

jak najdalej
zuzycia lat ubiegtlych,
i meblarskim ma specjalnie donio-

Mechaniczna obrébka drewna, ktéra jest cechg charakte-
rystyczng przemystu drzewnego i meblarskiego, powoduje
duze straty materialowe poprzez powstawanie odpadéw
w postaci trocin, zrzyn i resztek tarcicy w czasie manipu-
lacji. Jednym z podstawowych zadan postepowych techni-
kéw pracujgcych w przemys$le jest systematyczne uspraw-
nianie mechanicznej obrébki w kierunku zmniejszenia ilo$ci
powstajgcych odpadow.

Warunkiem poprawienia wydajnos$ci drewna, poza wta-
Sciwg manipulacja, jest rowniez nalezyta jego konserwacja
i Sciste przestrzeganie zasad racjonalnego suszenia.

Drugim niemniej waznym czynnikiem jest wtasciwa or-
ganizacja pracy na sktadach tarcicy, suszarniach, przyrzy-
nalniach, w oddziatach obrébki wstepnej i zasadniczej.

Charakterystycznym zaniedbaniem w tym kierunku sag
r6znice w zuzyciu drewna na jednostke w stosunku do te-
go samego asortymentu produkcji w 'réznych zaktadach,
ktére to réznice wahaja sie¢ w poszczegélnych jzaktadach od
0,2 do 7%. Swiadczy to réwniez o niedocenianiu przenosze-
nia doswiadczen z zaktadéw postepowych na zaktady za-
cofane.

Dotychczasowa analiza norm zuzycia, stosowanych przez
przemyst drzewny i meblarski, wykazata, jak roznie ksztat-
tuje sie wykorzystanie surowca na zaktadach. Degresja
norm daje sie zauwazy¢ specjalnie wyraznie tam, gdzie nie
przestrzegane sa rezimy technologiczne, nie prowadzone jest
szkolenie wewnatrzzaktadowe, nie ma zorganizowanej wta-
Sciwej kontroli na poszczeg6lnych odcinkach pracy.

Nowe normy opracowane sg trzema metodami: analitycz-
no-obliczeniowa, laboratoryjno-doSwiadczalng i dos$wiad-
czalno-produkcyjna.
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Normy przemystu drzewnego i meblarskiego opracowano
na obecnym etapie w oparciu o metode doswiadczalno-pro-
dukcyjng. Pomiary przeprowadzone tg metodg gwarantujg
osiggniecie wynikéw najblizszych rzeczywistosci, gdyz od-
bywajg sie w normalnych warunkach produkcyjnych i po-
zwalajg na przeprowadzenie dowolnej iloSci préb. Wartosé
opracowania tg metoda polega na uwzglednieniu wszystkich
okolicznoéci wptywajagcych na wielko$§¢ normy, dzieki moz-
liwo$ci przeprowadzenia wystarczajacej ilosci pomiaréw na
odpowiednio duzej ilosci wzietego do préb materiatu.

Niestuszne jest twierdzenie niektérych fachowcéw prze-
mystu, jakoby metoda ta wprowadzala pewne ztagodzenia
w ustalaniu technicznej normy zuzycia w stosunku do do-
tychczas obowigzujgcych.

Réznice miedzy dotychczasowym sposobem opracowania
normy technicznej a obecnie stosowanym polega na skrupu-
latnym przeprowadzeniu préb faktycznego zuzycia i na
udokumentowaniu stwierdzajagcym powstawanie uzasadnio-
nych strat.

Metoda ta nie jest nalezycie zrozumiana. Ustalanie norm
opiera sie na zbyt matych ilosciach surowca wzietego do
préb, przeprowadza sie za mato pomiaréw i dlatego trzeba
sie liczy¢, ze osiggniete wyniki obcigzone sg jeszcze szere-
giem btedéw, pomimo ze w wiekszos$ci wypadkéw wykazuja

ADAM WIEJSKI

Przygotowanie szerokich

.Nalezy postawi¢ sobie za zadanie mozliwie najpetniejsze wykorzystanie
cych mocy produkcyjnych® —

KAZDY zaktad produkcyjny musi wykorzystywaé posia-
dang moc produkcyjng, uruchamiaé¢ wszystkie rezerwy
i szkoli¢ nowe kadry wykwalifikowanych robotnikéw i pra-
cownikéw technicznych w celu petnej realizacji zadan pro-
dukcyjnych. Sprawa jako$ci narzedzi wigze sie bezposrednio
z walka o wykonanie planu. Tam, gdzie nie ma dobrze przy-
gotowanych do pracy narzedzi nie mozna wtasciwie wyko-
rzystywaé parku maszynowego i jego mocy produkcyjnej,
nie mozna osiggng¢ oszczednosci i unika¢ marnotrawstwa.

Autor niniejszego artykutu zaleca wykorzystanie omawia-
nych na tamach ,Przemystu Drzewnego“ wskazéwek dla
pilarzy i szlifierzy pit, zarbwno w narzedziowniach, jak i na
stanowiskach roboczych oraz przy szkoleniu zawodowym
kadr pracowniczych przemystu drzewnego. Popularyzacja
i nadzér nad prawidtowym przygotowaniem do pracy i na-
prawa narzedzi powinny stanowi¢ skiadowy czynnik pracy
stuzby kontroli technicznej. W numerach: 8 i 10 ,Przemystu
Drzewnego“ (1953 r.) zamiesciliSmy wskazéwki dla pilarzy
i szlifierzy pit tarczowych i waskich pit tasmowych. *)

W artykule niniejszym podajemy wskazoéwki dla pilarzy
i szlifierzy szerokich pit tasmowych (Red.).

PRAWIDLOWA konserwacja i naprawa szerokich pit ta-
Smowych, rozdzielczych i klocowych nie jest w praktyce ani
dobrze znana, ani przestrzegana. Wiele pit zostalo zmarno-
wanych na skutek niewtasciwej konserwacji, obstugi i na-
prawy. Do nalezytego ich prowadzenia — poza wyposaze-
niem narzedziownhi w automatyczng ostrzarke pit tasmowych,
walce do naprezania pitltasmowych, elektryczny aparat do
lutowania pit lub lampe lutownicza, rozwieracze lub cegi
do rozwodzenia zebéw oraz aparaty do sptaszczania i réw-
nania wierzchotkéw zebbéw pit — potrzebne sg nastepujgce
narzedzia:

— tawa drewniana diugosci okoto 2 metréw,

plyta stalowa diugos$ci okoto 1,5 m, stuzgca do wyrow-
nywania naprezen pit taSmowych,

— kowadto o prostokatnej powierzchni stalowej,

— mtotek o zaokraglonej gtowie i milotek poprzeczny
o wadze okoto 2 kg,

*) ,Przemyst Drﬁewny nr 853 ,Prawidlowe wyprawianie i ostrze-

nie’ pit tarcZowyc
Przemysl Drzewny
wych do pracy".

nr 10/53 ,Przygotowanie waskich pit tasmo-
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progresje. Jako przykiad wtasciwosci stosowania tej me-
tody jest wykazanie zadziwiajagcych nieraz réznic strat tych
samych materiatdw w zaktadach pracujgcych w zupetnie po-
dobnych warunkach.

Wyniki opracowanych w ten sposéb norm dajg bogaty ma-
teriat dla stuzby technicznej do usprawnienia pracy w za-
ktadach, w ktérych wystepuja nieuzasadnione duze straty
produkcy]ne

Praca nad normowaniem powinna by¢é prowadzona per-
manentnie w ciggu roku i stopniowo objaé wszystkie ma-
teriaty uzywane do produkcji. Do pracy tej powinny wtg-
czy¢ sie w szerokim zakresie laboratoria i instytuty, aby
w nastepnej fazie przejs¢ do ustalenia norm metodg labo-
ratoryjna.

Niezmiernie waznym zagadnieniem w celu zapewnienia
stosowania i kontrolowania zatwierdzonych norm jest szko-
lenie personelu i aktywnych robotnikéw. Brak kwalifiko-
wanego personelu utrudnia w znacznym stopniu prace na
tym odcinku.

Przestrzeganie prawidtowej, dobrze opracowanej normy
zuzycia, to podstawa planowania w naszej gospodarce og6l-
nonﬁrodowej, to gwarancja wykonania planéw produkcyj-
nych.

pit taSmowych do pracy

mowit Bolestaw Bierut na VII Plenum KC PZPR.

—akilka liniatow-sprawdzianéw stalowych o diugos$ci
80—200 m/m,

— sprawdziany wysokos$ci tukéw naprezen pit tasmo-
wych,

— liniat stalowy, stuzgcy do badania i pomiaru ksztatu
nieuzebionego grzbietu pity tasmowej. Liniaty takie posia-
dajg zwykle diugo$¢ od 1,8—2 m, majg jeden brzeg prosty,
a drugi wklesty o strzatce luku 0,2—0,45 m/m.

Otrzymang ;z fabryki, magazynu czy do naprawy szeroka
pite tasmowg, nalezy przede wszystkim podda¢ badaniom
odnos$nie stanu ostrosci jej zebdéw i ich rozwiedzenia, a na-
stepnie sprawdzi¢ jej wewnetrzne naprezenia.

Ostros¢ i rozwiedzenie zebow

Ostrzenie zebéw szerokich pit tasmowych powinno by¢
wykonywane na automatycznych ostrzarkach; zasady ostrze-
nia podobne sa do zasad obowigzujgcych przy ostrzeniu wa-
skich pit tasmowych.

Istnieje wiele typéw ostrzarek do pit, przeto mozna do-
konaé¢ doktadnego ich doboru do potrzeb. Ostrzarki ostrzg
zeby pity za pomoca tarczy Sciernej o odpowiednim ksztalcie,
twardos$ci i grubosci ziarna, nadajac im prawidlowy ksztatt!
podziatke i nachylenie. Nalezy pamieta¢, ze po zdjeciu pity
z prowadnic ostrzarki ,drut* powstaty przy szlifowaniu
zebdéw powinien byé usuniety przed przystgpieniem do roz-
wiedzenia zeb6éw, a wierzchotki zeb6w — naoliwione.

Kolejng czynnoscig bedzie obustronne rozwiedzenie wierz-
chotk6w zeboéw pity. Specjalnie godna jest polecenia
metoda rozwiedzenia za pomoca aparatéw do spiaszczania
i rownania powierzchni wierzchotk6w zeboéw (rys. 1). Po-
zwala ona doktadniej, niz naprzemianlegte rozwarcie ze-
béw — za pomoca rozwieraczy lub cegéw — zabezpieczy¢
jednolita szeroko$¢ szczeliny i gtadko$é rzazu oraz zapew-
ni¢ prawidtowy ruch trocin przy przerzynaniu drewna. Nie
nalezy jednak nadmiernie sptaszczaé¢ zebdéw, gdyz jest to
szkodliwe i nie daje zadnych korzysci.

Sredni stopiei rozwiedzenia zeb6éw powinien wynosié
okoto 0,25 m/m, przy czym dla drewna twardego rozwie-
dzenie zeb6éw od 0,3 do 0,4 m/m, a dla drewna miekkiego od
0,25 do 0,75 m/m w zaleznosci od warunkéw pracy pity,
rodzaju i jakos$ci przerzynanego drewna.

Szybko$¢ obwodowa pit o takich sptaszczonych wierzchot-
kach zeb6éw wynosi¢ moze 30—50 m/sek.
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Rys. la) Aparat do sptaszczania wierzchotkéw zebdédw pit tasmowych.

Rys. Ib) Aparat do rownania bocznych powierzchni zebéw
pit tasmowych.

Naprezenie wewnetrzne

Przystepujagc do sprawdzania
wewnetrznego szerokich pit tasmowych umieszcza sie je
na tawie drewnianej, a przesuwajgc po powierzchni we
wszystkich kierunkach liniat stalowy ustala sie znieksztatl-
cenia, obrazujgce sie wklestoscig lub wypukio$cig tasmy pi-
ty (guzy). Ich ksztaht i wielkos¢ nalezy oznaczy¢ kreda, wy-
konujgc te czynno$¢ obustronnie i bardzo uwaznie. Nastep-
nie zaznaczone miejsca nalezy klepa¢ mtotkiem poprzecznym
w kierunku dtuzszej $rednicy owalu znieksztatlcenia. Klepa-

i wyrébwnania naprezenia

nie wykonuje sie na pile potozonej na stalowej ptycie lub
kowadle, poczynajagc od najwyzszej czesci wypuktosci
W kierunku brzegu zewnetrznego po linii wzniesienia.

