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NORMOWANIE W PRZEMYSLE LESNYM (VI)

Normowanie zuzycia materiatow

Prawidtowa gospodarka materiatlowa w zaktadzie produkcyjnym musi sie opiera¢ na normach zuzycia

materialowego.
wych punktéow planu zaopatrzenia i

W gospodarce planowej

na normach zuzycia tradycyjnie przechodzacych z roku na rok,
razie na normach statystycznych. Mimo trudnos$ci w obliczaniu norm zuzycia dla surow-
jest drewno, musimy w najkrotszym czasie przej$¢ na normy techniczne, a przy
ustalania takich norm stuzg nam opracowania z titeratury facho-
gdzie do zagadnien normowania zuzycia materiatbw (i normowania w o0gol-
noéci) przyktada sie szczeg6lnie wielkg wage.

a w najlepszym
ca tak niejednolitego, jakim
tym progresywne. Jako wzor
wej Zwigzku Radzieckiego,

metodyki

1. OKRESLENIE POJECIA ,NORMA ZUZYCIA
MATERIALU*™

Normowanie zuzycia materiatu polega na obliczeniu naj-
mniejszej jego ilosci, jaka powinna wystarczy¢ do wykona-
nia w danych warunkach techniczno-produkcyjnych jed-
nostki produkcji (gotowego wyrobu, p6tproduktu), pracy (np.
zuzycie energii elektrycznej lub smaru na godzine pracy
traka okreslonego typu) lub energii (np. zuzycie paliwa
na wytworzenie 1000 KWh energii elektrycznej).

Obliczong ilo§¢ materiatu nazywa sie norma zuzycia. Kaz-
da norma zuzycia sktada sie z trzech elementéw:

a) nazwy materiatu, ktérego zuzycie sie normuje;

b) iloSci tego materiatu;

c) nazwy produktu lub pracy, na wykonanie ktérych obli-
cza sie zuzycie materiatu, a ktére ogé6lnie nazywa sie od-

niesieniem.

2. DOKLADNOSC OKRESLENIA MATERIALU W NORMIE

Materiat normowany powinien by¢ okresSlony w normie
w sposo6b $cisty i doktadny, nie nasuwajgcy zadnych watpli-
wosci co do jego identycznos$ci. W tym celu w dokumentaciji
normy zuzycia, poza szczegbétowymi danymi, jak np. wy-
miary i jako$¢ materiatu, podaje sie znak normy jako$cio-
wej (PN). Jezeli za§ normowany materiat nie jest znorma-
lizowany 'to w dokumentacji normy podaje sie tymczasowe
warunki 'techniczne, ktére obowigzujg zaktad produkcyjny.
W niektérych przypadkach podaje sie tez specjalne wa-

runki techniczne, ktére moga by¢ zastrzezone w umowie
z odbiorcg produkciji. ) . ) )
W zadnym razie normowany material nie moze “ligu-

rowa¢ w dokumentacji normy bez blizszego okreSlenia.
W razie braku odpowiednich aktéw normatywnych zalgcza
sie do dokumentacji normy, w miare moznos$ci doktadny
opis materiatu (charakterystyke techniczna).

W identyczny spos6b postepuje sie z odniesieniem, ktore
powinno by¢ réwniez $ciste i doktadnie oznaczone.

Trzeba zaznaczy¢, ze postulowana $cisto$¢ oznaczania ma-
teriatbw i odniesien jest w pewnej mierze wzgledna. Zale-
zy ona, jak sie przekonamy poé6zniej, w duzej mierze od
rodzaju opracowywanej normy. Juz teraz mozemy stwier-
dzi¢ wstepnie, ze z niejednakowym stopniem doktadnos$ci
mozna okresli¢ zuzywang tarcice, np. w jednym przypadku
na wyprodukowanie jednego okreSlonego kompletu skrzyn-
kowego, w drugim za$ — na wyprodukowanie 1 m3 kom-
pletéw skrzynkowych réznych typéw. W pierwszym przy-
padku mozna zupetnie doktadnie wyspecyfikowaé¢ zuzywang
tarcice, w drugim natomiast mozna podaé¢ tylko pewne gra-
nice wymiarow i jakosci.

Jednakze w obu przypadkach okres$la sie tarcice wspdlng
normga jakosciowg (PN). Ponadto w zaktadach produkcyj-
nych i na wyzszych szczeblach gospodarczych z reguly
wytania sie potrzeba obliczania norm zuzycia nie przy jak
najdalej idgcym zréznicowaniu materialu wg

planu kosztéw wtasnych. W przemysle

poszczegol-.

zagadnienie normowania zuzycia materialowego, nalezy do wezlo-

leSnym opieraliSmy sie czesto

ale nie badanych i nie sprawdzanych,

nych jego sortymentéw, lecz przeciwnie — przy pewnym
zgrupowaniu tych sortymentéw, a nawet przy ujeciu wszy-
stkich sortymentéw danego materialu w jedna ogélng gru-
pe, np. surowiec tartaczny iglasty.

Bardzo czesto zachodzi tez potrzeba tgczenia odniesien
w pewne grupy, np. podkitady kolejowe normalnotorowe
wszystkich typéw, tarcica iglasta obrzynana albo w ogéle tar-
cica iglasta.

Przy obliczaniu norm w takim ujeciu, odstgpienie od Sci-
stosci oznaczania materiatdw Ilub odniesien jest nieuniknio-
ne. Woéwczas nie podaje sie niektérych cech szczegdlnych
(np. wymiaréw, jakosci itp.) lub podaje sie, lecz nie S$cidle,
ale w pewnych granicach, np. deski sosnowe obrzynane
o0 grubos$ci od 13 do 45 mm i diugosci od 2,0 m wzwyz, | i Il
klasy jakos$ci. Przy tym obowigzuje jednak zawsze podanie
znaku witasciwej normy jakosSciowej lub innych warunkéw,
ktore okres$lajg materiat lub odniesienie.

W zasadzie okre$lenie materiatu lub odniesienie jest tym
doktadniejsze i bardziej $ciste, im wezszy obejmuje asor-
tyment materiatu lub odniesienia i wezszy zasieg jednostek
gospodarczych.

Najbardziej doktadnego okreslenia wymagajag te mate-
riaty, ktérych zuzjmie normuje sie w odniesieniu do S$ciSle
okre$lonej produkcji, wykonywanej w okre$lonym zakta-
dzie produkcyjnym.

Niezaleznie od stosowanej doktadnos$ci okreslenia mate-
riatu lub odniesienia, powinny one by¢ w kazdym przy-
padku wymienione tak, jak przyjeto to w urzedowej no-
menklaturze, katalogach lub cennikach. Nazw lokalnych nie
stosuje sie w zasadzie.

3. RODZAJE ODNIESIEN

Wszystkie odniesienia mozna podzieli¢ na: a) jednostki pro-
dukcji, b) jednostki pracy, c) jednostki energii, d) inne jed-
nostki.

Jednostki produkcji mozna z kolei podzieli¢ na: jedno-
czesSciowe (podktad kolejowy), detale lub czesSci wyrobow
ztozonych (klepka, noga stotu, nakretka do $ruby), wyroby
wieloczesciowe lub zlozone (skrzynia™ beczka, sklejka) i pro-
dukty (terpentyna, smota).

Jednostkami pracy sa maszyno-godziny (trako-godzina
pito-godzina), agregato-godziny (suszarnio—godzina). Prace
taboru transportowego okre$la sie jednostkami przewozone-
go ciezaru na jednostke drogi.

Ws&r6d jednostek energii rozréznia sie jednostki energii
mechanicznej (KM), elektrycznej (KWh), cieplnej (Kcal)
i inne, ktére w przemys$le leSnym nie majg zastosowania.

Innymi jednostkami odniesienia mogag by¢: pracownik,
miejsce robocze lub stanowisko pracy, dziat, wydziat i za-
ktad produkcyjny.
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4. ILOSC MATERIALU (WIELKOSC NORMY)

llo§¢ materialu w normie stanowi o catkowitej jego ilosSci,
jaka powinna by¢ dostarczona do miejsca zuzycia (stano-
wiska pracy, dziatu, wydziatu lub zaktadu) w celu wyko-
nania jednostki odniesienia.

llo§¢ materiatu wyraza sie w tych jednostkach miar (dtu-
gosci, powierzchni, objetoSci, ciezaru itd.), jakie zostaly
przyjete dla danego materiatu, np.'tarcicy w m3 deszczutek
posadzkowych — w mt, beczek — w sztukach itp.

Nie zaleca sig okres$lania ilosci materiatbw w takich jed-
nostkach jak: wiazki, peczki, stosy itp. Tego rodzaju jed-
nostki miar przewaznie nie zawierajg w sobie jednakowych
iloSci materiatu i wykazujg pewne odchylenia od ilosci no-
minalnej.

5. RODZAJE NORM

Kazda norma zuzycia otrzymuje jedng z dwéch nazw
przymiotnikowych: statystyczna lub techniczna. Norme na-
zywa sie statystycznag, gdy zostala obliczona na podstawie
danych statystycznych, techniczng — gdy zostala obliczo-
na przy zastosowaniu jednej z metod normowania technicz-
nego.

Ogo6lne zasady obliczania norm statystycznych i technicz-
nych ompwiono w artykule ,Podstawy normowania w prze-
mys$le lesnym*“ (Przemyst Drzewny nr 3 i 5/1953). W niniej-
szym artykule zatrzymamy sie blizej tylko nad niektérymi
metodami normowania technicznego.

W zalezno$ci od sposobu i miejsca obliczania rozréznia sie
normy: 1) indywidualne (nazywane tez produkcyjnymi lub
zaktadowymi), 2) grupowe.

Normy indywidualne okres$lajg zuzycie $ciSle okres$lonego
materiatu na $ciSle okre$long jednostke produkcji, pracy lub
energii wytworzonej w okre$lonym zaktadzie produkcyjnym,
w okreslonych warunkach techniczno-produkcyjnych; np.
zuzycie okre$lonej tarcicy na 1 m3 okreslonych kompletéw
skrzyn w okreslonym zaktadzie.

Normy indywidualne oblicza sie zasadniczo w zaktadach
produkcyjnych, co zapewnia uwzglednienie wszystkich spe-
cyficznych dla danego zaktadu warunkédw techniczno-pro-
dukcyjnych, ktére w taki lub inny sposéb wplywaja na wiel-
ko$¢ normy. Jezeli w zaktadzie zuzywa sie normowany ma-
teriat na te samag produkcje w kilku dziatach lub na kilku
stanowiskach pracy, np. paliwo w sitowni, ktéra ma dwie
r6zne lokomobile, to w takich przypadkach oblicza sie nor-
my indywidualne osobno dla kazdej lokomobili.

Pominiecie tej zasady nie zapewni obliczenia wtasciwych
norm. Moga one okaza¢ sie dla niektédrych jednostek pro-
dukcyjnych za mate lub tez za duze. Nie powinno to oczy-
wiscie mie¢ miejsca, gdyz na podstawie norm indywidual-
nych odbywa sie rozrachunek materialowy pomiedzy ma-
gazynem materiatlowym a produkcjg. Poza tym normy in-
dywidualne sluzg tez za podstawe do obliczeh norm grupo-
wych oraz do dalszych obliczen, zwigzanych z planowaniem
zaopatrzenia materiatlowego.

Na podstawie norm indywidualnych oraz zadania produk-
cyjnego (dziennego, dekadowego lub miesiecznego) magazy-
nier wydaje materiat jednostce produkcyjnej (robotnikowi,
stanowisku pracy, dziatowi lub wydziatowi zaktadu), ktéra
powinna wyliczy¢ sie z pobranego materiatu odpowiedniag
ilosciag produkcji, ewentualnym zwrotem materiatu i odpa-
dami. Z ubytkéw naturalnych, ktére wystepuja w trakcie
procesu technologicznego, produkcja nie wylicza sie, gdyz
wielkosci tego rodzaju strat powinny by¢é uwzglednione
w normie indywidualnej. Jezeli za$ ubytki naturalne ma-
teriatu wystepuja w fazie zaopatrzenia (odbioru, zatadowa-
nia, transportu, przechowywania w magazynie itp.), np.
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wskutek odparowania, ulatniania sie, rozkurzu, kurczenia
sie itp., to w takich przypadkach stuzba zaopatrzenia po-
winna ustali¢é norme tych strat i odpowiednio zwiekszy¢
zaopatrzenie na jednostke produkcji, azeby do miejsca zuzy-
cia materiatu dostarczy¢ taka ilos¢, jaka ustalona jest
w produkcyjnej normie indywidualnej.

Zasieg obowigzywania norm indywidualnych zwykle koh-
czy sie na tym samym szczeblu produkcyjnym (stanowisko
pracy, dziat, wydziat), na ktérym konhczag sie wszystkie czyn-
noéci technologiczne, zwigzane z wykonaniem danego od-
niesienia. Mimo to obliczona norma obowigzuje jednocze$nie
zaktad produkcyjny. Jest to oczywiste. W poprzednim przy-
ktadzie stwierdzili§my, ze wobec istnienia w silowni za-
ktadu dwoéch réznych lokomobil normuje sie zuzycie paliwa
dla kazdej lokomobili osobno. Kazda z tych norm obowig-
zuje odpowiednia lokomobile, przy tym obie obowigzuja
i zaklad, gdyz na podstawie tych norm zaktad oblicza swojag
norme grupowg i dokonuje kontroli zuzycia paliwa.

W tych przypadkach, gdy norma indywidualna obliczo-
na dla jednego stanowiska pracy, dziatu lub wydziatu jest
ta sama i dla pozostalych stanowisk pracy, dziatow lub wy-
dzialdbw produkcyjnych zaktadu, woéwczas nabiera ona cha-
rakteru normy grupowej danego zaktadu. Jezeli np. zuzycie
paliwa™ na 1 tono-kilometr jest jednakowe dla wszystkich
pojazdéw danej bazy transportowej, to norma indywidualna
jest jednoczesnie i norma grupowg danej bazy transportowej.

W analogiczny sposéb indywidualna norma zuzycia okre-
Slonej tarcicy na wyprodukowanie 1 m3 kompletéw skrzyn-
kowych okre$Slonego typu, obliczona dla jednego zaktadu,
staje sie automatycznie normag grupowgag dla catej branzy
skrzynkarskiej, jezeli warunki techniczno-produkcyjne win -
nych skrzynkarniach nie wptywaja w odmienny sposéb na
ilo§¢ zuzycia.

Normy grupowe, jak wspomnieli§my wyzej, oblicza sie
z norm indywidualnych. Technika obliczania polega na
wyposrodkowaniu normy $rednio-wazonej na podstawie
norm indywidualnych i iloSciowego lub procentowego ukta-
du produkcji, pracy lub energii.

W zalezno$ci od tego, dla jakiego szczebla produkcyjnego
iub gospodarczego dokonuje sie obliczenia normy $rednio-
wazonej, odpowiednio rozréznia sie normy grupowe: a) wy-
dziatlowe, b) zaktadowe, c) branzowe, d) resortowe.

A zatem normy grupowe okreS$lajg zuzycie danego mate-
riatu, ujetego w wezszym Ilub szerszym asortymencie na
wykonanie w analogiczny sposob ujetego odniesienia przez
wszystkie maszyny, agregaty, dzialy lub wydziaty produk-
cyjne danego zaktadu, albo przez wszystkie zaktady pro-
dukc;&jne danej branzy przemystowej w ramach centralnego
zarzadu

M ateriat i odniesienie w normach grupowych okresla sie
w ten sam sposéb, jak w normach indywidualnych. Podaje
sie obowigzujaca norme jakos$ciowg, tymczasowe warunki
techniczne lub warunki, przewidziane umowa.

Nalezy zaznaczyé, ze normy grupowe nie sg normami
w Scistym znaczeniu tego stowa, gdyz wielkosci ich ksztal-
tuja sie nie tylko w zalezno$ci od warunkédw techniczno-
produkcyjnych poszczegblnych szczebli  produkcyjnych,
uwzglednionych przy opracowaniu norm indywidualnych,
lecz w decydujacej mierze — w zaleznos$ci od ilosci produk-
cji, przypadajacej na poszczegdlne jednostki produkcyjne
danego szczebla, dla ktérego oblicza sie norme grupowa.

Bedac wypadkowa tych wspétczynnik6w, norma grupowa
jest raczej wskaznikiem zuzycia dla danego szczebla pro-
dukcyjnego lub organizacyjnego, na podstawie ktérego pla-
nuje sie zaopatrzenie materialowe i przeprowadza @ sie
kontrole zuzycia w skali danego szczebla produkcyjnego lub
organizacyjnego.

i zastosowanie nowej techniki

-umozliwia skuteczne postugiwanie sie nowq technike
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Parowanie drewna bukowego

Powazne zapotrzebowanie na bukowe materialy tarte w naszym kraju stwarza konieczno$¢ doktadniej-

szego opracowania metod ich konserwaciji.

W artykule niniejszym,

omawiajgcym tylko wycinek tej kon-

serwacji, tj. parowanie, oprécz ogdélnego omodwienia zagadnienia podajemy praktyczng metode parowania tar-

cicy bukowej,

NALEZY odrézni¢ parowanie stosowane jako zabieg po-
mocniczy podczas lub przed wtasciwym okresem suszenia,
drewna, od parowania okreSlanego mianem ,ugowania“,
a stosowanego do tarcicy bukowej w celach konserwacyj-
nych.

W niniejszym artykule, méwigc o parowaniu, mamy na
mys$li wtasdnie parowanie konserwacyjne drewna bukowego.
Parowanie tarcicy bukowej ma na celu zwiekszenie stabili-
zacji drewna, wytugowanie z drewna rozpuszczalnych w wo-
dzie sktadnikow jak: sole mineralne, cukry i biatko zawarte
w drewnie w postaci roztworu koloidalnego. Nalezy zazna-
czy¢, ze usuwanie biatka z drewna podczas parowania jest
tylko czesciowe i trwa do momentu $ciecia sie biatka, to
jest od chwili, kiedy osiggnie sie temperature powyzej
54°C.

Proces parowania drewna w og6lnym ujeciu przebiega na-
stepujgco: para — z chwilag wyréwnania réznicy tempera-
tur — wchodzi we wioskowate pory drewna, w przestrzenie
miedzykomoérkowe i miedzymicellarne, wusuwa z nich po-
wietrze, rozpuszcza tres¢ komoérkowg i w postaci ptynu wy-
chodzi z drewna.

Parowanie drewna mozna przeprowadzac¢ pod réznym cis$-
nieniem pary wprowadzanej do komoér parzelni, nie wyzszym
jednak niz 2,5 atm; takie cisnienie odpowiada temperaturze
1337, ktoéra jest juz niebezpieczna dla struktury drewna. Ko-
rzysci, jakie odnosimy ze stosowania parowania drewna bu-
kowego, sg nastepujace:

1. stabilizacja drewna,

2. dodatnie zmiany higroskopijne,

3. uodpornienie drewna na dziatanie szkodliwych grzybéw
i owadow,

4. skrécenie czasu klimatyzacji i sztucznego suszenia,

5. zmiana wilasnos$ci mechanicznych,

6. zmiana barwy.

Ad. 1 i 2. Parowanie wywotluje stabilizacje materiatu
drewno nie ,pracuje“ tak jak drewno nieparowane. Drew-
no parowane, a nastepnie wysuszone pecznieje znacznie
mniej, niz drewno nieparowane. W plyw parowania jest tym
silniejszy, im wyzsze stosuje sie temperatury i im diuzej
trwa proces parowania. Nie nalezy przy tym jednak is¢ za
daleko i stosowaé¢ zbyt wysokich temperatur ze wzgledéw
podanych powyzej.

Ad 3. Obok.zmian higroskopijnych, parowanie odgrywa ro-
le konserwacyjng. W procesie parowania nastepuje utlenienie
dodatkowych sktadnikéw chemicznych drewna, co zwieksza
ich rozpuszczalno$¢ i powoduje wytugowanie. llos¢ wytugo-
wanych substancji w prymitywnych warunkach parowania
wynosi 0,5 — |,5°/0 ciezaru drewna absolutnie suchego, na-
tomiast przy stosowaniu petnej kontroli i wtasciwym stero-
waniu procesem parowania mozna osiggng¢ dwu- i trzykrot-
nie wyzsze wyniki. CzeSciowe usunigecie zwigzkéw odzyw-
czych utrudnia rozwo6j grzybéw, lecz go nie wyklucza.
W sprzyjajacych warunkach na drewnie parowanym moga
rozwing¢ sie grzyby, zwtaszcza ples$nie.

Ad 4. Drewno bukowe parowane szybciej wysycha, gdyz
podczas procesu parowania woda zawarta w drobnych po-
rach (przestrzenie miedzykomoérkowe, naczynia) pod wptly-
wem wysokiej temperatury zwieksza swojg obietos¢, a przez
to powieksza przekroje .przestrzeni, ktére wypetnia. Po
zakonczeniu parowania i umieszczenia drewna w miejscu
chtodnym, woda w mm zawarta zaczyna intensywnie tgczy¢
sie z powietrzem, przyspieszajagc wysychanie drewna. Ttu-
maczy sie to reguta, ze ilo§¢ gazu rozpuszczonego w cieczy
I ™ st,?rop°rcionalna do cisnienia tego gazu nad cie-
zg. Okres klimatyzacji materiatlu parowanego przed susze-
mem sztucznym powinien wahac¢ sie w granicach 10 do 30
dni — zaleznie od pory roku.

Ad 5. Zdaniem niektérych fachowcoéw, parowanie wptywa
dodatnio na mechaniczne wtasnos$ci drewna, przy nieznacz-

opracowang na podstawie obserwacji stosowanych metod w zaktadach przemystu

le$nego.

nych momentach ujemnych. Natomiast dane zawarte w lite-
raturze radzieckiej (,Suszka buka pieriegrietym parom“ —
W. . Awalian — tabl. 1) wskazujg na to, ze wtasnos$ci me-
chaniczne drewna bukowego po parowaniu ulegajg pewne-
mu obnizeniu; obnizenie to jest jednak tak nieznaczne, ze
mozna go nie bra¢ pod uwage.

Tablica 1
Wptyw parowania na fizyko-mechaniczne wiasnosci drewna
bukowego (wg. Awaliana)
Drewno buka
: & Jednost- 6zni
Rodzaj wiasnosci kamiary Parowa- nieparo- RV(\:Z”‘)I/‘;a
ne wane
Ciezar wtasciwy g/lcm3 0,586 0,607 3,45
Wytrzymato$¢ na
Sciskanie Kg/lecm2
a) wzdtuz witékien 438,10 457,10 4,24
b) w poprzek widkien
kier. prom. » 99,00 99,63 9,66
c) w poprzek widkien
kier. styczny > 67,33 73,6W 8,53
Wytrzymatos$¢ na
zginanie statyczne
a) w kierunku
stycznym » 882,42 916,96 3,76
b) w kierunku prom. » 842,30 892,30 5,6
Wytrzymatos$¢ na
Scinanie w ptaszczyz-
nie promieniowej ” 86,79 102,35 15,20
Twardos¢
a) wzdtuz wiékien 21 361,35 405,10 10,70
b) w kierunku
promieniowym 1 240,85 283,35 14,90
c) w kier. stycznym f> 239,30 249,30 4,17

Ad 6. Drewno bukowe nabywa podczas parowania inten-
sywng, réwnomierng, pomaranczowo-ré6zowag barwe na
wszystkich przekrojach. Aby otrzymaé powyzszy efekt, na-
lezy do parowania jbra¢ materiat Swiezy, bezposrednio
po przetarciu (szczeg6lnie w okresie péznej wiosny i lata).

Drewno podczas parowania dazy do stanu rownowagi hi-
groskopijnej miedzy wilgotnoscia drewna a temperaturg
i wilgotnosciag powietrza w komorze parzelni. Teoretycznie,
rownowaga higroskopijna drewna przy temperaturze 100°C
i wilgotnos$ci wzglednej powietrza 100%, ustala sie na po-
ziomie 40°/o. Czas trwania .procesu parowania mozna obliczyé
z duzym przyblizeniem, przyjmujac na kazdy centymetr gru-
boséci tarcicy 18 godz.

Praktyczna metoda parowania drewna bukowego

Parowanie drewna bukowego przeprowadzane jest w prze-
znaczonych do tego celu komorach, zaopatrzonych w odpo-
wiednig instalacje i urzadzenia. Komory parzelniane (rys.
1) powinny by¢ wyposazone w przewody doprowadzajace pa-
re (a), przewdd doprowadzajacy wode (b) i rynienke kon-
trolng (c) stuzaca do pobierania prébek wody kondensacyj-
nej. Na zewnagtrz komory umieszcza sie zawory regulujgce
dopltyw pary i wody do komér; pozwala to na tatwe stero-
wanie procesem parowania. Oprécz zaworé6w parowych
i wodnych, umieszczonych przy kazdej komorze, zaleca sie
umieszczenie jednggo zaworu redukcyjnego parowego przed
parzelnig, na linii doprowadzajacej pare z kotlowni, co
utatwia regulowanie temperatury w komorach.

do parzelni
redulcyjnym.

Do pomiaru ci$nienia pary doprowadzanej
stuzy manometr umieszczony przed zaworem
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Termometr (d) zaktada sie w $cianie komory w ten sposoéb,
by gatka termometru wchodzita okoto 10 cm do wnetrza ko-
mory.

Rury doprowadzajace pare i wode powinny byé odporne
na korozje najlepiej miedziane lub ocynowane — ze wzgledu
na kwas$ny odczyn zwigzkéw chemicznych (kwas octowy)
wytugowanych z drewna bukowego przy stosunkowo wyso-
kiej temperaturze okoto 1000C.

o

|T- ... . . . »
Rozmieszczenie o/ww v paemdoch pamnytM

* CT , » i feac-
Rozmeulzenie cfwerow w przewodach »
wodnych (nahyikonytfy) .

Rys. i

Wymiary komor parzelnianyeh wuzaleznione sg od spo-
sobu wprowadzenia materiatu do komory parzelni.

Przy uktadaniu drewna do parzenia na wézkach szerokos$¢
nie powinna przekracza¢ 2 m, natomiast przy uktadaniu ma-
teriatu do parzenia na podtodze (na legarach) wewnatrz ko-
mory szeroko$¢ powinna by¢é dwukrotnie wieksza, przy jed-
noczesnym potozeniu dwu linii toréow, ktére majg utatwic
zatadunek i roztadunek komory.

Dtugo$¢ komoér w pierwszym wypadku powinna wynosié
przecietnie dwanascie metrow, natomiast w drugim nie
wiecej jak 6 — 8 m. O diugosci komory decydujg wymiary
parowanych elementéw i szybko$¢ zatadunku i roztadunku.
Przy stosowaniu w6zkéw mozna budowaé komory diugie,
poniewaz w/w czynnos$ci odbywajg sie bardzo szybko. Wtas-
ciwy proces parowania drewna zaczyna sie po zatadowaniu
komdér materiatem i szczelnym zamknieciu drzwi. Proces
ten sktada sie z trzech zasadniczych okreséw, a mianowicie:

1) podnoszenie temperatury do zatozonej wysokos$ci i ogrze-
wanie materiatu;

2) parowanie w zalozonej statej temperaturze;
3) studzenie materiatu.

