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ROK II WARSZAWA, MARZEC 1351 NR 3

S T A N IS Ł A W  S Z A D K O W S K I

Planowanie wydajności 
surowca w tartakach

materiałowej
radzieckich

W planowaniu wydajności m ateriałowej surowca tartacznego w Polsce jest jeszcze wiele zagadnień do 
opracowania. Tymczasem w Z.S.R.R. istn ie ją  ścisłe przepisy, regulujące to zagadnienie. Wydajność surowca zale­

ży od jedenastu głównych czynników, k tó rym i są: średnica surowca, długość przeciętna, krzyw izny, procent dwu­
krotnego przetarcia, specyfikacja tarcicy, dopuszczalna oblina, ilość tarcicy nieobrzynanej, rozm iar produkcji eks­
portowej, dokładność doboru kłód do sprzęgów p ił, grubość p ił i  stopień organizacji tartaku.

Z zasadniczej tabeli odczytuje się procent wydajności d la  odpowiedniej średnicy surowca i —  stosując 
dziesięć poprawek dla pozostałych dziesięciu czynników  —  dochodzi się do ostatecznego procentu wydajności 
w każdym tartaku.

M ając tak i wzorzec musimy dążyć do opracowania podobnych metod obliczania wydajności, dostosowa­
nych do naszych warunków.

W  yda jność m a te r ia ło w a  su row ca  ta rtacznego na leży do
ty c h  w ska źn ikó w  techn iczno-ekonom icznych , k tó ry c h  

ob liczen ie  w  ta rta ka ch  naszych z re g u ły  n ie  m a p ra w ie  
n ic  w spólnego z k a lk u la c ją  techn iczną  czy ekonom iczną, 
lecz zb liżone  je s t najczęście j do z w y k łe j zgadyw ank i.

W ska źn ik  w yd a jn o śc i m a te r ia ło w e j m a je d n a k  ta k  w aż­
ne znaczenie d la  p lanow an ia  p ro d u k c ji każdego ta rta k u , 
że —  m im o  tru d n o śc i w  śc is łym  ob licza n iu  —  na leża łoby 
w reszcie za jąć się n a u k o w y m i i  p ra k ty c z n y m i podstaw am i 
tego obliczenia.

Przede w szys tk im  p o w in n iś m y  sięgnąć do bogatych  
dośw iadczenia ta rta k ó w  radz ieck ich , w  k tó ry c h  w yda jność 
m a te r ia ło w a  surow ca  ig lastego usta lona  je s t n ie  na po d ­
s taw ie  w yczu c ia  lu b  t ra d y c ji la t  ub ie g łych , lecz d o k ła d ­
nego ob liczen ia .*

R A D Z IE C K IE  M E T O D Y  O B L IC Z A N IA  W Y D A JN O Ś C I

W yda jność m a te r ia ło w a  surow ca  ig lastego zależy, ja k  
poda ją  ź ró d ła  radz ieck ie , od jedenastu  następu jących  
g łó w n ych  czynn ików :

1) średn ica k łó d ,
2) d ługość k łó d ,
3) k rzyw izn a ,
4) p rocen t d w u kro tn e g o  p rze ta rc ia ,

* p a trz  T e ch p ro m fin p ła n  Lesop ilno  —  d ie re w o o b rab u - 
tyjuszczego p re d p r ija t ia , M oskw a  1946 r.

5) specy fikac ja  pozysk iw ane j ta rc icy ,
6) w ie lko ść  dopuszczalnej o b lin y ,
7) ilość ta rc ic y  n ieob rzynane j,
8) ro z m ia r p ro d u k c ji eksportow e j,
9) dokładność d o b o ru  k łó d  do każdego sprzęgu p ił,

10) g rubość p i ł  tra ko w ych ,
11) s top ień o rg a n iza c ji zak ładu , k w a lif ik a c je  t ra k o ­

w y c h  itd .
Z  c zyn n ikó w  ty c h  p ierw sze osiem  n ie  zależą w  zasadzie 

od o rg a n iza c ji p ro d u k c ji w  zakładzie , a ta k i czy in n y  p o ­
ziom  fach ow y  ta r ta k u  n ie  w p ły w a  na w yda jność s u ro w ­
ca w  ty m  zakresie. N a tom ias t pozostałe t rz y  c z y n n ik i za­
leżą w y łą czn ie  od technicznego i  o rgan izacy jnego pozio ­
m u  ta r ta k u ; od ulepszeń w  zakresie  ty c h  os ta tn ich  czyn ­
n ik ó w  zależy w ię c  m ożliw ość podnies ien ia  procesu w y d a j­
ności.

1. Zależność wydajności od średnicy kłód

W e d łu g  danych  A k a d e m ii P rzem ys łow o-Leśne j im . K i ­
row a  w  Len ingradz ie , m aksym a lna  m oż liw a  w yda jność ta r ­
c icy  obrzynane j o d ługośc i od 1,5 m  w zw yż, z k łó d  o d łu ­
gości 6,5 m  (n ie  w licza ją c  ta rc ic y  k ró tsze j i  o k o rk ó w ), 
p rz y  p rze c ie ra n iu  p iła m i o g rubośc i 1,83 m m , p rzedstaw ia  
się następująco: (p a trz  tabe la ).

P rocen t w yd a jn o śc i d la  danego ta r ta k u  usta la  się o b li­
czając ilość ta rc ic y  d la  każde j ś red n icy  k łó d  (oczyw iśc ie  
na leży znać ilość m 3 k łó d  d la  każde j ś red n icy ) i  dzie ląc

Ś redn ica
k łó d W y d a jn o ś ć Ś redn ica

k łó d W y d a jn o ś ć Ś redn ica
k łó d W y d a jn o ś ć Ś redn ica

k łó d W y d a jn o ś ć

cm 0/¡0 cm 0//o cm % cm 0//o

14 53,1 22 58,5 30 61,1 38 62,7
15 54,0 23 59,0 31 61,3 39 62,9
16 54,8 24 59,4 32 61,5 40 63,1
17 55,6 25 59,8 33 61,7 41 63,3
18 56,4 26 60,0 34 61,9 42 63,5
19 57,0 27 60,3 35 62,1 43 63,7
20 57,6 28 60,6 36 62,3 44 63,9
21 58,0 29 60,9 37 62,5 45 64,0
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następn ie  sum aryczną  miąższość ta rc ic y  przez sum arycz­
ną miąższość k łó d . M ożna je d n a k  rów n ież  p rz y ją ć  z ta ­
b lic y  p rocen t w yd a jn o śc i d la  znanej p rzec ię tne j średn icy  
k łó d  w  ta rta k u .

A b y  ob liczyć ostateczną w yda jność  surow ca, na leży do 
p rocen tu , o trzym anego z ta b lic y , zastosować p o p ra w k i po ­
dane w  następnych  p u n k ta ch  (2— 11).

2. Popraw ka na średnią długość k łód
W  zależności od rzeczyw is te j ś redn ie j d ługośc i k łó d  

na leży stosować następu jące p o p ra w k i:

Rzeczywista 
średnia 

długość m
4,5 5,0 5,5 6,0 6,5 7,0 7,5 8,0 8,5

Popraw ka 
w  %  w y ­
dajności

+  2,4 +  1,9 +  1,3 +  0,6 0 - 0 ,7 - 1 , 4 -  2,0 - 2 , 4

3. Popraw ka na krzyw izny
D la  każdego 1%  k łó d  k rz y w y c h  w  ca łe j p a r t i i  w y d a j­

ność zm nie jsza się o 0,1% . P rz y  ty m  za k rz y w e  uw aża się 
k ło d y  o strza łce  od 1 cm  na 1 m b.

4, Poprawka na procent przetarcia dwukrotnego
P rz y  stosow aniu  p rze ta rc ia  d w u k ro tn e g o  (z  p ry z m o - 

w a n ie m ) na leży na każdy 1 % k łó d  p ryzm o w a n ych  z w ię k ­
szyć w yda jność  o 0,025%.

5. Poprawka na specyfikację produkowanej tarcicy
W g. p ro f. Szap iro  szerokość ta rc ic y  n ie  m a w  zasadzie 

w p ły w u  na  w yda jność surowca, na tom ias t d uży  w p ły w  
w y w ie ra  grubość ta rc icy .

P o p ra w ka  na grubość p ro d u ko w a n e j ta rc ic y  w ynos i:
a) 0,13% na każdy  m ilim e tr  n a d w y ż k i średn ie j w a ­

żonej rzeczyw is te j g rubośc i ta rc ic y  nad ś redn ią  w ażoną 
g rubośc ią  w  teo re tyczn ie  n a jk o rzys tn ie jszym  sprzęgu 
p ił,

b ) —  0,08% na  każdy  m ilim e tr  n a d w y ż k i średn ie j w ażo­
ne j g rubośc i w  teo re tyczn ie  n a jko rzys tn ie jszym  sprzęgu 
nad ś redn ią  w ażoną rzeczyw is tą  g rubośc ią  ta rc icy . 
Ś redn ią  w ażoną g rubość ta rc ic y  w  teo re tyczn ie  n a jk o ­

rz y s tn ie j szym  sprzęgu ob licza się ze w zo ru :

p rz y  czym  A  =  średn ia  w ażona g rubość ta rc ic y  w  m m  
d  =  p rzec ię tna  średn ica k łó d  w  m m

6. Popraw ka na dopuszczalną oblinę
P rz y  p ro d u k c ji p row adzone j na ry n e k  w e w n ę trzn y  wg. 

p rzep isów  Gost 3008 —  45 dopuszcza się, poczynając od 
I I I  k la s y  ja ko śc i —  o b lin ę  w  d o w o ln ych  rozm ia rach , co 
oczyw iśc ie  zw iększa p ro ce n t w yda jnośc i.

D la tego  też na każdy  1%  p ro d u k c ji,  p row adzone j wg. 
ty c h  p rzep isów , w yda jność  pow iększa się o 0,1% .

7. Popraw ka na tarcicę nieobrzynaną
P rz y  p ro d u k c ji ta rc ic y  n ieob rzynane j stosu je  się po ­

p ra w k ę  w  w ysokośc i - f-  0,25% w yd a jn o śc i na każdy 1% 
u d z ia łu  ta rc ic y  n ieob rzynane j w  ca łe j p ro d u k c ji.

8. Poprawka na m ateria ły  eksportowe
P oniew aż p ro d u k c ja  eksportow a  zw iększa ilość odpa­

dów , na leży p rz y  p row a d ze n iu  je j stosować p o p raw kę  
w  w ysokośc i —  6%  d la  p rze ta rc ia  jednokro tnego, a —  5% 
d la  d w u kro tn e g o  (z  p ry z m o w a n ie m ).

9. Popraw ka na dokładność sortowania kłód

Jednym  z na jw ażn ie jszych  czyn n ikó w , w p ły w a ją c y c h  
na  p rocen t w yd a jn o śc i m a te r ia ło w e j, je s t w ła ś c iw y  dobór 
średn ic  k łó d  d la  każdego sprzęgu. Już p rz y  ś redn icy  k łó d  
w iększe j o 1 cm  od w ła śc iw e j, w yda jność  zm nie jsza się 
o 0 ,3%  i  to  w  ty m  w yp a d ku , gd y  w  sprzęgu dodane są 
boczne p i ły  na zapas; gd y  ty c h  os ta tn ich  p i ł  b ra k  —  p o ­
p ra w ka  w yn o s i 0,9%. P rz y  k ło d a ch  o ś redn icy  za dużej 
o 2 cm  —  odpow iedn ie  p o p ra w k i w ynoszą 0,6% i  1,4% .

10. Popraw ka na grubość p ił
Podana w  p. 1 ta b lica  odnosi się do p rze ta rc ia  p rz y  p o ­

m ocy p i ł  N r  15, t j .  o g rubośc i 1,83 m m . Jeże li u żyw a  się 
p i ł  o g rubośc i w iększe j, na leży p ro ce n t w yd a jn o śc i z m n ie j­
szyć o 0,33% na ka żd y  d o d a tko w y  1 m m  g rubośc i p i ł  
w  sprzęgu. Jeże li np. używ a  się w  sprzęgu dzies ięc iu  p i ł
0 g rubośc i 2,2 m m , wówczas p o p ra w ka  w ynos i:

10 X (2,20 -  1,83) X 0,33% =  1,22%

11. Poprawka na czynniki organizacyjne

P odobnie  ja k  w ła ś c iw y  dobór średn ic  do sprzęgów 
(p. 9), duży  w p ły w  na w yda jność  m a te r ia ło w ą  m a le p ­
sza lu b  gorsza o rgan izac ja  ta r ta k u  (b ra k i techniczne, n ie ­
dostateczne k w a lif ik a c je  persone lu  itp .) .  N p. p rz y  puszcza­
n iu  k łó d  w  t ra k  ze zboczeniem  o 0,5 cm  w  s tosunku  do 
ś rodka  sprzęgu, w yda jność  obniża się o 0,14%; zbocze­
n ie  o 1 cm  pow iększa tę  s tra tę  do  1,15% , a o 2 cm  —  aż 
do ok. 10 %! In n e  b ra k i techniczne  m ogą te  s tra ty  p o ­
w iększyć  jeszcze ba rdz ie j.

W  w a ru n k a c h  rad z ie ck ich  dopuszcza się tu  w  szczegól­
n y c h  w ypa d ka ch  pop ra w kę  —  0,5%, a w y ją tk o w o  do 
1,0 % .

M O Ż L IW O Ś Ć  Z A S T O S O W A N IA  M E T O D  
R A D Z IE C K IC H  W  P O LS C E

R adzieckie  m e to d y  ob liczan ia  w yd a jn o śc i m a te ria ło w e j 
dostosowane są do ca ło ksz ta łtu  w a ru n k ó w  w p ły w a ją c y c h  
na  w yda jność, a w ię c  do w a ru n k ó w  często odm iennych  
n iż  u  nas.

Po p ie rw sze  —  su row iec ig la s ty  w  Z.S.R.R. m oże m ieć 
in n ą  zbieżystość, in n ą  jakość itp . Po d ru g ie  —  ta r ta k i ra ­
dz ieck ie  o trz y m u ją  z lasu  su row iec n ie  w  postac i d łu życ  
( ja k  u  nas), ale w  postac i g o tow ych  do p rze ta rc ia  k łó d . 
N astępnie  —  nasza specy fikac ja  p ro d u ko w a n e j ta rc ic y
1 p rzep isy  naszych n o rm  różn ią  się często od radz ieck ich . 
D a le j —  bardzo pow ażna je s t różn ica  w  stanie o rgan iza - 
c y jn y m , ja ko śc i p ił,  k w a lif ik a c ja c h  persone lu  itp . na naszą 
n iekorzyść. W reszcie —  co na leży szczególnie p o d kreś lić  
-— p rze m ys ł ta rta czn y  n ie  w ie  z gó ry , ja k i o trzym a  su ro ­
w ie c  pod  w zg lędem  ja ko śc i i  w y m ia ró w , a bez ty c h  da ­
n ych  n ie  m ożna m ów ić  o rzeczyw is tym  o b liczen iu  w y d a j­
ności m a te r ia ło w e j.

M im o  to  m etody te  są d la  nas n ie z w y k le  cenne, gdyż 
jasno w ska zu ją  drogę, ja k  na leży postępować, aby op ra ­
cować w łasne , ścisłe m e tody  obliczeń.

W yp racow an ie  ty c h  m etod, dostosow anych do specy­
fic zn ych  w a ru n k ó w  naszego surow ca, sposobów p ro d u k c ji,  
o rg a n iza c ji ta rta k ó w  itp . je s t p racą  żm udną i  tru d n ą . M a ­
ją c  w yp ró b o w a n y  w zorzec w  postaci op isanych m etod  ra ­
dz ieck ich  p rze m ys ł nasz m u s i się zdobyć na opracow anie  
w ła sn ych  m etod, p row adzących  do rzeczyw istego  postępu 
w  techn iczno -ekonom icznym  p la n o w a n iu  w yd a jn o śc i m a ­
te ria ło w e j surowca.

J A N  W O L S K I P O R A D N IK  TRAKOWEGO (IV ).

Ogólne wiadomości o sprzęgach pił
S p rzę g ie m  p i ł  nazyw am y k o m p le t p ił,  jednorazow o za­

m ocow anych  w  ram ie  tra k o w e j. R ozróżn iam y sprzęg i sy­
m etryczne  i  asym etryczne.

S ym e tryczn ym  nazyw am y ta k i sprzęg p ił,  k ie d y  po obu 
s tronach  osi ra m y  tra k o w e j p rzypada  jednakow a  ilość p ił,  
p rz y  czym  odstępy m iędzy k o le jn y m i p iła m i licząc od osi, 
z obu s tro n  osi ra m y  są ta k ie  same. A sym e tryczn ym  n azy­
w a m y ta k i sprzęg, k ie d y  po każde j s tron ie  osi ra m y  je s t 
różna  ilość p ił,  lu b  gd y  odstępy m iędzy  k o le jn y m i p iła m i 
z obu  s tro n  ra m y  są różne.

Sprzęg i oznacza się w  postaci u ła m ka , podając w  lic z ­
n ik u  —  ilość odstępów  o ró w n e j szerokości, w  m ia n o w ­
n ik u  —  odpow iedn ią  szerokość n o m in a ln ą  odstępów, czy li, 
inaczej m ów iąc, grubość pozysk iw ane j ta rc icy .

Np. oznaczenie sprzęgu, zwane ro z w in ię ty m :

2/19 +  3/25 +  2/38 +  3/25 +  2/19 
na leży rozum ieć w  te n  sposób, że k o le jn o  da je m y  w  sprzę­
gu  dw a  odstępy odpow iada jące ta rc ic y  o g rubośc i 19 m m  
trz y  —  po 25 m m , dw a  —  po 38 m m , znów  trz y  po 25 m m  
i  dw a  —  po 19 m m .
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In n y  sposób oznaczania sprzęgów, o d pow iedn i do sprzę­
gów  sym etrycznych , tzw . oznaczenie skrócone:

4/19 +  6/25 -1- 2/38

oznacza te n  sam sprzęg, ja k i podano w yże j, p rz y  czym  
k o le jn o  podano w szys tk ie  odstępy od s k ra ja  sprzęgu k u  
ś rod ko w i, sum u jąc jednakow e  odstępy z obu  s tron  osi 
ra m y  tra k o w e j.

Sprzęg i asym etryczne podaje  się z re g u ły  ja k o  ro z w i­
n ię te , np.:

2/19 +  1/32 - i-  2/63 +  2/22 +  2/19

N a leży zaznaczyć, że sprzęg i asym etryczne  stosuje się 
w  p ra k ty c e  rzadko.

W y b ó r sprzęgu p i ł  za leży od k i lk u  czynn ików , z k tó ­
ry c h  n a jw a żn ie jszym i są: rodza j d rew na , średn ica  k łó d  
w  c ie n k im  ko ń cu  (b ie rze  się pod  uw agę je d n a k  rów n ież  
i  średnicę w  g rubszym  ko ń cu ) i  w y m ia ry  p lanow ane j do 
w yp ro d u k o w a n ia  ta rc icy .

W  zasadzie ze ś rodkow e j części k ło d y  p o w in n o  pozy­
sk iw ać  się s o rtym e n ty  grubsze, a w  k ie ru n k u  k u  obw o­
d o w i —  coraz cieńsze.

T a k i sposób p rzec ie ran ia  zw iązany je s t m iędzy  in n y m i 
z okolicznością, że d rew no  ze ś rodka  k ło d y  je s t ba rdz ie j 
zd re w n ia łe  i  zaw ie ra  m n ie jszy  p rocen t w ilg o tn o śc i n iż  
d re w n o  położone b liż e j obw odu  (b ie las te ). S k u tk ie m  tego 
d re w n o  ze środka  k ło d y  będzie się p rz y  w ysych a n iu  m n ie j 
paczy ło  i  pęka ło , pom im o, że w y ta r te  są z niego s o rty ­
m e n ty  grubsze, ba rd z ie j narażone na  n ie ró w n o m ie rn e  w y ­
sychanie, a w ięc  ró w n ież  na paczenie i  pękanie.

O czyw iśc ie  zda rza ją  się w y ją tk i  od te j re g u ły  p rze ­
ta rc ia  i  zależnie od w y m ia ró w  lu b  in n y c h  w łaśc iw ośc i ta r ­
c icy  p lanow ane j do pozyskan ia  m ożem y także  ze ś rod ­
ka  k ło d y  pozysk iw ać c ienk ie  so rtym en ty .

Zasadniczo na jlepszy je s t ta k i sprzęg p ił ,  k tó ry  gw a ­
ra n tu je  n a jw yższy  ekonom iczn ie  w y n ik  p rze ta rc ia  p rzy  
m o ż liw ie  n a jw ię kszym  p rocencie  w yd a jn o śc i m a te ria ło w e j.

Sprzęg p ił,  u k ła d a n y  d la  c ienk iego  końca  p rzec ie ra ­
n y c h  k łó d , p o w in ie n  je d n a k  uw zg lędn iać zbieżystość su ­
row ca, t j .  obe jm ow ać ró w n ież  p rz e k ró j w  g rubszym  k o ń ­
cu k łó d , o raz być dostosow any do m ożliw ośc i p ro d u k c y j­
n y c h  ta rta k u . D la tego  też n ie  wskazane je s t stosowanie 
sprzęgów w yd a ją cych  w y łą czn ie  c ie n k ie  so rtym e n ty , z w ła ­
szcza z g ru b y c h  k łó d ; sprzęg i ta k ie , o duże j ilo śc i p ił,  
p o w o d u ją  z b y tn ie  obciążenie tra kó w .

P o w in n o  się rów n ież  u n ik a ć  z b y t w ie lk ie j różno rodno ­
ści so rtym e n tów  w  je d n y m  sprzęgu, p o w odu je  to  bow iem

tru d n o śc i p rz y  so rto w a n iu  ta rc ic y  i  w ym aga  duże j ilo śc i 
w ózkó w  m a n ip u la c y jn y c h  do rozw ożenia  ta rc icy .

W  ce lu  uzyskan ia  w iększego p ro ce n tu  w yd a jn o śc i m a ­
te ria ło w e j i  zm nie jszen ia  ilo śc i tro c in , wskazane je s t —• 
gd y  pozw a la  na to  w yposażenie m aszynow e ta r ta k u  —  
pozysk iw an ie  g rubszych  so rtym en tów , np. ba li, a następ­
n ie  rozdz ie lan ie  ic h  na  c ie n k ie  deski na spec ja lnych  t r a ­
kach  rozdzie lczych , czy też rozdz ie lczych  p iła c h  taśm o­
w y c h  i  ta rczow ych . Z y s k  m a te r ia ło w y  w y n ik a  z ró żn icy  
g rubośc i ( i  rozw iedzen ia ) p ił,  k tó ra  w yn o s i d la  tra k ó w  
z w y k ły c h  1,8— 2,4 m m , a d la  tra k ó w  rozdz ie lczych  ok. 1,2 
m m . Tę m etodę p rze ta rc ia  i  u k ła d a n ia  sprzęgów p i ł  s to ­
su je  się spec ja ln ie  p rzy  p ro d u k c ji desek skrzynko w ych .

P rz y  p rze c ie ra n iu  g rubszych  k łó d , obarczonych pow aż­
n y m i w adam i, sprzęg p i ł  p o w in ie n  być w  m ia rę  m ożności 
u ło żo n y  ta k , aby w a d y  te  m ożna b y ło  u m ie jscow ić  w  ja k  
na jm n ie jsze j ilo ś c i ta rc icy .

P rzy  p rzec ie ra n iu  p ry z m  na  ta rc icę , p i ły  boczne, us ta ­
w ione  w  p o b liżu  g ra n icy  o d k ry c ia  p ryzm y , na leży lo k o ­
w ać ta k , aby —  p rz y  w yso k ich  w ym agan iach  s taw ianych  
ta rc ic y  —  u n ik a ć  m oż liw ośc i tw o rze n ia  się o b lin y  z p o ­
w o d u  fa lis to śc i i  w k lęśn ięć  w ys tę p u ją cych  na p o w ie rzch n i 
k ło d y . Jednak p rz y  p ro d u k o w a n iu  ta rc ic y  niższej jakośc i, 
lu b  ta k ic h  so rtym e n tów  ja k  np. b e lk i i  k ra w ę d z ia k i, p rzy  
k tó ry c h  o b lin a  je s t dopuszczalna, sprzęg i ob licza się z u w ­
zg lędn ien iem  dopuszczalnej o b lin y , podnosząc przez to  w y ­
dajność m ate ria łow ą .

P rzy  p rze c ie ra n iu  k łó d  d łu g ic h  lu b  s iln ie  zb ieżystych  
na leży p rz y  u s ta la n iu  sprzęgów dodaw ać z każdego k ra ń ­
ca sprzęgu po je d n e j p ile  bocznej w ięce j, n iż  w ypada  to  
ze ścisłego ob liczen ia  sprzęgu d la  cieńszego końca  k ło d y ; 
w  p rze c iw n ym  raz ie  p o zysku je m y  z b y t g rube  o p o ły  i  t r a ­
c im y  na w yd a jn o śc i m a te ria ło w e j.

D la tego  też p rz y  u k ła d a n iu  sprzęgu d la  cieńszego k o ń ­
ca k ło d y , b ie rze  się pew ną  p o p ra w kę  na  zw iększen ie  śred­
n ic y  w  g rubszym  końcu . Chodzi tu  m ia no w ic ie  o zb ie ­
żystość surow ca, k tó ra  w yn o s i p rzec ię tn ie  ok. 1— 1,1 cm  
na 1 m e tr  b ieżący. Sprzęg p o w in ie n  uw zg lędn iać zb ie ­
żystość, to  je s t obe jm ow ać p rz e k ró j k ło d y  w  g rubszym  
końcu . M ożna też stosować się w  ty m  w y p a d k u  do ś red ­
n ic y  k ło d y  w  od leg łośc i 1 m  od grubszego końca.

P rz y  ob licza n iu  sprzęgu na leży uw zg lędn iać  szrokość 
rzazu  p ił,  k tó ra  n o rm a ln ie  w yn o s i ok. 3,0— 3,5 m m . P rzy  
tra k a c h  w ysokosp raw nych  i  p iła c h  o na jw yższe j jakośc i 
szerokość rzazu  może być znacznie m nie jsza, bo naw e t 
ok. 2 m m  (rzazem  nazyw am y szparę, ja k ą  w y tw a rz a  p iła  
w  p rzec ie rane j k ło d z ie ).

J E R Z Y  D W O R A K O W S K I

Sposoby konserwacji surowca sklejkowego 
w Związku Radzieckim

Jednym z podstawowych warunków wykonania Planu 6-letniego —  to oszczędność surowców.
Drewno jest surowcem ulegającym licznym  uszkodzeniom pod wpływem czynników atmosferycznych oraz 

szkodników roślinnych i  zwierzęcych, to też, d la  oszczędnego i  racjonalnego wykorzystania, wymaga niejed­
nokrotnie skomplikowanych zabiegów konserwacyjnych.

W artykule omówiono metody konserwacji surowca sklejkowego stosowane w fabrykach sklejek Związku  
Radzieckiego.

O g ro m n e  znaczenie d re w n a  w  gospodarce narodow e j, 
pog łęb ione  znacznie pow ażnym  d e ficy tem  surow ca s k le j­
kow ego w ła śc iw e j jakośc i, s taw ia  p rzed  d rze w ia rza m i za­
dan ie  tak iego  zo rgan izow an ia  procesów  p ro d u k c y jn y c h , 
aby p rz y  obecnym  stan ie  zaopatrzen ia  surow cow ego n a ­
szych za k ładów  zapew nić życ iu  gospodarczem u m a ks i­
m um  p ro d u k tó w  o na jw yższe j w a rto śc i u ży tko w e j.

Jednym  z w a ru n k ó w  te j o rg a n iza c ji —  w  zakresie p rze ­
m y s łu  sk le jkow ego  —- to  w ła śc iw a  konse rw ac ja  su ro w ­
ca, będąca pow ażnym  czyn n ik ie m  w ys o k ie j w yd a jn o śc i 
m a te r ia ło w e j, ilo śc iow e j i  ja kośc iow e j.

A b y  w y k ry ć  i  usunąć b łę d y  w  te j dz iedz in ie  p o p e łn ia ­
ne w  naszych zakładach, dokonam y p rzeg lądu  sposobów 
ko n se rw a c ji su row ca sk le jkow ego  stosow anych w  Z w ią z ­
k u  R adzieckim .

W  zależności od w ie lko śc i zak ładu , jego po łożenia  
i  zw iązanego z ty m , sposobu dos taw y su row ca  (sp ław , 
k o le j) ,  radz ie ck ie  fa b ry k i sk le je k  s tosu ją  poniższe sposo­
b y  k o n se rw a c ji surowca.

1. K O N S E R W A C JA  S U R O W C A  W  B IE Ż Ą C E J  W O D Z IE  

L U B  B A S E N A C H  W O D N Y C H

P rz y  p ra w id ło w y m  sk ła d o w a n iu  surow ca w  wodzie  
d rogą  ca łko w ite g o  zanużenia, d rew no  s iln ie  naw ilżone  n ie  
u lega zag rzyb ien iu . T ą  m etodą  m ożna sk ładow ać su row iec 
sp ła w io n y  w  specja ln ie  w yznaczonych  m ie jscach na rzece, 
n a jle p ie j zaś do tego ce lu  nada ją  się je z io ra  i  s taw y, p o ­
siadające d o p ły w y  i  o d p ły w y , pod w a ru n k ie m , że g łębo ­
kość ic h  przew yższa 1 m . C a łko w ite  zanurzen ie  surow ca
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ig lastego w  w odz ie  celem  jego ko n se rw a c ji n ie  je s t k o ­
nieczne, pon iew aż w yn u rza ją ca  się część d re w n a  je s t na 
ty le  nasycona wodą, że dostatecznie zabezpiecza ją  od 
pękn ięć i  g rzybów .

S u row iec  liśc ias ty , ja k  b uk , brzoza i  olcha, k tó ry  w  in ­
n ych  w a ru n k a c h  szybko u lega zepsuciu  p rzechow u je  się 
w  w odzie  doskonale. M u s i być je d n a k  c a łko w ic ie  zato­
p iony.

N a leży pam iętać, że sk ładow an ie  surow ca w  wodzie  
je s t wówczas celowe, g d y  nastąp i szybko  po ścince, w y ­
dobyc ie  zaś z w o d y  bezpośrednio p rzed ob ró b ką  gdyż 
w  p rze c iw n ym  raz ie  k ło d y  po w y d o b y c iu  z w o d y  szybko 
Pękają.

U k ła d a n ie  s te rt pod  w odą w  fa b ry k a c h  p rze rab ia jących  
duże ilo śc i su row ca m oże być dw o ja k ie g o  rod za ju : ■

a) rów no le g le  obok siebie i
b ) na k rzyż .
Najczęście j stosu je  się sposób połączony, k tó ry  polega 

na ty m , że m iędzy  duże s te rty  su row ca  u łożonego na k rzyż  
os iadłe na dnie, um ieszcza się s te rtę  z w y k łą  z k łó d  ró w ­
no leg le  uk ła d a nych .

D la  u trz y m a n ia  w a rs tw  s te rty  w  poziom ie, u k ła d a  się 
k ło d y  w  poszczególnych w a rs tw ach  raz  czubem  w  jedną  
stronę, raz w  d rugą . W a rs tw y  u k ła d a  się ta k  d ługo , p ó k i 
s te rta  n ie  osiągnie dna na ca łe j d ługośc i m iędzy  s te rta m i 
k rz yżo w ym i.