W ten spos6b wyréwnuje sie naprezenie, wewnetrzne pity.
Czynnos$¢ klepania obustronnego wykonuje sie dotad, az
zapewni sie ptaskie i rowne powierzchnie pily po obu jej
stronach.

Gdy wszystkie znieksztatcenia zostang usuniete, pita go-
towa jest do wilasciwego naprezania, ktére ma nada¢ wie-
kszg sztywno$¢ metalu i uczyni¢ tasme pity w Srodkowej
jej czesci dituzszg od diugosci grzbietbw uzebionego i nie-
Uzebionego. Bez nadania odpowiedniego stopnia naprezenia
zeby pily podczas przerzynania beda zbacza¢ z prawidto-
wej linii, natomiast nadanie nadmiernego naprezenia spo-
woduje pekniecie uzebionego grzbietu pity pod obcigzeniem
przerzynania.

Naprezenie wewnetrzne szerokich pit tasmowych rézni
sie od naprezenia pit tarczowych, poniewaz sita ods$rodko-
wa nie oddziatywa w takim stopniu na bieg pity tasmowej,
jak to ma miejsce przy pitach tarczowych. Pita taSmowa po-
suwa sie po kotach prowadzacych i utrzymuje swa pozycje
na skutek napiecia i wewnetrznego naprezenia po $rodku jej
szeroko$ci. Stopien nadanego lub posiadanego przez pite na-
prezenia Srodkowej czeSci szerokich pit tasmowych ustali¢
mozna za pomocg specjalnych zaokraglonych sprawdzianéw
— liniatéw stalowych o réznych promieniach tukéw, dosto-
sowanych do okreslonych typéw maszyn i rodzaju wykony-
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wanej przez pite pracy (rys. 2). Oczywiscie z powodu rézno-
rodnosci warunkéw wplywajagcych na stopien wewnetrzne-
go naprezenia nie mozna poda¢ doktadnych tukéw napre-
zen (wysokosci tuku).

Ponizej podana tabela ustalona dos$wiadczalnie pozwala
stosowaé sprawdziany do pomiaru tukow naprezen
wewnetrznych szerokich pit tasmowych. Pity naprezone

wedtug tej tabeli i sprawdzone sprawdzianem powinny wy-
dota¢ wymaganej pracy, nie wykazujac tendencji do peka-
nia i nieprawidtowego przerzynania drewna.

Tabela tukéw naprezen szerokich pit tasmowych

Wysokos$¢ tuku naprezenia

Szerokos$¢ Grubos¢ o
pity pity wieniec wieniec
ptaski wypukty
m/m m/m m/m m/m
100 1,2 0,2 0,3
130 1,2 0,2 0,4
150 12 0,25 0,5
180 15 0,40 0,7
200 1,8 0,45 0,9

Jak wynika z tabeli, stopien naprezenia szerokich pit ta-
Smowych zalezy od szeroko$ci i grubosci pit oraz od tego,
czy obwodowa powierzchnia két prowadzacych (wiencow)
jest ptaska, czy wypukta. Wysokos¢ tuku naprezenia,- mie-
rzona sprawdzianem, przykiadanym do powierzchni tasmy
pity wzdtuz jej szerokosci, powinna by¢ wyzsza dla pit ta-
Smowych prowadzonych po wiencach wypuklych od wyso-
kosci tuku naprezenia dla pit posuwajacych sie po wiencach
ptaskich.

Ustaliwszy stopien naprezenia, w zaleznos$ci od obrabiar-
ki i rodzaju pracy, jaka pita ma wykonywaé, nalezy wyrow -
nang uprzednio pod wzgedem naprezenia pite potozy¢ na
tawie i przyktadajgc sprawdzian stwierdzi¢, czy naprezenie
jest prawidtowe, niedostateczne lub nadmierne (rys. 2). Jezeli
pita przylega do sprawdzianu na catej swej szeroko$ci — na-

Rys. 2 Sprawdzanie naprezern wewnegtrznych w pitach tasmowych.
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Rys. 3. Walce do nadawania naprezen wewnetrznych pitom
tasmowym.

prezenie jest prawidlowe, jes$li powierzchnia pity jest za-
okrgglona w stosunku do sprawdzianu — naprezenie jest
niedostateczne, a jes$li jest wklesta — nadmierne. Wykonu-
jac sprawdzanie, najlepiej jest oznacza¢ kolorowg kredka
miejsca, gdzie pita posiada niedostateczne lub nadmierne na-
prezenia wewnetrzne.

Zastosowanie walcéw do naprezania pit

Walce do nadawania naprezen szerokim pitom tasmowym
(rys. 3) daja wieksze korzys$ci i sa wygodniejsze w zastoso-
waniu do mtotka o zaokrgglonej gtowie, uzywanego do kle-
pania pit. Walce muszg jednak by¢ w doskonalym stanie,
stale kontrolowane, a w zadnym razie nie moga by¢ uszko-
dzone lub zuzyte. Nieré6wno$¢ powierzchni walcéw i nie-
doktadnos$¢ dziatania ich konstrukcyjnych czesci sktadowych
moga spowodowaé fatalne skutki dla szerokich pit tasmo-
wych przy ich naprezaniu.

Celem zaréwno klepania miotkiem, jak i walcowania pity
jest wydiuzenie metalu w okreslonym kierunku. Zaréwno
wiec gtowa mitotka, jak i walce powinny zachowac¢ odpo-
wiedni i trwaly wypukly ksztalt. Nalezy je w miare zuzy-
wania sie przeszlifowywaé¢, wyrownywac $rednice obu wal-
cow i dba¢ o ich prawidtowg prace. Odcinek pity oznaczony
jako niedostatecznie naprezony musi by¢é przewalcowany
doktadnie w Srodkowej czesci szerokos$ci i na przemian z kaz-
dej strony pity (rys. 4).

Gdy naprezenie jest nadmierne, pita musi by¢ przewalco-
wana przy obu jej brzegach, uzebionym i nieuzebionym
(rys. 5).

Moze sie okaza¢ po wykonaniu powyzszych naprezen, ze
nieuzebiony grzbiet pity stat sie nadmiernie wypukty Ilub
wrecz wklesty. Przytozony do grzbietu liniat stalowy wykaze
wtedy wielko$¢ odksztalcenia. Je$li grzbiet pity stat sie
wklesty nalezy w miejscach odksztatconych wykonaé¢ walco-
wanie obustronne tuz przy nieuzebionym grzbiecie pity, je-
Sli za$ wypukly — walcowanie wykonuje sie tuz przy ze-
bach.

Walce produkowane sg w r6znych typach, dostosowanych
do réznych szerokos$ci pit. Sa one ftatwe w uzyciu, a poza-
dany nacisk uzyskuje sie przez nastawienie odpowiedniego
urzadzenia.
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Nadawanie naprezenia szerokim pitom tasmowym zaréw-
no za pomoca klepania miotkiem, jak i przy uzyciu walcy,
wymaga dos$wiadczenia i fachowos$ci od wykonujacych je
pilarzy i szlifierzy pit.

Lutowanie

Zaktady przemystu drzewnego, uzytkujagce tasmowe pity
rozdzielcze i klocowe powinny posiada¢ elektryczne apara-
ty do lutowania (rys. 6). Aparat taki ustawia sie na tawie
tak zaprojektowanej, aby pita spoczywata na podiodze pod
tawg, albo wisiata na stojaku ponad tawag podczas przepro-
wadzania lutowania. Procedura i kolejno$s¢ czynnosci luto-
wnia jest podobna do sposobu lutowania waskich pit ta-
Smowych, omoéwiona szczegélowo w nr 10/53 ,Przemystu
Drzewnego*“.

Jesli lutuje sie ponownie wadliwie wykonane Iutowanie
— nalezy zwykle wycigé¢ odcinki tasmy na przestrzeni dwu
zebow, jesli za$ pekniecie — trzeba wycig¢ tylko jeden zab.
Postepowanie to oczywiscie zmniejsza dlugos¢ pity, ktéra
nie bedzie pasowaé¢ do két prowadzacych, jesli skrécona zo-
stata ponizej swej minimalnej diugosci. Szeroko$¢ taczenia
wynosi¢ powinna 15—20 m/m.

Napinanie pit na kotach prowadzacych

Obstuga, konserwacja i naprawa szerokich pit tasmowych
jest praca wymagajaca wysokich kwalifikacji, aby rzeczywi-
wiscie zapewniona zostata dobra wydajno$¢ przerzynania
i wymagana jako$¢ bali i desek. Obrabiarki te przerzynaja
drewno poziomo lub pionowo w zaleznosci od typu maszy-
ny (w Polsce stosuje sie przewaznie pily tasmowe pio-
nowe).

Zasada posuwania sie szerokiej stalowej tasmy metalo-
wej pity podobna jest do zasady posuwania sie po kotach
prowadzacych waskich pit tasmowych. Pita o zamknietym
obwodzie .biegnie po dwu obracajacych sie kotach prowa-
dzacych, posiadajgcych metalowe powierzchnie obwodu
(wience). Wience te nie sa pokryte wulkanizowang guma,
jak to ma zwykle miejsce przy waskich tasmoéwkach, lecz
wykonane sa ze stali. Szerokie pity tasmowe biegng z zeba-
mi wystajgcymi poza wience, a wiec metal pity i metal wien-
cOw stykajg sie podczas biegu. Powstaje wtedy nieuniknione
drganie zebdéw pity, rzutujgce na jakos$¢ i gtadkosé po-
wierzchni przerzynanego drewna. Znalezienie odpowiednie-
go materiatu, z ktérego wykonane wiennice zapewnig wchto-
niecie drgan pity i jej zebéw — umozliwi osiggniecie ide-
alnie gtadkich powierzchni przerzynanego drewna za po-
mocg szerokich pit tasmowych. Mimo, iz wiefnce wykonane
sa z metalu, ulegajg jednak statemu zuzywaniu sie i $ciera-
niu nierébwnomiernemu na skutek pracy.

Zuzycie wiencéw zaréowno ptaskich, jak
wodowane jest na skutek:

i wypuktych po-

— nacisku zeb6w na powierzchnie zebdw,

— uzywania nieprawidtowo naprezonych pit,

— wadliwie wykonywanego lutowania,

— rys na tasmie pity,

— wysuwania sie pity z obwodu kota.

Najwigksze zniszczenie nastepuje na wiericu pednego kota
prowadzacego, poniewaz ruch maszyny przesuwa w jego kie-
runku trociny i pyt, dostajgce sie miedzy wieniec i tasSme
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pity. W maszynach najnowszego typu kota prowadzace wy-
rownuje sie za pomocg wbudowanego w obrabiarke przyrza-
du do szlifowania wiencow. Jest to szlifierka poruszana sil-
nikiem elektrycznym, a tarcza szlifierska obraca sie w kie-
runku przeciwnym niz koto prowadzace.

Rys. 6. Elektryczny aparat do lutowania pit tasmowych.

Jesdli brak jest takiego urzadzenia, uzycie tarczy S$ciernej,
ustawionej na odpowiedniej wysokos$ci i w pozycji umozli-

wiajgcej obracanie sie wienca po powierzchni tarczy szli-
fierskiej daje mozno$¢ wyréwnania wiencéw ko6t prowa-
dzacych.

