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Planowanie wydajnosci materiatowej
surowca w tartakach radzieckich

W planowaniu wydajnos$ci materialowej surowca tartacznego w Polsce jest jeszcze wiele zagadnien do
opracowania. Tymczasem w Z.S.R.R. istniejg Sciste przepisy, regulujgce to zagadnienie. Wydajnos¢ surowca zale-
zy od jedenastu gtéwnych czynnikéw, ktérymi sg: $rednica surowca, dtugo$¢ przecietna, krzywizny, procent dwu-
krotnego przetarcia, specyfikacja tarcicy, dopuszczalna oblina, ilo$¢ tarcicy nieobrzynanej, rozmiar produkcji eks-

portowej,

w kazdym tartaku.

Majac taki wzorzec musimy dazy¢ do opracowania podobnych metod obliczania wydajnosci,

nych do naszych warunkoéw.

W vydajno$¢ materialowa surowca tartacznego nalezy do
tych wskaznikow techniczno-ekonomicznych, ktérych
obliczenie w tartakach naszych z reguly nie ma prawie
nic wspdlnego z kalkulacjg techniczng czy ekonomiczna,
lecz zblizone jest najczesciej do zwyktej zgadywanki.

Wskaznik wydajnos$ci materiatowej ma jednak tak waz-
ne znaczenie dla planowania produkcji kazdego tartaku,
ze — mimo trudnoéci w S$cistym obliczaniu — nalezatoby
wreszcie zajag¢ sie naukowymi i praktycznymi podstawami
tego obliczenia.

Przede wszystkim powinniSmy siegna¢ do bogatych
doswiadczenia tartakow radzieckich, w ktérych wydajnosé
materialowa surowca iglastego ustalona jest nie na pod-
stawie wyczucia lub tradycji lat ubiegtych, lecz doktad-
nego obliczenia.*

RADZIECKIE METODY OBLICZANIA WYDAJNOSCI

Wydajno$¢ materiatowa surowca iglastego zalezy, jak
podaja zrédta radzieckie, od jedenastu nastepujgcych
gtownych czynnikéw:

1) S$rednica ktod,

2) dlugos¢ kiod,

3) krzywizna,

4) procent dwukrotnego przetarcia,

* patrz Techpromfinptan Lesopilno — dierewoobrabu-
tyjuszczego predprijatia, Moskwa 1946 r.

Srke}gr;ica Wydajnoé¢ Srlf}%r:jica Wydajnos¢é

cm 0{0 cm 0/0

14 53,1 22 58,5
15 54,0 23 59,0
16 54,8 24 59,4
17 55,6 25 59,8
18 56,4 26 60,0
19 57,0 27 60,3
20 57,6 28 60,6
21 58,0 29 60,9

doktadno$¢ doboru kiéd do sprzegéw pit, grubos$¢ pit i stopien organizacji tartaku.
Z zasadniczej tabeli odczytuje sie procent wydajnos$ci dla odpowiedniej $rednicy surowca i —
dziesie¢ poprawek dla pozostatych dziesieciu czynnikbw — dochodzi

stosujgc
sie do ostatecznego procentu wydajnosci

dostosowa-

5) specyfikacja pozyskiwanej tarcicy,

6) wielko$¢ dopuszczalnej obliny,

7) ilos¢ tarcicy nieobrzynanej,

8) rozmiar produkcji eksportowej,

9) doktadnos$¢ doboru ki6d do kazdego sprzegu pit,

10) grubos$¢ pit trakowych,

11) stopien organizacji zaktadu,

wych itd.

Z czynnikéw tych pierwsze osiem nie zalezg w zasadzie
od organizacji produkcji w zakladzie, a taki czy inny po-
ziom fachowy tartaku nie wplywa na wydajnos$¢ surow-
ca w tym zakresie. Natomiast pozostate trzy czynniki za-
lezg wytacznie od technicznego i organizacyjnego pozio-
mu tartaku; od ulepszen w zakresie tych ostatnich czyn-
nikéw zalezy wiec mozliwo$¢ podniesienia procesu wydaj-
noséci.

kwalifikacje trako-

1. Zalezno$¢ wydajnosci od $rednicy kitéd

Wedtug danych Akademii Przemystowo-Les$nej im. Ki-
rowa w Leningradzie, maksymalna mozliwa wydajnos$¢ tar-
cicy obrzynanej o dtugosci od 1,5 m wzwyz, z ktéd o dtu-
gos$ci 6,5 m (nie wliczajagc tarcicy krotszej i okorkow),
przy przecieraniu pitami o grubos$ci 1,83 mm, przedstawia
sie nastepujaco: (patrz tabela).

Procent wydajnosci dla danego tartaku ustala sie obli-
czajac ilos¢ tarcicy dla kazdej Srednicy ki6d (oczywiscie

nalezy znac¢ ilos¢ m3 kiéd dla kazdej Srednicy) i dzielgc
Srednica L Srednica o
Kt6 d Wydajnos¢ Kiod Wydajnos¢

cm % cm 0/0

30 61,1 38 62,7

31 61,3 39 62,9

32 61,5 40 63,1

33 61,7 41 63,3

34 61,9 42 63,5

35 62,1 43 63,7

36 62,3 44 63,9

37 62,5 45 64,0
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nastepnie sumaryczng migzszo$¢ tarcicy przez sumarycz-
na migzszoé¢ ktéd. Mozna jednak réwniez przyjaé¢ z ta-
blicy procent wydajnosci dla znanej przecietnej $rednicy
kt6d w tartaku.

Aby obliczy¢ ostateczng wydajno$¢ surowca, nalezy do
procentu, otrzymanego z tablicy, zastosowa¢ poprawki po-
dane w nastepnych punktach (2—11).

2. Poprawka na S$rednig ditugosc¢ kiod
W zaleznos$ci od rzeczywistej $redniej diugosci
nalezy stosowac nastepujagce poprawki:

ktod

Rzeczywista
$rednia 45 50 55 60 65 70 75 80 85
dtugosé¢ m
Poprawka
20-2.,4

+24+ 19+ 13+06 0 -0,7 -1,4 -

w % wy-
dajnosci

3. Poprawka na krzywizny
Dla kazdego 1% kitéd krzywych w catej partii wydaj-
nos$¢ zmniejsza sie 0 0,1%. Przy tym za krzywe uwaza sie
ktody o strzatce od 1 cm na 1 mb.

4, Poprawka na procent przetarcia dwukrotnego

Przy stosowaniu przetarcia dwukrotnego (z pryzmo-
waniem) nalezy na kazdy 1% ktéd pryzmowanych zwiek-
szy¢ wydajnos¢ o 0,025%.

5. Poprawka na specyfikacje produkowanej tarcicy

Wg. prof. Szapiro szeroko$¢ tarcicy nie ma w zasadzie
wplywu na wydajno$¢ surowca, natomiast duzy wplyw
wywiera grubo$¢ tarcicy.

Poprawka na grubo$¢ produkowanej tarcicy wynosi:
a) 0,13% na kazdy milimetr nadwyzki $redniej wa-

zonej rzeczywistej grubosci tarcicy nad $rednig wazong

gruboscia w teoretycznie najkorzystniejszym sprzegu
pit,

b) — 0,08% na kazdy milimetr nadwyzki $redniej wazo-
nej gruboéci w teoretycznie najkorzystniejszym sprzegu
nad $rednig wazong rzeczywista grubo$cia tarcicy.
Srednig wazong grubo$é tarcicy w teoretycznie najko-

rzystniejszym sprzegu oblicza sie ze wzoru:

przy czym A =
d =

Srednia wazona grubos$¢ tarcicy w mm
przecietna $rednica ki6d w mm

6. Poprawka na dopuszczalng obline
Przy produkcji prowadzonej na rynek wewnetrzny wg.
przepiséw Gost 3008 — 45 dopuszcza sige, poczynajac od
Il klasy jakoéci — obline w dowolnych rozmiarach, co
oczywiscie zwieksza procent wydajnosci.
Dlatego tez na kazdy 1% produkcji, prowadzonej wg.
tych przepiséw, wydajno$¢ powieksza sie o 0,1%.

7. Poprawka na tarcice nieobrzynanag

Przy produkcji tarcicy nieobrzynanej stosuje sie¢ po-
prawke w wysokosci -f- 0,25% wydajnos$ci na kazdy 1%
udziatu tarcicy nieobrzynanej w catej produkciji.

8. Poprawka na materiaty eksportowe

Poniewaz produkcja eksportowa zwieksza ilos¢ odpa-
doéw, nalezy przy prowadzeniu jej stosowaé poprawke
w wysokos$ci — 6% dla przetarcia jednokrotnego, a — 5%
dla dwukrotnego (z pryzmowaniem).

JAN WOLSKI
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9. Poprawka na doktadnos$¢ sortowania kitéd

Jednym z najwazniejszych czynnikéw, wptywajacych
na procent wydajnoséci materiatowej, jest wtasciwy dobor
Srednic ktéd dla kazdego sprzegu. Juz przy Srednicy ktéd
wiekszej o 1 cm od wtasciwej, wydajnos¢ zmniejsza sie
00,3% i to w tym wypadku, gdy w sprzegu dodane sa
boczne pity na zapas; gdy tych ostatnich pit brak — po-
prawka wynosi 0,9%. Przy ktodach o $rednicy za duzej
0 2 cm — odpowiednie poprawki wynoszg 0,6% i 1,4%.

10. Poprawka na grubos¢ pit

Podana w p. 1 tablica odnosi sie do przetarcia przy po-
mocy pit Nr 15, tj. o grubos$ci 1,83 mm. Jezeli uzywa sie
pit o grubosci wiekszej, nalezy procent wydajnos$ci zmniej-
szy¢ o 0,33% na kazdy dodatkowy 1 mm grubosci pit
w sprzegu. Jezeli np. uzywa sie w sprzegu dziesieciu pit
0 grubosci 2,2 mm, wéwczas poprawka wynosi:

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

11. Poprawka na czynniki organizacyjne

Podobnie jak wtasciwy dobdér Srednic do sprzegéw
(p. 9), duzy wplyw na wydajno$¢ materiatowa ma lep-
sza lub gorsza organizacja tartaku (braki techniczne, nie-
dostateczne kwalifikacje personelu itp.). Np. przy puszcza-
niu ktéd w trak ze zboczeniem o 05 cm w stosunku do
Srodka sprzegu, wydajno$¢ obniza sie o 0,14%; zbocze-
nie o 1 cm powieksza te strate do 1,15%, a 0 2 cm — az
do ok. 10%! Inne braki techniczne moga te straty po-
wiekszy¢ jeszcze bardziej.

W warunkach radzieckich dopuszcza sie tu w szczegél-
nych wypadkach poprawke — 0,5%, a wyjatkowo do
1,0%.

MOZLIWOSC ZASTOSOWANIA METOD
RADZIECKICH W POLSCE

Radzieckie metody obliczania wydajno$ci materiatowej
dostosowane sa do catoksztattu warunkéw wptywajacych
na wydajno$¢, a wiec do warunkéw czesto odmiennych

niz u nas.
Po pierwsze — surowiec iglasty w Z.S.R.R. moze mie¢
inng zbiezystos$¢, inng jakos$¢ itp. Po drugie — tartaki ra-

dzieckie otrzymuja z lasu surowiec nie w postaci diuzyc
(jak u nas), ale w postaci gotowych do przetarcia kitod.

Nastepnie — nasza specyfikacja produkowanej tarcicy
1 przepisy naszych norm rézniag sie czesto od radzieckich.
Dalej — bardzo powazna jest réznica w stanie organiza-

cyjnym, jakosci pit, kwalifikacjach personelu itp. na nasza
niekorzy$¢. Wreszcie — co nalezy szczego6lnie podkre$li¢
— przemyst tartaczny nie wie z gory, jaki otrzyma suro-
wiec pod wzgledem jakoéci i wymiaréw, a bez tych da-
nych nie mozna méwi¢ o rzeczywistym obliczeniu wydaj-
nos$ci materiatowej.

Mimo to metody te sg dla nas niezwykle cenne, gdyz
jasno wskazujg droge, jak nalezy postepowaé, aby opra-
cowaé wilasne, Sciste metody obliczen.

Wypracowanie tych metod, dostosowanych do specy-
ficznych warunkéw naszego surowca, sposobéw produkciji,
organizacji tartak6w itp. jest pracg zmudng i trudna. Ma-
jac wyprébowany wzorzec w postaci opisanych metod ra-
dzieckich przemyst nasz musi sie zdoby¢ na opracowanie
wiasnych metod, prowadzacych do rzeczywistego postepu
w techniczno-ekonomicznym planowaniu wydajnosci ma-
terialowej surowca.

PORADNIK TRAKOWEGO (1V).

Ogolne wiadomosci o sprzegach pit

Sprzegiem pit nazywamy komplet pit, jednorazowo za-
mocowanych w ramie trakowej. Rozrézniamy sprzegi sy-

metryczne i asymetryczne.

Symetrycznym nazywamy taki sprzeg pit, kiedy po obu
stronach osi ramy trakowej przypada jednakowa ilo$¢ pit,
przy czym odstepy miedzy kolejnymi pitami liczac od osi,
z obu stron osi ramy sg takie same. Asymetrycznym nazy-
wamy taki sprzeg, kiedy po kazdej stronie osi ramy jest
rézna ilos¢ pit, lub gdy odstepy miedzy kolejnymi pitami
z obu stron ramy sa rézne.

Sprzegi oznacza sie w postaci utamka, podajac w licz-

niku — ilos§¢ odstepéw o réwnej szerokosci, w mianow-
niku — odpowiednig szeroko$¢ nominalng odstepéw, czyli,
inaczej moéwiac, grubos¢ pozyskiwanej tarcicy.

Np. oznaczenie sprzegu, zwane rozwinigetym:

2/19 + 3/25 + 2/38 + 3/25 + 2/19
nalezy rozumie¢ w ten sposéb, ze kolejno dajemy w sprze-
gu dwa odstepy odpowiadajace tarcicy o grubosci 19 mm
trzy — po 25 mm, dwa — po 38 mm, znéw trzy po 25 mm
i dwa — po 19 mm.
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Inny sposéb oznaczania sprzegéw, odpowiedni do sprze-
géw symetrycznych, tzw. oznaczenie skrécone:

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

oznacza ten sam sprzeg, jaki podano wyzej, przy czym
kolejno podano wszystkie odstepy od skraja sprzegu ku
Srodkowi, sumujgc jednakowe odstepy z obu stron osi
ramy trakowej.

Sprzegi asymetryczne podaje sie z regutly jako
niete, np.:

rozwi-

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

Nalezy zaznaczyé, ze sprzegi asymetryczne stosuje sie
w praktyce rzadko.

Wybér sprzegu pit zalezy od kilku czynnikéw, z kt6-
rych najwazniejszymi sa: rodzaj drewna, $rednica kitod
w cienkim koncu (bierze sie pod uwage jednak réwniez
i Srednice w grubszym koncu) i wymiary planowanej do
wyprodukowania tarcicy.

W zasadzie ze $rodkowej czesci ktody powinno pozy-
skiwa¢ sie sortymenty grubsze, a w kierunku ku obwo-
dowi — coraz ciensze.

Taki sposéb przecierania zwigzany jest miedzy innymi
z okolicznos$cia, ze drewno ze $rodka ktody jest bardziej
zdrewniate i zawiera mniejszy procent wilgotnos$ci niz
drewno potozone blizej obwodu (bielaste). Skutkiem tego
drewno ze Srodka ktody bedzie sie przy wysychaniu mniej
paczyto i pekato, pomimo, ze wytarte sga z niego sorty-
menty grubsze, bardziej narazone na nierbwnomierne wy-
sychanie, a wiec réwniez na paczenie i pekanie.

Oczywiscie zdarzaja sie wyjatki od tej reguty prze-
tarcia i zaleznie od wymiardéw lub innych wtasciwoscitar-
cicy planowanej do pozyskania mozemy takze ze $rod-
ka ktody pozyskiwac¢ cienkie sortymenty.

Zasadniczo najlepszy jest taki sprzeg pit, ktéry gwa-
rantuje najwyzszy ekonomicznie wynik przetarcia przy
mozliwie najwiekszym procencie wydajnosci materiatowej.