D o m echanicznego u k ła d a n ia  s te rt s łużą  u rządzenia  
zbudow ane na pon tonach  lu b  tra tw a ch . U rządzen ia  te  są 
to  bądź w yc ią g i do k łó d , bądź k o ła  opatrzone odpow iedn io  
d u żym i ram io n a m i —  u ch w y ta m i.

Zatop ione  d re w n o  je s t zabezpieczone p rzed  w sze lk ie ­
go rod za ju  szkodam i. Pew na część s te rty  może zna jdow ać 
się nad pow ie rzch n ią  w ody. A le  i  to  d rew no  je s t lep ie j 
ch ron ione  od d rew na  składow anego na lądzie, gdyż nad 
w odą  pa n u je  m nie jsze  w ahan ie  te m p e ra tu ry  i  w ilg o c i.

Sposób te n  w  Polsce n ie  zna laz ł zastosowania z pow o­
d u  m a łych  g łębokości rzek  i  p o ch y ły c h  brzegów . Jest 
on rozpow szechn iony w  F in la n d ii,  gdzie w iększa  część 
fa b ry k  sk le je k  je s t położona nad  g łę b o k im i jez io ram i.

2. K O N S E R W O W A N IE  S U R O W C A  P R Z E Z  
Z A M R A Ż A N IE

M etodę tę  stosu je  się d la  surow ca  dostarczonego k o le ­
ją  i  p rzeprow adza się w  m roźne dn i.

W  s te rc ie  u k ła d a  się od 5— 10 tys. k łó d . Pod s te rtę  
us taw ia  się lodow e poduszk i o g rubośc i n ie  m n ie jsze j n iż  
20— 25 cm. S urow iec u k ła d a  się poziomo. W ysokość s te rty  

w yn o s i G— 8 w a rs tw . G órną  w a rs tw ę  tw o rz y  się z surow ca 
gorszej jakośc i. N asypu jąc na lodow ą poduszkę śniegu 
i  u łożyw szy  p ierw sze rzędy  k łó d  zasypu je  się je  śniegiem , 
k tó ry  m ocno się u b ija . N astępnie  u k ła d a  się jedną  lu b  
dw ie  w a rs tw y  i  p rzys tę p u je  się do po lew an ia  wodą, za­
czyna jąc od n ie w ie lk ic h  ilośc i, aby na d re w n ie  u tw o rz y ­
ła  się p o w ło ka  lodow a. Po ob lodzen iu , każdą w a rs tw ę  
zasypu je  się śniegiem , k tó ry  się u b ija . Po u ło że n iu  ca łe j 
s te rty  obsypu je  się ją  śn iegiem  i  ob lew a w odą. W ie rzch  
s te rty  zasypu je  się tro c in a m i i  odpadam i d rze w n ym i, c ień ­
szą lu b  g rubszą w a rs tw ą  w  zależności od d ługośc i czasu 
sk ładow an ia  surowca.

Sposób u łożen ia  s te rty  pokazu je  rys. 1 w g  S m irnow a  
(„F a n ie rn o je  p ro izw od s tw o “ ).

Rys. 1. Schemat ułożenia sterty przy za­
mrażaniu.

D la  zabezpieczenia p rzed deszczem na leży us taw ić  d a ­
szek dw uspadow y z w yb rako w a n e j s k le jk i.  Badania  
w  Z w ią z k u  R adz ieck im  w yk a z a ły , że su row iec m agazy­
now any w  te n  sposób k o n se rw u je  się n a jle p ie j od m ie ­
sięcy s ie rp ień  —  w rzesień. Z a le tą  tego sposobu je s t to, że

su row iec zn a jd u je  się jednocześnie w  w a ru n ka ch  obn iżone j 
te m p e ra tu ry  i  podw yższonej w ilgo tnośc i.

K o nse rw ow an ie  su row ca  przez zam rażanie w ykaza ło , 
że n ie  gorsze re z u lta ty  osiąga się przez zasypyw an ie  śn ie ­
g iem  bez po lew an ia  wodą.

Stosowanie te j m e to d y  w  Z w ią z k u  R adz ieck im  da ło  
św ie tne  w y n ik i i  zw iększy ło  w yda jność  p ro d u k c ji.  Jedyną 
w adą tego sposobu je s t to , że su row iec po odm rożen iu  
m u s i być n a tychm ia s t p rze rob iony .

3. K O N S E R W O W A N IE  S U R O W C A  P R ZE Z  Z R A S Z A N IE  
W O D Ą

K o n se rw ow an ie  su row ca  p rz y  zastosow aniu urządzeń 
zrasza jących je s t je d n ą  z now szych m etod p rze ch o w yw a ­
n ia  su row ca  na ska lę  p rzem ysłow ą. M etoda  ta  im itu je  
p rzechow yw an ie  w  w odzie  d rogą  p o d trzym yw a n ia  na po ­
w ie rz c h n i d re w n a  s ta łe j c ie n k ie j w a rs tw y  w ody.

Sposób te n  u rze czyw is tn ia  się p rz y  pom ocy p rze w o ­
dó w  ru ro w y c h  z u rządzen iam i ro z p ry s k u ją c y m i wodę. W o ­
da w  postaci d ro b n ych  k ro p li opada na s te rtę  w  ilo śc i 
w ysta rcza jące j do c a łk o w ite j ko n se rw a c ji surowca. U rz ą ­
dzenie sk łada  się z ru ro c ią g u  o ś redn icy  np. 2— 3,5" p rze ­
chodzącego w zd łu ż  s te rty . R uroc iąg  p o w in ie n  b yć  zaopa­
trz o n y  w  zaw ory , do k tó ry c h  dołącza się węże gum ow e 
o ś red n icy  1— 1,5“ , zakończone p rą d o w n icą  dalekosiężną 
podobną do używ ane j w  o g ro d n ic tw ie . Zasiąg s trum ie n ia  
■wody p o w in ie n  być m o ż liw ie  d u ży  np. 25— 30 m . W odę 
t ło czy  się p rz y  pom ocy pom py pa row e j lu b  tu rb in o w e j 
o napędzie e le k try c z n y m  p rz y  c iśn ie n iu  3— 4 atm . P rze ­
w o d y  ru ro w e  m ogą posiadać o tw o ry  lu b  specja lne u rz ą ­
dzenia do ro z p ry s k iw a n ia  w o d y  na odległość 3— 10 m  
z ró w n o m ie rn y m  rozm ieszczeniem  na p o w ie rzch n i s te rty . 
P rzew ód ru ro w y  tak iego  system u nazyw a się s tru m ie ­
n io w y m  o p ro s tym  d z ia ła n iu  (rys . 21 w g  S m irn ow a  ( „F a ­
n ie rn o je  p ro izw od s tw o “ ).
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Rys. 2.

D o zraszania d re w n a  stosuje się także h y d ro fo ry  ob ro ­
tow e  ustaw ione  w  szachownicę na ca łe j pow . s te rty . Rys. 
3— 1 lu b  w zd łu ż  s te rty  Rys. 3— 2 w g  S m irn ow a  ( „F a n ie r ­
no je  p ro izw od s tw o “ ).

P o lew an ie  pow in n o  się odbyw ać zależnie od po trzeby  
2— 4 ra zy  dz ienn ie  d la  g a tu n kó w  ig las tych , d la  b rzozy za­
leca się 6— 10. M in im a ln a  ilość k łó d  w  ste rc ie  pow inna  
w ynos ić  8— 10 tys. W yoskość s te rty  średn io  3— 4 m  (za­
leżn ie  od u rządzeń). D la  odprow adzen ia  w ody  p o w ie rz ­
chn ia  pow in n a  być zdrenowana. Opad w o d y  p rz y  ka ż ­
do razow ym  p o le w a n iu  w yn o s i 3— 10 m m . W  raz ie  deszczu
0 ta k ie j w ysokośc i opadu po lew an ie  je s t zbyteczne. B rzeg i 
s te rt w in n y  być polew ane in te n syw n ie j.

Z użyc ie  w ody  w yn o s i oko ło  0,1 1. na godz. na każdy 
m e tr  d ługośc i p rzew odu  p rz y  in tensyw nośc i zraszania 0,7 
m m  (n ie k tó rz y  a u to rzy  za lecają podobną in tensyw ność).

P rzy toczony  sposób konse rw ow an ia  surow ca na s k ła ­
dach je s t pom ysłem  Rudbecka. Z os ta ł on op racow any
1 w p row adzony  w  ZSRR, gdzie ze w zg lędu  na sw o je  z a le ty  
je s t szeroko zalecany i  stosowany. K a is e r podobnym  spo­
sobem c h ro n ił d rew no  egzotyczne w  ko lon iach , osiągając 
doskonałe  w y n ik i.  W g w y n ik ó w  o p u b liko w a n ych  w  l i t e ­
ra tu rze , sposób po lew an ia  surow ca złożonego w  ste rtach



Zeszyt 3 PRZEMYSŁ DRZEWNY Str. 53

c h ro n i je  p ra w ie  zupe łn ie  od pękania, zag rzyb ien ia  
i  owadów.

O kres po lew an ia  ogranicza się do le tn ic h  m iesięcy 
(m a j —  w rzes ień). D o obs ług i u rządzen ia  zraszającego 
25 000 m 3 su row ca  w ys ta rczy  1 ro b o tn ik . Ze w zg lędu  na

w y m ia ry  s te rty  i  u k ła d a ją c  ściśle j k ło d y  m ożna o trzym ać 
analogiczne w a ru n k i ja k  p rzy  kondensow an iu  surow ca 
m etodą  zam rażania.

Po u ło że n iu  s te rty  czoła s k ra jn y c h  k łó d  wychodzące 
nazew nątrz pow leka  się nieprzępuszczającą w ilg o c i pastą.

p tzeZ ód  ' h y d ro ]o r  o lrS /o  o%c</a- Y f f /T o  
ru row y n ia  hyq ro fo ru

Rys. 3. Schemat zraszania przy pomocy hydro ­
forów obrotowych.

osiągane ko rzyśc i u rządzenie  a m o rtyzu je  się w  ciągu 
ro ku .

Sposób ten  p o w in ie n  znaleźć zastosowanie w  naszych 
fa b ry k a c h  sk le je k  n ie  posiada jących  sk ła d o w isk  w o d ­
nych.

4. K O N S E R W A C JA  S U R O W C A  W  P R Z Y K R Y T Y C H  

S T E R T A C H

P rz y k ry te  s te rty  sk ła d a ją  się z trzech  w a rs tw . Każda 
w a rs tw a  sk łada  się z n ie w yso k ich  s te rt k łó d  u łożonych  
czo łam i ściśle do siebie. W y m ia ry  s te rty  z w y k le  wynoszą 
ok. 15— 20 tys. k łó d , p rz y  w ysokośc i 15—20 w a rs tw  (ok. 
3,5—5,5 m ).

K ło d y  u k ła d a  się na poduszce lodow e j, co w y tw a ­
rza w  okres ie  le tn im  w e w n ą trz  s te rty  tem p e ra tu rę  — 10° 
— 12°C. W  p ie rw sze j w a rs tw ie  u k ła d a  się na jlepszy i  p e ł­
now a rto śc io w y  surow iec, w  trzec ie j w a rs tw ie  —  su row iec 
gorszej jakośc i. Schem at u łożen ia  trz y w a rs tw o w e j s te r­
ty  pokazany je s t na ry s u n k u  4 w g  S m irnow a  (F a n ie rn o je  
p ro iz w o d s tw o ).

W  ce lu  u trzym a n ia  obn iżone j te m p e ra tu ry  w  okresie  
le tn im  s te rty  na leży uk ła d a ć  w  m roźne dn i. Zw iększa jąc

•Szerokość Ą tarty

Rys. 4. Schemat ułożenia kłód w  p rzykryte j 
stercie.

D la  zabezpieczenia od w ia tru  za k ryw a  się a rkuszam i s k le j­
k i  ca łą s te rtę  od s tro n y  czół.

P rzechow yw an ie  surow ca ty m  sposobem m ożna zale­
cać do p o ło w y  czerwca.

5. K O N S E R W A C JA  S U R O W C A  D R O G Ą  P O W L E K A N IA  
C Z Ó Ł  A N T Y S E P T Y C Z N Y M I P A S T A M I

D la  pow le ka n ia  czół w  ce lu  och rony d rew na  od w y s y ­
chania i  in fe k c ji g rzyb ó w  stosu je  się różnego rod za ju  pa ­
sty, w  sk ład  k tó ry c h  wchodzą o le je  pozysk iw ane w  p ro ­
cesie suchej d e s ty la c ji d rew na  i  w ęgla  kam iennego, w apno 
i  k reda  p ław iona . W  rezu ltac ie  w zajem nego d z ia łan ia  o le ­
ju  —  w apna i  k re d y  pow sta ją  nierozpuszczalne w  w odzie  
zw iązk i.

Stosowanie czysto w a p n io w ych  past je s t n iedopuszcza l­
ne, pon iew aż w apno n ie  och ran ia  czół od w ysychan ia  i  pę­
ka n ia ; i  sp rzy ja  zm ianie  b a rw y  drew na. O le jow e  i  pakow e 
pasty  da ją  zw iększoną w ilgo tność  w  czołach k łó d . G łę ­
bokość p rze n ika n ia  w  g łąb  czół n ie  p rzekracza  d la  pasty 
pakow e j 2 m m .

Pastę na leży p rzygo tow ać z su row ców  dobre j ja kośc i 
i  nanosić na czoła ró w n o m ie rn ą  w a rs tw ą  p o k ry w a ją c  k o ­
rę. D obrze p rzygo tow ana  pasta tw o rz y  na czołach lu s trz a - 
n o -g ła d k ą  pow ierzchn ię .

Często stosuje się pasty o jasnych  barw ach , p rzyg o to ­
w ane z m ieszan iny wapna, w o d y  i  kaze iny.

Jednym  z m om entów  og ran icza jących  używ a n ie  ty c h  
past je s t w ilgo tność  surowca, k tó ra  w  m om encie n a n ie ­
sienia pasty na czoła pow inna  być n ie ,m n ie jsza  od 70% ,

Zw iązk i wchodzące do past.

N a z w a  p a s t y
S k ła d  p a s t w  częśc iach W agow ych Z użyc ie  p a ­

s ty  na 1 m 2 
p o w ie rz c h ­
n i czó ł w  k go le je w oda

w a p ie n n a
p a k  w ę g la  

ka m ien n e g o
w apno
pa lo n e

k re d a
p ła w io n a

s
O le jo w o -k re d o w e  . . . ; 72— 70 21— 25 — — 7 5 .2,5

O le jo w o -w a p n io w e 80 83 — — 20 17 — 3,0

P a k o w e ................................................... 36 — 40 — 24 3,5
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w  p rze c iw n ym  w y p a d k u  pow sta ją  dobre  w a ru n k i d la  ro z ­
w o ju  g rzybów .

W  Z w ią zku  R adz ieck im  w prow adzono w  1945 r. d la  
ko n se rw a c ji brzozowego surow ca łuszczarskiego następu­
jące  recep ty  past na em ulga to rze  z g lin y  w  stosunkach 
W agowych:

I. Pasty bitumiczne
1 . Z w ią z k i b itu m iczn e  n a fty 45— 50%
2. T łus ta g lin a 10— 15%
3. W oda

I I .  P asty pakow e
45— 35 %

1 . P ak z w ęg la  kam iennego lu b  d rew na 25— 35%
2. Sm oła »> ł» 25— 15%

3. T łu s ta  g lin a  15%
4. W oda 35%

I I I .  Pasty smołowe
1. S m oła  zagęszczona 45%
2. T łu s ta  g lin a  15%
3. W oda 40%
O prócz op isanych sposobów ko n se rw a c ji n ie w ie lk ie  

ilo śc i surow ca sk le jkow ego  m ożna och ron ić  p rzed  w p ły ­
w a m i ze w n ę trzn ym i p rz y k ry c ie m  czó ł p ły tk a m i ze sk le ­
je k  (o k le in ) . A b y  och ron ić  k ło d y  o duże j ś redn icy  (dąb, 
b u k )  od pękn ięć lu b  też dalszego pękan ia , do czół zab ija  
się p rz y  obw odow ym  końcu  pękn ięc ia  esy żelazne, k tó ­
ry c h  n ie  na leży w b ija ć  z b y t g łęboko, gdyż tru d n o  je  p o - 
ty m  w yjąć.

S T A N IS Ł A W  W Ó J C IK

Suszarnie rolkowe do suszenia fornierów
Większość naszych fabryk sklejek wyposażona jest w suszarnie rolkowe, suszarnie te jednak nie zawsze są 

właściw ie wykorzystane, często z powodu nieum iejętnej obsługi tych urządzeń lub stosowania niewłaściwych 
temperatur i  czasów suszenia.

A rty k u ł omawia różnice w metodzie suszenia, jak ie  zachodzą pomiędzy suszarnią rolkową a komórkową, 
podaje stosowane w Związku Radzieckim czasy i temperatury suszenia oraz zwraca uwagę na najważniejsze 
czynniki właściwego użytkowania i  konserwacji suszarni rolkowej.

D o  n a jw ię ce j rozpow szechnionych dziś urządzeń do su ­
szenia fo rn ie ró w  należą suszarnie ro lkow e . W  Polsce spo­
ty k a  się przew ażn ie  dw a  system y suszarń różniące się 
od siebie k ie ru n k ie m  ob iegu pow ie trza  —  system u Coe 
i  S c h ild ‘ego. W  suszarn iach syst. Coe p rz e p ły w  p o w ie ­
trza  następu je  w zd łu ż  suszarn i w  k ie ru n k u  p rze c iw nym  
ru c h o w i m a te r ia łu , w  system ie S c h ild ‘ego w  poprzek. S u ­
szarn ie syst. Coe są w ięce j rozpowszechnione.

Oba te  ty p y  suszarń w  fo rm ie  ka n a łu  zam knię tego b u d o ­
w ane są z b lachy  na k o n s tru k c ji żelaznej. Całość jes t d o ­
b rze  izo low ana te rm iczn ie  m a te r ia łe m  izo la cy jn ym . W e­
w n ą trz  ka n a łu  b iegną dw a do p ię c iu  (na jczęście j cz te ry ) 
poziom e p rze n o śn ik i ro lkow e . Suszarn ie ro lk o w e  do su ­
szenia p ły t  p ilś n io w y c h  posiadają  dwanaście p rzenośn i­
k ó w  c z y li p ię te r. P rze n o śn ik i te  o trz y m u ją  napęd od s i l­
n ik a  e lek trycznego  p rz y  pom ocy p rz e k ła d n i o szerokie j 
s k a li re g u la c ji ob ro tów . Odstęp pom iędzy poszczególnym i 
ro lk a m i p rzenośn ika  w aha się od 150— 180 m m .

Czopy ro le k  osadzone są w  łożyskach  tocznych. Nad 
każdą ro lk ą  p rzenośn ika  osadzona je s t luźno  d ruga  id e n ­
tyczna  ro lka , o trzym u ją ca  napęd od ro lk i  p rzenośn ika  za 
pom ocą p a ry  k ó ł zębatych. N ad każdym  przenośn ik iem

P o ró w n u ją c  p racę suszarn i ro lk o w e j z p racą  suszar­
n i ka na łow e j lu b  ko m o ro w e j spostrzega się duże ró ż n i­
ce. P raca n o rm a ln e j suszarn i do d re w n a  oparta  je s t na 
w łaśc iw ośc i w c h ła n ia n ia  przez pow ie trze  pew ne j ilośc i 
p a ry  w odne j, aż do g ra n icy  jego nasycenia.

P ow yże j te j g ra n icy  para  będzie się kondensować 
w  fo rm ie  m g ły . N a jw yższa  w agow a zawartość p a ry  w o d ­
ne j w  1 m 3 pow ie trza , c z y li w ilgo tność  100% p rzy  s ta łym  
c iśn ie n iu  zależna je s t od te m p e ra tu ry . O dpow iedn ie  ta ­
b lice  poda ją  najczęściej zaw artość w ilg o tn o śc i w  gram ach 
w  odn ies ien iu  do 1 kg  suchego pow ie trza . T aką  tab licę  
poda jem y pon iże j.

Ja k  w id z im y  z powyższej ta b lic y , pow ie trze  w ilg o tn e  
p rz y  tem pe ra tu rze  0° je s t nasycone wówczas, jeże li na 
1 kg  suchego pow ie trza  p rzypadn ie  3,85 g r  p a ry  w odne j. 
Jeże li pow ie trze  to  podgrze jem y do tem p. 80°C, to  nasy­
cenie nastąp i wówczas, gdy na 1 kg  p rzypadn ie  571,3 gr. 
Zatem  1 kg  może w ch łonąć jeszcze 567,45 g r  p a ry  w odne j.

N a te j zasadzie oparte  je s t d z ia łan ie  suszarń do d rze ­
wa. P ow ie trze  podgrzane w  g rze jn ika ch  oddaje swe c ie ­
p ło  ta rc ic y , podgrzew a ją  a jednocześnie w ch ła n ia  w i l ­
goć zaw artą  w  d rew n ie . Tę m etodę stosu je  się dlatego, 
pon iew aż ta rc icę  suszy się w  tem pe ra tu rze  rzadko  k ie d y  
p rzekracza jące j 100°C, gdyż stosowanie w yższych  tem pe­
ra tu r  pow odow ałoby  chem iczny ro z k ła d  drew na.

Wejście

g y r c ;  o ę tp ra tfa d ia jo iilL  

M a p a  re a u la u f/n a i

U a lo r y fe r

I GoraiCB p o u ittn e

C 3 c

3 i i

” 1 = i 1
c=r 4*

Rys. 1.

ro lk o w y m  um ieszczona je s t w  p łaszczyźnie poziom ej w ę - 
żow nica g rze jna  z ru r .

Jeden, dw a lu b  też, ja k  w  suszarn iach system u S c h il-  
d ‘ego szereg w e n ty la to ró w  p rze tłacza  przez suszarn ię po ­
w ie trze  nagrzane w  doda tko w ych  nagrzew nicach.

N a końcu  suszarn i um ieszczone je s t tzw . pole chłodzące. 
Jest to  dodatkow o  dobudow ana część suszarn i n ie  p o ­
siadająca w ężow n ic  g rze jnych , do k tó re j gorące p o w ie ­
trze  n ie  dochodzi. W  części te j doda tkow e  w e n ty la to ry  
p rze tłacza ją  św ieże pow ie trze , k tó re  ch łodz i fo rn ie r .

M ożna b y  b y ło  rów n ież  zastosować m etodę odw ro tną . 
P ow ie trze  np. o tem p. 20°C ch łodz ić  do tem p. — 10°C 
i  wpuszczać do suszarn i podgrzew ając je  z p o w ro tem  do 
20°C. P ow ie trze  w  tem p. — 10°ę nasyca się 1,63 g r  w ilg o c i 
a p rz y  tem p. 20°C —  15 g r  zatem  m og ło b y  w ch łonąć 13,37 
g r  w ilg o c i. M etoda taka  je s t je d n a k  w ięce j k ło p o tliw a  
i  n ieokonom iczna.

Poniew aż p rzy  suszeniu fo rn ie ru  n ie  zachodzi obawa 
ro z k ła d u  d rew na  ze w zg lędu  na k r ó tk i  czas suszenia m oż­
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na go suszyć w  tem pera tu rze  pow yże j 100°C. W y ją te k  
s tanow ią  fo rn ie ry  bardzo c ienk ie  pon iże j 0,8 g rubości 
i  grubsze od 3 % .

Ja k  w id z im y  z powyższej ta b lic y  p rz y  tem pe ra tu rze  do 
100°C odparowanie je s t ograniczone tzw . p u n k te m  nasy­
cenia pow ie trza  —  ogran iczen ie  to  n ie  is tn ie je  p rz y  sto­
sow an iu  te m p e ra tu r pow yże j 100°C, gdyż w te d y  c iśn ien ie  
p a ry  w odne j je s t wyższe od 1 atm ., zatem  w  p o w ie trzu

z ku rze m  niebezpieczne są rów n ież  ze w zg lędu  na m oż­
liw ość  ła tw ego  zapalenia.

Poniew aż fo rn ie r  sosnow y sk raw an y  z b ie lu  posiada 
m nie jszą  ilość żyw icy , a w iększą  zaw artość w ilg o c i n iż  
fo rn ie r  tw a rd z ie lo w y , fo rn ie r  sosnowy w in n o  się p rzed  su ­
szeniem rozsortow ać i  suszyć oddzie ln ie. Susząc fo rn ie r  
sosnow y z b ie lu  można stosować wyższe te m p e ra tu ry , n iż 
d la  fo rn ie ru  tw ardzie low ego.

Zaw artość p a ry  w odne j w  g r. na 1 kg  suchego pow ie trza  w  zależności od te m p e ra tu ry  p rz y  745 m m  st.
ot. (w g  M . J. L u r ie ) .

T e m p e ra tu ra  w  °C
W  i  1 g o t n o ś ć p o w  i e t  r a w  %

100 90 80 70 60 50 40 30 20 10 5 0

— 10 1,63 1,47 1,30 1,14 0,93 0,82 0,65 0,49 0,33 0,16 0,08 0,00
0 3,85 3,46 3,07 2,69 2,30 1,92 1,53 1,15 0,77 0,38 0,19 0,00

20 15,0 13,5 11,9 10,4 8,91 7,41 5,91 4,42 2,94 1,47 0,73 0,00
40 50,0 44,6 39,3 34,2 29,1 24,0 19,1 14,2 9,40 4,66 2,32 0,00
60 156,6 137,5 119,3 102,0 85,4 69,6 54,5 40,0 26,1 12,8 6,33 0,00
80 571,3 471,6 387,1 314,5 251,6 196,5 148,0 104,8 66,1 31,1 15,3 0,00

100 00 5754 2554 1488 955,1 635,8 423,2 271,7 158,2 70,2 33,2 0,00
120 00 5721 2540 1480 950,2 632,7 421,3 270,5 157,6 70,0 33,1 0,00
140 00 5695 2529 1474 946,5 630,4 419,9 269,7 157,2 70,0 33,0 0,00

może zna jdow ać się dow o lna  je j ilość. P ara  w  zależności 
od te m p e ra tu ry  będzie m n ie j lu b  w ięce j przegrzaną. Z a ­
tem  do suszarn i ro lk o w e j m ożna zupe łn ie  n ie  w p ro w a ­
dzać świeżego p o w ie trza  ty lk o  trzym a ć  je  w  ob iegu  c ią ­
g łym .

W  ty m  w y p a d k u  na sku te k  stałego w yd z ie la n ia  się 
p a ry  w odne j z suszonego m a te r ia łu  w zra s ta ło b y  c iśn ienie 
w  suszarn i. P on iew aż suszarn ia n ie  je s t szczelną, para  
w odna w yd z ie la ła b y  się na ha lę  fabryczną . A b y  tego u n ik ­
nąć, odprow adza się część p a ry  k o m in k ie m  w y lo to w y m . 
O dprow adzać p o w in n o  się ty le  p a ry , ile  je j p rzyb yw a  
z suszonego fo rn ie ru .

D o suszenia fo rn ie ru  c ienkiego  na leży obn iżyć tem pe­
ra tu rę  suszenia pon iże j 100°C, gdyż g w a łto w n ie  w y s y ­
cha jący fo rn ie r  będzie pęka ł. W  ty m  ju ż  w y p a d k u  dz ia ­
ła n ie  suszarn i ro lk o w e j zb liżone je s t do dz ia łan ia  suszar­
n i ta rc ic y , a w ięc  na leży u trzym a ć  n iską  w ilgo tność  p o ­
w ie trza  obiegowego. D o tyczy  to  rów n ież  suszenia fo rn ią -  
ró w  g rub ych , gdyż p rz y  d łuższym  czasie ic h  suszenia is t­
n ie je  m ożliw ość ro z k ła d u  drew na.

D ru ga  is to tna  różn ica  pom iędzy dz ia łan iem  suszarn i 
ro lk o w e j a dz ia łan iem  suszarn i do ta rc ic y  polega na tym , 
iż ta rc ica  podgrzew ana je s t k rążącym  w  kom orze  p o w ie ­
trzem , na tom iast w  suszarn iach ro lk o w y c h  fo rn ie r  ty lk o  
częściowo podgrzew a się od będącego w  ob iegu pow ie trza  
i  p a ry  przegrzanej, gdyż poza ty m  umieszczone pom iędzy 
p rzenośn ikam i ro lk o w y m i w  p łaszczyźnie poziom ej w ę - 
żow nice g rze jne  p ro m ie n iu ją  c iep ło  na fo rn ie r  oraz na r o l­
k i.  N agrzane r o lk i  d z ia ła ją  ja k  że lazko do p rasow ania , pod ­
g rzew a ją  fo rn ie r , suszą go i rów na ją . P rz y  tem pera tu rze  
suszenia 160°C p rzekazyw an ie  c iep ła  p rom ie n io w a n ie m  
dochodzi do 60%.

J a k  w idać  z powyższego, w  ce lu  zapew nienia  n a jw y ż ­
szej w yd a jn o śc i suszarn i na leży u trz y m y w a ć  ja k  n a jw y ż ­
szą te m p e ra tu rę  suszenia ja k a  może być zastosowana d la  
danego g a tu n k u  i  g rubośc i fo rn ie ru .

Podw yższenie te m p e ra tu ry  suszenia z 110°C do 180°C 
zw iększa w yda jność  suszarn i przeszło d w u k ro tn ie . Jed ­
nakże zużycie  c iep ła  na odparow an ie  1 kg  w ilg o c i z w ię k ­
sza się, pon iew aż z suszam i w ypuszcza się parę  p rzegrza­
ną. N a jw iększą  sprawność te rm iczną  osiągają suszarnie 
p rz y  tem p. 110°C— 120°C.

Ja k  ju ż  zaznaczyliśm y, w yso k ie j te m p e ra tu ry  n ie  m oż­
na u trz y m y w a ć  podczas suszenia fo rn ie ru  pon iże j 0,8 m m  
g rub . oraz pow yże j 3 m m . W  ty c h  w ypadkach  obniża się 
te m p e ra tu rę  suszenia pon iże j 100°C.

W yso k ich  te m p e ra tu r suszenia n ie  m ożna stosować 
rów n ież  do suszenia sosny. Z a w a rte  w  d re w n ie  sosnowym  
żyw ice  p a ru ją  i  osadzają się na ściankach p rzew odów , 
ło p a tkach  w e n ty la to ró w , cięższe zaś o le jk i żyw iczne  i  k a ­
la fo n ia  ob lep ia ją  w a łk i i  ło żyska  toczne. P a ry  te  w raz

W  zasadzie d la  każdej suszarn i w in n o  się opracować 
in d y w id u a ln e  czasowe n o rm y  suszenia, w  zależności od 
g a tu n k ó w 'w ilg o tn o ś c i począ tkow e j suszonego fo rn ie ru , ja k  
rów n ież  od danych  ch a ra k te rys tyczn ych  suszam i, ja k  
szybkości pow ie trza , w ie lko śc i g rz e jn ik ó w  itp .

Pon iże j poda jem y n ie k tó re  czasy suszenia przytoczone 
przez p ro f. A . K ro to w a  w  dzia le  p t. „F a n ie rn o je  p ro iz -  
w o d z tw o “ .

Suszarn ie d ługośc i 11,4 m . Czas suszenia fo rn ie ru  
specjalnego.

Suszarn ie ro lk o w e , posiadają  bardzo p rostą  b u d ow ę  
i  p rz y  na leży te j ko n se rw a c ji p ra cu ją  d łu g ie  la ta  bardzo 
dobrze.