Szybko$¢é obwodowa kota prowadzgcego, ktérego wieniec
poddaje sig wyré6wnywaniu — nie powinna przekraczac

10— 15 m/sek., aby nie spowodowaé peknigcia lub szybkiego
zdarcia tarczy $ciernej. Nigdy nie nalezy dopuszcza¢ do ta-
kiego stopnia zniszczenia wiencow, ktéry powodowatby
ztg prace pity i niedoktadno$¢ przerzynania drewna. Napie-
cie szerokich pit na kotach prowadzacych jest bardzo wazng
czynnos$cig, lecz nie powinno by¢ mieszane z cechami we-
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posiada wptywu na sztywno$¢ zebow, ale zapewnia elastycz-
no$¢, robwny bieg i niezsuwanie sie pity z wiencéw. Urza-
dzenia napinajgce pite reguluje sie doswiadczalnie, korzy-
stajac z zatgczonych do obrabiarek tabel podajagcych orien-
tacyjne obcigzenie, jakie nalezy stosowa¢ w zaleznos$ci od
wymiaréw pity. Jednakze nawet prawidtowo napieta pita
tasmowa lecz Zle naostrzona, rozwiedziona lub naprezona
nie zapewni prostego i gtadkiego rzazu.

Konserwacja mechanizméw obrabiarki

Wykonane z metalu lub twardego drewna prowadnice sze-
rokich pit tasmowych, mieszczace sie' ponad i pod stotem
obrabiarki odgrywajag bardzo wazng role w pracy pit i po-
winny by¢é prawidiowo nastawione. Zadaniem prowadnic
jest zapobieganie zbaczaniu pity z prostej linii w jej cze-
ci roboczej. Prowadnice powinny by¢ tak nastawione, aby
ich brzeg byt nieco ponizej wnek miedzyzebowych i aby
grzbeit niwelowat odrzut wsteczny pity, powstajgcy w cza-
sie przerzynania.

Nalezy specjalnie troszczy¢ sie o codzienne oliwienie
i utrzymanie w czystosci wszelkich rolek, prowadnic, urza-
dzen posuwowych i mechanizméw, stanowigcych czesci skia-
dowe obrabiarki oraz zwraca¢ uwage na wszystkie czynniki,
ktore powodowa¢ mogag nadmierng wibracje zebéw. Pra-
widlowe przygotowanie do pracy szerokich pit tasmowych
oraz konserwacja samej obrabiarki pozwolg redukowaé¢ zly
wpltyw nadmiernego drgania zeboéw pity do minimum.

Nowe pity powinny, pracowa¢ poczatkowo w ciggu 30 mi-
nut po zalozeniu bez obcigzenia. Po tym prébnym biegu
wskazane jest zdjecie pity z obrabiarki, ponowne jej zba-
danie, czy nie powstaty jakie$ niedoktadnos$ci lub utrata na-
prezenia. Po ich skorygowaniu i zatozeniu pily w maszyne
stopniowo mozna zwieksza¢ szybkosSci obwodowe i posuw
drewna na pite, az do osiggniecia optymalnych wynikéw.

Omoéwione zostaly w zarysie gtowne zasady przygotowania
szerokich pit tasmowych do pracy w nadziei, ze wskazowki
te stang sie zachetg do dalszych studiéw i zostang przenie-
sione do praktycznego stosowania ich w narzedziowniach,
szlifierniach i na stanowiskach roboczych przez pilarzy | szli-
fierzy pit, zainteresowanych w dobrych wynikach ich pracy.
Trzeba, aby robotnicy, mistrzowie i brygadzisci oraz kierow-
nictwo zaktadéw poswiecali jak najwiecej uwagi sprawie
wtasciwej eksploatacji, konserwacji i naprawie narzedzi, aby
zapobiega¢ tak czesto jeszcze spotykanym wypadkom nad-
miernego ich niszczenia i skracania okresu ich pracy.

Sprawa narzedzi — to roéwniez sprawa wykonania pla-

zagadnien postepu” technicznego

w przemys$le drzewnym, dgzymy do petnego wykorzystywania zaré6wno witasnych doswiadczen, jak réwniez
doswiadczen innych krajow w zakresie usprawnienia i unowocze$nienia metod suszenia drewna. W nume-

przeprowadzonej na tamach czaso-

suszarnika. Obecnie podajemy artykut

omawiajgcy nowag metode suszenia drewna, ktéra ma wprowadzi¢ zasadniczg

Przeniesienie tych doswiadczen na teren polskiego przemystu drzewnego moze sie przyczyni¢ do powaz-

wnetrznej preznosci metalu pity. Stopien napiecia pity nie noéw produkcyjnych.
Traktujac zagadnienie suszarnictwa jako jedno z najaktualniejszych
rze 10/53 ,Przemystu Drzewnego“ zamies$ciliSmy streszczenie dyskusji
pisma fachowego NRD ,Die Holzindustrie* na temat zawodu
z ,Die Holzindustrie“nr 5/53,
zmiane w technice suszenia.
nego postepu w technice obrébki drewna.
JAK WIADOMO, suszenie drewna oraz wszystkich obecnie przebudowac

w ogéle materiatow hygroskopijnych jest zagadnieniem ru-
chu ciepta i wilgoci. Ruch ciepta z przeptywajgcego po-
wietrza do przedmiotu suszenia, jak tez przechodzenie wil-
goci z przedmiotu suszenia do powietrza, hamowane jest
przez wtasciwosci ,strefy granicznej* powietrza z przedmio-
tem suszenia.

Jednemu z drzewiarzy wschodnioniemieckich inz.
E. Eisenmanowi udato sie te ,strefe graniczna“ rozbié, usu-
nac¢ i stworzy¢ bezposredni kontakt miedzy przedmiotem su-
szenia a suchym powietrzem. Proces suszenia jest wobec
tego szybszy, tanszy i powoduje mniej brakéw niz przy do-
tychczasowych metodach. Najlepsze wyniki suszenia osigga
sie w komorach nowego typu wirowo-klimatyzacyjnych,*)
oraz w suszarniach turbo-kondensaeyjnych.**) Przez wpro-
wadzenie prostych urzadzen wirujgco-zapadkowych mozna

*) Klimespiralzentrifuge.
**) Turbokondenstrockner.

przestarzate suszarnie i

zwiekszenie wydajnos$ci tych suszarn.

Od blisko 10, lat istnieje tendencja polepszania a przede
wszystkim przyspieszania ,sztucznego“ suszenia przez pod-
wyzszanie temperatury i przyspieszanie ruchu powietrza.
,Strefa graniczna“, bedgaca hamulcem przy przenikaniu
ciepta z powietrza do drewna, jak réwniez wilgoci z drew-
na do powietrza, nie da sie usung¢ przez szybkos$¢ ruchu po-
wietrza. Bardzo szybki ruch powietrza zmniejsza co najwy-
zej grubos$¢ tej strefy granicznej. Nawet, wirowy ruch po-
wietrza miedzy rzedami desek nie jest wystarczajgcy; raczej
sama ,strefa graniczna“ musi by¢ wprowadzona w ruch
wirowy i w ten sposéb niszczona. '

W urzgdzeniach wirowo-klimatyzacyjnych hamujgca ,stre-
fa graniczna“ zostaje przez site ods$rodkowa niszczona,
a précz tego, przez rotacje stosu drewna w kwadratowym
pomieszczeniu powstajg réznice cisnien powietrza. Znaczna
szybko$¢ powietrza w komorze wirujgcej w potgczeniu ze

osiggnac¢
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zniszczeniem ,granicznej strefy* pozwala na osiggniecie
najwyzszej wydajnos$ci suszenia. Co powoduje przyspiesze-
nie suszenia? Na podstawie badan i doSwiadczen w suszar-
niach wirowo-klimatyzacyjnych i turbo-kondensacyjnych
zagadnienie to zostalo obecnie wyjasnione.

Osiggniete dotychczas wyniki w niszczeniu ,strefy grani-
cznej* w komorach wirowo-klimatyzacyjnych udato sie prze-
nies¢ do suszarn komorowych. Pomocne tu byto prawo Ber-
nouilTa, gtoszace, iz zmniejszenie szybko$ci przeptywu gazu
powoduje podwyzszenie ciSnienia, natomiast przyspieszenie
przeptywu powoduje spadek ciSnienia; przez ciggte zmiany
ci$nienia (ttoczenia i ssania) w takiej komorze, podobnie jak
w komorach wirowo-klimatyzacyjnych — ,strefa graniczna“
zostaje zniszczona.

Osiggniecie najwiekszej wydajno$ci w komorach wiruja-
co-klimatyzacyjnych umozliwiajg trzy warunki:

1) nie powstajg zadne martwe przestrzenie,
stos drewna obraca sie;

2) warstwy nasyconego wilgocig powietrza na powierzchni
drewna zostajg przez site odsrodkowa odrzucane na zew-
natrz;

3) podczas wirowania powstajg w stosie na zmiane fale
tloczenia i ssania powietrza, spowodowane skrzydtami pro-
wadzgcymi (kierunkowymi) i $cianami-odbéjnicami. W ten
spos6b usunieta zostaje wilgotna strefa graniczna na powie-
rzchni drewna.

Dwa z powyzszych warunkéw udato sie osiggng¢ w komo-
rach suszarnianych przez zastosowanie zapadek skrzydio-
wych. Wobec tego komora turbo-kondensacyjna, podobnie
jak wirowo-klimatyzacyjna, ma znacznie wiekszg wydajnos¢
od suszarh krgzeniowych. Zapadki skrzydtowe wbudowane
sg na catej dlugosci komory w ten sposéb, ze powodujg-na
przemian zmniejszenie lub przyspieszenie ruchu powietrza,
dzieki czemu powstaje rytmiczne zmniejszanie i zwigeksza-
nie szybkosci pradu powietrza w stosie drewna. Chociaz te
wahania ciSnien sg w zasadzie male, wystarczajg jednak,
aby zniszczy¢ ,graniczng strefe" i przez to osiggna¢ bezpo-
Srednie optywanie przedmiotu suszenia przez powietrze. Ste-
rowanie zapadek skrzydtowych nastepuje automatycznie, za
pomoca silnika, w doktadnych odstepach, ustalonych na pod-
stawie licznych proéb.

Ponizej podajemy opis poszczegdélnych sposobéw wykona-
nia urzadzen w/g patentu Eisenmana.

poniewaz

KOMORA WIROWO-KLIMATYZACYJNA

Rysunek 1 zawiera schematyczny przekréj poziomy komo-
ry wirowo-klimatyzacyjnej na trzy stosy drewna, ktére wi-
ruja w kwadratowym pomieszczeniu. W komorze tej istnie-
ja dwa prady powietrza: styczny i promieniowy. Prad stycz-
ny powstaje przez ruch obrotowy drewna, podczas gdy prad
promieniowy powstaje przez dziatanie wiréwki. Przy obra-
caniu zmienia sie odstep stosu drewna od obudowy, a tak-
ze szybkos$¢ powietrza — osiem razy za kazdym obrotem, co
wynosi przecietnie 500 — 800 razy min.

W przestrzeniach ,a“ na rys. 1 wytwarza sie prad pro-
mieniowy, w przestrzeniach za$ ,b“ prad ten jest hamowany
lub wstrzymywany. Wobec tego powstaje w przestrzeniach
,b* zwiekszenie ttoczenia w stosie drewna, podczas gdy w
przestrzeniach ,a“ — ssanie powietrza. Przez zastosowanie
specjalnych urzadzen, np. zastawek, jak to wskazuje rys. 1,
mozna przestrzen powodujaca tloczenie zwigkszy¢ iub
zmniejszyé.

SUSZARNIA TURBO-KONDENSACYJNA

Suszarnige tego typu w przekroju pionowym przedstawia
rys. 2. Z prawej i lewej strony komory, na poziomie pozor-
nego stropu, przez calg dlugo$¢ komory wbudowane sg za-
padki skrzydtowe.

Bardzo prosty mechanizm otwiera i zamyka je w okres$-
lonym rytmie. Na rys. 2 zapadki sg otwarte w czesci wloto-
wej powietrza, a w czesci wylotowej zamkniete. Wobec tego
prad powietrza jest zatrzymany. Powoduje to w catej komo-
rze nadcid$nienie, wykazane na rys. 2 znakiem (+).

Jezeli za$ zapadki skrzydtowe (rys. 3) zamkniemy w czeSci
wlotowej powietrza, a w czesSci wylotowej otworzymy, wow-
czas powstanie w komorze podciSnienie, zaznaczone na rys. 3
znakiem (—). W przerwach powstajag okresy przejSciowe,
podczas ktédrych nastepuje albo silne zahamowanie, albo
przyspieszenie pragdu powietrza, przy czym powstaja fale
Jftoczenia i ssania“. Te fale tloczenia i ssania, przechodzac
na przemian przez stos, powodujg nie tylko rozbicie skraj-
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nej strefy powietrza, lecz ro6wniez znaczne wyréwnanie tem-
peratury i rozprowadzenia powietrza w komorze, przez co
osigga sie nie tylko przyspieszony, ale i rGwnomierniejszy
przebieg suszenia.