Zalecany przez wielu praktykéw zabieg nawilzania drewna
przy uzyciu przewodu wodnego (b) nalezy stosowaé¢ tylko
w tym przypadku, gdy parowaniu poddajemy drewno juz
nieco przeschniete.

Dob6r warunkéw parowania uzalezniony jest od grubosci
i wilgotnosci materiatu. Zasadniczo powinno sie parowac
drewno bukowe bezposrednio po przetarciu, szczegblnie w
okresie letnim, zimg za$ nie pdézniej, jak po czterech dniach.
Nieraz jednak zachodzi konieczno$¢ parowania drewna prze-
schnietego. W tym przypadku nalezy zastosowac¢ prysznic
wodny w ciggu 10 do 20 godz. z jednoczesnym podniesieniem
temperatury w komorze w tym okresie do 40°C.

Podnoszenie temperatury powinno odbywa¢ sie po 2 do
4° na godzine do temp. 60°C, powyzej (do 100°C) po 1 do 2°
na godzine.

Obnizenie temperatury nalezy przeprowadza¢ od 100° do
60° po 1° — 2° na godz., od 60° w do6t po 2° — 4° na godz.

Okres wtasciwego parowania (tj. w temperaturze ca 100°C)
regulujemy stosownie do pobieranych prébek wody konden-
sacyjnej.

W pierwszej fazie parowania kondensat jest ‘bezbarwny
i przezroczysty, nastepnie metnieje, przybiera barwe ciemno-
brunatng lub ciemno-fioletowg. W koricowej fazie parowania
kondensat przybiera zndéw barwe jasng, staje sie przezro-
czysty. Ten wtasnie moment przyjmuje sie za koniec wtas-
tciW_e 0 procesu parowania i zaczyna sie okres studzenia ma-
erialu.

Temperatura okresu wtasciwego parowania powinna wa-
ha¢ sie od 98 — 100°C.

Sporzadzony na podstawie wyzej omoéwionych zasad wy-
kres parowania drewna jest zobrazowany na rys. 2

W dalszym ciggu podajemy przykiady warunkéw parowa-
nia, przy ktérych osiagnieto wysoki stopien wytugowania
z drewna bukowego substancji rozpuszczalnych w wodzie.

1. Materiat — bale bukowe o grubosci 50 — 63 cm
parowane bezpos$rednio po przetarciu;

a) czas podnoszenia temperatury __ 45 godz.
b) czas parowania w temperaturze okoto 100°C — 31 godz
c) czas studzenia __ 41 godz'
d) taczny czas parowania _ 117 godz.
2. Materiat — bale bukowe o grubosci 50—63 mm.
parowane po dwdéch miesigcach od chwili przetarcia;
a) czas nawilzania . 20 godz
b) czas podnoszenia temperatury __ 33 godz
c) czas parowania w temperaturze okoto 100°C — 45 a0dz'
d) czas studzenia __ 30 godz'
e) taczny czas parowania — 128 godz.

3. Materiat — fryzy bukowe o grubos$ci 25 mm
parowane bezposrednio po uzyskaniu ze Swiezej tarcicy

a) czas jpodnoszenia temperatury __ 30 godz
b) czas parowania w temperaturze okoto 100°C 18 godz
c) -czas studzenia 28 godz'
d) taczny czas parowania god~

We wszystkich wyzej podanych przyktadach tarcica byta
Mkiw ana na4gildcho — bez Przektadek, a mimo tego na oko-
o 5/0 zawartycn w drewnie buka substancji rozpuszczalnych
w wodzie, po parowaniu pozostato okoto 0,5 — 15% niewy-
tugowanych (liczac w stosunku do suchej masy drewna)

Wobec rozbieznosci zdan na temat uktadania materiatu do
parowania — na glucho czy na przekladkach — podajemy
z wtasnego doswiadczenia, ze korzystniejsze jest .parowanie
materiatu utozonego na gtucho, z dodaniem przektadek co
5 — 6 warstw, jedynie w celu zwigzania stosu. Na podstawie
przeprowadzonych badan i préb nie stwierdzono zadnych za-
sadniczych réznic w jakos$ci i czasie trwania parowania mie-
dzy obu metodami.

Za parowaniem tarcicy utozonej na glucho przemawia
i to, ze przy stosowaniu przekiadek materiat jest bardziej
narazony na pekanie i paczenie sie, poniewaz szybciej ob-
niza sie wilgotno$¢ dazac do uzyskania.rownowagi higrosko-
pijnej, ktéra teoretycznie waha sie okoto 40°o.

Uktadanie tarcicy na przektadkach moze mie¢ uzasadnie-
nie jedynie w przypadku parowania materiatu przesuszone-
go (1 — 2 miesigce po przetarciu), czego nalezy unika¢;
w tych przypadkach utozenie na przektadkach utatwia nawil-
zanie drewna (przektadki o grubosci 13 mm).



Poza wymienionymi wadami i mniejszym wykorzystaniem
komo6r parowanie na przektadkach ma réwniez zalete: miano-
wicie przy parowaniu $wiezo przetartego materiatu tatwiej
i bardziej rownomiernie osigga on stan réwnowagi higro-
skopijnej; przy parowaniu na gtucho $rodkowe warstwy ma-
teriatu zachowujg wilgotnos¢ 50 — 60%.

Zaleca sie réwniez parowanie materiatu w duzych elemen-
tach (jak np. deski, bale), a nie potfabrykatow, poniewaz za-
pobiega to narazaniu drobnych, cennych elementéw na pe-
kanie; pekniecie w tarcicy przed przerobieniem jej na pétfa-
brykaty jest mniej grozne, gdyz pozwala na wymanipulowa-
nie poétfabrykatéw z niepopekanych czesci tarcicy.

W celu czeSciowego zapobiezenia pekaniu materiatu pod-
czas parowania, zastosowano w niektérych zaktadach (posia-
dajgcych murowane parzelnie) zastony w postaci ptyt z de-
sek, zabezpieczajagce materiat od zbytniego promieniowania
cieplnego rozgrzanych $cian komér, co daje dos¢ dobre wy-
niki.

Wykorzystanie pojemnos$ci komor jest uzaleznione od spo-
sobu tadowania (na woézkach czy na legarach), przerw w pra-
cy (zatadunek i roztadunek) i metody ukitadania materiatu
(na gtucho czy na przektadkach).

Mozna przyja¢, ze najlepsze wykorzystanie pojemnosSci
komér daje uktadanie materiatu na legarach, pomimo nawet
dos$¢ znacznych strat czasu na zatadunek i roztadunek.

Warto$s¢ tej metody obnizajg jednak powaznie ciezkie
i szkodliwe dla zdrowia robotnika warunki pracy w komo-
rach, co nalezy réwniez bra¢ pod uwage przy projektowaniu
procesu produkcyjnego.

Na jako$¢ parowania ma powazny wpltyw — oprécz dobo-
ru metody parowania — réwniez nalezyte przygotowanie ko-
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mor i wtasciwa kontrola przebiegu tego procesu technolo-
gicznego.
W zwigzku z tym do obowigzkéw obstugi parzelni powin-
no nalezeé:
1. Catkowite przygotowanie komor do procesu parowania
a) uprzatniecie komor;
b) oczyszczenie rynienek kontrolnych oraz
wadzajgcych pare i wode,
c) przygotowanie kompletu legaréw i oston do komor.
2. Sprawdzenie urzgdzen i przyrzadéw pomiarowych

rur dopro-

a) sprawdzenie dziatania wszystkich zaworéw i prze-
wodéw wodnych i parowych;

b) sprawdzenie dziatania rynienek kontrolnych i kur-
kéw probierczych;

c) sprawdzenie termometrow;

d) sprawdzenie poziomu wody w komorze (poduszka

wodna powinna przykrywaé przewody parowe).
3. Prowadzenie i kontrolowanie procesu parowania
a) obserwacje temperatury dokonywaé¢ co pdét godziny,

a odczyty z termometrow wpisywaé co 1 godz. do
raptularzy;

b) préobki wédy kondensacyjnej pobieraé nastepujaco:
przy tem. = 70°C
przy tem. = 97°C
1 nastepnie co 4 godz.,, a w koncowej fazie procesu co
2 godz.;

c) pobiera¢ wyrzynki probne do badan laboratoryjnych.

O wszelkich, nieprzewidzianych procesem technologicznym
zmianach, ktére moga ujemnie wptynagé¢ na jakos¢ parowane-
go materiatu, obstuga parzelni powinna niezwtocznie po-
wiadomi¢ kierownika sekcji kontroli technicznej zakfadu.

Naped podstawowych obrabiarek do drewna

Zagadnienie najwtasciwszego napedu elektrycznego obrabiarek do drewna jest u nas dotychczas w prze-
my$le leSnym, i drzewnym, zbyt mato znane i dyskutowane. W artykule niniejszym autor podaje zasady do-

boru silnikbw napedowych dla podstawowych obrabiarek do drewna.

Sadzimy, ze pewne sformutowania

artykutu wywotajg dyskusje, zwlaszcza odnos$nie rnocy silnikéw dla trakéw (Red.).

Traki

DOTYCHCZAS przy trakach stosuje sie naped elektrycz-
ny o posrednim sprzezeniu maszyny z silnikiem elektrycz-
nym. Nie daje sie tu bezposrednio sprzezenia watu silnika
z mechanizmem korbowym traka ze wzgledu na niskg pred-
kos¢ tych maszyn.

Sprzezenie bezposSrednie silnika elektrycznego z wolno-
bieznym trakiem (150 obr/min.) wymagatoby kosztownego
silnika asynchronicznego wolnoobrotowego.

Nawet przy $redniej predkosci traka szybkobieznego
(330 obr./min.) warto$¢ jej jest zbyt niska dla szybkoobro-
towego silnika asynchronicznego, powszechnie instalowanego
ze wzgledu na nizszy w poréwnaniu do innych silnikéw
elektrycznych koszt i prostote obstugi.

W wielotrakowych tartakach o witasnej sitowni stosuje
sie na og6t naped grupowy. W jednotrakowych tartakach
stosuje sie naped indywidualny, dajac posSrednie sprzezenie
silnika napedowego z trakiem, najcze$ciej przektadnie pa-
sowa.

Silnik dla napedu traka powinien mie¢ moc znacznie
wiekszg od zapotrzebowania mocy obrabiarki. Nadwyzka ta
jest konieczna przede wszystkim dla zapewnienia nieza-
wodnos$ci pracy silnika napedowego. Zuzycie mocy trakéw
(i innych obrabiarek dc drewna) wskutek zmiennej twardos$ci
drewna, zmiennego stopnia ostrosci pity itp. ulega silnym
wahaniom. Przy napedzie grupowym wahania te wyréwnujg
sie,_ przy napedzie jednostkowym zmuszeni jesteSmy stoso-
wac¢ silniki o pewnym nadmiarze mocy zainstalowane!
i o duzej przecigzalnosci.

Naped jednostkowy trakéw ma powazne zalety w porow-
naniu do mechanicznego napedu. Powazng jego zaletg jest
mozliwos¢ unikniecia nieoczekiwanych przecigzen silnika
napedowego. Naped jednostkowy traka umozliwia wtedy
wytaczenie (za pomocag przycisku sterowniczego) doptywu

pradu do silnika, co zapobiega uszkodzeniom. Zapotrzebo-
wanie mocy ramy traka zalezy przede wszystkim od $red-
nicy ktody i skoku ramy.

Moce znamionowe silnik6w napedowych przy napedzie

jednostkowym traka réznig sie od mocy silnikéw przy na- *

pedzie grupowym. Dla napedu grupowego przyjmuje sie
moce o 30—35%. mniejsze anizeli przy napedzie jednostko-
wym. Zapotrzebowanie mocy dla napedu jednostkowego po-
dano w tablicy 1.

Srednica klody Skok ramy Moc znamionowa
mm mm silnika KW
150 550 8
300 550 11
400 550 13
500 550 15
600 550 18

W ostatnich latach w napedzie trakéw prowadzi sie proby

zastosowania napedu jednostkowego z automatyczng regu-
lacjg posuwu.
Pity tarczowe i tasmowe
.Pity tarczowe stanowig narzedzia szybkobiezne. Stosuje,

sie tu predkos$ci obwodowe od 40 do 80 m/sek., a mianowicie!

przy cigciu podtuznym 80 m/sek, przy cigciu poprzecznym 4]
60 m/sek, co odpowiada iloSci obrotu wrzeciona od 1000 —J|%
4000 na minute. W starych typach pit tarczowych predkosé m

obwodowa wynosi 40 m/sek.
cych stosuje sie ok. 65 m/sek. W zwigzku z tym dla napedu
pit tarczowych — zaréwno do podituznego j&k i do poprzecz-i

Dla pit stozkowych i strugaja- %
M
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nego przecinania drewna — mozna zastosowaé¢ naped bez-
posredni. _"W celu lepszego wykorzystania Srednicy pity tar-
czowej silniki napedowe posiadaja wykonanie specjalne:
b. matg $rednice, lecz znaczng dlugos¢.

Pite osadza sie bezposrednio na wale silnika. Zelektryfi-
kowane pity tarczowe pracuja z predkoscia obwodowga zeba
od 65 do 75 m/sek.

Dla pit tarczowych napedzanych silnikiem elektrycznym
zaleca sie stosowaé wysokie predkosci obwodowe ze wzgledu
na to, ze przy wyzszych predkos$ciach sita posuwu bardzo
maleje, natomiast zuzycie mocy nieznacznie wzrasta. Przy
wysokich predkos$ciach osiaga sie wiec powazny wzrost pro-
dukcji przy nieznacznym wzros$cie zuzycia energii elektrycz-

Pity wahadtowe napedza sie silnikiem elektrycznym bez-
posrednio; dawniej stosowang przektadnie pasowag zarzucono,
aiinik sprzega sie bezpos$rednio z pilg.

Pdy tasmowe pracujg pitg bez konca, napieta na dwoch
kotach o ustalonej predkos$ci ruchu. W zaleznoSci od prze-
znaczenia pity tasmowej predkos$¢ jej pracy waha sie od
~ 50 m/sek. Stanowi wiec ona (podobnie jak pita tarczo-
wa) narzedzie szybkobiezne, umozliwiajgce zastosowanie do
niej napedu silnika elektrycznego. Silnik napedowy przy
pile tasmowej umieszcza sie w dolnej czesci jej podstawy.

beiP °$redn'emll sprzezeniu z silnikiem napedowym

kosci*bwcpo”jfori-"O~"/sel*rrzyrpUach”a*dzanych
K S S “ m/seektadni PaS°Wej maks”™malna Predkos$¢

Przy pitach tasmowych, podobnie jak przy pitach tarczo-
wych, nalezy dazy¢ do wysokich predkos$ci pracy, ze wzgle-
zuzyciaZnen ™ JiiWZr° St Wydajnosci przy nieznacznym wzroscie

mocy pit tasmowych zalezy do ich ro-
cm-id rzy trakach tasmowych wynosi ono od 30—60 KM
4-8 KM.aPe We stolarskich Ptl tasmowych maja moc od

z tablicy 2 Y14, przy miekkST-~if " " korzystac¢

Tablica 2.

j Moc zZnamionowa

Srednica tarczy
1 silnika napedowego

Liczba obrotéow

mm watu silnika
_ o w kW
300 4.500 1,5
400 3.000 22
500 3.000 3 .
600 2.250 4 —
750 1.500 755
1000 1.500 12—
Tablica 3.

Moc silnikéw napedowych pit tasmowych

Liczba obrotow Moc znamionowa

Srednica

przy wyso- rzy wyso-
Kola MM normaina lciej wy-  normal- | R SRR
dajnosci nosci kw
300 1500
400 1000 — 2f _
600 750 l:5
700 750 1000 2.2 3
800 600 1000 3, A
900 600 1000 4,— 45
1000 500 750 5,5 75
Strugarki

Przy nowoczesnych strugarkach stosuje sie najczes$ciej na
ped jednostkowy. Napedza sie je silnikiem zwartym nor
malnym, albo tez silnikiem zwartym o przetgczalnej ilos¢
biegunéw. Niejednokrotnie silnik bywa wbudowany w kon
strukcje obrabiarki, co umozliwia doktadniejsze sprzezeni
walu silnika z wrzecionem obrabiarki, Zastosowanie napedi
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elektrycznego w strugarkach przyczynito sie do powaznego
wzrostu wydajnos$ci ich pracy. Przy napedzie pasowym
szybkosc skrawania wynosita ok. 25 m/sek. Przy jednostko-
wym napedzie elektrycznym, w szczeg6lnosci przy wyko-
rzystywaniu czestotliwosci pomocniczej 100 okres6éw, szyb-
kos¢ skrawania przekracza 40 m/sek. W pewnych przypad-
kach dosiega ona nawet 50 m/sek. Naped jednostkowy umo-
zliw it stosowanie w przemys$le konstrukcji strugarek o wy-
sokiej wydajnos$ci, napedzanych szybkoobrotowymi silnikami
zwartymi. Wrzeciona strugarek wykonujg od 3000 do 6000
obr/min.

Sprzezenie silnikbw o 3000 obr/min. z watami nozowymi
z 2—4-krotnym przetgczaniem ilosci biegunéw nie jest rzad-
koscig. " Przy 100 okresach na sekunde uzyskuje sie taka
predko$¢ biegu silnika (6000 obr/min.), ktéra zapewnia wy-
sokag wydajnos¢ pracy, ale jednocze$nie podwyzsza zuzycie
mocy strugarki.

Moc zuzywana przez strugarke zalezy gtownie od dwu
czynnikéw: predkos$ci skrawania i predkosci posuwu ma-
teriatu.

Na podstawie doswiadczenia stwierdzono, ze energia zu-
zywana na struganie 1 cm3 drewna zmniejsza sie przy
wzroscie predkosci skrawania i posuwu. Wzrost ich ogra-
nicza jednak jakos$¢ obrabianej powierzchni. Granicg wzro-
stu predkos$ci posuwu jest chropowato$¢ powierzchni.

1 Zapotrzebowanie mocy dla strugarki na 1 cm2 przekroju

Rys.
strugania.

Dla strugarki granica ta lezy (w poréwnaniu do napedu
pasowego) znacznie wyzej przy elektrycznym napedzie jed-
nostkowym. Jako$¢ obrabianej powierzchni przy napedzie
pasowym jest niska, czego przyczyng jest poslizg pasa, nie-
iednostajno$¢ posuwu, duze drgania czop6w w tozyskach itp.
Przy przekroczeniu 25 m/sek. predko$¢ skrawania i poslizg

pasa powoduja nieregularne bruzdy na obrabianej po-
wierzchni.
Srodkiem do poprawy jako$ci obrabianej powierzchni

i wzrostu wydajnos$ci jest stosowanie w przemys$le struga-
rek z elektrycznym napedem jednostkowym, o zwiekszonej
liczbie nozy wrzeciona, ktére umozliwiajg réwniez zwiek-
szony posuw materiatu przy tej samej liczbie obrotow watu
nozowego.

Rys. 2 i 3 podajg zuzycie energii strugarki w zaleznosci
od predkos$ci posuwu dla okreS$lonej liczby obrotow watu
nozowego strugarki.

Strugarki wyposazone sg w samoczynny mechanizm do
posuwu materiatu, napedzany za pomocag dodatkowego sil-
nika, badz tez jest on sterowany przez wat nozowy.

W pierwszym przypadku praca tego mechanizmu odbywa
sie skokami. *Skoki wystepuja w okresach przetaczania
liczby biegunéw silnika napedowego i w chwilach zasilenia
silnika dodatkowa czestotliwoscig.

Wyréwniarki normalnie obstuguje sie recznie. W ostatnich
czasach posuw reczny zastgpiono mechanizmem posuwowym.
Mechanizmy te napedzane sg osobnym silnikiem tego sa-
mego rodzaju, co silnik analogicznego mechanizmu rozpa-
trzony uprzednio.
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Moc silnik6w napedowych .przy obrabiarkach z automa-
tycznym posuwem dobiera sie zawsze ze znacznym nad-
miarem.

Celem zabezpieczenia silnikéw gtéwnych od przetezenia
(w okresach przecigzenia silnika wskutek wiekszej twardo-
Sci obrabianego drewna lub zwiekszonej grubosci skrawania)
urzgdzenie napedowe wyposaza sie w przekaznik nadmia-
rowo-pragdowy. Przekaznik ten w przypadku wzrostu pradu
ponad warto$¢ dopuszczalng powoduje odtgczenie silnika
od sieci.

Wyréwniarki i ztobiarki o dwéch do pieciu watach nozo-
wych maja osobny naped dla kazdego watu.

Tablica 4.
Moc silnikéw napedowych pit tarczowych przy napedzie gru-
powym i jednostkowym
) . Obroty M ocw kW
Srednica tarczy Srednia przy znamionowa
tarczy mm ha minute napedzie przy napedzie
grupowym jednostkowym
600 1.780 3 4
750 1.400 5 7
900 1.180 7,5 10
1200 860 10 14

Rys. 3. Zuzycie energii strugarek w zaleznos$ci od grubosci
skrawania.
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Przy pieciu walach nozowych mamy pie¢ silnikéw nape-
dowych. Kazdy silnik napedowy ma automatyczny wytgacz-
nik z przekaznikiem nadmiarowo-prgdowym.

Sterowanie pracy wytacznikéw uwzglednia przede wszyst-
kim wytaczenie napedu posuwu.

Ostatnio buduje sie strugarki-ztobiarki o 7 watach nozo-
wych, napedzanych siedmioma wbudowanymi do niej silni-
kami zwartymi.

Moc silnika kazdego wrzeciona
do 18 kW.

Obroty silnika posuwu wynoszg 3000 na minute, przy mo-
zliwosci trzykrotnego przetgczania biegundéw w stojanie.

roboczego wynosi od 12

Tablica 5.

Moc silniké6w napedowych pit tasmowych przy napedzie gru-
powym i jednostkowym

Moc w KW

Srednica Wysokos¢ $rednia przy  znamionowa
kota mm ciecia mm napedzie przy napedzie
grupowym.  jednostkowym
700 400 2 3
800 460 2 3
900 540 2,5 4
1000 630 3 5
Tablica G
Wyréwniarka
Szerokosé _ Moc znamionowa
} ) Liczba .
watu nozo- obr/min sil. watu sil. mechanizmu
wego mm nozowego kW posuwowego kW
400 4 500 3 0,8
500 4 500 4 0,8
600 4 500 5,5 1,1
700 4 500 7,5 1,5
1000 4 500 11,0 2,2
Frezarki

We frezarkach silnik zwarty o wale pionowym zamoco-
wany jest na saniach w podstawie obrabiarki. Dla umozli-
wienia osadzenia frezu na koncu watu silnika wykonuje
sie go w ksztalcie stozka. Do napedu stosuje sie najczesciej
silniki zwarte o przetagczalnej ilosci biegunéw, zasilanych
z sieci o jednej lub kilku réznych czestotliwos$ciach pradu.
Przy $rednicy narzedzia ok. 40 mm zuzycie mocy silnika
waha sie od 05 do 8 kW. Liczba obrotéw silnika wynosi
od 1500 do 12.000 na minute. Frezy o $rednicy od 5 do
20 mm pracujg przy liczbie obrotéw od 1200 do 18.000 na
minute. ;

Zmniejszenie zuzycia energii obrabiarek o narzedziach
obrotowych osigga sie, podobnie jak to podkreslono przy pi-

tach tarczowych) przez podniesienie ilosci obrotéow silnika
napedowego.
Tablica 7.

Maksymalna ,Maks_ymalr)a Liczpa .
diugoéé rob. srednl(_:a nie- obrotéw Moc silnika
W mm obrobionego watka kw
drewna mm roboczego
300 180 3000 2,2
400 180 3000 3,0
600 180 3000 4,0
1000 180 3000 4,0
1300 300 3000 5,5
tuszczarka

Racjonalne wykorzystanie tych obrabiarek wymaga pracy
ich przy maksymalnej predkosci rozwijania. Zakres regu-
lacji predkosci okresla stosunek koncowego promienia roz-
wijania do poczgtkowego promienia wyfzynka.

i



Str. 8 (296)

Poniewaz moc silnika w czasie procesu obrébki ma po-
siada¢ warto$¢ stalg, wiec do napedu luszczarek starszej
konstrukcji stosowano silnik bocznikowy pradu statego o re-
gulacji strumienia wzbudzenia.

Zakres regulacji obrotéw napedu elektrycznego tych tusz-
czarek normalnie wynosi 1:3. Przy szerszym zakresie regu-
lacji stosowano uktad Leonarda. Uktad ten jest optacalny
przy bardzo malych grubosciach forniru i przy duzych $red-
nicach wyrzynka. Tego rodzaju proces obrébki wymaga
szerokiego zakresu regulacji obrotéw silnika napedowego.
Uktad Leonarda jest jednak bardzo kosztowny i w obecnych
konstrukcjach tuszczarek — podobnie jak silnik bocznikowy
pradu statego — niespotykany.

Przy pradzie zmiennym, przy przecietnych $rednicach wy-
rzynka, normalnie stosuje sie silniki zwarte i o przetgczal-
nei ilosci biegunéw. q

Obudowa silnikow

konstrukcje obrabiarek do drewna przy bardzo
niskich mocach i niewielkich momentach rozruchowych sil-
nik6w napedowych mialy nieraz silniki o budowie otwartej

okapturzongWet Slimkl najmniejszych mocy maja budowe

grupowych oraz przy napedach jednostko-

wta\l “£
ub silniki

wych, w ktérych stosuje ‘sie silniki pierscieniowe

MARIAN PLUCINSKI
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Tablica 8.

Dla drewna .
Moc znamionowa

0 srednicy mm o dhlugosci mm silnika kW
1000 1000 15
1000 1100 16
1000 1200 18
1000 1400 22
1000 1600 26
1000 2000 30

pradu statego, daje sig silniki o budowie zamknietej z prze-
wietrzaniem.

Obrabiarki, przy ktérych pracy wystepuje znaczna ilos¢
® z trocin i wi6réw, wyposaza sie w silniki zamkniete
z chtodzeniem zewnetrznym plaszczowym (zebrowym).

Zamknietag budowe z chiodzeniem powierzchniowym sto-
suje sie w szczeg6lnosci do silnikow, ktére instaluje sie
w poblizu obrabiarek. Zabezpiecza ona bowiem przed nie-
bezpieczenstwem zaklejania sie szczeliny pytem i ewentual-
nym zaptonem tego pylu, mogacym wystapi¢ przy silnikach
o budowie otwartej.