G ru b o ść  
fo rn ie ru  
w  m m

T e m p e ­
ra tu ra  p o ­

w ie trz a  
w  °C

Czas suszen ia  w  m in u ta c h

do w ilg o tn o ś c i 3—6% do w i lg o tn o ś c i 6—10%
P oczą t­

ko w a  w i l -  
g o tn o ść  
55—80%

P o czą t­
ko w a  w i l ­

g o tn o ść  
8 0 -1 1 0 %

P o czą t­
k o w a  w i l ­

g o tn o ść  
55—80%

P o czą t­
ko w a  w i l ­

g o tn o ść  
8 0 -1 1 0 %

i 2 3 4 5 6

0 ,4 0 7 5  8 0 — ------ 5 ,5 7 ,5

0 ,6 0 9 0 — 9 5 — — 7 ,0 8 ,0

0 ,8 0 1 0 0 8 ,5 9 ,5 — —

0 ,9 0 1 0 5 9 ,5 1 0 ,5 — —

1 ,0 0 1 1 0 1 0 ,0 1 1 ,0 — —

1 ,1 4 1 1 5 1 1 ,0 1 2 ,0 — —

1 ,4 9 1 1 5 1 4 ,0 1 5 j5 — —

Czas suszenia w  suszarn i d ług . 32,4 m.

G rub ość 
fo rn ie ru  
w  m m

T em pe­
ra tu ra  p o ­

w ie trz a  
w  °C

Czas suszen ia  w  m in u ta c h  w  za leżnośc i 
od  p o c z ą tk o w e j w ilg o tn o ś c i

3 0 -6 0 %
tw a rd z ie l

6 0 -9 0 %
b ie l.

90— 120%
b ie l.

12 — 150% 
b ie l.

1,49 80 31,5 33,0 37,5 40,0
1,49 90 25,0 26,0 29,5 32,0
1,49 100 20,0 21,0 24,0 25,5

Chcąc u trzym a ć  w yda jność suszarn i zawsze na n a jw y ż ­
szym  poziom ie  na leży dbać o czystość p o w ie rzch n i g rz e j­
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n ych  i  ro le k . W ie m y  dobrze, że osadzający się k u rz  i  ż y ­
w ica  tw o rzą  na w ężow n icach  g rze jn ych  i  ro lk a c h  w a rs t­
w ę  izo la cy jn ą  u tru d n ia ją c ą  p rom ie n io w a n ie  c iep ła  i  po d ­
g rzew an ie  pow ie trza . P y ł z żyw icą  osadzony na e lem en­
tach g rze jn ych  i  ka n a łach  zm nie jsza ich  p rze lo tność 
i  s tw arza  dodatkow e opory. Osadzony w  łożyskach  tocz­
n ych  pow odu je  ic h  zakleszczenie się, u ry w a n ie  lu b  w y c ie ­
ra n ie  czopów. S tw arza  on rów n ież  niebezpieczeństwo p o ­
ża ru  w e w n ą trz  suszarn i. D la tego też p o d k re ś lić  należy, 
że w ro g iem  suszarn i je s t p y ł i  b ru d , zwłaszcza p rz y  su ­
szeniu sosny. Suszarn ia  p rz y  każde j sposobności w in n a  
być oczyszczona.

N a leży rów n ież  dbać o dokładność uszczelek i  n a le ­
żyte  izo low an ie  te rm iczne  suszarń.

W a ru n k ie m  ekonom iczne j p ra cy  suszarn i je s t rów n ież  
p ra w id ło w e  dz ia łan ie  g a rn kó w  kondensacy jnych . Ź le  p ra ­
cujące g a rn k i lu b  za m a łe  n ie  odp row adza ją  na leżycie  
kondensa tu , p o w o d u ją  grom adzenie się jego w  ru ra ch  
i  zm nie jsza ją  przez to  w yda jność  suszarn i. M ogą rów n ież  
w ra z  z kondensatem  przepuszczać parę, pow odu jąc  je j 
nadm ie rne  zużycie.

O sta tn io  zastosowano in n e  u rządzenia  odw adnia jące, 
pokazane na rys . n r  2. W szystk ie  odprow adzen ia  od g rz e j­
n ik ó w  podłącza się do jedne j r u r y  zb iorcze j b iegnącej 
pon iże j g rze jn ikó w , na ko ń cu  k tó re j in s ta lu je  się z b io r­
n ik  kondensatu . K ondensa t odprow adzany je s t przez za­
w ó r  s te row any reg u la to rem  o le jo w ym , k tó ry  o trz y m u je  
im p u ls y  uza leżn ione od poz iom u kondensa tu  w  z b io r ­
n ik u .

Poniew aż poziom  w  z b io rn ik u  je s t sta le zachow any, n ie  
is tn ie je  n iebezpieczeństw o przepuszczenia p a ry . U rządze­
n ie  to  p ra cu je  bardzo dobrze, w ym aga  je d n a k  na leżyte j 
konse rw ac ji.

N a jczęście j w ys tę p u ją cym  uszkodzeniem  w  suszarn iach 
ro lk o w y c h  to  u rw a n ie  się czopa od r o lk i  lu b  zerw an ie  
łańcucha, na s k u te k  n ieuw ażnego podaw an ia  fo rn ie ru . P o ­
w o d u je  to  s tra tę  czasu na w y jm o w a n ie  i  spawanie ro lk i.  
Częstym  w yp a d k ie m  je s t rów n ież  uszkodzenie ło żysk  to ­
cznych zanieczyszczonych żyw icą  i  py łem .

O sta tn io  w  suszarn iach stosu je  się specjalne, łożyska  
posiadające d uży  lu z  pom iędzy k u lk a m i i  p ie rśc ien iam i 
i  n ie  posiadające koszyczków . Łożyska  te  są m ne j czułe 
na w sze lk ie  zanieczyszczenia i  n ie  uszkadzają  się ta k  ła t ­
w o  ja k  norm a lne .

Rys. 2. 1 —  Z a w ó r u p u s to w y ; 2 i  3 —  zaw ory ; 
4 i  5 —  p rzew ody do re g u la to ra  o le jow ego; 

6 —  re g u la to r o le jo w y .

N a leży przypuszczać, że da leko  idących  ulepszeń w  su ­
szarn iach ro lk o w y c h  ogrzew anych  pa rą  ju ż  n ie  będzie. 
N ie w ie lk ie  ty lk o  udoskona len ia  poszczególnych e lem en­
tó w , ja k ie  m ogą być  w prow adzone, n ie  m ogą m ieć spe­
c ja lnego w p ły w u  na sprawność te rm iczną .

N a tom ias t suszarn ia ro lk o w a  w  p rzysz łośc i p ra w d o p o ­
dobnie  n ie  będzie ogrzewana parą.

Z n ik n ą  g rz e jn ik i i  w ężow n ice  grze jne , a za ins ta low a ­
ne zostaną la m p y  w y tw a rza jące  p ro m ie n ie  podczerwone, 
k tó re  będą ogrzewać fo rn ie r , a c y rk u lu ją c e  pow ie trze  s łu ­
żyć będzie ty lk o  do  usuw an ia  n a d m ia ru  p a ry  w odne j.

J A N  B O R S U K

Wózek w transporcie wewnętrznym
Transport wewnętrzny ma pierwszorzędne znaczenie d la  sprawnej, wydajnej i oszczędnej pracy zakładu prze­

mysłowego. Znaczenie transportu wewnętrznego jest tym  większe, im  większe masy m ateriałów są przesuwane 
w danym zakładzie i im  dłuższą muszą one odbywać drogę, oraz im  tańszy jest materiał.

W zakładach przemysłu drzewnego mamy do czynienia w transporcie wewnętrznym z drewnem, które przy  
swej dużej masie jest stosunkowo tanie, a ruch jego wewnątrz zakładu jest często bardzo skomplikowany i d łu ­
gi. D latego transport wewnętrzny w zakładach przemy stu drzewnego ma podstawowe znaczenie.

R o z p la n o w a n ie  zak ła d u  p rzem ysłow ego, oddz ia łów , oraz 
o b ra b ia re k  i  u rządzeń w  oddz ia łach  p o w in n o  się opierać 
przede w szys tk im  na p la n o w a nym  ru c h u  m a te r ia łó w . P rze ­
b ieg  m a te r ia łó w  p o w in ie n  być m o ż liw ie  n a jk ró ts z y  i  je d ­
n o k ie ru n k o w y , bez ruch ó w  wstecznych. T ra n sp o rt w e w ­
n ę trzn y  p o w in ie n  być zap lanow any w  ta k i sposób, aby 
zapew n ia ł ciągłość p ra cy  poszczególnych ob ra b ia re k  bez 
zaham ow ań i  za to rów .

Bez rac jona lnego  tra n s p o rtu  w ew nętrznego n ie  może 
być m o w y  o p e łn y m  w y k o rz y s ta n iu  posiadanego p a rk u  
m aszynowego, o w y d a jn e j p ra cy  ro b o tn ikó w .

K o sz t tra n s p o rtu  w ew nętrznego w  zakładach  p rzem ysłu  
d rzew nego s tanow i bardzo pow ażny p rocen t kosztów  p ro ­
d u k c ji.  R ac jona ln ie  zo rgan izow any tra n s p o rt w ew n ę trzn y  
je s t tańszy, a poza ty m  zapew nia jąc ciągłość p ra cy  o b ra ­
b ia re k  i  ic h  pe łne  w y ko rzys ta n ie  da je  w  e fekcie  poważne 
obn iżenie  kosztów  p ro d u k c ji i  u m o ż liw ia  je j zw iększenie.

D obrze  zo rgan izow any tra n s p o rt w e w n ę trzn y  u m o ż li­
w ia  rów n ież  zastosowanie p o to k u  w  p ro d u k c ji,  co daje 
duże i  n iepodlega jące w ą tp liw o ś c i ko rzyśc i. Znaczenie 
tra n s p o rtu  m a te r ia łu  je s t ta k  duże d la  ogó lnych  w y n ik ó w  
w  p ro d u k c ji,  że często opłaca się p rzestaw ić  o b ra b ia rk i 
na h a li maszyn, p rzys tępu jąc  do w yko n a n ia  w ie lk ie j se rii 
w y ro bó w .

R acjona lne rozw iązan ie  tra n s p o rtu  w  zakładach  p rze ­
m y s łu  drzewnego, poza w y m ie n io n y m i ju ż  czyn n ika m i, za­
leżne je s t rów n ież  od w łaściw ego do b o ru  urządzeń tra n s ­
p o rto w y c h  t j .  nośn ików . Spośród is tn ie ją cych  ty p ó w  m a - 
szyn i urządzeń do tra n s p o rtu  w ew n., na jw iększe  zastoso­
w an ie  zna jdą  dźw ign ice  t j .  m aszyny i  urządzenia , o ru c h u  
p rze ryw a n ym , do podnoszenia i  przenoszenia ciężarów . 

D źw ign ice  dz ie lą  się na;
1) po d no śn ik i obe jm u jące  i  w ó z k i p rzem ysłow e, 2) su w ­
nice, 3) żu raw ie .

D o m n ie j używ a n ych  ś rodków  tra n sp o rto w ych  należą 
p rzenośn ik i, t j .  u rządzen ia  o ru c h u  c iąg łym , służące do 
przenoszenia ciężarów . P rzenośn ik i mogące m ieć zastoso­
w an ie  w  p rzem yśle  d rze w n ym  m ożna podz ie lić  na:
1) p rze n o śn ik i cięgnowe, 2) p rze n o śn ik i pow ie trzne .

Zastosowanie nośników.
1) w ó z k i  p r z e m y s ł o w e  —  ręczne i  m echaniczne, 

są najczęście j s tosow anym i n o śn ika m i w  zakładach 
p rze m ys łu  drzewnego. W ózk i ręczne podnośne stosować 
na leży przede w szys tk im  do tra n s p o rtu  w e w n ą trz  je d ­
ne j h a li. Z n a jd u ją  one zastosowanie w e  w szys tk ich  ro ­
dza jach p ro d u k c ji p rze m ys łu  drzew nego z w y ją tk ie m  
ta rta kó w . W  transpo rc ie  m iędzy b u d yn ka m i, m agazy­
n a m i lu b  sk ła d a m i na jw iększe  zastosowanie m a ją  w óz­
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k i  e le k tryczn e  a ku m u la to ro w e  lu b  spa linow e; Podnoś­
n ik i  w ózkow e p o w in n y  m ieć zastosowanie p rz y  ro z ­
ła d o w a n iu  i  ła d o w a n iu  m agazynów , w agonów  ta rc icy , 
sk le jek , ko m p le tó w  s k rz y n k o w y c h  itp ., zaś w ó z k i p o d - 
nośne do p rzew ożenia  p ó łfa b ry k a tó w  m iędzy  opera­
c ja m i i  odpadów.

2) S u w n i c e  —  są to  m aszyny służące do podnoszenia 
i  przenoszenia c iężarów  nad ziem ią. W  przem yśle  
d rze w n ym  zn a jd u ją  zastosowanie suw n ice  be lkow e 
i  suw n ice  b ram ow e. S uw n ice  be lkow e  najczęście j spo­
ty k a  się w  fa b ry k a c h  sk le je k , p ły t  i  fo rn ie ró w  i  służą 
one do ładow an ia  i  roz ład o w yw a n ia  p a rn ik ó w . S u w ­
n ice  b ram ow e s łużą  do obs ług i sk ła d ó w  d rew na  o k rą ­
głego i  m a ją  szczególne znaczenie, je ś li s k ła d y  są m ałe  
i  pow sta je  konieczność sk ładow an ia  d re w n a  okrąg łego  
na duże w ysokości. Poza ty m  suw n ice  b ram ow e są n ie ­
zbędne d la  obs ług i basenów w od n ych  d la  ko n se rw a c ji 
surowca.

3) Ż u r a w i e  —  są to  m aszyny dźw igow e o ru c h u  o b ro ­
to w y m  i  m ogą być sta łe  lu b  przesuw ne. W  zakładach 
p rze m ys łu  drzew nego zastosowanie m ogą znaleźć ż u ra ­
w ie  sta łe  i  przesuw ne. Ż u ra w ie  s ta łe  m ogą być  użyte  
na ram pach do roz ładow an ia  i  za ładow ania  w agonów  
z d rew nem  o k rą g łym , ta rc icą  itp . Ż u ra w ie  przesuw ne 
s łużą  do m a n ip u la c ji d rew nem  o k rą g ły m  na składach, 
zw łaszcza je ś li s k ła d y  te  są d ług ie .

4) P r z e n o ś n i k i  c i ę g n o w e  —  najczęście j używ ane 
są w  postaci tra n sp o rte ró w  łań cu ch ow ych  lu b  ro lk o ­
w y c h  i  s łużą do tra n s p o rtu  d rew na  okrąg łego  ze s k ła ­
dów  łu b  p a rn ik ó w  do p rz y rz y n a ln i lu b  do tran sp o rtu  
ta rc icy .
P rzenośn ik i taśm owe m a ją  znacznie szersze zastosowa­

n ie  i  m ogą być uży te  do tra n sp o rtu , w  poziom ie  lu b  pod 
ką tem  do 30°, p ó łfa b ry k a tó w  i  w sze lk iego  rod za ju  odpa­
dów, ja k  k o ry  tro c in , zrzyn, fo rn ie ró w  n ie  nada jących  się 
do dalszej m a n ip u la c ji itp .

W  transpo rc ie  ściśle w e w n ę trzn ym  p rze n o śn ik i a z w ła ­
szcza taśm ow e i  cz łonow e zn a jd u ją  zastosowanie ja ko  
tra n s p o rt m ię dzyo p e ra cy jny  oraz m ontażow y. Z  w y m ie ­
n io n ych  w yże j m aszyn do tra n s p o rtu  w ew nętrznego n a j­
w iększe zastosowanie zn a jd u ją  w ó z k i p rzem ysłow e, d la ­
tego też na leży je  om ów ić  szerzej.

Ja k  ju ż  w yże j pow iedziano, w ó zk i p rzem ysłow e  m ają  
zastosowanie tam , gdzie  ru c h  m a te r ia łó w  je s t p rze ryw a n y  
lu b  okresow y lu b  gdzie n ie  opłaca się ins ta low an ie  p rze ­
nośn ikó w  (tra n sp o rte ró w  m echan icznych).

W ó zk i p rzem ysłow e  zaopatrzone są p rzew ażn ie  w  k o ła  
ogum ione i  nada ją  się do ru c h u  po pod łogach h a l fa b ry ­
cznych^ oraz po tw a rd y c h  i  g ła d k ic h  drogach na placach 
za k ła d ó w  p rzem ys łow ych . W ózk i tran sp o rto w e  ręczne po ­
siada ją  dużą zw ro tność i  m a łe  o p o ry  p rz y  ruch u .

W ó zk i tran sp o rto w e  ręczne bez podnośn ika  w  zasadzie 
p o w in n y  zn iknąć ja k o  środek tra n s p o rto w y  ze w zg lędń  
na konieczność każdorazowego ła dow an ia  m a te r ia łó w  na 
wózek, co poch łan ia  dużo czasu.

W ó zk i z podnośn ikam i m a ją  tę  wyższość nad w ózkam i 
bez podnośn ików , że zw iązane z n im i odpow iedn ie  po d ­
s ta w k i lu b  p la tfo rm y  ca łko w ic ie  l ik w id u ją  ładow an ie  
i  roz ładow an ie  wózka.

M a te r ia ł zn a jd u ją cy  się na podstawce je s t przez wózek 
w raz  z podstaw ką  unoszony i  p rzew ożony w  inne  m ie jsce 
i  ta m  w ra z  z podstaw ką  z łożony. W ó z k i podnośne m a ją  
jeszcze i  tę  zaletę, że do tra n s p o rtu  w ew nętrznego n ie ­
w ie lk a  ich  ilość w ysta rczy.

Przewagę nad w ózkam i podnośnym i ręczn ym i m a ją  
w ó z k i podnośne m echaniczne o napędzie e le k tryczn ym  
a k u m u la to ro w y m  lu b  spalinow e.

W ózk i a ku m u la to ro w e  są lepsze w  u ży c iu  ze w zg lędu  
na ła tw ość obs ług i i  ro z ru c h u  oraz c ichy  chód. D la  ob ­
s łu g i w ózków  a ku m u la to ro w ych  kon ieczne je s t- je d n a k  p o ­
siadanie s ta c ji ładow an ia  a ku m u la to rów . P rz y  m nie jsze j 
ilo śc i w ózków  k u rs u ją c y c h  na o tw a rty c h  sk ładach  z a k ła ­
d u  ko rzystn ie jsze  je s t stosowanie napędu od s iln ik a  spa­
linow ego.

W ózki z napędem  m echan icznym  m ożna stosować do 
p rzew ożenia  m a te r ia łó w  na od leg łośc i w iększe, d la  łącze­
n ia  różnych  oddzia łów , b u d yn kó w , oraz sk ładów  z b u d y n ­
kam i.

P rz y  w ię kszych  odleg łościach i  dużym  na tężen iu  ru ch u  
stosuje się w ó z k i podnośne s iln ik o w e  e lek tryczne . N a j­
w iększą  zaletą e le k tryczn ych  w ózkó w  podnośnych jest 
możność stosowania ic h  do podnoszenia to w a ró w  na zna­
czne w ysokości. W ózk i tego ty p u  pozw a la ją  na w ie lo k ro t­
n ie  w iększe w yko rzys ta n ie  m agazynów  przez u k ła d a n ie  
to w a ró w  w  w yso k ie  stosy. W ó zk i te  m ogą być używ ane 
do ła d o w a n ia  i  w y ła d o w y w a n ia  to w a ró w  z w agonów  i  sa­
m ochodów  oraz do ła d o w a n ia  i  roz ład o w yw a n ia  sk ładów . 
W ysokość podnoszenia dochodzi do 3 m . Szybkość po d ­
noszenia 2— 10 m /m in ., a opuszczania o 50%  w iększa.

N a jw ię kszym  u sp raw n ien iem  w  transpo rc ie  w e w n ę trz ­
n y m  je s t zastosowanie w ózków  podnośnych  z ram ą  w id ­
ło w ą  do podnoszenia podstaw ek. W ó zk i tego ty p u  posia­
da ją  duże za le ty  dodatkow e:

1) m ogą być używ ane do podnoszenia sk rz y ń  naw et 
bez podstaw ek, o ile  l is tw y  poprzeczne są odpo­
w ie d n io  grube,

2) nada ją  się do podnoszenia p la tfo rm  z nóżkam i, ana­
log iczn ie  ja k  z w y k łe  w ó z k i podnośne.

Nośność e le k tryczn ych  w ózków  w id ło w y c h  dochodzi do 
5 000 kg., w  pew nych  w ypa d ka ch  i  w ięce j, a szybkość ja ­
zdy w yn o s i 8— 12 km /g.

W ó zk i podnośne s iln ik o w e  są dość skom p likow ane  
w  b u dow ie  i  s k u tk ie m  tego dość kosztow ne. D obre  w y ­
ko rzys tan ie  w ózków  tego ty p u  m a m ie jsce w te d y , gdy 
czas ja zd y  je s t m n ie j w ięce j ró w n y  czasowi u k ła d a n ia  
w  stosy. P rzy  w ię kszych  od leg łościach stosu je  się podnoś­
n ik i  w ózkow e do u k ła d a n ia  to w a ró w  na stosy.

Is tn ie ją  dw a ty p y  podnośn ików  w ózkow ych . Jeden do 
ręcznego podnoszenia i  ja zdy , d ru g i zaś do m echaniczne­
go podnoszenia i  ręczne j jazdy.

N a jw iększe  usp raw n ien ie  tra n s p o rtu  w ew nętrznego da ­
ją  w ó z k i p rzem ysłow e  z m echanizm em  podnośnym . K o ­
rzyśc i ze stosowania tego ty p u  w ózków  są ogrom ne, w ó zk i 
te  p o w in n y  być ja k  na jszybc ie j w prow adzone  w  p rze ­
m yśle.

W  począ tkow ym  okresie  na leży w p row ad z ić  p ó łw ó z k i 
i w ó z k i podnośne ręczne do p la tfo rm  nóżkow ych , a w  m a ­
gazynach po d no śn ik i ręczne. W ózk i tego ty p u  m ogą być 
p rodukow ane  w  k ra ju  bez żadnych trudnośc i.
. -W d ru g im  etapie na leży stosować w ó zk i podnośne w id ­
ło w e  z napędem  e lek tryczn ym .

U sp raw n ien ie  tra n s p o rtu  w ew nętrznego w  przem yśle  
d rzew nym , ja k  w spom niano  ju ż  w yże j, m a don ios łe  zna­
czenie i  spow oduje  n ie w ą tp liw ie  poważne zw iększenie 
p ro d u k c ji i  obn iżenie  kosztów .

Z tego w zg lędu  w  p ie rw szym  etapie do m echan izacji 
tra n s p o rtu  ja k  najszybsze w p row adzen ia  odpow iedn ich  
w ózków  p rze m ys łow ych  je s t sp raw ą bardzo  p ilną .

R O M A N  P A R E W IC Z

Potokowość produkcji szaf
Dalsze wprowadzenie przemysłowych metod p rodukc ji jest jednym  z podstawowych zadań przemysłu 

drzewnego w r. 1951.
Potokowość- produkcji szaf wprowadzona w szeregu zakładach data ju ż  dotąd pozytywne wyniki. Będzie 

to zapewne bodźcem dla tych zakładów, które z przyczyn uzasadnionych lub nieuzasadnionych potokowości 
produkcji dotąd jeszcze nie wprowadziły. Przytaczamy przykłady organ izacji produkcji potokowej w zakładach 
w Łodzi i w Jarocinie, wraz z schematami szczegółowych planów operacyjnych, planów rozmieszczenia potoków  
i  poszczególnych stanowisk roboczych, oraz schematów wewnątrz-zakładowych tygodniowych i  dziennych planów  
pracy. ,

N a jw ażn ie jszym  zadaniem  p rzeds ięb io rs tw  p od leg łych  
C en tra ln e m u  Z a rzą d o w i P rze m ys łu  D rzew nego na r. 

1951 w  zakresie o rgan izac ji p ra cy  je s t w prow adzen ie  
w  m o ż liw ie  na jw iększe j ilo śc i zak ładów  po tokow ośc i p ro ­
d u k c ji.  Zagadnien ia  po tokow ości p ro d u k c ji będące w  za­

sadzie now ością  w  naszym  przem yśle  m e b la rsk im  zo­
sta ło  ob ję te  p rog ram em  p rac o rgan iza cy jn o -te ch n iczn ych  
na r ł.  1950 w  opa rc iu  o odnośne in s tru k c je  ram ow e 
C.Z.P.D. oraz o szczegółowe in s tru k c je  robocze, opraco­
w ane przez p rzeds ięb io rs tw a  p rzodu jące  pod względem
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techn iczno -o rg a n iza cy jn ym . Prace te, w  znacznie szer­
szym  zakresie, p rzew idz iane  są rów n ież  w  p la n ie  tech ­
n iczn ym  na ro k  1951.

Zagadn ien ie  po tokow ośc i p ro d u k c ji,  je j ch a ra k te rys ­
ty k a  ogólną i  znaczenie w  naszym  p rzem yśle  om aw iane 
ju ż  b y ły  na łam ach  „P rze m ys łu  D rzew nego“ , p rz y  czym  
ogólna ch a ra k te ry s ty k a  p rze m ys łow ych  m etod p racy  zos­
ta ła  szczegółowo om ów iona  w  a rty k u le  p.t. „M o b iliz a c ja  
ś rodków  do re a liz a c ji p la n u  6 -le tn iego  w  przem yśle  
d rze w n ym “  (N r  3/50). B a rd z ie j szczegółowym  rozw aża­
n iom  na tem at, po tokow ośc i p ro d u k c ji pośw ięcone zosta ły  
dw a  a r ty k u ły  w  num erze  1/51 „P rze m ys łu  D rzew nego“  
w  odn ies ien iu  do p ro d u k c ji s to la rk i bud ow la ne j oraz do 
p ro d u k c ji tapczanów.

W  a rty k u le  n in ie jszym  p ragn iem y om ów ić ko n k re tn e  
p rz y k ła d y  o rg a n iza c ji p ro d u k c ji po tokow e j i  je j w y n ik i 
p rzy  p ro d u k c ji szaf.

T rzeba szczerze przyznać, że m im o  ważności sp raw y 
i  je j dostatecznego teore tycznego p rzygo tow an ia  przez obo­
w iązu jące  in s tru k c je  i  zarządzenia, dotychczasowe postę­
p y  w  zakresie  re a liz a c ji po tokow ośc i p ro d u k c ji szczegól­
n ie  w  zakładach  m e b la rsk ich  n ie  są jeszcze w  p e łn i za­
dow ala jące.

P rzyczyn y  na leży się dopatryw ać przede w szys tk im  
w  n iedosta tecznym  jeszcze docen ian iu  znaczenia te j m e­
to d y  p ro d u k c y jn e j przez n ie k tó re  za łog i fab ryczne , ja k  
rów n ież  w  trudnośc iach  techn icznych , ja k ie  s tanow i n ie ­
w ła śc iw e  rozp lanow an ie  p rzestrzenne w iększości is tn ie ją ­
cych i  p rze ję tych  z okresu  kap ita lis tycznego  zakładów .

T rudność p ie rw sza  ustąp ić  m us i n ie ch yb n ie  w obec sta­
le  rosnącej św iadom ości zarów no w śród  persone lu  tech ­
n iczn o -p ro d ukcy jn e g o , ja k  rów n ież  w śród  załóg ro b o tn i­
czych, że potokow ość s tanow i bez w ą tp ie n ia  w ła śc iw ą  m e­
todę p ro d u k c ji p rzem ys łow e j, da jącą się rea lizow ać w  n a ­
szym  przem yśle  n ie  gorzej n iż  w  in n ych . Pog łęb ia  się 
i  um acn ia  św iadomość, że potokow ość s tanow i zasadni­
czy w a ru n e k  w yda tnego  zw iększen ia  p rzepustow ości, je d ­
nego z g łó w n y c h  „w ą sk ich  g a rd e ł“  p rze m ys łu  m e b la r­
skiego, ja k im i są m on tow n ie .

N a szczupłość pom ieszczeń m o n to w n i lu b  ich  n ie w ła ­
ściw e rozm ieszczenia na rze ka ją  n ie m a l w szys tk ie  (z  w y ­
ją tk ie m  now obudow anych  lu b  rozbudow anych ) zak łady  
m eb la rsk ie . W ie le  z n ic h  p ro je k to w a ło  rozbudow ę pom iesz­
czeń m o n to w n i celem  zw iększen ia  je j p rzepustow ości d la  
d o rów nan ia  zdolnościom  p ro d u k c y jn y m  o b ra b ia re k  i u rz ą ­
dzeń m echanicznych.

R ozum ow an ie  to  w  w ie lu  w ypadkach  okaza ło  się b łę d ­
ne, oparte  bow iem  b y ło  w y łą czn ie  na rzem ieś ln icze j m e ­
todzie  p rzep row adzan ia  m on tażu  m eb li.

N a leżyte  opracow an ie  po tokow ośc i m on tażu  n ie ty l-  
ko  w y d a tn ie  zw iększa przepustow ość m o n to w n i na g łó w ­
n e j zm ian ie  lecz poza ty m  s tanow i zasadniczy w a ru n e k  
i  s tw arza  m oż liw ośc i w p row adzen ia  zm ianow ości w  m o n ­
tow n ia ch , co p rz y  do tychczasow ych rzem ieś ln iczych  m e­
todach  p ra cy  b y ło  n ie  do osiągnięcia.

W  w y n ik u  w p row adzen ia  po tokow ośc i w  szeregu za­
k ła d a ch  okazało się, że m on to w n ie  n ie ty lk o  p rzes ta ły  być 
„w ą s k im i g a rd ła m i“  i  odpad ła  ty m  sam ym  po trzeba  kosz­
tow n ych  in w e s ty c ji, lecz —  co w ięce j —  zw iększona p rze ­
pustow ość m o n to w n i i  w yka ń cza ln i u m o ż liw iła  w yd a tn e  
zw iększen ie  zdolności p ro d u k c y jn y c h  zak ła d u  i  w y d a j­
ności p racy.

A le  n iech  p rz y k ła d y  m ów ią  same za siebie:
Ł ó d zk ie  Z a k ła d y  P rze m ys łu  D rzew nego (da w n ie j Z a k ła d  
N r  3 w  W a rszaw sko -Ł ó d zk ich  Z P D ) rozpoczę ły  p ró b y  
w prow adzen ia  po tokow ośc i szaf w e w rze śn iu  1949 r . 
W k ró tce  osiągnięto doskonałe  w y n ik i:
1) zdolność p ro d u k c ji w zros ła  o 52% p rz y  w zroście  za­

tru d n ie n ia  ty lk o  o 35% . Z na m ie n n ym  je s t p rz y  ty m  
stosunek p ra c o w n ik ó w  w y k w a lif ik o w a n y c h  do n ie w y ­
k w a lif ik o w a n y c h . P rzed w prow adzen iem  po tokow ośc i 
z a tru d n ia n o  83% ro b o tn ik ó w  k w a lif ik o w a n y c h . Po r o ­
cznej p ra cy  p rz y  system ie p o to ko w ym  u d z ia ł ro b o t­
n ik ó w  k w a lif ik o w a n y c h  spad ł do 50% . P raco w n icy  c i 
w  żadnym  w yp a d ku  n ie  s ta ją  się zbędni i  p rzec iw n ie : 
d z ię k i ic h  u s ta w ie n iu  p rz y  w ażn ie jszych  operacjach 
w zrasta  zdolność p ro d u kcy jn a .

