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Sposéb wyrobu oléwkéw z zastosowaniem skrawania bezwiérowego ich
deseczek otéwkowych

Udzielono patentu z moca od dnia 12 lipca 1954 r.

Wynalazek dotyczy sposobu wyrobu olywkow
z zastosowaniem bezwiérowego skrawania de-
seczek oléwkow. Pozwala to na prawie calko-
wite wyeliminowanie powstawania trocin przy
wyrobie deseczek oléwkow, wykonywanej do-
tychczas przez pitowanie ma pitach tarczowych.

Przez parzenie drewma konieczne przed skrawa--

niem oraz zmiane struktfury drewna na mniej
zwiezlg polepsza sig¢ jako§¢ wykonywanych
ol6wkéw, czymige je podatmiejsze pod»czans tem-
perowania. -

Wedlug wynalazku wydajno§¢ tarcicy wzra-
sta z 33 do 53%, pracochlonnos¢ i koszt robo-
cizny bezpo$redniej zmniejsza sie¢ o 6,8%, a
koszty wlasne oldéwkow zmniejsza sie o 11,8%.

Przedmiotem wynalazku jest zastcsowanie
przy wyrobie deseczek olowkow skrawania
bezwiérowego przy uzyciu skrawarek ptaskich
do drewna, obrabiarek pracujgcych jednym
lub kilkoma nozami phaskimi w plaszczyznie.

X) Wtasciciel patentu oSwiadczyl, ze twérca wyna-

lazku jest Stanistaw Wojno.

rd

Wyciete tarczowks poprzeczng z pretow cl-
chowych 1lub lipowych wymzynki o . dlugosci
olowka z mnadmiarem mna obrébke (185 mm,
152 mm lub 120 mm) obrzyna sie wzdiuinie
obustronnie réwnolegle do tak zwanego ostrego
kantu przy uzyciu tarczéwki podbuznej. Uzyskane
wyrzynki i zrzyny parzy sie w parnikach parg
nasycong mokrg o temperaturze 100 — 149°C
w przeciggu 1 — 1,5 godziny. W przypadku
uzycia drewna suchego wyrzynki zrasza sie
kilkakrotnie podczas parzenia goracg wo '3
Parzone zrzyny tnie sie po ochlodzeniu na de-
seczki o grubo$ci nominalnej 6 mm. Parzone
wyrzynki obrzyname o temperaturze nie mizszej
niz 50°C skrawa sie w kierunku poprzecznym
do wlbkien® drewna w plaszczyznach réwno-
legtych do bocznych powierzchni wyrzynkéw
na <deseczki o grubo$ci nominalnej 5,4 mm.
Wobec przyjetych plasaczyzn skrawania sze-
roko§¢ deseczek odpowiada gruboéci uzytej
tarcicy, a wiec wynosi 63 mm, a dlugos¢ de-
seczek — dlugosci uzytych wyrzynkéw. Z uzy-



skanych deseczek wysortowuje sie cakowite
braki i czesSciowe brakl Ca&kowlte
~ bx¢ ,wyl{brz;!stane W' mqyni‘ przesrnysle badz
przezﬁa czofie, ha qpa&, a gz.easmowe braki zo-
staJa odpovwnedmo posocrbovwa:ne i obciete w
zalezmo$ci od mozmieszczenia i rozmiaréw gpo-
siadanych wad drewna mna krotsze deseczki
olowkow (do kredek szkolnych lub oléwkow
notesowych) oraz ma deseczki wezsze, a wiec
na deseczki o szeroko$ci 50, 40 i 30 mm. Tak
deseczki o wymiarach normalnych jak i nie-
wymiarowe bezposrednio po obrébce mecha-
nicznej, a wiec w stanie niesuszonym, poddaje
sie nasycaniu a nastepnie suszeniu i skladowa-
niu jak w spos6b dotychazasowy.

Proces produkoji oldowkoéw z deseczek skra-
wanych przebiega w zasadzie bez zmian w sto-
sunku do stosowanego obecnie, Charakterystycz-
ne jest jedynie to, ze ztobek na precik grafitowy
nalezy frezowaé wylacznie z ,lewej strony*
deseczki, Lewa strong polowki deseczki jest ta,

raki mogg .

ktéra w procesie skrawania przylega do liztwy
dcciskowej, prawg za§ ta, ktdéra w procesie
skrawania przylega do noza skrawarki.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wyrobu oléwkow z zastosowaniem
bezwiérowego skrawania ich deseczek otowko-
wych, znamienny tym, ze deseczki olowkowe
wykonuje sie z drewma parzonego skrawaniem
bezwiérkowym na skrawarkach plaskich do
drewna, pracujacych jednym lub kilkoma no-
zami plaskimi w ptaszczyznie.

2. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze

" deseczki skrawa sie w kierunku poprzecznym

do wldkien drewna w plaszczyznach réwnolez-
tych do bocznych powierzchni otrzymanych
wyrzynkéw.
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