Urzgdzenie zapadek skrzydtowych mozna stosowac takze
w komorach innego typu. Réwniez komory z wbudowanym

z boku wielkim wentylatorem, jak to uwidocznione jest na
rys. 4, moga by¢é wyposazone w zapadki skrzydtowe i przez
to ulepszone. Zaleznie od typu wentylatoréw, lub zapadek
skrzydtowych, osigga sie w komorze zmiane periodyczng nor-
malnego pradu, na kolejne dziatanie ssania i ttoczenia. Urza-

Rys. 2

dzenie skrzydiowe zapadkowe mozna zastosowa¢ w kazdej
komorze, przy czym niepotrzebne sa duze szybkos$ci powie-
trza.

Okazato sie, ze z powodu zmian ciSnien i tworzenia sie
wirow w stosie drewna powstaje czeSciowa zmiana energii
kinetycznej powietrza na ciepto, co przyczynia sie do ogrza-
nia komory. Umozliwia to zmniejszenie, podawanych w li-
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teraturze, najnizszych norm zuzycia ciepta. Podobne spo-
strzezenia dotyczace powigekszania temperatury dzieki tarciu
przy duzych szybkos$ciach powietrza poczyniono w nowo-
czesnych komorach znanych typéw, jednak podwyzszenie
ciepta przez szybko$¢ powietrza wymaga zuzycia znacznie
wiecej energii, anizeli w komorach turbo-kondensacyjnych.
Do napedu zapadek skrzydtowych przy normalnym zuzyciu
energii do napedu wietrznik6w koniecznych jest tylko 250
W att.

Oprécz tych cech, jak réwniez skrécenia czasu suszenia,
a przez to zmniejszenia utraty ciepta, wykazuje komora tur-
bo-kondensacyjna mniejsze zuzycie ciepta na kazdy kilo-
gram odparowanej wody; w niektérych przypadkach w su-
szarniach tego typu nie potrzeba w ogoéle zadnego ogrzewa-
nia. Tak np. w jednej z prob drewno debowe gruboSci
70 m/m. o 12% wilgotnosci wyschto w ciggu 36 godzin bez

Rys. 3

doprowadzania ciepta. To, co powiedziane byto o drewnie,
stosuje sie rowniez do wszystkich innych materiatéw hy-
groskopijnych, jak tekstylia, skoéra, srodki zywnos$ciowe itp.

Powyzsza metoda suszenia zmieni nie tylko sposéb su-
szenia drewna, ale takze technike suszarnictwa.

ZNACZNE SKROCENIE CZASU SUSZENIA DREWNA

Nalezy jeszcze omoéwi¢ wyniki suszenia w suszarniach
turbo-kondesacyjnych i wirowo-klimatyzacyjnych w poréw-
naniu z wynikami suszenia w nowoczesnych komorach po-
wietrzno-krgzeniowych. Poréwnania takie sg jednak bardzo
trudne, a to dlatego, ze czas suszenia w poszczeg6lnym wy-
padku zalezy od wymagan jakos$ci suszenia, r6znych w po-
szczegblnych zaktadach przemystu drzewnego. Réwniez trud-
ne jest okres$lenie pojecia jakosci suszenia; dlatego mozemy
poréwnacé¢ $rednie czasy suszenia tylko w faktycznie jedna-
kowych warunkach, przy czym jednakowe musi by¢ réwniez
zuzycie pradu do napedu silnikéw oraz zuzycia ciepta. Bio-
rgc te wszystkie czynniki pod uwage stwierdzi¢ nalezy, ze
suszarnia turbo-kondensacyjna skraca czas suszenia o 30%,
a wirowo-klimatyzacyjna o 50%. Powyzsze wyniki oparte sa
na licznych badaniach w komorach suszarnianych réznych
typow. Stosunek czasu suszenia w suszarniach wirow o-kli-
matyzacyjnych, turbo-kondensacyjnych i zwyktych kraze-
niowych wynosi 50:70:100. Z tych préb i pomiaréw utozono
dla dwu rodzajéw i grubos$ci drewna wykresy poréwnawcze.
Wykresy te dotyczg zupeinie indentycznych wymagan jako-
Sciowych; zrozumiate jest, ze zaleznie od wymaganej rézni-
cy wilgotnos$ci ostatecznej mozna krécej lub diuzej w ko-
morze suszyé, jednak procentowy stosunek skrécenia czasu
suszenia, przy wbudowaniu urzadzenia turbo-kondensacyj-
nego, zawsze pozostaje ten sam.

Nizej podane czasy suszenia obejmujg réwniez rozgrze-
wanie. Prowadzono trzy wykresy dla drewna twardego gru-
bosci 50 m/m, ktére suszono praktycznie w suszarniach wi-
rowo-klimatyzacyjnych, turbo-kondensacyjnych i w zwy-
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Rys. 4

ktych nowoczesnych suszarniach krgzeniowych. Podajemy

dwa przyktady odczytéw z powyzszych wykresow.
Przyktad 1.

Przy suszeniu 50 m/m grubos$ci buczyny od 70% poczat-
kowej wilgotnosci do 8% koncowej wilgotnosci czas susze-
nia wynosi:

w suszarniach wirowo-klimatyzacyjnych okoto 75 godz.
turbo-kondensacyjnych N 105
nowoczesnych powietrzno-
krgzeniowych N

150%)
Przykiad 2.

Dla tej samej buczyny 50 m/m grubosci o wilgotno$ci po-
czatkowej okoto 30%, suszonej do 8% koncowej wilgotnosci,
potrzeba byto:

w suszarniach wirowo-klimatyzacyjnych okoto 40 godz.

” B turbo-kondensacyjnych B 55
» B nowoczesnych powietrzno-
krgzeniowych N 80

Podobne wyniki datlo poréwnanie czaséw suszenia drew-
na miekkiego-iglastego grubos$ci 25 m/m, suszonego réwniez,
jak wyzej, w trzech typach suszarh. Czasy suszenia przed-
stawiaja sie nastepujgco:

Przyktad 3.

25 m/m grubos$ci drewno miekkie suszone od 70% poczat-
kowej wilgotnosci od 8% koncowej wilgotnos$ci:
w suszarniach wirowo-klimatyzacyjnych okoto 9,5 godz.

N N turbo-kondensacyjnych . 13 N
nowoczesnych powietrzno-
kragzeniowych » 19

Przyktad 4.

Dla drewna miekkiego powietrzno-suchego 25 m/m grubo-
Sci z 30% poczatkowej wilgotno$ci do 8% korncowej wilgot-
noéci czas suszenia wynosi:

w suszarniach wirowo-klimatyzacyjnych okoto 6 godz.

. » turbo-kondensacyjnych N 8,5 N
" . nowoczesnych powietrzno-
krgzeniowych N 12
Powyzsze stwierdzenia wskazujg rozwigzanie, ktore zre-
wolucjonizuje nie tylko sposoby suszenia drewna, ale calg

technike suszenia.

Z punktu widzenia potrzeb przemystu drzewnego nalezy
z zadowoleniem powita¢ powyzszy rozw6j metod suszenia,
tym bardziej, ze przez wbudowanie prostych urzadzen tdr-
bo-kondensacyjnych mozna zwigkszyé wydajno$¢ réwniez
przestarzalych typoéw suszarn czy tez komor.

ttum. R. H.
*) Znamienne jest, ze podane czasy suszenia jako charakterystycz-

ne dla zwyklych nowoczesnych suszarh krgzeniowych sa znacznie
krétsze od czaséw suszenia stosowanych w Polsce (przyp. ttumacza).
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Uproszczony sposob
oznaczania wilgotnosci drewna zaimpregnhowanego

Problem oznaczania wilgotno$ci drewna niezaimpregnowanego uwaza¢ mozna za praktycznie rozwigzany,

bposroa znanych kilku sposobéw metoda wagowa pozwala na bardzo

doktadne, a metoda elektryczna na

szybkie oznaczanie wilgotnos$ci drewna. Obie te metody, z uwagi na tatwo$¢ stosowania, sg szeroko w prak-

tyce rozpowszechnione.
zaimpregnowanego preparatami oleistymi.

Dotad jednak brak praktycznie uzytecznych metod oznaczania wilgotnosci
Fakt,

drewna
ze drewno zaimpregnowane znajduje coraz szersze zasto-

sowanie, sktania do poszukiwania metody, ktéra by pozwolita w spos6b mozliwie prosty, szybki i doktad-

ny oznaczaé¢ wilgotnos¢ takiego drewna.

OZNACZANIE wilgotno$ci drewna zaimpregnowanego ma
bardzo wazne znaczenie, gdyz pozwala na doktadne obli-
czenie ilosci wchtonietego przez drewno impregnatu.

Dotychczasowe sposoby nasycania drewna impregnatami
oleistymi, w naczyniach zamknietych, przy uzyciu metody
prézniowo-cisnieniowej, okres$laty ilos¢ wchlonietego przez
drewno oleju, bezposrednio z ubytku oleju w czasie impreg-
nacji. Inaczej sprawa sie przedstawia przy nasycaniu drew-
na w naczyniach otwartych, gdzie cze$¢ oleju paruje i dla-,
tego tez, z chwilg wypracowania metody ,Imperkol“, umoz-
liwiajgcej klejenie drewna wielkowymiarowego z jedno-
czesnym jego impregnowaniem olejem kreozotowym, za-
gadnienie obliczania wilgotnosci drewna nabiera znaczenia
praktycznego. Pozwala ono mianowicie obliczy¢ spadek wiil-
gotnosci drewna w czasie nasycania oraz ilos¢ wchtanianego
przez drewno oleju. Znajomo$¢ tych dwu czynnikéw po-
zwala dowolnie regulowaé stopien nasycenia drewna.

Jedynym do niedawna znanym sposobem oznaczania wil-
gotnos$ci drewna zaimpregnowanego, ktéry podaje literatura
fachowa, byta metoda ekstrakcyjna, gdyz metody wagowa
i elektryczna w odniesieniu do drewna zaimpregnowanego
nie majg zastosowania. Metoda ekstrakcyjna polega na od-
destylowaniu z drewna wpdy i iloSciowym jej oznaczeniu.

Z ilosci oddestylowanej wody oblicza sie ciezar drewna
w stanie absolutnie suchym oraz jego wilgotno$¢ wedtug
zZnanego wzoru:
GO0 = Gw ~ ciezar wody 1)
GO

gdzie: GO oznacza ciezar drewna w stanie absolutnie suchym,
Gw oznacza ciezar drewna mokrego,

W oznacza wilgotno$¢ drewna.

Metoda ta jednakze posiada szereg niedogodnosci, ktdre
sprawiajg, ze poza warunkami laboratoryjnymi nie ma ona
dotagd w praktyce zastosowania. Do niedogodno$ci metody
ekstrakcyjnej nalezy zaliczy¢:

1. stosowanie tatwopalnych szkodli-
wych dla zdrowia rozpuszczalnikéw, jak
ksylen, toluen czy czterochlorek etylenu,

2. konieczno$¢ rozdrobnienia drewna na elementy wiel-
kosci zapatek, wzglednie stosowanie trocin,

3. mozliwo$¢ zanieczyszczenia oddestylowanej wody ole-
jem kreozotowym, ktérego niektére frakcje przechodza
razem z rozpuszczalnikiem do destylatu, czernigc go, co
w rezultacie uniemozliwia doktadne okres$lenie ilosSci od-
destylowanej wody,

4. dtugi czas potrzebny do okreS$lenia wilgotnosci drewna
(5 do 6 godzin dla prébek o ciezarze 20 do 50 gramow).