2) W yda jność p ra cy  w zra s ta ła  stopniow o, p rz y  czym  
w zro s t od c h w ili p ie rw szych  p ró b  w p row adzen ia  p o ­
to k u  do styczn ia  b. r . tzn . w  c iągu  15 m ies ięcy w y ­
nosi 82% .

3) W zrós ł rów n ież  w y d a tn ie  s top ień w yko rzys ta n ia  o b ra ­
b ia re k , o to  k i lk a  p rz y k ła d ó w :
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w  s to s u n k u  do z d o ln o śc i 
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p rze d  w p ro ­
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1) b rz e g o w n ic a 0,17 0,44
2) p i ła  ta rczo w a  

p o d łn żn a 0,17 0,44
3) w a ró w n ia rk a 0,49 1,25
4) s tru g a rk a  g ru b o ­

śc iow a 0,46 1,17
5) fo rm a tó w k a 0,18 0,46
6) g ry z a rk a  ła ń c u s z ­

ko w a 0,12 0,30
7) g ry z a rk a  p io n o w a 0,14 0,35
8) s z l i f ie r k a  taśm ow a 0,25 3,00

4) N o rm a  czasowa w yko n a n ia  szafy w yd a tn ie  zm alała, 
p rz y  czym  ch a ra k te rys tyczn ym  jest, że n a jra d y k a ln ie j 
skrócono czas w ykańczan ia  i m ontażu, co w ska zu je  na 
to , że w prow adzen ie  po tokow ośc i n a jk o rz y s tn ie j w p ły ­
nę ło  na oddzia łach w yka ń cza ln i i  m ontażu.
O gó lny czas w yko n a n ia  zm nie jszy się o ok. 40%, p rzy  

czym  n a jw y d a tn ie j zm a la ł czas w ykańczan ia  o 54% n a ­
stępnie czas m on tow an ia  o 45%  i  w reszcie czas o b ró b k i 
m aszynow ej o 26%.

In n y m  godnym  u w a g i p rzyk ła d e m  ilu s tru ją c y m  ze 
wszech m ia r ko rzys tne  w y n ik i w prow adzen ia  p o to ko ­
w ości p ro d u k c ji szaf je s t Z a k ła d  w  Ja roc in ie .
W  ciągu ok. 6 m iesięcy p ro d u k c ji po tokow e j zak ład  ten:

1) Z w ię k s z y ł zdolność p ro d u k c y jn ą  m o n to w n i o 86%
2) Z m n ie js z y ł p racoch łonność m on tow an ia  o 50%
3) Z m n ie js z y ł u d z ia ł p ra co w n ikó w  w y k w a lif ik o w a n y c h  

w  s tosunku  do ogó lnej ilo śc i p ra co w n ikó w  z a tru d ­
n io n ych  w  m o n to w n i o 50%.

W ym ow a  p rzy toczonych  c y fr  je s t dostatecznym  a rg u ­
m entem  d la  p rzekonan ia  n a jb a rd z ie j ko n se rw a tyw n ych  
m eb la rzy  o ce low ości i  op łaca lności w prow adzen ia  p o ­
tokow ośc i p ro d u k c ji m eb li.

Jak ju ż  w spom n ie liśm y poprzednio , is tn ie je  pewna 
o b ie k tyw n a  trudność techniczna  zaprow adzenia  p rzem ys­
ło w y c h  m etod p racy  w  w ie lu  naszych n ienow oczesnych za­
k ładach . T ru d n o śc i te  są oczyw iste  i  aż nad to  dobrze zna­
ne. M im o  to  je d n a k  n ie  są to  trudnośc i, k tó ry c h  p o ko ­
nan ie  p rzekracza łoby  p rzecię tne  m ożliw ośc i techn iczno - 
o rgan izacy jne  zakładów .

W ró ćm y znow u do p rzy toczonych  p rz y k ła d ó w : 
Ł ó d zk ie  Z a k ła d y  P rze m ys łu  D rzew nego pod w zg lędem  ich  
rozp lanow an ia , w ie lko śc i pomieszczeń, tra n s p o rtu  w e w ­
nętrznego itp . w  żadnym  w y p a d k u  n ie  m ogą się zaliczać 
do zak ładów  nowoczesnych. W p ros t p rzec iw ń ie . O barczone 
są w s z e lk im i w adam i za k ładów  p rzesta rza łych , do ryw czo  
i  bezp lanow o rozb u d o w yw a n ych  przez ich  poprzedn ich  
w ła ś c ic ie li z okresu  gospodark i k a p ita lis tyczn e j, a obec­
n ie  s topn iow o  p rzys tosow yw anych  do w ym ogów  p ro d u k c ji 
p rzem ys ło w e j. Są to  za k ła d y  n ie w ie lk ie , o c iasnych  i  p ię ­
tro w y c h  pom ieszczeniach. A  je d n a k  te  bezsprzeczne t r u d ­
ności n ie  p rzeszkodz iły  z a k ła d o w i posiadającem u poza od ­
dz ia łem  g łó w n y m  dw ie  f i l ie ,  opracować po tokow ośc i p ro ­
d u k c ji i  w p row ad z ić  ją  w  życ ie  n ie m a l c a łko w ic ie  zgodnie 
z ram ow ą  i  szczegółową in s tru k c ją  C.Z.P.D.
M ia no w ic ie :
a) opracow ano szczegółowy p la n  o p e ra cy jn y  d la  w szyst­

k ic h  oddz ia łów  i  ope ra c ji (o p a rty  o n o rm y  ch ronom e- 
trażow e) a rkusz A ;

b ) opracowano, dostosowane do w a ru n k ó w  m ie jscow ych, 
p rzestrzenne rozm ieszczenie o b ra b ia re k  i  s tanow isk  ro ­
boczych (a rku sz  B ) ;

c) opracow ano schem at w ew ną trz -za k ła d ow eg o  ty g o d n io ­
wego p la n u  roboczego p ro d u k c ji,  k tó ry  zapew nia  syn ­
ch ron izac ję  p ra cy  oddz ia łów ;

d ) opracow ano schem at dziennego p la n u  p ra cy  d la  od ­
dz ia łó w ;

e) w prow adzono  pe łną  dokum en tac ję  (rachunkow ość) 
w a rsz ta tow ą  zgodnie z obow iązu jącą  in s tru k c ją  C.Z.P.D.
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Prace powyższe, w ykonane  przez b iu ro  techniczne, zo - N a leży podkreś lić , że na sku te k  tru d n o śc i techn icznych
s ta ły  w yko rzys ta n e  na oddzia łach  p ro d u k c y jn y c h , p rz y  (zb io ro w y  napęd i  szczupłość pomieszczeń) rozm ieszcze-

, , . n ie  o b rab ia rek  pozostało jeszcze n iezupe łn ie  zgodne z za­
czyn i za row no p la n  ope racy jny , ja k  rów n ież  przestrzenne sadam i potokow ości.
rozm ieszczenie o b ra b ia re k  i  s tanow isk  u le g a ły  s to p n io - Szczegółowy p lan  ope racy jny  op ie ra  się na schemacie
w o  pe w n ym  zm ianom  w  m ia rę  n a b y tych  doświadczeń. potokó.w p ro d u k c y jn y c h .

O bróbka wstępna

Rys. 1.
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Praca p ły n ie  nas tępu jącym i po tokam i:
I. potoki obróbki 

elementów
1. P o tok  o k le in
2. P o to k  p ły t
3. P o to k  p ó łe k
4. P o to k  ram iaków
5. P o tok  lis te w

I I .  Potoki montażowe
1) P o tok m on tażu  w ieńców
2) P o to k  m on tażu  nóg
3) P o tok  m on tażu  boków
4) P o tok  m on tażu  d rz w i
5) P o tok  m ontażu  całości szafy

W  każd ym  p o to k u  usta lono  ko le jność operac ji, czasy 
w yko n a n ia , po trzebną  ilość roboczo-godz in  i  po trzebną 
ilość s tanow isk  roboczych.

P la n  rozm ieszczenia o b ra b ia re k  i  stanow isk, roboczych 
w ska zu je  m ie jsca  i  ko le jność w y k o n y w a n ia  poszczegól­
nych  op e ra c ji p rz y  p ro d u k c ji szafy 3 -d rz w io w e j ty p  „106“  
z następu jącym  schem atycznym  rozm ieszczeniem:

C a ło ksz ta łt p ra cy  rozp lanow ano na:
a) 12 s tanow isk  o b ró b k i m echanicznej
b ) 21 s tanow isk  o b ró b k i ręcznej
c) łączn ie  33 s tanow isk  roboczych

O peracje  p rzew idz iane  do w y k o n a n ia  w  części p o toku  
n azyw anym  „w tó rn ą  ob ró b ką  m aszynow ą“  w yko n yw a n e  
są narazie  w  Ł ó d z k ic h  Z a k ł. na h a li „g łó w n e j o b ró b k i m a­
szynow e j“ , co oczyw iście  zakłóca  w ła ś c iw y  b ieg po toku .

W  ram ach dalszego p rzys tosow yw an ia  zak ładów  do p ro ­
d u k c ji po tokow e j trzeba  będzie zatem  przestaw iać n ie ­
k tó re  o b ra b ia rk i zgodnie z schematem  potokow ości.

R ysunek N r  1 p rzedstaw ia  schem atyczny s k ró t szcze­
gółowego p la n u  po tokow ośc i i  rozm ieszczeń stanow isk  ro ­
boczych. K ró tk ie  op isy ry s u n k u  poda ją  nazw y o b ra b ia ­
re k  i  czynności w yko n yw a n e  na stanow iskach  roboc izny 
ręczne j. N ie  w y m ie n ia m y  op e ra c ji w y k o n y w a n y c h  na 
ob rab ia rkach , pon iew aż są one na  ogó ł znane a w y lic z a ­
n ie  ich  p rzekracza łoby  ra m y  n in ie jszego a r ty k u łu .

P rzy toczony p rz y k ła d  rozp lanow an ia  po tokó w  p ro d u k ­
c y jn y c h  n ie  jes t bez wad. Z  ca łą pewnością dadzą się w p ro ­
w adz ić  zm iany  o rgan izacy jne  um oż liw ia ją ce  dalsze z w ię k ­
szenie w yd a jn o śc i p racy . W  szczególności nasuw a się p y ­
tan ie , czy sam m ontaż ko ń co w y  szafy i  w yka ń cza ln ia  p o ­
w ie rz c h n i n ie  da się rozp lanow ać na w iększą  ilość sta­
n o w is k  celem  da le j idące j spec ja lizac ji ro b o tn ikó w ?  Z  ca­
łą  pew nością —  ta k !

P o tw ie rdza  to  p rz y k ła d  o rg a n iza c ji p ro d u k c ji p o toko ­
w e j szaf na zak ładz ie  W .Z .P .D . w  Ja roc in ie . Z a k ła d  ten. 
p ro d u k u ją c y  szafę 2 -d rz w io w ą  ty p u  117 K S , rozp lanow a ł 
p o toko w y  m ontaż podzespołów  i  m ontaż koń co w y  na 12 
stanow isk, co s tanow i znaćzne zw iększen ie  stopnia  spe­

c ja liz a c ji poszczególnych ro b o tn ik ó w  w  s tosunku  do o r ­
gan izac ji p ra cy  w  w /w y m ie n io n y m  zakładzie  w  Łodz i. 
Schem at po tokó w  m on tażow ych  Z a k ła d u  w  Ja roc in ie  
p rzedstaw ia  się następująco:

P odstaw ow ym  w a ru n k ie m  p o zy tyw n ych  w y n ik ó w  p o ­
to ko w e j o rg an izac ji produkcji jest zapewnienie ciągłości 
i  równomierności zatrudnienia dla w szys tk ich  zap lanow a­
nych  s tanow isk  roboczych.

N a leżyte  fu n kc jo n o w a n ie  p ro d u k c ji po tokow e j n ie  jest 
m oż liw e  bez w ła śc iw ie  opracowanego i  szczegółowo rea ­
lizow anego w ew ną trz -zak ładow ego , k ró tko -okresow eg©  
p la n u  p ra cy  d la  poszczególnych oddzia łów .

Zagadnien ie  p lanow an ia  w ew n .-zak ładow ego  i  p la n o ­
w an ia  dziennego n ie  je s t tem atem  n in ie jszego a r ty k u łu .

D la  uzu p e łn ien ia  je d n a k  całości zagadnienia p rz y ta ­
czamy p rz y k ła d y :
1) schem atu p la n u  w ew ną trz -za k ła d ow eg o  opartego o t y ­

g o dn iow y c y k l p ro d u k c y jn y  d la  każdego z czterech 
podstaw ow ych  agregatów , p rzy  zm ienne j roczne j w ie l­
kości se rii (rys . N r  3), oraz:

2) schem atu dziennego rozp lanow an ia  p ra cy  oddz ia łu
o b ró b k i m echanicznej (rys . 4). Sym bo le  lite ro w e  u m ie ­
szczone na schemacie o k re ś la ją  e lem en ty  i  podzespoły, 
oraz ich  przebieg przez k o le jn e  s tanow iska  o b ró b k i np. 
A  —  ra m ia k i w ieńców ; I  —  w ieńce  po s k le je n iu ; 
F  —  b o k i po fo rn ie ro w a n iu  itp .
Rozważenie za le t i  w ad  tak iego  system u p lanow an ia  

w ew ną trz -za k ła d ow eg o  oraz ew en tua lne  p rzec iw s taw ien ie  
m u  innego system u, u ła tw ia ją ce go  w a lk ę  o skrócen ie  c y ­
k lu  p ro d u kcy jn e g o  (np . s ta ła  w ie lkość  se rii p rz y  zm ien ­
n ym  c y k lu  p ro d u k c y jn y m ), pow in n o  być tem atem  od­
dzielnego a r ty k u łu .

N ie  w ą tp im y  rów n ież, iż  poruszone przez nas ta k  w aż­
ne zagadnienie po tokow ośc i p ro d u k c ji m e b li s tan ie  się 
p rzedm io tem  dalszych w yp o w ie d z i i  d y s k u s ji na  łam ach 
„P rze m ys łu  D rzew nego“ .
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C Z E S Ł A W  G R A B O W S K I

Ogólne problemy produkcji mebli
eksportowych

D la  krajów  o rozw iniętym  przemyśle drzewnym bardzo istotną jest kwestia możności eksportowania wyro­
bów ja k  na jbardzie j pracochłonnych, czyli w stanie jak  na jda le j posuniętej obróbki.

Możność zbytu mebli istnieje w krajach słabo zasobnych w surowce meblarskie, lub w krajach o słabo 
rozw iniętym  przemyśle drzewnym.

Odrębne miejsce zajm uje możność zbytu mebli do krajów , w których przemysł drzewny jest prym ityw ny  
zarówno pod względem technicznym, jak  i artystycznym , w których w skutek tego meble wysoko wartociowe nie 
mogą być przez przemysł łub przez rzemiosło wytwarzane.

Jasno z tego wynika, że istnieje możność eksportowania różnorakich mebli zależnie od kra ju  zbytu.

L. A S A D N IC Z Ą  przeszkodą, k tó ra  zawsze sta ła  na d ro ­
dze ro z w o ju  eksp o rtu  m e b li i  u tru d n ia ła  tem u  a r ty k u ło ­
w i za jęcie w iększe j p o zyc ji w  obro tach  h a n d lu  św iatowego, 
b y ła  i  pozosta ła n ią  do dz is ia j sp raw a trud n o śc i zw iąza­
n ych  z tran sp o rte m  i  odpow iedn im  opakow aniem . Przes­
trzenność m eb li, trudność  ja k  najoszczędniejszego w y z y ­
skan ia  tonażu  lu b  w agonow ych  p rzestrzen i ła d u n ko w ych , 
nadm ie rna  wysokość kosztów  przew ozow ych, spow odow a­
na przestrzennością  m eb li, s tw a rza ją  m nóstw o p rob lem ów  
d la  zak ładów  p ro d u k c y jn y c h , k tó ry c h  pom ysłow e  ro z w ią ­
zanie u m o ż liw ia  dop ie ro  opłacalność i  ren tow ność da le ­
k iego  tra n sp o rtu . Bezpośrednio z ty m  łączy  się kon iecz­
ność ta k ie j o b ró b k i k o n s tru k c y jn e j ja k  i  p o w ie rzchn iow e j, 
aby tran sp o rt, zwłaszcza m orsk i, zm iany  k lim a tyczne , oraz 
zastosowanie m e b li w  w a ru n ka ch  w ilgo tnego  czy suchego 
k lim a tu  k ra ju  im portu jącego  n ie  w y w a r ły  na n ie  w p ły ­
w u  niepożądanego, a lbo  w ręcz szkod liw ego z p u n k tu  w i­
dzenia u ży tko w n ośc i i  estetycznego w yg lądu .

A r t y k u ł  n in ie jszy , z n a tu ry  rzeczy schem atyczny, p o ­
m ija  w  zupe łności kw e s tie  zw iązane z samą p o lity k ą  h a n ­
d lo w ą  k ra jó w  im p o rtu ją cych , p o m ija  rów n ież  sp raw y ceł, 
ogran iczeń kon tyng e n tó w , och rony  rodzim ego p rze m ys łu  
k ra jó w  odb io rczych , ogran icza jąc się je d y n ie  do porusze­
n ia  pew n ych  p ro b le m ó w  n a tu ry  czysto techniczne j.

Ła tw ość i  szybkość, z ja k ą  m eble  g ię te  z a ję ły  w  h a d lu  
św ia to w ym  poważną pozycję  eksportow ą, zaw dzięczają one 
przede w szys tk im  specyficznej p rzyda tnośc i buczyn y  do 
te rm o-m echan iczne j o b ró b k i. W  ró w n y m  je d n a k  s topn iu  
p rzyczyn a  tego sukcesu leży w  m ożności oszczędnego 
i  ekonom icznego pakow an ia  m e b li g ię tych  d la  tra n sp o rtu  
lądowego, w  ła tw o śc i ro zk ład a n ia  ich  na e lem en ty  i  ła t ­
wego m on tażu  po p rze b yc iu  d a le k ie j d ro g i w  transporc ie  
m orsk im .

Polska  L u d ow a  w  bardzo  k ró tk im  czasie po w y z w o le ­
n iu , bo ju ż  w  ro k u  1946 naw iąza ła  k o n ta k ty  z k ra ja m i 
odb io rczym i. D z ię k i s taranności po lsk iego  ro b o tn ika  
i  u m ie ję tn e m u  k ie ro w n ic tw u  techn icznem u po lsk ie  m eble 
g ię te  id ą  te raz w  św ia t, co ro k u  w  w ię kszych  ilościach, 
doc ie ra jąc  do na jda lszych  zaką tków  św ia ta , w  k tó ry c h  
p rzed w o jn ą  naw e t o n ich  n ie  słyszano.

M im o  to  w a ru n k ie m  dalszego ro z w o ju  eksportu , a n a ­
w e t u trzym a n ia  do tychczasow ych odb io rców  jest, z p u n ­
k tu  w idzen ia  p ro d u k c ji,, posun ię ta  do ostatecznych g ran ic  
staranność w yko n a n ia  m e b li g ię tych , solidność ich  k o n ­
s tru k c ji ,  ścisłe zastosowanie się do raz  p rz y ję ty c h  i  u s ta ­
lo n y c h  w y m ia ró w  w e w szys tk ich  jego  szczegółach oraz, 
co na jw ażn ie jsze, dbałość o w y s o k i poziom  w ykończen ia , 
a w  szczególności o staranność p o litu ro w a n ia . Bardzo  w aż­
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n y m  postu la tem  je s t tw o rze n ie  od czasu do czasu bodź­
ców, pobudza jących  im p o rte ró w  do zw iększen ia  zam ów ień 
przez sugerow anie  im  pew nych  rod za jó w  is tn ie ją cych  m o ­
de li. Pom ysłow ość w  ty m  k ie ru n k u  je s t is to tn y m  w a ru n ­
k ie m  u trzym a n ia  się w obec k o n k u re n c ji in n y c h  k ra jó w .

O w ie le  ba rdz ie j sko m p likow ana  je s t sp raw a eksportu  
m e b li s k rzyn iow ych . N a leży jasno sobie uśw iadom ić, że 
na razie n ie  może b yć  m o w y  o eksporcie  m e b li w  p e łn ym  
tego s łow a znaczeniu luksusow ych , a w ięc  m e b li s ty lo w ych  
czy też zupe łn ie  nowoczesnych, bardzo kosztow nych. P rze ­
m y s ł nasz n ie w ą tp liw ie  może ta k ie  m eble  ozdobne, w  n a j­
sz lache tn ie jszym  znaczeniu tego słowa, w yp rod u ko w a ć , 
czego dow ody z ło ż y ł ro b o tn ik  p o ls k i w  w yposażeniu  w ie lu  
naszych rep reze n ta cy jn ych  in s ty tu c ji w  na jp iękn ie jsze  m e ­
ble, oceniane z uznaniem  przez znaw ców  sztuk i.

W  w a ru n ka ch  naszych dzis ie jszych  m oż liw ośc i ekspor­
to w ych  n a jko rzys tn ie jszą  d la  p rzem ys łu - drzewnego oka ­
zała się p ro d u k c ja  m e b li dosyć p ro s tych  w  k o n s tru k c ji,  
jednakże  o ksz ta łtach  w ym aga jących  dużego ku n sz tu  fa ­
chowego.

Z a k ła d y  p ro d u k c y jn e  naszego p rze m ys łu  drzewnego 
n a tra f i ły  w  p ro d u k c ji na  w ie le  c ie kaw ych  p rob lem ów  
technolog icznych, k tó ry c h  szczęśliwe rozw iązan ie  w y ro ­
b iło  p o lsk ie m u  p rze m ys ło w i d rzew nem u dobrą  op in ię  na 
ry n k a c h  odb io rczych . Jeś li chodzi o opakow an ie  i  tra n s ­
p o rt, to  nasz p rze m ys ł d rze w n y  p o tra f i ł  w  k i lk u  k o le j­
n ych  p róbach  pokonać p ię trzące się trudnośc i. Z da je m y  
sobie, spraw ę z tego, że m eble  eksportow ane przez nas 
obce są naszym  p o lsk im  upodoban iom  i  b y n a jm n ie j n ie  
są dostosowane do naszych w ła sn ych  po trzeb  czy też w a ­
ru n k ó w  m ieszkan iow ych  —  w  p ro d u k c ji ic h  bow iem  sto­
su jem y się do żądań ry n k ó w  odb iorczych.

M ożna tu  w ym ie n ić  k i lk a  zasadniczych postu la tów , 
k tó ry c h  ścisłe przestrzeganie  przez zak ła d y  p ro d u k c y jn e  
je s t w a ru n k ie m  sta łego poszuk iw an ia  naszych m e b li przez 
odb io rców  zagran icznych.

1) Sprawą zasadniczą jest solidność wykonania. B y ło b y  
ka ryg o d n ym  n iedba ls tw em  i  przeoczeniem., pociągającym  
za sobą fa ta lne  s k u tk i, g d ybyśm y w  c zym ko lw ie k  u c h y ­
b i l i  zasadzie so lidności w  p racy, szczególnie je ś li idz ie  
o szczegóły ko n s tru kcy jn e .

K a żd y  k ra j,  k tó ry  im p o r tu je  m eble  sk rzyn iow e , w y ­
tw a rza  je  rów n ież  u  siebie, n ie  je s t w ięc  zdany w y łą czn ie  
na im p o rt, lecz im p o rtu ją c  u zupe łn ia  ty lk o  n ie d o s ta tk i 
ilośc iow e  w łasne j p ro d u k c ji,  lu b  też im p o rtu je  m eble  pod 
ja k im k o lw ie k  w zg lędem  lepsze od m e b li w łasne j p ro d u k -  
c ji.D la tego  też, je ś li w  k ra ju ,  k tó ry  nasze m eb le  im p o r­
tu je , m ie jscow a p ro d u k c ja  rzuca na ry n e k  m eble  le kk ie ,
0 k o n s tru k c ji n ieso lidne j, n iedość m ocne czy pod w zg lę ­
dem  g rubośc i ścian, czy pod w zg lędem  szczegółów k o n ­
s tru k c y jn y c h  w iązań , to  o czyw is tym  jest, że ty lk o  so lidn ie  
w ykonane  m eble  zn a jd u ją  chę tnych  nabyw ców . N ależy 
k łaść ja k  n a jw ię kszy  nac isk  na konieczność górow an ia  
pod wzg lędem  ja ko śc i to w a ru  eksportow anego nad to ­
w a rem  w y tw a rz a n y m  przez p rze m ys ł k ra ju  im p o r tu ją ­
cego.

2) Obróbka powierzchniowa, c z y li ostateczne w y k o ń ­
czenie m e b li za rów no na pow ie rzchn iach  w idocznych , ja k
1 na pow ie rzchn iach  w ew n ę trzn ych , p o w inna  odznaczać 
się trosk liw o śc ią , s tarannością i  dokładnością .

M eb le  sk rzyn iow e , naw e t będące w y tw o re m  p ro d u k c ji 
zupe łn ie  zm echanizow anych fa b ry k , n ie  będą s ta ły  na w y ­
sokości w ym agań  eksportow ych , je ś li odb io rca  n ie  dozna 
w rażen ia , że ic h  w yko n a n ie  je s t pracą, k tó re j ostateczny 
s z lif nada w p ra w n a  rę ka  rzem ieś ln ika , obdarzonego po ­
czuciem  a rty z m u  i  zam iłow an iem  do swej p racy. U łoże ­
n ie  o k le in y , n ie  p rzypadkow e, m achina lne, lecz uw id a cz ­
n ia jące  p rz y  każdej sztuce oddzie lne sw oiste  w a rto śc i m a­
te r ia łu  będącego do dyspozyc ji, każdorazow e w kom pono ­
w an ie  ic h  w  daną pow ie rzchn ię , k tó re j g ładkość i  r ó w ­
ność z p rzy jem nośc ią  odczu je  ręka  ludzka , nadanie  osta­
tecznego sz lifu  w szys tk im  szczegółom w yko n a n ia  —  oto 
są w ym og i, ch a rak te ryzu jące  możność w yko n a n ia  d o b re ­
go m ebla.

N a leży pam iętać o tym , że p ro d u k c ja  m e b li s k rz y n io ­
w ych  z n a tu ry  rzeczy naw e t p rz y  na jb a rd z ie j zau tom atyzo­
w a n ych  procesach p ro d u k c y jn y c h  g ran iczy  z a rtys tyczną  
p ro d u k c ją  ręczną. D la tego  n ie ty lk o  sama solidność, k o n ­
s tru k c ji i  m a te r ia łu , a le i  pew ien  w d z ię k  w yko n a n ia , zam i­
ło w a n ie  do w ykończen ia  p ięknego w  każdym  calu, stano­
w ią  dop ie ro  łączn ie  o h a rm o n ijn y m  w yg lądz ie  i  p rz y je m ­
n ym  w ra żen iu  w y w o ła n y m  przez mebel.

W  o d różn ien iu  od w ie lu  różn ych  to w a ró w  p rze m y­
s łow ych , m ebel n ie  je s t p rzedm io tem  ob liczonym  ty lk o  
na k ró tk o trw a ły  u ży tek , po k tó ry m  w y rzu ca  się go ja ko  
rzecz bezużyteczną. K a żd y  m ebel ob liczony jes t na d łu ż ­
sze uży tko w a n ie , a zarazem, co je s t ró w n ie  ważne, i  na 
to, aby c ieszy ł oko sw ym  w yg lądem  i  b y ł  ozdobą m ieszka­
n ia. N a w e t w  m eb lu  na jsk ro m n ie jszym , na jtańszym  po­
w in n a  być  w idoczna am b ic ja  za k ła d u  p roduku jącego.

Przyznać trzeba, że dotychczasow y ekspo rt m e b li s k rz y ­
n io w y c h  z naszego k ra ju  w yka za ł, że P o lska  L u d ow a  jest 
w  stanie zadość uczyn ić  pow yże j om ów ionym  w ym aga ­
n iom . C hodzi te raz ty lk o  o to, aby zdobyte  pozycje  w  h a n ­
d lu  św ia to w ym  u trzym a ć  i  zdobyte  stanow isko  w  h a n d lu  
św ia to w ym  rozszerzyć i  u trw a lić .

3) Zmieniające się w arunk i handlu światowego staw ia ­
ją  p rzed naszym  p rzem ysłem  n iem a l co ro k u  now e w y m a ­
gania  odnośnie opakow an ia  m e b li i  ic h  przysposobien ie  do 
tran sp o rtu . In n e  p ro b le m y  s taw ia  p rzed  n a m i tra n sp o rt 
m o rsk i, inne  znow u —  m ożliw ość w yko rzys ta n ia  trasy  
lądow e j od p roducen ta  do odb io rcy  im portu jącego. Inne  
p ro b le m y  pow sta ją  p rz y  transpo rc ie  do k ra jó w  n ;ezbyt 
od leg łych , a inne  p rzy  transpo rc ie  do k ra jó w  da lek ich .

Sw oistą  zupe łn ie  p ro b le m a tykę  s taw ia  p rzed p rze m y­
słem  konieczność dostarczenia m e b li do k ra jó w  o k lim a c ie  
kap ryśn ym , w ilg o tn y m , inne  zaś tru d n o śc i w y ła n ia ją  się, 
gdy idz ie  o ekspo rt do k ra jó w  o k lim a c ie  go rącym  czy 
nadm ie rn ie  suchym .

D la tego  w ię c  e kspo rt m e b li s k rzyn io w ych  w ym aga  od 
k ie ro w n ic tw a  zespołów  p ro d u k c y jn y c h  g ru n to w n e j 
i  w szechstronne j zna jom ości te ch no lo g ii d rew na, w ym aga 
e lastyczności m yś len ia  oraz u m iło w a n ia  zawodu.

Jeże li do tego dodam y jeszcze m nóstw o p rob lem ów  
zw iązanych  z k w e s tia m i ren tow ności, o trzym a m y ca ło ­
k s z ta łt w ym o gó w  s taw ianych  p rze m ys ło w i d rzew nem u 
przez eksport, w ym ogów  tru d n y c h  do zrea lizow an ia , lecz 
ty m  w dzięczn ie jszych, je ś li opanowane zostaną z d o b rym  
w y n ik ie m .

JA N U S Z  M O N T W IŁ Ł

Kleje syntetyczne
N a jb a rd z ie j p ie rw o tn e  i  znane k le je  b y ły  i  są nadal 
sporządzane z su row ców  pochodzenia zw ierzęcego lu b  r o ­
ś linnego ja k : g lu tyn a , k roch m a l, b ia łko , kaze ina i  a lb u ­
m ina.

D o k le je n ia  d rew na  zna laz ły  zastosowanie surow ce 
przede w szys tk im  pochodzenia zw ierzęcego, ja k :
a) g lu ty n a  —  ja k o  s k ła d n ik  c ia ł zw ierzęcych, z k tó rego

sporządza się k le je : skó rn y  i  kostny,
b ) kaze ina —  zaw arta  w  m le ku , do sporządzania k le jó w  

kaze inow ych,
c) a lb u m in a  —  zaw arta  w e k rw i,  do sporządzania k le jó w  

a lb um inow ych .

Są to  c ia ła , zwane ko lo id a m i, w  w odzie  n ierozpuszcza l­
ne. Pod je j w p ły w e m  u lega ją  pęczn ieniu, da jąc tzw . po ­
p u la rn ie  —  ga la re ty .