Zagadnienie przyrzynalni w fabrykach mebli

TEMAT przyrzynalni w fabrykach mebli wigze sie $cisle

) ) +0rganifaca'i Produkcji i gospodarki' mate-
riatowej. Temat ten byt wielokrotnie "poruszany na tamach

artvkidvSi) «?rze7 neg.°“- NaleZg PrzYé)omnieé Cﬁ/telniko
artykuty na ten temadt: Roman Parew — ,Realne mozli-

A o M fki?iZyStanlia odPadéw w przemys$le drzewnym*® Nr 3
rok 1950; Mieczystaw Formanowicz — ",Kilka uwag na te-
mat wykorzystania odpadéw drzewnych” Nr 1 rok 1951 Ma-
rian Plucinski — ,O racjonalne wykorzystanie odpadow
drewna Nr 6 rok 1951; H. Kroélikowski ,Organizacja
przyrzynalni tarcicy w fabrykach mebli* Nr 1 rok 1952. Po-
stulaty i wskazéwki zamieszczone w wymienionych artyku-
tach sg czesSciowo realizowane przez przemyst meblarski, jed-
nakze istniejg pod tym wzgledem jeszcze duze rozbiezno-
$ci pogladéw wsrod zajmujacych sie organizacja produkecji
zarowno w c. zarzadach, jak i w zakladach produkcyjnych!
Niniejszy artykut ma wskaza¢ wtasciwe cele organizaciji
przyrzynalni. J
Juz juz podkres$laliSmy, organizacja przyrzynalni tarcicy
ma scisty zwiazek z zagadnieniem organizacji produkciji
i usprawnienia gospodarki drewnem. W zakladach meblar-
skich sprawa przyrzynalni musi by¢ inaczej stawiana w kaz-
dym z zaktadéw, w zaleznosci od rodzaju produkcji.
Podstawa do organizacji przyrzynalni jest profil produk-
cyjny zaktadu. Ogdlnie zaktady meblarskie mozna podzieli¢

1) fabryki mebli skrzyniowych z drewna litego, do ktérych
zaliczamy zaktady produkujgce meble kuchenne, lakierowa-
ne kryjaco i meble internatowe, lub mieszkaniowe lite wy-
koAczone politurg bez zakrywania struktury drewna.'zali-

czamy tu rowniez produkcje mebli masywnych, litych
w wyzszych standartach gatunkowych;
2) fabryki mebli skrzyniowych oklejanych (krytych

okleing), ktérych podstawowym elementem jest plytka sto-
larska lub sklejka, czy tez plyta pilSniowa;

3) fabryki mebli szkieletowych (krzeset, foteli, ameryka-
nek i stotow).

W kazdym z wymienionych kategorii zaktadéw cel przy-
rzynalni jest jednakowy, lecz sama organizacja, tak w za-
kresie technologii, jak i lokalizacji, jest inna.

CELEM przyrzynalni jest catkowite wydzielenie organiza-
cyjne tej czesci produkcji, ktdéra jest technologicznie, obca
w poréwnaniu z catym zasadniczym cyklem technologicz-
nym zaktadu produkcyjnego. W przypadku produkcji mebli
z tarcicy przygotowywanie wstepne materiatéw tartych do
zasadniczej produkcji, polegajace na suszeniu tarcicy i pro-

dukcji elementéw spod pity (fryzéw) jest wtadnie typowo
obcg technologicznie czynno$cig, w' poréwnaniu z dalszymi
procesami produkcyjnymi. Jest to w ogélnym pojeciu dalszy
cigg produkcji tartacznej, ktéra jednak nie, zawsze moze by¢
lokalizowana poza zaktadem produkujacym meble.

W fabryce mebli skrzyniowych litych w przyrzynalni wy-
konuje sie czynno$ci suszenia tarcicy, obrébki na pitach
tarczowych do poprzecznego i podiuznego ciecia, klejenie ptyt
zaprawianie wad drewna w elementach sklejonych ciecie
elementéw na szerokos$ci, co odnosi sie do elementéw was-
kich (nogi, elementy szuflad, listwy konstrukcyjne, ramiaki
i inne), oraz struganie na grubo$¢ elementéw szerokich,
(Plyty, boki, potki i dna). Ta ostatnia operacja jest jedno-
cze$nie operacjg kontrolng wytrzymatosci spoiny klejowej
wykonywang samoczynnie w czasie strugania. Gotowymi
wyrobami przyrzynalni bedg w tym przypadku wszystkie
elementy waskie, obrobione na pitach, z nadmiarami na dal-
szg obrébke, oraz elementy szerokie, strugane na grubo$¢,
z nadmiarami na ostateczng obrobke z szeroko$ci i diugosci.

W naszych warunkach beda to przewaznie przyrzynalnie
w fabrykach mebli kuchennych.

Szczeg6towo przebieg proces6w technologicznych w takiej
przyrzynalni bedzie wygladat nastepujgco:

1) pobranie tarcicy ze skiadu;

2) ciecie od diugosci na pitach poprzecznych;

3) suszenie materiatow; suszenie po pile poprzecznej, a nie
w calych deskach ma na celu lepsze wykorzystanie suszari
poprzez mozliwo$¢é wiekszego zatadunku krétszych wycin-
kéw desek, cieciowag eliminacje wad, co zwigeksza ilo§¢ ma-
teriatow produkcyjnych w suszarni. Razem z wycinkami
wymanipulowanymi do produkcji suszy sie réwniez resztki
materiatbw bez wad, ktére, w warunkach produkcji mebli
kuchennych mogg by¢ catkowicie zuzyte do produkcji zasad-
niczej po przerobie w przyrzynalni;

4) stabilizacja materiatlu po wyjSciu z suszarni;

5) przetadunek po stabilizacji na wézki bez przektadek
i dostawa do pit podiuznych;

6) ciecie na pitach podiuznych z eliminacja wad materia-
tu. Stosuje sie tu zasade przygotowania catosci materiatu,
zarowno na elementy waskie, jak i szerokie do sklejenia
w piyty, z ktéorych po zaprawieniu wad (sekéw) wycinamy
elementy na potrzebne szeroko$ci; powstajgce przy operacji
ciecia na pitach podtuznych zrzyny i odpady $rodkéw de-
sek przerabiamy od razu na listwy, ktérych duzo potrzeba
przy produkcji mebli kuchennych;
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7) fugowanie;

8) skiadanie szerokos$ci i
kach skrzydlatych;

9) zaprawianie wad (sekow,
nych elementach.

Do momentu zaprawiania wad witacznie, catlo$¢ materia-
téw przechodzi potokowo przez wszystkie obrabiarki, pity,
fugownice i sklejarki. Po zaprawieniu wad produkcja sie
rozdziela, klejone ptyty na elementy waskie (nogi, elementy
szuflad i inne) przechodzg na pity do podiuznego ciecia.
Elementy szerokie przechodzg z sekarek, po okresie niezbed-
nego sezonowania, na strugarki grubos$ciowe.

Ostatnig rownolegtg operacjg bedzie, wiec:

10) ciecie elementéw waskich na pitach podtuznych
i struganie elementéw szerokich na strugarkach grubos$cio-
wych.

PRZYRZYNALNIA w fabryce mebli skrzyniowych litych
musi by¢ zorganizowana bezposrednio w zakladzie produk-
cyjnym jako samodzielny oddziat produkcyjny.

W tak zorganizowanej przyrzynalni istnieje mozliwo$¢ sto-
sowania manipulacji bezodpadowej i petnego wykorzysta-
nia materiatow tartych.

Po6tHfabrykaty obce,, wchodzgce w skiad materiatéw produk-
cyjnych, jak sklejka lub ptyty pilsniowe, obrabiane sg poza

klejenie, elementéw na sklejar-

zabitek i innych) w sklejo-

przyrzynalniag, w nastepnym oddziale produkcyjnym —
obrébce zasadniczej.
Lokalizacja przyrzynalni dla fabryki mebli litych, poza

zaktadem produkcyjnym, w nastawieniu na obstuge kilku
zaktadéw nie moze by¢ brana pod uwage w odniesieniu do
produkcji mebli litych z nastepujgcych powodow.

Charakter produkcji, jezeli chodzi o meble kuchenne la-
kierowane kryjaco, jest tego rodzaju, ze zuzywa sie do niej
gorsze klasy jako$ci tarcicy, wymagajgce indywidualnej
manipulacji w odniesieniu do kazdego modelu.

Wymiary elementéw r6znych modeli kuchennych sg w za-
sadzie rozne i ulegajg ciggtym zmianom. Transport elemen-
tow klejonych jest ucigzliwy i trudny do organizaciji.

W wypadku produkcji mebli litych politurowanych
w wyzszych standartach gatunkowych nalezy przestrzegac
dobierania koloréw i struktury drewna, co moze wykonac
tylko personel witasnej przyrzynalni.

Zakres organizacji przyrzynalni w fabrykach mebli skrzy-
niowych krytych okleing jest w swych zalozeniach inny.
W zasadzie zakres ten nie jest zalezny od tego, czy zaktad
produkuje we witasnym zakresie pilyty stolarskie, czy tez
korzysta z dostaw obcych.

W wypadku produkcji ptyt do czynnos$ci przyrzynalni na-
lezy przygotowanie Srodkéw pityt (paneli) i elementéow kon-
strukcyjnych z masywnego drewna iglastego. Dalszymi ele-
mentami sg tu elementy lite oklejane, jak pdéitki i nogi. Przy-
rzynalnia przygotowuje rowniez r6zne doklejki masywne
z drewna lisciastego.

Jezeli zakiad otrzymuje ptyty z zewnatrz, to nie zmienia
sie zalozen organizacyjnie, lecz tylko zmniejsza sie zakres
czynnos$ci pod wzgledem iloSci przerabianego materiatu.

W zasadzie czynno$ci beda te same, co w przypadku
pierwszym przy produkcji mebli litych, & wiec réwniez te
same operacje technologiczne. Réwniez i w tym przypadku
po6tfabrykaty obce, jak sklejka, ptyta pilsniowa i ptyta sto-,
larska bez wzgledu na to, czy produkowana jest we wtas-
nym zakresie, czy dostarczana z zewngtrz — nie moze by¢
cieta na wymiary w przyrzynalni, lecz w oddziale obrébki
zasadniczej na pitach formatowych, ktére nie nalezg do wy-
posazenia przyrzynalni.

FABRYKI mebli szkieletowych, szczegdlnie fabryki krzeset
stolarskich, produkujagce masowo kilka modeli krzeset
w oparciu o znormalizowane elementy, organizujg przyrzy-
nalnie witasne lub mogg sie zaopatrywa¢ w elementy z kom-
binatéw lisciastych — tartaké6w przerabiajacych surowiec
okragty na elementy o r6znym przeznaczeniu (fryzy). Zaopa-
trywanie tych zakiadéw w elementy z zewnatrz jest zagad-
nieniem przysztosciowym, zaleznym od organizacyjnego roz-
wigzania zagadnienia przerobu surowca liSciastego. Szcze-
go6lnie korzystne dla gospodarki materialowej bedzie pola-
czenie produkcji elementéw do wyrobu krzeset stolarskich
z produkcjg tat do wyrobu mebli gietych.

Z jednej strony da to oszczedno$¢ tarcicy, zuzywanej obec-
nie do produkcji krétkich elementéw na krzesta stolarskie,
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a z drugiej jednocze$nie umozliwi zachowanie
w produkcji tat krétkich w stosunku do dtugich.

Na obecnym etapie konieczno$¢ organizacji wtasnych przy-
rzynalni w fabrykach mebli szkieletowych jest rowniez za-
daniem kapitalnym, wymagajagcym konsekwentnej realiza-
cji.

Ze wzgledu na charakter elementéw, ktére w zasadzie
sg elementami z masywnego drewna liSciastego,, o malych
wymiarach, bez stosowania elementéw klejowych ptytowych,
z wyjatkiem pewnych elementéw do wyrobu amerykanek,
proces technologiczny w takiej przyrzynalni jest odmien-
ny.

Produkcja elementéw litych do wyrobu mebli szkieleto-
wych zblizona jest w ogélnych zarysach do produkcji fry-
z6w posadzkowych lub tat do wyrobu mebli gietych. Czyn-
nosci technologiczne; powinny by¢ tu nastepujace:

proporcji

1) pobranie materiatu ze sktadu,

2) trasowanie i wyrzynka elementéw na pitach poprzecz-
nych i podtuznych,

3) suszenie elementéw,
4) stabilizacja po suszeniu.

Jak z powyzszego wynika, proces technologiczny jest w za-
sadzie krotki. Odpadajg tu procesy klejenia i zaprawiania
wad, co wynika z charakteru elementéw. W fabrykach fo-
teli, stotébw i amerykanek dojdg dodatkowe czynno$ci po-
dobne do czynnos$ci w przyrzynalni typu pierwszego Ilub
drugiego ze wzgledu na pewng ilos¢ elementow iglastych,
wchodzgcych w skiad wyrobu jako elementy lite lub okle-
jane.

Dlatego tez projekt przyrzynalni nalezy opracowac¢ indy-
widualnie dla kazdego zaktadu.

KAZDA z omawianych trzech typéw przyrzynalni powinna
prowadzi¢ manipulacje bezodpadowa, to znaczy, ze poza pro-
dukcjg zasadniczych elementéw powinna wykazywaé¢ biezaco
z resztek materiatbw elementy do produkcji ubocznej, pro-
wadzonej we wtasnym zakresie lub w innym wspotpracu-
jacym zakladzie. Pod nazwa odpadéw zrozumie sie tylko
resztki nieuzytkowe w pojeciu mechanicznej obréobki drew-
na. Resztki te powinny by¢ kierowane do przerobu chemicz-
nego lub do produkcji ptyt wiérowych. Ze wzgledu na spec-
jalne wymagania w tym kierunku przyrzynalnie powinny
by¢é wyposazone w urzadzenia do rozdrobniania i sortowa-
nia resztek przeznaczonych do chemicznej przerébki* drew-
na.

Normy zuzycia dla przyrzynalni ustali sie w ilosci m3 po-
zyskanych elementéw w stosunku do ilosci m3 pobranej ze
sktadu tarcicy. Niestety, zaden z zakladéw meblarskich nie
zastosowal jeszcze tego rodzaju normy. Sprawa jest zasad-
nicza dla kontroli racjonalnego zuzycia drewna. Takie wy-
razenie zuzycia daje petne mozliwosci racjonalnego wyko-
rzystania drewna, mozliwos$ci kontroli jako$ciowej produko-
wanych elementéw i wustalania harmonograméw dziennej
produkcji w stosunku do potrzeb zaktadu.

Przyrzynalnia organizacyjnie prowadzona jest na oddziel-
nym rozrachunku, ktérego podstawa jest norma zuzycia
w stosunku do ilosci pobranej tarcicy i tatwe do ujecia
koszty produkcji. Elementy wychodzgce z przyrzynalni wy-
dawane sg do dalszej produkcji w sztukach, tatwe do kon-
troli pod wzgledem iloSci i jakos$ci. Ten system eliminuje
catkowicie dotychczasowe niespodzianki w postaci braku
elementéw w dalszych fazach produkcji, mimo ze materiaty
na poszczego6lne zlecenia zostaly ze sktadu pobrane i prze-
robione. Tym samym zlecenia na poszczeg6lne serie wysta-
wia biuro fabrykacji dopiero od momentu przekazywania
elementéw z przyrzynalni do dalszej obrébki.

POSZCZEGOLNE zaktady produkcyjne uzalezniajg orga-
nizacje przyrzynalni od niezbednych rzekomo naktadéw in-
westycyjnych. Jest to podejscie btedne, wynikajagce czesto ze
ztej definicji przedmiotowego zagadnienia. Wtasciwe rozpla-
nowanie przyrzynalni w pomieszczeniach produkcyjnych
zaktadu, z pewnymi wyjgtkami, nie wymaga naktadéw inwe-
stycyjnych. Jest to uporzadkowanie i wydzielanie pewnych
okreslonych proces6w technologicznych, wykonywanych
w zasadzie; dotychczas w zaktadzie w roznych nieprawidio-
wo ustalonych fazach produkcyjnych.

Wydzielenie przyrzynalni ma zasadnicze znaczenie dla
realizacji zasad jednoosobowego kierownictwa. W warunkach
pracy fabryki mebli wtasciwe ustawienie przyrzynalni jako
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oda.zielnego oddzialu produkcyjnego na witasnym rozrachun-
Ku ~ r° Podstawa do peitnego wprowadzenia tych zasad.

Nalezy” jeszcze wyjasni¢, w jakim stopniu celowe jest
urzgdzenie przyrzynalni w zaktadach produkujgcych kom-
plety o ciagltych zmianach formy produkowanych mebli
Zaktlady tego typu majag czeste zmiany produkcji i w zwigz-
ku z tym dodatkowe ktopoty organizacyjne,. Nalezy stwier-
dzic ze roznorodno$¢ asortymentéw produkcji, produkcja
dodatkowa z resztek materiatlu — prowadzona na bazie
przyrzynalni m jest tatwiejsza do opanowania pod wzgledem
organizacji produkcji, oraz technologii.

Przyrzynalnia w fabryce mebli ma powazny wplyw réw-
niez na jako$¢ wyrobéw. Usystematyzowany i organizacyj-
nie ujgEty spos6b produkcji gwarantuje zachowanie wtasci-
wych okresow technologicznego sezonowania elementéw.
Umozliwia przygotowanie tych elementéw we wtadciwym
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czasie Zapewnia ilo§¢ potrzebnych do produkcji elementow.

n duU JeiuCatk® r Cle, kQnieCznoSC prz tow ania eJemen-
téw dod]atlfwwych, ktoryc bra umgoczr\ma’ sie ogllero
w dalszych fazach produkcji. Elementy dodatkowe — to

plaga mezorganizowanych zakltadéw, produkowne zwykle

ko~m ~bIT " 113 okres6w sezonowania, a wiec obnizajgce ja-

AKTYW techniczny i kierownictwa zaktadéw meblarskich
powinny zrozumie¢ wazno$¢ zagadnienia organizacji przyrzy-
nalnx i wynikajgcych stad korzys$ci dla gospodarki naro-
dowej w dziedzinie zuzycia drewna i zapewnienia podstaw'
organizacyjnych przemystu meblarskiego.

Aktywizacja tego odcinka organizacji produkcji w przemy-
sle meblarskim jest koniecznos$cia, wynikajaca z istotnych
potrzeb uporzagdkowania jednego z wazniejszych odcinkéw
pracy przemystu meblarskiego.

Wspotpraca tartaku ze skrzynkarniq

*vch

tych zaktadéw. Od wskaznika wydajnosci m ateriatowi zaletynWw

tocznie p,;, op

wskaznika. Jedng z trudno$ci w wykonaniu oowuzszean

tl IS Z e Zt? £

° wyn?IM”A  ekonomicznych dziatalnosci

stawiaJ }y. s°ble zadanie poprawienia tego
r°zbleznosci pomiedzy planowang a rea-

lizowang specwikac'q wymiarowa tarcicy Scista A 2
* wspotpraca tartakéw ze skrzynkarniami utatwia wydatnie

zwalczanie tych trudnos$ci

MOWIAC o wspéipracy miedzy dwiema jednostkami go-
spodarczymi mamy na uwadze taki uktad stosunkéw, przy
ktérym suma korzysSci gospodarczych wynikajacych z tej
wspéipracy jest wieksza niz w przypadku odosobnionego
dziatania. Jest to zasada podstawowa, z ktérej wynika istota
wspotpracy.

W zagadnieniach gospodarki drewnem i produkcji wyro-

°w z drewna na czolo wysuwa sie zawsze zagadnienie 0sz-
czednosSci drewna i ono stanowi gtéwne tlo wszelkiej wspét-
pracy miedzyzaktadowej. p

Produkcja opakowan drewnianych, a zwlaszcza skrzynek
i kompletow skrzynkowych ma bardzo duze znaczenie dla
rozwoju gospodarstwa narodowego; i odwrotnie, rozwéj go-

Arzynkow gnarock>wego wywiera silny wplyw na produkcje

Zapotrzebowanie na skrzynki osiggneto u nas nie znany
przed wojng poziom i nieustannie wykazuje tendencje wzro-
stu," co pocigga za sobg, na tle niedoboru drewna, koniecz-
no$¢ szukania nowych oszczednych dré6g wykorzystania dre-
wna na cele produkcji skrzynkarskiej.

. Bogactwo form wyrob6w z drewna przy réwnocze$nie du-
zej me spotykanej w innych tworzywach rozpieto$ci wtasno-
Sci technicznych drewna, nie sprzyjaja specjalizacji zakta-
dow produkcyjnych. Z drugiej jednak strony nowoczesne
formy organizacji produkcji wymagajag pewnej specjalizacji
chociiizby ze wzgledu na mechanizacje pracy. Nalezy zatem
szuka¢ takich drég, przy ktérych postulat specjalizacji pro-
dukcji godzitby sie z postulatem wielostronnego wykorzy-
stania surowca drzewnego.

. Zgodnos$¢ tych postulatbw moze byé woéwczas osiggnieta,
jesli przed przystgpieniem do wtasciwej produkcji wyroboéw
caly rozporzadzalny surowiec drzewny bedzie uprzednio
przerobiony na sortymenty mozliwie jednolite pod wzgledem
wiasnosci technicznych, po czym sortymenty te beda odpo-
wiednio rozdysponowywane miedzy wtasciwe zaktady, tak aby
kazdy z nich otrzymywat tylko wtasciwe dla jego produkciji
materiaty w formie potfabrykatow.

Zaktady drzewne dzielimy.zwykle na dwie grupy:

a) zaktady obrobki pierwiastkowej i ¢
b) zaktady obrébki wtérnej.

Niezaleznie od szeregu norm przedmiotowych i umow,
ktére regulujg stosunki pomiedzy poszczeg6lnymi zaktadami’
istnieje konieczno$¢ $cistej pomiedzy nimi wspdipracy, opar-
tej na zdrowych gospodarczo przestankach. Wspoipraca
skrzynkami i tartakow ukladac¢ sie powinna na tle wspom-
nianych wyzej postulatéw i zasad.

Tartaki sg typowymi zakladami pierwiastkowej obrébki
drewna. Zasadniczym celem ich produkcji jest przeréb su-

rowca drzewnego na potfabrykaty o mozliwie jednolitych

wtasnos$ciach technicznych.

Zakres dziatania tartakéw, pomimo opracowania i wpro-
wadzenia szeregu norm na materiaty tarte, nie jest defini
tywnie i w sposéb jednoznaczny okresSlony.

W miare postepu technicznego i w miare rozwoju gospo-
darki drewnem, zakres dziatania tartak6w rozszerzg sie prze-
chodzac stopniowo na produkcje coraz drobniejszych, coraz
bardziej technicznie jednolitych sortymentéw Rozwdj tar-
taczmctwa dazy do produkcji tzw. ,szorstkich elementow",
tj. takich pétfabrykatéw, ktére bez dalszej obréobki dzielgcej
moga przejs¢ do wtasciwej produkcji wyrobéw z drewna.

Zadaniem iskrzynkarn jest produkcja kompletow skrzyn-
kowych. Zakres dziatania skrzynkarn obejmuje poczawszy
od produkcji materiatu wyjSciowego, ktdrym oprécz tarcicy
diugiej i krotkiej oraz najkrotszej, mogg by¢ rézne odpady
z produkciji tartacznej, szczapy, watki i ktody, obrébke dzie-
lenia, potem ~lub czasem réwnoczesnie — obrébke tgczenia
wreszcie obrébke powierzchni i wykohAczeniows.

Zakres dziatania skrzynkami moze sie zatem pokrywac
czesciowo z zakresem dziatania tartaku.

W przypadku krancowym, jesli dany tartak ma daleko
rozwinietag obrébke dzielgca, az do produkcji ,szorstkich ele-
mentow", .sikrzynkarnia za§ ma waski zakres dziatania ogra-
niczony do produkcji elementéw nietgczonych i niestruga-
nych, zakres dziatania tartaku catkowicie pokrywa produk-

nigtakrZynkarSka’ ktOra zostae J~ gdyby przezen pochio-

Poczawszy od tego krancowego przypadku stosunki po-
miedzy tartakiem a skrzynkarniag moga uktadac¢ sie r6éznie
az do luznej wspéipracy w zakresie dostaw i odbioru tar’
cicy.

W drugim przypadku krancowym, je$li zakres dziatania
tartaku ograniczony jest wytgcznie do produkcji zasadni-
czych sortymentéw tarcicy, zakres skrzynkami obejmuje
zwykle produkcje wysokogatunkowych skrzynek tgcznie
z obrofokag taczaca (klejenie) i wykanczajaca (struganie, dru-
kowanie itp.), znaczna cze$¢ pracy — cala obrébka dziele-
nia spada .na skrzynkarnie, ktéra przeistacza sie wtedy
w samodzielny _oddziat fabrykacyjny lub nawet w oddzielny
administracyjnie i terenowo zaktad.

Niemniej jednak i w tym krancowym przypadku wspét-
praca skrzynkami z tartakiem jest zywa i moze rozciggnac¢
sie na wiecej niz jeden tartak.

W naszych stosunkach, przy bardzo wagskim na ogét zakre-

sie dziatania tartakow, znajdujemy najczesciej warunki zbli-
zone do drugiego, opisanego wyzej, krancowego przypadku.
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Zasadniczym przedmiotem wspoOipracy tartaku ze skrzyn-
karnig jest zagadnienie wykorzystania surowca jako decy-
dujgce w dazeniu do oszczednosSci drewna. Na tym tle naj-
czesciej powstajg nieporozumienia oraz wypadki mylnej in-
terpretaciji istoty wspéipracy.

Przy braku wtasciwego zrozumienia sprawy kierownictwo
tartaku uwaza, ze skrzynkarnia powinna oprze¢ swojg pro-
dukcje wytacznie na takiej tarcicy, jaka produkuje tartak,
oraz powinna wykorzysta¢ wszystkie odpady uzytkowe
z produkcji tartacznej. Tartak ukiada przy tym plan pro-
dukcji pod katem jak najkorzystniejszych wskaznikow wy-
dajnosci materiatowej i pracochtonnos$ci, nie wchodzac w to,
czy te same wskazniki uktadaja sie dla skrzynkami korzyst-
nie, czy tez nie.

Kierownictwo skrzynkami za$, réowniez ze wzgledu na
warto$¢ wskaznikow wydajnos$ci materiatowej i pracochton-
noséci, uwaza, ze tartak powinien produkowac¢ dla skrzyn-
kami sortymenty o takich wymiarach i jakos$ci, jakie odpo-
wiadajg wymaganiom technicznym produkowanych skrzyn.

Ro6znica pogladéw jest zywa i stanowi przedmiot sporow
pomiedzy kierownictwami tartakéw a kierownictwami
skrzynkami.

Nieporozumienie wynika z braku perspektywistycznego uje-
cia catos$ci zagadnienia oszczedno$ci drewna i naczelnej za-
sady istoty wspotpracy tj. dazenia do osiggniecia maksymal-
nych korzy$ci gospodarczych.