Sprzeg pit, uktadany dla cienkiego konca przeciera-
nych kitéd, powinien jednak uwzglednia¢ zbiezysto$¢ su-
rowca, tj. obejmowaé réwniez przekr6j w grubszym kon-
cu ktéd, oraz by¢ dostosowany do mozliwosci produkcyj-
nych tartaku. Dlatego tez nie wskazane jest stosowanie
sprzegéw wydajacych wytacznie cienkie sortymenty, zwta-
szcza z grubych kioéd; sprzegi takie, o duzej ilosci pit,
powoduja zbytnie obcigzenie trakéow.

Powinno sie réwniez unika¢ zbyt wielkiej r6znorodno-
$ci sortymentéw w jednym sprzegu, powoduje to bowiem

JERZY DWORAKOW SKI

Sposoby konserwacii
w Zwigzku
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trudnos$ci przy sortowaniu tarcicy i wymaga duzej ilosci
wézkéw manipulacyjnych do rozwozenia tarcicy.

W celu uzyskania wiekszego procentu wydajnoséci ma-
teriatowej i zmniejszenia ilosci trocin, wskazane jest —e
gdy pozwala na to wyposazenie maszynowe tartaku —
pozyskiwanie grubszych sortymentéw, np. bali, a nastep-
nie rozdzielanie ich na cienkie deski na specjalnych tra-

kach rozdzielczych, czy tez rozdzielczych pitach tasmo-
wych i tarczowych. Zysk materiatowy wynika z réznicy
grubosci (i rozwiedzenia) pit, ktéra wynosi dla trakow

zwyktych 1,8—2,4 mm, a dla trakéw rozdzielczych ok. 1,2
mm. Te metode przetarcia i uktadania sprzegéw pit sto-
suje sie specjalnie przy produkcji desek skrzynkowych.

Przy przecieraniu grubszych ktéd, obarczonych powaz-
nymi wadami, sprzeg pit powinien by¢ w miare moznosci
utozony tak, aby wady te mozna byto umiejscowi¢ w jak
najmniejszej ilosci tarcicy.

Przy przecieraniu pryzm na tarcice, pity boczne, usta-
wione w poblizu granicy odkrycia pryzmy, nalezy loko-
wac¢ tak, aby — przy wysokich wymaganiach stawianych
tarcicy — unikaé mozliwos$ci tworzenia sie obliny z po-
wodu falisto$ci i wkle$snie¢ wystepujacych na powierzchni
ktody. Jednak przy produkowaniu tarcicy nizszej jakosci,
lub takich sortymentéw jak np. belki i krawedziaki, przy
ktérych oblina jest dopuszczalna, sprzegi oblicza sie z uw-
zglednieniem dopuszczalnej obliny, podnoszgc przez to wy-
dajno$¢ materiatowa.

Przy przecieraniu kté6d dtugich lub silnie zbiezystych
nalezy przy ustalaniu sprzegéw dodawac¢ z kazdego kran-
ca sprzegu po jednej pile bocznej wiecej, niz wypada to
ze S$cistego obliczenia sprzegu dla cienszego konca ktody;
W przeciwnym razie pozyskujemy zbyt grube opoly i tra-
cimy na wydajnos$ci materiatowej.

Dlatego tez przy uktadaniu sprzegu dla cienszego kon-
ca ktody, bierze sie pewng poprawke na zwiekszenie $Sred-
nicy w grubszym koncu. Chodzi tu mianowicie o zbie-
zysto$¢ surowca, ktéra wynosi przecietnie ok. 1—1,1 cm
na 1 metr biezacy. Sprzeg powinien uwzglednia¢ zbie-
zysto$é, to jest obejmowac przekréj kiody w grubszym
koncu. Mozna tez stosowaé sie w tym wypadku do $red-
nicy ktody w odlegtoéci 1 m od grubszego konca.

Przy obliczaniu sprzegu nalezy uwzglednia¢ szrokos$¢
rzazu pit, ktéra normalnie wynosi ok. 3,0—35 mm. Przy
trakach wysokosprawnych i pitach o najwyzszej jakosci
szeroko$¢ rzazu moze by¢ znacznie mniejsza, bo nawet
ok. 2 mm (rzazem nazywamy szpare, jakg wytwarza pita
w przecieranej ktodzie).

surowca sklejkowego
Radzieckim

Jednym z podstawowych warunkéw wykonania Planu 6-letniego — to oszczedno$¢ surowcow.

Drewno jest surowcem ulegajacym
szkodnikéw roslinnych
nokrotnie skomplikowanych

i zwierzecych, to tez, dla oszczednego i
zabiegébw konserwacyjnych.

licznym uszkodzeniom pod wpltywem czynnikéw atmosferycznych oraz

racjonalnego wykorzystania, wymaga niejed-

W artykule oméwiono metody konserwacji surowca sklejkowego stosowane w fabrykach sklejek Zwigzku

Radzieckiego.

Ogromne znaczenie drewna w gospodarce narodowej,
pogtebione znacznie powaznym deficytem surowca sklej-
kowego wtasciwej jakosci, stawia przed drzewiarzami za-
danie takiego zorganizowania proceséw produkcyjnych,
aby przy obecnym stanie zaopatrzenia surowcowego na-
szych zaktadéw zapewni¢ zyciu gospodarczemu maksi-
mum produktow o najwyzszej wartosci uzytkowej.

Jednym z warunkdéw tej organizacji — w zakresie prze-
mystu sklejkowego — to wtasciwa konserwacja surow-
ca, bedaca powaznym czynnikiem wysokiej wydajnosci
materiatowej, ilosSciowej i jakosSciowej.

Aby wykry¢ i usung¢ btedy w tej dziedzinie popetnia-
ne w naszych zaktadach, dokonamy przegladu sposobéw
konserwacji surowca sklejkowego stosowanych w Zwigz-
ku Radzieckim.

W zaleznos$ci od wielkoéci zaktadu, jego potozenia
i zwigzanego z tym, sposobu dostawy surowca (sptaw,
kolej), radzieckie fabryki sklejek stosujg ponizsze sposo-
by konserwacji surowca.

1. KONSERWACJA SUROWCA W BIEZACEJ WODZIE
LUB BASENACH WODNYCH

Przy prawidtowym skiadowaniu surowca w wodzie
droga catkowitego zanuzenia, drewno silnie nawilzone nie
ulega zagrzybieniu. Tg metodg mozna sktadowac¢ surowiec
sptawiony w specjalnie wyznaczonych miejscach na rzece,
najlepiej zas$ do tego celu nadajg sie jeziora i stawy, po-
siadajgce doptywy i odptywy, pod warunkiem, ze gtebo-
koé¢ ich przewyzsza 1 m. Catkowite zanurzenie surowca
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iglastego w wodzie celem jego konserwacji nie jest ko-
nieczne, poniewaz wynurzajgca sie cze$¢ drewna jest na
tyle nasycona woda, ze dostatecznie zabezpiecza ja od
peknie¢ i grzybow.

Surowiec lisciasty, jak buk, brzoza i olcha, ktéry w in-
nych warunkach szybko ulega zepsuciu przechowuje sie
w wodzie doskonale. Musi by¢ jednak catkowicie zato-
piony.

Nalezy pamieta¢, ze sktadowanie surowca w wodzie
jest wowczas celowe, gdy nastapi szybko po $cince, wy-
dobycie za$ z wody bezposrednio przed obrébkag gdyz
w przeciwnym razie ktody po wydobyciu z wody szybko
Pekaja.

Uktadanie stert pod wodg w fabrykach przerabiajagcych
duze iloSci surowca moze by¢é dwojakiego rodzaju: =

a) rownolegle obok siebie i

b) na krzyz.

Najczes$ciej stosuje sie spos6b potaczony, ktoéry polega
na tym, ze miedzy duze sterty surowca utozonego na krzyz
osiadte na dnie, umieszcza sie sterte zwyktg z ktéd row-
nolegle uktadanych.

Dla utrzymania warstw sterty w poziomie, uktada sie
ktody w poszczegélnych warstwach raz czubem w jedna
strone, raz w druga. Warstwy uktada sie tak diugo, poki
sterta nie osiggnie dna na catej dlugosci miedzy stertami
krzyzowymi.

Do mechanicznego uktadania stert stuzg urzadzenia
zbudowane na pontonach lub tratwach. Urzgadzenia te sa
to badz wyciggi do kiéd, badz kota opatrzone odpowiednio
duzymi ramionami — uchwytami.

Zatopione drewno jest zabezpieczone przed wszelkie-
go rodzaju szkodami. Pewna cze$¢ sterty moze znajdowac
sie nad powierzchnig wody. Ale i to drewno jest lepiej
chronione od drewna sktadowanego na lgdzie, gdyz nad
wodg panuje mniejsze wahanie temperatury i wilgoci.

Sposéb ten w Polsce nie znalazt zastosowania z powo-
du matych gtebokosci rzek i pochytych brzegéw. Jest
on rozpowszechniony w Finlandii, gdzie wieksza czes$¢
fabryk sklejek jest potozona nad gtebokimi jeziorami.

2. KONSERWOWANIE SUROWCA PRZEZ
ZAMRAZANIE

Metode te stosuje sie dla surowca dostarczonego kole-
ja i przeprowadza sie w mrozne dni.

W stercie uktada sie od 5—10 tys. ki6d. Pod sterte
ustawia sie lodowe poduszki o grubo$ci nie mniejszej niz
20—25 cm. Surowiec uktada sie poziomo. Wysoko$¢ sterty
wynosi G—8 warstw. G6rng warstwe tworzy sie zsurowca
gorszej jakoéci. Nasypujac na lodowa poduszke $niegu
i utozywszy pierwsze rzedy kitéd zasypuje sie je $niegiem,
ktéry mocno sie ubija. Nastepnie uktada sie jedna Ilub
dwie warstwy i przystepuje sie do polewania woda, za-
czynajac od niewielkich ilosci, aby na drewnie utworzy-
ta sie powtoka lodowa. Po oblodzeniu, kazdg warstwe
zasypuje sie $niegiem, ktédry sie ubija. Po utozeniu catej
sterty obsypuje sie ja $niegiem i oblewa woda. Wierzch
sterty zasypuje sie trocinami i odpadami drzewnymi, ciei-
sza lub grubszg warstwg w zaleznosci od diugosci czasu
sktadowania surowca.

Sposéb utozenia sterty pokazuje rys.
(,Faniernoje proizwodstwo").

1 wg Smirnowa

Rys. 1. Schemat ulozenia sterty przy za-
mrazaniu.

Dla zabezpieczenia przed deszczem nalezy ustawié¢ da-
szek dwuspadowy z wybrakowanej sklejki. Badania
w Zwigzku Radzieckim wykazaly, ze surowiec magazy-
nowany w ten spos6b konserwuje sie najlepiej od mie-
siecy sierpien — wrzesien. Zaleta tego sposobu jest to, ze
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surowiec znajduje sie jednocze$nie w warunkach obnizonej
temperatury i podwyzszonej wilgotnos$ci.

Konserwowanie surowca przez zamrazanie wykazato,
ze nie gorsze rezultaty osigga sie przez zasypywanie $nie-
giem bez polewania woda.

Stosowanie tej metody w Zwigzku Radzieckim dato
Swietne wyniki i zwiekszyto wydajno$¢ produkcji. Jedyna
wada tego sposobu jest to, ze surowiec po odmrozeniu
musi by¢ natychmiast przerobiony.

3. KONSERWOWANIE SUROWCA PRZEZ ZRASZANIE
WODA

Konserwowanie surowca przy zastosowaniu urzadzen
zraszajacych jest jedng z nowszych metod przechowywa-
nia surowca na skale przemystowa. Metoda ta imituje
przechowywanie w wodzie droga podtrzymywania na po-
wierzchni drewna statej cienkiej warstwy wody.

Spos6b ten urzeczywistnia sie przy pomocy przewo-
déw rurowych z urzadzeniami rozpryskujgcymi wode. Wo-
da w postaci drobnych kropli opada na sterte w ilosci
wystarczajgcej do catkowitej konserwacji surowca. Urzg-
dzenie sktada sie z rurociggu o $rednicy np. 2—3,5" prze-
chodzacego wzdtuz sterty. Rurocigg powinien by¢ zaopa-
trzony w zawory, do ktérych dotacza sie weze gumowe
o $rednicy 1—1,5°, zakoriczone pradownica dalekosiezng
podobng do uzywanej w ogrodnictwie. Zasiag strumienia
mwody powinien by¢ mozliwie duzy np. 25—30 m. Wode
ttoczy sie przy pomocy pompy parowej lub turbinowej
0 napedzie elektrycznym przy ci$nieniu 3—4 atm. Prze-
wody rurowe moga posiadaé otwory lub specjalne urzg-
dzenia do rozpryskiwania wody na odlegtos¢ 3—10 m
z rbwnomiernym rozmieszczeniem na powierzchni sterty.
Przewéd rurowy takiego systemu nazywa sie strumie-
niowym o prostym dziataniu (rys. 21 wg Smirnowa (,Fa-
niernoje proizwodstwo").

JU/ K \v

Rys. 2.

Do zraszania drewna stosuje sie takze hydrofory obro-
towe ustawione w szachownice na catej pow. sterty. Rys.
3—1 lub wzdtuz sterty Rys. 3—2 wg Smirnowa (,Fanier-
noje proizwodstwo").

Polewanie powinno sie odbywa¢ zaleznie od potrzeby
2—4 razy dziennie dla gatunkéw iglastych, dla brzozy za-
leca sig 6—10. Minimalna ilos¢ kiéd w stercie powinna
wynosi¢ 8—10 tys. Wyoskos$¢ sterty Srednio 3—4 m (za-
leznie od urzadzen). Dla odprowadzenia wody powierz-
chnia powinna by¢ zdrenowana. Opad wody przy kaz-
dorazowym polewaniu wynosi 3—10 mm. W razie deszczu
0 takiej wysokos$ci opadu polewanie jest zbyteczne. Brzegi
stert winny by¢ polewane intensywniej.

Zuzycie wody wynosi okoto 0,1 1 na godz. na kazdy
metr dlugosci przewodu przy intensywno$ci zraszania 0,7
mm (niektérzy autorzy zalecaja podobnag intensywnos$¢).

Przytoczony sposéb konserwowania surowca na skta-
dach jest pomystem Rudbecka. Zostat on opracowany
lwprowadzony w ZSRR, gdzie ze wzgledu na swoje zalety
jest szeroko zalecany i stosowany. Kaiser podobnym spo-
sobem chronit drewno egzotyczne w koloniach, osiggajac
doskonate wyniki. Wg wynikéw opublikowanych w lite-
raturze, sposéb polewania surowca zlozonego w stertach



Zeszyt 3 PRZEMYSt
chroni je prawie zupeinie od pekania, zagrzybienia
i owadow.

Okres polewania ogranicza sig do letnich miesiecy

(maj — wrzesien). Do obstugi urzadzenia zraszajacego
25000 m3 surowca wystarczy 1 robotnik. Ze wzgledu na

olrS/o o%c</a-
nia hyqroforu

ptzeZéd hydro]or Y /T o

rurowy

Rys. 3. Schemat zraszania przy pomocy hydro-
foréw obrotowych.

osiggane korzys$ci urzadzenie amortyzuje sie w ciagu
roku.

Spos6b ten powinien znalezé¢ zastosowanie w naszych
fabrykach sklejek nie posiadajgcych sktadowisk wod-

nych.

4. KONSERWACJA SUROWCA W PRZYKRYTYCH
STERTACH

Przykryte sterty sktadajg sie z trzech warstw. Kazda
warstwa sktada sie z niewysokich stert ki6d utozonych
czotami $ciSle do siebie. Wymiary sterty zwykle wynosza
ok. 15—20 tys. kitoéd, przy wysokos$ci 15—20 warstw (ok.
3,56—5,5 m).

Ktody uktada sie na poduszce lodowej, co wytwa-
rza w okresie letnim wewnatrz sterty temperature —10°
—12°C. W pierwszej warstwie uktada sie najlepszy i pet-
nowarto$sciowy surowiec, w trzeciej warstwie — surowiec
gorszej jakosci. Schemat utozenia trzywarstwowej ster-
ty pokazany jest na rysunku 4 wg Smirnowa (Faniernoje
proizwodstwo).