Rzecz jasna, p rz y  w zras ta jącym  zapotrzebow an iu  k le ­
jó w  do d rew na  dostarczanie su row ców  pochodzenia zw ie ­
rzęcego okaza ło  się n iew ysta rcza jące . Ponad to  k le je  te, 
oprócz sw ych  za le t posiadają  w ady, przede w szys tk im  
słabą wodoodporność, co s k ło n iło  chem ików  do s z u ka n ia  
n o w ych  sposobów sporządzania k le jó w , o p a rtych  na sto­
sow an iu  su row ców  niezw ierzęcego pochodzenia.

W  te n  sposób ro zw in ę ła  się nowoczesna te ch n ika  p ro ­
duko w a n ia  k le jó w , polegająca na łącze n iu  c z y li syntezie
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chem icznej n a jb a rd z ie j p rzys tępnych  środków , o trz y m y ­
w an ych  z w ęgla, w  ę ia ła  zwane żyw ica m i syn te tycznym i, 
z k tó ry c h  o trz y m u je  się p rz y  ic h  dalszej p rzeróbce k le je , 
zwane syn te tycznym i.

D o n a jb a rd z ie j znanych  w  p rzem yśle  d rze w n ym  i  p ro ­
d u ko w a nych  w  k ra ju  za liczyć na leży:
a) k le j m oczn iko w y  —  znany m . in . pod nazwą „ k a u r itu  ,
b) k le j b a k e lito w y , oraz jego ulepszona fo rm a  w  postaci

b ło n y  —  f i lm u  bake litow ego.
T ech n ika  k le je n ia  k le ja m i syn te tycznym i odbiega je d ­

nakże ta k  da leko  od znanych  i  powszechnie u żyw anych  
sposobów k le je n ia  k le ja m i pochodzenia zwierzęcego, że 
d la  czy te ln ikó w , k tó rz y  n ie  s ty k a li się z n im i bezpośrednio, 
w ydać się może n iezrozum ia łe . Przez s topniow e ro z w in ię ­
cie tego zagadnienia a przede w szys tk im  te o r ii d o tych ­
czasowego k le je n ia , te ch n ika  obchodzenia się z k le ja m i 
syn te tycznym i stanie się p rzystępna i  z rozum ia ła .

D o d n ia  dzisiejszego n ie  znam y te o rii, k tó ra  w  sposób 
p ro s ty  i  ogó lny w y tłu m a c z y ła b y  z ja w iska  pow sta jące p rzy  
k le je n iu . Dotychczasow a te o ria  g łosi, że sk le jen ie  następu­
je , gdy zacieśn im y dw a  dobrze dopasowane i  pow leczone 
roz tw o re m  k le ju  k a w a łk i d rew na . S ztyw ne  połączenie, 
c z y li zw iązan ie  s tykó w , zostanie osiągnięte dop ie ro  po 
p rzeksz ta łcen iu  się m asy k le jo w e j w  c ia ło  stałe.

N anies iona masa k le jo w a  przedosta je  się do w g łę b ie ń  
w  p o w ie rzch n i d rew na , po w ysch n ię c iu  zaś i  s tw a rd n ie n iu  
w y tw a rz a  się s ia tka  p rz y trz y m u ją c a  oba k a w a łk i d rew na, 
ja k  na rys . 1.

Rys. 1. P rzekrój spoiny klejow ej, a —  k le j odpowiedni; 
b —  k le j za rzadki.

N a podstaw ie  p rac M c. B a ina  m ożna w ykazać, że dobrze 
w ypo le row ane  i  g ła d k ie  p ow ie rzchn ie  m eta low e, p rz y  k tó ­
ry c h  n ie  m ożna m ów ić  o p rzedostan iu  się k le ju  do w nę trza  
m eta lu , m ogą być rów n ież  sk le jone  i  w yka zyw a ć  dużą 
w y trzym a ło ść  spo iny k le jo w e j. S tąd w n iosek, że obok z ja ­
w iska  p rze n ika n ia  k le ju  w  zag łęb ienia  pow ie rzchn iow e  
drew na , na w y trzym a ło ść  sk le je n ia  m a ją  w p ły w  rów n ież  
inne , n ieznane nam  b liż e j czyn n ik i. Są to  s iły  dz ia ła jące 
na p o w ie rzch n i s tyku , zależne od dobrze dopasowanych 
pow ie rzchn i.

Is tn ie ją  obecnie d w ie  teo rie  k le je n ia : chem iczna i  m e- 
chan iczno-fizyczna , k tó re  jednakże  n ie  o b e jm u ją  całości 
z ja w isk  k le je n ia . D la tego też na podstaw ie  znanych  nam  
w łaśc iw ośc i k le ju  i  jego s k ła d n ik ó w  n ie  m ożem y z gó ry  
usta lać d o k ła d n ie  ch a ra k te ru  spo iny k le jo w e j, op ie ra jąc  
się ty lk o  na w y licze n ia ch  teo re tycznych  a w sze lk ie  p rze ­

p isy  na p rzygo tow an ie  k le jó w  oparte  są g łó w n ie  na doś­
w iadczen iu  za trudn ionego  personelu.

Dobry k le j p o w in ie n  odpow iadać następu jącym  w y ­
m aganiom :

1) n ie  p o w in ie n  zaw ierać dużo w ody, k tó rą  m us im y  u su ­
w ać w  późn ie jszym  s tad ium  p ro d u k c ji przez w ysusza­
n ie. Jest to  na jw iększa  w ada w szys tk ich  k le jó w  po ­
chodzenia zw ierzęcego;

2) p o w in ie n  dawać spoinę o duże j w y trz y m a ło ś c i na śc i­
nanie. P rzy  badan iu  p o w in n o  raczej nastąp ić  ze rw a­
n ie  tk a n k i d rew na , gdy na tom iast spoina k le jo w a  p o ­
w in n a  pozostać n ienaruszona;

3) n ie  p o w in ie n  zaw ierać w  sobie s k ła d n ik ó w  niszczą­
cych  lu b  ba rw iących  d rew no ;

4) p o w in ie n  zachować w ym aganą  elastyczność i  p rz y  
ude rzen iu  n ie  może pękać g w a łto w n ie ;

5) p o w in ie n  w yka zyw a ć  dużą wodoodporność;
6) n ie  p o w in ie n  ulegać d z ia ła n iu  p leśn i i  d ro b n o u s tro ­

jó w  — b a k te ry j;
7) p o w in ie n  być ła tw y  w  p rzygo tow an iu , n ie  w ym a ga ją ­

cy specja lnych  urządzeń;
8) p o w in ie n  posiadać d łu g ą  żyw otność po jego sporządze­

n iu . Ż yw otność ta  p o w in n a  w ynos ić  m im in im u m  4 go­
d z in y ;

9) m u s i szybko w iązać, o trzym ana  zaś spoina pow inna  
u m o ż liw ić  dalszą i  szybką ob róbkę  d rew na ;

10) o trzym ana  spoina k le jo w a  n ie  pow in n a  pow odow ać 
nadm iernego zużyca i tęp ie n ia  narzędzi.

11) D la  k le jó w  na gorąco, te m p e ra tu ra  stosowana p rzy  
p rasow an iu  n ie  może być  z b y t w ysoka  i  n ie  może 
pow odow ać niszczenia drew na.

W ym agan ia  te  s tanow ią  dążenia i  w ska zó w k i d la  p ro ­
ducentów  k le ju , je d n a k  m im o do tychczasow ych w y s iłk ó w , 
k le j pochodzenia zw ierzęcego ty c h  w a ru n k ó w  w  p e łn i 

do trzym ać n ie  mogą. N a jb a rd z ie j zb liżone  do tego id e a łu  
są k le je  synte tyczne, d latego też zna laz ły  one powszechne 
zastosowanie.

B adając przeb ieg  pow staw ania  spo iny k le jo w e j p rzy  
k le ju  g lu ty n o w y m  s tw ie rd z im y  p rzem ianę m asy p ły n n e j 
w  postać s ta łą  pod w p ły w e m  stopniow ego w ysychan ia . 
R ozprow adzony na d re w n ie  k le j gorący w  czasie c h ło ­
dzenia tężeje, p rz y  czym  jednocześnie następu je  jego w y ­
sychanie. W  czasie trw a n ia  tego procesu n ie  m a re a k c ji 
chem icznej. P rz y  n a w ilże n iu  i  podgrzan iu  proces może 
być odw raca lny , d la  tego też k le je  g lu tyn o w e  n ie  są w o ­
doodporne.

Z u p e łn ie  o d w ro tn ie  zachow u ją  się k le je  a lbum inow e, 
a przede w szys tk im  kazeinow e. Przechodzenie ze stanu 
p łynnego  (so l) w  stan ga la re ty  (że l) następu je  pod w p ły ­
w em  re a k c ji chem icznej. K aze ina  pod w p ły w e m  dz ia łan ia  
w o d o ro tle n k u  w apn ia  (m le ka  wapiennego) da je  zw iązek 
.chem iczny zw any kaze in ianem  w apn ia , tru d n o  rozpusz­
cza lny  w  wodzie. S k u tk ie m  tego p rz y  m oczen iu  i  ogrze­
w a n iu  n ie  pow sta je  odw raca lne  rozpuszczanie się ka ze in ia - 
n u  w apn ia , sk le je n ie  zaś sta je  się ju ż  odporne na d z ia ła ­
n ie  w ody.

W  p rze c iw ie ńs tw ie  do ty c h  dw óch rodza i k le jó w  za­
stosowanie k le jó w  syn te tycznych  b y ło  w ie lk im  k ro k ie m  
naprzód. P rocesy pow sta jęce p rz y  s k le ja n iu  ty m i k le ja m i 
po lega ją  w y łą czn ie  na n ieod w ra ca ln ych  procesach che­
m icznych  i  da ją  spo iny k le jo w e  odporne na dz ia łan ie  
w ody.

G d y  chem icy p rzed  30 la ty  za in te resow a li się b liże j 
sz tucznym i tw o rzyw a m i, a m iędzy in n y m i i  syn te tyczn y ­
m i k le ja m i, postaw iono sobie pytan ie , ja k a  je s t zależność 
m iędzy w łasnośc iam i ty c h  n o w o o d k ry ty c h  c ia ł a ich  w e ­
w n ę trzn ą  budow ą  cząsteczek. S tw ie rdzono  wówczas, że 
cząsteczki k le jó w  n a tu ra ln y c h  oraz żyw ic  sztucznych w y ­
ró żn ia ją  się bardzo sko m p likow an ą  budow ą i  sk ła d a ją  się 
z duże j ilo śc i a tom ów .

D la  p o rów nan ia  podajem y, że je ś li cząsteczki środków  
fa rm aceu tycznych  i  b a rw ik ó w  za w ie ra ją  od 20— 100 a to ­
m ów , to  cząsteczki żyw ic  syn te tycznych , ż k tó ry c h  spo­
rządzam y k le je  synte tyczne, sk ła d a ją  się z tys ię cy  i  dz ie ­
s ią tkó w  tys ięcy  atom ów. N a leży p rz y  ty m  zw róc ić  uwagę 
na zależność, ja k a  is tn ie je  m iędzy w ie lko śc ią  cząsteczki 
a w łasnośc iam i chem icznym i i  m echan icznym i k le ju . 
Cząsteczki o s iln ie  rozbudow ane j s tru k tu rz e  przestrzenne j 
w y k a z u ją  w iększą  w y trzym a ło ść  m echaniczną i  w iększą 
odporność na c z y n n ik i chem iczne (w odę).

Z  ż yw ic  syn te tycznych  tzw . te rm o ha rtow anych , to  zna­
czy żyw ic , k tó re  pod w p ły w e m  ogrzew ania  da ją  p ro d u k ty  
n ie to p liw e  i  w  w odzie  n ierozpuszczalne, o trzym ano  k le j
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syn te tyczny  odporny  na wodę n ie ty lk o  z im ną  ale i  w rz ą ­
cą. Z n o w o o d k ry ty c h  żyw ic  na leża ło  w y b ra ć  ty lk o  te, k tó ­
re  w y k a z y w a ły  z d rew nem  dużą adhezję c z y li p rzyczep­
ność oraz dużą w y trzym a ło ść  m echaniczną p ro d u k tu  osta­
tecznego, to  je s t k le ju  po s tw a rd n ie n iu .

D la  d rew na  specja ln ie  dobre  okaza ły  się k le je  o trz y ­
m ane ja k o  p ro d u k ty  kondensac ji feno lu , m oczn ika  lu b  
m e lam in y  z fo rm a lin ą . P ro d u k ty  te  są ła tw e  do o trzym a ­
n ia  w  ska li p rzem ys łow e j, p rz y  czym  w y jś c io w y m i su ­
ro w ca m i są w ęg ie l, p o w ie trze  i  woda.

W  k ra ju  używ a m y obecnie z k le jó w  syn te tycznych  p ra ­
w ie  w y łą czn ie  k le j b a ke lito w y . W  p rzyszłośc i p o w in n iśm y  
dążyć do zastąpien ia  k le jó w  kaze inow ych  k le je m  m ocz­
n ik o w y m , dużo tańszym  i  ekonom iczn ie jszym  w  użyciu .

K l e j  m o c z n i k o w y

i W  s k a li p rzem ys łow e j k le j m o czn iko w y  p ro d u k u je  się 
a lbo w  p ły n ie  a lbo w  proszku.

Po rozpuszczeniu k rys ta licznego  m oczn ika  w  w odnym  
roz tw o rze  fo rm a ld e h yd u  zm iana w idoczna n ie  następuje. 
P ow sta je  ro z tw ó r k la ro w n y , rz a d k i i  p rzezroczysty. W i­
doczne zm iany  następu ją  dop ie ro  podczas ogrzew ania  m ie ­
szan iny i  po dodan iu  ka ta liza to ra , k tó ry  przyśpiesza re ­
akcję.

W  czasie ogrzew ania  w  ko tle , zw anym  au tok law em , 
ja k  na rys. 2, o trz y m u je  się p ły n  o dużej lepkości, czy li 
k le j w  p ły n ie . Po w ysuszen iu  p ły n n e j m asy k le ju  o trz y ­
m u je  się k le j w  p roszku .

K le j w  p ły n ie  nan ies iony na d rew no  podczas ogrzew a­
n ia  w  prasm  tw a rd n ie je . Podczas tego procesu począ tko ­
w o  poszczególne cząsteczki u lega ją  pow iększen iu  a w ó w ­
czas poszczególne ko m p le ksy  a tom ów , n ie  mogąc p o ru ­
szać się swobodnie, p o w o d u ją  że la tynow acen ie  się m asy 
re a k c y jn e j (spo iny  k le jo w e j) .

W ytw o rzon a  w  ten  sposób ga la re ta  je s t ty lk o  fo rm ą  
p rze jśc iow ą  m iędzy  c ia łem  s ta łym  a c ia łem  p ły n n y m . P o­
czątkow o ga la re ta  je s t jeszcze tw o re m  u lega jącym  ła tw e j 
de fo rm a c ji, pon iew aż po łączenie m oczn ika  i  fo rm a lin y  
nastąp iło  ty lk o  w  n ie w ie lu  p u n k ta c h  —  p a trz  rys . 3.

P rz y  da lszym  ogrzew an iu  spo iny k le jo w e j w  prasie 
ilość po łączeń m iędzy cząsteczkam i zw iększa się, a w  k o ń -  
cu ga la re ta  zm ien ia  się w  c ia ło  stałe. Proces prze jśc ia

m iesięcy. W  ce lu  p rzed łużen ia  czasu m agazynow ania  k le ju  
odparow u je  się p ły n n ą  masę k le jo w ą  pod zm nie jszonym  
c iśn ien iem . O trzym a n y  wówczas p roszek uw aża się p ra k ­
tyczn ie  za s ta ły , n ie  u lega jący  zw ie trzen iu . Przez rozp u ­
szczenie go w  w odzie  o trz y m u je  się id e n tyczny  k le j,  ja k i 
m ie liśm y  p rzed odparow aniem .

Rys. 3. Kondensacja i  hartowanie k le ju ; 1) punkt w lania  
surowców 2) otrzym anie gotowego płynnego k le ju  3) punkt 
nanoszenia k le ju  na drewno; a ) cząsteczki form aliny  
i  mocznika ze sobą nie powiązane b ) cząsteczki mocznika 
i  form aliny po reakcji wytw orzenia k le ju , powstały małe 
agregaty c) łączenie się agregatów w  kom pleksy d ) osią­
gnięcie sztywnego połączenia między cząsteczkami k le ju  

(spoina tw arda).

p łyn n e go  k le ju  w  ko ń co w y  p ro d u k t tw a rd y  nazyw a się 
ha rtow an iem . P rzy toczony  opis je s t ty lk o  uogóln ien iem , 
w  rzeczyw istośc i procesy te  są ba rdz ie j z a w iłe  i  uzależ­
n ione  od w a ru n k ó w  ubocznych.

Zależn ie  od te m p e ra tu ry  otoczenia czas m agazynow a­
n ia  p łynnego  k le ju  je s t ogran iczony, p ra k ty c z n ie  do 6

K le j m o czn iko w y  nadaje  się do k le je n ia  zarów no na 
z im no ja k  i  na gorąco w  prasach h yd ra u lic zn ych . S zyb­
kość p rocesu w iązan ia  k le ju , tzw . s tw a rd n ie n ia  spo iny k le ­
jo w e j, z samego ty lk o  k le ju  m oczn ikow ego b y ła b y  ta k  
m ała, że techn iczn ie  proces k le je n ia  b y łb y  n ieop łaca lny . 
W  ce lu  zw iększen ia  szybkości w iązan ia  stosuje się p rzy



Zeszyt 3 PRZEMYSŁ DRZEWNY Sir 65

k le je n iu  w ra z  z k le je m  ta k  zwane u tw ardzacze, zwane 
inaczej ka ta liza to ra m i, k tó re  przyśp iesza ją  zachodzące 
w  k le ju  rea kc je  chemiczne.

Sam u tw ardzacz je s t solą szybko i  ła tw o  rozpuszcza l­
ną w  w odzie. D osta rczany je s t rów nocześn ie  z k le je m  
m oczn iko w ym  i  zapakow any odz ie ln ie . Rozpuszczony 
w  w odzie  i  do lany  do k le ju  p ow odu je  jego szybk ie  p rze ­
chodzenie w  stan ga la re ty  a następnie szybk ie  tw a rd n ie ­
nie.

Is tn ie ją  różne  sposoby stosowania u tw a rdzaczy  do k le ­
je n ia  d re w n a  a m ianow ic ie :

a) Do kle jen ia  na zimno
1. U tw ardzacz w le w a  się do k le ju , m iesza się a następ­

n ie  szybko nanosi o trzym aną  masę k le jo w ą  na d re w ­
no i  stosu je  docisk. Jest to  sposób n a jp ro s trzy , w y m a ­
ga jący je d n a k  dużej w p ra w y  i  u w a g i za trudn ionego 
personelu. P rzygo tow ana  masa k le jo w a  m us i być z u ­
żyta  na jpóźn ie j w  ciągu 20—30 m in u t, inacze j k le j 
tw a rd n ie je  i  n ie  nada je  się do dalszego u ży tku . P rzy  
ty m  sposobie k le je n ia  stosu je  się zazwyczaj u tw a r ­
dzacz bezbarw ny.

2. U tw ardzacz nanosi się na d rew no  w cześnie j, naw e t na 
k i lk a  lu b  k ilka n a śc ie  godzin, aby w yse ch ł zupe łn ie . 
A żeby m ie jsca  naw ilżone  u tw ardzaczem  b y ły  w yraźne  
i  w idoczne, stosuje się do u tw a rdzaczy  b a rw ik  np. 
ż ó łty  lu b  czerw ony, k tó ry  w skazu je , czy w szystk ie  
m ie jsca d rew na  zosta ły  n im  ró w n o m ie rn ie  nasycone.

K le j m oczn iko w y  nanosi się na d rew no  późn ie j i  s to ­
su je  docisk. W  danym  w y p a d k u  k le j p rzygo to w a n y  w  n a ­
czyn iach  bez u tw ardzacza  n ie  u lega  re a k c ji chem icznej 
a przez to  proces nanoszenia na d rew no  m ożna dow o ln ie  
regu low ać. P rzy  s tosow aniu  u tw a rdzaczy  b a rw io n y c h  spoi­
na k le jo w a  sta je  się przez to  w idoczna. K le j m oczn ikow y 
nan ies iony na d re w n o  bez u tw ardzacza  da je  spoinę k le ­
jo w ą  ty lk o  wysuszoną, a k le j ten  bez re a k c ji chem icznej 
„n ie  trz y m a “ , c z y li w y trzym a ło ść  jego spada do zera.

b) K le jen ie  na gorąco
D o k le ju  do lew a się specjalnego u tw ardzacza  „do  k le ­

je n ia  na gorąco“ , m iesza się a następn ie  nanosi na d rew no. 
M ieszan ina  ta  może sw obodnie  w  tem pe ra tu rze  otoczenia 
o ko ło  20°C pozostać w  naczyn iu  24— 30 godzin, bez oba­
w y  s tw a rdn ien ia , pon iew aż rea kc ja  chem iczna następu je  
ta m  bardzo po w o li. W łaśc iw e  przyśpieszenie re a k c ji p o ­
w o d u je  dop ie ro  te m p e ra tu ra  p ły t  g rze jn ych  prasy. P rze ­
trzym a n ie  d rew na  w  zacisku na leży ta k  d łu g o  u trzym ać, 
aż pow sta ła  ga la re ta  k le jo w a  do tego s topn ia  s tw a rdn ie je , 
że d la  dalszej o b ró b k i będzie zapew niona m in im a ln a  

w y trz y m a ło ś ć .
P rzy  stosow aniu  k le ju  m oczn ikow ego na gorąco, np. 

do p ro d u k c ji sk le jek , stosuje się tem p e ra tu rę  100—105°C, 
oraz duże ciśn ien ie  wynoszące 15— 20 kg /cm 2. P rzy  k le ­
je n iu  na z im no c iśn ien ie  to  m us i w ynos ić  m in im u m  
2 kg /cm 2.

(D a lszy ciąg o k le ja c h  b a k e lito w y c h  podam y w  następ­
n y m  num erze.)

Z Y G M U N T  P O Ł C Z Y Ń S K I

Szablony do gryzarek
Masowa i w ielkoseryjna produkcja fabryczna wymaga stosowania przemysłowych metod produkcji, e lim i­

nujących pracę ręczną. W przemyśle meblarskim, bardzo często powstaje konieczność masowego wykonywania 
elementów mebli o lin iach krzywych. Obróbka ręczna tych elementów, ja k  to m iało miejsce w epoce rzemiosła, 
spowodowałaby znaczny wzrost kosztów produkcji i przedłużyłaby czas wykonania. To teu wysiłek meblarzy musi 
iść w kierunku wykorzystania obrabiarek w jak  najszerszym zakresie do wszystkich prac w ielokrotnie powtarza­
jących się.

Drogą do osiągnięcia tego jest stosowanie szablonów przy obróbce mechanicznej, a zwłaszcza do gryza­
rek dolnych, które przez użycie odpowiednich narzędzi tnących i  różnego kszta łtu  szablonów można przystoso 
wab do wielu prac, dotąd wykonywanych ręcznie.

A rty k u ł poniższy daje podstawowe wiadomości o stosowaniu szablonów.

M asowa p ro d u k c ja  dużych  s e rii m e b li m us i być n a le ­
życ ie  zorgan izow ana i  ja k  n a jb a rd z ie j p rz y  is tn ie ją cych  
w a ru n ka ch  zm echanizowana. N ie  do pom yślen ia  jest, aby 
k ilk a d z ie s ią t czy k ilk a s e t tys ię cy  sz tuk  p o trzebnych  e le­
m en tó w  sk ła d o w ych  o je d n a ko w ym  ksz ta łc ie  i  w ym ia rze  
b y ły  obrab iane  in n y m i m etodam i, bez zastosowania sza­
b lonów .

N ie  w szys tk ie  jeszcze za k ła d y  w  p rzem yśle  d rzew nym  
zw raca ją  dostateczną uw agę na p a rk  m aszynow y, k tó ry  
w  dobrze zorgan izow anym  zak ładz ie  p o w in ie n  w ykonać  
p ra w ie  w szys tk ie  prace p rzed  m ontażem , bez uc iekan ia  
się do p rac ręcznych.

D o w iększości is tn ie ją cych  ob ra b ia re k  m ożna i  n a le ­
ży stosować szablony, p rz y  pom ocy k tó ry c h  m ożna o trz y ­
m ać d o k ła d n ie j obrob ione  e lem en ty  an iże li p rz y  p ra cy  
ręcznej,, a zwłaszcza w  e lem entach o lin ia c h  k rz y w y c h  
i  p ro filo w a n y c h . K s z ta łty  e lem en tów  są n ie je d n o k ro tn ie  
bardzo  skom p likow ane , m im o  to  je d n a k  dadzą się o b ro ­
b ić  m echaniczn ie  p rz y  zastosow aniu  odpow iedn io  op ra ­
cow anych  szablonów.

W praw dz ie  ru c h  n o w a to rsk i i  ra c jo n a liz a to rs k i w s k a ­
zu je  na to, że szab lonam i p rz y  obróbce m echaniczne j in ­
te re su ją  się duże rzesze ro b o tn ik ó w  i  te ch n ików , stosu­
jąc  je  w  p ro d u k c ji,  to  je d n a k  zagadnienie p ra cy  p rz y  u ż y ­
c iu  szablonów  p o w in n o  b yć  coraz ba rdz ie j rozszerzane.

P odstaw ow ą o b rab ia rką , do k tó re j szablony m ogą zna­
leźć b. szerokie zastosowanie je s t g ryza rka . W szystk ie  
ty p y  g ryza re k  za liczam y do rzędu  o b ra b ia re k  u n iw e r ­
sa lnych, pon iew aż zakres ich  dz ia łan ia  je s t bardzo duży. 
Szczególną uw agę na leży zw róc ić  na g ry z a rk i dolne, 
o w rzec ionach  ru ch o m ych  w  k ie ru n k u  p io n o w ym  i  g ry ­
z a rk i o w rzec ionach  p o ch y ln ych  pod ką te m  do 45°.

Postęp te c h n ik i zm u s ił k o n s tru k to ró w  do z a p ro je k to ­
w an ia  i  s tw orzen ia  ta k ic h  ty p ó w  g ryza re k , k tó re  pozw o­
l i ły b y  na zastosowanie bardzo szybk ich  ob ro tów , p rz y  p o ­
m ocy k tó ry c h  obrab iana  płaszczyzna je s t zupe łn ie  g ładka ,

e lim in u ją c  ty m  sam ym  pracę ręczną. O b ra b ia rk i te  w  za­
sadzie dostosowane są do w ykańczan ia  e lem entów  u p rzed ­

n io  p rzygo tow anych  na in n y c h  m aszynach, to  też, aby 
obrab iane  p łaszczyzny b y ły  ró w n e  i  g ładk ie , zastosowano 
do n ich  duże ob ro ty , k tó re  w a h a ją  się w  g ran icach  od 
3 500 do 24 000 ob ro tów /m in .

Przygotowanie gryzarek do pracy na szablonach
G ry z a rk i przeznaczone do p ra cy  p rz y  u ż y c iu  szablonów 

m uszą posiadać łożyska  n ie  w y ro b io n e  a w rzec iona  proste 
i  zabezpieczone ram ien iem  u sz tyw n ia ją cym  w  ce lu  uzys­
ka n ia  bezpieczeństwa p racy. D a je  to  g w a ranc ję  o trzym a ­
n ia  g ła d k ie j ob rab iane j pow ie rzchn i.

S tosow anie w rzec ion  tzw . fra n cu sk ich  w  zasadzie je s t 
w zb ron ione  z u w a g i na duże n iebezpieczeństwo p rzy  p ra ­
cy, pon iew aż n ie  je s t zabezpieczone ram ien iem  i  posiada 
jeden  ty lk o  nóż tnący.

G łow ice  d w u  i  w ie lo -n ożo w e  p o w in n y  b yć  d o k ładn ie  
w yw ażone, noże i  zac isk i (ś ru b y ) sym etryczn ie  rozm ie ­
szczone i  m ieć jednakow ą  wagę. N iezachow anie  ty c h  w a ­
ru n k ó w , u n ie m o ż liw i o trzym an ie  pożądanej jakośc i ob ra ­
b ianego e lem entu, oraz może spowodow ać n ieszczęśliw y 
w ypa d e k , pon iew aż s iła  odśrodkow a p rz y  ta k  dużych  ob ­
ro ta ch  dochodzi do 200 kg /cm 3 w rzeciona.

P rz y  p ro d u k c ji dużych  ilo śc i części na szablonach, sza­
b lo n y  u lega ją  w y ta rc iu , co je s t powodem , że z czasem 
obrab iane  na szablonie części m e b li o trz y m u ją  w  czasie 
o b ró b k i in n y  ksz ta łt.

W yc ie ra n ia  szablonów o p ie rśc ień  oporow y, n ie  da się 
ca łko w ic ie  un ikn ą ć , m ożna je d n a k  zm nie jszyć je , przez 
stosowanie p ie rśc ien i opo row ych  b. p re cyzy jn ie  o b ro b io ­
nych , w y p o le ro w a n ych  i  m o ż liw ie  abso lu tn ie  g ładk ich , 
d z ięk i czem u ta rc ie , pow sta jące p r z y  doc isku  szablonu 
o p ie rśc ień  je s t znacznie m niejsze.

P rzygo tow any szablon s łu ży  n ie je d n o k ro tn ie  do ob 
ró b k i d la  w ie lu  tys ięcy  e lem entów , a za ty m  w ie lko ś
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jego, ksz ta łt, n ie  może ulegać s ta łem u zm nie jszan iu  się 
i  zn iekszta łcan iu , z uw ag i na konieczność zachow ania je d ­
n a ko w ych  w y m ia ró w  d la  w szys tk ich  elem entów .

W ła śc iw ym  p ie rśc ien iem  o p o row ym  je s t łożysko  k u l ­
kow e. P ie rśc ień  ś rod ko w y  ło żyska  zam ocow uje  się na sta­
łe  na w rzec ion ie  razem  z g łow icą , re g u lu ją c  jego p o ło ­
żenie p o d k ła d k a m i m e ta lo w y m i. Z ew n ę trzn y  p ie rśc ień  ło ­
żyska je s t un ieza leżn iony od w rzeciona, a zatem  o b ro ty  
jego są tak ie , z ja k ą  szybkością podsuw any je s t m a te ria ł. 
Ponadto  tego ro d za ju  p ie rśc ień  o p o ro w y  zm niejsza siłę  
odb ic ia  m a te r ia łu , pon iew aż w  każde j c h w ili zew nę trzny  
p ie rśc ień  może być u n ie ru ch o m ion y . N ie m n ie j je d n a k  w y ­
stające noże ponad o b rab iany  m a te r ia ł w in n y  być zabez­
pieczone ochroną  w  ce lu  u n ik n ię c ia  w ypadków .

W ykonanie szablonów

D o e lem entów  o dużych  rozm ia rach  szab lony na leży 
w yko n yw a ć  z p ły t  s to la rsk ich , s k le jk i lu b  ram , w  celu 
ła tw ie jszego  o trzym a n ia  w ym aganych  ks z ta łtó w  i  w y ­
m ia ró w , d la  m a ły c h  e lem entów  z d rew na  liśc iastego d o ­
brze wysuszonego (grab , b uk , brzoza) i  n ie  posiadającego 
w ad  d rew na, ja k  pękn ięc ia , m ursz i  sęk i na l in i i  s ty k u  
z p ie rśc ien iem  oporow ym , w  ce lu  zagw aran tow an ia  bez­
p ieczeństw a p ra cy  i  zachow ania obrane j fo rm y  d la  e le ­
m en tu  obrabianego.