Gdyby wartosci wskaznika pracochtonnosci chwilowo nie
bra¢ pod uwage i dazy¢ do jego obnizenia poprzez mechani-
zacje, to pozostatby do rozwazenia tylko jeden miernik
wspoipracy, a mianowicie wskaznik wydajnosci materiato-
wej, obejmujacy cato$¢ gospodarki drewnem, od surowca do
kompletéw skrzynkowych. Catkowity wskaznik wydajnosci
materiatowej powinien zawiera¢ wskaznik wydajno$ci ma-

teriatowej w produkcji tartacznej i odpowiedni wskaznik
w produkcji skrzynkarskiej.
Zalezno$¢ te mozna by wyrazi¢ wzorem:
WO — ogdlny wskaznik wydajnos$ci materiatowej, wyrazony
w procentach,
Wt — wskaznik wydajnos$ci materiatowej jprodukcji tar-
tacznej w odniesieniu do surowca przypadajacego

na produkcje skrzynkarska,
Ws — wskaznik wydajnos$ci materiatowej produkcji skrzyn-
karskiej.

(Obydwa wskazniki sktadowe wyrazone sg ré6wniez w pro-
centach).

Jak ze wzoru wynika, obydwa wskazniki sktadowe majg
jednakowy wptyw na wskaznik og6lny, a zatem nie mozna
twierdzi¢,, ze ta lub tamta produkcja, z obydwu wymienio-
nych, jesit wazniejsza. Stwierdzi¢ nalezy, ze obie strony maja
jednakowy obowigzek przestrzegania najwyzszej wydajnosci
materiatowej.

Relacja pomiedzy wskaznikami Wt i Ws moze by¢ rézna,
nie jest ona niestety blizej zbadana. Wliemy z praktyki, ze
przy podnoszeniu warto$sci WS poprzez produkowanie dla
skrzynkami specjalnych sortymentéw obniza sie na ogo6t
wartos¢ Wt, ale nie jest to regutg i jesli nawet istnieje ta
zalezno$¢, to nie przebiega ona proporcjonalnie. Nalezatoby
szuka¢ takich warunkoéw, przy ktérych warto$¢ wskaznika
Ws bytaby mozliwie najwieksza, zas warto$¢ wskaznika Wt
nie obnizytaby sie, lub jes$li to jest nieuniknione, to obnizy-
taby sie jak najmniej.

W praktyce wyodrebnienie wskaznika wydajnosci mate-
riatowej w produkcji tartacznej (Wt) wytgcznie dla tej cze-
Sci surowca, jaka przypada na produkcje iskrzybkarsikg, jest
niezmiernie trudne; stosowanie wiec podanego wyzej wzoru

dla celéw praktycznych wymaga znacznego naktadu prac
ewidencyjnych i statystycznych.

Mozemy zadanie nieco sobie upros$ci¢ stosujgc zamiast
wskaznika Wt odnoszacego sie tylko do tej czesci surowca,

ktéora przypada na produkcje skrzynkarskag, wskaznik wy-
dajnosci materiatowej catej ilosci surowca tartacznego z tym
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zastrzezeniem, ze zachowane zostang wszelkie zasady pra-
widlowego' przetarcia surowca.

W granicach zachowania tych zasad tartak zawsze moze,
nie naruszajac wielkosci wskaznika wydajnosci materiato-
wej, przygotowaé¢ dla wspoéipracujgcej z nim skrzynkami
takie sortymenty, ktére wydatnie wptyng na podwyzszenie
wskaznika wydajnosci materiatowej w produkcji tej ostat-
niej.

Gtownymi czynnikami majacymi wptyw na wydajnos¢ ma-
teriatowa produkcji skrzynka,rskiej sa: grubo$é, a nastepnie
w niektdrych przypadkach — szeroko$¢ tarcicy stanorwigcej
surowiec wyjsciowy.

Produkcja skrzynkarska wymaga stosowania w duzych
iloéciach tarcicy o grubos$ci 13, 16 i 22 mm. Grubosci te
mieszczg sie w normach PN; jednak tartaki do$¢ niechetnie
sortymenty te produkujg. Obstawianie bokéw cienkimi des-
kami zamiast ,trzyéwierci6wek® w niczym nie narusza
wskaznika wydajnosci materiatowej, a nawet, jak uczy prak-
tyka i jak to zostato wielokrotnie stwierdzone, wplywa na
jego podwyzszenie. Niektdre typy skrzynek np. skrzynki do
jaj, gwozdzi, drobiu itp. wymagajg uzycia dos¢ duzych ilosci
tarcicy o jednostajnej szerokosci. Wybieranie potrzebnych
szerokosci z tarcicy bocznej jest kosztowne, kilopotliwe
i poza tym psuje specyfikacje szerokosciowg catej partii
przebranych desek. W takich przypadkach stuszniejsze jest
pozyskiwanie potrzebnych desek z przetarcia pryzm odpo-
wiedniej grubosSci i tutaj tartak powinien pdéjs¢ catkowicie
na reke skrzynkami. W granicach rozporzadzalnego surow-
ca tartak znajdzie odpowiednig ilos¢ wtasciwych kitoéd, o ile
zostat odpowiednio wczes$nie powiadomiony o potrzebie ta-
kich desek.

Drugim waznym warunkiem, oprécz specyfikacji tarcicy,
jest produkcja odpowiednich sortymentéw w odpowiednim
czasie.

Potrzebne sortymenty powinny by¢ przez tartak przygo-
towane o tyle wcze$niej, aby dostatecznie przeschly do cza-
su, w ktorym skrzynkarnia pobierze je do produkciji.

Podstawe wiec rzetelnej wspOipracy pomiedzy tartakiem
a skrzynkamig w zakresie surowca (tarcicy) jest wczesne
opracowanie i uzgodnienie planéw produkcji zaréwno
skrzynkarskiej, jak i tartacznej.

Tartaki powinny zatem otrzymywac¢ przed rozpoczeciem
kampanii przetarcia lub tez w innych okre$lonych termi-
nach wymiarowo-iloéciowe specyfikacje tarcicy z tych za-
ktadéw skrzynkarskich, ktéorym tarcica ma by¢ dostarczona.

Im $cislejsza bedzie wspotpraca tartakéw ze skrzynkar-
niami w okresie planowania przetarcia tarcicy, tym wtasciw-
sze bedzie zaopatrzenie zaktadoéw skrzynkarskich.

Niedociggniecia, jakie zdarzaly sie w tym zakresie,
w ostatnich latach przyczyng licznych
skrzynkarn.

Poniewaz plany produkcji skrzynkarskiej nie moga by¢
sztywne i zawsze istnieje mozliwos¢ zmiany specyfikacji
planowanych typéw skrzynek, co moze catkowicie zmieni¢
zapotrzebowanie na tarcice, nalezy — oprécz rzeczywistego
zapotrzebowania na tarcice —estworzy¢é pewien zapas tarcicy
dla skrzynkami, tzw. ,zapas inwestycyjny“, ktory w przy-
padkach zmiany planowanych typow skrzyn pozwoli zakta-
dom wywigza¢ sie nalezycie z zadan wynikajacych z po-
trzeb gospodarczych.

Poniewaz wielko$¢ i specyfikacje zapasu interwencyjnego
musza by¢ z koniecznosci bardzo ograniczone, $cisty kontakt
skrzynkarn z tartakiem jest niezbedny. Stuszne jest przeto
wigzanie skrzynkami z tartakiem terenowo i administra-
cyjnie. Wyplywa z takiego powigzania szereg dalszych ko-
rzysci, jak korzystanie ze wspdllnych placéw i urzadzen,
sitowni, cieptowni, urzadzen socjalnych itp., co w sumie
wplywa na zmniejszenie kosztéw ogo6lnych. Warunki wspot-
pracy miedzy iskrzynkarnig a pozostatymi oddziatami kom -
binatu moga by¢é bez wiekszych trudnos$ci uregulowane
i ustalone za pomocg instrukcji, regulaminéw itp. Nie ma
zreszta na tym polu punktéw tak drazliwych i spornych, jak
w zakresie wykorzystania surowca (tarcicy).

Laczenie terenowe i organizacyjne samodzielnych skrzyn-
kami z tartakami jest generalnym zagadnieniem organiza-
cyjnym przemystu. Istniejgcy za$ stan rzeczy stawia przed sa-
modzielnymi skrzynkarndami i ich wtadzami nadzorczymi
wazkie zadanie pogtebienia w ciggu 1954 roku wspdtpracy
z tartacznictwem w zakresie planowania i realizacji pro-
dukcji tarcicy przeznaczonej do produkcji skrzyn i komple-
tow skrzynkowych,

byty
ktopotéw wielu
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Przygotowanie nozy do mechanicznego strugania drewna

METAL, z ktérego wykonywane sg narzedzia tnace, po-
winien posiada¢ nastepujgce zalety:

— jednolitg strukture i rGwnomierng twardos$¢,

— wysoka wytrzymato$¢ i znaczng ciggliwos$¢,

— matg krucho$¢ i ograniczona $ciernosc.

Noze do mechanicznego strugania drewna wykonywane
obecnie prawie wytgcznie z weglowej stali narzedziowej
i szybkotngcej, odznaczajg sie tymi zaletami, w konsekwen-
cji ktorych wolniej sie tepia i mniej zuzywaja. Wymagaja
jednakze wiekszej starannos$ci przy ich ostrzeniu, konser-
wacji i obstudze.

Niniejszy artykut zawiera praktyczne wskazéwki dla stru-
gaczy drewna i szlifierzy narzedzi, zalecajgc metode przy-
gotowania nozy do pracy, ktéra wpltywa na podniesienie
wydajnosci i jako$ci strugania, zapewnia osiggniecie
oszczednosci drewna i Zmniejszenie kosztéw.

*

Gtadkos$¢ powierzchni i ilos¢ wiéréw, powstajgca przy
struganiu drewna, zalezg miedzy innymi od ostro$ci nozy
oraz ich prawidtowego wywazenia i ustawienia na wrzecio-
nie strugarki. O skali oszczednosci jakie uzyska¢ mozna
przez zmniejszenie grubosci widéra przy struganiu, Swiadczy
ponizszy przyktad:

Ro6znica grubosci wiéra 2 m/m przy struganiu deski
25 m/m stanowi 80 jej masy. Przy rocznym zuzyciu ca
12.000 m 3 struganej tarcicy przez jednostki budownictwa
w samej tylko Warszawie okoto 1.000 m3idzie niepotrzeb-
nie na wiéry (8°/0 z 12.000 m 3.

Tysigc metrow szesciennych tarcicy struganej — to ma-
sa dla wyprodukowania ktérej trzeba $cia¢ ca 3.000 m3
dobrego drzewa, tj. wycig¢ od 25 do 30 ha lasu.*)

Cyfry te sa dostatecznie przekonywajace, aby dojs¢ do
wniosku, iz kazdy czynnik wplywajgcy na zmniejszenie gru-
bosci wiéréw struganego drewna powinien by¢é szczeg6towo
rozpatrzony i wykorzystany. W$réd tych czynnikéw przygo-
towanie do pracy nozy do strugarek odgrywa powazng role.
Aby opanowa¢ i umiejetnie stosowaé zasady prawidtowego
przygotowania nozy do pracy, trzeba najpierw zapoznac sie
z 0gblng technika mechanicznej obrébki drewna na strugar-
kach, a nastepnie stosowa¢ w praktyce opisana ponizej me-
tode ostrzenia, wywazania i mocowania nozy na wrzecionie
strugarki.

Ogodlne zasady mechanicznego strugania drewna

drzewnego

W potoku produkcyjnym zaktadu przemystu
rodzajem

struganie jest najbardziej rozpowszechnionym
obrébki drewna.

Noze umocowane na wrzecionie strugarki powodujg przez
swéj ruch obrotowy zdejmowanie wiéréow z powierzchni ele-
mentéw drzewnych, posuwanych mechanicznie po stole stru-
garki. Dziatanie nozy polega na wycinaniu fal, ktére tgczac
sie dajg powierzchnie strugania (rys. 1).

Gtebokos$¢ fal i ich wielko$¢ oraz szybko$¢ skrawania za-
leza od szybkos$ci posuwu, iloSci obrotéw wrzeciona, réwno-
miernos$ci pracy nozy, oraz ich iloSci i doktadnos$ci umoco-
wania na wrzecionie. Wszystkie te wielkosci zwigzane sa
z konstrukcja maszyn, i wytrzymatoscig nozy, ktére limitu-
ja szybkos$¢ strugania, a wiec wydajnos$¢ pracy.

Tablice 1 i 2 obrazujg wspoétzaleznos¢ miedzy szybkoScig
skrawania i szybkoscia posuwu drewna, podajgc zalecane
szybkos$ci w zaleznosSci od typéw strugarek i wymaganej
czystosci obrobki**).

Zbyt szybki posuw spowoduje fale oddalone od siebie, nad-
mierna za$ liczba obrotéw wrzeciona moze spowodowaé¢ po-

*) ,Przemyst Drzewny" Nr 8 (VIII. 1953): J. Kreisbers ,Walczmy
o o0szczedno$¢ drewna™

**} W. W. Kuzmin ,Struganie drewna". Wydawnictwo PWT 1952 r.
w tlumaczeniu A. Roszkowskiego i A. Wiejskiego.

Slizg pasa, nieregularne ksztatty fal i gorszg jako$¢ struga-
nia. Najodpowiedniejszym $rodkiem podniesienia jako$ci
i wydajnosci strugania bedzie zwiekszenie iloSci nozy osa-
dzonych na wrzecionie i spowodowanie, aby praca ich byta
rownomierna. Moze sie bowiem zdagzyé, ze tylko jeden lub
dwa noze strugaja, zamiast czterech czy szes$ciu osadzonych
na wrzecionie. Wtedy ilos¢ fal bedzie odpowiednio mniej-
sza, a ich odlegtos$ci wieksze, co z kolei wptynie na wynik
i jako$¢ strugania. Trzeba réwniez pamietaé, ze potozenie

Rys. 1. Struganie drewna nozami umocowanymi na wrzecionie: —
jedno-, dwu- i czteronozowym.

Tablica 1

Szybko$¢ posu-
wu w m/min

Szybkos¢ skra-

Typ strugarki waniaw m/sek.

Wyréwniarka z recznym

posuwem 20—35 4—8
Wyréwniarka z mechan.

posuwem 20—35 6— 18
Jednostronna strugarka

grubosciowa 20— 35 8—16
Dwustronna strugarka

grubosciowa 25—35 8—24
Strugarki czterostronne 25—35 6—2

Tablica 2

Przy dwunozowym wrzecionie

Liczba obro- Grupa obrébki wedtug czysto$ci wykonania

tow wrze- \yrgwnanie do  Obrébka wg Obrobka
clona w Clg-  gklejania i osta- rozmiaru bez z grubsza
ga 1 min.  teczne struganie sklejania na wymiar
szybko$¢ posuwu w m/min.
2 000 3 6 9
2 500 4 3 12
3000 45 9 14
3500 5 10 16
4 000 6 12 18
4500 7 14 20
5000 7,5 15 22
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nozy na wrzecionie i kat pod jakim néz styka sie drewnem
w czasie strugania decydujg o jakosci obréobki i ilosci wié-
row ,idgacych w odpady".

Potozenie noza charakteryzuja (rys. 2):

kat przytozenia — «
kat zaostrzenia — P
kat natarcia —y
kat skrawania — a

Optymalna wielko$¢ tych katéw decyduje o wydajnosci
i jakosci strugania. Mozna zaleci¢ ponizsze WielkoSci katow
odpowiednio do rodzaju struganego drewna (tablica 3).

Tablica 3
Rodzaj drewna a P r G
Drewno miekkie 17 37 36 54
Drewno twarde 14 46 30 60
15—20 60 10— 15 75— 80

Dykta

Wielko$¢ kata a, zawartego miedzy ptaszczyzng struganego
drewna atylng krawedzig noza, zwanego katem przytozenia,
zalezna jest w praktyce od ustawienia noza na wrzecionie.
Kat [3utworzony przez przednig ptaszczyzne i tylng krawedz
noza, zwany katem zaostrzenia (ostrza), powinien by¢ jak
najwiekszy, jednak z zachowaniem zasady zapewnienia do-

brsj pr&cy i iiiGspofwoclcywciTiici ociGr&riiB. si® nozs o posu.*vs_

ne drewno. Ogdlnie przymuje sie, iz kat zaostrzenia waha sie
w granicach 35° do 45° przy czym drewno miekkie wymaga
dluzszej krawedzi tylnej, tj. mniejszego kata niz drewno
twarde, a mokre wymaga wiekszego kata zaostrzenia, niz
drewno suche. Kat y, zwany katem natarcia, zawarty jest
miedzy przednig ptaszczyzng noza, a linig poprowadzong od
ostrza noza do $rodka wrzeciona (promien obwodu wrzecio-
na). Jest to kat pod jakim néz .styka sie z drewnem.

Suma katéw a i |3 daje kat a, zwany katem skrawania.
Jest to kat utworzony przez przednig ptaszczyzne noza
i strugang ptaszczyzne drewna. Wielkos¢ kata a zalezy od
odlegtosci przedniej ptaszczyzny noza od S$rodka wrzeciona,
a wiec od kata a.

Powigekszenie kata skrawania mozna dokonac¢ przez ujem-
ny kat zaostrzenia, to jest przez zeszlifowanie ptytkg szmer-
glowg przedniej ptaszczyzny albo tylnej krawedzi ostrza. Be-
dzie to kait ¢4 zwany katem ,czystosci® strugania (rys. 2).
W zaleznos$ci od rodzaju struganego drewna kat ,czystosci®
strugania @ powinien odpowiednio zwieksza¢ kat zaostrzenia
3 a zmniejsza¢ kat przylozenia a.

Majster, szlifierz i strugacz powinni zna¢ zasady pomiaru
i znaczenia katow skrawania, aby prawidtowo ustala¢ ich
optymalng wielkos¢ dla zapewnienia najlepszych wynikow
strugania w zalezno$ci od typu strugarek, rodzaju wrzecion,
systemu obrébki i gatunku struganego drewna.

Scierne ostrzenie nozy

Technika ostrzenia nozy nie jest ani dobrze znana, ani
wiasciwie stosowana przeiz szlifierzy i strugaczy. Wiele za-
ktadéw, nie doceniajac znaczenia tej czynnosci, toleruje nie-
dbate i zte ostrzenie nozy. Trzeba zawsze pamietac, ze wyso-
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Rys. 3. Automatyczna ostrzarka grubych i

cienkich nozy
do strugarek.

ka jakos¢ strugania mozna zapewni¢ przede wszystkim
przez prawidlowe ostrzenie nozy, to jest przez uzyskanie
prostolinijnej i ostrej tngcej krawedzi noza oraz przez na-
danie wtasciwego kata zaostrzenia @

Najlepsze wyniki $ciernego ostrzenia nozy otrzymuje sie
na specjalnych ostrzarkach, zaopatrzonych w przyrzady, u-
trzymujgce n6z w statlym polozeniu w czasie ostrzenia i za-
pewniajgce automatyczny posuw wzdluzny i poprzeczny oraz
prostoliniowe przesuwanie sie noza w stosunku do tarczy
Sciernej (rys. 3).

Jesli brak ostrzarki specjalnie dostosowanej do ostrzenia
nozy, mozna zwyklg jedno- lub dwutarczowg szlifierke uzu-
petnia¢ nieskomplikowanymi, wykonanymi we wiasnym
zakresie przyrzadami, umozliwiajgcymi umocowanie noza
w uchwycie i przesuwanie poprzeczne i podtuzne po pro-
wadnicach (rys. 4). Najnowsze strugarki posiadajg ostrzarki
nozy, wbudowane w maszyne. Pozwala to na ostrzenie nozy
bez zdejmowania ich z wrzeciona i zapewnia znaczng
oszczednos$¢ czasu.

Rys. 4. Ostrzarka dwutarczowa dostosowana do ostrzenia nozy
do strugarek.
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Ostrzenie nozy na szlifierkach wykonujg zwykle fachow-
cy-narzedziowcy, jednak kazdy majster i strugacz, operujg-
cy na stanowisku roboczym strugarka, powinien umieé¢ sa-
modzielnie i prawidtowo ostrzy¢ noze, a zwitaszcza doszli-
fowac¢ je oseilka.

Istniejg dwa rodzaje ostrzenia maszynowego nozy strugar-
skich w zaleznos$ci od stosowanych tarcz $ciernych do szlifo-
wania narzedzi do obrébki drewna (rys. 5): ostrzenie na
mokro, zmniejszajagce niebezpieczenstwo przepalenia ostrza
noza oraz ostrzenie na sucho, bardziej rozpowszechnione
w praktyce jako mniej kiopotliwe i czySciejsze. Ostrzenie
na mokro tylko wtedy daje dobry rezultat, jesli doptyw wo-
dy na tarcze jest tak obfity, iz nie dopuszcza do zagrzania
sie noza w czasie ostrzenia.

5. Tarcze $cierne do ostrzenia narzedzi do mechanicznej

Rys.
obrébki drewna.

W zalezno$ci od ksztattu tarczy $ciernej mozna nadac tyl-
nej krawedzi tngcej noza powierzchnie wklestg lub ptaska.
Okragta tarcza $cierna nadaje wklesty ksztatt tylnej kra-
wedzi noza. Ksztalt ten przy struganiu zwilaszcza drewna
twardego okazuje sie niedostatecznie trwaty ji dlatego sto-
sowanie tarcz $ciernych ksztattu garnkowego (pierScienio-
wego), zapewniajgcego ptaska powierzchnie ostrzenia
i wiekszg trwalo$¢ ostrza noza, jest powszechnie zalecane.

Tarcza $cierna zdejmuje z tylnej krawedzi noza cienkag
warstwe metalu, nadajagc jej odpowiedni kat zaostrzenia
i ostro§¢. N6z strugarski, zamocowany w suporcie ostrzarki,
posuwem wzdtuznym przesuwany jest po prowadnicy wzdtuz
roboczej powierzchni tarczy $ciernej, a posuwem poprzecz-
nym do niej przyblizany. Witasciwa szybko$s¢ wzdluznego
posuwu powinna odpowiadaé przesunieciu Va do U szerok.
roboczej powierzchni tarczy, przy czym pierwszy posuw po-
winien mies$ci¢ sie w granicach 7 do 15 m/min. Szybko$¢ po-
przecznego posuwu nalezy zmniejsza¢ w miare postepowa -
nia stopnia ostrzenia z 0,004 m/m na 0,002 m/m na jedno
przejécie tarczy az do momentu, gdy ostatnie przesuwy nozy
odbywaé sie beda bez poprzecznego posuwu suportu.

Zaleca sie nastepujgcag kolejnos¢ czynnosci i metodyke

ostrzenia nozy na ostrzarkach:

1. Przeznaczone do ostrzenia noze tj. takie, ktére zdjeto
z wrzeciona na skutek zaobserwowanej ztej ich pracy, na-
lezy zamocowa¢ w uchwycie ostrzarki za pomocg S$rub
z okragta podktadkg w wypadku ostrzenia nozy grubycr
0 wym. od 105 do 810 m/m diugos$ci, 80 m/m  szerokosSci
18 m/m grab. lub z duzymi prostokatnymi naktadkami, gdy
ostrzone sg cienkie noze o wym. od 105 do 1610 m/m dtugo-
Sci, 30 do 45 m/m szeroko$ci i 3 do 4 m/m grubos$ci ***).

Ostrze noza powinno réwnomiernie wystawac¢ poza linie
uchwytu noza od 6 do 10 m/m przy ostrzeniu nozy grubych,
a od 4 do 6 przy ostrzeniu nozy cienkich. Uchwyt noza usta-
wia sie pod katem wymaganym dla uzyskania prawidtowe-
go kata zaostrzenia (P)mBieg suportu nalezy ograniczyé opo-
rami w ten spos6b, aby koniec noza zatrzymywat sie poza
ptaszczyzng roboczej powierzchni tarczy.

2. Nastepnag czynno$cig bedzie wprawienie w ruch tarczy
Sciernej i wzdluznego posuwu suportu. Pierwsze ruchy su-
portu powinny nastepowaé bez poprzecznego posuwu noza
do tarczy, aby w miedzyczasie mie¢ mozno$¢ sprawdzenia
skrajnych potozen kohncéw noza i rébwnomiernego oraz in-
tensywnego doptywu wody w wypadku ostrzenia na mokro.

**») Wedlug PN-D54700 i CBKN-1339 oraz Katalogu ,Narzedzia do
obrébki drewna“ Nr K. N./Il—1953 r. i Cennika Nr 5-Z ,Narzedzia“
1953 r. Wydawnictwa PWG.
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Powoli posuwa sie suport z nozem, sprawdzajgc réwnoleg-
to$¢ potozenia noza i roboczej powierzchni tarczy. Tarcza po-
winna zdejmowa¢ warstwe metalu rGwnomiernie na calej
szerokosci tylnej krawedzi noza, jesli uchwyt zostat usta-
wiany~pod katem starego kata zaostrzenia (p) lub na jej cze-
Sci, jesli wymagane jest nadanie nowego, prawidlowego kata
zaostrzenia (P).

3. Ostrzenie nalezy wykonywac¢ przy niewielkim iskrze-
niu, regulujgc jego wielko$§¢ posuwem poprzecznym, zmniej-
szajagc go stopniowo az do zupetnego zaprzestania i dokona-
nia 4 do 5 przeij$¢ bez poprzecznego posuwu.

4. Zatrzymawszy bieg tarczy n6z zdejmuje sie z uchwytu.
Po zakonczeniu szlifowania ostrze noza powinno by¢ gtad-
ki®» ostre, prostolinijne i posiada¢ zadany kat zaostrzenia

5. N6z naostrzony nalezy poddac¢ kontroli, przy czym do
sprawdzania potrzebne sg (wykonane we wtasnym zakresie)
sprawdziany:

— katomierz metalowy (rys. 6),

przymiar kontrolny miedziany lub wykonany z twar-
dego drewna, stuzacy do sprawdzania prostolinijnos$ci
ostrza.

Rys. 6. Katomierz metalowy do pomiaru kata zaostrzenia nozy.

Dopuszczalne 'tolerancje ostrzenia nozy przedstawia tabli-
ca 4. Ostro$¢ noza praktycznie sprawdzana jest przez dotyk
palca do krawedzi ostrza. Przesuwajac paznokie¢ wzdiuz
ostrza mozna wykry¢ szczerby wykruszenia, nieréwnosci
i szczeliny. W wypadku ich stwierdzenia nalezy je -wyréw-
na¢ reczng osetka. Przy sprawdzaniu lupg tatwiej jest okre-
$li¢ miejsca wadliwie naostrzone, a zwtaszcza zmiany wew-
netrzne metalu widoczne na zewnetrznej powierzchni,
a Swiadczgce o przepaleniu ostrza (rys. 7). Trzeba pamietac,
iz spotykana czesto wada przepalenia ostrza na skutek nie-
ostroznego ostrzenia obrazuje sie odmiennos$cig koloru po-
wierzchni noza (stomkowy, z6ty, niebieski).