W celu utrzymania obnizonej temperatury w okresie
letnim sterty nalezy uktada¢ w mroZzne dni. Zwiekszajac
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wymiary sterty i uktadajgc $cislej ktody mozna otrzymac¢
analogiczne warunki jak przy kondensowaniu surowca
metodg zamrazania.

Po utozeniu sterty czota skrajnych kié6d wychodzace
nazewnatrz powleka sie nieprzepuszczajgca wilgoci pasta.

*Szeroko$¢ Atarty

Rys. 4. Schemat ufozenia kié6d w przykrytej
stercie.

Dla zabezpieczenia od wiatru zakrywa sie arkuszami sklej-
ki catlag sterte od strony czo6t

Przechowywanie surowca tym sposobem mozna zale-
ca¢ do potowy czerwca.

5. KONSERWACJA SUROWCA DROGA POWLEKANIA
CzOt ANTYSEPTYCZNYMI PASTAMI

Dla powlekania cz6t w celu ochrony drewna od wysy-
chania iinfekcjigrzybéw stosuje sie réznego rodzaju pa-
sty, w skiad ktérych wchodza oleje pozyskiwane w pro-
cesie suchej destylacjidrewna i wegla kamiennego, wapno
i kreda ptawiona. W rezultacie wzajemnego dziatania ole-
ju — wapna i kredy powstaja nierozpuszczalne w wodzie
zwigzki.

Stosowanie czysto wapniowych past jest niedopuszczal-
ne, poniewaz wapno nie ochrania czétod wysychaniaipe-
kania; i sprzyja zmianie barwy drewna. Olejowe i pakowe
pasty daja zwiekszona wilgotno$¢ w czotach kiéd. Gtie-
bokos$¢ przenikania w gtab cz6t nie przekracza dla pasty
pakowej 2 mm.

Paste nalezy przygotowa¢ z surowcow dobrej jakos$ci
i nanosi¢ na czota rGwnomierng warstwg pokrywajgc ko-
re. Dobrze przygotowana pasta tworzy na czotach lustrza-
no-gtadka powierzchnie.

Czesto stosuje sie pasty o jasnych barwach, przygoto-
wane z mieszaniny wapna, wody i kazeiny.

Jednym z momentéw ograniczajgcych uzywanie tych
past jest wilgotno$¢ surowca, ktéra w momencie nanie-
sienia pasty na czota powinna by¢ nie,mniejsza od 70%,

Zwiazki wchodzace do past.

Sktad past w czesciach Wagowych

Zuzycie pa-
sty na 1 m2

Nazwa pasty .
oleje woda pak wegla wapno kreda pQWIQ,:ZChk'
wapienna kamiennego palone ptawiona niczotw kg
s
Olejowo-kredowe . . . ; 72— 70 21—25 - - 7 5 2,5
Olejowo-wapniowe 80 83 — — 20 17 — 3,0
PakoWe .. 36 — 40 — 24 3,5
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w przeciwnym wypadku powstajag dobre warunki dla roz-
woju grzybow.

W Zwigzku Radzieckim wprowadzono w 1945 r. dla
konserwacji brzozowego surowca tuszczarskiego nastepu-
jace recepty past na emulgatorze z gliny w stosunkach
Wagowych:

I. Pasty bitumiczne

1. Zwigzki bitumiczne nafty 45—50%

2. Thusta glina 10— 15%

3. Woda 45—35%
Il. Pasty pakowe

1. Pak z wegla kamiennego lub drewna 25—35%

2. Smota » b 25—15%

STANISEAW WOJICIK
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3. Tiusta glina 15%

4. Woda 35%
I11. Pasty smotowe

1. Smota zageszczona 45%

2. Ttusta glina 15%

3. Woda 40%

Oprécz opisanych sposobéw konserwacji niewielkie

iloéci surowca sklejkowego mozna ochroni¢ przed wpty-
wami zewnetrznymi przykryciem czét ptytkami ze skle-
jek (oklein). Aby ochroni¢ ktody o duzej $rednicy (dab,
buk) od peknie¢ lub tez dalszego pekania, do czd6t zabija
sie przy obwodowym korficu pekniecia esy zelazne, kt6-
rych nie nalezy whbija¢ zbyt gteboko, gdyz trudno je po-
tym wyjac.

Suszarnie rolkowe do suszenia fornierow

Wigkszo$¢ naszych fabryk sklejek wyposazona jest
wiasciwie wykorzystane, czesto z powodu nieumiejetnej obstugi tych urzadzen

temperatur i czaséw suszenia.

w suszarnie rolkowe, suszarnie te jednak nie zawsze sa
lub stosowania niewtasciwych

Artykut omawia réznice w metodzie suszenia, jakie zachodzg pomiedzy suszarnig rolkowg a komoérkowa,
podaje stosowane w Zwigzku Radzieckim czasy i temperatury suszenia oraz zwraca uwage na najwazniejsze
czynniki wiasciwego uzytkowania i konserwacji suszarni rolkowej.

D o najwiecej rozpowszechnionych dzi§ urzadzen do su-
szenia fornieré6w naleza suszarnie rolkowe. W Polsce spo-
tyka sie przewaznie dwa systemy suszari
od siebie kierunkiem obiegu powietrza — systemu Coe
i Schild‘ego. W suszarniach syst. Coe przeptyw powie-
trza nastepuje wzdiuz suszarni w kierunku przeciwnym

réznigce sie

ruchowi materiatu, w systemie Schild‘ego w poprzek. Su-
szarnie syst. Coe sa wiecej rozpowszechnione.

Oba te typy suszarn w formie kanatu zamknietego budo-
wane sa z blachy na konstrukcji zelaznej. Cato$¢ jest do-
brze izolowana termicznie materialem izolacyjnym. We-
wnatrz kanatu biegng dwa do pieciu (najczesciej cztery)
poziome przeno$niki rolkowe. Suszarnie rolkowe do su-
szenia ptlyt pilSniowych posiadajg dwanascie przenos$ni-
kéw czyli pieter. Przeno$niki te otrzymuja naped od sil-
nika elektrycznego przy pomocy przektadni o szerokiej
skali regulacji obrotéw. Odstep pomiedzy poszczegdlnymi
rolkami przenoénika waha sie od 150—180 mm.

Czopy rolek osadzone sa w tozyskach tocznych. Nad
kazdag rolka przenos$nika osadzona jest luzno druga iden-
tyczna rolka, otrzymujaca naped od rolki przenos$nika za
pomoca pary kot zebatych. Nad kazdym przeno$nikiem

Poréwnujac prace suszarni rolkowej
ni kanatowej lub komorowej spostrzega sie duze rézni-
ce. Praca normalnej suszarni do drewna oparta jest na
wtasciwosci wchianiania przez powietrze pewnej iloSci
pary wodnej, az do granicy jego nasycenia.

Powyzej tej granicy para bedzie sie kondensowac
w formie mgty. Najwyzsza wagowa zawarto$¢ pary wod-
nej w 1 m3powietrza, czyli wilgotno$¢ 100% przy statym
ci$nieniu zalezna jest od temperatury. Odpowiednie ta-
blice podaja najczesciej zawarto$¢ wilgotno$ci w gramach
w odniesieniu do 1 kg suchego powietrza. Taka tablice
podajemy ponizej.

Jak widzimy 2z powyzszej tablicy, powietrze wilgotne
przy temperaturze 0° jest nasycone woéwczas, jezeli na
1 kg suchego powietrza przypadnie 3,85 gr pary wodnej.
Jezeli powietrze to podgrzejemy do temp. 80°C, to nasy-
cenie nastapi woéwczas, gdy na 1 kg przypadnie 571,3 gr.
Zatem 1 kg moze wchiongé jeszcze 567,45 gr pary wodnej.

Na tej zasadzie oparte jest dziatanie suszari do drze-
wa. Powietrze podgrzane w grzejnikach oddaje swe cie-
pto tarcicy, podgrzewa ja a jednocze$nie wchtania wil-
go¢ zawartg w drewnie. Te metode stosuje sie dlatego,
poniewaz tarcice suszy sie w temperaturze rzadko kiedy
przekraczajacej 100°C, gdyz stosowanie wyzszych tempe-
ratur powodowatoby chemiczny rozktad drewna.

z pracg suszar-

gyrc; oetpratfadiajoiilL
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rolkowym umieszczona jest w ptaszczyznie poziomej we-
zownica grzejna z rur.

Jeden, dwa lub tez, jak w suszarniach systemu Schil-
d‘ego szereg wentylatorow przettacza przez suszarnie po-
wietrze nagrzane w dodatkowych nagrzewnicach.

Na koncu suszarni umieszczone jest tzw. pole chtodzace.
Jest to dodatkowo dobudowana cze$¢ suszarni nie po-
siadajgca wezownic grzejnych, do ktdérej gorace powie-
trze nie dochodzi. W czesci tej dodatkowe wentylatory
przettaczajg Swieze powietrze, ktére chtodzi fornier.

o . I

Mozna by byto réwniez zastosowa¢ metode odwrotng.
Powietrze np. o temp. 20°C chiodzi¢ do temp. —10°C
i wpuszcza¢ do suszarni podgrzewajac je z powrotem do
20°C. Powietrze w temp. —10°¢ nasyca sie 1,63 gr wilgoci
a przy temp. 20°C — 15 gr zatem mogtoby wchtong¢ 13,37
gr wilgoci. Metoda taka jest jednak wiecej kiopotliwa
i nieokonomiczna.

Poniewaz przy suszeniu fornieru nie zachodzi obawa
rozktadu drewna ze wzgledu na krétki czas suszenia moz-
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100°C. Wyjatek

na go suszy¢ w temperaturze powyzej
0,8 grubosci

stanowiag forniery bardzo cienkie ponizej
i grubsze od 3 %.

Jak widzimy z powyzszej tablicy przy temperaturze do
100°C odparowanie jest ograniczone tzw. punktem nasy-
cenia powietrza — ograniczenie to nie istnieje przy sto-
sowaniu temperatur powyzej 100°C, gdyz wtedy ci$nienie
pary wodnej jest wyzsze od 1 atm., zatem w powietrzu
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z kurzem niebezpieczne sg réwniez ze wzgledu na moz-
liwos¢ tatwego zapalenia.

Poniewaz fornier sosnowy skrawany z bielu posiada
mniejszg ilos¢ zywicy, a wieksza zawarto$¢ wilgoci niz
fornier twardzielowy, fornier sosnowy winno sie przed su-
szeniem rozsortowaé i suszy¢ oddzielnie. Suszac fornier
sosnowy z bielu mozna stosowaé wyzsze temperatury, niz
dla fornieru twardzielowego.

Zawarto$¢ pary wodnej w gr. na 1 kg suchego powietrza w zalezno$ci od temperatury przy 745 mm st.

ot. (wg M. J. Lurie).
W ilgotnos$ ¢ powietr a w %
Temperatura w °C
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 69,6 545 40,0 26,1 12,8 6,33 0,00
80 571,3 4716 387,1 31455 2516 196,5 148,0 104,8 66,1 31,1 15,3 0,00
100 00 5754 2554 1488 9551 635,8 423,2 271,7 1582 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 946,5 630,4 419,99 269,7 157,2 70,0 33,0 0,00

moze znajdowac sie dowolna jej ilos¢. Para w zaleznosci
od temperatury bedzie mniej lub wiecej przegrzang. Za-
tem do suszarni rolkowej mozna zupeinie nie wprowa-
dza¢ Swiezego powietrza tylko trzymac¢ je w obiegu cia-
gtym.

W tym wypadku na skutek statego wydzielania sie
pary wodnej z suszonego materiatu wzrastatoby ci$nienie
w suszarni. Poniewaz suszarnia nie jest szczelng, para
wodna wydzielataby sie na hale fabryczng. Aby tego unik-
ng¢, odprowadza sie cze$¢ pary kominkiem wylotowym.
Odprowadzaé powinno sie tyle pary, ile jej przybywa
z suszonego fornieru.

Do suszenia fornieru cienkiego nalezy obnizy¢ tempe-
rature suszenia ponizej 100°C, gdyz gwaltownie wysy-
chajacy fornier bedzie pekat. W tym juz wypadku dzia-
tanie suszarni rolkowej zblizone jest do dziatania suszar-
ni tarcicy, a wiec nalezy utrzymac¢ niska wilgotno$¢ po-
wietrza obiegowego. Dotyczy to réwniez suszenia fornig-
ré6w grubych, gdyz przy diuzszym czasie ich suszenia ist-
nieje mozliwoé¢ rozktadu drewna.

Druga istotna rdéznica pomiedzy dziataniem suszarni
rolkowej a dziataniem suszarni do tarcicy polega na tym,
iz tarcica podgrzewana jest krgzacym w komorze powie-
trzem, natomiast w suszarniach rolkowych fornier tylko
czesciowo podgrzewa sie od bedacego w obiegu powietrza
i pary przegrzanej, gdyz poza tym umieszczone pomiedzy
przenos$nikami rolkowymi w plaszczyznie poziomej we-
zownice grzejne promieniujg ciepto na fornier oraz na rol-
ki. Nagrzane rolki dziatajg jak zelazko do prasowania, pod-
grzewaja fornier, susza go i réwnaja. Przy temperaturze
suszenia 160°C przekazywanie ciepta promieniowaniem
dochodzi do 60%.

Jak wida¢ z powyzszego, w celu zapewnienia najwyz-
szej wydajnos$ci suszarni nalezy utrzymywac jak najwyz-
sza temperature suszenia jaka moze by¢ zastosowana dla
danego gatunku i grubosci fornieru.

Podwyzszenie temperatury suszenia z 110°C do 180°C
zwieksza wydajno$¢ suszarni przeszto dwukrotnie. Jed-
nakze zuzycie ciepta na odparowanie 1 kg wilgoci zwiek-
Ssza sie, poniewaz z suszami wypuszcza sie pare przegrza-
ng. Najwieksza sprawnos$¢ termicznag osiggaja suszarnie
przy temp. 110°C—120°C.

Jak juz zaznaczyliSmy, wysokiej temperatury nie moz-
na utrzymywacé podczas suszenia fornieru ponizej 0,8 mm
grub. oraz powyzej 3 mm. W tych wypadkach obniza sie
temperature suszenia ponizej 100°C.

Wysokich temperatur suszenia nie mozna stosowac
rowniez do suszenia sosny. Zawarte w drewnie sosnowym
zywice paruja i osadzajg sie na $ciankach przewodoéw,
topatkach wentylatoréw, ciezsze za$ olejki zywiczne i ka-
lafonia oblepiaja watki i tozyska toczne. Pary te wraz

W zasadzie dla kazdej suszarni winno sie opracowac
indywidualne czasowe normy suszenia, w zaleznos$ci od
gatunkow'wilgotnos$ci poczatkowej suszonego fornieru, jak
rowniez od danych charakterystycznych suszami, jak
szybkos$ci powietrza, wielkos$ci grzejnikéw itp.

Ponizej podajemy niektére czasy suszenia przytoczone
przez prof. A. Krotowa w dziale pt. ,Faniernoje proiz-
wodztwo".

Suszarnie diugosci
specjalnego.

11,4 m. Czas suszenia fornieru

Suszarnie rolkowe,posiadajg bardzo prosta budowe
i przy nalezytej konserwacji pracujg diugie lata bardzo
dobrze.
Czas suszenia w minutach
Grubos¢ Tempe- i $ci 9 f f
A ratura po- do wilgotnosci 3—6% do wilgotno$ci 6—10%
wietrza Poczat- Poczat- Poczat- Poczat-
w mm . kowa wil- kowa wil- kowa wil- kowa wil-
w °C & & & ‘x
gotnosé gotnos¢ gotnosc¢ gotnos¢
55—80% 80-110%  55—80% 80-110%
i 2 3 4 5 6
0,40 75 80 - 5,5 75
0,60 90— 95 — — 7,0 8,0
0,80 100 8,5 9,5 — -
0,90 105 9,5 10,5 - -
1,00 110 10,0 11,0 - -
1,14 115 11,0 12,0 - -
1,49 115 14,0 15j5 — —

Czas suszenia w suszarni diug. 32,4 m.