O kuc ia  po trzebne do zam ocow yw an ia  m a te r ia łu  na sza- 
b lon ie  muszą być  do k ła d n ie  w yko n a n e  i  p o w in n y  zapew ­
n iać jednakow e  u trzym a n ie  m a te r ia łu  w  oznaczonym  m ie j­
scu.

W sze lk ie  l is tw y  oporow e w in n y  być  p rz y k le jo n e  do 
szablonu i  zabezpieczone w k rę ta m i.

K o n s tru k c ja  szablonów uza leżn iona je s t od po trzebne­
go k s z ta łtu  e lem entów , ilo śc i o b rab ianych  k ra w ę d z i i  u k ła ­
du  w łó k ie n  d rew na  w  s tosunku  do noży. Ponadto, o ile  
szablon je s t m a łych  rozm ia rów , na leży p rzew idz ieć  m ie j­
sce na u c h w y ty  i  zabezpieczenie d la  rą k  p ra co w n ika  przed 
skaleczeniem.

Stosowanie szablonów

W szelkiego rod za ju  e lem en ty  o lin ia c h  k rz y w y c h , róż ­
n ych  p ro fila ch , w k lę s łe  i  w y p u k łe , zaokrąg lan ia  naroży 
i  n ie ró w n e j g łębokości w yż ło b ie n ia , na leży obrab iać na 
szablonach. W  n ie k tó ry c h  w ypadkach  do ob rob ien ia  m a ­
te r ia łu  o l in i i  p rzeb iega jące j pod dużym  ką tem  w  s tosun- 
j  ,d °  u k ła d u  w łó k ie n  d rew na  pow in n o  się p racow ać na 
dw óch freza rka ch  o odm iennych  k ie ru n k a c h  ru c h u  w rz e ­
cion  t.j. w  p ra w ą  i  le w ą  stronę. F rezow an ie  w  k ie ru n k u  
p rze c iw n ym  do p rz y ro s tu  w łó k ie n  („p o d  w ło s “ ) pow o­
d u je  częste ode rw an ie  się części s łabe j e lem en tu  i  w y ­
k rusza  g łęboko  w łó k n a  m ię kk ie , k tó re  to  b ra k i usuw a się 
(czasem tru d n e  do osiągnięcia) p rz y  pom ocy p racy  ręcz­
ne j. P rzy  tego ro d za ju  obróbce na leży w ykonać  dw a id e n ­
tyczne  szablony, po to, aby p raca  odbyw a ła  się n ie p rz e r-  
w anie .

N a -pierw sze j frezarce  p ra c o w n ik  ob rab ia  część l in i i  
po czym , n ie  zde jm u jąc  z szoblonu m a te r ia łu  oddaje całość 
na d ru g ą  freza rkę  o ru c h u  w rzec iona  o o d w ro tn y m  k ie ­
ru n k u . O dw racan ie  e lem entu  na szablonie w  ce lu  zakoń­
czenia rozpoczęte j ope rac ji je s t n ie  wskazane, pon iew aż 
pow sta ją  pew ne odchy len ia  p rz y  zam ocow yw an iu  m ate ­
r ia łu , co p o w odu je  różn ice  —  l in i i  k sz ta łtu , oraz stra tę  
czasu na odw racanie.

Qł

Rys. 1. S trzałk i wskazują kierunek obrotów w rze­
ciona; a —  p łyta  z drewna litego o obrzeżu p ro fi­
lowym ; b —  szablon; c —  kieł; d —  głowica i pierś­
cień oporowy; e —  dodatkowy pierścień oporowy.

a
Rys. 2. a —  Półka do stołu kuchen­

nego na szablonie.

Do n iże j podanych i podobnych  e lem entów  w in n o  sto­
sować się dw a iden tyczne  szab lony i  k ie ru n e k  p ra w y  i  le ­
w y  oo ro to w  w rzeciona.

Szablon do rys. N r  1 w in ie n  być w y k o n a n y  z p ły t  
s to la rsk ie j lu b  s k le jk i 20 m /m , n ie  posiadających  zw ich  
rzen. P u n k te m  u n ie ru ch o m ien ia  e lem en tu  na szabloni 
będą ow a  k ły  w ykonane  z w k rę te k  do d rzew a o g ru l 
5 m /m  w kręcone  od lew e j s tro n y  szablonu na w y ło  
i  przesta jące cona jm n ie j 5 m /m , oddalone m o ż liw ie  na j 
da le j od siebie. •

Po w k rę c e n iu  w k rę te k  na leży sp iłow ać je  w  je d n ym  
k ie ru n k u  z dw óch s tron  każdą ta k , aby k ie ł  b y ł w  fo r ­
m ie  ostrego i  c ienkiego k lin a , k tó ry  n ie  pozostaw ia po 
sobie w  o b rab ianym  elem encie w iększych  śladów.

D la  p ó łk i s to łu  szablon o k o n s tru k c ji ram o w e j, ja k  na 
rys. N r  3, spe łn i ca łko w ic ie  zadanie i  będzie o w ie le  lż e j­
szy a n iże li w y k o n a n y  z p ły ty  czy s k le jk i.

Pon iew aż e lem ent te n  posiada 3 -s tro n y  obrob ione  na 
w y m ia r  na in n y c h  ob rab ia rkach , na leży zastosować ja ko

Rys. 3. a —  Szablon o k o n s tr. ra m o ­
w e j; b —  lis tw a  oporow a; c —  k ie ł.

Rys. 4. a —  Noga krzesła; b —  szablon; c —  p ły tka  m e­
talowa; d —  śruba zamk. z nakrętką metalową; e —  gór­
na p łyta  szablonu —  profilowa; f  —  dolna p ły ta  szablonu; 

g —  głowica i pierścień oporowy.
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p u n k t oparc ia  2 l is tw y  
n a k le jone  i  zabezpieczone 
w k rę tk a m i do drzew a oraz 
jeden  k ie ł  w yk o n a n y  ja k  
d la  szablonu N r  1.

N a jb a rd z ie j s k o m p lik o ­
w an ych  szablonów w y m a ­
ga ją  ta k ie  e lem enty, ja k  
poręcze i  nog i do fo te li 
w  w y k o n a n iu  s to la rsk im . 
Tego rod za ju  poszczególne 
części sk ładow e p rze d m io ­
tu  w ym aga ją  czterech 
i  w ięce j szablonów, p rzy  
pom ocy k tó ry c h  osiągn ie­
m y  dop ie ro  w ym agany 
k s z ta łt e lem entu.

Rys. 5. a —  P ły ta  szablonu; Rys. 4, 5 i  6 p rzedsta - 
b —  lis tw a  oporow a; c —  w ia ją  p rz y k ła d y  stosowa- 
k loeek  doc iskow y; d —  za- n ia  szablonów do o b ró b - 

cisk. k i  części krzeseł.

J U L IU S Z  B IS A N Z

Rys. 6. a —  Noga k rzes ła ; b —  deseczka oparc iow a; 
c —  oskrzyn ia .

P rzed w yko n a n ie m  ta k ic h  szablonów na leży dobrze 
przem yśleć i  u s ta lić  ko le jność o p e ra c ji (o b ró b k i)  p o n ie ­
w aż od tego uza leżn iona je s t fo rm a  poszczególnego sza­
b lo n u  oraz sposób zam ocowania m a te ria łu .

Bukowe fryzy i deszczułki posadzkowe
S p o ś ró d  g a tun kó w  d rzew  liśc ias tych , wchodzących 

w  sk ład  naszych drzew ostanów , w y b ija  się obecnie i lo ­
ściowo nap ierw sze m ie jsce buk.

D re w n o  b u ka  •— w  b u dow ie  rozp ie rzch łocew ow e i  bez- 
tw a rd z ie lo w e  —  m a b a rw ę  n a tu ra ln ą  i  s tru k tu rę  m o ­
notonną. W  różnych  naw e t p rze k ro ja ch  n ie  da się uzys­
kać e fek tow nych , poszuk iw anych  w  s to la rs tw ie  czy też 
m e b la rs tw ie  połączeń, k tó re  m ożna osiągnąć u  ga tun kó w  
p ie rśc ien iow ocew ow ych , ja k  dąb, w ią z  lu b  jesion.

Ponadto d rew no  buka , ja k o  beztw ardzie low e, p rze ­
w odz i sok i w  okresie  w ege tac ji ca łym  p rzekro jem . Po 
ścięciu i  p rze rob ie  ta rtacznym , ja k o  p ro d u k t ta rta czn y  
w ym aga w ię c  specjalnego tra k to w a n ia , k tó re b y  pow odo­
w a ło  szybk ie  zab ic ie  treśc i ko m ó re k  czynnych  do c h w ili 
ścięcia drzewa.

D re w n o  buka , konserw ow ane w  z łych , n ieodpow iedn ich  
w a run ka ch , u lega ła tw o  zaparzen iu , co u ła tw ia  in fe kc ję  
d re w n a  i  d a j e podłoże do ro z w o ju  różnych  g rz y b n i; po ­
za ty m  d rew no  bukow e  je s t bardzo podatne na pękanie.

W spom niane w yże j cechy d rew na  bukow ego pow odują , 
że d rew no  b u ka  n ie  zna laz ło  jeszcze zastosowania w  róż ­
n ych  dz ia łach  naszego p rze robu  m echanicznego w  ta k ich  
gran icach, ja k  na to  zas ługu je  ze w zg lędu  na inne  swoje 
dodatn ie  cechy.

R acjona lna  gospodarka d rew nem  nak ła d a  na d rze w ia - 
rza  obow iązek w y ko rzys ta n ia  d re w n a  do m aks im um , 
w  k ie ru n k u  p ro d u k c ji e lem entów  (p ro d u k tó w ) u ż y tk o ­
w ych , aby ty lk o  ja k  na jm n ie jszą , n ie u n ik n io n ą  część 
d re w n a  odprow adzać na opał. To  w y ko rzys ta n ie  d rew na  
m us i iść w  k ie ru n k u  p ro d u ko w a n ia  ta k ic h  so rtym en tów , 
k tó re  z jedne j s tro n y  zw iększą w yda jność kosztem  od ­
padów  i  opa łu , a z d ru g ie j —  p o k ry ją  zapotrzebow anie 
k ra ju  so rtym en tem  p o szuk iw anym  (d e fic y to w y m ).

T a k im  bardzo poszuk iw anym  p re fa b ryka te m  ta rta cz ­
n ym  są f ry z y  i  p rodukow ane  z n ic h  deszczu łk i posadzko­
we. P ro d u k u je  się je , ja k  dotychczas, p ra w ie  w y łączn ie  
z dęb iny, gd y  tym czasem  m ożnaby znacznie zw iększyć ich 
podaż p ro d u k c ją  z surow ca  bukow ego.

Podłoga u łożona z deszczułek posadzkow ych b u ko w ych  
n ie  da je  tego w zrokow ego  e fektu , ja k i da je  posadzka dę ­
bow a o p ro s tym  lu b  b łyszczow ym  ry s u n k u  lu b  naw et 
w zorzysta  posadzka jesionow a, będzie je d n a k  w  b a rw ie  
e fektow na , a pod w zg lędem  w y trz y m a ło ś c i i  trw a ło ś c i zu ­
p e łn ie  rów norzędna. P ro d u k u ją c  je d n a k  f ry z y  bukow e, 
w yzyska m y odpady pozostające p rz y  p ro d u k o w a n iu  in ­
nych  e lem entów  obrzynanych . M ożem y rów n ież  w y k o rz y ­
stać do ic h  p ro d u k c ji cieńszy m łodszy su row iec n ie  ta r ­
taczny, zd ro w y , jasny, n ie  za ba rw iony  fa łszyw ą  tw a rd z ie -  
lą. T a k i su row iec je s t cennym  tw o rzyw e m  do p ro d u k c ji 
b u k o w y c h  fry z ó w  ta rtych .
F ry z y  buko w e  b y ły  p rodukow ane  w  k ra ja c h  o b fitu ją c y c h  
w  d rzew ostany bukow e, p raw ie  w y łą czn ie  ja k o  f ry z y  ś red ­
n ie  (tzn . od 55— 95 cm  d ługośc i). M u s im y  tu  p rze łam ać

nasze upszedzenia i  w p row adz ić  na ry n e k  rów n ież  fry z y  
buko w e  k ró tk ie  (20— 50 cm ), k tó ry c h  p ro d u k c ja  pozw o­
l i  na  lepsze w y ko rzys ta n ie  surow ca i  zu ży tko w a n ie  od­
padów . T ak  u jm u ją  to  zagadnienie P o lsk ie  N o rm y.

P rzebieg p ro d u k c ji f ry z ó w  b u k o w y c h  je s t analogiczny, 
ja k  p rz y  fryzach  dębow ych. Tę samą taśm ow ą drogę o d ­
b y w a ją  początkow o całe deski, potem  w y rz y n k i,  a w  k o ń ­
cu gotow e w ym ia ro w e  fry z y  ta rte .

W a ru n k ie m  uzyskan ia  pe łnow artośc iow ego p ro d u k tu  
je s t w y ró b  w y łą czn ie  z surow ca świeżego, zdrowego, w  od ­
pow ie d n im  okresie  z im ow ym .

D o go tow ych  fry z ó w  . b u k o w y c h  stosuje się ju ż  od ­
m ie n n y  proces ko n se rw a c ji n iż  do dębow ych. P ierw szą 
czynnością ko n se rw acy jną  d la  fry z ó w  b u k o w y c h  je s t pa ­
rzen ie . P arzen ie  d rew na  bukow ego m a na ce lu  zabicie 
w sze lk ie j żyw e j jeszcze treśc i kom órek , nadan ie  d re w n u  
je d n o ro d n ych  cech w e w nę trznych , p rz y  rów noczesnym  
u zyskan iu  zaba rw ien ia  od różowego do c iem no-różow ego, 
w  zależności od w ysokości zastosowanej w  p a rze ln i te m ­
p e ra tu ry  i c iśn ien ia  pa ry .

Po pa rzen iu , k tó re  trw a  od 24— 60 godz. (o czasokresie 
trw a n ia  procesu parzen ia  d e cydu ją  w y m ia ry  parzonego 
so rtym en tu , ty p  p a rze ln i itp . ) , f ry z y  suszy się na w o l­
n ym  p o w ie trzu , lu b  —  co je s t ba rdz ie j wskazane — 
w  szopach o ścianach o tw a rtych , ew ent. z m ożnością re ­
gu low an ia  p rzew iew u . D ługość tego okresu  sezonowania 
t rw a  2— 6 m iesięcy, po czym  fry z y  s tanow ią  ju ż  p ó łfa ­
b ry k a t, k tó ry  może być dostarczony do zak ładów  w y ra ­
b ia jących  deszczu łk i posadzkowe.

W  ta k im  zakładzie  p ro d u k c ji deszczułek posadzkow ych 
p ie rw szym  etapem  ope ra cy jn ym  —  analogicznie  ja k  p rzy  
fryzach  dębow ych  —  je s t suszenie. F ry z y  u k ła d a  się w  su ­
szarn i na w ózkach  ( lu b  w  suszarn iach p ry m ity w n y c h  
w p ro s t na pod łogach) i  podda je  procesow i suszenia aż 
do stanu  6— 8 % w ilg o tn o śc i w  s tosunku  do suchej masy 
drew na. D a lszy proces p rzerobu , poprzez o b ra b ia rk i po ­
d łużne  i  poprzeczne —  aż do so rto w n i i  p a kow n i, p o k ry ­
w a  się rów n ież  z procesem  w y ro b u  deszczułek posadzko­
w y c h  dębow ych czy też z każdego innego rod za ju  d re ­
w na.

S ortow anie  jakośc iow e  deszczułek posadzkow ych b u k o ­
w y c h  w yka zu je  przewagę tego surow ca nad surow cem  
dębow ym . O ile  p rz y  so rto w a n iu  deszczułek posadzko­
w y c h  dębow ych (da jąc  do p rze robu  f ry z y  dębow e n ie -  
sortow ane) u zysku je m y  w  na jlepszym  w y p a d k u  ró w n o ­
wagę k las  I I I / IV  w  s tosunku  do I / I I  k l.  ja kośc i, to  p rzy  
deszczułkach posadzkow ych b u ko w ych  d o m in u je  k lasa ja ­
kości I / I I .

W p ły w a  na to  budow a d rew na  i  w e w n ę trzn y  u k ła d  
w ad  i  cech, k tó re  to  is to tn ie  u  b u ka  n ie  są ta k  roz liczne  
ja k  u  dębu, i  m ożna je  p rz y  w y rzyn ce  różn ych  w y m ia ró w  
fry z ó w  w ye lim in o w a ć , da jąc p łaszczyzny czyste i  zdrow e.

D eszczu łk i posadzkowe buko w e  u łożone ja k o  p o d ło ­
ga da ją  się doskonale cyk lin o w a ć , p rz y jm u ją  zaprawę
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ltp . W ykonane  z d re w n a  parzonego są ba rdzo  trw a łe  
i  m n ie j narażone na zgn iliznę  n iż  deszczu łk i dębow e z b ie ­
len i.

Z a k ła d y  w y tw ó rcze  p rze m ys łu  leśnego i  drzewnego 
w ym aga ją  jednakże  w ie lu  in o w a c ji i  ulepszeń, aby p ro ­
d u k c ja  deszczułek posadzkow ych b u ko w ych , b y ła  ta k  
techn iczn ie  poprow adzona, b y  p rz y  p e łn ym  w y k o rz y s ta ­
n iu  surow ca, o trzym ać p ro d u k t w yso ko w a rto śc io w y  o ró w ­
n o m ie rn ych  cechach zew nę trznych  (ba rw a ) da jący p e ł­
ną g w a ranc ję  trw a łośc i.

JÓ ZE F  B O D N A R

Zeszyt 3

Przede w szys tk im  chodzi tu  o pa rze ln ie  i  szopy k o n ­
serw acy jne , k tó ry c h  budow a je s t ju ż  u  nas zapoczątko­
wana.

Zapo trzebow an ie  k ra ju  na deszczu łk i posadzkowe n ie  
da s^ę p o k ry ć  p ro d u k te m  w yko n a n ym  z d rew na  dębowego. 
P rze m ys ł b u d o w la n y  w in ie n  w  sw o ich  p lanach  b rać pod 
uwagę stosowanie deszczułek posadzkow ych bukow ych . 
Z apotrzebow an ie  deszczułek posadzkow ych je s t duże i  p o ­
trzeb y  w zra s ta ją  corocznie.

M a jąc  poparc ie  odb io rców , p rze m ys ł będzie m ó g ł roz_ 
w inąć  i  rozszerzyć p ro d u k c ję  deszczułek posadzkow ych 
bu ko w ych  i  nadać je j cechy p ro d u k c ji sta łe j.

Pył drzewny — zarzewiem pożarów

¡akie gospodarstwu narodowemu wyrządzają pożary zakładów przemysłowych.

 ̂g ień s tanow i  ̂szczególnie poważne n iebezpieczeństwo 
d la  zak ła d ó w  o b ró b k i drew na. A n a liz u ją c  pow ody pow sta ­
w a n ia  pożarów  w  ty c h  zakładach  n a p o tyka m y  częściej na 
w yp a d k i, gdzie p rzyczyna  n ie  da je  się s tw ie rdz ić  i  pozo­
sta je  n ieusta loną, n iż  na tak ie , gdzie zarzew iem  ognia je s t 
o tw a rte  ognisko (piec, pa len isko  itp .) ,  n ie  pozostaw iające 
w ą tp liw o śc i odnośnie ź ród ła  pożaru.

T w ie rd z im y  jednak , iż  n a jw ię kszym  w ro g iem  z a k ła ­
dów  o b ro b k i d rew na  je s t lekcew ażony zazwyczaj p y ł 
d rze w n y : ze w łaśn ie  p y ł d rze w n y  je s t tą  u ta jo n ą  p rz y ­
czyną w ie lu  pożarów  i  sp ró b u je m y  na podstaw ie  k o n k re t­
n ych  p rz y k ła d ó w  i  p rz y  pom ocy podstaw ow ych  w ia d o ­
m ości z zakresu  chem ii i  f iz y k i tw ie rdze n ie  to  uzasadnić.

W  je d n ym  z p rzeds ięb io rs tw  w ie lo za k ła d o w ych  w  os­
ta tn ic h  d w u  la tach  zanotow ano w  p od leg łych  sobie z a k ła ­
dach szereg pożarów , k tó ry c h  p rzyczyna  —  wg. o f ic ja l­
nych  p ro to k ó łó w  i  m im o  k o m is y jn y c h  badań i  dochodzeń 
—  pozostała „n ieu s ta lo n a “ :
1) w  zak ładz ie  „ x “  sp łonę ła  w  nocy suszarn ia; s tw ie rdzo ­

no ponad w sze lką  w ą tp liw ość , że pożar p o w s ta ł w e ­
w n ą trz ; doszukiw ano się podpalenia.

2) w  zak ładz ie  ,,y w y b u c h ł w  nocy w  czasie po s to ju  p o ­
ża r w  p iw n ic y  tra k o w e j: odnośnie p rzyczyn y  zadow o­
lono  się dom ysłem , że w  czasie ru c h u  zagrza ło  się 
łożysko , od niego z a ję ły  się tro c in y , k tó re  ż a rz y ły  się 
przez pew ien  czas, aż w y b u c h n ę ły  p łom ien iem .

3) w  tym że zak ładz ie  po p ra cy  w y b u c h ł pożar pod da ­
chem k o tło w n i na w ysokości o ko ło  10 m  ponad w yg a ­
szonym  pa len isk iem : pon iew aż p rzyczyn y  n ie  usta lono, 
p rz y ję to  podpalenie.

4) w  zak ładz ie  „W “ w  czasie p ra cy  pow s ta ł pożar p o łą ­
czony z w ybuchem  w  kana le  pod  podłogą, k tó ry m  sz ły  
p rzew ody e lek tryczne .
W e w szys tk ich  ty c h  w ypadkach  p rzyczyna  pow stan ia  

ogn ia  pozostała „n ieu s ta lo n a “ , aczko lw ie k  p rz y  dopuszcze­
n iu  m ożliw ości, że ź ród łem  b y ł p y ł d rzew ny, m ożna b y ło  
z dużym  cona jm n ie j p raw dopodobieństw em  —  u ja w n ić  
i  u s ta lić  w ła śc iw ą  przyczynę . O p ie ra jąc  się na ty m  za ło ­
żen iu  p rz y jm u je m y , że z p rzy toczonych  w yp a d kó w

w  p ie rw szym  p rzyczyną  poża ru  b y ło  sam ozapalenie się 
p y łu  drzewnego, zb iera jącego się na u rządzen iu  g rze jnym , 

w  d ru g im  —  sam ozapalenie się p y łu  nasiąkn ię tego 
sm arem , leżącego na w a le  tra n s m is y jn y m  w  p o b liżu  ło ż y ­
ska,

w  trzec im  —  sam ozapalenie się, połączone z eksp loz ją  
p y łu  lo tnego, unoszącego się pod dachem  k o tło w n i,  a 

w  czw a rtym  —  eksp loz ja  p y łu  lo tnego, zna jdu jącego 
się w  kana le , a podpalonego przez is k rę  pow sta łą  p rzy  
spięciu.

Z a n im  rozp a trzym y  szczegółowo i  o m ó w im y  b liż e j w a ­
ru n k i i  m oż liw asc i sam ozapalenia się p y łu  drzewnego, p o ­
s łu żym y  się da lszym  p rzyk ład e m . W iadom o, że p rzed  w ie ­
k a m i w zniecano ogień p rz y  pom ocy poc ie ran ia  o siebie 
d w u  d rew ien . Z w y k le  w y ja śn ie n ie  b rzm i, że sposób ten  
polega na ta rc iu  w y tw a rz a ją c y m  w ysoką  tem pe ra tu rę , 
a w  następstw ie  żarzenie i  p ło m ień . P ope łn ia  się tu  je d ­
na k  g ru b y  b łąd , gdyż aby przez ta rc ie  osiągnąć om aw iany 
cel, m u s ie lib yśm y  użyć a lbo bardzo duże j s iły  p rz e k ra ­

czającej s iły  fizyczne  jednego cz łow ieka , a lbo też ta k ie j 
szybkości pocie ran ia , k tó re j bez spec ja lnych  urządzeń 
cz ło w ie k  uzyskać n ie  je s t w  stanie. S tąd w n iosek, że ¿ rz y -  
czyny zapalenia się d rew na  szukać na leży w  czym  in n ym . 
Jest to  w łaściw ość p y łu  drzewnego, polegająca na sam o- 
zapa len iu  się.

P rzyp a trzm y  s:ę k ry ty c z n ie j w spom nianem u sposobowi 
w y tw a rza n ia  ognia. W zn ieca jący u żyw a  d w u  d rew ien : 
jednego w  fo rm ie  okrąg łego  i  na ko ń cu  zaostrzonego w a ł-  
xa  i  d rug iego  —  z w y k łe j szczapy. K ońcem  w a łk a  w p ra ­
w ianego w  ru c h  w iro w y  przez obracan ie  w  d łon ia ch  o b yd ­
w u  rąk , w yz ła b ia  n a jp ie rw  ja m kę  w  szczapie; w sku te k  
ta rc ia  w y tw a rz a  się p rz y  ty m  p y ł d rze w n y ; p rz y  dalszych 
ob ro tach  w a łk a  p y ł te n  zagrzewa się coraz ba rdz ie j i  za- 
czyna się zwęglać, nab ie ra jąc  coraz c iem niejszego ko lo ru , 
w  ty m  m om encie w zn ieca jący ogień przyśpiesza ob ro ty , 
zw ęg lony p y ł  zapala się, da jąc p łom ień . Postępow anie to  
w ym aga  niedużego w k ła d u  energ ii, w ła śc iw ie  ty lk o  ty le  
b y  P y ł d rze w n y  zw ęglić. y

Proces zw ęg lan ia  p y łu  zaobserwować m ożem y p rzy  
każdym  u rządzen iu  g rze jnym , k tó re  n ie  b y ło  przez d łu ż ­
szy czas oczyszczone z p y łu . Bada jąc os iad ły  na n im  p y ł 
s tw ie rdzam y, ze bezpośrednio na ru rze  leżący p y ł za tra ­
c i ł  ja sny  k o lo r  d rew na  i n a b ra ł zabarw ien ia  b runa tnego  
lu b  czarnego. P y ł ten  u le g ł zw ęglen iu , s tw arza jąc zasad-
fest tvm a m n l  samozaPa ln °ści. M oż liw ość samozapalenia 
je s t ty m  większa, im  d łu że j leży  i im  częściej następu je  
zm iana te m p e ra tu ry . J

Zldoiność samozapalności p y łu  drzew nego stanie się d la  
nas ba rdz ie j p rzekonyw u jąca , gdy zazna jom im y Śfę z jego
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m asie unosi się ła tw o  w  po w ie trzu , a z d ru g ie j —  w y k o ­
n yw a  ru c h y  w łaśc iw e  cząsteczkom m o le k u la rn y m  Cza­
p e c z k i p y łu  otaczają się p rz y  ty m  zagęszczonym o b ło ­
k iem  gazow ym  -  tlenem  z pow ie trza . Z r o z u m ie  w iec
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J  ł  zwęglona i otoczona zgęszczonym t le ­

nem, w  pe w n ym  m om encie, na sku te k  norm a lnego che-

wLC2p o l° ru P r° CeSU ~  ZaCZnie Się Zarzyć’ tw o rząc" z a r a l

R ow n ie  n iebezpieczny, co ogrzany lu b  lo tn y  p y ł jes t 
p y ł nasycany o le jem  lu b  tłuszczem . W  ty m  w yp a d ku  p o w ­
sta je  proces chem iczny, k tó ry  w  pew nych  w a run ka ch  p o ­
w o d u je  sam ozapalenie się p y łu .

Poza ty m  lo tn y  p y ł  d rze w n y  posiada w łaśc iw ośc i eks- 
p i° zyw ne. W  pew nych  w a run ka ch  pow sta ją  w  unoszącym  
się ( lu b  unoszonym  przez u rządzenie  odpyla jące) py le  
napięcie e lek tryczne  i  w y ła d o w a n ia  pow odujące  zapale­
n ie  się p y łu .

Po ty c h  uw agach pow racam y do p rzy toczonych  w yże j 
czterech w yp a d kó w  i  sp róbu jem y je  ostatecznie w y ja śn ić :

W ypadek 1). Suszarn ia ta  pad ła  o fia rą  samozapalenia 
się P y łu  drzewnego. P y ł ten  nagrom adzony przez d łuższy 
czas na ru ra c h  g rze jn ych  z w ę g lił się i  u lega jąc częstym  
zm ianom  te m p e ra tu ry  za p a lił się sam, pow odu jąc pożar.
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Obecność u la tn ia ją c y c h  się z d re w n a  ig lastego gazów te r ­
p e n tyn o w ych  podsyc iła  zarzew ie.

W ypadek 2). Pożar w  p iw n ic y  tra k o w e j p o w s ta ł za­
pew n ie  rów n ież  w  zw ią zku  z sam ozapaleniem  się p y łu , 
a to  w  następu jący sposób: na transm is jach , g łó w n ie  p rzy  
łożyskach , os iad ł p y ł;  p rz y  zagrzew a jących  się od czasu 
do czasu łożyskach  n a s tąp iło  częściowe zw ęglen ie  p y łu : 
p o w s ta ł w ię c  p ie rw szy  w a ru n e k  samozapalenia. Poza ty m  
p y ł  te n  n a s ią k ł o le jem  sm arow ym , co zw ię kszy ło  sam o­
zapalność lu b  też s ta n ow iło  sam odzielne zarzew ie.

W ypadek 3). K o tło w n ia , w  k tó re j w y b u c h ł pożar, od ­
dz ie lona  b y ła  od h a li t ra k ó w  i  w a rsz ta tów  dalszej o b ró b k i 
d re w n a  je d y n ie  n ieszcze lnym  przep ierzen iem . P y ł d rze w ­
n y  os iad ł i  le ża ł n ie ty lk o  na p ła tw a ch  i  k ro k w ia c h  k o n ­
s tru k c ji  dachow ej, lecz rów n ież  na ko rp u s ie  k o tła , gdzie 
m ia ł w sze lk ie  w a ru n k i samozapalności, a w ięc c iepło, 
zm ia ny  te m p e ra tu ry , sm ary  i  o le je. Ponadto  w  p o w ie trz u  
u n o s iły  się zapew nie  o b ło k i p y łu . Sam ozapalenie nastą­
p ić  m og ło  na ko tle , a eksp loz ja  lu b  zapalenie się p y łu , 
zna jdu jącego się w  p o w ie trzu , spow odow ało  zajęcie się 
p ło m ie n ie m  w ysuszonych  desek, s tanow iących  p o k ryc ie  
dachowe.

W ypadek 4). W  ty m  w y p a d k u  m ia ło  m ie jsce  zapalenie 
się iz o la c ji p rzew odów , w s k u te k  k ró tk ie g o  spięcia. P rze ­
w o d y  te  b ie g ły  obszernym  ka na łem  pod podłogę, a żarze­
n ie  się iz o la c ji czy n a w e t paląca się izo lac ja  n ie  b y ła b y  
w  s tan ie  spowodować ta k  szeroko rozprzestrzen ia jącego 
się ognia, k tó ry  m om en ta ln ie  o b ją ł c a ły  k a n a ł i  leżącą 
nad n im  podłogę. N as tąp iło  w idoczn ie  zapalenie się lu b  
eksp loz ja  p y łu  drzewnego, leżącego i  unoszącego się w  k a ­
na le , co po tw ie rd za  dodatkow o  okoliczność, że poza od­
głosem  tow arzyszącym  zazwyczaj w y ła d o w a n iu  e le k try c z ­
nem u, słyszano jeszcze da lszy h u k , a p ło m ien ie  ja k b y  pod 
s iln y m  podm uchem  w yd o s ta ły  się poprzez szpary w  pod­
łodze.