Tablica 4

Prostolinijno$¢

Kat zaostrzenia (Wielko$¢ szczeli-
P ny miedzy nozem,

a przymiarem)

Ostro$¢ noza
(szeroko$¢ krawe-
dzi ostrza)

+1° 0,04—0,08 m/m  0,02—0,04 m/m

6. Aby przedtuzy¢ okres czasu miedzy dwoma ostrzeniami

i podnie$¢ stopien ostro$ci nalezy n6z, zamocowany na wrze-
cionie strugarki, doszlifowa¢ drobnoziarnistg osetkg o wiag-
zaniu ceramicznym i wymiarach od 150 do 200 m/m X 25 do
50 m/m X 15 do 25 m/m, dzieki czemu usunie sie drobne de-
fekty ostrzenia, jak: zadziory, rysy, pekniecia, szczeliny
i ,drut" powstate przy szlifowaniu. Ruchy osetki powinny
by¢ lekko koliste i ciggte. Osetka powinna przylega¢ swa po-
wierzchnig zaré6wno do ptaszczyzny przedniej, jak i naostrzo-
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Rys. 7. Przepalenie ostrza noza widoczne pod lupa.

nej tylnej krawedzi noza, doszlifowanie bowiem nalezy wy-
konywac¢ po obu stronach ostrza noza.

Miedzy kolejnymi $ciernymi ostrzeniami nie nalezy wyko-
nywaé¢ wiecej jak 3 do 5 doszlifowan oseika.

7. Po wykonaniu wyzej wymienionych czynnos$ci néz stru-
garski gotowy jest do normalnej pracy.

Utrzymanie w nalezytym stanie ostrzarek, ich suportu,
prowadnic posuwu, tozysk, regulatoréw, tarczy $ciernej, do-
branej wedtug struktury, twardos$ci, ziarnisto$ci, wymiaréw,
ksztattu i rodzaju materiatu Sciernego i wigzania, wptynie
na prawidlowe wykonanie ostrzenia nozy.

Wywazanie nozy

Ruch obrotowy jwrzeciona nozowego powoduje powstawa-
nie wielkich sit odsrodkowych i dlatego noze powinny by¢
dobrane wedtug jednakowego wymiaru i ciezaru. Doktad-
no$¢ wywazenia nozy i ich dobér w zestawie na jedno
wrzeciono powaznie rzutujg na prace i trwato$¢ strugarki
i jej poszczegblnych czesSci, a zwtaszcza tozysk. Nie tylko
noze nalezy wywazaé. Wrzeciono i cze$Sci metalowe, przy-
trzymujgce néz na wrzecionie, powinny by¢ réwniez doktad-
nie wywazone. Noze jednego zestawu powinny posiada¢ nie
tylko jednolita wage og6lng, lecz muszg réwniez posiadac
te sama wage w obydwu potowach kazdego noza. W prze-
ciwnym razie stwierdza sie w czasie strugania drganie ma-
szyny, grzanie sie lozysk, rzucanie wrzeciona, przeciazenie
praca poszczegdlnych nozy lub ich czesci, a w konsekwencji
wadliwy wynik strugania jest natychmiast widoczny.

Mozna zaleci¢ nastepujgcy system wywazania wrzecion
i nozy:

1. Nalezy dobra¢ komplet nozy jednakowych wymiaréw
diugosci, szerokosci i grubosci, a w wypadku nozy grubych
z jednakowo rozmieszczonymi otworami na $ruby. Nastepnie
trzeba oznaczy¢ doktadnie otéwkiem kolorowym  S$rodek
ditugosci i szerokosci kazdego noza.2

Rys. 8 Waga do wywazania nozy do strugarek.

2. Potozy¢ kazdy néz zestawu na specjalng wage do wy-

wazania nozy (rys.. 8) albo na wykonanym we wtasnym za-
kresie przyrzadzie w postaci zaostrzonej pryzmy (rys. 9).
Nakres$lona uprzednio kreska oznaczenia $rodka dtugos$ci ho-
za powinna doktadnie styka¢ sie z ostrzem pryzmy. W ten
spos6b stwierdza sie réznice wagi potowek kazdego noza.
Przez zeszlifowanie bocznych krawedzi wyréwnuje siie wdge
noza wedtug szerokosci i kolejno wedtug diugosci (rys. 10)

W ten sposo6b, sprawdzajgc wielokrotnie wage poszcze-
go6lnych nozy i poréwnujac ich wage z najlzejszym nozem
zestawu, mozna zrownowazy¢ wszystkie noze jednego kom-
pletu. Gdy zestaw nozy jest raz dobrze wywazony mozna je
nastepnie ostrzy¢ bez ponownego wywazania, zwlaszcza przy
automatycznym ostrzeniu i jednolitej grubosci nozy.
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3. Wykonawszy powyzsze czynnos$ci nalezy na zwyktej

wadze wywazyé¢ i dobra¢ komplet sworzni, $Srub i nakretek,
naktadek i klinéw, aby posiadaly jednolity ciezar.

Ustawianie nozy na wrzecionie

Zamocowanie naostrzonych a wywazonych nozy w gniaz-
dach nozowych wrzeciona powinno by¢ wykonane bardzo
doktadnie. Spos6b wykonywania poszczeg6lnych czynnosci
ustawienia nozy na wrzecionie i kontrola ustawienia za
pomoca:

— przymiaru (sprawdzianu) wykonanego z drewna twar-

dego w .ksztalcie graniastostupa,

— klamer kontrolnych,

— czujnika
podana zostaje ponizej.

Kazdy majster i strugacz powinien poznac¢ i stosowaé sy-
stemy kontroli ustawienia nozy na wrzecionie.

JzzzzS Zi

Rys. 9 Pryzma do wywazania nozy do strugarek.

A. Ustawienie wedtug przymiaru.

Spos6b ten jest prosty, lecz nie zapewnia petnej doktad-
noéci ustawienia, gdyz waha sie ona w granicach 0,1 do 0,3
m/m.

Przymiar z drewna twardego, potozony na stolei strugarki
w sposéb zabezpieczajgcy lekkie obroty wrzeciona przy re-
cznym jego obracaniu w kierunku przeciwnym do kierunku
roboczego, powinien przy przesuwaniu dotyka¢ do ostrza
noza na calej jego diugosci. Przy jstwierdzeniu nier6wno-
miernego stykania sie przymiaru z ostrzem noza, nalezy wy-
rownywac¢ zamocowanie nozy za pomoca Srub regulujgcych
lub przez lekkie uderzenia mtotkiem drewnianym.

B. Ustawienie za pomocag specjalnych klamer metalo-
wych.

Ten system zapewnia wieksza doktadno$¢ ustawienia od
opisanego uprzednio.

C. Ustawianie za pomocag czujnika.

Zastosowanie czujnika wspartego na metalowym stojaku
zapewnia doktadno$¢ ustawienia nozy, wynoszacg od 0,01 do
0,2 m/m odchylenia promieniowego.

Ustawienie nozy za pomocg przymiaru lub klamer nalezy
korygowa¢ wedlug czujnika, umieszczonego na stole obra-
biarki i przesuwanego wzdtuz ostrza noza. Odchylenie wska-
z6éwki czujnika, spowodowane dotykiem krawedzi tngcej no-
za, wykaze wielko$¢ nieréwnolegto$ci ustawienia noza w sto-
sunku do powierzchni stotu strugarki. Usuniecie stwierdzo-
nych odchylen wykonuje sie rowniez za pomocg $rub regu-
lujagcych umocowanie noza na wrzecionie lub lekkich ude-
rzen drewnianym mtotkiem.

Bardzo wazng czynnos$cig przy ustawieniu nozy jest prawi-
dtowe” i umiejetne dokrecanie $rub, utrzymujgcych néz na
wrzecionie. Mozna zaleci¢ nastepujacg metode umocowania
nozy na wrzecionie:

1. Przed zalozeniem naostrzonych i wywazonych nozy lub
nozy nowych trzeba przede wszystkim dokladnie oczyscic¢
z brudu, pytu i smaréw gniazda nozowe i usungé ewentual-
ne nieré6wnosci i defekty, stwierdzone na powierzchni gniazd.

2. Ustawione noze w gniazdach nozowych powinny by¢
rownolegte do tamacza wiéréw i wystawaé ponad jego kra-
wedz w wypadku strugarek-wyréwniarek od 0,8 do 1,5 m/m,
aw wypadku strugarek grubosciowych od 0,5 do 1 m/m.

Rys. 10. Wywazanie nozy wg ich dlugosci i szerokosci
przez szlifowanie krawedzi.

W takim potozeniu néz nalezy lekko zamocowaé Srodkowag
i bocznymi Srubami tak,, aby przy'uderzeniu mtotkiem drew-
nianym mozna je byto przesunag.
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3. Zamocowac i skontrolowa¢ ustawienie nozy za pomoca
przymiaru, klamer i czujnika.

4. Ostateczne zamocowanie ustawionych nozy wykonuje
sie za pomocag stopniowego dokrecania $rub, poczynajac od
Srodkowych, a konczac na bocznych. Uniknie sie w ten spo-
so6b wygiecia $rodkowej czesci noza. Do dokrecania $rub za-
leca sie stosowanie specjalnego klucza z rekojescig o diugo-
$ci 150 — 200 m/m.

5. Po zamocowaniu nozy na wrzecionie trzeba ponownie
sprawdzi¢ za pomocag przymiaru lub czujnika prawidtowos¢
ich ustawienia.

Obcigganie ostrzy nozy

Nawet najstaranniejsze ostrzenie, wywazanie i ustawianie
nozy na wrzecionie nie zapewni bezwzglednej doktadnosci
biegu ostrzy nozy $cisle po jednym obwodzie. R6znica w po-
tozeniu ostrzy nozy na wrzecionie wynosi przewaznie od
0,1 — 0,5 m/m przy stosowaniu wyzej opisanej metody przy-
gotowania do pracy nozy do strugarek. Celem wzmozenia
doktadnos$ci i zwiekszenia jej do rzedu cyfr 0,005 do 0,012
m/m przeprowadza¢ nalezy wyréwnanie obwodu tngcego
czyli tak zwane obcigganie ostrzy. Jest to nadanie ostrzu
noza kata ,czysto$ci strugania (cp). Ta czynno$¢ odbywa sie
bezposrednio w strugarce i przy normalnych obrotach wrze-
ciona.

Specjalny przyrzad, wbudowany w strugarke, ustawiony
w ten spos6b, aby prowadnice byly doktadnie réwnolegte do
ptaszczyzny stotu, wyposazony jest w plytke szmerglowag
przesuwalng po suporcie réwnolegle do osi wrzeciona.

Ptytka szmerglowa powinna by¢ posuwana tagodnie, ptyn-
nie i rownolegle wzdtuz osi wrzeciona na odlegto$¢ od ostrza

JERZY BACZUK
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noza wynoszaca 0,006 do 0,010 m/m. Jednorazowe zdjecie
wiekszej warstwy metalu z ostrza noza jest niedopuszczalne,
gdyz moze spowodowac¢ wykruszenie, przepalenie lub pek-
niecie ostrza.

Maksymalne obciggnigcie ostrza nie powinno przekraczac
6d 0,5 do 0,6 w czasie dwu- do czterokrotnego obcigga-
nia nozy miedzy jednym, a drugim $ciernym ostrzenidm.
Przez wykonanie obciggania nozy powoduje sie $ciecie tyl-
nej krawedzi noza o kat ,czystos$ci“ strugania (cp), dajace sie
zaobserwowa¢ w postaci waskich blyszczacych paskéw, wy-
stepujacych réwnolegle na catej dlugosci ostrza noza.

Inne przyczyny nierbwnego strugania

Przyczyn nierbwnego strugania i niepeinej wydajnos$ci na-
lezy szuka¢ zaré6wno w wadliwym przygotowaniu nozy do
pracy, jak réwniez w samej konstrukcji strugarki i niedo-
ktadnosci jej czesSci skiadowych, jak: stotu, walcéw po-
suwowych, przyciskéw, przyktadni, tozysk, Srub fundamen-
towych i wszelkich mechanizméw. Jako czesto spotykane
defekty strugarki mozna wymieni¢ pos$lizgi paséw, niejedno-
stajny posuw drewna na wrzeciono nozowe, matly nacisk
walcow posuwowych, niezrobwnowazenie (bicie) "wirujgcych
czesSci strugarki, wygiecie wrzeciona, zbyt stabe zamocowa-
nie $rub fundamentowych i wyrobienie tozysk tocznych.

Kontrola i okresowe przeglady powierzchowne i szczeg6-
towe zaréwno pracy strugarki, jak jej stanu technicznego
oraz usuniecie defektow pozwolag zapewni¢ dobre wyniki
strugania, osiggna¢ znaczne oszczedno$ci surowcow, zmniej-
szy¢ koszty i podnies¢ wydajnos¢ catego zaktadu przemysto-
wego.

Niewykorzystane mozliwosci zaoszczedzenia
surowca drzewnego

Zasada jak najekonomiczniejszego wykorzystania surowca drzewnego jako jedna z wytycznych planowej

gospodarki narodowej musi by¢ realizowana nie tylko to tzw. przemys$le kluczowym,
Przestarzate metody pracy stosowane

mys$le drobnym i w rzemio$le.

miosta musza by¢é zastepowane stopniowo metodami

cowych i technicznych, jakie istniejg juz obecnie
wicznego.
Autor ponizszego artykutu omawia mozliwosci

zmiany metod produkcji tubianek.

W CIAGLEJ walce o jak najlepsze wykorzystanie surowca
drzewnego wielu le$nikéw-racjonalizatoréw -i fachowcow
z ré6znych gatezi gospodarki narodowej zglosito juz szereg
usprawnien majgcych na celu zaoszczedzenie cennego
i w wielu wypadkach niezastgpionego surowca, jakim jest
drewno. W artykule niniejszym zamierzamy omoéwi¢ po-
krétce zagadnienie wykorzystania odpaddéw tuszczarskich do
produkcji tubianek w celu zaoszczedzenia duzej iloSci cen-
nego surowca tartacznego i tuszczarskiego, zuzywanego do
produkcji tubianek. Inz. Cz. Romanski opisujac *) zalety
tubianek, ktére majg r6znorodne zastosowanie w obrocie
krajowym i uzywane sg do przewozu na eksport ptodéw runa
leSnego oraz eksportowane jako samo opakowanie, stwier-
dzit, ze zapotrzebowanie na to opakowanie wzrasta z kaz-
dym rokiem. Wpilywa na to staty wzrost masy towarowej
ptodéw runa lesnego na rynku krajowym, rozwdéj eksportu
oraz staty wzrost dystrybucji owocéw sadowych przez co-
roczne rozszerzenie sieci uspotecznionych placéwek i skle-
pow detalicznych zaopatrujgcych konsumentéw w Swieze
i wysokowitaminowe owoce lesne i sadowe.

Jak wynika z powyzszego, zapotrzebowanie na tubianki

bedzie nadal wzrastato, gdyz ze wzgledu na réznorodne
zastosowanie i duze ich zalety jest mato prawdopodobne,
aby mogly by¢ zastgpione przez opakowanie wykonane

z innego materiatlu. Na wyprodukowanie wielu setek tysiecy
tubianek zuzywa sie do roku kilka tysiecy metrow szeScien-
nych cennego, wysokowartoSciowego surowca sosnowego
i Swierkowego.

tubianki produkowane sag sposobem chatupniczym (recz-
nie) i mechanicznym (maszynowo). Gtéwnym oS$rodkiem

*) ,Las Polski* nr 6/1952

lecz réwniez w prze-
jeszcze w niektérych gateziach rze-
nowoczesnymi, dostosowanymi do warunkéw surow-
i jakie powstang u nas w okresie planowania perspekty-

zaoszczedzenia cennego surowca drzewnego w drodze

produkcji chatupniczej jest wie§ tetownia k/Rudnika
n/Sanem, w ktérej wyrabiane sa rézne typy tubianek do
transportu owocéw lesnych i sadowych, grzybéw, rakéw

i §limakéw przeznaczonych na eksport, przewozu jednodnio-
wych pisklat, sadzonek itp.

OSrodek ten produkuje tubianki dla PCLPN ,Las“. Do
produkcji tubianek sposobem chatupniczym uzywany jest
surowiec tartaczny | i Il klasy jakos$ci, cze$¢ odziomkowa
o $rednicy od 24 cm wzwyz, bielasty, tatwo tupliwy, mato
zbiezysty, o niewielkich, zdrowych sekach, $redniostoisty.
Na wyréb dartych tasm tubowych pozyskiwanych recznie
zuzywana jest wytacznie cze$¢ bielasta drewna. Aby mozli-
wie najracjonalniej wykorzystaé cenny surowiec, z czesci
twardzielowej wyrabia sie etykiety ogrodnicze. Niemniej
jednak artykut ten mozna by wykonywa¢ z surowca znacz-

Rys. 1. (z lewej) tubianka do eksportu jagéd, wykonana z odpaddéw
tuszczarskich (brzoza); obok — tubianka do transportu S$limakéw
i rakéw z tasmy dartej (sosna)
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nie gorszej jako$pi lub z bezuzytecznych odpadéw tuszczar-
skich (fornir grubos$ci 2 i 3 mm, szeroko$ci 20—35 mm, diu-
gosci 6—20 cm).

Gros tubianek standartowych — 3 kg, przeznaczonych
gtownie do eksportu boréwki czernicy i brusznicy — pro-
dukuja zaktady przemystowe nadzorowane przez Centralny
Zarzadu Przemystu Les$nego.

tubianki wykonywane mechanicznie splatane sg z tasmy
tuszczonej, gtdbwnie Swierkowej i bukowej, z ktérej wyko-
nuje sie opaski zewnetrzne, okalajgce brzeg tubianki oraz
patgczki z nadrukiem ,Las Poland"“.

Tasmy $Swierkowe pozyskuje sie z surowca tuszczarskiego
I i Il klasy jako$ci, ré6wniez wylagcznie z bielastej odziom-
kowej czesci strzaty. Grubos$¢ Scianki uzytecznej dla | klasy
powinna wynosi¢ 2/3, a dla Il klasy — 1/2 $rednicy mie-
rzonej w cienszym koncu. Drewno musi by¢ mato zbie-
zyste, bezseczne w | klasie, w Il klasie — dopuszczalne sg
seki o Srednicy do 15 mm w okétkach nie czesciej niz 60 cm.
Oprécz tego niedopuszczalne sa takie wady, jak: zgnilizna

twarda i miekka w $ciance uzytecznej, $lady zerowania
owadoéw, sinizna, czerwien, guzy, pekniecia przecinajgce
obwéd oraz uszkodzenia od pocisk6w wystepujacych

w $ciance uzytecznej. Czas od chwili wyrébki do momentu
dostarczenia drewna do zakladu produkcyjnego nie powinien
przekracza¢ 2 tygodni.

Powyzsze wymagania techniczne ilustrujg, jak cenny i po-
szukiwany surowiec zuzywany jest dotychczas do produkcji
tubianek.

Rys. 2. Pierwsza najbardziej pracochtonna faza chatupniczej pro-
dukcji tubianek — ciecie i tupanie diuzyc

Znacznie mniejsze ilosci, ale rowniez wysokowar(o$Sciowego
surowca tuszczarskiego bukowego zuzywa sie na wyréb ety-
kiet bukowych z nadrukiem ,Las Poland“, umieszczonych
na patgczkach tubianek przeznaczonych do eksportu czer-
nicy lub brusznicy. Na wyréb w/w etykiet mozna by zu-
zytkowaé¢ odpady tuszczarskie o grubosci 0,8—1 mm, szero-
kosci 40—45 mm i diugosci ca 30 cm.

Surowiec Swierkowy i sosnowy uzywany na wyrob tubia-
nek, ze wzgledu na wysokie wymagania jakoSciowe, jest
specjalnie wybierany i manipulowany przez brakarzy jedno-
stek terenowych Centrali ,Las" i zaktadéw PL w lesie lub
na sktadnicach PCD.

Wszystko to Swiadczy o tym, ze ca roku kilka tysiecy me-
trow szesSciennych najbardziej cennego, wysoko-wartos$cio-
wego surowca, tak potrzebnego w innych gateziach gospo-
darki narodowej, zuzywa sie na wyréb tubianek. Istnieje
natomiast duze, dotychczas nie wykorzystane zrédto gotowego
surowca nadajacego sie bezposrednio na wyréb tubianek.
Sa to odpady tuszczarskie, nie nadajace, sie na wyréb sklejki
i obtogéw, zuzywane dotychczas przez fabryki sklejek prze-
waznie na opat.

W zwigzku z duzymi trudno$ciami w pozyskaniu odpo-
wiedniej ilosci i jako$ci surowca na wyréb tubianek PCLPN
,Las" z udziatlem pracowniké6w PCD — dziatu kontroli zu-
zycia drewna rozpoczeta w biezagcym roku préby wykor
stania odpadéw tuszczarskich do produkcji tubianek,
podstawie dotychczas przeprowadzonych préb i badan
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Rys. 3. Pozyskiwanie tasémy sosnowej przez darcie jej z wyzynkéw
wzdiuz stoi rocznych

tono, ze do produkcji tubianek standartowych —e 3 kg na-
dajg sie odpady tluszczarskie Swierkowe, sosnowe, jodiowe,
topolowe, osikowe i brzozowe o grubos$ci 1,5 mm, jszerokos$ci
od 7 cm wzwyz i diugos$ci od 30 cm wzwyz. tubianki wy-
konane sposobem chatupniczym z tych odpadéw niczym sie
nie r6znig od tubianek wyprodukowanych z dartej recznie
tasmy sosnowej lub pozyskiwanej mechanicznie tasmy Swier-

"kowej.

Otrzymane przy produkcji forniru i obtogéw odpady o gru-
bosci 1,2, 25 i 3,5 mm, ,0 szerokos$ci od 20 mm i diugos$ci od
20 cm wzwyz moga by¢ réowniez wykorzystane do wyrobu
tubianek mniejszych — 1/2, 1 i 2-kilogramowych, dluzsze
odpady — do produkcji tubianek do transportu pisklat, sa-
dzonek, rakéw, Slimakow itp.

Odpady grubosci 3,5 mm nadajg sie na wykonywanie we-
wnetrznych listew wzmacniajgcych w tubiankach standarto”
wych. Nalezy rowniez podkres$li¢, ze zaré6wno przy produkecji
chatupniczej, jak i mechanicznej tubianek — w przypadku
wykorzystania odpadoéw tuszczarskich — uniknie sie jednej
z najbardziej pracochtonnych faz produkcji zwigzanej z po-
zyskiwaniem i darciem tasm, przy produkcji chatupniczej,
lub ‘tuszczeniem surowca przy produkcji mechanicznej —
co réwniez moze da¢ duze oszczednosSci i wptyngé¢ na obni-
zenie kosztéw wiasnych produkcji tubianek.

PCLPN ,Las“ na terenie ekspozytury Biatystok przystg-
pita juz obecnie do zorganizowania i uruchomienia probnej
produkcji tubianek z odpadéw tuszczarskich sposobem cha-
tupniczym, otrzymywanych z F-ki Sklejek w Dojlidach, co
pozwoli na realng ocene mozliwo$ci zastgpienia cennego su-
rowca, dotychczas zuzywanego na wyr6b tubianek, spala-
nymi przez f-ki sklejek odpadami tuszczarskimi.

Duze trudnos$ci, na jakie napotyka centrala ,Las“ w zwigz-
ku z organizowaniem prébnej produkcji tubianek oraz ze
wzgledu na najwtasciwsze,i racjonalne wykorzystanie odpa-
doéw tuszczarskich, ktére zwilaszcza w porz6 letniej tatwo
i szybko pleé$nieja oraz ulegaja zasinieniu, co obniza znacz-
nie ich warto$¢ i uniemozliwia dalsze przerzuty kolejg do
osrodkéw produkcji tubianek — ,Las“ sugeruje, ze w przy-
sztosci produkcjg tubianek z odpadéw tuszczarskich powi-
nien sie zajgé CzZP Sklejek, ktory ma najlepsze warunki
i mozliwos$ci zorganizowania produkcji tubianek w zaktadach
dodatkowych przy fabrykach sklejek.

W zwigzku z duzymi mozliwo$ciami zaoszczedzenia cen-
nego surowca tartacznego i tuszczarskiego sprawg racjonal-
nego wykorzystania, odpadéw tuszczarskich pozostajgcych
przy produkcji sklejek i oblogébw powinien sie blizej zainte-
resowaé¢ CZPL, ktéry ma takze duze trudnoséci w otrzymy-
waniu odpowiedniej ilosci i jako$ci surowca potrzebnego do
wyrobu tubianek eksportowych.

Niezaleznie od tego, jakie wyniki osiggnie centrala ,Las"
po wykonaniu prébnej partii tubianek z odpadéw tuszczar-
skich, problem zastgpienia cennego surowca $Swierkowego
i sosnowego odpadami tuszczarskimi pozostanie nadal aktu-

i tylko od sposobu wtasciwej organizacji produkcji tu-
zaleze¢ bedzie uzyskanie powaznych oszczednosci



Str. 18 (306)

TADEUSZ UHLE

PRZEMYSt DRZEWNY

Zeszyt 12

Walka o przedituzenie zycia maszyn

»,Nalezy na wtasciwym poziomie postawi¢ gospodarke
i nieusprawiedliwione wypadanie z procesu

remontowg i uwaza¢ za niedopuszczalne
produkcyjnego poszczeg6lnych agregatéw, maszyn

i urzagdzen. Nalezy systematycznie modernizowac¢ i rekonstruowac istniejgce urzgdzenia“.

PLAN 6-letni zaktada ogromny wzrost sit wytwdérczych

kraju, a przede wszystkim wzrost jego uprzemystowienia.
Rolnie stale ilo§¢ nowych maszyn wprowadzanych do pro-
dukcji, pochodzgacych badz to z produkcji krajowej, ktora

staje sie z kazdym dniem wigksza i lepsza, badz tez otrzy-
mywanych w ramach uméw ze Zwigzkiem Radzieckim, CSR,
NRD oraz innych krajéw demokracji ludowej.

Park maszynowy wzrasta nie tylko ilosciowo, wzrasta
rowniez jakos¢ wprowadzanych do produkcji maszyn, jest
on coraz bardziej nowoczesny, coraz bardziej wydajny

i skomplikowany. Nie oznacza to jednak, iz przemyst drzew-
ny nie ma juz obrabiarek przestarzatych typéw i mato wy-
dajnych; ilo§¢ nowych obrabiarek w przemysle drzewnym
jest jeszcze niewystarczajaca, dlatego tez przemyst drzewny
bazuje w dalszym ciggu na obrabiarkach starych, ktére sa
juz eksploatowane od kilkunastu a nawet kilkudziesieciu
lat i dla wielu z nich okres zywotnos$ci juz sie w zasadzie
skonczyt.

Zadania produkcyjne, jakie postawito panstwo przed prze-
mystem drzewnym sag powazne. Jednym z podstawowych
warunkéw niezbednych do realizacji tych zadan jest utrzy-
mania parku maszynowego w statej, catkowitej gotowosci do
ruchu. Powszechnie znany jest fakt, ze w wiekszo$ci naszych
zaktadoéw produkcyjnych faktycznie wykonywana produkcja
jest nizsza od zdolnosci produkcyjnej, wynikajacej z liczeb-
noéci i wydajnosci posiadanego parku maszynowego.