Czas suszenia w minutach w zalezno$ci

. Tempe-
Grubosc od poczatkowej wilgotnosci
. ratura po-
fornieru R
w mm wietrza 30-60%  60-90%  90—120% 12 —150%
w °C twardziel biel. biel. biel.

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

Chcac utrzyma¢ wydajno$¢ suszarni zawsze na najwyz-
szym poziomie nalezy dba¢ o czysto$¢ powierzchni grzej-



Str. 56

nych i rolek. Wiemy dobrze, ze osadzajgcy sie kurz i zy-
wica tworzg na wezownicach grzejnych i rolkach warst-
we izolacyjng utrudniajaca promieniowanie ciepta i pod-
grzewanie powietrza. Pyt z zywicg osadzony na elemen-
tach grzejnych i kanatach zmniejsza ich przelotnos¢
i stwarza dodatkowe opory. Osadzony w tozyskach tocz-
nych powoduje ich zakleszczenie sie, urywanie lub wycie-
ranie czopéw. Stwarza on réwniez niebezpieczenstwo po-
zaru wewnatrz suszarni. Dlatego tez podkres$li¢ nalezy,
ze wrogiem suszarni jest pyt i brud, zwlaszcza przy su-
szeniu sosny. Suszarnia przy kazdej sposobnos$ci winna
by¢ oczyszczona.

Nalezy réwniez dba¢ o doktadno$¢ uszczelek i
zyte izolowanie termiczne suszarn.

W arunkiem ekonomicznej pracy suszarni jest rowniez
prawidlowe dziatanie garnkéw kondensacyjnych. Zle pra-
cujgce garnki lub za mate nie odprowadzajg nalezycie
kondensatu, powoduja gromadzenie sie jego w rurach
i zmniejszaja przez to wydajno$¢ suszarni. Moga réwniez
wraz z kondensatem przepuszcza¢ pare, powodujac jej
nadmierne zuzycie.

Ostatnio zastosowano inne urzadzenia odwadniajgce,
pokazane na rys. nr 2. Wszystkie odprowadzenia od grzej-
nikéw podigcza sie do jednej rury zbiorczej biegnacej
ponizej grzejnikéw, na koncu ktérej instaluje sie zbior-
nik kondensatu. Kondensat odprowadzany jest przez za-

nale-

wor sterowany regulatorem olejowym, ktéry otrzymuje
impulsy wuzaleznione od poziomu kondensatu w zbior-
niku.

Poniewaz poziom w zbiorniku jest stale zachowany, nie
istnieje niebezpieczenstwo przepuszczenia pary. Urzadze-
nie to pracuje bardzo dobrze, wymaga jednak nalezytej
konserwaciji.

Najczesciej wystepujacym uszkodzeniem w suszarniach
rolkowych to urwanie sie czopa od rolki lub zerwanie
tancucha, na skutek nieuwaznego podawania fornieru. Po-
woduje to strate czasu na wyjmowanie i spawanie rolki.
Czestym wypadkiem jest réwniez uszkodzenie tozysk to-
cznych zanieczyszczonych zywica i pytem.

Ostatnio w suszarniach stosuje sie specjalne, tozyska
posiadajgce duzy luz pomiedzy kulkami i pierécieniami
i nie posiadajace koszyczkéw. tozyska te sa mnej czute
na wszelkie zanieczyszczenia i nie uszkadzajg sie tak tat-
wo jak normalne.

JAN BORSUK
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Rys. 2. 1 — Zawér upustowy; 2 i 3 — zawory;
4 i 5 — przewody do regulatora olejowego;
6 — regulator olejowy.

Nalezy przypuszczaé, ze daleko idacych ulepszen w su-
szarniach rolkowych ogrzewanych parag juz nie bedzie.
Niewielkie tylko udoskonalenia poszczeg6lnych elemen-
tow, jakie moga by¢ wprowadzone, nie moga mie¢ spe-
cjalnego wptywu na sprawno$¢ termiczng.

Natomiast suszarnia rolkowa w przysztosci prawdopo-
dobnie nie bedzie ogrzewana para.

Znikng grzejniki i wezownice grzejne, a zainstalowa-
ne zostang lampy wytwarzajgce promienie podczerwone,
ktére beda ogrzewac¢ fornier, a cyrkulujace powietrze stu-
zy¢ bedzie tylko do usuwania nadmiaru pary wodnej.

Wbzek w transporcie wewnetrznym

Transport wewnetrzny ma pierwszorzedne znaczenie dla sprawnej, wydajnej i oszczednej pracy zaktadu prze-

mystowego.

Znaczenie transportu wewnetrznego jest tym wieksze, im wigeksze masy materiatdw sa przesuwane

w danym zaktadzie i im diuzszg muszg one odbywaé droge, oraz im tanszy jest materiat

W zaktadach przemystu drzewnego mamy do czynienia w transporcie wewnetrznym z drewnem,

ktére przy

swej duzej masie jest stosunkowo tanie, a ruch jego wewnatrz zaktadu jest czesto bardzo skomplikowany i diu-
gi. Dlatego transport wewnetrzny w zaktadach przemystu drzewnego ma podstawowe znaczenie.

Rozplanowanie zaktadu przemystowego, oddziatéw, oraz
obrabiarek i urzadzen w oddziatach powinno sie opierac

przede wszystkim na planowanym ruchu materiatow. Prze-
bieg materiatéw powinien by¢ mozliwie najkrotszy i jed-
nokierunkowy, bez ruchéw wstecznych. Transport wew-
netrzny powinien by¢ zaplanowany w taki sposéb, aby
zapewniat ciggto$¢ pracy poszczegélnych obrabiarek bez
zahamowan i zatoréw.

Bez racjonalnego transportu wewnetrznego nie moze
by¢é mowy o petnym wykorzystaniu posiadanego parku
maszynowego, o wydajnej pracy robotnikow.

Koszt transportu wewnetrznego w zaktadach przemystu
drzewnego stanowi bardzo powazny procent kosztéw pro-
dukcji. Racjonalnie zorganizowany transport wewnetrzny
jest tanszy, a poza tym zapewniajac ciggto$¢ pracy obra-
biarek i ich peine wykorzystanie daje w efekcie powazne
obnizenie kosztéw produkcji i umozliwia jej zwiekszenie.

Dobrze zorganizowany transport wewnetrzny umozli-
wia réwniez zastosowanie potoku w produkcji, co daje
duze i niepodlegajace watpliwosci korzysci. Znaczenie
transportu materiatu jest tak duze dla ogdlnych wynikow
w produkcji, ze czesto optaca sie przestawi¢ obrabiarki
na hali maszyn, przystepujac do wykonania wielkiej serii
wyroboéw.

Racjonalne rozwigzanie transportu w zaktadach prze-
mystu drzewnego, poza wymienionymi juz czynnikami, za-
lezne jest réwniez od wtasciwego doboru urzadzen trans-
portowych tj. nosnikdw. Spos$rdd istniejacych typéw ma-
szyni urzadzen do transportu wewn., najwieksze zastoso-
wanie znajda dzwignice tj. maszyny i urzadzenia, o ruchu
przerywanym, do podnoszenia i przenoszenia ciezaréw.

Dzwignice dzielg sie na;

1) podnos$niki obejmujace i wozki przemystowe, 2) suw-
nice, 3) zurawie.

Do mniej uzywanych $rodkéw transportowych naleza
przeno$niki, tj. urzadzenia o ruchu ciggtym, stuzace do
przenoszenia cigzarOw. Przenosniki mogace mie¢ zastoso-
wanie w przemys$le drzewnym mozna podzieli¢ na:
1) przenos$niki ciegnowe, 2) przeno$niki powietrzne.

Zastosowanie nos$nikow.

1) wézki przemystowe — reczne i mechaniczne,
sg najczesciej stosowanymi nos$nikami w zakladach
przemystu drzewnego. W6zki reczne podno$ne stosowac
nalezy przede wszystkim do transportu wewnatrz jed-
nej hali. Znajduja one zastosowanie we wszystkich ro-
dzajach produkcji przemystu drzewnego z wyjatkiem
tartakéw. W transporcie miedzy budynkami, magazy-
nami lub sktadami najwieksze zastosowanie majg woz-
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ki elektryczne akumulatorowe Iub spalinowe; Podnos-
niki wézkowe powinny mieé¢ zastosowanie przy roz-
tadowaniu i tadowaniu magazynéw, wagonow tarcicy,
sklejek, kompletéw skrzynkowych itp., zas§ wézki pod-
no$ne do przewozenia poéHabrykatéw miedzy opera-
cjami i odpadéw.

2) Suwnice — sg to maszyny stuzgce do podnoszenia
i przenoszenia ciezaré6w nad ziemig. W przemys$le
drzewnym znajdujg zastosowanie suwnice belkowe
i suwnice bramowe. Suwnice belkowe najcze$ciej spo-
tyka sie w fabrykach sklejek, ptyt i fornieréw i stuza
one do tadowania i roztadowywania parnikéw. Suw-
nice bramowe stuzg do obstugi sktadéw drewna okrag-
gtego i majag szczegdlne znaczenie, jesli sktady sa mate
i powstaje konieczno$¢ skiladowania drewna okragtego
na duze wysokosci. Poza tym suwnice bramowe sg nie-
zbedne dla obstugi basenéw wodnych dla konserwaciji

surowca.
3) Zurawie — sagto maszyny dZwigowe o ruchu obro-
towym i moga by¢ state lub przesuwne. W zaktadach

przemystu drzewnego zastosowanie moga znalezé¢ zura-

wie stale i przesuwne. Zurawie stale moga by¢ uzyte

na rampach do roztadowania i zatadowania wagonoéw

z drewnem okraglym, tarcicg itp. Zurawie przesuwne

stuzg do manipulacji drewnem okrgglym na sktadach,

zwlaszcza jesli sktady te sa diugie.

4) Przenos$niki ciegnowe — najczeSciej uzywane
sg w postaci transporterow tancuchowych lub rolko-
wych i stuzg do transportu drewna okragtego ze skila-
doéw tub parnikéw do przyrzynalni lub do transportu
tarcicy.

Przenos$niki tasémowe maja znacznie szersze zastosowa-
nie i moga by¢ uzyte do transportu, w poziomie lub pod
kagtem do 30°, poifabrykatéw i wszelkiego rodzaju odpa-
doéw, jak kory trocin, zrzyn, fornieréw nie nadajacych sie
do dalszej manipulaciji itp.

W transporcie $cis$le wewnetrznym przenos$niki a zwta-
szcza tasmowe i czlonowe znajduja zastosowanie jako
transport miedzyoperacyjny oraz montazowy. Z wymie-
nionych wyzej maszyn do transportu wewnetrznego naj-
wieksze zastosowanie znajduja woézki przemystowe, dla-
tego tez nalezy je omdéwi¢ szerzej.

Jak juz wyzej powiedziano, woézki przemystowe maja
zastosowanie tam, gdzie ruch materiatdéw jest przerywany
lub okresowy lub gdzie nie optaca sige instalowanie prze-
nosnikéw (transporter6w mechanicznych).

W o6zki przemystowe zaopatrzone sa przewaznie w kota
ogumione i nadajg sie do ruchu po podtogach hal fabry-
cznych” oraz po twardych i gtadkich drogach na placach
zaktadéw przemystowych. Wo6zki transportowe reczne po-
siadajg duza zwrotno$¢ i mate opory przy ruchu.

W 6zki transportowe reczne bez podnos$nika w zasadzie
powinny znikng¢ jako $érodek transportowy ze wzgledn
na konieczno$¢ kazdorazowego tadowania materiatbw na
wozek, co pochtania duzo czasu.

Wézki z podno$nikami maja te wyzszos¢ nad wozkami
bez podnos$nikéw, ze zwigzane z nimi odpowiednie pod-
stawki lub platformy catkowicie likwidujg tadowanie
i roztadowanie wézka.

M ateriat znajdujacy sie na podstawce jest przez wézek
wraz z podstawka unoszony i przewozony w inne miejsce
i tam wraz z podstawka zlozony. Wézki podnosne maja
jeszcze i te zalete, ze do transportu wewnetrznego nie-
wielka ich ilo§¢ wystarczy.

ROMAN PAREWICZ
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podno$nymi recznymi maja
napedzie elektrycznym

Przewage nad woézkami
woOzki podnosne mechaniczne o
akumulatorowym Ilub spalinowe.

Wézki akumulatorowe sg lepsze w uzyciu ze wzgledu
na tatwos$¢ obstugi i rozruchu oraz cichy chéd. Dla ob-
stugi wézkow akumulatorowych konieczne jest-jednak po-
siadanie stacji tadowania akumulatoréw. Przy mniejszej
iloéci wozkéw kursujacych na otwartych sktadach zakta-
du korzystniejsze jest stosowanie napedu od silnika spa-
linowego.

Woézki z napedem mechanicznym mozna stosowaé do
przewozenia materiatbw na odlegto$ci wieksze, dla tacze-
nia ré6znych oddziatéw, budynkéw, oraz sktadéw z budyn-
kami.

Przy wiekszych odlegtoéciach i duzym natezeniu ruchu
stosuje sie woézki podnosne silnikowe elektryczne. Naj-
wiekszg zaletg elektrycznych wézkéw podnosnych jest
moznos$¢ stosowania ich do podnoszenia towaréw na zna-
czne wysokosci. Wézki tego typu pozwalajg na wielokrot-
nie wieksze wykorzystanie magazynéw przez uktadanie
towaréw w wysokie stosy. Woézki te moga by¢ uzywane
do tadowania i wytadowywania towaréw z wagonéw i sa-
mochodéw oraz do tadowania i roztadowywania sktadow.
Wysoko$¢ podnoszenia dochodzi do 3 m. Szybko$¢ pod-
noszenia 2—10 m/min., a opuszczania 0 50% wieksza.

Najwiekszym usprawnieniem w transporcie wewnetrz-
nym jest zastosowanie wézkéw podnoénych z ramag wid-
towa do podnoszenia podstawek. Wdzki tego typu posia-
daja duze zalety dodatkowe:

1) moga byé uzywane do podnoszenia skrzyn nawet
bez podstawek, o ile listwy poprzeczne sa odpo-
wiednio grube,

2) nadaja sie do podnoszenia platform z nézkami, ana-
logicznie jak zwykte woézki podnosne.

Noénos¢ elektrycznych wézkéw widtowych dochodzi do
5000 kg., w pewnych wypadkach i wiecej, a szybkos$¢ ja-
zdy wynosi 8—12 km/g.

Wézki podnosne silnikowe sa dos¢ skomplikowane
w budowie i skutkiem tego dos¢ kosztowne. Dobre wy-
korzystanie woézkéw tego typu ma miejsce wtedy, gdy
czas jazdy jest mniej wiecej rowny czasowi ukiladania
w stosy. Przy wiekszych odlegto$ciach stosuje sie podnos$-
niki wézkowe do uktadania towaréw na stosy.

Istnieja dwa typy podnoénikéw woézkowych. Jeden do
recznego podnoszenia i jazdy, drugi za$ do mechaniczne-
go podnoszenia i recznej jazdy.

Najwieksze usprawnienie transportu wewnetrznego da-
ja wozki przemystowe z mechanizmem podnosnym. Ko-
rzyéci ze stosowania tego typu woézkéw sg ogromne, wozki
te powinny byé jak najszybciej wprowadzone w prze-
mysle.

W poczatkowym okresie nalezy wprowadzi¢ poétwozki
i wozki podnos$ne reczne do platform nézkowych, aw ma-
gazynach podno$niki reczne. Woézki tego typu moga byé
produkowane w kraju bez zadnych trudnos$ci.

-W drugim etapie nalezy stosowa¢ wo6zki podnosne wid-
towe z napedem elektrycznym.

Usprawnienie transportu wewnetrznego w przemysle
drzewnym, jak wspomniano juz wyzej, ma donioste zna-
czenie i spowoduje niewatpliwie powazne zwigekszenie
produkcji i obnizenie kosztéw.

Z tego wzgledu w pierwszym etapie do mechanizacji
transportu jak najszybsze wprowadzenia odpowiednich
wézkéw przemystowych jest sprawag bardzo pilng.