Ostatnio badacz radziecki K. M. Chanmamedow opracowat
sposéb oznaczania wilgotnos$ci drewna zaimpregnowanego
na podstawie tzw. ,olejochtonnos$ci*, ktéra jest charaktery-
styczna dla danego gatunku i partii badanego drewna. Nie-
stety, brak jeszcze dalszych danych o uzytecznosci tego
sposobu w praktyce.

W toku badan prowadzonych w Zaktadzie Mechanicznej
Technologii Drewna WSR w Poznaniu nad zachowaniem
sie gorgcego oleju kreozotowego, stwierdzono, ze do metody

ekstrakcyjnej mozna wprowadzi¢ szereg istotnych uprosz-
szczen, ktére pozwalajg na:
1. wyeliminowanie kiopotliwego rozpuszczalnika i ogrze-

wanie drewna w goracym powietrzu,

2. stosowanie tylko nieznacznego rozdrobnienia drewna

na elementy o objetosci okoto 5 cm3
3. doktadne okreslenie ilosci oddestylowanej wody, bez
obawy zanieczyszczenia jej olejem kreozotowym,

4. skrocenie czasu oznaczania wilgotnos$ci
2 godzin.

na 1,5 do

Badania nad dokfadnos$cig uproszczonej metody okresla-
nia wilgotnosci drewna przeprowadzono na drewnie nie-
zaimpregnowanym, poréwnujac obliczona wilgotnos$¢ z wiil-
gotnoscia oznaczong metodg, wagowa ,oraz na drewnie za-
impregnowanym o znanej wilgotnosci.

Wyniki tych badan zestawiono w tabelach 1 i 2

Tabela 1

Wilgotno$¢ drewna niezaimpregnowanego, oznaczona na kli-
matyzowanych prébkach blizniaczych metodg wagowag i upro-
szczong metodg destylacyjng.

Wilgotno$¢ drewna K
niezaimpregnowanego s °u
wyrazona w % ozna- gc +
czona metoda: ‘=o
Gatunek drewna 4 Eo gge
J . [N g cox
wagowg destylacyjna 'E‘S § gg
82 2%
probka 1 probka 2 T 3 S5
1 sosna — biel 80.8 80.4 + 04
A 25.0 245 + 05
3 ,, *— twardziel 11.8 11.4 + 04
zywicz.
4k y 13.9 136 + 03
: topola 98 9.3 + 05
brednia réznica + 04
Na podstawie wynikéw zawartych w obydwu tabelach

mozna wyciggnaé nastepujgca wnioski:
1. uproszczona metoda pozwala na okreslanie wilgotnos$ci:
a. drewna zaimpregnowanego,
b. drewna silnie zywicznego,

c. drewna niezaimpregnowanego (w wypadku ewen-
tualnego braku suszarki).

2. doktadno$¢ wuproszczonej metody sprawdzona w od-
niesieniu do bardzo doktadnej metody wagowej, wykazuje
tylko nieznaczny btad nie przekraczajacy S$rednio 0,4%, co
uzna¢ nalezy za btad nie majacy istotnego dla praktyki zna-
czenia.

Potwierdza sie zatem zatozenie, ze skomplikowang metode
ekstrakcyjng mozna znacznie upros$ci¢ i przez to uczynié
przydatng dla celéw praktycznych.

Blizszy opis uproszczonej metody destylacyjnej, przedsta-
wia sie nastepujgco:

1. prébke drewna o ciezarze 30 do 50 graméw, zwazong
z doktadnosciag do 0.1 g, nalezy rozdrobni¢ do wymiaréw
okoto 15 X 15 X 2 cm i otrzymany materialt wsypaé¢ do
kolby szklanej, z szeroka szyjka, o pojemnos$ci okoto 250
cm3 potagczonej z malg specjalnie w tym celu wykonang
chtodnicg, jak to przedstawiono na zalagczonym schemacie;
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Tabela 2

Wilgotno$¢ drewna zaimpregnowanego o0 znanej wilgotnosci,
oznaczona uproszczong metodg destylacyjnag.

Wilgotnos¢ ™7
drewna zaim- = s
pregnowa- 5N
negow % o8
v o TN
ECI
o Gatunek Impre- 3'3 Se o> Uwagi
drewna gnat e % S '8 © S $
) sc. Sow EFT
cNZg & € c =
Quo N _x §2F
N.-= (SN L07T
&) I o o
£2” 855 Sof
ochw 002 CRE
1 sosna — biel olej wilgot.
kreozot. 29.7 29.3 + 0,4 oleju
kreozot.
= 05%
2 N w1 3.3 28 + 05
3 buk R 16.8 16,3 + 05
4 topola » 214 213  + 01
5 sosna — biel olej
maszyn. 4.1 3.9 + 0.2
6 — olej wilg. ol.
rzepak. 18.9 18.9 0.0 rzepak.
= 0.08%
Srednia réznica + 0.3

2. zanurzy¢ kolbe z drewnem az po szyjke w tazni parafi-
nowej lub olejowej i ogrzewa¢ do temperatury okoto 150°C
tak dlugo, az cata ilos§¢ wody zawarta w drewnie nie zo-
stanie oddestylowana, co w praktyce trwa 1.5 do 2 godzin.
Pod koniec procesu destylacji dla szybszego zebrania re-
sztek wody gromadzacej sie w chtodnicy, mozna stosowac
krotkotrwate (okoto 5 minut) podwyzszenie temperatury do
18gczbieraé destylat sktadajgcy sie z wgdy oraz niewielkich
ilosci lekkich frakcji impregnatu w cylindrze miarowym,
0 pojemnosci okoto 25 cm3z podziatkg o doktadnosci 0.1 cm3.

4. doktadnie oznaczyé w cylindrze miarowym ilos¢ odde-
stylowanej wody, ktéra wyraznie odgranicza sie od war-
stwy przedestylowanych frakcji oleju;

SKRZYNKA PORAD
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5. obliczy¢ wilgotno$¢ drewna podobnie jak w metodzie
ekstrakcyjnej z pomocg podanych wzoréw 1 i 2

Poniewaz uproszczona metoda stosuje dla oddestylowania
wody ogrzewanie drewna do temperatury 150°C, nasuwac
sie moga watpliwosci, czy tak wysoka temperatura nie
wplywa na dokladno$¢ oznaczania wilgotnosci. Przeprowa-
dzone badania w tym kierunku wykazaty, ze ogrzewanie
drewna do temperatury 150°C przez przecigg 2 do 3 godzin
nie powoduje powstawania w chiodnicy dostrzegalnych ilo-
Sci ptynnych frakcji, ktére by powiekszaly ilos¢ oddestylo-
wanej wody. Mozna zatem stwierdzi¢, ze ogrzewanie drewna
do temperatury 150°C przez okres do 2 godzin nie wplywa

ujemnie lub tylko bardzo nieznacznie na doktadno$¢ upro-
szczonej metody oznaczania wilgotnosci drewna zaimpreg-
nowanego.

Bibliografia:

1 Pierielygin £t. M. — Driewiesinowiedienje (Moskwa 1949).
2. Chanmamiedow K. M. — Opriedielenje wtasnosti propitannoj
driewiesiny (Lesnaja Promyszlennost, 1952 nr 3).

3. Kollmann F. — Technologie des Holzes und der Holzwerkstoffe
(Berlin 1951). ) . . .
4. Bielczyk S. — Okres$lanie wilgotno$ci drewna (Warszawa 1951).

nowy typ
STRUGARKI TRZYSTRONNEJ

W zwigzku z zapytaniami Czytelni-
kéw, kierowanymi do Redakcji ,Prze-
mystu Drzewnego“ w sprawie nowo-
czesnych obrabiarek do drewna, poda-
jemy opis nowego typu strugarki trzy-
stronnej wg pomystu racjonalizator-i
skiego E. Bretschneidera (NRD)
omoéwionego w Nr 6/53 czasopisma ,Die
Holzindustrie®.

Przedmiotem pomystu racjonalizator-
skiego jest strugarka do drewna z jed-
nym, lub kilkoma watami nozowymi
poziomymi i z trzema, Ilub kilkoma
wrzecionami pionowymi (frezowymi).
Wynalazca wychodzi z zalozenia, ze
trzystronna strugarka o szerokos$ci ro-
boczej 600 mm nie moze by¢ w pekni
wykorzystana, jezeli chcemy na niej
robwnoczes$nie trzystronnie obrabia¢
wezsze deski, na przykiad o szerokoS$ci

100 lub 200 mm. Mozemy tylko prze-
puszcza¢ jednag deske po drugiej, gdyz
mamy do dyspozycji tylko dwa wrze-
ciona pionowe do obrébki bocznej.
AbySmy mogli réwnoczes$nie obok sie-
bie przepuszcza¢ dwa elementy (deski,
listwy), musimy wbudowaé trzy wrze-
ciona pionowe, przy czym obrabiarka
zostaje rownomierniej obcigzona, a wy-
dajno$¢ wzrasta o 100%.

Przy wbudowaniu dalszych piono-
wych wrzecion nozowych, zaleznie od
szeroko$ci roboczej wrzeciona poziome-
go, mozna wydajno$¢ maszyny jeszcze
podwyzszy¢. Zatgczony rysunek sche-
matyczny wykazuje, ze nowy ten typ
strugarki posiada, oprécz poziomego
watu nozowego (2), trzy pionowe wrze-
ciona (3) (4) i (6), z ktérych jedno lub
dwa sg przesuwalne poprzecznie do
kierunku podsuwu. Na takiej strugarce
mozna obrabia¢ réwnoczeénie dwie des-
ki czy tez listwy (5) na szerokich i was-

kich ptaszczyznach. Poniewaz $rodkowe
noze musza réwnoczes$nie obrabia¢ po-
diuzne waskie ptaszczyzny dwoéch desek
lub innych elementéw, wynalazek prze-

widuje dmuchawy powietrzne (nie wy-
kazane na rysunku) do chtodzenia nozy
i ptaszczyzn roboczych. Gorne czeSci
wrzeciona $rodkowego sg zdejmowane;
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mozna wiec bez przeszkéd obrabiaé
wielostronnie takze szerokie ptyty itp.
Prowadzenie przepuszczanego drewna
odbywa sie znanym sposobem przez
przesuwane prowadnice (7).
R. H.

UZUPEELNIAJACE NAPINANIE PIt
TRAKOWYCH PODCZAS PRACY

Ob. Marcin Socha pisze: ,Po urucho-
mieniu traka.i po przetarciu dwu —
trzech kitéd trak jest zatrzymywany,
a pity dociggane. Prosze wytlumaczy¢
mi, dlaczego to sie robi?

Odpowiedz. Pity po zawieszeniu i na-
pieciu otrzymujg wtasciwe naprezenie
wymagane do dalszej ich pracy. Na-
prezenie to odpowiada temperaturze,
jaka posiadaty pity w chwili zawie-
szenia. Podczas pracy pity napotykaja
na opo6r przecieranego drewna, wskutek
za$ pokonywania oporu nagrzewaja sie,
przy czym temperatura ich dochodzi do
40—60°. Temperatura pity zwieksza sie
zatem o ok. 20—40° w zaleznosci od
pory roku, a jednocze$nie powigeksza
sie wymiar dlugos$ci pity, ktéra traci7
przez to swoje poczatkowe naprezenie.

Badania radzieckie dowiodly, ze
zmniejszenie naprezenia w brzeszczocie
pity, spowodowane rozgrzaniem sie
pity podczas pracy, mozna okres$li¢ za
pomocag wzoru:

S=E.a.t

gdzie: S — zmiana naprezenia w brze-
szczocie pity w kg/mm?2

E — modut sprezystosci tworzywa
pity na rozcigganie, rowny ok. 20.000
kg/mm2 (dla pit radzieckich)

a — linijny wspotczynnik rozszerzal-
nosci tworzywa = 0.000011;

t — temperatura rozgrzania
w stopniach.