Przyczyng tego jest fakt, iz obrabiarki zbyt czesto ule-
gaja uszkodzeniom, defektom, awariom, a czasem nawet da-
leko idgcemu zniszczeniu. Powoduje to w konsekwencji nie-
przewidziane przestoje i zwigzane z tym wypadanie maszyn
z produkcji. Czym nalezy ttumaczy¢ tak czeste w naszych
zaktadach uszkodzenia i defekty maszyn? Przyczyng tych
zjawisk jest z reguly nieumiejetna obstuga, niewtasciwa kon-
serwacja, nieprzestrzeganie termin6w przegladéw okreso-
wych, niedokonywanie w zaplanowanym czasie remontéw,
oraz nieprzestrzeganie instrukcji ruchu i obstugi. Jest to
dowodem braku troski i odpowiedzialno$ci za stan i prace
maszyn brygad remontowych i konserwacyjnych, a przede
wszystkim ze strony obstugi i personelu dozoru technicz-
nego wszystkich szczebli. W wielu zaktadach obserwuje sie
karygodny brak odpowiedzialno$ci osobistej za nalezytg eks-
ploatacje i remonty parku maszynowego.

Zagadnienie odpowiedzialnosci osobistej postawit
Stalin na naradzie dziataczy gospodarczych moéwigc;

,Co to jest brak odpowiedzialnosci osobistej?

,Jest to brak wszelkiej odpowiedzialno$ci za powierzong pra-
ce, brak odpowiedzialno$sci za mechanizmy, za obrabiarki,
za narzedzia. Rzecz zrozumiata, ze przy braku odpowiedzial-
noéci osobistej nie moze by¢é nawet mowy o jakimkolwiek
powaznym podniesieniu wydajnos$ci pracy, o poprawieniu ja-
kosci produkcji, o troskliwym stosunku do mechanizméw, ob-
rabiarek, narzedzi“.

Wypowiedz ta jest szczeg6lnie aktualna w naszych obec-
nych warunkach. W wiekszos$ci przypadkéw niezadowalajg-
cy stan maszyn i urzadzen produkcyjnych powstaje wskutek
niewtasciwego stosunku uzytkownikéw do maszyn. Istniejgcy
stan rzeczy powoduje, ze szereg maszyn pracuje przy znizo-
nej wydajnos$ci, co utrudnia wykonywanie planéw produk-
cyjnych. Walka o przedtuzenie zywotno$ci maszyn jest wal-
ka o doprowadzenie maszyn do ich normalnych wydajno$ci,
o zwiekszenie potencjatlu produkcyjnego naszych zaktadow.

W celu wzmozenia poczucia odpowiedzialnosci osobistej
za park maszynowy nalezy przestrzega¢ nastepujgcych za-
sad:

Jozef

1)  obrabiarke lub urzadzenie produkcyjne przydziela sig Powinna by¢ przedmiotem

robotnikowi, ktéry je obstuguje; w przypadku, gdy maszyne
obstuguje wiecej os6b, lub gdy maszyna pracuje na kilka
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zmian, przydziela sie ja obdarzonemu najwiekszym zaufa-
niem robotnikowi i ustala sie regulamin nadzoru dla calej
grupy;

2) przydzielajgc urzadzenia poszczegdélnym robotnikom na-
lezy $cisle sprecyzowa¢ przedmiot i zakres odpowiedzial-
nosci kazdego z nich;

3) przydziatu urzadzen nalezy dokona¢ na piSmie, co po-
winno by¢ potwierdzone osobistym podpisem pracownika,
ktoremu powierzono urzgdzenie. W zatlozonej ksigzce maszy-
nowej powinien by¢ opisany stan obiektu w chwili przy-
dziatu. JeS$li urzgdzenie pracuje na kilka zmian, w ksigzce
maszynowej nalezy notowa¢ stan maszyny oraz zauwazone
usterki po pracy kazdej zmiany.

Obstuga maszyn, jak i cata stuzba dozoru technicznego,
powinna rozumieé, ze opieka nad parkiem maszynowym musi
byé wzmozona, ze stosunek do powierzonych im maszyn mu-
si ulec gruntownej zmianie, ze wreszcie maszyny, bedace
wynikiem wzmozonego wysitku twérczego naszych inzynie-
row, technikéw i robotnikéw oraz duzego naktadu Srodkow
finansowych, sa naszym powaznym dorobkiem, decyduja
0 naszym potencjale gospodarczym, sa cze$cig mienia narodo-
wego.

Artykut 8 Konstytucji mowi:
.Mienie ogdlnonarodowe podlega szczegdlnej trosce i opie-

ce Panstwa oraz wszystkich obywateli“.

Praktyka wykazuje, ze wiele zakltadéw przemystu drzew-
nego nie przestrzega w peini wskazan zawartych w naszej
Konstytucji. Stwierdzi¢ jednak nalezy, ze jest jeszcze dos¢é
znaczna cze$¢ robotnik6w nieuswiadomionych, ktérzy nie
wykazujg socjalistycznego stosunku do maszyn, ktoérzy przez
ztg obstuge powoduja przedwczesne zuzywanie sie mecha-
nizmoéw, co w konsekwencji prowadzi do przedwczesnego
wypadania maszyn z produkcji.

Nalezy jak najszybciej poprawi¢ istniejacy stan rzeczy.
Niezbednym warunkiem tej poprawy jest prowadzenie syste-
matycznej pracy polityczno-wychowawczej ws$r6d zatég ob-
stugujgcych obrabiarki, wyjasnianie robotnikom, iz maszyna
nie jest zrédtem wyzysku robotnika, jak to sie dzieje w gos-
podarce kapitalistycznej, ze w ustroju socjalistycznym robot-
nik jest jej wspéiwtascicielem i ze utrzymanie maszyny
w stanie zdatno$ci do pracy przyczyni sie do zrealizowania
podstawowego prawa socjalizmu, tj. do ,zapewnienia maksy-
malnego zaspokojenia stale rosngcych materialnych i kultu-
ralnych potrzeb calego spoteczenstwa w drodze nieprzerwa-
nego wzrostu i doskonalenia produkcji socjalistycznej na
bazie najwyzszej techniki“. Nie trudno jest wytlumaczy¢ ro-
botnikowi, ze przytoczone podstawowe prawo socjalizmu pod-
kresla szczegdlng troske o czlowieka pracy i jego potrzeby.
Nalezy mu wyjasnia¢, ze jego staranna opieka nad maszyna,
jego umiejetna obstuga i nalezycie przeprowadzony remont —
innymi stowy: jego walka o przediuzenie zycia maszyn —
to réwnoczes$nie walka o realizacje podstawowego prawa,
socjalizmu, walka o jego wtasny dobrobyt.

Juz Obecnie mamy wielu przodujacych robotnikéw w na-
szych zaktadach produkcyjnych, ktérzy dzieki odpowiedniemu
poziomowi uSwiadomienia politycznego oraz dzieki wysokim
kwalifikacjom zawodowym utrzymujg powierzone im obra-
biarki w odpowiednim stanie technicznym. Nalezy przenosi¢
1popularyzowaé¢ doswiadczenia przodujacych robotnikéw, sy-
stematycznie wyjasnia¢ korzy$ci jakie osigga robotnik i spo-
teczenstwo w wyniku bezawaryjnej pracy obrabiarek w skali
catego przemystu. Sprawa racjonalnej gospodarki parkiem
maszynowym i zwigzanej z tym odpowiedzialnosci osobistej
narad technicznych i wytwor-
czych, artykutow w gazetkach zaktadowych, komunikatow
podawanych przez radiowezty itp.
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Dalszym bardzo waznym czynnikiem, ktéry ma duzy
wplyw na przedtuzenie zycia maszyn, jest szkolenie pracow-
nikéw obstugi. Praktyka wykazata, iz sprawa systematycz-
nego szkolenia pracownikéw obstugi urzadzen w przemysle
drzewnym nie jest postawiona na wtasciwym poziomie. Zda-
rzaja sie wypadki (a jest ich jeszcze do$¢ duzo, niestety) ob-
sadzanie maszyn personelem nieprzeszkolonym i niewykwa-
lifikowanym. Skapi sie czesto trudu, $rodkéw i czasu na
jego przeszkolenie,liczagc na to, ze obstuga po pewnym okre-
cie czasu sama zdobedzie niezbedne wiadomos$ci. W wyniku
takiej polityki kierownictwa wiele maszyn wypada z ruchu
po krétkim okresie pracy, powodujgc w gospodarce narodo-
wej wielkie straty. Aby wyeliminowaé podobne wypadki
w przysztosci, kierownictwo zaktadéw powinno zwréci¢ na
zagadnienie szkolenia personelu szczegdlnie baczng uwage.

Nalezy zmobilizowa¢ caly aparat techniczny do akcji szko-
lenia pracownikéw niewykwalifikowanych. W zwigzku z tym
przed kierownictwem zakiadéw stojg nastepujace zadania:

1) jak najszybciej doprowadzi¢ do tego, aby personel ob-
stugi obrabiarek i urzagdzen w przemys$le drzewnym przeszedt
elementarne przeszkolenie, tj. kurs technicznego minimum,
ktéry powinien w duzym stopniu oprzeé¢ sie na materiatach
zawartych w instrukcjach ruchu i obstugi. Po skonczonym
kursie robotnik powinien przej$¢ egzamin przed komisjg; po
ztozeniu za$ egzaminu otrzymuje on $wiadectwo, ktdre
uprawnia do samodzielnej obstugi danej maszyny;

2) nowoprzyjeci pracownicy obstugi maszyn, przed powie-
rzeniem im danej obrabiarki czy urzadzenia, powinni bez-
wzglednie by¢ przeszkoleni i poddani egzaminowi, aby nie
dopusci¢ do obstugi pracownika, ktéry by moégt spowodowac
defekt lub powazniejsze uszkodzenie maszyny.

Po wstepnym szkoleniu kierownictwo zaktadu powinno zor-
ganizowac¢ drugi etap szkolenia personelu obstugi, polegajacy
na pogtebieniu nabytych juz wiadomos$ci oraz zaznajomieniu
z budowg i dziataniem mechanizmoéw innych obrabiarek itp.

Wtasdciwie zorganizowane i przeprowadzone szkolenie pra-
cownikéw przyczyni sie niewagtpliwie do podniesienia ich
wiedzy i dyscypliny technicznej, bedzie jednym z zasadni-
czych czynnikéw w walce o przediuzenie zycia maszyn.

Waznym elementem tej walki jest prawidlowa organizacja
stanowiska roboczego. Réwniez ten odcinek pracy w przemy-
Sle drzewnym pozostawia wiele do zyczenia. Istniejg bowiem
jeszcze wypadki pozostawiania narzedzi, szczotek, szmat na
obrabiarkach, co powoduje defekty i awarie maszyn i pro-
wadzi do ich przestojéw. Mozna tego unikngé¢ przez zainsta-
lowanie specjalnych szafek lub stolikéw do przechowywania
narzedzi itp. Uniemozliwiatoby to dostanie sie pomocniczych
narzedzi lub szmat w mechanizm obrabiarki podczas jej
pracy. Waznym czynnikiem jest wtasciwe oswietlenie stano-
wiska roboczego. Kierownictwo zaktadu powinno nieustan-
nie czuwac¢ nad sprawa wtasciwej organizacji miejsca pracy
i udoskonala¢ jg w miare swych mozliwosci.

Czynnikiem, ktéry w naszych warunkach ma bezsprzecznie
decydujacy wptyw na przedtuzenie zywotno$ci maszyn jest
wtasdciwe ustawienie w przemys$le drzewnym gospodarki re-
montowej. Dobrze jako$Sciowo i w odpowiednim czasie prze-
prowadzony remont przywraca maszynie jej wtasnosci, zbli-
zone do wtasnosci okreslonych warunkami technicznymi no-
wej maszyny. Ustalenie wtasciwej polityki remontowej
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w naszym przemys$le ma szczeg6lnie wazne znaczenie z naste-
pujacych przyczyn:

1) Znaczna cze$¢ obrabiarek zainstalowanych — to obra-
biarki stare i w duzym stopniu zuzyte, utrzymanie ich w go-
towos$ci ruchowej wymaga wiec szczeg6lnej opieki, zaréwno
ze strony stuzb konserwacyjno-remontowych, jak i stuzb do-
zoru.

2) Przemyst posiada znaczne iloSci obrabiarek wysoko-
obrotowych, w ktérych zuzycie czeSci nastepuje dos¢ szybko.

3) Ciezkie warunki produkcji, wynikajace z wtasciwosci
surowca, powodujg szybsze niszczenie czesci i mechanizmoéw.

Praktyka wykazata, iz nie przywigzuje sie w naszym prze-
my$le wiekszej wagi do remontéw $rednich i zapobiegaw-
czych, ktére sg podstawag remontow w przemys$le. Skutkiem
tego czesto przeprowadza sie remonty kapitalne. Jest to Zle
pojeta przez zaktady polityka remontéw, a jej skutki sa
widoczne. Maszyny przekazywane do remontu kapitalnego
sg juz nadmiernie zuzyte i doprowadzenie ich do stanu okres$-
lonego warunkami technicznymi przekracza czesto zakres
prac planowanych i zmusza wykonawce do przeprowadzania
odbudowy maszyny. Z tego powodu naktady na remonty sa
bardzo wysokie, a obrabiarki — przetrzymywane w remoncie
przez diuzszy okres czasu. Wytania sie wiec potrzeba wpro-
wadzenia w naszym przemy$le systemu planowo-zapobie-
gawczych remontéw, co pozwoli na poprawienie stanu parku
maszynowego i wptynie na przedtuzenie cyklu remontowego.
Wprowadzenie systemu planowo-zapobiegawczych remontéw
wymaga:

R ustalenia cykli remontowych,

2) ustalenia okresu zywotnos$ci
urzadzenia,

3) sporzadzenia spisu czes$ci zamiennych i materiatéw po-
trzebnych do ich wykonania,

4) okreS$lenia czasu przestoju i
remontu.

Normatywy te mozna ustala¢ stopniowo, rozpoczynajgc od
podstawowych maszyn. Dazy¢ jednak nalezy do ich usta-
lenia w mozliwie krotkim czasie dla pozostatych obrabiarek
i urzadzen.

Posiadane przez zaklady warsztaty mechaniczne powinny
zapewni¢ produkcje czesci zamiennych, koniecznych do prze-
prowadzania remontéw S$rednich i zapobiegawczych. Przepro-
wadzona ostatnio analiza zdolno$ci produkcyjnych warszta-
tow przyzaktadowych wykazata, iz zainstalowane w nich
obrabiarki nie sg nalezycie wykorzystane. Zorganizowanie
planowej produkcji czesci zamiennych pozwoli na petne wy-
korzystanie obrabiarek w warsztatach i stworzy mozliwosci
przeprowadzania we wtasciwym czasie remontéw zapobie-
gawczych.

ZAGADNIENA remontowe stanowig bardzo obszerng
dziedzine pracy w zaktadach produkcyjnych, ktérej znacze-
nie jest coraz lepiej rozumiane przez pracownikéw inzynie-
ryjno-technicznych. Niesposéb omoéwi¢ wszystkich aspektow
tego zagadnienia w jednym artykule. Nalezatoby raczej poru-
szy¢ te sprawy w catym cyklu artykutéw. Zadaniem niniej-
szego artykutu byto jedynie oSwietlenie najwazniejszych
spraw. Mozna bedzie uwazaé, ze osiagnat on swoj cel, jesli
pracownicy terenowi bedg omawiali na konkretnych przy-
ktadach poruszone tu zagadnienia.

czeSci maszyny i calego

Sredniej pracochtonnosci

W walce o wprowadzenie wszechstronnej mechanizacji
0 oszczedno$¢ surowcOw i energii
0 podniesienie produkcji
o wzrost wydajnosci
niezbedna pomoca jest ksigzka i prasa techniczna
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Nowe materiaty z odpadow drzewnych }

Artykut zawiera tre$¢ referatu opracowanego na Zjazd poswigecony zagadnieniu
nych organizowany przez Polskg Akademie Nauk. Nowe materialy z odpadéw drzewnych, w postaci

pilSniowych

materiatow budowla-
ptyt

i widrowo-klejowych zyskujg coraz wieksze znaczenie w budownictwie, przemysle meblowym

i innych. Przemyst ptyt pilSniowych rozwija sie w kraju, natomiast produkcja ptyt wiérowo-klejowych jest

jeszcze nieznana. Autor omawia gtéwne zagadnienia techniczne dotyczace tych.

dzieki swym korzystnym cechom

nowych materiatow, ktore

i szerokiej bazie surowca odpadowego moga sie przyczyni¢ w znacznym

stopniu do wykonywania narodowych planéw gospodarczych nie tylko w budownictwie, ale réwniez w in-
nych przemystach, ktére uzywajag lekkie materiaty ptytowe.

1. Klasyfikacja odpadow

Klasyfikacja odpadow drzewnych dokonuje sie wg naste-
pujacych kryteriow: stanu skupienia (odpady State,i w roz-
tworach — tugi odciekowe), rozmiaréw oraz pochodzenia.
Pierwsze kryterium ma mniejsze praktyczne znaczenie, gdyz
do wyrobu materiatbw z odpadéw drzewnych stuzg dotych-
czas wytgcznie odpady w postaci statej. Drugie kryterium
zwigzane jest ze stopniem rozdrobnienia, potgczonym z nim
ksztaltem, a wreszcie — ze stopniem technicznej przydat-
noéci odpadéw. Trzecie kryterium taczy sie z lokalizacjg od-
padéw oraz iloSciowym ich skupieniem, z czego wynikajg
techniczne mozliwosci i optacalno$¢ przemystowego przerobu
odpadéw.

Pod wzgledem wielkoSci mozna dzieli¢ odpady na kate-
gorie: duze, Sredniej, wielkoéci i drobne. Do pierwszych za-
liczamy np. gatezie, zrzyny, opoty¥*); do drugich — np.
obrzynki ktéd, desek, listew, wieksze odpady forniru; do
trzecich np. zrebki poekstrakcyjne, skrawki forniru,
wiéry ze strugarek, trociny, zwtaszcza z trakéw ramowych,
gdzie wystepujg w najwiekszych iloSciach.

Odpady duze i Sredniej wielko$ci znajduja szerokie zasto-
sowanie do wyrobu ptyt pilSniowych, mogg rowniez stuzyé
do produkcji materiatow klejonych, a czesto — ptyt widro-
wych, jezeli — stosownie do potrzeb — tniemy je na widrki
specjalnej wielko$ci lub ksztattu. Niektére drobne odpady,
np. w postaci zrebkéw poekstrakcyjnych, moga by¢ takze
uzywane do produkcji ptyt pilSniowych. W ogéle jednak dro-
bne odpady stuzg jako surowiec do pityt wiérowych. Zna-
czenie gospodarcze produkcji ptyt widérowych polega, na
zuzytkowaniu drobnych odpadéw, nie przydatnych dla in-
nych przemystow.

Drobne odpady stanowig ucigzliwy balast, zalegajg hatdy,
niszczejg lub sg czesto nieproduktywnie spalane. Najwieksze
straty, jak wiadomo, powstajag wskutek niedostatecznego wy-
korzystania trocin. Produkcja ptyt widrowych wytgcznie
z trocin wywotuje — na podstawie dotychczasowych préb —
zbyt wielki rozchéd kosztownych klejow, jest nieoptacalna
i nie przyjeta sie. Trociny stanowi¢ moga tylko jeden ze
sktadnikéw tych ptyt, obok innych widréw.

Powodem trudnos$ci w zuzytkowaniu trocin do wyrobu
ptyt jest krétkos¢ witdkien (okoto 1 mm diugosci), zniszcze-
nie czesci witdkna i brak zdolnosci spilSniania sie. Na uwage
zastugujg préby,, opisane przez H. Rentelna, dokonane nie-
dawno z wynikiem dodatnim w laboratorium w Fredriks-
bergu (Szwecja) oraz w skali przemystowej w fabrykach
ptyt pilSniowych. Z trocin poddanych specjalnej obrébce
rozcienczonymi alkaliami w podwyzszonej temperaturze
i mielonych w ptynie Jordana uzyskano najpierw w labo-
ratorium, a nastepnie w skali fabrycznej dobre ptyty pil-

Sniowe. Wynik ten, po catkowitym potwierdzeniu, miatby
dla przemystu plyt duze znaczenie.
Pod wzgledem pochodzenia odpady dzieli sie na le$ne,

pierwiastkowego przemystu drzewnego, przetwdrczego prze-

mystu drzewnego, budowlane i inne. Do wyrobu ptyt pil-
$niowych i wiérowych stuzg odpady lesne i przemystowe
ro6znych wymienionych poprzednio kategorii. Najwieksze

znaczenie maja dotychczas cienkie sortymenty i odpady
leSne oraz zrzyny tartaczne. Jednak odpady pochodzace
z innych przemystow (zrebki pozostate z ekstrakcji kala-
fonii i garbnikéw, wiéry ze strugarek z wielkich zakta-

déw przetworczych itp.) powinny réwniez znalezé tutaj za-
stosowanie. Wymienione kategorie odpadéw przemystowych
sa pozyskiwane w duzych ilosciach, posiadaja zatem wa-
runki dla odpowiedniej ich koncentracji w. celu maso-

*) Referat indywidualny opracowany na Zjazd dotyczacy zagad-
nien materiatdw budowlanych organizowany przez Wydziat IV PAN —
Komitet Inzynierii Ladowej w grudniu 1953 r.

**> W atki poiuazezarskie traktujemy natomiast jako poétfabrykaty.

wego przerobu na ptyty pilSniowe Ilub wiérowe. Jak juz
wskazano, wymienione odpady, drzewne stanowig wielkg
podstawe surowcowa, zdolng trwale zaopatrywaé nawet sze-
roko rozbudowany przemyst materiatow ptytowych w kraju.

Odpady drzewne budowlane do produkcji ptyt nie sg sto-
sowane. Odpady te czesto posiadaja gwozdzie lub zanieczy-
szczone sg zaprawami murarskimi itp., co ogranicza ich
uzyteczno$¢.

2. Klasyfikacja materiatldw z odpadéw drzewnych

2. 1. Podziat ogdlny. Materiaty wytwarzane z odpadéw
drzewnych dzieli sie najogdélniej na dwie obszerne grupy:
materiaty pilSniowe i widrowe. Przy czym rozréznia sie:

W pierwszej grupie, zaleznie od stopnia spoisto$ci mate-
riatu :

a) Plyty pilSniowe sztywne.

Dzielg sieg na rodzaje zaleznie od ciezaru wilasciwego. Je-
zeli zawierajg zwiekszong domieszke klejow, wéwczas tworzg
osobna kategorie i zblizone sga do tworzyw sztucznych.
Znane sg rowniez ptyty pilSniowe z dodatkiem substancji
mineralnych (pilSniowe-mineralne).

b) Materialy pilSniowe niesztywne (maty, zwoje).

c) Sypkie masy pilSniowe.

W drugiej grupie, zaleznie od rodzaju spoiwa:

a) Materialy o spoiwie mineralnym —mplyty i
menty widérkowo-cementowe i wiérkowo-gipsowe.

b) Ptyty wiérowo-klejowe, o spoiwie ze sztucznych zy-
wic, a niekiedy pozbawiane obcych spoiw.

Ptyty wiérowe dzieli sie na rodzaje, zaleznie od ciezaru
wtasciwego; wsréd nich niekiedy odrézniamy ptyty wyko-
nane przewaznie lub wytacznie z trocin.

c) Masy i zaprawy — cementy, kity drzewne itp.

inne ele-

2. 2. Objasnienia uzupetniajace. Ptlyty widorowe i
moga by¢ jedno- lub wielowarstwowe,
pilsniowych spotyka sie rzadziej.

Plyty wiérowe, jezeli sg kryte obtogami, nazywamy pty-
tami (sklejkami) wypetnionymi. Plyty wielowarstwowe wy-
rabiane bez oblogéw majg poszczegblne warstwy ztozone
z wiorkéw réznej wielkosci lub ksztatu.

Wielowarstwowe plyty pilSniowe wystepuja
ztozone z wiecej niz jednej warstwy sklejonych ze sobg
ptyt, tego samego lub réznych rodzajéw (tzw. ,sandwich®).
Do$¢ rzadko spotyka sie plyty wielowarstwowe sklejane
z kilku warstw kartonu (np. ,Ensonit").

Istnieja ptyty znajdujgce sie na pograniczu ptyt pil$nio-
wych oraz wiérowych. Kryterium podzialu stanowi zwykle
spos6b produkcji. Ptyty wyrabiane na mokro zaliczamy do
pilSniowych, pozostate pityty nalezg do wiérowych.

W niektédrych krajach (USA) wszystkie wymienione mate-
riaty dzieli sie na trzy grupy:

a) Plyty wytwarzane na mokro —
pilSniowym.

b) Plyty wytwarzane na po6tsucho — odpowiadajg ré6znym
typom piyt wiérowych.

c) Plyty wytwarzane na sucho —
typom ptyt widrowych.

Kryterium podziatu tych materiatdw stanowi zatem postac
(wielko$¢, ksztatty) tworzgcych je sktadnikéw albo sposéb
wytwarzania ptyt.

Przytoczona klasyfikacja nie jest petna. Jezeli za wskaz-
nik podziatu przyjag¢ stopien rozdzielenia surowca, to do ma-
teriatbw z odpadéw drzewnych nalezatoby wiaczy¢é make
drzewng, jako produkt najdalej siegajgcego rozdrobnienia
witékien. Magka drzewna stanowi jednak tylko potfabrykat

pilSniowe
ostatnie w ptytach

jako pilyty

odpowiadaja ptytom

odpowiadajg réznym
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do wyrobu innych materiatow, zatem rozpatrywac jej nie
bedziemy. Natomiast materiaty utworzone z zywicy sztucznej
i wypetniacza w postaci wtékien drzewnych (np. maki drzew-
nej) zaliczamy do tworzyw sztucznych z wypetniaczem.

Jako trzecig gtdwng grupe trzeba jeszcze uwzgledni¢ nowe
materiaty klejone z réznego rodzaju wigekszych odpadow,
a nawet z niektérych sortymentéw drewna cienkiego. Nalezg
tu np. ,Lignofol zaktadkowy“ i ,Liktorit* (opracowane
w Zaktadzie Fizyko-Chemicznej Technologii Drewna Insty-
tutu Technologii Drewna w Bydgoszczy).