Potokowosc produkcji szaf

Dalsze wprowadzenie przemystowych metod produkcji jest jednym

drzewnego w r. 1951

z podstawowych zadan przemystu

Potokowos$¢- produkcji szaf wprowadzona w szeregu zaktadach data juz dotad pozytywne wyniki. Bedzie

to zapewne bodzcem dla tych zaktad6éw, ktére z przyczyn

uzasadnionych Ilub nieuzasadnionych potokowos$ci

produkcji dotad jeszcze nie wprowadzity. Przytaczamy przyktady organizacji produkcji potokowej w zaktadach
w todzi i w Jarocinie, wraz z schematami szczeg6towych planéw operacyjnych, planéw rozmieszczenia potokéw
i poszczegdlnych stanowisk roboczych, oraz schematéw wewnatrz-zaktadowych tygodniowych i dziennych planéw

pracy. ,

Najwainiejszym zadaniem przedsiebiorstw podlegtych

Centralnemu Zarzgdowi Przemystu Drzewnego na r.
1951 w zakresie organizacji pracy jest wprowadzenie
w mozliwie najwiekszej ilosci zaktadéw potokowosci pro-
dukcji. Zagadnienia potokowoéci produkcji bedace w za-

sadzie nowos$cia w naszym przemys$le meblarskim zo-
statlo objete programem prac organizacyjno-technicznych
na rt. 1950 w oparciu o odnos$ne instrukcje ramowe
C.Z.P.D. oraz o szczegO6towe instrukcje robocze, opraco-
wane przez przedsiebiorstwa przodujgce pod wzgledem
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techniczno-organizacyjnym. Prace te, w znacznie szer-
szym zakresie, przewidziane sg réwniez w planie tech-
nicznym na rok 1951.

Zagadnienie potokowos$ci produkcji, jej charakterys-
tyka og6lna i znaczenie w naszym przemys$le omawiane
juz byty na tamach ,Przemystu Drzewnego“, przy czym
og6lna charakterystyka przemystowych metod pracy zos-
tata szczegétowo omoéwiona w artykule p.t. ,Mobilizacja
Srodkow do realizacji planu 6-letniego w przemysle
drzewnym*“ (Nr 3/50). Bardziej szczegdélowym rozwaza-
niom na temat, potokowosci produkcji poswiecone zostaly
dwa artykuty w numerze 1/51 ,Przemystu Drzewnego*
w odniesieniu do produkcji stolarki budowlanej oraz do
produkcji tapczanow.

W artykule niniejszym pragniemy omoéwi¢ konkretne

przyktady organizacji produkcji potokowej i jej wyniki
przy produkcji szaf.
Trzeba szczerze przyznaé, ze mimo waznos$ci sprawy

i jej dostatecznego teoretycznego przygotowania przez obo-

wigzujgce instrukcje i zarzadzenia, dotychczasowe poste-

py w zakresie realizacji potokowoéci produkcji szczegol-
nie w zakladach meblarskich nie sa jeszcze w petni za-
dowalajace.

Przyczyny nalezy sie dopatrywa¢ przede wszystkim
w niedostatecznym jeszcze docenianiu znaczenia tej me-
tody produkcyjnej przez niektére zatogi fabryczne, jak
rowniez w trudnosciach technicznych, jakie stanowi nie-
wtasciwe rozplanowanie przestrzenne wiekszos$ci istnieja-
cych i przejetych z okresu kapitalistycznego zaktadéw.

Trudno$¢ pierwsza ustapi¢ musi niechybnie wobec sta-
le rosnacej $wiadomos$ci zaré6wno ws$réd personelu tech-
niczno-produkcyjnego, jak réwniez wéréd zatdég robotni-
czych, ze potokowo$¢ stanowi bez watpienia wtasciwag me-
tode produkcji przemystowej, dajaca sie realizowa¢ w na-
szym przemys$le nie gorzej niz w innych. Pogilebia sie
i umacnia $Swiadomos$¢, ze potokowos$¢é stanowi zasadni-
czy warunek wydatnego zwiekszenia przepustowos$ci, jed-
nego z gtdbwnych ,waskich gardet* przemystu meblar-
skiego, jakimi sg montownie.

Na szczupto$¢ pomieszczen montowni lub ich niewta-
Sciwe rozmieszczenia narzekaja niemal wszystkie (z wy-
jatkiem nowobudowanych Ilub rozbudowanych) zaktady
meblarskie. Wiele z nich projektowato rozbudowe pomiesz-
czen montowni celem zwiekszenia jej przepustowosci dla
doréwnania zdolnosciom produkcyjnym obrabiarek i urza-
dzen mechanicznych.

Rozumowanie to w wielu wypadkach okazato sie bted-
ne, oparte bowiem byto wytlacznie na rzemie$iniczej me-
todzie przeprowadzania montazu mebli.

Nalezyte opracowanie potokowos$ci montazu nietyl-
ko wydatnie zwieksza przepustowo$¢ montowni na gtow -
nej zmianie lecz poza tym stanowi zasadniczy warunek
i stwarza mozliwo$ci wprowadzenia zmianowo$ci w mon-
towniach, co przy dotychczasowych rzemie$lniczych me-
todach pracy byto nie do osiggniecia.

W wyniku wprowadzenia potokowos$ci w szeregu za-
ktadach okazalo sig, ze montownie nietylko przestaly by¢
;waskimi gardtami“ i odpadta tym samym potrzeba kosz-
townych inwestycji, lecz — co wiecej — zwigekszona prze-
pustowo$¢ montowni i wykanczalni umozliwita wydatne
zwiekszenie zdolno$ci produkcyjnych zaktadu i wydaj-
nosci pracy.

Ale niech przyktady moéwia same za siebie:
tédzkie Zaktady Przemystu Drzewnego (dawniej Zaktad
Nr 3 w Warszawsko-t6édzkich ZPD) rozpoczety préby
wprowadzenia potokowos$ci szaf we wrzes$niu 1949 r.
Wkrétce osiagnieto doskonate wyniki:

1) zdolno$¢ produkcji wzrosta o 52% przy wzroscie za-
trudnienia tylko o 35%. Znamiennym jest przy tym
stosunek pracownikéw wykwalifikowanych do niewy-
kwalifikowanych. Przed wprowadzeniem potokowosci
zatrudniano 83% robotnikéw kwalifikowanych. Po ro-
cznej pracy przy systemie potokowym wudziat robot-
nikéw kwalifikowanych spadt do 50%. Pracownicy ci
w zadnym wypadku nie staja sie zbedni i przeciwnie:

dzieki ich ustawieniu przy wazniejszych operacjach
wzrasta zdolno$¢ produkcyjna.
2) Wydajno$¢é pracy wzrastalta stopniowo, przy czym

wzrost od chwili pierwszych préb wprowadzenia po-
toku do stycznia b. r. tzn. w ciggu 15 miesiecy wy-
nosi 82%.

3) Wzrést réwniez wydatnie stopien wykorzystania obra-
biarek, oto kilka przyktadéw:

PRZEMYSt DRZEWNY

Zeszyt 3

W skaznik wykorzystania
w stosunku do zdolno$ci
produkcyjnych na 1

Nazwa zmiane 4&3
obrabiarki H
przed wpro-po wprowa- S
wadzeniem dzeniu
potoku potoku £
1) brzegownica 0,17 0,44
2) pita tarczowa
podinzna 0,17 0,44
3) wardéwniarka 0,49 1,25
4) strugarka grubo-
$ciowa 0,46 1,17
5) formatéwka 0,18 0,46
6) gryzarka tancusz-
kowa 0,12 0,30
7) gryzarka pionowa 0,14 0,35
8) szlifierka tasmowa 0,25 3,00
4) Norma czasowa wykonania szafy wydatnie zmalala,

przy czym charakterystycznym jest, ze najradykalnie]j

skréocono czas wykanczania i montazu, co wskazuje na

to, ze wprowadzenie potokowos$ci najkorzystniej wpty-
neto na oddziatach wykanczalni i montazu.

Ogo6lny czas wykonania zmniejszy sie o ok. 40%, przy
czym najwydatniej zmalat czas wykanczania o 54% na-
stepnie czas montowania o 45% i wreszcie czas obrébki
maszynowej o 26%.

Innym godnym wuwagi przyktadem
wszech miar korzystne wyniki wprowadzenia
wosci produkcji szaf jest Zaktad w Jarocinie.
W ciggu ok. 6 miesiecy produkcji potokowej zaktad ten:

1) Zwiekszyt zdolno$¢ produkcyjng montowni o 86%

2) Zmniejszyt pracochtonno$¢ montowania o 50%

3) Zmniejszyt udziat pracownikéw wykwalifikowanych

w stosunku do ogdlnej iloSci pracownikow zatrud-
nionych w montowni o 50%.

Wymowa przytoczonych cyfr jest dostatecznym argu-
mentem dla przekonania najbardziej konserwatywnych
meblarzy o celowos$ci i optacalno$ci wprowadzenia po-
tokowos$ci produkcji mebli.

Jak juz wspomnieliSmy poprzednio, istnieje pewna
obiektywna trudno$¢ techniczna zaprowadzenia przemys-
towych metod pracy w wielu naszych nienowoczesnych za-
ktadach. Trudnos$ci te sa oczywiste i az nadto dobrze zna-
ne. Mimo to jednak nie sa to trudno$ci, ktérych poko-
nanie przekraczatoby przecigtne mozliwosci techniczno-
organizacyjne zaktadow.

Wr6émy znowu do przytoczonych przyktadéw:
tédzkie Zaktady Przemystu Drzewnego pod wzgledem ich
rozplanowania, wielko$ci pomieszczen, transportu wew-
netrznego itp. w zadnym wypadku nie moga sie zalicza¢
do zaktadéw nowoczesnych. Wprost przeciwnie. Obarczone
sg wszelkimi wadami zaktadow przestarzatych, dorywczo
i bezplanowo rozbudowywanych przez ich poprzednich
wtasdcicieli z okresu gospodarki kapitalistycznej, a obec-
nie stopniowo przystosowywanych do wymogoéw produkcji
przemystowej. Sa to zaktady niewielkie, o ciasnych i pie-
trowych pomieszczeniach. A jednak te bezsprzeczne trud-
nosci nie przeszkodzity zaktadowi posiadajacemu poza od-
dziatem gtéwnym dwie filie, opracowa¢ potokowoséci pro-
dukcji i wprowadzi¢ ja w zycie niemal catkowicie zgodnie
z ramowa i szczeg6towa instrukcjag C.Z.P.D.

Mianowicie:

a) opracowano szczeg6towy plan operacyjny dla wszyst-
kich oddziatéw i operacji (oparty o normy chronome-
trazowe) arkusz A;

b) opracowano, dostosowane do warunkéw miejscowych,
przestrzenne rozmieszczenie obrabiarek i stanowisk ro-
boczych (arkusz B);

c) opracowano schemat wewnatrz-zakladowego tygodnio-
wego planu roboczego produkcji, ktéry zapewnia syn-
chronizacje pracy oddziatéw;

ilustrujagcym ze
potoko-

d) opracowano schemat dziennego planu pracy dla od-
dziatow;
e) wprowadzono peing dokumentacje (rachunkowos$¢)

warsztatowa zgodnie z obowigzujaca instrukcjag C.Z.P.D.
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Prace powyzsze, wykonane przez biuro techniczne, zo-
staly wykorzystane na oddziatach produkcyjnych, przy
czyni zarowno plan operacyjny, jak réwniez przestrzenne
rozmieszczenie obrabiarek i stanowisk ulegaly stopnio-
wo pewnym zmianom w miare nabytych doswiadczen.
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Nalezy podkresli¢, ze na skutek trudnos$ci technicznych

(zbiorowy naped i szczupto$¢ pomieszczen) rozmieszcze-

nie obrabiarﬁk pozostato jeszcze niezupetnie zgodne z za-
sadami potokowoscl.

Szczegbétowy plan operacyjny opiera sie na schemacie
potoké.w produkcyjnych.

Obrébka wstepna

Rys. 1.
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Praca ptynie nastepujgcymi potokami: cjalizacji poszczeg6lnych robotnikow w stosunku do or-
I. potoki obrébki Il. Potoki montazowe ganizacji pracy w w/wymienionym zaktadzie w todzi.
’ elementéw 1) Potok taz ., , Schemat potokéw montazowych Zaktadu w Jarocinie

1. Potok oklein ) Poto montazu W'encowprzedstawia sie nastepujaco:

’ 2) Potok montazu nég

2. Potok piyt . 3

3. Potok pélek 3) Potok montazu bokow

4. Potok ramiakow 4) Potok montazu drzwi

5. Potok listew 5) Potok montazu catosciszafy
W kazdym potoku ustalono kolejno$¢ operacji, czasy

wykonania, potrzebna ilo§¢ roboczo-godzin i potrzebna

ilos¢ stanowisk roboczych.

Plan rozmieszczenia obrabiarek i stanowisk, roboczych
wskazuje miejsca i kolejno$s¢ wykonywania poszczeg6l-
nych operacji przy produkcji szafy 3-drzwiowej typ ,106"
z nastepujacym schematycznym rozmieszczeniem:

Catoksztalt pracy rozplanowano na:

a) 12 stanowisk obrébki mechanicznej
b) 21 stanowisk obrébki recznej
c) tacznie 33 stanowisk roboczych

Operacje przewidziane do wykonania w czeséci potoku
nazywanym ,wtérng obrébka maszynowa“ wykonywane
sg narazie w t6dzkich Zakt. na hali ,gtéwnej obrébki ma-
szynowej“, co oczywiécie zaktéca wtasciwy bieg potoku.

W ramach dalszego przystosowywania zaktadéw do pro-
dukcji potokowej trzeba bedzie zatem przestawia¢ nie-
ktére obrabiarki zgodnie z schematem potokowosci.

Rysunek Nr 1 przedstawia schematyczny skrét szcze-
go6towego planu potokowos$ci i rozmieszczen stanowisk ro-
boczych. Kroétkie opisy rysunku podaja nazwy obrabia-
rek i czynnos$ci wykonywane na stanowiskach robocizny
recznej. Nie wymieniamy operacji wykonywanych na
obrabiarkach, poniewaz sga one na og6t znane a wylicza-
nie ich przekraczatoby ramy niniejszego artykutu.

Przytoczony przyktad rozplanowania potokéw produk-
cyjnych nie jestbezwad. Z catg pewnosciag dadza sie wpro-
wadzi¢ zmiany organizacyjne umozliwiajgce dalsze zwiek-
szenie wydajnosci pracy. W szczegd6lnosci nasuwa sie py-
tanie, czy sam montaz koncowy szafy i wykanczalnia po-
wierzchni nie da sie rozplanowa¢ na wieksza ilos¢ sta-
nowisk celem dalej idacej specjalizacji robotnikéw? Z ca-
ta pewnosciag — tak!

Potwierdza to przyktad organizacji produkcji potoko-
wej szaf na zaktadzie W.Z.P.D. w Jarocinie. Zaktad ten.
produkujacy szafe 2-drzwiowag typu 117 KS, rozplanowat
potokowy montaz podzespotéw i montaz koricowy na 12

Podstawowym warunkiem pozytywnych wynikéw po-
tokowej organizacji produkcji jest zapewnienie ciagtosci
i rownomiernoséci zatrudnienia dla wszystkich zaplanowa-
nych stanowisk roboczych.

Nalezyte funkcjonowanie produkcji potokowej nie jest
mozliwe bez wtasciwie opracowanego i szczeg6towo rea-
lizowanego wewnatrz-zaktadowego, krotko-okresoweg®©
planu pracy dla poszczegélnych oddziatéw.

Zagadnienie planowania wewn.-zaktadowego i plano-
wania dziennego nie jest tematem niniejszego artykutu.

Dla uzupetnienia jednak catos$ci zagadnienia przyta-
czamy przyktady:

1) schematu planu wewnatrz-zaktadowego opartego o ty-
godniowy cykl produkcyjny dla kazdego z czterech
podstawowych agregatéw, przy zmiennej rocznej wiel-
kosci serii (rys. Nr 3), oraz:

2) schematu dziennego rozplanowania pracy oddziatlu
obrébki mechanicznej (rys. 4). Symbole literowe umie-
szczone na schemacie okres$lajg elementy i podzespoty,
oraz ich przebieg przez kolejne stanowiska obrébki np.
A — ramiaki wiencow; | wience po sklejeniu;
F — boki po fornierowaniu itp.