Środki zaradcze
Chcąc och ron ić  zak ład  p rze m ys łu  drzewnego p rzed  n ie ­

bezpieczeństwem  pożarow ym , g łó w n ie  p rzed  w yp a d ka m i, 
w  k tó ry c h  p rzyczyna  pow stan ia  pozosta je zazw yczaj „n ie ­
us ta lona “ , na leży przede w szys tk im  pośw ięcić  szczegól­

Racjonalizacja
R A C J O N A L IZ A C J A  W  C.Z.P.L.

W w y n ik u  stosow ania i  opanow yw an ia  now e j te c h n ik i 
przez szerokie rzesze ro b o tn ik ó w , w  w y n ik u  podnoszenia 
poz iom u życiow ego k la sy  robo tn icze j, udostępn ien ia  ro b o t­
n ik o m  n a u k i i  w iedzy  techn iczne j —  ro z w ija  się i  o b e j­
m u je  coraz w iększe rzesze p ra c o w n ik ó w  ru c h  ra c jo n a li­
zacji, now a to rs tw a  i  w ynalazczości.

i Ruch^ ten  p rzyczyn ia  się do w zro s tu  w yd a jn o śc i p ra ­
cy, je s t ź ród łe m  oszczędności d la  ca łe j gospodark i na rodo ­
w e j, je s t w y ra zem  w a lk i k la s y  robo tn icze j o lepszą, w y ż ­
szą techn ikę , o p rzyśp ieszen iu  w y ko n a n ia  zadań w ie lk ie g o  
P la n u  6 -le tn ie g o  o S ocja lizm .

Sukcesy ja k ie  osiągnęliśm y w  p ie rw szym  ro k u  P lanu  
6 -le tn iego , t j .  w yko n a n ie  narodow ego p la n u  gospodarcze­
go na ro k  1950 w  107,4%, w  duże j m ie rze  zawdzięczam y 
m asow em u ro z w o jo w i ra c jo n a liz a c ji —  now e j, soc ja lis tycz­
ne j fo rm ie  w spó łzaw odn ic tw a  p racy.

T a k  ja k  w  in n y c h  dz iedzinach p rze m ys łu  rów n ież  
w  p rzem yśle  leśnym  P la n  6 - le tn i nak ła d a  w ie lk ie  zada­
n ia , k tó re  m ogą b yć  w ykonane  ty lk o  przez odpow iedn ie  
d z ia łan ie  w szys tk ich  e lem en tów  p ro d u k c ji.  Jednym  z ty c h  
e lem en tów  je s t m asow y ru c h  rac jon a liza to rs tw a  w śród  
k la s y  robo tn icze j.

Ja k  p rzedstaw ia  się ru c h  ra c jo n a liz a c ji w  zakładach 
pod le g łych  C.Z.P.L.?

Na te ren ie  zak ładów  pod le g łych  C .Z.P .L., ru c h  ten  n ie  
je s t jeszcze p os taw iony  na odpow iedn im  poziom ie. N ie ­
w ą tp liw ie  w in ę  tu  ponoszą K lu b y  T e c h n ik i i  W ynalazczo­
ści, k tó re  w y k a z u ją  zb y t m a łą  ak tyw ność  w  sw o ich  p ra ­
cach, przez b ra k  odpow iedn ie j' pom ocy w  w y k o n y w a n iu  
d o ku m e n ta c ji techn iczne j zg łaszanych pom ys łów  ra c jo n a ­
liza to rsk ich , ja k  rów n ież  przez b ra k  w skazyw an ia  odpo­
w ie d n ich  p ro b le m ó w  do rozw jązyw an ia , będących n ie ­
je d n o k ro tn ie  „w ą s k im  ga rd łe m “  p ro d u k c ji.

ną  uw agę na jn iebezp ieczn ie jsze j fo rm ie  d rew na  —  p y s y - 
ło w i drzew nem u.

Z da jąc  sobie spraw ę z tego niebezpieczeństwa, ty m  w ię ­
kszego .bo nieocenianego i  u ta jonego  p o w in n iśm y  sk ie ro ­
w ać nasze w y s i łk i  przede w szys tk im  do usun ięc ia  p y łu  
z pomieszcz eń i  urządzeń.
N a leży zatem  p ilnow ać:
1) b y  urządzen ia  odpy la jące  sta le  b y ły  w  p e łn i zdatne 

do u ży tku ,
2) b y  odpylacze n ie  b y ły  przeciążone pracą, gdyż ju ż  sa­

m o nagrom adzenie się p y łu  w  przew odach s tanow i 
w  pe w n ym  w a ru n k a c h  n iebezpieczeństw o pożarowe,

3) b y  p rz y  p o w s ta w a n iu  zarzew ia  na tychm ias t w yłączono  
u rządzenie  odpyla jące.
A  także:

4) iZ u w a g i na fa k t, że n a w e t najlepsze u rządzenie  o d p y la ­
jące  n ie  je s t w  stanie usunąć p y łu  bez reszty, na leży 
zredukow ać do na jkon ieczn ie jszych  po trzeb  w szystk ie  
pow ie rzchn ie , na k tó ry c h  p y ł się osadza, a w ięc, b e lk i, 
p ó łk i,  k losze itp .

5) G rom adzący się p y ł na leży sk ru p u la tn ie  i  w  re g u la r ­
n ych  odstępach czasu usuw ać: czyn ić  to  na leży p rz y  
pom ocy spec ja lnych  odkurzaczy, a w  b ra k u  tychże 
przez zm ia tan ie , z tym , że w  ce lu  u n ik n  ięcia tw o rz e ­
n ia  się p y łu  lo tnego na leży m ie jsca  zapylone uprzedn io  
sk rop ić  wodą. Szczególną uw agę pośw ięcić  na leży u su ­
w a n iu  p y łu  osiadającego na s iln ik a c h  i  w e w n ą trz  ty c h ­
że, na pow ie rzchn iach  i  u rządzen iach  g rze jnych , na 
transm is jach  i  łożyskach  oraz ko tła ch  i piecach.

6) D o  gaszenia tle jącego lu b  palącego się p y łu  używ ać 
na leży p ia sku  a lbo gaśnic p ianow ych .
Szkody w yrządzone przez pożary  s tanow ią  n a jpow aż­

n ie jszą pozycję  w  pasyw ach b ila n su  gospodarstw a spo­
łecznego. Żadne ubezpieczeniowe odszkodow ania  pogorze- 
low e  n ie  w ynag radza ją  s tra t w obec fa k tu , że p ien iądz 
n ie  zdo ła  p rz y w ró c ić  w a rto śc i u ży tk o w e j uszkodzonych 
lu b  s tra w io n ych  przez og ień m a te ria łó w .

D la tego  też w  trosce o nasze w a rsz ta ty  p ra cy  i  dobro  
społeczne, m us im y  w zm óc czujność na ty m  odc inku , 
a sk ie row an ie  na to  szczególnej u w a g i je s t celem  p o w yż ­
szych rozważań.

i nowatorstwo
P ra co w n icy  odpow ie dz ia ln i za całość ru c h u  ra c jo n a li­

zac ji n ie  zawsze w y k o n u ją  zarządzenia w ła d z  zw ie rzchn ich , 
co w p ły w a  ham u jąco  na m asow y c h a ra k te r tego ruch u .

M im o  ty c h  w szys tk ich  n iedociągn ięć a d m in is tra cy jn ych , 
ro b o tn ic y  w y k a z u ją  w ie lk ą  ak tyw ność, k tó ra  p rze ja w ia  
się w  ilo śc i i  w a rto śc i zg łoszonych pom ysłów . W  ro k u  
1950 zgłoszono 196 pom ysłów , z k tó ry c h  p o zy tyw n ie  ro z ­
pa trzono  119. P rz y n io s ły  one naszej gospodarce narodow e j 
oszczędności w  sum ie  1 461 tys iące  zł., w yp łacone  zaś n a ­
g ro d y  w ynoszą 34 688 zł.

Z  w y m ie n io n e j ilo śc i 61 w n iosków , ja k o  p rzekra cza ją ­
cych  kom pe tenc je  te re n o w ych  K o m is ji U sp raw n ień  T ech­
n icznych , ro zp a trzy ła  K o m is ja  U sp raw n ień  Techn icznych  
p rz y  C .Z.P .L., z czego 53 za kw a lif iko w a n o  do p re m io ­
w an ia .

W  dalszej p ra cy  na leży zw róc ić  bacznie jszą uwagę na 
upow szechnien ie  nadesłanych  p o m ys łó w  w  ce lu  pełnego 
w y k o rz y s ta n ia  ic h  w  zak ładach  p ro d u k c y jn y c h .

Dotychczas spraw a ta  n ie  b y ła  postaw iona  na  n a le ży ­
ty m  poziom ie, p rzez co za k ła d y  o p rzodu jące j technice 
n ie  p rze ka zyw a ły  sw o ich  zdobyczy i  dośw iadczeń z a k ła ­
dom  zan iedbanym .

Z  u w a g i na konieczność unow ocześn ien ia  technicznego 
w  naszej ga łęz i p rzem ys łu , ru c h  ra c jo n a liza to rsk i na leży 
otoczyć szczególną opieką, aby poprzez rac jona lizac ję , n o ­
w a to rs tw o , wynalazczość, postęp te chn iczny  i  m echaniza­
c ję  p rze m ys ł leśny s taną ł na ró w n i z in n y m i ga łęz iam i 
p ro d u k c ji do p rzed te rm inow ego  w yko n a n ia  P la n u  6 - le t ­
niego.

Elw ertow ski Stefan

O B O L Ą C Z K A C H  R U C H U  R A C JO N A L IZ A T O R S K IE G O
( Korespondencja z rejonu przemysłu leśnego w Toruniu)

K o m is ja  U sp raw n ień  T echn icznych  p rz y  R e jon ie  P rze ­
m y s łu  Leśnego w  T o ru n iu  zorgan izow ana została w  lu ­
ty m  1950 r. P rze ję ła  ona częściowo sp ra w y  K o m is ji b. D y ­
re k c j i Lasów  P ańs tw ow ych  i  zażądała u tw o rze n ia  p o d ob -
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n ych  K o m is ji w e w szys tk ich  zakładach  za tru d n ia ją cych  
pow yże j 100 p ra co w n ikó w . W kró tce  n a p ływ a ć  zaczęły 
w n io s k i rac jon a liza to rów : w  ciągu 3 p ie rw szych  k w a r ta ­
łó w  oko ło  30. M aksym a lne  nas ilen ie  n a p ły w u  w n io skó w  
b y ło  w  m iesiącu  m a ju .

W  późn ie jszym  okresie  spraw a zaczęła p rzyc ichać m i­
m o zachęty ze s tro n y  R e jonu  i  Rejonowego K lu b u  T.R., 
oraz podaw an ia  do w iadom ośc i w szys tk ich  zak ładów  naz­
w is k  rac jon a liza to rów , w ysokości p re m ii i  in tensyw nośc i 
ru c h u  w  p rzodu jących  zakładach.

Rys. 1. Przenośna p iła tarczowa do przycinania (kapo­
w ania) tarcicy eksportowej. Pomysł ob.ob. Cechego Pawła, 
Jankowiaka Jana pracowników tartaku  w  Obornikach  

R.P.L. Poznań.

Co je s t p rzyczyną  tak iego  stanu  rzeczy?
Co je s t p rzyczyną  d rug iego  u jem nego z jaw iska , a m ia ­

now ic ie  trud n e g o  rea lizow an ia  i  rozpow szechnian ia  d o ­
b ry c h  pom ysłów ?

Co je s t p rzyczyną , że na 30 zgłoszonych p o m ys łów  za­
le d w ie  18 zosta ło  oszacowanych i  rozpa trzonych , pozo­
sta łe  zaś są w  zawieszeniu?

Pragnę w  n in ie jsze j ko respondenc ji odpow iedzieć na 
te py tan ia .

W yraźne  zaham ow anie n a p ły w u  p o m ys łów  nastąp iło  po 
og łoszeniu zarządzenia C .Z.P .L., że k re d y ta m i na p rem ie  
dysponu je  C .Z .P .L. i  że d la  w yp ła ce n ia  p re m ii kon ieczne 
je s t w ys ła n ie  w szys tk ich  op isów  i  szk iców  do G ł.K .U .P . 
N ie  znaczy to, że ra c jo n a liza to r m ó g ł ła tw o  dotychczas 
o trzym ać p rem ię  za b y le  pom ysł, znaczy to  ty lk o , że za­
częto w ym agać od n iego szczegółowego opracow ania , żeby 
m ieć p o d k ła d k i do oceny i  do w n iosku . D z ia ły  F in . zaś 
od racza ły  w y p ła tę  p re m ii aż do u ru ch o m ie n ia  k re d y tu  
w  B a n ku , co zresztą następow ało  dość szybko.

Konieczność je d n a k  w y k o n y w a n ia  p o d k ła de k  sta ła  się 
trud n o śc ią  n ie  do p rze łam an ia . R e jon  na te re n ie  n ie  dys ­
po n u je  a n i je d n y m  dostępnym  p ra co w n ik ie m , u m ie jącym  
zrob ić  rysu n e k  a lbo  szkic techn iczny, k tó ry  m ó g łb y  s łu ­
żyć do dalszego u ż y tk u . W  R e jon ie  ta k ic h  p ra co w n ikó w  
je s t za ledw ie  dw óch, k tó rz y  będąc za tru d n ie n i w  S e kc ji 
U rządzeń T echn icznych  zaw a len i są p racą  różnego r o ­
d za ju  i  n ie  są w  stan ie  jeźdz ić  w  te re n  d la  dokonan ia  o p i­
sów i  szkiców . S tąd w y n ik :  dużo p o m ys łó w  p rz y ję ty c h  
przez K .U .T . n ie  zosta ło  rozpow szechnionych, a n i poda­
n ych  do C jZ .P .L., gdyż b ra k  je s t p o d k ła de k  (za łączn ikó w ). 
N a  w yko n a n ie  szk iców  przez osoby postronne  b ra k  je s t 
k re d y tu . D o tyczy  to  obecnie jedenastu  spraw . P om ysły , 
zgłaszane przez rac jo n a liza to ró w  te renow ych , m ia ły  cha­
ra k te r  p rzew ażn ie  p rze jśc iow y  a lbo lo k a ln y , n ie  m a jący  
szerszego zastosowania w  in n y c h  zakładach.

W reszcie spraw a najcięższa do za ła tw ien ia . M ię d z y  w y ­
m ie n io n y m i 30 po m ys ła m i is tn ie je  siedem, k tó ry c h  osza­
cow anie  i  rozpow szechnien ie  zależne są od re a lizac ji. P o ­
m ys łodaw cy p o d a li szkice, op isy  itp . p o d k ła d k i te o re ty ­
czne, na podstaw ie  k tó ry c h  n ie  da ło  się je d n a k  okreś lić , 
czy p o m ys ł będzie fa k tyczn ie  p ra k ty c z n y  i  zastosow alny. 
N a rea lizac ję  p o m ys łu  R e jo n y  n ie  m a ją  fu nduszów  i  b ra k  
je s t podstaw y p ra w n e j do w yd a tko w a n ia  na w yko n a n ie  
urządzenia , k tó re  może okazać się n iep rzyda tne . W  w y ­
n ik u  powyższego pom ysłodaw ca zm uszony je s t do re a li­
zow ania  p o m ys łu  z w ła sn ych  funduszów , co przeciąga 
spraw ę na k i lk a  m iesięcy. Z lecan ie  w yko n a n ia  w ła sn ym

podręcznym  w a rsz ta tom  m ija  się n ie raz z celem  i  zabiera 
czas i  ta k  szczup łem u pe rsone low i. R e jonow a K .U .T . 
w  podobnym  w y p a d k u  m us i oczekiw ać w y n ik u  p ra cy  ra ­
c jona liza to ra  i  naw e t do C .Z .P .L. z w n io sk ie m  o k re d y t 
w ys tą p ić  n ie  może, bo n ie  może podać w łasne j o p in ii. O d­
daw an ie  zaś przez C .Z.P .L. w yko n a n ia  p o m ys łó w  IB L -o w i 
n ie  zawsze je s t w y jśc ie m  na jlepszym , gdyż IB L  p ra cu je  po ­
w o li,  poza ty m  zaś, ja k  p rz y  każdym  p ro to typ ie , w  czasie 
w y k o n y w a n ia  p ro je k tu  w ys tę p u je  konieczność dokonan ia  
zm ian  i  częstego ko n ta k to w a n ia  się z k o n s tru k to re m . 
W  R e jon ie  tu te jszym  siedem  p ra c  czeka w  te j s y tu a c ji 
na  rea lizac ję  przez pom ysłodaw ców . Są m iędzy n im i i  ta ­
k ie , k tó re  w ą tp liw ie , czy doczekają  się re a liza c ji ze s tro ­
n y  pom ysłodaw ców , bo w ym aga ją  p ro je k tu  technicznego, 
rysu n kó w , kosz to rysu  i... k re d y tu .

W  ko ń cu  okaza ło  się, że o ile  z p e w n ym  pom ysłem  
m ogącym  m ieć szersze zastosowanie n ie  ro b i p ró b  jeden 
cz ło w ie k  czy g rupa, specja ln ie  do tego ce lu  wyznaczona, 
to  b ra k  je s t k o n k re tn y c h  w y n ik ó w  naw e t po ro k u  p rze ­
prow adzen ia  p ró b  p rzez np. ta r ta k  lu b  s to la rn ie . G ra  tu  
ro lę  n ie je d n o k ro tn ie  su b je k tyw n e  podejście  do stosowania 
pom ys łu . W  ty m  w y p a d k u  pom ocnym  p o w in ie n  być IB L , 
ale z w yże j w spom n ianych  w zg lędów  I B L  je s t do tego 
ce lu  za „c ię ż k i“ .

N a jle p ie j b y ło b y  posiadać w  C .Z .P .L. in sp e k to ra  do 
okreś len ia  p rzyda tnośc i pom ysłów , k tó ry  p ra co w a łb y  w  te ­
ren ie . Jeszcze le p ie j b y ło b y , g d yb y  C .Z .P .L. pos iada ł jeden  
dośw iadcza lny zak ład  np. w  sensie O środka S zko len iow e­
go, gdzie m ożna b y ło b y  p o m ys ły  rea lizow ać i  sprawdzać 
w  użyc iu .

W a rto  nadm ien ić, że R e jon  tu te js z y  zastosow ał pew ną 
fo rm ę  w spó łzaw odn ic tw a  w  ilo śc i (tym czasem  ty lk o  ilo śc i) 
pom ys łó w  zgłaszanych przez p ra co w n ikó w  m iędzy R e jo ­
nem  a Z ak ła d a m i. W spó łzaw odn ic tw o  to  w  p ie rw sze j fa ­
zie zac iekaw iło  za k ła d y  i  p ra co w n ikó w . Dotychczas p rzo ­
d u je  R ejon.

Rys. 2. Przyrząd do wiercenia otworów w  deseczkach, na 
denka do beczek. Pomysł ob. Humskiego W ładysława, 
pracownika tartaku  w  Krotoszynie R.P.L. Ostrów W lkp.

P rzyd a ła b y  się je d n a k  nagroda  przechodnia , a lbo  sta ła, 
za tego ro d za ju  w spó łzaw odn ic tw o. Z a in ic jow an e  też zo­
sta ło  pode jm ow an ie  d łu g o fa lo w ych  zobow iązań zgłaszania 
pom ys łó w  co pew ien  okres czasu, np. co m iesiąc lu b  co 
k w a r ta ł przez p raco w n ikó w .

Jerzy Strzem ecki
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S k r z y n k a  p o r a d
K O N S E R W A C JA  D R E W N A  T A R T A C Z N E G O

Pytanie. Ob. N ow . z G o len iow a  zapy tu je , p rzed  czym  
i  ja k  na leży konserw ow ać su row iec  na  sk ładach  ta rta c z ­
nych?

Odpowiedź. N a w stęp ie  p ragn iem y zaznaczyć, że w g  
osta tn io  us ta lone j n o m e n k la tu ry  „su ro w ie c  ta rta czn y  zo­
s ta ł nazw any „d re w n e m  ta rta czn ym “ , a to  z tego w zg lędu , 
że i  ta rc ica  n ie  s tanow i gotowego p ro d u k tu , lecz je s t za­
sadniczo surow cem  przeznaczonym  do dalszego p rzerobu . 
W  ce lu  w ię c  u n ik n ię c ia  pom ieszania pojęć zdecydow ano 
w p row ad z ić  w spom niane określen ie .

Zasady ko n se rw a c ji d rew na  ta rtacznego ig lastego 
w  w ie lu  szczegółach różn ią  się od zasad ko n se rw a c ji liś c ia ­
stego d re w n a  tartacznego. Pon iew aż w  n in ie jszym  n u m e ­
rze  ropzorządzam y ogran iczonym  m ie jscem , za jm ie m y  się 
w ię c  ty lk o  d rew nem  ta rta czn ym  ig las tym .

Celem  k o n se rw a c ji ig lastego d re w n a  ta rtacznego jes t 
zachow anie w łasności techn icznych  d rew na  i  u n ik n ię c ia  
s tra t d la  gospodark i narodow e j.

Zasadniczo trz y  c z y n n ik i w p ły w a ją  na obn iżenie  jakośc i 
d re w n a : pękanie, s in izna  i  zgn ilizna .

D o  te j p o ry  n ie  zosta ły  opracow ane jeszcze ca łko w ic ie  
skuteczne m etody zabezpieczenia d rew na  tartacznego p rzed 
pow yższym i w adam i. Ze stosow anych je d n a k  do tąd  spo­
sobów poda jem y na jsku teczn ie j s tosunkow o dzia ła jące, 
P on iew aż p rzew ażająca w iększość naszych ta r ta k ó w  w y ­
posażona je s t w  sk ła d y  lądow e do k o n se rw a c ji d rew na , 
o m ó w im y  n a jp ie rw  zasady ko n se rw a c ji na ty c h  składach.

Przez szybk ie  w ysychan ie  p o w ie rzch n i (ob w o d u ) d re w ­
na  okorow anego w y tw a rz a ją  się w  n im  naprężen ia  w e ­
w nę trzne , pow odujące  pękanie  d rew na . D re w n o  ta rta cz ­
ne  sosnowe je s t n ieco ba rdz ie j odporne  na pękanie, n a ­
to m ia s t d rew no  św ie rko w e  i  jo d ło w e  je s t bardzo  w ra ż li­
w e i  pęka  bardzo  g łęboko, n ie je d n o k ro tn ie  aż do rdzen ia . 
P ękn ięc ia  p o w o d u ją  bardzo groźne s k u tk i, gdyż obn iża ją  
w yda jność  m a te r ia ło w ą  (zew nę trznych  spękanych  desek 
często n ie  m ożna ju ż  za liczyć do ta rc ic y ) , u n ie m o ż liw ia ją  
pozyskanie  lepszej ta rc ic y  (zam iast desek często m ożna 
pozyskać ty lk o  so rtym e n ty  grubsze, ja k  ba le  lu b  k ra w ę -  
d z ia k i) , o tw ie ra ją  one ró w n ież  ra n y  sięgające w  g łąb  d re -, 
w na , przez k tó re  p rz e n ik a ją  z a ro d n ik i s in izn y  i  in n ych  
s z ko d liw ych  g rzybów .

A b y  zapobiegać p ę k a n iu  d rew na, n a jle p ie j b y ło b y  
d re w n o  ta rtaczne  pozostaw iać w  ko rze  aż do m om en tu  
p rze ta rc ia . Jednak w  okres ie  w iosennym  i  le tn im  pód k o ­
rą  ro z w ija ją  się ow ady szkod liw e  d la  lasu  i  d la tego na 
podstaw ie  p rzep isów  o och ron ie  lasu  d rew no  tartaczne, 
zna jdu jące  się w  lesie na sk ładach  p rze ła d u n ko w ych  lu b  
na  sk ładach  ta rta czn ych  pow in n o  być okorow ane w  o k re ­
sie od 15 m a ja  do 30 w rześnia. K o ra  pow in n a  być spa­
lo n a  w  ce lu  zniszczenia ro z w ija ją c y c h  się la rw  owadów. 
Z godn ie  z ty m i p rzep isam i n ie  pod lega k o ro w a n iu  d rew no  
ta rtaczne  zakonserw ow ane w  w odz ie  oraz d re w n o  z łożo­
ne na sk ładach  ta rta czn ych  oddalonych  o 5 k im  od n a j­
b liższe j śc iany lasu.

Obecnie n ie  jesteśm y w  stan ie  p rze trzeć całego zapa­
su d rew na  w  okresie  od p a źdz ie rn ika  do p o ło w y  m aja, 
w  ce lu  w ię c  zm nie jszen ia  s k u tk ó w  pękan ia  d rew na , w  o k ­
res ie  ty m  (pa źd z ie rn ik  —  kw ie c ie ń ) na leży p rze trzeć 
w szystek su row iec lepszy, a w ięc przede w szys tk im  o d ­
z io m ko w y  i  ś rod ko w y  przeznaczony na ta rc icę  n ie o b rz y - 
naną, na specja lne zam ów ien ia  o dużych  w ym agan iach  ja ­
ko śc iow ych  itp .

Nasze p rzep isy  o k o ro w a n iu  (p ro je k t n o rm y ), o p ie ra ­
ją c  się na w zorach  radz ieck ich , zalecają pozostaw ien ie  
ły k a  na d re w n ie  ko ro w a n ym . Pozostaw ione p ła ty  ły k a  
częściowo ch ro n ią  je  p rzed  pękan iem  i  porażen iem  s in i-  
zną, a w ysycha jąc  n ie  s tanow ią  pod łoża d la  masowego w y ­
lęgu  szko d liw ych  owadów.

P rzy  o k a z ji zaznaczamy, że w  M in is te rs tw ie  Leśn ic tw a  
toczą się prace" nad re w iz ją  kon ieczności k o ro w a n ia  d re w ­
na  tartacznego szczególnie sosnowego ze w zg lędu  na och­
ronę  lasu. O w y n ik a c h  ty c h  p rac n ie  om ieszkam y p o ­
w ia d o m ić  naszych czy te ln ikó w . Jednak pozw a lam y sobie 
zw róc ić  uwagę, że w zm ia n ka  ta  n ie  zw a ln ia  jeszcze obec­
n ie  z obow iązku  ko ro w a n ia  d re w n a  w  te rm in a ch  p rz e w i­
d z ianych  p rzep isam i o ochron ie  lasu.

P ow o ln ie jsze  w ysychan ie  d rew na  n ie  okorow anego 
ogran icza pow staw anie  pękn ięć. N a leży w ię c  d rew no  k o ro ­
w ane ta k  uk ładać, aby zm nie jszyć jego w ysychan ie . W  w y ­
sok ich  m yg łach  w ysychan ie  d łu ż y c  i  k łó d  przebiega zna­
cznie p o w o ln ie j i  d la tego d rew no  do ko n se rw a c ji na leży 
u k ła d a ć  w yso k ie  m y g ły . Ź ró d ła  radz ieck ie  zalecają w y ­
sokość 4 m  i  w yże j.

D re w n o  oko row ane  narażone je s t na porażenie s in izną 
i  in n y m i g rzyb a m i szko d liw ym i. Porażenia  te  u ła tw ia ją  
jeszcze pękn ięc ia .

Zagadn ien ie  s in izn y  w  d re w n ie  ta rtacznym , j e j ' s k u tk i 
d la  m a te r ia łó w  ta r ty c h  p o zysk iw anych  z d rew na  porażo­
nego s in izną  oraz w a lkę  z s in izną  w  Z w ią z k u  R adzieckim  
(m etoda  zraszania) i  u  nas, w szechstronn ie  i  w ycze rp u ­
jąco  u jm u je  a r ty k u ł ob. W ło d z im ie rza  Fełenczaka  p t. „Z a ­
n iechanie  k o ro w a n ia  surow ca koniecznością gospodarczą“  
zamieszczony w  N r  4 P rze m ys łu  D rzew nego w  1950 r.

W  naszej d yspozyc ji pozostaje obecnie je d y n ie  w y ­
sokie m yg łow an ie  oraz p rze ta rc ie  d rew na  w  okresie  n is ­
k ic h  tem p e ra tu r, k ie d y  g rzyb n ia  s in izn y  posiada n ie sp rzy ­
ja jące  w a ru n k i ro z w o ju  (g ru d z ie ń  —  k w ie c ie ń ).

D re w n o  spoczywające bezpośrednio na z iem i, w  s to ­
sunkow o k ró tk im  czasie (w  ko rze  —  późn ie j, bez k o ry  
szybc ie j) zostaje porażone g rzyb a m i roztoczam i i  u lega 
zgn iliźn ie . Jako  sku teczny środek zapobiegania te m u  n a ­
leży p rz y ją ć  tw a rd ą  i  n ie u s tęp liw ą  zasadę, że żadnego 
d re w n a  n ie  w o ln o  składać bezpośrednio na z iem i, lecz 
zawsze na legarach. N ieste ty , w ie le  ta rta k ó w  n ie  p rze ­
s trzeg a  te j zasady i  baga te lizu je  ją . D łu życe  i  k ło d y  n ie -  
w ym a n ipu lo w a n e  p o w in n y  spoczywać na legarach  w yso ­
kości 0,30— 0,50 m , k ło d y  ta rtaczne  —  na  legarach w zn ie ­
s ionych  na w ysokość p la tfo rm y  w ózka  m an ipu lacy jnego .

W oda je s t na jlepszym  środk iem  ko n se rw a cy jn ym  d re w ­
na, c h ro n i je  bow iem  p rzed  pękaniem , zapobiega s in izn ie
1 u n ie m o ż liw ia  rozw ó j g rzyb ó w  pow odu jących  zgn iliznę . 
D la tego  na leży dążyć do k o n se rw a c ji d rew na  tartacznego 
na sk ładach  w odnych . N a leży w y ra z ić  żal, że ty lk o  n ie ­
liczne  nasze ta r ta k i wyposażone są w  sk ła d y  wodne. J a k ­
k o lw ie k  sk ładow an ie  w odne n a jb a rd z ie j w szechstronn ie  
zabezpiecza d rew no  ta rtaczne  p rzed obn iżeniem  w łasności 
techn icznych , to  je d n a k  rów nocześn ie  stw arza  sp rzy ja jące  
w a ru n k i porażen ia  s in izną  ta rc ic y  z n iego w y p ro d u k o w a ­
ne j.

W alce z s in izną  sztaplową, ze szczególnym  uw zg lę d n ie ­
n iem  wodnego sk ładow an ia  d re w n a  ta rtacznego pośw ię ­
cony zosta ł a r ty k u ł ob. W acław a  Szabłow skiego p t. „Z w a l­
czanie s in izn y  ś rod ka m i chem icznym i“  zam ieszczony w  N r
2 „P rze m ys łu  D rzew nego“  w  1950 r.

O ko n se rw a c ji d re w n a  liściastego nap iszem y in n y m  
razem.