2. 3. Podziat szczegétowy. Wszystkie materiaty z odpadéw
drzewnych sg stosunkowo nowe. Klasyfikacja ich w wielu
krajach oraz w skali migdzynarodowej nie zostata jeszcze
ustalona. W niektérych panstwach podjeto jednak prace
w tym kierunku. Wymienimy spomiedzy znanych niemiec-
kie normy DIN 4076 (1941 r.) oraz DIN 53350 (1943 r.). Nowa
norma austriacka, uzgodniona z klasyfikacjg szwedzkg, po-
daje nastepujacy podziat tych materiatow (jest to prawdo-
podobnie jedyny dotychczas, petny podziat omawianych
materiatow):
1. Piyty pilSniowe 2z drewna (zawarto$é

klejow do 12% w stosunku do cigzaru

w stanie suchym)

Ciezarwtasciwy kg/m3

Ptyty pilSniowe pieniste ponizej 100
Ptyty pilSniowe porowate
a) Bardzo porow ate .....enene 100 4 180
b) POTOW @te oo 180 4- 310
Ptyty pilSniowe twarde
a) POHwarde . 500 4- 850
b) Twarde e powyzej 850

c) Bardzo twarde (utwardzone)

2. Pilyty tekturowe

3. Plyty pilSniowe z drewna (zawartos¢

kleju powyzej 12%)

ab L e KKie e ponizej 400
b) Péttwarde .. 4004- 800
c) Twarde .coooevenes 8004-1000
d) Bardzo tw a rd e ..iiiniennn powyzej 1000

4. Plyty pilSniowe-mineralne

5. Plyty wiérowe

powyzej 900

a) lzolacyjne (lekKie).iiiniiiieiieeiens ponizej 400
b) Pétciezkie ... 4004- 900
c) Ciezkie ... 9004-1100
d) Bardzo twarde ... 10004-1300

Najwigksze znaczenie praktyczne majag ptlyty grupy 1,
a nastepnie grupy 5. Plyty nalezace do grup: 2, 3 i 4 maja
niewielkie gospodarcze znaczenie.

Powyzsza klasyfikacja nie obejmuje ptyt wiérkowo-ce-
mentowych, zapraw drzewnych, jak réwniez niesztywnych
i sypkich materiatéw pilsniowych. Ostatnie wyrabia sie tylko
w niektédrych krajach.

W Polsce, w omawianym zakresie, istniejg: PN/B-22120
Plyty pilsniowe (dotychczas nie opublikowana) oraz PN/B-490
Plyty wiérkowo-cementowe.

3. Plyty pilSniowe

3. 1. Stan przemystu na S$wiecie. Plyty pilsniowe wyrabia
sie na Swiecie w szerszym zakresie od 204-30 lat. Produkcja
okoto 120 fabryk w 1951 r. wyniosta przeszio 2,3 mil. t, tj.
okoto 15% wiecej niz w 1950 r., w tym okoto 55% zajety
Plyty porowate i okolo 45% ptlyty twarde. Swiatowa zdol-
no$¢ produkcji wynosita jednoczes$nie okoto 2,8 mil. t, czyli
byta wykorzystana w 1951 r. w wysokos$ci 804-85%. Eksport
ptyt wyniést 0,36 mil. t, czyli zaledwie okoto 16% produkcji.
Do gtéwnych wytwércéw w Europie naleza: Szwécja, Fin-
landia, Norwegia, Niemcy. W Zwigzku Radzieckim przemyst
ten powaznie sie rozwija; wysoko$¢ produkcji nie jest znana.
W Polsce do' ostatniej wojny ptyt pilSniowych nie wyra-
biano. Po wojnie przejeto jeden niewielki zaktad na Zie,-
miach Odzyskanych, a w 1945 r. przystapiono do prac przy-
gotowawczych w celu budowy nowych fabryk tych mate-
riatbw. Plany budowy sa konsekwentnie wykonywane tak,
ze za kilka lat mozemy zajg¢ jedno z przodujgcych miejsc
w europejskim przemys$le ptyt pilSniowych, co jednak zalezy
od dalszej pracy inwestycyjnej i od poziomu jako$ciowego
produkcji tych materiatow.
3. 2. Podziat ptyt. Ptyty pilsniowe (PN/B-22120) okres$lamy
jako lekkie ptyty budowlane lub stolarskie (izolacyjne, okta-
dzinowe czyli wykonczeniowe i pomocnicze konstrukcyjne),
wytwarzane z surowcéw lignocelulozowych, a zwilaszcza
z drewna.
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Ptyty pilSniowe klasyfikuje sie na podstawie ciezaru wta-
Sciwego, od ktérego zalezy stopien porowatos$ci, zwieztos$ci
i twardos$ci materiatu. Rozrézniamy ptyty:

a) Bardzo porowate
b) Porowate

c) Pottwarde

d) Twarde

e) Bardzo twarde.

W tym ptyty porowate i twarde razem obejmujg na Swie-
cie okoto 90% produkcji wszystkich ptyt pilSniowych, reszta
za$ przypada na trzy pozostate grupy piyt.

Polska Norma PN/B-22120 zawiera: ptyty porowate o cie-
zarze objetosciowym 2004-320 kg/m3 i pilyty twarde —
8004-1100 kg/m8.

3. 3. Surowiec. Plyty pilsniowe wytwarza sie z drewna wraz
z kora, w postaci: cienkich lub obarczonych wadami sorty-
mentéw drewna okragtego (wierzchotki, zerdzie, gatezie
waitki), tupanego (szczapy), odpadéw tartacznych (zrzyny,
obrzynki, oszwary) i pochodzacych z innych zaktadéw prze-
mystu drzewnego (np. zrebki poekstrakcyjne). Mozna je takze
wyrabia¢ z réznych roslin rocznych lub ich odpadéw (stoma
zbozowa, odpady rosélin oleistych z roszarn itp.).

Do wyrobu ptyt pilSniowych nie uzywa sie zatem i nie
ma potrzeby uzywaé surowca drzewnego lepszej jakosci
tj. takiego, ktdrym zaopatruje sie inne przemysly. Materiaty
te korzystajg na ogét z witasnej, niezaleznej bazy surowco-
wej, dlatego produkcja ich ma szczeg6élne znaczenie ekono-
miczne.

3. 4. Produkcja. Proces technologiczny ptyt pilSniowych po-
krewny jest procesom przemystu papierniczego, nie oddziela
sie tu jednak ligniny oraz stosuje sie nie tak daleko posu-
niete mielenie i zaklejanie miazgi, inne sag bowiem wyma-

gania co do stopnia jej ,smarnosci‘, jak réwniez — wygladu
i barwy gotowego produktu.
Surowiec po wstepnym — w razie potrzeby — przygoto-

waniu na sktadowisku zostaje rozdrobniony na zrebki, ktore
rozwitéknia sie mechanicznie pod okreslonym ciSnieniem
pary. W Polsce podobnie jak w Zwigzku Radzieckim i innych
krajach, stosuje sie do tego celu defibratory Asplunda.
Miazga podlega dalszej obrébce w holendrach Ilub sorto-
waniu, po czym obrébce w holendrach, zageszczaniu, zakle-
janiu  (emulsje kalafonii, parafiny, ewent. inne $rodki),
spilSnianiu przez osadzanie na sicie i odwodnieniu, suszeniu
w suszarni rolkowej (ptyty porowate) lub prasie hydraulicz-
nej (ptyty twarde).

3. 5. Uzyteczno$¢ pilyt. Plyty pilSniowe na podstawie ich
budowy i niektérych wtasciwos$ci zblizone sg do wytworéw
papierniczych lub do tworzyw sztucznych z wypetniaczami
organicznymi albo — warstwowych. Bytoby jednak niewta-
Sciwe przyrownywacé np. ptyty pilSniowe twarde — do te-
ktury, z czym niekiedy jeszcze sie spotykamy, podczas gdy
ptyta twarda stanowi materiat budowlany, konstrukcyjny,
przydatny po odpowiedniej obrébce powierzchni nawet do
robét zewnetrznych.

Podkres$lano wielokrotnie i stusznie, ze ptyty pilSniowe —
obok pewnych wad zwigzanych z ich pochodzeniem orga-
nicznym — taczg cechy szczeg6lnie poszukiwane wéréd two-
rzyw,” mianowicie:

Ptyty porowate wykazujg dobre witasciwosci izolacji ciepl-
nej (okoto 80% ich objetosci tworzy zamknigete powietrze),
znaczng dzwigekochtonnos$¢, lekko$é, dostateczng wytrzyma-
tos¢ mechaniczng, estetyczny wyglad.

Pilyty twarde i bardzo twarde wykazujg twardos$é¢, od-
porno$¢ na $cieranie, na dziatanie sit zewnetrznych, gietkos¢,
wzgledng lekkos$¢, gtadkos¢, powierzchni.

Ptyty pilSniowe wszystkich rodzajéw wykazujg tatwos¢
obrébki mechanicznej, tatwo$¢ tgczenia z innymi materia-
tami, klejenia, chemicznej obrébki powierzchni, a wielkie,

ptaszczyzny arkuszy przyspieszajg roboty budowlane. Wresz-
cie materiaty te sg stosunkowo tanie. Wymienione cechy wy-
wotujg pewnego rodzaju uniwersalno$¢ zastosowan ptyt pil-

$niowych. Zyskaty wiec szeroki zakres uzycia w budow-
nictwie i innych dziatach techniki, co wplyneto na szybki
rozwo6j ich produkcji na $wiecie, niespotykany w innych

dziatach przemystu drzewnego.

Cechy techniczne ptyt pilSniowych oraz zakres i sposoby
zastosowan ich w budownictwie opisano obszernie w ciggu
ostatnich lat w polskich czasopismach technicznych *) oraz

*) Na temat ptyt pilSniowych ukazato si¢ w polskich czasopis-
mach technicznych okoto 40 artykutéow
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w innych publikacjach. Dalszy opis tych materiatéw mozna
zatem pominag.

Nie opisujemy tu réwniez mat i zwojéw wtdknistych oraz
sypkich pilsniowych mas izolacyjnych, materiaty te bowiem
sg rzadziej produkowane i uzywanie ich jest ograniczone.
Nalezy jednak przypuszczaé, ze w przysztoSci i te materiaty
znajda szersze zastosowanie.

4. Plyty widrowe

M ateriaty wiérowe dzielg sie na ptyty i pustaki wiérkowo-
-mineralne oraz ptyty wiérowo-klejowe, sklejane przewaz-
nie za pomocg zywic sztucznych.

Pierwsze sg znane, powszechnie stosowane w budownictwie
i przedstawione w naszym piS$miennictwie (prof. J. Nechay,
prof. W. Zenczykowski, inz. Z. Kotarski i inni). Natomiast
nowe materiaty wiérkowo-mineralne, typu ,Durisol*, réz-
nigce sie znacznie od zwykitych ptyt wiérkowo-cementowych,
zostaty wytgczone z niniejszego referatu. Przechodzimy za-
tem do plyt widrowo-klejowych.

4. 1. Objasnienia ogdlne. Plyty wiérowo-klejowe zaliczamy
do materiatbw nowych, gdyz produkcja ich w skali prze-
mystowej na Swiecie rozpoczeta sie zaledwie w ciggu ostat-
nich 10 lat. Produkcja tych materiatow wiaze sie z licznymi
pracami laboratoryjnymi nad przemystowym zuzytkowaniem
trocin tartacznych, stanowigcym wielki problem do rozwig-
zania, oraz — innych wiérkéw. W ciggu paru ostatnich dzie-
siecioleci dokonano w réznych krajach niezliczonych préb
w celu otrzymania ptyt trocinowych lub wiérowych o do-
statecznej wytrzymatosci oraz dopuszczalnej pod wzgledem
ekonomicznym i finansowym zawarto$ci $rodkéw wigza-
cych. Udziat tych $rodkéw znacznie bowiem podraza ceng
produktu. Wysitki podjete w celu wyrobu ptyt wytgcznie
z trocin, tj. bez udziatu innych wiéréw, nie znalazty dotych-
czas — przynajmniej w wiekszej skali — powodzenia. Plyty
z trocin i wiéréow posiadaly poczgtkowo zbyt wysokag za-
wartos¢ substancji klejacych, byty ciezkie w stosunku do
wytrzymato$ci i zanadto kosztowne. Koszt klejéw stosowa-
nych do réznego rodzaju plyt wiérowych byt 20-"50 razy
wyzszy od kosztu uzytego odpadkowego surowca drzewnego
Z powodu zbyt wielkiego udziatu klejéw, ptyty z trocin
i wiorow nie nadawaly sie przeto poczatkowo do szerszej
produkcji przemystowej. Dopiero ostatnie prace doprowa-
dzity w koncu do przemystowego wyrobu ptyt wiérowych
0 znacznie mniejszej zawartosci kleju, zatem ptyt optacal-
nych.

Punkt wyjscia tych badan stanowito dgzenie do rozwig-
zania problemu zuzycia drobnych odpadéw drzewnych, jak
rowniez wypetnienia pewnej luki powstatej miedzy plytami
pilSniowymi porowatymi, a twardymi, ktérej nie wypetniaja
dostatecznie ptyty pilSniowe poétwarde. Podaz ptlyt péhwar-
dych w og6le jest ograniczona przypuszczalnie ze wzgledu
na diuzszy niz przy plytach twardych okres prasowania,
a zatem obnizenie przelotnosci wielkiej prasy hydraulicznej,
ktéora zwykle decyduje o wydajnos$ci zaktadu. Istnieje po-
nadto duzy popyt na pilyty o korzystnych wtasciwosciach
technicznych, posiadajace cigzar wtasciwy zblizony do drew-
na litego (0,6-1-0,7), a grubo$s¢ — np. w granicach KK-20 mm,
stanowigcych zatem materiat odpowiedni do masowego sto-
sowania w stolarce meblowej, budowlanej i innej. Takim
poszukiwanym materiatem sa dobrze wykonane pilyty wio-
rowe, ktére tgcznie z ptytami pilSniowymi pokrywajg wszel-
kie potrzeby w zakresie lekkich ptyt izolacyjnych, wykon-
czeniowych i konstrukcyjnych.

Plyty wiérowe nie sa dotychczas ujmowane w osobnych
statystykach, nalezy sadzi¢, ze zostaja zaliczane do sklejek
1 ptyt stolarskich lub (USA) — do grupy ptlyt .pilSniowych;
ze wszystkimi tymi materiatami sg bowiem do pewnego
stopnia spokrewnione. Brak zatem jeszcze liczb okreS$laja-
cych wysokos$¢ ich produkcji. W naszej literaturze nie znaj-
dujemy o ptytach wiérowo-klejowych dotychczas blizszych
danych.

4. 2. Surowcem do wyrobu ptyt wiérowych mogag byé widry
i wiorki réznej wielkosci i ksztattu, pochodzace z rozmai-
tych obrabiarek, ewentualnie z pewnym udzialtem zwyktych
trocin tartacznych; moga by¢ stosowane wiérki odpadkowe
pozostajace przy wyrobie weiny drzewnej, wi6éry z koro-
wania papieréwki, obrzynki i skrawki forniré6w itp., jak
rowniez — wiory ciete specjalnie z innych (wigkszych) odpa-
doéw, jak obrzynki kitéd, wysortowane wyrzynki, gatezie,
watki potuszczarskie (zaliczane do poHabrykatéw), obrzynki
desek, listew, r6zne odpady z wytworni stolarskich, a nawet
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zrzyny tartaczne. Kore nalezy Wylgczyé, przynajmniej przy
cieciu widrkéw przeznaczonych na warstwy zewnetrzne
piyt.

O ile w ptytach pilSniowych (rozdz. 3) chodzi zawsze, aby
uzyska¢ miazge mozliwie jednolita, o dobrych wtasciwo-
Sciach spilSniania sie, to w piytach wiérowych stosuje sie
czesto wiorki réoznej wielkosci i postaci na warstwy: $rod-
kowg i zewnetrzne. Warstwy zewnetrzne wykonuje sie np.
ze stosunkowo mocnych, ptaskich, zachodzgcych tuskowato
na siebie widrkéw, podczas gdy warstwe Srodkowg wypeinia
sie strukturg z mieszanego lub drobniejszego materiatu —
do trocin wtgcznie. Plyty wytwarza sie zatem z wi6réow roz-
maitego pochodzenia; niektére fabryki uzywaja wiérow
zarowno otrzymywanych jako odpady, jak i wi6réw cietych
specjalnie z wigekszych odpadow.

Surowiec do ptyt wiérowych nie ogranicza sie do wymie-

nionych odpadéw drzewnych. Prébowano zuzytkowa¢ inne
surowce: drobne gatazki, np. odpadki winorosli, wrzos itp.,
jak réwniez odpady roslin rocznych, np. pazdzierze Inu,

konopi i inne.

Najbardziej rozpowszechnione sg ptyty wiérowe z odpadoéw
drewna lisciastego, kté6re mozna miesza¢ z drewnem igla-
stym, a wytwoérnie ich moga byé zespolone z zaktadami
mechanicznej obrébki drewna.

Z powyzszych uwag wynika, ze wyréb pityt widérowych,
podobnie jak produkcja ptyt pilSniowych, opiera sie na sze-
rokiej bazie surowcowej. ,Cegietkami“ sg tutaj widrki réz-
nego rodzaju i pochodzenia, a nie poszczeg6lne wtdkna lub
drobne ich skupienia, jak w piytach pilSniowych; zatem
widrki, ktérych sie nie rozwtéknia, a tylko skleja wzajem-
nie. Nalezy wnioskowa¢, ze wymagania co do jako$ci surowca
sg tu jeszcze mniejsze niz przy ptytach pilSniowych. Suro-
wiec dla tych ostatnich, w postaci r6znych odpadéw, zasad-
niczo nie powinien mieé¢ witdékien uszkodzonych, co np. wy-
stepuje w trocinach, aby nadawat sie do przerobu. Sadzimy
takze, ze uszkodzenia surowca przez czynniki biotyczne
mozna traktowac¢ bardziej tolerancyjnie w stosunku do wi6-
row, stuzgcych dla ptyt wiérowych niz wobec drewna dla
ptyt pilsniowych, gdzie zalezy, aby wytrzymalo$¢ poszcze-
gblnych wtékien nie byta naruszona.

4. 3. Charakterystyka produkcji. Wyréb ptyt wiérowych od-
bywa sie tzw. sposobem suchym i sprowadza sie do prostych
stosunkowo czynnos$ci, jak: ciecie surowca na wiorki, susze-
nie ich w razie potrzeby i pokrywanie klejem, formowanie
i prasowanie ptyt. Wiele czasu wymagato technologiczne
opracowanie tych operacji i odpowiednich urzgdzen. W me-
todzie suchej nie wytwarza sie — jak w stosowanej do ptyt
pilSniowych mokrej metodzie —mzawiesiny w wodzie, ktdra
nastepnie nalezy wycisna¢ i odparowaé, a zatem zuzycie
ciepta i energii jest tu mniejsze. Istniejg réwniez sposoby
produkcji ptyt na péisucho lub pétmokro, za pomoca ktérych
uzyskuje sie ptyty o charakterze posSrednim miedzy ptytami

pilsniowymi i wiérowymi (np. w USA).
W produkcji ptyt wiérowych mozna pracowaé stosun-
kowo niewielkimi agregatami, pozwalajacymi wytwarza¢c

1000-1-3000 t ptyt rocznie. Jednoczes$nie za$ dla ptyt pil$nio-
wych dopiero produkcja 8000-"-10000 t rocznie stanowi dolng
granice wydajnosci jednego agregatu. Okoliczno$¢ ta po-
zwala — jak juz wskazaliSmy —e lokowa¢ wytwdrnie piyt
wiérowych jako oddziaty dodatkowe lub zaktady zespolone
(kombinaty) z zaktadem macierzystym dostarczajgcym od-
padow.

W miare dalszego rozwoju produkcji ptyt wiérowych, po-
wstajg jednak rowniez i tutaj wielkie i zmechanizowane
przemystowe urzadzenia automatyczne, kwalifikujace te
nowg produkcje do rozwinietego, ciggtego procesu techno-
logicznego *).

Wtasciwosci techniczne gotowego produktu zalezg od wiel-
kosci, ksztatltu i wytrzymatosci poszczegdlnych wi6éréw, ich
utozenia i uwarstwienia, od rodzaju, iloSci, sposobu nanie-
sienia i sily wigzacej kleju oraz od wielko$Sci zastosowanego
w prasie ci$nienia.

4. 4. Przygotowanie wiéréow. Do ciecia widéréw stuzg spec-
jalne maszyny (desintegratory) rozmaitych typow. Otrzy-
muje sie wiory réznej dowolnej wielkosci i ksztattu. Np.
w jednej z fabryk (Szwajcaria) wyrabia sie wiéry dwéch
rodzajow. Pierwsze w postaci ditugich ptatkéw przypomina-

*) Mozna wymieni¢ tu np. uruchomiong w 1953 r.
Bartrev fabryke w Marks Te} (W. Bryt.), wielki
w Anacortes, Wash. i inne.

wg metody
nowy zaktad



Zeszyt 12 PRZEMYStL

jacych kawatki forniréw, grubosci 0,14-0,5 mm, szerokosci
54-20 mm, diugos$ci 204-80 mm. Zdaniem producenta pityty
wykonane z nich, gtadkos$cig powierzchni przypominajg do
pewnego stopnia sklejki. Uzyskiwane réwniez inne wiorki,
cienkie i diugie, podobne do wtdékien, tworzg ptyty o budo-
wie zwartej i jednolitej. Inna fabryka (Niemcy) wytwarza
wiéry trzech rodzajéw oznaczane: J, S, F. Przy czym
widry S wskutek specjalnego ksztattu posiadajg zdolnos¢
spiléniania sie do pewnego stopnia w stanie suchym, bez
dodatku kleju; stuzg do wyrobu lekkich ptyt stolarskich.
Wytwarzaniu wiéréw o ksztattach i wymiarach, pozwalajg-
cych na otrzymanie ptyt wiérowych posiadajgcych wysokie
wtasciwosci mechaniczne, poSwieca sie prace badawcze. Wg
L. Vorreitera okazaly sie dobre wiérki przypominajace
ksztaltem wlédkno drzewne, odznaczajgce sie stosunkiem dtu-
gosci do szerokosci 60 4-100 : 1

Stopien wilgotnosci wiérow posiada dla dalszej produkcji
zasadnicze znaczenie i moze sie waha¢ w szerokich grani-
cach 24-15%. Jezeli wilgotno$¢ wiérow jest wieksza, nalezy
je przesuszy¢; zwykle stosuje sie suszarnie bebnowe i dos¢
wysoka temperature suszenia.

4. 5. Pokrycie klejem. Po wyprébowaniu réznych Kklejéow
okazato sie, ze do produkcji ptyt wiérowych o wysokich
wtasciwosciach nadajg sie wytgcznie kleje z zywic sztucz-
nych: bakelitowe i karbamidowe, wskutek znanych ich cech
dodatnich. Cechy dobrego kleju do piyt wiérowych
sg nastepujace: szybko$¢ wigzania przy jak najnizszej tem-
peraturze, odporno$¢ na wilgo¢, dostateczna elastycznos$é
zwigzania, tanio$¢. Jest pozadane, aby klej polimeryzowat
w temperaturze nizszej niz 100° C.

Gtownym zagadnieniem przy pokrywaniu wiéréow klejem
jest, aby udziat jego w pilycie byt ze wzgledu na koszty jak
najmniejszy. Jeszcze niedawno zuzywano 154-25% kleju
w stosunku do ciezaru ptyty, co zbyt podnosito koszty pro-
dukcji. Nastepnie jednak zdotano obnizy¢é zawartos¢ kleju
do 64-8%: Duze znaczenie posiada wiec pokrycie powierzchni
wiérow jak najcienszg btonka klejowa. Kleje rozciencza sie
w wodzie lub alkoholu w celu nalezytego roztozenia na wi6-
rach, a rzadziej stosuje sie je w postaci emulsji lub proszku
rozpylanego na wiérach. Zbyt znacznego rozcienczania kleju
rowniez nalezy unika¢. Roztwory kleju stosuje vsie z udzia-
tem 454-68%, a przecietnie okoto 50% samej zywicy. Sta-
ranne zmieszanie kleju z wiérami dazy do catkowitego ich
pokrycia btonka klejowg. Stuzg do tego mieszadia bebnowe.

Istnieja rowniez usitowania wyrabiania ptyt widérowych
bez kleju. Wg F. Kollmanna zasadniczo sg tu dwie dro-
gi: Stosuje sie silne mielenie odpadéw z drewna igla-
stego w celu wytworzenia z witékien substancji sluzowatych
(ptyty ,Tronal® Niemcy), a dla uzyskanego tworzywa
proponuje sie termin: drewno mielone (,Mahiholz*). Drugi
sposéb, to poddawanie surowca tagodnej kwasnej hydroli-
zie, za pomocg rozcienczonych kwaséw mineralnych lub go-
ragcej wody. Celem hydrolizy (R. Runkel) ma by¢ aktywiza-
cja ligniny stuzacej jako lepiszcze witasne. W ostatnim przy-
padku dodaje sie zwykle mate ilosci blizej nie okreslonych
Srodkéw chemicznych, moga to nie by¢ sztuczne zywice.
W ogélnosci zdaje sie wynikaé¢, ze niemal wszystkie plyty
wiérowe muszg zawiera¢ pewien dodatek wprowadzonych
substancji klejgcych, przy czym dazy sie, aby ograniczy¢ ich
udziat do minimum.

4. 6. Formowanie i prasowanie plyt. Przed formowaniem
ptyt zachodzi czesto potrzeba przesuszenia wiéréw pokry-
tych wodnym roztworem kleju.

Do najwazniejszych i najtrudniejszych czynnos$ci w pro-
dukcji ptyt wiérowych nalezy dozowanie, formowanie i wy-
rownanie masy wiérowej przed prasowaniem. Zalezy bardzo
na osiagnieciu rownomiernego roztozenia wiérow, a zatem —
jednolitej struktury, ciezaru i grubosci ptyty, co wptywa na
to, aby gotowe ptyty byty réwne i nie paczyly sie. Wibry po-
kryte klejem zsypuje sie z okresSlonej wysokosci mozliwie
cigglym strumieniem na calg powierzchnie ptyty. Osiggniecie
zadowalajaco jednorodnej struktury, jak réwniez wyréwna-
nej grubosci ptyt, daje sie w skali przemystowej osiggngé
nie bez trudnos$ci. Wysoko$¢ zsypu wi6réw zalezy od ich
ciezaru, a takze od okreslonego ciezaru koncowego ptyt i od
ich grubos$ci. Widry zsypuje sie do specjalnej formy zaopa-
trzonej w rame. Przewaznie stosuje sie najpierw wstepne
lekkie sprasowywanie masy na zimno w taki sposéb, aby
pltyte mozna byto przenie$s¢ bez przeszkéd do gorgcej prasy.
Temperatura tego witasciwego prasowania zalezy od tech-
nologicznych wymagan uzytego kleju. Czas prasowania okre-

DRZEWNY Str. 23 (311)

Sla sie doswiadczalnie i wynosi on przecietnie 1 minute na
1 mm grubos$ci ptyty. Cisnienie wynosi 15 -f-40 kg/cm2 za-
leznie od wymaganego stopnia utwardzenia gotowego mate-
riatlu. W razie potrzeby ptyty klimatyzuje sie.