Rozwazenie zalet i wad takiego systemu planowania
wewngtrz-zaktadowego oraz ewentualne przeciwstawienie
mu innego systemu, utatwiajgcego walke o skrécenie cy-
klu produkcyjnego (np. stata wielko$¢ serii przy zmien-
nym cyklu produkcyjnym), powinno by¢ tematem od-
dzielnego artykutu.

Nie watpimy réwniez, iz poruszone przez nas tak waz-
ne zagadnienie potokowos$ci produkcji mebli stanie sie
przedmiotem dalszych wypowiedzi i dyskusji na tamach

stanowisk, co stanowi znaczne zwiekszenie stopnia spe- JPrzemystu Drzewnego*“.
Oddz/ai
. u-~/6m 18-23ZJ 27-30U 2-6 1| 8-U | 16-202 22-271 291-311
produkcyijny
AlUszynorinza 90a 90b 70c 70d 90e /00a 1006 90c
/(¢ ejamia 90a 70b 70c QOd 90e /00a 90b
//ornie rownia
ELementownia. 70a . 70b 90c¢ 90d 90e 90a
/fcnéownia 70a 90b 90¢c 90d 45i35e
i maiOl«ma
Oddziat 5-/0E  12~/7i 79.2411 2Sil-3Ui 5 -low 12-17W {9-2351 26-3/51
produkcyijny
. : /00 i200
Afaszynotynioi /00ci /00a iO0b [ /00d. i
[{e ejam ia /00¢c /j00d /00a [/0OOb /OOc /0Od 7200
i/orniero j«nia.
£iGmentowmci jOOb /00c /00d /00a /O0b /00c /00d i200
doniounié¢!
95a 95b 95¢c 50t45d 92a 92b 93¢ 93d U70

i maiown/a

Rys. 3.
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Ogolne problemy produkcji mebli
eksportowych

Dla krajow o rozwinietym przemysle drzewnym bardzo istotng jest kwestia moznosci eksportowania wyro-

béw jak najbardziej pracochtonnych,
Mozno$¢ zbytu mebli
rozwinietym przemysle drzewnym.

czyli w stanie jak najdalej posunietej obroébki.
istnieje w krajach stabo zasobnych w surowce meblarskie, lub w krajach o stabo

Odrebne miejsce zajmuje mozno$¢ zbytu mebli do krajéw, w ktédrych przemyst drzewny jest prymitywny
zarowno pod wzgledem technicznym, jak i artystycznym, w ktérych w skutek tego meble wysoko wartociowe nie
moga by¢ przez przemyst tub przez rzemiosto wytwarzane.

Jasno z tego wynika, ze istnieje mozno$¢ eksportowania réznorakich mebli zaleznie od kraju zbytu.

L. ASADNICZA przeszkoda, ktéra zawsze stalta na dro-
dze rozwoju eksportu mebli i utrudniata temu artykuto-
wi zajecie wiekszej pozycji w obrotach handlu $wiatowego,
byta i pozostata nig do dzisiaj sprawa trudnos$ci zwigza-
nych z transportem i odpowiednim opakowaniem. Przes-
trzenno$¢ mebli, trudno$¢ jak najoszczedniejszego wyzy-
skania tonazu lub wagonowych przestrzeni tadunkowych,
nadmierna wysokos$¢ kosztéw przewozowych, spowodowa-
na przestrzenno$ciag mebli, stwarzaja mndéstwo problemoéw
dla zaktadéw produkcyjnych, ktérych pomystowe rozwia-
zanie umozliwia dopiero optacalno$¢ i rentowno$¢ dale-
kiego transportu. Bezpos$rednio z tym taczy sie koniecz-
noé¢ takiej obrédbki konstrukcyjnej jak i powierzchniowej,
aby transport, zwlaszcza morski, zmiany klimatyczne, oraz
zastosowanie mebli w warunkach wilgotnego czy suchego
klimatu kraju importujacego nie wywarty na nie wptly-
wu niepozgdanego, albo wrecz szkodliwego z punktu wi-
dzenia uzytkownos$ci i estetycznego wygladu.

Artykut niniejszy, z natury rzeczy schematyczny, po-
mija w zupetnosci kwestie zwigzane z samg politykg han-
dlowg krajow importujacych, pomija réwniez sprawy cel,
ograniczen kontyngentéw, ochrony rodzimego przemystu
krajow odbiorczych, ograniczajgc sie jedynie do porusze-
nia pewnych probleméw natury czysto technicznej.

Latwos¢ i szybkos$¢, z jaka meble giete zajety w hadlu
Swiatowym powazng pozycje eksportowa, zawdzigczajg one

przede wszystkim specyficznej przydatnos$ci buczyny do
termo-mechanicznej obrébki. W réwnym jednak stopniu
przyczyna tego sukcesu lezy w moznos$ci oszczednego

i ekonomicznego pakowania mebli gietych dla transportu
ladowego, w tatwos$ci rozktadania ich na elementy i tat-
wego montazu po przebyciu dalekiej drogi w transporcie
morskim.

Polska Ludowa w bardzo krotkim czasie po wyzwole-
niu, bo juz w roku 1946 nawigzata kontakty z krajami
odbiorczymi. Dzieki starannos$ci polskiego robotnika
i umiejetnemu kierownictwu technicznemu polskie meble
giete ida teraz w $wiat, co roku w wiekszych iloéciach,
docierajac do najdalszych zakatkéw $wiata, w ktérych
przed wojng nawet o nich nie slyszano.

Mimo to warunkiem dalszego rozwoju eksportu, a na-
wet utrzymania dotychczasowych odbiorcéw jest, z pun-
ktu widzenia produkcji,, posunieta do ostatecznych granic
staranno$¢ wykonania mebli gietych, solidno$¢ ich kon-
strukcji, $ciste zastosowanie sie do raz przyjetych i usta-
lonych wymiaréw we wszystkich jego szczegétach oraz,
co najwazniejsze, dbatos¢ o wysoki poziom wykoniczenia,
a w szczegdlnosci o staranno$¢ politurowania. Bardzo waz-
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nym postulatem jest tworzenie od czasu do czasu bodz-
c6w, pobudzajgcych importerow do zwiekszenia zamoéwien
przez sugerowanie im pewnych rodzajéw istniejgcych mo-
deli. Pomystowo$¢ w tym kierunku jest istotnym warun-
kiem utrzymania sie wobec konkurencji innych krajow.

O wiele bardziej skomplikowana jest sprawa eksportu
mebli skrzyniowych. Nalezy jasno sobie us$wiadomié, ze
na razie nie moze by¢ mowy o eksporcie mebli w petnym
tego stowa znaczeniu luksusowych, a wiec mebli stylowych
czy tez zupetnie nowoczesnych, bardzo kosztownych. Prze-
myst nasz niewatpliwie moze takie meble ozdobne, w naj-
szlachetniejszym znaczeniu tego stowa, wyprodukowac,
czego dowody ztozyt robotnik polski w wyposazeniu wielu
naszych reprezentacyjnych instytucji w najpiekniejsze me-
ble, oceniane z uznaniem przez znawcéw sztuki.

W warunkach naszych dzisiejszych mozliwos$ci ekspor-
towych najkorzystniejsza dla przemystu- drzewnego oka-
zata sie produkcja mebli dosy¢ prostych w konstrukcji,
jednakze o ksztaltach wymagajacych duzego kunsztu fa-
chowego.

Zaktady produkcyjne naszego przemystu drzewnego
natrafity w produkcji na wiele ciekawych problemoéw
technologicznych, ktérych szczes$liwe rozwigzanie wyro-
bito polskiemu przemystowi drzewnemu dobrg opinie na
rynkach odbiorczych. Jesli chodzi o opakowanie i trans-
port, to nasz przemyst drzewny potrafit w kilku kolej-
nych prébach pokonac¢ pietrzace sie trudnos$ci. Zdajemy
sobie, sprawe z tego, ze meble eksportowane przez nas
obce sa naszym polskim upodobaniom i bynajmniej nie
sg dostosowane do naszych wtasnych potrzeb czy tez wa-
runkow mieszkaniowych — w produkcji ich bowiem sto-
sujemy sie do zadan rynkéw odbiorczych.

Mozna tu wymieni¢ kilka zasadniczych postulatow,
ktérych S$ciste przestrzeganie przez zaklady produkcyjne
jest warunkiem statego poszukiwania naszych mebli przez
odbiorcéw zagranicznych.

1) Sprawg zasadnicza jest solidno$¢ wykonania. Bytoby

karygodnym niedbalstwem i przeoczeniem., pociggajacym
za sobg fatalne skutki, gdybyémy w czymkolwiek uchy-

bili zasadzie solidnosci w pracy, szczegOlnie jes$li idzie
0 szczegOty konstrukcyjne.
Kazdy kraj, ktéry importuje meble skrzyniowe, wy-

twarza je rowniez u siebie, nie jest wigec zdany wytacznie
na import, lecz importujgac uzupetnia tylko niedostatki
ilosciowe wtasnej produkecji, lub tez importuje meble pod
jakimkolwiek wzgledem lepsze od mebli wtasnej produk-
cji.Dlatego tez, jesli w kraju, ktéry nasze meble impor-
tuje, miejscowa produkcja rzuca na rynek meble lekkie,
0 konstrukcji niesolidnej, niedo$¢ mocne czy pod wzgle-
dem grubos$ci $cian, czy pod wzgledem szczegétéw kon-
strukcyjnych wigzan, to oczywistym jest, ze tylko solidnie
wykonane meble znajdujg chetnych nabywcéw. Nalezy
ktas¢ jak najwiekszy nacisk na konieczno$¢ goérowania
pod wzgledem jakos$ci towaru eksportowanego nad to-
warem wytwarzanym przez przemyst kraju importujg-
cego.

2) Obrébka powierzchniowa, czyli ostateczne wykoh-
czenie mebli zar6wno na powierzchniach widocznych, jak
1 na powierzchniach wewnetrznych, powinna odznacza¢
sie troskliwos$cia, starannos$cia i doktadnoscia.

JANUSZ MONTW ILE

Meble skrzyniowe, nawet bedace wytworem produkciji
zupetnie zmechanizowanych fabryk, nie beda staty na wy-
sokos$ci wymagan eksportowych, jesli odbiorca nie dozna
wrazenia, ze ich wykonanie jest praca, ktérej ostateczny
szlif nada wprawna reka rzemiesinika, obdarzonego po-
czuciem artyzmu i zamitlowaniem do swej pracy. Uloze-
nie okleiny, nie przypadkowe, machinalne, lecz uwidacz-
niajgce przy kazdej sztuce oddzielne swoiste warto$ci ma-
teriatu bedacego do dyspozycji, kazdorazowe wkompono-
wanie ich w dang powierzchnie, ktérej gtadkos$¢ i row-
nos$¢ z przyjemnoécia odczuje reka ludzka, nadanie osta-
tecznego szlifu wszystkim szczegétom wykonania — oto
sa wymogi, charakteryzujace mozno$¢ wykonania dobre-
go mebla.

Nalezy pamieta¢ o tym, ze produkcja mebli skrzynio-
wych z natury rzeczy nawet przy najbardziej zautomatyzo-
wanych procesach produkcyjnych graniczy z artystycznag
produkcja reczna. Dlatego nietylko sama solidno$¢, kon-
strukcji i materiatu, ale i pewien wdziek wykonania, zami-
towanie do wykonczenia pieknego w kazdym calu, stano-
wig dopiero tagcznie o harmonijnym wygladzie i przyjem-
nym wrazeniu wywotanym przez mebel.

W odréznieniu od wielu réznych towaréw przemy-
stowych, mebel nie jest przedmiotem obliczonym tylko
na krétkotrwaty uzytek, po ktérym wyrzuca sie go jako
rzecz bezuzyteczng. Kazdy mebel obliczony jest na dtuz-
sze uzytkowanie, a zarazem, co jest réwnie wazne, i na
to, aby cieszyt oko swym wygladem i byt ozdobg mieszka-
nia. Nawet w meblu najskromniejszym, najtanszym po-
winna by¢ widoczna ambicja zaktadu produkujacego.

Przyznac trzeba, ze dotychczasowy eksport mebli skrzy-
niowych z naszego kraju wykazal, ze Polska Ludowa jest
w stanie zado$¢ uczyni¢ powyzej omoéwionym wymaga-
niom. Chodzi teraz tylko o to, aby zdobyte pozycje w han-
dlu $wiatowym utrzymaé¢ i zdobyte stanowisko w handlu
Swiatowym rozszerzy¢ i utrwalic.

3) Zmieniajgce sie warunki handlu $wiatowego stawia-

ja przed naszym przemystem niemal co roku nowe wyma-
gania odnos$nie opakowania mebli i ich przysposobienie do
transportu. Inne problemy stawia przed nami transport
morski, inne znowu — mozliwo$¢ wykorzystania trasy
ladowej od producenta do odbiorcy importujacego. Inne
problemy powstaja przy transporcie do krajow n;ezbyt
odlegtych, a inne przy transporcie do krajow dalekich.

Swoistag zupetnie problematyke stawia przed przemy-
stem koniecznos$¢ dostarczenia mebli do krajéw o klimacie
kaprysnym, wilgotnym, inne za$ trudnos$ci wytaniaja sie,
gdy idzie o eksport do krajow o klimacie goracym czy
nadmiernie suchym.

Dlatego wiec eksport mebli skrzyniowych wymaga od
kierownictwa zespotoéw produkcyjnych gruntownej
i wszechstronnej znajomos$ci technologii drewna, wymaga
elastycznos$ci mys$lenia oraz umitowania zawodu.

Jezeli do tego dodamy jeszcze mndéstwo probleméw
zwigzanych z kwestiami rentowno$ci, otrzymamy catlo-
ksztatt wymogéw stawianych przemystowi drzewnemu
przez eksport, wymogéw trudnych do zrealizowania, lecz
tym wdzieczniejszych, jes$li opanowane zostang z dobrym
wynikiem .

Kleje syntetyczne

ajbardziej pierwotne i znane eje byly i sa nada
N ajbardziej pi i kleje byty i dal
sporzgdzane z surowcOw pochodzenia zwierzecego lub ro-
$linnego jak: glutyna, krochmal, biatko, kazeina i albu-
mina.
Do klejenia drewna znalazly zastosowanie surowce
przede wszystkim pochodzenia zwierzecego, jak:
a) glutyna — jako sktadnik ciat zwierzecych, z ktérego
sporzadza sie kleje: skoérny i kostny,
b) kazeina — zawarta w mleku, do sporzadzania klejow
kazeinowych,
c) albumina — zawarta we krwi, do sporzadzania klejow

albuminowych.

Sg to ciata, zwane koloidami, w wodzie nierozpuszczal-
ne. Pod jej wplywem ulegaja pecznieniu, dajac tzw. po-
pularnie — galarety.

Rzecz jasna, przy wzrastajgcym zapotrzebowaniu kle-
jow do drewna dostarczanie surowcéw pochodzenia zwie-
rzecego okazato sie niewystarczajace. Ponad to kleje te,
oprécz swych zalet posiadajg wady, przede wszystkim
stabg wodoodpornos$¢, co sktonito chemikéw do szukania
nowych sposobdéw sporzgdzania klejéw, opartych na sto-
sowaniu surowcOw niezwierzecego pochodzenia.

W ten sposéb rozwineta sie nowoczesna technika pro-
dukowania klejéw, polegajaca na taczeniu czyli syntezie



chemicznej najbardziej przystepnych $rodkéw, otrzymy-
wanych z wegla, w eiata zwane zywicami syntetycznymi,
z ktéorych otrzymuje sie przy ich dalszej przerébce kleje,
zwane syntetycznymi.

Do najbardziej znanych w przemys$le drzewnym i pro-
dukowanych w kraju zaliczy¢ nalezy:

a) klej mocznikowy — znany m. in. pod nazwa ,kauritu ,
b) klej bakelitowy, oraz jego ulepszona forma w postaci
btony — filmu bakelitowego.

Technika klejenia klejami syntetycznymi odbiega jed-
nakze tak daleko od znanych i powszechnie uzywanych
sposobow klejenia klejami pochodzenia zwierzecego, ze
dla czytelnikéw, ktorzy nie stykali sie z nimi bezposrednio,
wydacé sie moze niezrozumiate. Przez stopniowe rozwinie-
cie tego zagadnienia a przede wszystkim teorii dotych-
czasowego klejenia, technika obchodzenia sie z klejami
syntetycznymi stanie sie przystepna i zrozumiata.