Z pomocg tego wzoru mozna okres-
li€, ze ogrzanie pity o 1° daje zmniej-
szenie naprezenia o S = 20000 X
X 0.000011 X 1 = 0.22 kg/mm2

pity

PRZEMYSt DRZEWNY

Przy okre$Slonym za$ wzro$cie tempe-
ratury spadek ten sigga 8. 8. -f- 13.2
kg/mm2 Liczby podane wskazujg, jak
znaczny jest spadek poczgtkowego na-
prezenia pity, spowodowany rozgrzewa-
niem sie jej podczas pracy. Spadek ten
moze osiggnag¢ wielkos¢ uniemozliwia-
jaca w ogéle prace rozgrzanymi pitami.
W celu wiec zmniejszenia szkodliwych
nastepstw rozgrzewania sie pit ucieka-
my sie w praktyce do dodatkowego
podciggania pit po przetarciu pierw-
szych kilku kitéd. Zabieg ten nabiera
specjalnego znaczenia przy stosowaniu
zwiekszonych posuwow, przy Kktérych
wymagany jest lepszy stan narzedzi.

Przy zwiekszonych posuwach praca
wykonywana jest wieksza, rozgrzewanie
pit jest rowniez wieksze, a utrata na-
prezenia wzrasta proporcjonalnie do
wzrostu temperatury pity i dlatego za-
niechanie wspomnianego zabiegu moze
spowodowac¢ tzw. ,zbuchtowanie“; za-
miast prawidlowo wyprodukowanej
tarcicy otrzymuje sie woéwczas tarcice
o wadliwej obrébce, tj. techniczny brak.

S.G.

Nowoczesna pila tarczowa

Wobec zgltaszanych zapytan Czytel-
nikéw odnos$nie nowych konstrukcji pit
tarczowych zamieszczamy streszczenie
notatki opublikowanej na ten temat w
czasopiémie ,Die Holzindustrie* *) w
zwigzku z ukazaniem sie nowego mode-
lu pity tarczowej na ostatnich Targach
Lipskich.

* * *

Pita tarczowa jest najpospolitsza ob-
rabiarka w przemys$le obrébki drewna.
Stuzy ona nie tylko do przecinania
drewna, ale jak kazda pita tarczowa, a
zwlaszcza zwykta stotowa pita tarczo-
wa, nadaje sie réwniez do réznych ro-
b6t specjalnych. Konstrukcja pity tar-
czowej nie zmienita sie w okresie ostat-
nich kilku lat prawie w niczym, a w

*) ,Die Holzindustrie*, Leipzig, czerwiec

1953 — ,Neuzeitliche Tischkreissage-Maschi-
ne“.

WYDAWNICTWA FACHOWE

L. PIERELYGIN —
techniczne witasnosci

Wpiyw wad na
drewna.

Przetozyt mgr inz. M. Dabrowski.
Warszawa 1953. Panstwowe Wydawnic-
two Rolnicze i Le$ne. Str. 205.

Cena 11 zi

Nasze piSmiennictwo fachowe wzbo-
gacone zostato o przelozong na jezyk
polski prace radzieckiego uczonego. Nie
wi.Ce jest prac w literaturze Swiatowej,
traktujacych o wpltywie wad na tech-
niczne wilasnos$ci drewna, a tym bar-
dziej rozpatrujacych i analizujgcych

caloksztalt dorobku w tej dziedzinie.
Przyswojenie polskiej literaturze tego
wydawnictwa wzbogaca jg i wypetnia

luke wywotang brakiem szerszych ba-
dan z tego zakresu.

Praca wymieniona omawia kolejno
wptyw wad ujetych norma radziecka
nr 2140-43 ,Wady drewna“ na wtlas-

nosci techniczne drewna (norma ta ma

u nas odpowiednik réwniez pt. ,Wady

drewna“ PN/D-1000.

Duzg zaleta pracy jest Sciste powia-
zanie uktadu oraz nazewnictwa z wy-
mieniong noirng radziecka, jak row-
niez z polska, ktéra wzorowana zo-
stata na normie radzieckiej.

Autor w pracy swojej dokonuje prze-
gladu najnowszych badan naukowych
(poczynionych nie tylko w Zwigzku Ra-
dzieckim, lecz réwniez i w innych
krajach), dotyczacych wptywu poszcze-
g6lnych wad na wtasnosci techniczne
drewna. Badania te poddaje bezstronnej
i sumiennej analizie naukowca, wytyka

niescisto§¢ samych badan oraz nie-
witasciwie wyciggniete wnioski przez
badaczy, podkresla cechy pozytywne
i zestawiwszy w ten sposéb wszech-
stronny i bogaty materiat wycigga
wiasne wnioski.

Drobiazgowej analizie i omowieniu

autor poddat wpltyw nastepujacych wad
na wytrzymato$¢é drewna: sekoéw, nie-
normalnych zabarwien i zgnilizny (czo6-
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kazdym razie nie mozna moéwi¢ o po-
wazniejszych ulepszeniach z wyjatkiem
napedu.

Na ostatnich Targach w Lipsku wy-
stawiono jednak te wtadnie zwyczajnag
pite tarczowg o zasadniczo ulepszonej
konstrukcji i wykonaniu. Opiera sie ona
na zasadzie: mocny stét roboczy — po-
chylna pita, gdyz stosownie do dos-
wiadczen, praca na mocnym (trwatym)
stole, w poziomym potozeniu i pew-
nej wysokos$ci, jest pewniejsza i przy-
jemniejsza. Taki rodzaj budowy zezwa-
la na lepsze zastosowanie uniwersalne-
go stotu przesuwalnego, z przesuwalny-
mi prowadnicami i listwami oporowy-
mi do pewniejszego wprowadzania i od-
bierania drewna o wiekszych dlugos-
ciach. Podstawe silnika mozna przesta-
wi¢ pionowo i poprzecznie za pomoca
ko6t recznych wyskalowanych, przy czym
podstawa moze by¢é w kazdym poto-
zeniu zablokowana. Prowadnice mozna
przesuwaé na boki oraz ustawiaé¢ ukos-
nie. Prowadnice skosng mozna ustawiac
jak najdoktadniej wg skali i podwdj-
nie ubezpieczaé, co jest zasadg bez-
wzglednie konieczng przy sko$nym cie-
ciu.

Ochrona zabezpieczajgca, klin roz-
dzielczy i uktad nie wykazuja zadnych
nowych zmian, chociaz i tu mozliwe
jest lepsze rozwigzanie. Pita tarczowa
jest obrabiarkg powodujaca najwiece]j
wypadkéw przy mechanicznej obrébce
drewna. Totez inspekcja pracy powin-
na zastosowac ostrzejsze niz dotychczas
przepisy przy budowie i dziataniu urzg-
dzen ochronnych do stotowych pit tar-
czowych.

Techniczne dane obrabiarki:
najwieksza $rednica samej pity okoto
500 mm
maksymalna
okoto 130 mm
moznos$¢ (skala)
48°
sita silnika okoto 30 KM
obroty silnika okoto 30.000 ob/m.

R. H.

wysoko$¢ ciecia (rzazu)

pochylania pity okoto

tenka, plamisto$é, falszywa twardziel,
czerwone smugi w drewnie debowym,
zgnilizna  $wierka wywotana przez
grzyb, zgnilizna wewnetrzna jodly sy-
beryjskiej, pstra zgnilizna $Swierka),
zabarwienia zewnetrznego i zgnilizny
(wywotanych przez czynniki niegrzybo-
we oraz grzybowe), uszkodzen owadzich,
peknie¢ promieniowych wzdiuz stojow
rocznych, nienormalnego ksztattu strza-
ty, wad strukturalnych drewna (skret
witékien, zawoje, falisty uktad witokien,
mimosrodkowos$¢ stojow rocznych,
twardzica, drewno ciaggliwe, wewnetrz-

ny biel, podwdjny rdzen), wptyw wad
wynikajgcych z uszkodzen strzaly
drzewa (zaciosy, zdarcie kory, spaly

zywiczarskie, zakorki-zabitki, martwica
boczna, obwar), wplyw nienormalnego
skupienia wody i zywicy w drewnie
(wodostdj, przezywiczenie — smolisto$¢,
pecherze zywiczne), wreszcie wplyw
wad, ktérych omdéwienie jest rzadkos$-
cia w literaturze, a mianowicie wady
wynikajgce z uschniecia na pniu (po-
susz) i zatopienia drewna (czarny dab).
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Tiumaczenie jest bardzo staranne
i poprawne, nazewnictwo zgodne z poi-;
ska normg pt. ,Wady drewna“, co za-
stuguje na podkres$lenie na dobro thu-
macza. Szkoda tylko, ze w ttumaczeniu
wprowadzono dwoisto$¢ pojgé odnos$nie
nasilenia wystepowania sekéw przez
uzycie okre$len ,secznos¢" i ,sekatosc¢”
na jedno i to samo zjawisko. Czytelnik
uwazny uchwyci dos¢ wczesénie, ze po-
jecia te dotyczg jednego zagadnienia,
natomiast mniej uwazny moze odnie$¢
wrazenie, ze pojecia te odnoszg sie do
dwu niezaleznych zjawisk.-W oryginale
nie ma tej dwoistosci. Polska norma pt.
,Wady drewna“ nie zna pojecia ,secz-
nosc¢”.

Niewtasciwos¢ przytoczona nie
umniejsza wartos$ci ttumaczenia. Praca
ta powinna znalezé sie w reku kazdego,
kto ma do czynienia w zyciu praktycz-
nym z drewnem, a wiec nie tylko drze-
wiarza, lecz réwniez budowniczego, ko-
lejarza, konstruktora, itp., gdyz daje bo-
gaty materiat, na skale przegladu Swia-
towych badan wplywu poszczegdlnych
wad na wilasnos$ci techniczne drewna.

Stefan Goérzynski

J. SWIDERSKI — Produkcja wyroboéw
bednarskich.
PWT, Warszawa 1953 r., str. 275, rys.
333, tablic 27.

Literatura o beczkach — jednym z

najlepszych bezsprzecznie opakowan —
jest stosunkowo szczupta. W naszej li-
teraturze fachowej znalez¢ mozna jed-
ng tylko skromng pozycje przedwojen-
ng i to poSwiecong wytagcznie debowym
klepkom tupanym. Ostatnio PWRIL wy-
dat drobna, popularng prace o klep-
kach beczkowych i beczkach. Literatura
obcojezyczna réwniez nie moze sie
pochwali¢ wszechstronng pracg przed-
stawiajacg -caly proces technologiczny,
poczawszy od wyrobu klepek do mon-
tazu beczek. By¢ moze przyczyna lezy
w tym” ze wyréb beczek traktowano
dtugo jako rzemiosto i ze kunszt bed-
narski,' zwtaszcza jezeli sie ma na mysli
beczki grubos$cienne i kadzie, przecho-
dzit z ojc6w na syn6w. Znane bytly
nazwiska mistrz6w kunsztu bednar-
skiego w 4 — 5 i wiecej generacjach.
W zaktadach pracowato czasem po kil-
kunastu bednarzy o tym samym nazwi-
sku.

Tym wieksza jest dlatego zastuga
autora, ktory naszg literature fachowa
wzbogacit wartosciowg praca, zaznaja-
miajacg w wyczerpujacy sposoéb z ca-
toscig produkcji wyrob6w bednarskich.

Ksigzka podzielona jest na cztery
czesci.
Rozdzialy | — V czesSci pierwszej pos-

wiecone sg klasyfikacji i konstrukcji
naczyhn bednarskich. Autor oprécz ogodl-
niejszych wiadomos$ci, ktére podaje w
przejrzystej formie z wtasciwg sobie sy-
stematyczno$cig, omawia zagadnienie
konstrukcji i geometrii beczek. Geome-
tria beczek tego naczynia, ktoére jako
doskonate w formie nie ulegto zmianie
od dziesigtkéw wiekéw, nie byta dotad
przedmiotem rozwazanh. Autor juz po-
przednio w artykule opublikowanym w
,Przemysle Drzewnym*“ zajgt sie tym
zagadnieniem. W ksigzce rozszerzyt je
przez omoéwienie konstrukcji beczek fo-
remnych, owalnych i innych oraz du-
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zych beczek sktadowych. Zagadnienie

produkcji duzych beczek skiadowych
nabiera znacznej wagi w zwigzku z
zwiekszeniem w ostatnim czasie pro-

dukcji win. Sama produkcja tych be-
czek jest stosunkowo mato znana. Jako
bardzo cenne nalezy uznaé opisy kon-
strukcji kadzi, ktére w miare wzrostu
zaktadowego kiszenia warzyw znajda
coraz szersze zastosowanie. Ponadto
produkcja kadzi ma duze znaczenie dla
przemystu chemicznego.