S. G.

W O S K O W A N IE  M E B L I

Jednym  ze ś rodków  up iększan ia  i  konse rw ow an ia  p o ­
w ie rzch n i d rew na  je s t w oskow an ie . D a w n ie j rozp row adza­
no na pow ie rzchn ię  d re w n a  gorący rozpuszczony w osk 
p rz y  pom ocy tw a rd e j szm aty. D z is ia j p o s łu g u jem y  się 
w osk iem  w  stan ie  m azistym , przez rozpuszczanie go w  o le ­
ju  te rp e n tyn o w ym , eterze, bądź też benzynie. N a jb a rd z ie j 
stosowany je s t w osk pszczeli, zm ieszany z w osk iem  z iem ­
nym . D o  te j m ieszan iny dodaje  się różne dodatkow e  s k ła d ­
n ik i.

P o w ło ka  w oskow a c h ro n i p ow ie rzchn ię  d rew na  przed 
w ilg o c ią  i  wodą.

D la  lepszej odporności z w y k le  m a tu je  się d rew no ; n ie ­
s te ty , m a tow an ie  często je s t p rzyczyn ą  skarg  k lie n te li.  
P rzyczyn y  zaś na leży szukać a lbo  w  k ie p s k im  m ate ria le  
do m atow an ia , a lbo też w  z b y t g ru b y m  p o k ładz ie  w osku . 
W  podobnym  w y p a d k u  sze lakow y p re p a ra t m a to w y  n ie  
łą czy  się ściśle z sam ym  d rew nem  lecz z w oskiem , ta k ie  
zaś połączenie je s t k ru c h e  i  n ie trw a łe . N a leży w ięc  z w ra ­
cać p iln ą  uwagę, aby w szys tk ie  pow ie rzchn ie , k tó re  m a ją  
być m atow ane, w oskow ać le k k im  i  m ocno rozpuszczo­
n y m  w oskiem .

Z w y k le  stosu je  się na jeden  l i t r  te rp e n ty n y  75— 100 g. 
wosku.
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Pon iże j poda jem y k i lk a  recep t na p repa row an ie  ró ż ­
n ych  mas do w oskow an ia : D la  m eb li, k tó re  m a ją  być t y l ­
ko  w oskow ane, 5 g. zupe łn ie  czystego w o sku  pszczelego 
i  5 g. w o sku  carnauba rozupszcza się w  20 g. te rp e n tyn y , 
P ° 8— 10 godz. w yc ie ra  się aż do p o ły s k u  m ię k k ą  szczo­
tką .

P rzy  w oskow an iu , po k tó ry m  m a się m atow ać, na leży 
bezzw łoczn ie  pow ie rzchn ię  w y trz  eć na sucho.

In n a  masa sk łada  się z 75 g. w o sku  pszczelego rozpusz­
czonego w  1000 g. benzyny, k tó rą  na leży mieszać w  zam - 
k n ę te j puszce.

W e d łu g  in n e j recep ty  m ieszan ina sk łada  się z 75 g. 
w osku  rozpuszczonego w  500 g. benzyny i  w  500 g. te r ­
pen tyn y .

M . P.

K r o n i k a
K U K S  S O R T O W A N IA  T A R C IC Y  W A G O N O W E J

IG L A S T E J  W  „ Z A S T A L I:“ W  Z IE L O N E J  G Ó RZE

D ośw iadczen ia  gospodark i p la n o w e j w yka za ły , że zna­
cznym  u ła tw ie n ie m  p rz y  w y k o n y w a n iu  p la n ó w  p ro d u k ­
c y jn y c h  poszczególnych d z ia łó w  gospodark i je s t bezpo­
średn ie  pow iązan ie  p roducen ta  z konsum en tam i.

P ro d u k c ja  P rzem ys łu  Leśnego je s t n iczym  in n ym , ja k  
p ro d u k c ją  su row ców  do dalszej p rz e ró b k i na gotow e w y ­
ro b y  d la  jego odb io rców . D la tego  też C e n tra ln y  Zarząd 
P rze m ys łu  Leśnego, docenia jąc ko rzyśc i p łynące  z bezpo­
średniego pow iązan ia  swej p ro d u k c ji z po trzebam i o d b io r­
ców, w  p o ro zu m ie n iu  ze Z jednoczen iem  P rze m ys łu  T a ­
b o ru  K o le jow ego  i  Rzecznego w  P oznaniu , zw anym  
w  skróc ie  „T asko “ , zo rgan izow a ł w  dw óch  tu rn u sa ch  (20 
i  21 oraz 28 i  29 g ru d n ia )  d w u d n io w e  k u rs y  w  Z aod rzań- 
sk ich  Z ak ładach  W y tw ó rn i S ta lo w ych  „Z a s ta ł“  w  Z ie lone j 
Górze, pośw ięcone zazna jom ien iu  się z p ro je k te m  n o rm y  
p t. T arc ica  w agonow a ig lasta  P .N /D -94  006. O prócz p ra k ­
tycznego zazna jom ien ia  się ze w spom nianą  no rm ą  p rzy  
so rto w a n iu  ta rc ic y  w agonow ej, zm agazynow anej w  Zasta lu , 
uczestn icy za zn a jo m ili się d o k ła d n ie  z ob ró b ką  ta rc icy , 
przeznaczonej na w yko n a n ie  poszczególnych e lem entów  
w agonow ych, repe row an iem  w a d  te j ta rc ic y  szczególnie 
sęków  oraz c a łk o w itą  budow ą i  m ontażem  k ry ty c h  w a ­
gonów  to w a ro w ych . P rzez poznanie  zastosowania, ja k ie  
zn a jd u je  dostarczona ta rc ica , uczestn icy k u rs u  p rz y s w o ili 
sobie z rozum ien ie  dopuszczalności w ad  w  odpow iedn ich  
ka tego riach  i  w ym ia ra ch  ta rc icy , przeznaczonej na poszcze­
gólne e lem enty. O m ów ien ie  p ro je k tu  n o rm y  na  ta rc icę  
w agonow ą na ka n w ie  o b ró b k i ta rc ic y  oraz b u d o w y  w a ­
gonów  bezw ą tp ien ia  u je d n o lic iło  w y k ła d n ię  p rzep isów  n o r ­
m y  i  po trzeb  p rze m ys łu  wagonowego.

W  ku rsa ch  ty c h  w z ię li u d z ia ł in sp e k to rzy  k o n tro li 
techn iczne j w szys tk ich  R e jonów  P rze m ys łu  Leśnego oraz 
p rzedstaw ic ie le  C .Z.P .L. U czestn icy ku rsó w , w y ra z il i p o ­
g ląd, iż  pokaz p ro d u k c ji w agonów  i  dalsza ob róbka  do ­
starczonej ta rc ic y  n a u czy ły  ich  znacznie w ięce j n iż  do ­
tychczasow e doc iekan ia  oderw ane od p rak tycznego  zasto­
sowania.

Jest rzeczą pożądaną, aby podobne pokazy o d b y ły  się 
w  pozosta łych  fa b ryka ch , p ro d u k u ją c y c h  inne  ty p y  w ago­
nów , w  w arszta tach  re p a ra cy jn ych  P .K .P . oraz u  in n y c h  
odb io rców . W  ty c h  w a ru n ka ch  oparc ie  dostaw y ta rc ic y  
ig las te j d la  Tasko o p ro je k t  n o rm y  p t. T arc ica  ig las ta  w a ­
gonow a P N /D -94  006 n ie  nastręczy trudnośc i, lecz p rze ­
c iw n ie  będzie znacznym  bodźcem do u je d n o licen ia  potrzeb  
in n y c h  o d b io rców  ta rc ic y  w agonow ej.

S. G.

P O L S K IE  N O R M Y  W  P R Z E M Y Ś L E  D R Z E W N Y M  

I  L E Ś N Y M  O R A Z  IN N E

W  m iesiącu  w rze śn iu  1950 r . zosta ły  przez P .K .N . w y ­
dane d ru k ie m  następu jące n o rm y  z zakresu:
Budownictwa i  stolarki budowlanej:

P N /B -2  672 —  Z a k rę tk i ok ienne w ie rzchn ie  
94 010

P N /B -2  673 —  Z a k rę tk i okienne wpuszczane do k lucza  
94 011

PN/B-2674 —  B la szk i do za k rę te k  ok ie n n ych  
94 022

P N /B -2  675 —  H a k  do zak rę te k  ok ie n n ych  w ie rzch n ich  
94 024 —  zim ow ych.

Drewna:
P N /D -96  004 —  G rabow e m a te r ia ły  ta rte  (b ro s z u ra ). 
Opakowania:
P N /B -79  600 —  B eczk i do p iw a  

D -79  905 
Narzędzi:
P N /B -54  671 —  Żelazka p łaszczyznow e ró w n ia k i z o d ch y - 

laczem  i  ś rubą  m ocującą.
Gwoździ:
P N /M -8 1 007 —  G w oździe fasonowe. D y b ie  bednarsk ie . 
P N /M -8 1 008 —  G w oździe fasonowe. H a c z y k i do beczek. 
P N /M -81  012 —  G w oździe ta p ice rsk ie  i  pasowe z d ru tu . 
P ro jekty  norm
W  zeszycie N r  10/50 „W iadom ośc i P K N “  zosta ł o p u b li­
k o w a n y  p ro je k t  n o rm  z zakresu:

Opakowań:
P N /D -79  626 —  S k rzyn ka  i  k o m p le t s k rz y n k o w y  do ja j 

„Ć w ia rtk a  k ra jo w a “ .
M . Sz.

K U R S  D L A  P R A C O W N IK Ó W  B IU R  F A B R Y K A C J I 
I  B IU R  P R A C Y  I  P Ł A C Y  Z A K Ł A D Ó W  C ZPD

W  dn iach  15. I I  —  22. I I .  1951 r. o d b y ł się w  G łu ch o ­
łazach k u rs  d la  p ra co w n ikó w  B iu r  F a b ry k a c ji i  B iu r  
P ra cy  i  P ła cy  zak ładów  pod le g łych  C ZP D , zorgan izow any 
i  p row adzony  przez D z ia ł Księgow ości C ZPD .

P rog ram  w y k ła d ó w  i  zajęć p ra k tyczn ych  obe jm ow a ł:

1) Zasady i  obow iązu jącą  m e todykę  rachunkow ośc i 
w a rsz ta tow e j, obe jm u jącą  dokum en tac ję  kosztów  r o ­
boc izny oraz dokum en tac ję  zużyc ia  m a te ria łó w .

2) Zasady i  obow iązu jącą  m e todykę  k a lk u la c ji w s tę p ­
nej.

3) Zasady w sp ó łp ra cy  s łużby  te ch n iczn o -p ro d u kcy jn e j 
ze s łużbą finansow ą Z ak ładów .

Poza zagadn ien iam i fa ch o w ym i w yg łoszono re fe ra t po ­
lity c z n y  na tem a t a n ty  poko jow ego  i  an typo lsk iego  zna­
czenia re m ilita ry z a c ji N iem iec Zachodnich, p rzep row adza­
ne j przez podżegaczy w o jennych .

W  ty m  pożytecznym  k u rs ie  uczestn iczy ło  ogó łem  119 
p ra co w n ikó w  Z ak ła d ó w , w  czym  61 p ra co w n ikó w  te ch ­
n icznych  i  58 p ra c o w n ik ó w  d z ia łó w  p ra cy  i  p łacy.

N a zakończenie k u rs u  przeprow adzono w śród  uczes tn i­
ków  ank ie tę , k tó re j w y n ik  w y k a z a ł celowość i  w a rtość 
szko len iow ą  ku rsu .

R. P.

Wydawnictwo Naczelne] Organizacji. Technicznej, Warszawa, ul. Czackiego 3/5. Redaguje zespół. 
Redaktor Naczelny inż. Stanisław Schabińskl. Redaktor Techniczny Centralne] Redakcji Tech­

niczne] NOT Wacław Mila.
Adres Redakcji: Al. Niepodległości 188 C. Z. P. D.; Adres Administracji: ul. Czackiego 3/5. 

telefon 8.95.10 do 15. Administracja czynna codziennie od godz. 9 do 15.

Cena pojedynczego egzemplarza z ł 4,50. P renum erata roczna z ł 54—

Nakład 2000 zam . 118 51

Drukarnia Im . Rewolucji Październikowej, Warszawa, ul. Mińska 65.
2-B-17289



R e c e n z j e
„T E C H N O L O G IA  D R E W N A “

W  październiku r. ub. Ludow a Spółdzielnia W ydaw n i­
cza w  Warszawie, Oddział w  Poznaniu, w ydała w  n ak ła ­
dzie 7 250 egz. podręcznik p.t. „Technologia drewna“, opra­
cowany przez dr inż. Stanisława Stry łę , Docenta U n iw e r­
sytetu Poznańskiego.

W  przedm owie do podręcznika autor pisze:
„D o  napisania n inie jszej książki sk łon ił mnie z jednej 

strony brak polskiego podręcznika technologii mechanicznej 
drewna dla  studentów leśnictwa, średnich szkół zawodo­
wych i  samouków, a z drug ie j strony brak podręcznika, 
któryby wyczerpywał całkowicie m ateria ł z zakresu tego 
przedm iotu ......"

W ynika  z tego, że podręcznik, poza szerokim i  głębo­
k im  ujęciem całokształtu zagadnienia, powinien odznaczać 
się przystępną, m ożliwą do zrozum ienia naw et d la samou­
ka  form ą ujęcia. A u to r postawił więc sobie niezm iernie  
trudne zadanie.

Czy zadanie to wykonał? —  Niestety, nie.
S ty l i  treść podręcznika najlepiej charakteryzują po­

niższe w y ją tk i:

Str. 16, w iersz 37 i  dalsze:
„P iła  podczas pracy ma do pokonania opór powstały 

skutkiem a) rozrywającego i  rozcinającego działania po­
jedynczych w łókien drewna, b) tarcia brzeszczotu o drew­
no, c) tarcia trocin o p iłę  i  o drewno i d ) ściskanie ina­
czej wkleszczanie p iły  skutkiem nacisku powierzchni rza­
zu, wobec czego budowa p iły  w inna um ożliw ić i  u ła tw ić  
pokonywanie tych oporów ......"

Str. 28, wiersz 2:
„P iła  wykonuje prace podczas ruchu. Są więc p iły , k tó­

re d la  wykonania pracy muszą odbywać ruch postępowy 
lub obrotowy oraz postępowy i obrotowy jednocześnie. 
Do p i ł o ruchu postępowym zaliczamy p iły  jedno i  dwu­
kierunkowo pracujące. P iły  tarczowe wykonują pracę pod­
czas ruchu obrotowego, a p iły  taśmowe podczas ruchu ob­
rotowego i  postępowego jednocześnie."

Str. 28, w iersz 15:
„P iły  jednoręczne wprawiane są w ruch roboczy przez 

popych lub pociąg ja k  np. lisie ogony przy czyszczeniach 
w lesie....“

Str. 54, w iersz 10:
„K arczow n ik składa się z trójnogu. W miejscu zespo­

lenia nóg w górnym  położeniu umieszczony jest s ta low y ' 
walec, w którym  porusza się tło k  o osiowym zakoń­
czeniu..."

Str. 64, w iersz 10:
„T u rb iny  wodne są to m otory wodne, otrzymujące ener­

g ię  od wody dzięki odchyleniu kierunku prędkości względ­
nej lub dzięki odchyleniu połączonemu z oddziaływaniem  
wody w obrębie bieguna. W pierwszym wypadku mamy 
działanie cisnące, w drugim  naporowe."

Str. 73, wiersz 25:
„Energię elektryczną możemy otrzymać z prądnic czyli 

generatorów, które mogą wytwarzać prąd s ta ły  lub zmien­
ny."

Str. 75, wiersz 8:
„S iln ik i wielofazowe asynchroniczne ruszają same ze 

spoczynku. Można je przeciążyć jednak wzrost obciążeń 
zmniejsza ilość obrotów. Stojak uzwaja się w postaci 3 faz 
w gwiazdę lub tró jką t."

Str. 105, w iersz 15:
„P iły  te służą zarówno do ścinania drzew, ja k  i  prze­

cinania poprzecznego drzew w lesie i  na klocopoiskach. Są 
one zbudowane z ogniw w postaci łańcucha od roweru, 
czy motocykla. Łańcuch ten bez końca obraca się w pro­
wadnicy, posiadającej na wąskich krawędziach bruzdy, 
w których posuwają się stopki ogniw .”

k s i ą ż e k
Str. 107, w iersz 31:
„P iła  taśmowa jest to taśma stalowa, k tóre j jedna pod 

luźna krawędź jest nazębiona, wyprężona i poruszająca się 
na dw u obracających się w jednej płaszczyźnie pionowej 
kołach (rys. 99 i  101). Ruch ten powstaje ̂  dzięki tarc iu  
jak ie istnieje między wieńcami kół, a taśmą."

Str. 125, w iersz 10:
„Przesuw pionowy g łow icy uskutecznia się przy po­

mocy śruby sprzężonej z suwadłem przesuwalnym w wo- 
dzidłach pionowych, ściślej pochylonych, umieszczonych 
w wystających pionowo bokach kadłuba."

Str. 139, w iersz 4:
„P od  pojęciem d łu ta  rozumiemy k lin  drewniany, stalo­

wy, odpowiednio zaostrzony i  osadzony najczęściej w drew­
nianej rączce mającej w przekroju poprzecznym kszta łt ko­
ła sześcio lub ośmioboku."

Str. 142, w iersz 10:
„P od pojęciem w iertła  rozumiemy narzędzie, służące do 

robienia dz iu r i  otworów okrągłych, niezależnie od mate­
r ia łu  w którym  robim y dziury i otwory."

Str. 153, w iersz 4:
„D ra pn ik  — drapień, służy do wytwarzania chropowa­

tych powierzchni, przeznaczonych do klejenia, oraz struga­
nia drewna twardego i  łup liw ego."

Str. 177, w iersz 34:
„Suszarnia w przekroju pionowym składa się z części 

podziemnej, przeznaczonej do pomieszczenia dodatkowych 
grzejn ików, i  części nadziemnej służącej do pomieszcze­
nia stosów, oraz części ogólnej, gdzie umieszcza się wen­
ty la to r odśrodkowy wraz z g łów nym i grze jn ikam i."

Str. 183, w iersz 9:
„Suszarnia konwekcyjna, powietrzna, grzejnikowa,o w y­

muszonym wielorazowym krążeniu, komorowa, czyli dzia­
łan ia  okresowego z osiowymi, rewersyjnym i zwrotnym i, 
staw id łow ym i w entyla toram i umieszczonymi w dolnym  po­
łożeniu wewnątrz suszarni, o jednym  lub 2 stosami na 
szerokość suszarni. "

Str. 200, w iersz 3 od dołu:
„P od  pojęciem pary przegrzanej rozumiemy parę o tem­

peraturze wyżej 1000C, k tóre j cząstkowe ciśnienie równa 
się ciśnieniu barometrycznemu i  jest pozbawione powie­
trza ."

Str. 201, w iersz 11:
„Suszarnie próżniowe. Suszarnia zbudowana jest w fo r­

mie ko tła  o średnicy 2—3 m i  długości 8— 45 m. M ate ria ł 
do kotła  wtłacza się po szynach. Proces suszenia polega na 
podgrzaniu, wywołaniu próżni i  doprowadzeniu świeżego 
pow ie trza."

Przytoczone w y ją tk i, n ie w ym agają kom entarzy, przy  
czym forma, w  jak ie j podręcznik został w ydany, n ie od­
biega niczym  od treści, dowodem tego jest: nieporządna 
korekta merytoryczna i  stylistyczna, fatalne rysunki, w y -  
drapane napisy na zdjęciach maszyn, około 30 stron zbęd­
nych rysunków, siekier, p iln ików , p ił, d łu t, w ierte ł, stru ­
gów itp.

W  sumie podręcznik nie posiada spodziewanej wartości 
praktycznej.

W yn ika  z tego, że zmienić musimy dotychczasowe m e­
tody opracowywania i  w ydaw ania podręczników. Plan  
6 -le tn i i  postęp techniczny, będący jedną z podstaw rea ­
lizacji Planu, wym agają od nas w ie lk ie j czujności na tym  
odcinku. N ie  wolno nam dopuszczać do tolerowania d y -  
letantyzm u technicznego bez względu na to, w  jak ie j fo r­
m ie on występuje.

N . G.



N o t a t n i k  b i b l i o g r a f i c z n y
„D ie re w ja n n y je  k le jo n y je  k o n s tru k c ji“  (D re w n ia n e  

k o n s tru k c je  k le jo n e ) W . N . B y k o w s k ij i  B.S. S o ko ło w sk ij, 
w y d a w n ic tw o  M in is te rs tw a  B u d o w n ic tw a  —  Przedsię­
b io rs tw  B u d o w y  M aszyn. M oskw a  1949 r . s tr. 146, rys. 
130.

W  książce te j rozw iązano szereg zagadnień zw iązanych  
z p ro je k to w a n ie m , p rzygo tow an iem , m ontażem  i  s troną  
ekonom iczną d re w n ia n ych  k o n s tru k c ji k le jo n ych .

W  części p ie rw sze j om ów iono  ogó ln ie  k le je , oraz m a ­
te r ia ły  ta r te  stosowane do k o n s tru k c ji k le jo n y c h . N astęp­
n ie  dość obszern ie p o tra k to w a n o  sposób p rzygo tow an ia  
k o n s tru k c ji k le jo n y c h , p rz y  czym  uw zg lędn iono  o rgan iza ­
c ję  w a rsz ta tu , proces techno log iczny k le je n ia  k o n s tru k c ji 
oraz badan ie  ja ko śc i k le je n ia .

P odstaw y p ro je k to w a n ia  k o n s tru k c ji k le jo n y c h  om aw ia 
część d ruga  ks ią żk i, k tó ra  poda je  ogólne w y tyczn e  odnoś­
n ie  ob liczan ia  i  kons tru o w a n ia , oraz w ilg o tn o śc i d re w n a  
w  k le jo n y c h  e lem entach w  zależności od w a ru n k ó w  w e ­
w nę trzn ych .

W  da lszym  ciągu a u to r  zw raca uw agę na m ożliw ość 
paczenia, ku rcze n ia  i  pęczn ienia  k le jo n y c h  e lem en tów  oraz 
podaje  p ra k tyczn e  w ska zó w k i odnośnie stosowania w y ­
m ia ró w  zabezpieczających całość k o n s tru k c ji.

W  części trze c ie j om ów iono  zastosowanie k le jo n y c h  
k o n s tru k c ji w  b u d o w n ic tw ie  m ieszkan iow ym  i  p rzem ys ło ­
w ym , oraz podano n o rm y  czasowe na  p rzygo tow an ie  k le ­
jo n y c h  be lek.

W  końcow e j części k s ią ż k i opracow ano zagadnienie k le ­
jo n y c h  p ły t  izo lacy jn ych , te o rię  ob liczan ia  ty c h  p ły t ,  oraz 
badan ia  ic h  na  zg inan ie  sta tyczne i  w łasnośc i izo lacy jne .

K s ią żka  przeznaczona je s t do u ż y tk u  in ż y n ie ró w  b u d o ­
w la n ych , może b yć  ró w n ież  w yko rzys ta n a  ja k o  podręcz­
n ik  w  szko łach  w yższych.

W . N.

„L e s o p iln y je  ra m y  i  ic h  eksp łoa tac ija “  (T ra k i i  ich  
u ży tko w a n ie ), M . N . O d łów , G oslesbum izdat M oskw a 
1950 r .  s tr. 127 rys . 58.

Jest to  jedna  z na jlepszych  ks iążek, ja k ie  dotychczas 
zosta ły  w ydane, om aw ia jących  o b ra b ia rkę  do masowego 
p rzec ie ran ia  d re w n a  ja k ą  je s t t ra k . P rz e jrz y s ty  sposób 
u ję c ia  tem atu , doskonałe ry s u n k i i  p ro s ty  ję z y k  pozw a la ­
ją  na  ko rzys ta n ie  z tego pod ręczn ika  osobom o różn ym  
poziom ie  p rzyg o to w a n ia  fachowego.

P ie rw sze  roz d z ia ły  za w ie ra ją  ogólne w iadom ośc i o p rze ­
c ie ra n iu  d rew na , c h a ra k te ry s ty k ę  su row ca  i  p ro d u k tu , 
w prow adzen ie  w  po jęc ie  postaw u  p ił,  ob liczan ie  w ie lk o ś c i 
osuszki oraz okreś lan ie  szerokości o d k ry c ia  p rz y  pom ocy 
w yk re su .

W  da lszym  c iągu  om ów iono  w a ru n k i,  w  ja k ic h  p rze ­
biega proces p rzec ie ran ia  d rew na , podano szereg p ro s tych  
w z o ró w  na  ob liczan ie  w ie lk o ś c i posuw u, szybkości s k ra ­
w a n ia  i  s i ł  m asow ych, o raz rozpracow ano k in e m a ty k ę  m e ­
chan izm ów  posuw ow ych , jakość o b ró b k i i  zapotrzebow anie  
m ocy.

Znaczn ie  szczegółow iej om ów iono  k o n s tru k c ję  trakó w . 
R ozpracowano zasadnicze części sk ładow e tra k a , ja k : n a ­
pęd, w a ł g łó w n y , łą c z n ik , ram a, m echan izm  posuw ow y 
i  d o c isko w y  oraz u rządzen ia  steru jące.

O b jaśn ien ia  do poszczególnych części są bogato i lu ­
strow ane  ry s u n k a m i i  zd jęc iam i.

C h a ra k te ry s ty k a  techn iczna  tra k ó w  różn ych  ty p ó w  
zosta ła u ję ta  w  ta b lic y . O sta tn ia  część ks ią ż k i p .t. „U ż y t­
kow a n ie  tra k ó w “  om aw ia  rodza je  uzęb ien ia  p i ł  tra k o w y c h  
ic h  za le ty  i  w ady , w y m ia ry  p i ł  i  p rzyg o to w a n ie  ic h  do 
p racy.

W  da lszym  c iągu  opracow ano przeb ieg  us ta w ia n ia  p i ł  
w  ra m ie  tra k a  i  rod za je  p rze k ła d e k . O m ów iono  sposoby 
sp raw dzan ia  sp ionow an ia  i  spoziom ow ania  tra k a , k o n tro li

części o b ro tow ych , m echan izm ów  posuw ow ych  i  s te ru ją ­
cych  oraz podano dopuszczalne o d c h y łk i.

D o  ob liczen ia  w yd a jn o śc i tra k ó w  a u to r  zam ieśc ił w zo ry  
i  kon ieczne w sp ó łczyn n ik i. O s ta tn i rozd z ia ł om aw ia  z w ię k ­
szenie w yd a jn o śc i tra k ó w  na drodze  ic h  unow ocześn ien ia .

W . N .

W . G. Z acharżew sk i —  S korostna ja  suszka d rie w ie s in y
(Przyśpieszone suszenie d re w n a ) —  B iu ro  techniczesko j 
in fo rm a c ji. M oskw a  1948 r . s tr. 32.

A u to r  p rzedstaw ia  zagadnienie przyśpieszonego susze­
n ia  d re w n a  (spraw dzone w  w a ru n ka ch  p ro d u k c y jn y c h ) 
d la  b u k o w y c h  i  dębow ych m a te r ia łó w  ta rty c h  o dużych  
p rze k ro ja ch  (60 x  85 i  85 x  110 m m ). Suszenie p ro w a ­
dzone w g  ty c h  w a ru n k ó w  przyśpiesza proces w ysych a ­
n ia  d re w n a  bukow ego  d w u k ro tn ie , d re w n a  dębowego p ó ł­
to ra  raza w  p o ró w n a n iu  z w a ru n k a m i p rzeb iegu  susze­
n ia  w g  L a b o ra to r iu m  w  M adison, p rz y  zachow aniu  do ­
b re j ja ko śc i suszonych m a te ria łó w .

P rzy toczony  w  książce sposób suszenia op racow any b y ł 
na podstaw ie  p ra cy  naukow o-badaw cze j zleconej przez 
N .K .M .P . —  R.S.F.S.R. w  la tach  1940— 1941 w  K ra s n o d a r-  
sk im  Z ak ła d z ie  i  sp raw dzony w  suszarn iach zak ładow ych .

W  now e j m etodzie  suszenia odparow an ie  w ilg o tn o śc i 
z p o w ie rzch n i m a te r ia łu  pow sta je  n ie  ty lk o  pod  w p ły w e m  
spadku  w ilg o tn o śc i otoczenia, ja k  to  m a m ie jsce  p rz y  ogó l­
n ie  do tąd  stosow anych m etodach  suszenia, lecz rów n ież  
pod w p ły w e m  ró żn icy  te m p e ra tu r, w y tw o rz o n y c h  w  su ­
szonym  m a te r ia le  drogą periodycznego ich  podw yższania 
i  obniżania.

K s iążka  sk łada  się z następu jących  rozdz ia łów :
1) P odstaw y te o r ii suszenia drew na.
2) W a ru n k i p rzeb iegu  suszenia w g  m etody la b o ra to ­

r iu m  w  M ad ison  (U S A ).
3) P rzyśpieszone w a ru n k i p rzeb iegu  suszenia.
4) Proces suszenia.
5) T y p y  i  k o n s tru k c je  suszarń.
K s ią żka  je s t przeznaczona d la  susza m ikó w  n ie  posia ­

da jących  dostatecznego p rzyg o to w a n ia  z zakresu  suszenia 
i  d la tego w  rozdz ia le  p ie rw szym  p rzytoczone są podsta ­
w ow e w iadom ośc i z te o r ii suszenia drew na..

J. D .

Inż. W  .W. Sapożn ikow  —  S p raw oczn ik  m ieb ie lszczyka
(P od rę czn ik  m eb la rza ) —  G osudars tw ienno je  Izd a tie ls tw o  
T iechn iczesko j L i t ie ra tu ry  U k ra in y  —  K ije w  1949 r . s tr. 
358.

K s iążka  przeznaczona je s t d la  in ż y n ie ró w  i  te ch n ikó w  
technologów , k o n s tru k to ró w  —  p ro je k ta n tó w , m a js tró w  
p rze m ys łu  m eblarsk iego, a także  d la  s tuden tów  w yższych 
techn icznych  ucze ln i.

P rze m ys ł m eb lo w y  p o tra k to w a n y  je s t w  sposób uw zg lę ­
d n ia ją c y  na jnow sze osiągnięcia n a u k i i  te c h n ik i radz iec­
k ie j.

K s ią żka  sk łada  się z 11 ro z d z ia łó w , w  k tó ry c h  w  spo­
sób zw ię z ły  i  p rzys tę p n y  zaw arte  są podstaw ow e dane 
p rze m ys łu  m eblow ego.

W  poszczególnych rozdz ia łach  om ów ione  zosta ły  w ła s ­
ności techniczne  d re w n a  i  su row ców , m a te r ia ły  pom ocn i­
cze, urządzen ia  p ro d u k c y jn e , ob róbka  e lem en tów  ty p o ­
w ych , w ykańczan ie  m e b li, suszenie d rew na , gospodarka 
energ ią  e lek tryczną , no rm o w a n ie  techniczne, oraz n o rm a ­
ty w n e  w s k a ź n ik i p rze m ys łu  m eblowego.

K s iążka  zaw ie ra  w ie le  ry s u n k ó w  i  w yk re sów , i  je s t b a r­
dzo w ażnym  zb io rem  pods taw ow ych  w iadom ości z dz ie ­
d z in y  p ro d u k c ji m e b li, w  k tó re j to  dz iedz in ie  odczuwa 
się obecnie b ra k  li te ra tu ry  tra k tu ją c e j o ca łości zagad­
n ien ia .

J. D .