Do dnia dzisiejszego nie znamy teorii, ktéra w sposéb
prosty i ogélny wyttumaczytaby zjawiska powstajace przy
klejeniu. Dotychczasowa teoria gtosi, ze sklejenie nastepu-
je, gdy zacie$nimy dwa dobrze dopasowane i powleczone
roztworem kleju kawatki drewna. Sztywne potgczenie,
czyli zwigzanie stykéw, zostanie osiagniete dopiero po
przeksztatceniu sie masy klejowej w ciato state.

Naniesiona masa klejowa przedostaje sie do wgtebien
w powierzchni drewna, po wyschnieciu za$ i stwardnieniu
wytwarza sie siatka przytrzymujaca oba kawatki drewna,
jak na rys. 1.

Rys. 1. Przekrdéj spoiny klejowej, a — klej odpowiedni;
b — klej za rzadki.

Na podstawie prac Mc. Baina mozna wykaza¢, ze dobrze
wypolerowane i gtadkie powierzchnie metalowe, przy kté-
rych nie mozna méwi¢ o przedostaniu sie kleju do wnetrza
metalu, moga by¢ réwniez sklejone i wykazywaé¢ duza
wytrzymato$¢ spoiny klejowej. Stad wniosek, ze obok zja-
wiska przenikania kleju w zagtebienia powierzchniowe
drewna, na wytrzymato$¢ sklejenia maja wptyw réwniez
inne, nieznane nam blizej czynniki. Sg to sily dziatlajace
na powierzchni styku, zalezne od dobrze dopasowanych
powierzchni.

Istniejg obecnie dwie teorie klejenia: chemiczna i me-
chaniczno-fizyczna, ktére jednakze nie obejmuja calosci
zjawisk klejenia. Dlatego tez na podstawie znanych nam
wtasciwosci kleju i jego sktadnikéw nie mozemy z goéry
ustala¢ doktadnie charakteru spoiny klejowej, opierajac
sie tylko na wyliczeniach teoretycznych a wszelkie prze-

DRZEWNY Str. 63

pisy na przygotowanie klejow oparte sa gtownie na dos-

wiadczeniu zatrudnionego personelu.

Dobry klej powinien odpowiada¢ nastgepujagcym wy-
maganiom:

1) nie powinien zawiera¢ duzo wody, kté6rg musimy usu-
waé w pOzniejszym stadium produkcji przez wysusza-
nie. Jest to najwieksza wada wszystkich klejow po-
chodzenia zwierzecego;

2) powinien dawac¢ spoine o duzej wytrzymatos$ci na $ci-
nanie. Przy badaniu powinno raczej nastapi¢ zerwa-
nie tkanki drewna, gdy natomiast spoina klejowa po-
winna pozosta¢ nienaruszona;

3) nie powinien zawiera¢ w sobie sktadnikéw niszcza-
cych lub barwigcych drewno;

4) powinien zachowa¢ wymagang elastyczno$¢ i przy
uderzeniu nie moze peka¢ gwattownie;

5) powinien wykazywa¢ duzg wodoodpornos¢;

6) nie powinien ulega¢ dziataniu ple$ni i drobnoustro-
jow — bakteryj;

7) powinien by¢ tatwy w przygotowaniu, nie wymagaja-

cy specjalnych urzadzen;

8) powinien posiada¢ dtuga zywotno$¢ po jego sporzadze-
niu. Zywotno$¢ ta powinna wynosi¢ miminimum 4 go-
dziny;

9) musi szybko wigza¢, otrzymana za$ spoina powinna

umozliwi¢ dalsza i szybka obrébke drewna;

otrzymana spoina klejowa nie powinna powodowac
nadmiernego zuzyca i tepienia narzedzi.

Dla klejéw na goraco, temperatura stosowana przy

prasowaniu nie moze by¢ zbyt wysoka i nie moze

powodowac¢ niszczenia drewna.

Wymagania te stanowig dazenia i wskazdéwki dla pro-
ducentéw kleju, jednak mimo dotychczasowych wysitkow,
klej pochodzenia zwierzecego tych warunkéw w petni
dotrzymaé¢ nie moga. Najbardziej zblizone do tego ideatu
sg kleje syntetyczne, dlatego tez znalazly one powszechne
zastosowanie.

Badajac przebieg powstawania spoiny klejowej przy
kleju glutynowym stwierdzimy przemiane masy ptynnej
w posta¢ statla pod wptywem stopniowego wysychania.
Rozprowadzony na drewnie klej goragcy w czasie chio-
dzenia tezeje, przy czym jednocze$nie nastepuje jego wy-
sychanie. W czasie trwania tego procesu nie ma reakcji
chemicznej. Przy nawilzeniu i podgrzaniu proces moze
by¢ odwracalny, dla tego tez kleje glutynowe nie sg wo-
doodporne.

Zupetnie odwrotnie zachowuja sie kleje albuminowe,
a przede wszystkim kazeinowe. Przechodzenie ze stanu
ptynnego (sol) w stan galarety (zel) nastepuje pod wptly-
wem reakcji chemicznej. Kazeina pod wplywem dziatania
wodorotlenku wapnia (mleka wapiennego) daje zwigzek
.chemiczny zwany kazeinianem wapnia, trudno rozpusz-
czalny w wodzie. Skutkiem tego przy moczeniu i ogrze-
waniu nie powstaje odwracalne rozpuszczanie sie kazeinia-
nu wapnia, sklejenie za$ staje sie juz odporne na dziata-
nie wody.

W przeciwienstwie do tych dwéch rodzai klejow za-
stosowanie klejow syntetycznych byto wielkim krokiem
naprzéd. Procesy powstajece przy sklejaniu tymi klejami
polegaja wytacznie na nieodwracalnych procesach che-
micznych i daja spoiny klejowe odporne na dziatanie
wody.

Gdy chemicy przed 30 laty zainteresowali sie blizej
sztucznymi tworzywami, a miedzy innymi i syntetyczny-
mi klejami, postawiono sobie pytanie, jaka jest zaleznos¢
miedzy wtasnosciami tych nowoodkrytych ciat a ich we-
wnetrzng budowa czasteczek. Stwierdzono woéwczas, ze
czgsteczki klejow naturalnych oraz zywic sztucznych wy-
ré6zniaja sie bardzo skomplikowang budowga i sktadaja sie
z duzej ilosci atoméw.

Dla poréwnania podajemy, ze jes$li czasteczki $rodkdéw
farmaceutycznych i barwikéw zawieraja od 20—100 ato-
mow, to czagsteczki zywic syntetycznych, z ktérych spo-
rzagdzamy kleje syntetyczne, skiladajg sie z tysiecy i dzie-
sigtkéw tysiecy atomow. Nalezy przy tym zwrdci¢ uwage
na zalezno$¢, jaka istnieje miedzy wielko$cia czasteczki
a wtasnos$ciami chemicznymi i mechanicznymi kleju.
Czasteczki o silnie rozbudowanej strukturze przestrzennej
wykazuja wieksza wytrzymatos¢ mechanicznag i wiekszg
odporno$¢ na czynniki chemiczne (wode).

Z zywic syntetycznych tzw. termohartowanych, to zna-
czy zywic, ktére pod wptywem ogrzewania dajg produkty
nietopliwe i w wodzie nierozpuszczalne, otrzymano klej

10)

11

—
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syntetyczny odporny na wode nietylko zimna ale i wrza-
ca. Z nowoodkrytych zywic nalezato wybra¢ tylko te, kt6-
re wykazywatly z drewnem duzg adhezje czyli przyczep-
no$¢ oraz duza wytrzymato$¢ mechaniczng produktu osta-
tecznego, to jest kleju po stwardnieniu.

Dla drewna specjalnie dobre okazaly sie kleje otrzy-
mane jako produkty kondensacji fenolu, mocznika Ilub
melaminy z formaling. Produkty te sg tatwe do otrzyma-
nia w skali przemystowej, przy czym wyjSciowymi su-
rowcami sa wegiel, powietrze i woda.

W kraju uzywamy obecnie z klejéw syntetycznych pra-
wie wytacznie klej bakelitowy. W przysztoéci powinnismy
dazy¢ do zastgpienia klejow kazeinowych klejem mocz-
nikowym, duzo tahnszym i ekonomiczniejszym w uzyciu.

Klej mocznikowy
i W skali przemystowej klej mocznikowy produkuje sie
albo w ptynie albo w proszku.

Po rozpuszczeniu krystalicznego mocznika w wodnym
roztworze formaldehydu zmiana widoczna nie nastepuje.
Powstaje roztwér klarowny, rzadki i przezroczysty. W i-
doczne zmiany nastepujg dopiero podczas ogrzewania mie-
szaniny i po dodaniu katalizatora, ktéry przys$piesza re-
akcje.

W czasie ogrzewania w kotle, zwanym autoklawem,
jak na rys. 2, otrzymuje sie ptyn o duzej lepkosci, czyli
klej w ptynie. Po wysuszeniu ptynnej masy kleju otrzy-
muje sie klej w proszku.

Klej w ptynie naniesiony na drewno podczas ogrzewa-
nia w prasm twardnieje. Podczas tego procesu poczgtko-
wo poszczegblne czasteczki ulegaja powiekszeniu a wow-
czas poszczegbélne kompleksy atoméw, nie mogac poru-
sza¢ sie swobodnie, powoduja zelatynowacenie sie masy
reakcyjnej (spoiny klejowej).

Wytworzona w ten spos6b galareta jest tylko formag
przejSciowg miedzy ciatlem statym a ciatem ptynnym. Po-
czagtkowo galareta jest jeszcze tworem ulegajacym tatwe]j
deformacji, poniewaz potaczenie mocznika i formaliny
nastgpito tylko w niewielu punktach — patrz rys. 3.

Przy dalszym ogrzewaniu spoiny klejowej w prasie
ilos¢ potaczen miedzy czgsteczkami zwieksza sie, a w kon-
cu galareta zmienia sie w cialo state. Proces przejécia

ptynnego kleju w koncowy produkt twardy nazywa sie
hartowaniem. Przytoczony opis jest tylko uogdlnieniem,
w rzeczywistoéci procesy te sa bardziej zawite i uzalez-
nione od warunkéw ubocznych.

Zaleznie od temperatury otoczenia czas magazynowa-
nia ptynnego kleju jest ograniczony, praktycznie do 6
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miesiecy. W celu przedluzenia czasu magazynowania kleju
odparowuje sie plynng mase klejowa pod zmniejszonym
ci$nieniem. Otrzymany woéwczas proszek uwaza sie prak-
tycznie za staly, nie ulegajacy zwietrzeniu. Przez rozpu-
szczenie go w wodzie otrzymuje sie identyczny klej, jaki
mieliémy przed odparowaniem.

Rys. 3. Kondensacja i hartowanie kleju; 1) punkt wlania
surowcOw 2) otrzymanie gotowego ptynnego kleju 3) punkt
nanoszenia kleju na drewno; a) czasteczki formaliny
i mocznika ze sobg nie powigzane b) czasteczki mocznika
i formaliny po reakcji wytworzenia kleju, powstaty mate
agregaty c) laczenie sie agregatow w kompleksy d) osig-
gniecie sztywnego potaczenia miedzy czasteczkami kleju
(spoina twarda).

Klej mocznikowy nadaje sie do klejenia zaréwno na
zimno jak i na gorgco w prasach hydraulicznych. Szyb-
ko$¢ procesu wigzania kleju, tzw. stwardnienia spoiny kle-
jowej, z samego tylko kleju mocznikowego bytaby tak
mata, ze technicznie proces klejenia byitby nieoptacalny.
W celu zwigkszenia szybkos$ci wigzania stosuje sie przy
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klejeniu wraz z klejem tak zwane utwardzacze, zwane
inaczej katalizatorami, ktoére przys$pieszaja zachodzace
w kleju reakcje chemiczne.

Sam utwardzacz jest solg szybko i tatwo rozpuszczal-
ng w wodzie. Dostarczany jest réwnoczes$nie z klejem
mocznikowym i zapakowany odzielnie. Rozpuszczony

w wodzie i dolany do kleju powoduje jego szybkie prze-
chodzenie w stan galarety a nastepnie szybkie twardnie-
nie.

Istnieja rézne sposoby stosowania utwardzaczy do kle-
jenia drewna a mianowicie:

a) Do klejenia na zimno

1. Utwardzacz wlewa sie do kleju, miesza si¢ a nastep-
nie szybko nanosi otrzymang mase klejowag na drew-
no i stosuje docisk. Jest to spos6b najprostrzy, wyma-
gajacy jednak duzej wprawy i uwagi zatrudnionego
personelu. Przygotowana masa klejowa musi by¢ zu-
zyta najp6zniej w ciggu 20—30 minut, inaczej klej
twardnieje i nie nadaje sie do dalszego uzytku. Przy
tym sposobie klejenia stosuje sie zazwyczaj utwar-
dzacz bezbarwny.

2. Utwardzacz nanosi sie na drewno wczes$niej, nawet na
kilka lub kilkanascie godzin, aby wysecht zupetnie.
Azeby miejsca nawilzone utwardzaczem byty wyrazne
i widoczne, stosuje sie do utwardzaczy barwik np.
z6#ty lub czerwony, ktéry wskazuje, czy wszystkie
miejsca drewna zostaly nim réwnomiernie nasycone.
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Klej mocznikowy nanosi sie na drewno pO6zZniej i sto-
suje docisk. W danym wypadku klej przygotowany w na-
czyniach bez utwardzacza nie ulega reakcji chemicznej
a przez to proces nanoszenia na drewno mozna dowolnie
regulowaé. Przy stosowaniu utwardzaczy barwionych spoi-
na klejowa staje sie przez to widoczna. Klej mocznikowy
naniesiony na drewno bez utwardzacza daje spoine kle-
jowag tylko wysuszonag, a klej ten bez reakcji chemicznej
Lnie trzyma“, czyli wytrzymato$¢ jego spada do zera.
b) Klejenie na gorgco

Do kleju dolewa sie specjalnego utwardzacza ,do kle-
jenia na goraco“, miesza sie¢ a nastepnie nanosi na drewno.
Mieszanina ta moze swobodnie w temperaturze otoczenia
okoto 20°C pozosta¢ w naczyniu 24—30 godzin, bez oba-
wy stwardnienia, poniewaz reakcja chemiczna nastepuje
tam bardzo powoli. Wtasciwe przyépieszenie reakcji po-
woduje dopiero temperatura ptyt grzejnych prasy. Prze-
trzymanie drewna w zacisku nalezy tak diugo utrzymad,
az powstata galareta klejowa do tego stopnia stwardnieje,
ze dla dalszej obrébki bedzie zapewniona minimalna
wytrzymatosé.

Przy stosowaniu kleju mocznikowego na gorgco, np.
do produkcji sklejek, stosuje sie temperature 100—105°C,
oraz duze cisnienie wynoszace 15—20 kg/cm2 Przy kle-
jeniu na zimno ci$nienie to musi wynosi¢ minimum
2 kg/cm?2.

(Dalszy cigg o klejach bakelitowych podamy w nastep-
nym numerze.)

Szablony do gryzarek

Masowa i wielkoseryjna produkcja fabryczna wymaga stosowania przemystowych metod produkcji, elimi-
nujagcych prace reczng. W przemysle meblarskim, bardzo czesto powstaje konieczno$¢ masowego wykonywania
elementéw mebli o liniach krzywych. Obrébka reczna tych elementéw, jak to mialo miejsce w epoce rzemiosta,
spowodowataby znaczny wzrost kosztéw produkcji i przedtuzytaby czas wykonania. To teu wysitek meblarzy musi
iS¢ w kierunku wykorzystania obrabiarek w jak najszerszym zakresie do wszystkich prac wielokrotnie powtarza-

jacych sie.

Droga do osiggniecia tego jest stosowanie szablonéw przy obrébce mechanicznej, a zwtaszcza do gryza-
rek dolnych, ktére przez uzycie odpowiednich narzedzi tngcych i réznego ksztaltu szablonéw mozna przystoso

wab do wielu prac, dotad wykonywanych recznie.