W rozdziale VI autor omawia budo-
we drewna, wptyw wad oraz uktadu
stojow rocznych na jako$¢ beczek.

Na szczegélng uwage zastugujg roz-
dziaty VII i VIII, omawiajgce produkcje
klepek do beczek . cienko$Sciennych i
grubosciennych. Autor po raz pierwszy
w literaturze opracowat Scistg systema-
tyke rozmaitych metod produkcji kle-
pek, precyzujgc, w jakich konkretnych
warunkach najkorzystniej stosowaé po-
szczeg6lne metody. Niektére z metod
zostaly po raz pierwszy zaproponowa-
ne przez autora i przyjety sie w prze-
my$le jako najracjonalniejsze (np. kom-
binowana metoda produkcji klepek de-
bowych do beczek grubos$ciennych). Z
tego punktu widzenia pouczajgca jest
analiza poréwnawcza poszczeg6lnych
metod z punktu widzenia wydajnos$ci
iloSciowej i jakoSciowej, przeprowadzo-
na na podstawie wynikéw badan auto-
ra.

Rozdzialy te omawiajg ponadto orga-
nizacje przestrzenng stanowisk robo-
czych, rozmieszczenie obrabiarek, poda-
ja przyktad obliczenia ilosci surowca
i obrabiarek dla oddziatu fabryki pro-
dukujgcego klepki itp.

Rozdziat IX zajmuje sie suszeniem i
hydrotermiczng obrébkag klepek przed
i po gieciu. Pozyteczne dla praktykéw
sg uwagi autora o wadach obrébki hy-

drotermicznej, powodujacych pekanie
klepek przy gieciu.
W rozdziale X omoéwiona zostata

reczna produkcja beczek z gotowych
klepek czyli kolejno: produkcja korpu-
su, den, obreczy i montaz beczki.

Rozdziat XI| omawia mechaniczng
produkcje beczek z klepek i zawiera
schemat technologiczny produkcji, sche-
mat rozmieszczenia obrabiarek w hali
fabrycznej i szczegétowy opis produkecji
korpusu, den, obreczy do montazu i
impregnacji. Rozdziat konczy sie uwa-
gami na temat produkcji kompletéow
beczkowych jako najracjonalniejszej
formy dostaw niektérych typéw opako-
wan bednarskich.

Czes¢ druga ksigzki zaznajamia szcze-
g6towo z obrabiarkami i urzgdzeniami
stosowanymi w produkcji wyrobéw bed-
narskich, z rodzajami stosowanych pit,
nozy, frezéw, oraz przygotowaniem ich
do pracy. Zagadnieniom narzedzi autor
poswieca wiele uwagi, co jest sluszne,
jesli zwazy¢, ze sprawy te sa w zakla-
dach produkcyjnych przewaznie mocno
zaniedbane.

Szczeg6towo opisat autor obrabiarki
do drewna, ktoére znajdujg zastosowanie
i w innych dziedzinach przemystu
drzewnego (tarczéwki, tasmowki, stru-
garki, frezarki, wiertarki). Dzieki temu
omawiana ksigzka moze by¢ z pozyt-
kiem wykorzystana, poza fabrykami
beczek, w innych galeziach przemystu
drzewnego. Szczegélnie jednak zajat sie
autor obrabiarkami specjalnymi do pro-
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dukcji klepek i beczek. Zaznajamia wy-
czerpujgco z dziataniem trudnych w
obstudze pit cylindrycznych i opisuje
przyczyny brakéw w ich pracy. Podob-
nie wyczerpujagco opisuje skracarki i
strugarki, wyztabiarki i kompleciarki
oraz fugownice tarczowe i automatycz-
ne. Nastepne rozdzialy tej czesci oma-
wiajg urzadzenia do montazu korpu-
s6w, do produkcji den, obreczy, ostat-
nie — obrabiarki i urzadzenia do wy-
kanczania beczek.

Wiele uwagi poswieca autor rozma-
itym mozliwosciom uzyskania oszczed-
noéci surowca drzewnego, zaréwno
przy produkcji klepek, jak i przy pro-
dukcji beczek. Np. przy omawianiu pra-
cy na fugownicach tarczowych autor
szczego6towo analizuje zrédta powstawa-
nia mozliwych do unikniecia strat ma-
terialowych oraz podaje sposoby ich
unikniecia. Dzigki takiemu podejsciu do
zagadnienia omawiana praca powinna
poméc zaktadom produkcyjnym w po-
czynieniu oszczednosci w tak bardzo
dzi§ deficytowym materiale drzewnym.

Cata ta czes$¢ ksigzki zaopatrzona jest
w starannie wykonane ryciny i rysun-
ki przedstawiajace poszczegdlne obra-
biarki i urzadzenia i jest tym cenniej-
sza, ze obrabiarki te znane sg przewaz-
nie tylko zainteresowanym, oraz ze
autor wybrat rzeczywiscie najnowoczes-
niejsze typy obrabiarek stosowanych w
bednarstwie.

Czes$¢ trzecia ksigzki omawa nowe dla
nas zagadnienia produkcji beczek z tu-
szczyny, zaréwno grubos$ciennych, jak
i cienkosciennych, tj. produkcje z kle-
pek wykonanych jako elementy O kle-
jonych warstwach, oraz produkcje be-
czek cylindrycznych.

W konhcu czesci czwartej autor poda-
je sposoby obliczenia pojemnos$ci i wy-
miaréow beczek o przekroju kotowym
i owalnym oraz wymiary niektérych ty-
pow beczek.

Ksigzka jest.starannie wydana, bo-
gato ilustrowana (nie spotykana w na-
szych wydawnictwach ilos¢ dobrych
rycin: 333). Ryciny w teks$cie sa dobrze
i celowo rozmieszczone. Obejmuje ca-
tos§¢ zagadnien dotyczacych wyrobéw
bednarskich, podanych w przystepnej
jasnej i zwieztej formie. Ksigzka jest
wynikiem diugoletniej pracy autora w
tej dziedzinie przemystu i jego wielkie-
go doswiadczenia.

Jest to pozycja wyjagtkowo cenna w
naszej literaturze fachowej i powinna
sta¢ sie przewodnikiem dla wszystkich
tych, ktérych zagadnienie beczek do-
tyczy. Na pewno bedzie cennym pod-
recznikiem dla szkolgcych sie nowych
kadr fachowcoéw, ktérzy znajdg w niej
wszystko to, co jest potrzebne do opa-
nowania tego, przeradzajgcego sie z
rzemiosta przemystu.

W konhcu uwaga pod adresem autora.
Ksigzka stanowi ujecie wszystkich za-
gadnien dotyczacych bednarstwa. Bar-
dzo przydatnym bytyby indeks alfabe-
tyczny, ktéry by utatwit korzystanie z
niej praktykom. Nalezy sadzi¢, ze autor
ewentualne drugie wydanie tej ksigzki,
wydanej zdaniem recenzenta w niedo-
statecznej ilosci egzemplarzy, uzupetni
alfabetycznym spisem rzeczy.

Dr Jo6zef Kreisberg
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ZOBOWIAZANIE

pracownikébw ACT NOT
dla uczczenia 36 rocznicy Rewolucji Pazdziernikowej

Pracownicy Czasopism Technicznych NOT — zebrani na naradzie produkcyjnej w dniu 4 pazdziernika

1953 r. — dla uczczenia 36 rocznicy Wielkiej Rewolucji Pazdziernikowej postanowili:

przy$pieszy¢ bieg wszelkich prac redakcyjnych oraz skréci¢ poszczegdblne etapy produkcji czasopism tak
dalece, aby umozliwi¢ oddanie wszystkich zeszytéw grudniowych do kolportazu do dnia 10 grudnia br.

zamiast przewidzianego w planie terminu 22 grudnia br.

Zobowigzanie to umozliwi petne wykonanie planu wydawniczego na rok 1953, tagcznie z planem wykorzy-
stania $rodkéw finansowych preliminowanych na rok biezacy oraz spowoduje unormowanie i przy$pieszenie

terminéw ukazywania sie czasopism w 1954 r. do 15 kazdego miesigca.

Z uwagi na to, ze wykonanie powyzszego zobowigzania wymaga $cistego przestrzegania uzgodnionych har-
monogramoéw pracy drukarni, pracownicy Czasopism technicznych NOT zwrécili sie z apelem do Kolegéw
Poligraféow w Drukarni DSP i im. Rewolucji Pazdziernikowej oraz RSW ,Prasa“® o pomoc i wspobiprace

w wykonaniu ich zobowigzan.

KOMUNIKAT

STOWARZYSZENIA INZYNIEROW | TECHNIKOW LESNICTWA | DRZEWNICTWA

Zarzad Gtowny SITLiD powiadamia, ze w dniach 10— 12 grudnia br. w Krakowie w sali
NOT odbedzie sie konferencja naukowo-techniczna na temat ,,Problemy mechanicznego prze-

robu drewna lisciastego*'.

Zadaniem konferencji jest ustalenie wytycznych najwlasciwszego wykorzystania drewna
lisciastego i opracowanie wnioskdbw w sprawie ustalenia kierunkdw rozwoju przemystu drze-
wnego w zakresie mechanicznego przerobu drewna liSciastego.

Na konferencji wygtoszone beda nastepujgce referaty:

dnia 10.XII.

1) Bazy surowcowe drewna liSciastego w Polsce i jego wyrébka — mgr inz. J. Jenke.

2) Postep techniczny w przerobie drewna lisciastego — mgr inz. St. Rzadkowski.

3) Zaklad przerobu drewna liSciastego — mgr inz. J. Bisanz.

dnia 11.XII.

1) Konserwacja i suszenie tarcicy lisciastej — mgr inz. W. Grus.

2) II;’roKbIem_kprzerobu drewna bukowego i jego zastosowania w przemysle — prof. dr
. Krzysik.

3) Problem oklein lisciastych — mgr inz. J. Gromadzki.

4) Produkcja potabrykatéw z drewna lisciastego — dyr. M. Plucinski,
dnia 12.X1I.

1) Wykorzystanie odpadoéw drewna lisciastego — mgr inz. J. Sarnowski.



Administracja Czasopism Technicznych Naczelnej Organizacji Technicznej
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, Wydawnictwa Komunikacyjne i Fil-
mowa Agencja Wydawnicza wprowadzaja nastepujagce warunki prenumeraty

L p. Nazwa czasopismo
1 2

1. Architekturo

2. Budownictwo Przemystowe
3. Gazeta Cukrownicza

4. Gaz, Woda i Techn. Sanit.
5. Gospodarka Wodna

6. Gospodarka Cieplna (dwumiesigcznik)
7. Inzynieria i Budownictwo
9. Materiaty Budowlane

9. Odziez

19. Ochrona Pracy

11. Poligrafika (dwumiesigcznik)
12. Przeglad Budowlany

13. Przeglad Elektrotechn.

14. Przeglad Geodezyjny

15. Pizeglad Mechaniezny

16. Przeglad Papierniczy

17. Pizeglad kérzany

18. Przeglad Spawalnictwa

19. Przemyst Chemiczny

20. Przeglad Techniczny

21. Przeglad Telekomunik.

2. Przemyst Drzewny

23. Przemyst Rolny i Spoz.

24, Przemyst Wiékienniczy

25, Szkio i Ceramika

26. Technika Lotnicza ((‘trumlcslecznil)
27. Technika Motoryzacyjna

28. Cement, Wapno, Gips

29. Drogownictwo

s0. Energetyka (dwumiesiecznik)
31. Hutnik

32. Nafta

33. Przeglad.Gorniczy

34. Przeglad Odlewnictwa

CZASOPISMA

35. Chemik

36. horyzonty Techniki

37. Mechanik

38. Motoryz; cja
39. Technik Przem. Sprzywcz.
40. Gospodarka Weglem
41. Wiadomosci Elektrotechn.
42. Wiadomos$ci Telekomunik.
43. Wiadomos$ci Cérn cze
44. Wiadomosci Hutnicze
45. Wiékiennictwo
46. Kinotechnik

Pizy czasoplsmich;

,Odziez”, ,Ochrona Prccy”,

Warunki prenumeraty czasopism technicznych na rok 1954

czasopism technicznych na rok 1954.