Jako wiecej znane mozna wymieni¢ ptyty ,Bukas“, ,Gran-
holm*, ,Novopan* itp.*)

4. 7. Niektére nowe materiaty z trocin i wiéréow. Ws$réd licz-
nych typéw materiatow wiérowych, opisanych w ostatnich
latach, nalezy wskaza¢ na trzy nowe rodzaje materiatow
opracowanych w kraju i stanowigacych nie znane dotychczas
w literaturze rozwigzania. Sa to:

4. 7. 1. Plyty konstrukcyjno-izolacyjne ,Arenit*. Istnie-
ja trudnos$ci wyrobu ptyt wiérowo-klejowych o matym
ciezarze i dostatecznej wytrzymatosci. Nowy ten mate-
riat posiada wiec, obok silnie sprasowanych i mocnych
Scianek, puste przestrzenie, wskutek czego odznacza sie
niskim cigzarem objetosciowym 0,34-04. W celu utwo-
rzenia tych pustych przestrzeni stosuje sie warstwy go-
rgcego piasku, ktéry ogrzewa mase widrowo-klejowg
i pochtania z niej wilgo¢. Wskutek tego czas prasowania
ptyt — np. przy grubosci 30 mm — zmniejsza sie szescio-
krotnie; mozna w ten spos6b prasowac plyty o grubosci
do 100 mm.

Plyty ,Arenit* wykazujg (przy ciezarze objetoSciowym
0,3 4- 0,4) wytrzymatos¢ na zginanie okoto 40 kg/cm2
Wspéiczynnik przewodno$ci ciepta X= 0,12 kcal/mh°C.
Zastosowanie: ptyty drzwiowe, ewent. ptyty stropowe,
Sciany dziatowe itp.

4. 7. 2. Plyty ,Trotex“. Zachodzi, jak wiadomo, brak do-
statecznych ilosci bezsecznych obtogéw jako zewnetrz-
nych warstw sklejek. Obtogi te mozna zastapi¢ mozaiko-
wa, estetyczng nawierzchnig utworzong z wiérow, ktore
pozyskuje sie z watkOow pozostajgcych po tuszczeniu for-
nirow. Nastepuje przy tym pogrubienie sklejek o okoto
1 mm, co przy wyrobie ptyt (sklejek) ,Trotex“ o tacznej
grubosci 5 mm jest rdwnoznaczne ze zwigkszeniem wy-
dajnosci sklejek o 20%. Nawierzchnig wiérowg ,Trotex"
mozna pokrywac¢ réwniez inne materiaty: ptyty pilsniowe
(wprost na maszynie odwadniajgcej, nie zmieniajgc za-
sadniczego procesu produkcji), tekture i papier.
Gotowe sklejki pokrywa sie cienkg warstwg masy wi6-
rowo-klejowej i zaprasowuje w prasie hydraulicznej.
W fabrykach ptyt pilSniowych prasowanie ptyt posypa-
nych masg ,Trotex" nie roézni sie od prasowania zwy-
ktych ptyt pilSniowych.

Witasciwosci techniczne ptyt ,Trotex" zblizone sa do wta-
Sciwosci sklejek lub ptyt pilSniowych.

Zastosowanie: jak sklejki i ptyty pilSniowe o powierzch-
ni ulepszonej lub zdobionej w inny sposéb.

4. 7. 3. Ptyty stolarskie o $rodkach utworzonych z nie-
sklejonych miedzy sobg odpaddéw fornirowych. Istnieje,
jak wiadomo, wiele sposobéw wyrobu $Srodkéw ptyt sto-
larskich, zwykle zwigzanych klejem. Srodki ptyt stolar-
skich mozna réwniez wytwarzac¢ z nie sklejonych ze sobg,
natomiast tylko utozonych jeden za drugim, paskoéw for-
niru, pochodzacych ze spalanych dotychczas odpadow.

4. 8. Wtasciwosci i uzytecznos¢ plyt wiérowych. Dane, kt6-
rymi rozporzadzamy, o technicznych wtasciwosciach ptyt
widérowych sa znacznie szczuplejsze niz dane o ptytach pil-
Sniowych. W ogo6lnosci cechy ptyt, zar6wno widrowych jak
pilSniowych, sa $ciSle zwigzane z ich ciezarem wtasciwym.
Ten ostatni moze wykazywacé¢ réwniez dla ptyt wiérowych
znaczne ro6znice: od 3004-400 kg/m3 do 10004-1300 kg/m3
Zaleznie od cigezaru ptyty wiérowe posiadajg cechy uzytkowe
zawarte w dos¢ szerokim przedziale: od ptyt lekkich, izola-
cyjnych — do ptyt bardzo twardych, np. posadzkowych.
Mozna je wiec porownywac¢ pod wzgledem uzytkowym z pty-
tami pilSniowymi odpowiednich rodzajéw. Od ptyt wiéro-
wych nie wymaga sie jednak ani tak rozwinietych cech izo-
lacji termicznej, ani z drugiej strony — tak wysokich cech
mechanicznych, jakie bez trudu osiagamy w pitytach pil$nio-
wych i ktére moga by¢ nieosiagalne w pilytach wiérowych.

Wyrabiane najczes$ciej ptyty wiérowe o ciezarze wtasci-
wym 0,6 4- 0,8 tworzg tzw. plyty Sredniociezkie, zastepujace
zwykte plyty stolarskie.

*) Na wzmianke zastuguje fabryka wuruchomiona w 1945 r.
w Klignau (Szwajcaria) — ptyty ,Noyopan". Podobne zaktady po-
wstaly nastepnie w Belgii, Danii, Czechostowacji i paru innych kra-
jach.
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Rozréznia sie nastepujace grupy technicznych wtasciwos$ci
ptyt: ogdlne, fizyczne, mechaniczne, technologiczne oraz od-
porno$s¢ chemiczng. Jezeliby kolejno rozpatrzy¢ wszystkie
te wtasciwos$ci, mozna by wykaza¢, ze dla typowych ptyt wio-
rowych odpowiadaja one w znacznym przyblizeniu wtasci-
woséciom przecietnych ptyt stolarskich.

Wytrzymatos¢ na zginanie ptyt widrowych o ciezarze wta-
$ciwym 0,6 H- 0,8 moze wynosi¢ 150-"200 kg/cm2 a nawet
do 350 kg/cm2 Wytrzymatos¢ ta jest dla celéw stolarskich,
do jakich stuzg ptyty wiérowe, zupetnie dostateczna. Plyty
wiérowe bardzo twarde, rzadziej wyrabiane, wykazywa¢ mo-
ga, przy ciezarze wtasciwym 1,00-r-1,20, nawet okoto 600
kg/cm2

Od dobrych ptyt wiérowych wymaga sie tzw., zamknietej
czyli zupetnie zwartej oraz gtadkiej powierzchni, dostatecz-
nej sztywno$ci, nieodksztatcania sie pod wplywem zmian
wilgotnos$ci i temperatury, odpowiedniej mechanicznej wy-
trzymatos$ci oraz dostatecznej podatnosci do obrébki mecha-
nicznej, jak réwniez — dolchemicznej obrébki powierzchni.

Plyty wiérowe prawidtowo wykonane spetniajg wszystkie
te wymagania.. Stanowig one uzupetnienie asortymentu na
og6t deficytowych ptyt stolarskich, od ktérych dodatnio od-
r6zniaja sie spotykanag czesto estetyczng mozaika, zlozonag
z ptaskich wiérkéw, stanowigca obie warstwy zewnetrzne
o0 grubosci 1d-15 mm. W szczegdlnosci ptyty te odznaczajg
sie podatnos$cig na chemiczng obréobke ulepszajaca powierzch-
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nie (bejce, politury, lakiery), albo mozna je z tatwo$cig po-
wleka¢ btonami kryjgcymi z innych tworzyw (farby i ema-
lie, okleiny z drzew szlachetnych, folie metalowe, z zywic
sztucznych itp.). Plyty widrowe zwilaszcza jednowarstwowe,
a zatem mniej spoiste, stuzg takze jako warstwy $rodkowe
ptyt sktadanych (,sandwich*®).

Natomiast od zwyktej tarcicy wyrdzniajg sie ptyty widro-
we rownomierno$cig struktury oraz wynikajacym stad prze-
strzennym wyréwnaniem cech fizycznych i mechanicznych,
brakiem nieregulamos$ci tkanki drzewnej (stoisto$¢) i pospo-
litych wad drewna (seki, pekniecia itp.), a takze — bardzo
pozadang — wielko$cig powierzchni ptyt wobec znacznie wez-
szych desek.

Grubos$¢ pilyt wiérowych moze zawieraé sie w szerokich
granicach: 5-k 40 mm, najczes$ciej spotyka sie ptyty o gru-
bosci okoto 10-f-20 mm, tj. analogicznie do> grubos$ci pityt
stolarskich. Szeroko$¢ pityt: od 125 cm w goére, dilugosé: od
200 cm w goére.

Plyty wiérowe stanowig materiat stolarski,
miast desek, sklejek, a przede wszystkim— wszelkiego ro-
dzaju ptyt stolarskich. Zastosowanie: stolarka budowlana
(drzwi, oktadziny; $cianki dzialowe, meble wbudowane), bu-
downictwo prefabrykowane, w niektérych przypadkach po-
sadzki; stoiska wystaw, dekoracje itp., stolarka meblowa, bu-
dowa taboru przewozowego i inne.

Dokoriczenie artmnastapi w nr 1/54.

uzywany za-

WYDAWNICTWA FACHOWE

S. Wanin. ,NAUKA O DREWNIE".

Ttumaczyt z rosyjskiego mgr inz. Ta-
deusz Wojciechowski. Warszawa, 1953 r.
PWRiL, str. 360, cena zi. 34.

Dla zobrazowania
stuzy¢

Polska literatura fachowa dzieki po-
wyzszemu tlumaczeniu uzyskata pod-
stawowe dzieto z zakresu nauki o drew-
nie, obejmujace cato$¢ materiatow zwia-
zanych z ta gateziag wiedzy. Dotych-
czas nie mieliSmy bowiem Zzadnej pra-
cy poswieconej wylgcznie nauce o
drewnie. Wiadomos$ci z tej dziedziny
byty wprawdzie poumieszczane w wigk-
szym lub mniejszym zakresie w réz-
nego rodzaju pracach, ale nie byly one

ten zawiera
ogélnych,

nie dynamiczne,
nych,

Kazdy z rozdziatbw opracowany jest
niezwykle szczegétowo i
doktadnosci
iloé§¢ zagadnien wystepujacych
w jednym tylko rozdziale o mechanicz-
nych witasnos$ciach drewna.

omoéwienie
wytrzymatosci
obcigzenie statyczne,
stoéci drewna, wspétczynnika postacio-
wego odksztalcenia drewna, sprezysto-
Sci, plastycznos$ci, ciggliwosci i
Sci drewna, granicy plastycznego ruchu
drewna, zmeczenia drewna, wspotczyn-
nika jakos$ci, wytrzymatosci na obcigze-
prob
mechanicznych

W Polsce nauka ta w ramach swych
wyczerpujaco. waznych zadan ma udowodni¢ waznos$é
moze roli drewna w gospodarce narodowej
i spopularyzowaé¢ to zagadnienie wsréd
najszerszych warstw naszego spote-
czenstwa. Dotychczasowy bowiem sto-
sunek do tego zagadnienia $wiadczy o
niedocenianiu drewna. ,Teoretycznie"
uznawana jest jego waznos$¢, ale zasa-
dy tej nie stosuje sie w praktyce, albo
jezeli sie stosuje, to w bardzo ograni-
czonym stopniu, w mys$l powiedzenia:
.Nie byto nas — byt las, nie bedzie
nas — bedzie las“. Powigzanie w tej
dziedzinie wynikéw badan naukowych
z potrzebami zycia praktycznego moze
da¢ gospodarce narodowej bardzo po-

Rozdziat
wiadomosci
drewna na
modutu sprezy-

gietko-

technologicz-
wtasnos$ci po-

\évyggg\?vz?:_)ngo;iesrgals\,neroktakgber:;?];ﬁ]a szczegélnych elementé_vv,drewna, wptly- Wailne korz_yéci. o . o
wydana w formie skryptu Nauka’ wu nlektor_ych czynnikow na W}asno- Nie nalezy_ zapominac, ze Ie.S'StOSC
0 drewnie“ fcirof. dr E. Krz sik"a usu- sci mechanlczng drewna, mec‘hgmcz- naszego kfﬁJU - stale”5|_e zmniejsza-

: : y nych wiasnosci drewna korzeni i ga- jac — obnizyta sie ponizej wymagane-

wa ten brak, ale zasieg tej pracy jest
ograniczony, gdyz. bedac skryptem nie
moze trafi¢ ze wzgledu na matg ilos¢

tezi oraz metody badania fizyko-mecha-
nicznych wtasnos$ci drewna.

go minimum, przy jednoczesnym sta-
tym rozszerzaniu sie zakresu stosowa-
nia drewna. Proces zmniejszania sie le-

egzemplarzy do rgk wszystkich zainte-
resowanych tymi zagadnieniami drze-
wiarzy.

Te luke wypetnia catkowicie wyda-

na obecnie w tlumaczeniu na jezyk
polski ,Nauka o drewnie* S. Wanina,
obejmujaca cato$¢ badan i ich wyni-

kéw, dotyczgcych wszystkich wtasno-
Sci drewna, uzyskanych przez uczonych
1 badaczy radzieckich do 1949 roku.

Po krotkim wstepie, zaznajamiajg-
cym czytelnika z rolg drewna w gospo-
darce narodowej ZSRR oraz podajgcym
krotki przeglad historyczny rozwoju
nauki o drewnie, autor rozpoczyna za-
sadniczy temat od budowy drzewa
i drewna. Omawia wiec makro-i mi-
kroskopowag budowe drzewa i drewna,
z wyodrebnieniem iglastych i liscia-
stych. Dalsze rozdziaty zawieraja che-
miczne, fizyczne i mechaniczne wtas-
noéci drewna, wady drewna, jego trwa-
tos$¢, zabezpieczenie drewna przed zgni-
lizng i zaparzeniem, zastosowanie
drewna wazniejszych rodzajow drzew
i w kohAcu drewno ulepszone.

Mimo takiej rozpietosci catos¢ pra-
cy jest niezwykle zwiezta, a przy tym

— co jest bardzo wazne i co nalezy
podkres$li¢ — zupetnie jasna i zrozu-
miata.

Kazde zagadnienie udokumentowane
jest zdjeciami i rysunkami, wykresa-
mi i tabelarycznymi zestawieniami, z
podaniem stosowanych metod badaw-
czych i potrzebnych do tych badan
maszyn i urzadzen oraz znaczeniem
uzyskanych wynikéw badan dla celéow
praktycznych.

Bardzo cenny jest takze spis litera-
tury, z jakiej autor korzystat przy
opracowywaniu kazdego z rozdziatéw.

Z tych wzgledéw dzieto to moze stu-
zy¢ nie tylko jako podrecznik dla stu-
dentéw technologii drewna oraz dla
pracownikéw inzynieryjno - technicz-
nicznych drzewnictwa i budownictwa,
ale takze dla pracownikéw naukowych
z tej dziedziny, wtasnie w zwigzku
z omdéwieniem najnowoczes$niejszych
metod badawczych, stosowanych w tej
stosunkowo mtodej nauce).

sisto$ci kraju zostat zahamowany do-
piero w Polsce Ludowej, a jednocze$-
nie rozpoczeto proces odwrotny — pla-
nowego zwiekszania lesistosci kraju
do wielkosci wymaganej potrzebami
gospodarki narodowej.

Zwigekszanie lesisto$ci kraju nie mo-
ze da¢ szybkich wynikéw w postaci
surowca drzewnego, dlatego tym
oszczedniej powinnismy gospodarowac
tym zapasem, jaki posiadamy, a naj-
bardziej celowe sposoby wykorzysta-
nia drewna powinna ustali¢ nauka
o drewnie. Przyswojona polskiej lite-
raturze fachowej praca S. Wanina po-
winna poméc w osiggnieciu tego celu.

Na specjalne uznanie zastuguje ttu-
maczenie omawianej pracy, dokonane
przez mgr inz. T. Wojciechowskiego,
ktéry niczego nip uronit z zalet orygi-
natu i dat przekiad bardzo jasny, na-
pisany wzorowg polszczyzng.

Nalezy sie spodziewaé, ze otrzymamy
jeszcze dalsze dzieta z fachowej litera-
tury radzieckiej, przettumaczone réw-
nie wzorowo. *S. B.



Administracja Czasopism Tcchnicznrch Naczelnej Organizacji Technicznej
Paéstujome Wijj<lau>nictuja Techniczne, Wpdamnictira Komunikacyjne i Fil-
mowa Agencja Wydawnicza wprowadzajg nastepujace warunki prenumeraty

Lp. Nazwo czasopisma
pot- kwar- pot- kwar-
roczna roczna talna foczna roczna talna
t 2 3 4 5 6 7 8
CZASOPISMA NAUKOWO-TECHMC7NE
L Architektura 180,— 90,— 45.— 90,- 45,— 22,50
2. Budownictwo Przemystowe 108,— 54,— 27,- 54,— 27,- 13,50
3. Gazeta Cukrownicza 14,— 27,— 13,50 36,— 18— 9,-
4. Gez, Woda i Teclin. Sanit. 72,— 36,— 18,— 86,— 13— 9,—
5. Gospodarka Wodna 96,— 48,— 24,— 54,— 27— 13,50
8. Gospodarka Cieplna (dwumtesiecziiik) 48,— 24,— — — — —
7. Inzynieria 1 Budownictwo 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
g.  Materialy Budowlane 72,— 36— 18,— 36,— 18. — 9,—
9. Ocziez 54,— 27,— 13,50 — — —
10. Ochrona Pracy 72,— 36,— 18,— _ —
11, Poligrafika (dwumiesigcznik) 36— 18— — 18— 9,— “
1. Przeglad Budowlany 108— 54,— 27,— 54,— 27,— «3,50
13.  Przeglad Eleltrotechn. 108,- 54— 27,— 54,— 27— 13,50
14, Przeglad Geodezyjny 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—
15. Przeglad Mechaniczny 108,- 54,— 27,— 54,— 27,- 13,50
16. Przeglad Papierniczy 60,— 30,— 15— 86,— 18,— 9,—
17. Przeglad kérzany 60,— 30,— 15— 36,— 18— 9,—
18.  Przeglad Spawalnictwa 54,— 27,— 13,50 36— 18— 9,—
19. Przemyst Chemiczny 103,— 54,— 27,— 54.— 27,— 13,50
20. Przeglad Techniczny 108,— 54,— 27,— 54,— 27— »3,50
21.  Przeglad Telekoir.unik. 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—
22. Przemyst Drzewny 72,- 36,— 18— 86,— 18,— 9%
23,  Przemyst Rolny i Spoi. 90,— 45,— 22,50 54,- 27,— 18,50
u. Przemyst Wtdkienniczy 1C8,— 64,— 27,— 64,— 27,- 13,50
25. Szklo i Ceramika 54,— 27,— 13,50 36,— 18— 9,—
26. Technika Lotnicza (dwumiesigcznik) 54,— 27,— — 36,— 18— —
27. Technika Motoryzacyjna 72,— 36,— 18— 36,— 18,— 9,—
28. Cement, Wapno, Gips 64,- 27,— 13,50 36,— 18— 9—
29. Drogownictwo 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9.—
30. Energetyka (dwumiesiecznik) 72,— 36,— — 86 ,- 18.— —
31.  Hutnik 108,— 54— 27,— 54,— 27, — 13,50
32. Nafta 72,— 36,— 18.— 36,— 18— 9,—
33. Przeglad Goérniczy 108,— 64,— 27, — 54,— 27,— 13,50
34. Przeglad Odlewnictwa 72,— 36,- 18,- 36,— 18— 9,—
CZASOPISMA POPULARNO-TECHNICZNE
85.  Chemik 54,— 27, — 13,50 18— 4,50
36. loryzonty Techniki 86,— 18— 9.— — — L
87. Mechanik 108,— 54,— 27,— 86,— 18— 9.,-
38. Motoryzacja 60,— 30,— 15— 18,- 9,— 4,50
89.  Technik Przem. Spczywcs. 36,— 18— 9,— — —
40. Gospodarka Weglem 36,— 18— 9,— — — -
41. Wiadomosci Elektrotechn. 36,— 18,— 9,— 18,— 9,— 4,50
42. Wiadomosci Telekomunik. 36,— 18,— 9,— 18,- 9,— 4,50
43. Wiadomos$ci Gérwcze 54,— 27,— 13,50 18,— 9,— 4,50
44. Wiadomos$ci Hutnicze 54,— 27,— 13,50 13.— 9,— 4,50
45. Witékiennictwo 36,— 18,— 9,— — — -
46. Kinotechnik 36,— 18,— 9,— _
Przy czasopismach; ,Technik Przemystu Spozywczego”, ,Horyzonty Techniki**, "WiékfeniUctwo” ,
,Odziez", ,Ochrona Pracy”, ,Gospodarka Cieplna”, ,Gospodarka Weglem” i ,Kiuotechnik” — zo

Warunki prenumeratly czasopism technicznych na rok 1954

czasopism technicznych na rok 1954.

A b on

Optata normalna

wzgledu na niskie ceny obowigzuje tylko prenumerata normalna.

m e

Optata ulgowa

t

PRENUMERATA NORMALNA

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

Termin zgtaszania prenumeraty normalnej na okrea
kwartalny, pétroczny lub roczny uptywa z dniem 10 kaz-
dego miesigca poprzedzajagcego okres prenumeraty.

PRINUMERATA ULGOWA

A. CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowej czasopism naukowo-techni-

cznych na rok 1954 korzysta¢ moga jedynie:

1) czlonkowie stowarzyszen naukowo-technicznych zrze-
szonych w NOT

2) cztonkowie Klubéw Techniki i Racjonalizacji

3) studenci szkét wyzszych

B. CZASOPISMA POPULARNO-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.

Sposéb zamawiania prenumeraty ulgowe).

Zaméwienia na prenumerate ulgowa 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 .naleznoscig przyjmowac
beda kota zaktadowe, a od cztonkéw nic zrzeszonych w ko-
tach—oddzialy stowarzyszen naukowo-techni znych. prze-
kazujac je

PPK ,Ruch”
w zaleznosci od miejsca wychodzenia czasopisma.

w odpowiednich terminach bezposrednio do
w Warszawie, Stalincgrodzie lub w todzi,

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

Terminy skitadania zgtoszeh na prenumerate ulgowa.

Nieprzekraczalny termin przekazania zamoéwien i na-
leznosci do PPK ,Ruch” na < kwartat 1954 r. przez kota
zaktadou e. oddzialy stowarzyszeri naukowo-technicznych,
kota naukowe wuczelni i dylekcje szkét — uptywa i grud-
nia 1953 r. (obowigzuje data stempla pocztowego).

Zamoéwienia na nastepne kwartaty 1954 r.
zgtasza¢ w terminach:

nalezy

Il kwartat — do 1 marca 1954 r.
1 — 1 czerwca 1954 r.

v — 1 wrze$nia 1954 r.

Nalezno$¢ za prenumerate zbiorowa, ulgowa lub
normalng dla czasopism nie majgcych ceny ulgowej na-

lezy wptaca¢ na nastepujace konta:
%

dla czasopism poz. od | do 8
10 , 15
., 18 , 23
. 25 27, 29, 36. 37, 38, 39, 41,
42 146
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 VII-9907/110

dla czasopism poz. 28 i od 30 do 35 oraz poz. 40, 43 i 44,
Oddziat PPK ,Ruch” Stalincgréd,
konto PKO wur 111-17763/110.



Cena numeru zt 6.—

Inzynierowie i technicy, czytajcie i prenumerujcie

PRZEGLAD TECHNICZNY

organ gtowny Naczelnej Organizacji Technicznej,
najstarsze polskie czasopismo techniczne zalozone w 1874 r.

PRZEGLAD TECHNICZNY rozwija dziatalno$¢ zwigzang z podnoszeniem kultury technicznej w Polsce,
przyczyniajagc sie do realizacji statutowych celéw NOT.

PRZEGLAD TECHNICZNY jest ogniwem taczacym calg polskg inteligencje techniczng i dazy do
— utrzymania kwalifikacji polskich inzynieréw i technikbw na najwyzszym poziomie,
— przyswojenia technice polskiej Swiatowego dorobku technicznego, a przede wszystkim osiagniec¢
techniki radzieckiej.

PRZEGLAD TECHNICZNY omawia problemy postepu technicznego, zagadnienia techniczno-ekonomicz-
ne i techniczno-organizacyjne, wskazujgce drogi najlepszego wykorzystania techniki W realizacji narodowych
planéw gospodarczych. Specjalng uwage pos$wieca sprawom interesujgcym ogo6t lub Wiekszo-ér(: technikéw.

PRZEGLAD TECHNICZNY, zaré6wno w czesci artykutowej jak tez w dziale organizacyjnym, prowadzi
akcje poswiecong pogtebieniu wspoétpracy organéw administracji gospodarczej ze stowarzyszeniami naukowo-
technicznymi NOT, zgodnie z postanowieniami Uchwaty Prezydium Rzadu z dnia 30 maja 1953 r.

PRZEGLAD TECHNICZNY prowadzi dziat bibliograficzny, w ktérym zamieszczane sa krytyczne re-
cenzje ksigzek i czasopism krajowych i zagranicznych oraz omawiane sg ogdlne sprawy piSmiennictwa tech-
nicznego.

PRZEGLAD TECHNICZNY powinien znalezé sie w resortach, centralnych zarzgadach, przedsiebiorstwach
panstwowych, komoérkach organizacyjnych zwigzkéw zawodowych oraz wszystkich kotach zaktadowych NOT.
Redakcja Przegladu Technicznego zwraca sie do Czytelnikow z prosba i apelem o aktywng wspdiprace
w redagowaniu czasopisma.

UWAGA

INZYNIEROWIE | TECHNICY

Na podstawie Ustawy z dnia 18 lipca 1950 r. w sprawie rejestru inzynieréw i technikéw (Dz U. R. P. Nr 36, poz. 329)
wszyscy absolwenci wyzszych i $rednich szkél technicznych obowigzam sa przed uptywem 30 dni od chwili uzyskania
tytutu inzyniera lub technika rejestrowa¢ sie w Biurze Rejestru Inzynieréw i Technikéw

Obowigzek ten dotyczy réwniez oséb wykonujgcych czynnosci powierzane zwykle inzynierom lub technikom, badZ tez
zajmujgcych stanowiska powierzane zwykle inzynierom lub technikom.

Osoby, ktére juz rejestrowaty sie badZz w ogélnej rejestracji (w 1950 r.), badZz po dniu zakonczenia spisu, obowigzane
sa zglasza¢ zmiany: stopnia zawodowego lub naukowego, miejsca pracy, stanowiska i miejsca zamieszkania przed upty-
wem 30 dni od chwili nastgpienia zmiany.

Kto $wiadomie lub przez niedbalstwo uchyla sie od obowigzkéw przewidzianych Ustawg podlega karze aresztu
i grzywny albo jednej z tych kar, zgodnie z art. 9 Ustawy z dnia 18 lipca 1950 r.

Obowigzku rejestracji nalezy dopetni¢ w Biurze Rejestru Inzynieréw i Technikéw w Warszawie, ul. Czackiego 3/5 lub
we wilasciwych terenowo wojewddzkich oddziatach NOT

Zmiany poparte dokumentami nalezy zgtasza¢ osobiscie lub droga korespondencji w Biurze Rejestru Inzynieréw
I Technikbw w Warszawie, ul. Czackiego 3/5. '

BIURO REJESTRU

INZYNIEROW | TECHNIKOW