A bon

Optata normalna

pot- kwar-
roczna roczna talna
3 4 5

CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE

.Gospodarka Cieplna”,

180,— 90,— 45,—
108,— 54,— 27,-
i4,— 27,— 13,50
72,— 36,— 18,—
96,— 48,— 24, —
48,— 24,— —
108,— 54,— 27, ~
72.— 36,— 18—
54,- 27,— 13,50
72,— 36,— 18—
36,— 18,— —
108,— 54,— 27,—
108,- 54,— .27, —
72,- 36,— 18—
108,- 54,— 27,—
60,— 30,— 15—
60,— 30,— 15.—
54,— 27,— 13,50
108,— *54,— 27,—
108,— 54, - 27,—
72,— 36,— 18—
72,- 36,- 18—
90,— 45,— 22,50
108, 64,— 27,—
54,— 27,— 13,50
54,— 27,— -
72,— 36,— 18,-
54,— 27,— 13,50
72,—" 36,— 18—
72,— 36,— -
108,— 54,— 27,—
72,— 36,— 18—
108,— 64,— 27,—
72,— 36,- 18,—

POPULARNO-TECHNICZNB

54,— 27,— 13,50
36,— 18,— 9,—
108,— 54,— 27,—
60,— 30,— 15—
36,— 18,— 9,—
36,— 18,— 9,—
36,— 18,— 9,—
36,— 18,— 9,—
54,— 27,- 13,50
54,— 27,— 13,50
36,— 18,— 9,—
36,— 18— 9,—

wzgledu na niskie ceny obowigzuje tylko prenumerata normalna.

a

roczna

6

90,-
54,—
36,—
36,—
54,—

54,—
36,—

18—
54,-
54,—
36,—
54,—
36,—
36,—
36,—
54,—
54,—
36,—
36,—
54,-

54,—
36,—
36.—
36,—
36,—
36,—
36,—
54,—
36,—
54,—
36,—

18,—

36,—
18,-

18,—
18,—
18,-

15—

,Technik Przemystu Spozywczego”, ,Horyzonty Techniki”,
.Gospodarka Weglem”

1

t
Optata ulgowa
pot-
roczna

7

45,—
27,—
18—
18—
27,—

27,—
18, -

9,—
27,—
27,—
18—
27,—
18—
18—
18, -
27,—
27,—
18,—
18,-
27,—
27,-
18—
18—
18—
18—
18—
18—
27,—
18,—
27,—
18—

kwar>
tulna

8

22,50

13,50
9,-
9,—

13,50

13,50
9, -

13,50
13,50
9,—
13,50
9,—
9,—

13,50
13,50

9,—
13,50
13,=0

9,—

9,—

9.—

13,50
9,—
13,50
9,—

4,50

9,-
4,50

4,50
4,50
4,50
4,50

,\Witdkienn*ctwo,t,
.Kinotechnik” — ze

PRENUMERATA NORMALNA

Zgtoszenia na prenumerate normalng na rok 1954
przyjmuja wytacznie urzedy pocztowe oraz listonosze
miejscy i wiejscy.

Termin zgtaszania prenumeraty normalnej na okres

kwartalny, pétroczny lub roczny uptywa z dniem 10 kaz-
dego miesigca poprzedzajacego okres prenumeraty.

PRINUMERATA ULGOWA

A. CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowej czasopism naukowo-techni-

cznych na rok 1954 korzysta¢ moga jedynie:

1) cztonkowie stowarzyszeri naukowo-technicznych zrze-
szonych w not

2) cztonkowie Klub6éw Techniki i Racjonalizacji

3) studenci szkét wyzszych

B. CZASOPISMA POPULARNpP-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowej czasopism popularno-techni-
cznych na rok 1954 korzysta¢ moga:

1) cztonkowie stowarzyszen naukowo-technicznych

2) cztonkowie Klubéw Techniki i Racjonalizacji
3) studenci szk6t wyzszych

4) uczniowie szkét zawodowych.

Spos6b zamawiania prenumeraty ulgowej.

Zamoéwienia na prenumerate ulgowg powinny by¢
sporzadzane zbiorowo — nie imiennie, lecz iloSciowo — na
kazdy tytut czasopisma oddzielnie, nie mniej niz 5 egzem-

plarzy kazdego tytutu.

Zamoéwienia te tacznie z naleznos$ciag przyjmowac
beda kota zaktadowe, a od cztonkéw nie zrzeszonych w ko-
tach—oddzialy stowarzyszen naukouo-techni znych. prze-
kazujac je w odpowiednich terminach bezpoérednio do
PPK ,Ruch” w Warszawie, Stalinogrodzie lub w todzi,
w zaleznos$ci od miejsca wychodzenia czasopisma.

Analogiczny tryb postgpowania obowigzuje studentéw
i uczniow szkét zawodowych z tym, iz na uczelniach pre-
numerate przyjmowac beda kota naukowe uczelni, aw szko-
tach zawodowych — dyrekcja szkoty.

Terminy sktadania zgtoszen na prenumerate ulgowa.

Nieprzekraczalny termin przekazania zaméwien i na-
leznosci do PPK ,Ruch” na | kwartat 1954 r. przez kota
zaktadowe, oddzialy stowarzyszen naukowo-technicznych,
kota naukowe uczelni i dyrekcje szkét — uptywa 1 grud-
nia 1953 r. (obowigzuje data stempla pocztowego).

Zamoéwienia na nastgpne kwart, ty 1954 r. nalezy
zgltasza¢ w terminach:

Il kwartat — do i marca 1954 r.

1 ) — ,1 czerwca 1954 r.

v - — .1 wrzesnia 1954 r.

Nalezno$¢ za prenumerate zbiorowa, ulgowag lub

normalng dla czasopism nie majgcych ceny ulgowej na-

lezy wptaca¢ na nastepujace konta:

dla czasopism poz. od 1do 8
. 10 15
. 18 , 23
. 25 , 27, 29, 36, 37, 38, 39, 41,
42 i 46
PPK ,Ruch”, Warszawa, Centralna Ekspedycja, ul. Srebr-

na 12 konto PKO Nr 1-14000/110;

dla czasopism poz. 9, 16, 17, 24 i 45 Oddziat PPK ,Ruch”
w todzi, konto PKO nr YII-9907/110

dla czasopism poz. 28 i od 30 do 35 oraz poz. 40, 43 i 44,
Oddziat PPK ,Ruch” Stalinogréd,

konto PKO nr 111-17763/110.



C«na numeru zt 8.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

BLASZCZUK A.: Automatyczna regulacja procesow
chemicznych. 1953, s. 80, zt 6.20

CWIEK z.: Ciecie i spawanie metali pod woda. 1953
s. 74, zt 5.90

Elastomery i plastomery. Tom Il. Chemia i techno-
logia. Praca-zbiorowa pod redakcjg R. Houwni-
ka. Ttum. z ang. zespot. 1953, s. 530, zt 52—
(w oprawie)

GRIEGORIEW P. N.,, MAKSIMOWSKI N. P.: Ele-
menty i konstrukcje zuzlobetonowe. Ttum. z ros.
A. Rubera. 1953, s. 108, zt 7.30

IWIANSKI A. W., Konstrukcje zelbetowe. Thum.
z ros. W. Lenkiewicz. Komentarzami opatrzyt J.
Minc. 1953, s. 479, zt 29.70 (w oprawie)

KOTARSKI Z.: Ptyty i pustaki wiérkowo-cemento-
we. 1953, s. 74, zt 5.20

LEBIEDIEW M. N, ZMIJENKO S. M., MARKO-
WICZ M. P.. Roboty budowlane. 1953. Tlum.
z ros. W. Fiszer i E. Janke. 1953, s. 489, zt 26.40

£OSIKOW B. W., tUKASZEWICZ |. P.: Towaro-
znawstwo naftowe. Tlum. z ros. Z. Rodzinski
1953, s. 334, zt 37.90

MAJEWSKI A.: Zamek w Pieskowej Skale. Teka
konserwatorska. Zeszyt 2. Ministerstwo Kultury
i Sztuki. Zarzad Ochrony i Konserwacji Zabyt-
kow. 1953, s. 98, zt 50.—

MISTUR L.: Spawanie zeliwa. 1953, s. 132, zt 8.30

MODLINSKI W.: Mycie czesci maszyn. 1953, s 34
zt 2.50

NOWAKOWSKI W.: Metody oczyszczania wody za-
silajgcej kotty parowe. Wyd. 2 uzup. 1953, s. 192,
zt 13.60

OLDAKOWSKI H.: Budowa i obstuga sprzetu pozar-
niczego. Podrecznik szkoleniowy. 1953, s. 296,
zt 19.50 (w oprawie)

PFLIER P. M.: Pomiary elektryczne wielkosci me-
chanicznych. Tlum. z niem. J. Plebanski i K.
Szpotanski. 1953, s. 264, zt 2550 (w oprawie)

PIERIEWALOW W. I.:Technologia materiatéw ognio-
trwatych. Ttum. z ros. zespot. 1953, s. 508, zi
52— (w oprawie)

SUREWICZ W., WINCZAKIEWICZ A.: Metody ba-
dania papieru. 1953, s. 86, zt 7.70

SWIDERSKI J.: Produkcja wyrobéw bednarskich.
1953, s. 276, zt 28.60 (w oprawie)

TOLLOCZKO B.: Kotly parowe. Tom |
1953, s. 93, zt 10—
WALENTYNOWICZ B, ZMIGRODZKI W.: Aparaty
glgezktr C;fg?e niskiego napiecia. Wyd. 2. 1953 s
, Z —
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Ksigzki wydane poprzednio

DIEJEW W. M.: Moje doswiadczenia przy wykony-
waniu robét ciesielskich. Ttum. z ros. A. Zboin-
ski. 1953, s. 34, zt 2—

FROMER R.. Les$nictwo w Planie Szescioletnim.
1951, s. 72, zt 6.—

GISMAN S.. Ksigzeczka drzewiarza kopalnianego.
1952, s. 35, zt 4—

HORBACZEWSKI J.: Praca na strugarkach do drew-
na. 1952, s. 39, zt 3—

KOTARSKI Z.: Trzcina i jej zastosowanie w budow-
nictwie. 1953, s. 92, zt 6.50

KUZMIN W. W.: Struganie drewna. Tlum. z ros. A.
Roszkowski i A. Wiejski. 1952, s. 103, zt 12—

LEBIEDIEW W. S.: Produkcja ptyt stolarskich. Ttum.
z ros. A. Zakrzewski. 1953, s. 60, zt 5—

EAPINSKI J.: Technologia $cieru drzewnego. 1953,
s. 334, zt 28.50 (w oprawie)

METZ L.. Przeciwogniowe zabezpieczenie drewna.
Thum. z niem. R. Zielinski. 1953, s. 170, zt 12.50

MIASOJEDOW P.: Sprzet sportowy z drewna. Thum.
z ros. T. Stawinski. 1952, s. 67, zt 8.—

ORLOWSKI L., POGODA W.: Cie$la gorniczy. 1953
s. 67, zt 450

POGODA W.: Oszczedzajmy drewno kopalniane.
1950, s. 39, zt 2.25

POPOWA E. I.: Przeno$niki montazowe w przemysle
drzewnym. Tlum. z ros. T. Sawicki. 1953, s. 127,
zt 9.80

SCHABINSKI S.: Przemyst drzewny w Planie Sze-
Scioletnim. 1951, s. 80, zt 7.50

SIEDLECKI I. F.. Sprzegi do przecierania kiod.
Ttum. z ros. T. Klossowski. 1952, s. 91, zt 10—

SOSNOWSKI P.: Drewniana obudowa wyrobisk ko-
palnianych. 1952, s. 67, zt 5.—

ZNINSKI Z.: Stolarstwo budowlane. Cze$¢ |. 1952,
s. 195, zt 52—
CzesC Il. 1952, s. 122, zt 38— (w oprawie)

Do nabycia w ksiegarniach technicznych
DOMU KSIAZKI i u kolporteréw zaktadowych