Artykut ponizszy daje podstawowe wiadomo$ci o stosowaniu szablonow.

Masowa produkcja duzych serii mebli musi by¢ nale-
zycie zorganizowana i jak najbardziej przy istniejacych
warunkach zmechanizowana. Nie do pomys$lenia jest, aby
kilkadziesiat czy kilkaset tysiecy sztuk potrzebnych ele-
mentow sktadowych o jednakowym ksztalcie i wymiarze
byty obrabiane innymi metodami, bez zastosowania sza-
blonéw.

Nie wszystkie jeszcze zaklady w przemys$le drzewnym
zwracaja dostateczng uwage na park maszynowy, ktéry
w dobrze zorganizowanym zakladzie powinien wykonacé
prawie wszystkie prace przed montazem, bez uciekania
sie do prac recznych.

Do wiekszoéci istniejgcych obrabiarek mozna i nale-
zy stosowac szablony, przy pomocy ktérych mozna otrzy-
mac¢ doktadniej obrobione elementy anizeli przy pracy
recznej,, a zwlaszcza w elementach o liniach krzywych
i profilowanych. Ksztalty elementéw sa niejednokrotnie
bardzo skomplikowane, mimo to jednak dadza sie obro-
bi¢ mechanicznie przy zastosowaniu odpowiednio opra-
cowanych szablonéw.

Wprawdzie ruch nowatorski i racjonalizatorski wska-
zuje na to, ze szablonami przy obrébce mechanicznej in-
teresujg sie duze rzesze robotnikéw i technikéw, stosu-
jac je w produkcji, to jednak zagadnienie pracy przy uzy-
ciu szablonéw powinno by¢ coraz bardziej rozszerzane.

Podstawowa obrabiarka, do ktdérej szablony moga zna-
lez¢é b. szerokie zastosowanie jest gryzarka. Wszystkie
typy gryzarek zaliczamy do rzedu obrabiarek uniwer-
salnych, poniewaz zakres ich dziatania jest bardzo duzy.
Szczeg6lng uwage nalezy zwréci¢é na gryzarki dolne,
o wrzecionach ruchomych w kierunku pionowym i gry-
zarki o wrzecionach pochylnych pod katem do 45°.

Postep techniki zmusit konstruktoré6w do zaprojekto-
wania i stworzenia takich typéw gryzarek, ktére pozwo-
lityby na zastosowanie bardzo szybkich obrotéw, przy po-
mocy ktéorych obrabiana ptaszczyzna jest zupeinie gtadka,

eliminujgc tym samym prace reczng. Obrabiarki te w za-
sadzie dostosowane sg do wykanczania elementéw uprzed-
nio przygotowanych na innych maszynach, to tez, aby
obrabiane ptaszczyzny byty réwne i gtadkie, zastosowano
do nich duze obroty, ktére wahajg sie w granicach od
3500 do 24000 obrotéw/min.

Przygotowanie gryzarek do pracy na szablonach

Gryzarki przeznaczone do pracy przy uzyciu szablonéw
muszag posiada¢ tozyska nie wyrobione a wrzeciona proste
i zabezpieczone ramieniem usztywniajacym w celu uzys-
kania bezpieczenstwa pracy. Daje to gwarancje otrzyma-
nia gtadkiej obrabianej powierzchni.

Stosowanie wrzecion tzw. francuskich w zasadzie jest
wzbronione z uwagi na duze niebezpieczenstwo przy pra-
cy, poniewaz nie jest zabezpieczone ramieniem i posiada
jeden tylko néz tnacy.

Glowice dwu i wielo-nozowe powinny by¢ doktadnie
wywazone, noze i zaciski (Sruby) symetrycznie rozmie-
szczone i mie¢ jednakowa wage. Niezachowanie tych wa-
runkéw, uniemozliwi otrzymanie pozadanej jako$ci obra-
bianego elementu, oraz moze spowodowaé nieszczes$liwy
wypadek, poniewaz sita odsrodkowa przy tak duzych ob-
rotach dochodzi do 200 kg/cm3 wrzeciona.

Przy produkcji duzych ilosci czes$ci na szablonach, sza-
blony ulegaja wytarciu, co jest powodem, ze z czasem
obrabiane na szablonie czes$ci mebli otrzymuja w czasie
obréobki inny ksztatt.

Wycierania szablonéw o pierScien oporowy, nie da sie
catkowicie unikngé, mozna jednak zmniejszy¢ je, przez
stosowanie pierscieni oporowych b. precyzyjnie obrobio-
nych, wypolerowanych i mozliwie absolutnie gtadkich,
dzieki czemu tarcie, powstajgce przy docisku szablonu
o pierscien jest znacznie mniejsze.

Przygotowany szablon stuzy niejednokrotnie do ob
rébki dla wielu tysiecy elementéw, a za tym wielko$
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jego, ksztalt, nie moze ulega¢ stalemu zmniejszaniu sie
i znieksztalcaniu, z uwagi na konieczno$¢ zachowania jed-
nakowych wymiaréw dla wszystkich elementéw.

Wiasciwym pierscieniem oporowym jest tozysko kul-
kowe. Pierscien srodkowy tozyska zamocowuje sie na sta-
te na wrzecionie razem z gtowica, regulujac jego poto-
zenie podktadkami metalowymi. Zewnetrzny pierécien to -
zyska jest uniezalezniony od wrzeciona, a zatem obroty
jego sa takie, z jaka szybkos$cia podsuwany jest materiat.
Ponadto tego rodzaju pierécien oporowy zmniejsza site
odbicia materiatu, poniewaz w kazdej chwili zewnetrzny
pierécien moze by¢ unieruchomiony. Niemniej jednak wy-
stajgce noze ponad obrabiany materiat winny by¢ zabez-
pieczone ochrong w celu unikniecia wypadkow.

Wykonanie szablonow

Do elementéw o duzych rozmiarach szablony nalezy
wykonywaé¢ z ptyt stolarskich, sklejki lub ram, w celu
tatwiejszego otrzymania wymaganych ksztaltéw i wy-
miaréw, dla matych elementéw z drewna liSciastego do-
brze wysuszonego (grab, buk, brzoza) i nie posiadajgcego
wad drewna, jak pekniecia, mursz i seki na linii styku
z pierécieniem oporowym, w celu zagwarantowania bez-
pieczehnstwa pracy i zachowania obranej formy dla ele-
mentu obrabianego.

Okucia potrzebne do zamocowywania materiatu na sza-
blonie musza by¢ doktadnie wykonane i powinny zapew-
nia¢ jednakowe utrzymanie materiatu w oznaczonym miej-
scu.

Wszelkie listwy oporowe winny by¢ przyklejone do
szablonu i zabezpieczone wkretami.

Konstrukcja szablonéw uzalezniona jest od potrzebne-
go ksztattu elementéw, ilosci obrabianych krawedzi i ukta-
du wtékien drewna w stosunku do nozy. Ponadto, o ile
szablon jest matych rozmiaréw, nalezy przewidzie¢ miej-
sce na uchwyty i zabezpieczenie dla rak pracownika przed
skaleczeniem.

Stosowanie szablonéw

Wszelkiego rodzaju elementy o liniach krzywych, ré6z-
nych profilach, wkleste i wypukte, zaokrgglania narozy
i nierobwnej gtebokosci wyztobienia, nalezy obrabia¢ na
szablonach. W niektérych wypadkach do obrobienia ma-
teriatu o linii przebiegajacej pod duzym katem w stosun-
j ,d° uktadu wtdkien drewna powinno sie pracowaé¢ na
dwéch frezarkach o odmiennych kierunkach ruchu wrze-
cion t.j. w prawg i lewa strone. Frezowanie w kierunku
przeciwnym do przyrostu wtdkien (,pod witos“) powo-
duje czeste oderwanie sie czes$ci stabej elementu i wy-
krusza gteboko wtékna miekkie, ktére to braki usuwa sie
(czasem trudne do osiagniecia) przy pomocy pracy recz-
nej. Przy tego rodzaju obrébce nalezy wykona¢ dwa iden-

tyczne szablony, po to, aby praca odbywata sie nieprzer-
wanie.

Na -pierwszej frezarce pracownik obrabia cze$¢ linii
po czym, nie zdejmujac z szoblonu materiatu oddaje cato$¢
na drugg frezarke o ruchu wrzeciona o odwrotnym Kkie-
runku. Odwracanie elementu na szablonie w celu zakon-
czenia rozpoczetej operacji jest nie wskazane, poniewaz
powstajg pewne odchylenia przy zamocowywaniu mate-
riatu, co powoduje réznice — linii ksztaltu, oraz strate
czasu na odwracanie.

Do nizej podanych i podobnych elementéw winno sto-
sowac sie dwa identyczne szablony i kierunek prawy i le-
wy oorotow wrzeciona.

Szablon do rys. Nr 1 winien by¢ wykonany z ptyt
stolarskiej lub sklejki 20 m/m, nie posiadajacych zwich
rzen. Punktem wunieruchomienia elementu na szabloni
beda owa kty wykonane z wkretek do drzewa o grul
5 m/m wkrecone od lewej strony szablonu na wyto
i przestajace conajmniej 5 m/m, oddalone mozliwie naj
dalej od siebie. .

Po wkreceniu wkretek nalezy spitowaé¢ je w jednym
kierunku z dwéch stron kazda tak, aby kiet byt w for-
mie ostrego i cienkiego klina, ktéry nie pozostawia po
sobie w obrabianym elemencie wiekszych $ladow.

Dla pétki stotu szablon o konstrukcji ramowej, jak na
rys. Nr 3, speini catkowicie zadanie i bedzie o wiele Izej-
szy anizeli wykonany z ptyty czy sklejki.

Poniewaz element ten posiada 3-strony obrobione na
wymiar na innych obrabiarkach, nalezy zastosowac jako

PRZEMYSt DRZEWNY

Zeszyt 3

Rys. 1. Strzatki wskazujg kierunek obrotéw wrze-

ciona; a — ptyta z drewna litego o obrzezu profi-

lowym; b — szablon; ¢ — kiet; d — gtowica i piers$-

cien oporowy; e — dodatkowy pierscien oporowy.
a

Rys. 2. a — Poé6tka do stotu kuchen-
nego na szablonie.

Rys. 3. a — Szablon o konstr. ramo-
wej; b — listwa oporowa; ¢ — kietl.

Rys. 4. a — Noga krzesta; b — szablon; ¢ — plytka me-

talowa; d — Sruba zamk. z nakretkg metalowa; e — gor-
na ptyta szablonu — profilowa; f — dolna ptyta szablonu;
g — glowica i pierscien oporowy.
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punkt oparcia 2 listwy
naklejone i zabezpieczone
wkretkami do drzewa oraz
jeden kiet wykonany jak
dla szablonu Nr 1
Najbardziej skompliko-
wanych szablonéw wyma-
gaja takie elementy, jak
porecze i nogi do foteli
w wykonaniu stolarskim.
Tego rodzaju poszczegdlne
czesci sktadowe przedmio-
tu wymagaja czterech
i wiecej szablonow, przy
pomocy ktédrych osiggnie-

my dopiero wymagany
ksztatt elementu.
Rys. 5. a — Ptyta szablonu; Rys. 4, 5 i 6 przedsta-
b — listwa oporowa; ¢ — wiaja przyktady stosowa-
kloeek dociskowy; d — za- nia szablonéw do obréb-

cisk. ki czesci krzeset.

JULIUSZ BISANZ
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Rys. 6. a — Noga krzesta; b —

¢ — oskrzynia.

deseczka oparciowa;

Przed wykonaniem takich szablonéw nalezy dobrze
przemys$le¢ i ustali¢ kolejno$¢ operacji (obrébki) ponie-
waz od tego uzalezniona jest forma poszczegdlnego sza-
blonu oraz sposéb zamocowania materiatu.

Bukowe fryzy i deszczulki posadzkowe

Sposréod gatunkéw drzew lisciastych, wchodzacych
w sktad naszych drzewostanéw, wybija sie obecnie ilo-
$ciowo napierwsze miejsce buk.

Drewno buka — w budowie rozpierzchtocewowe i bez-
twardzielowe — ma barwe naturalng i strukture mo-
notonna. W réznych nawet przekrojach nie da sie uzys-
ka¢ efektownych, poszukiwanych w stolarstwie czy tez
meblarstwie potagczen, ktére mozna osiggna¢ u gatunkéw
pierscieniowocewowych, jak dab, wigz lub jesion.

Ponadto drewno buka, jako beztwardzielowe, prze-
wodzi soki w okresie wegetacji catym przekrojem. Po
$cieciu i przerobie tartacznym, jako produkt tartaczny
wymaga wiec specjalnego traktowania, ktéreby powodo-
wato szybkie zabicie tresci komdrek czynnych do chwili
$ciecia drzewa.

Drewno buka, konserwowane w zlych, nieodpowiednich
warunkach, ulega tatwo zaparzeniu, co utatwia infekcje
drewna i d aj e podtoze do rozwoju réznych grzybni; po-
za tym drewno bukowe jest bardzo podatne na pekanie.

Wspomniane wyzej cechy drewna bukowego powoduja,
ze drewno buka nie znalazto jeszcze zastosowania w roz-
nych dziatach naszego przerobu mechanicznego w takich
granicach, jak na to zastuguje ze wzgledu na inne swoje
dodatnie cechy.

Racjonalna gospodarka drewnem naktada na drzewia-

rza obowigzek wykorzystania drewna do maksimum,
w kierunku produkcji elementow (produktéw) uzytko-
wych, aby tylko jak najmniejsza, nieunikniong czes¢

drewna odprowadza¢ na opal To wykorzystanie drewna
musi i§¢ w kierunku produkowania takich sortymentow,
ktére z jednej strony zwiekszg wydajno$¢ kosztem od-
padéw i opatu, a z drugiej — pokryja zapotrzebowanie
kraju sortymentem poszukiwanym (deficytowym).

Takim bardzo poszukiwanym prefabrykatem tartacz-
nym sa fryzy i produkowane z nich deszczuitki posadzko-
we. Produkuje sie je, jak dotychczas, prawie wytgcznie
z debiny, gdy tymczasem moznaby znacznie zwiekszy¢ ich
podaz produkcja z surowca bukowego.

Podtoga utozona z deszczutek posadzkowych bukowych
nie daje tego wzrokowego efektu, jaki daje posadzka de-
bowa o prostym lub blyszczowym rysunku lub nawet
wzorzysta posadzka jesionowa, bedzie jednak w barwie
efektowna, a pod wzgledem wytrzymatos$ci i trwatosci zu-
petnie réwnorzedna. Produkujac jednak fryzy bukowe,
wyzyskamy odpady pozostajace przy produkowaniu in-
nych elementéw obrzynanych. Mozemy réwniez wykorzy-
sta¢ do ich produkcji cienszy miodszy surowiec nie tar-
taczny, zdrowy, jasny, nie zabarwiony falszywa twardzie-
la. Taki surowiec jest cennym tworzywem do produkcji
bukowych fryzéw tartych.

Fryzy bukowe byty produkowane w krajach obfitujgcych
w drzewostany bukowe, prawie wytacznie jako fryzy $red-
nie (tzn. od 55—95 cm dtugosci). Musimy tu przetamad

nasze upszedzenia i wprowadzi¢ na rynek réwniez fryzy
bukowe krotkie (20—50 cm), ktérych produkcja pozwo-
li na lepsze wykorzystanie surowca i zuzytkowanie od-
padéw. Tak ujmuja to zagadnienie Polskie Normy.

Przebieg produkcji fryz6w bukowych jest analogiczny,
jak przy fryzach debowych. Te samg tasmowa droge od-
bywaja poczatkowo cate deski, potem wyrzynki, a w kon-
cu gotowe wymiarowe fryzy tarte.

Warunkiem uzyskania petnowartosciowego produktu
jest wyréb wytacznie z surowca $wiezego, zdrowego, w od-
powiednim okresie zimowym.

Do gotowych fryzéw .bukowych stosuje sie juz od-
mienny proces konserwacji niz do debowych. Pierwsza
czynnoécig konserwacyjng dla fryzé6w bukowych jest pa-
rzenie. Parzenie drewna bukowego ma na celu zabicie
wszelkiej zywej jeszcze treSci komdrek, nadanie drewnu
jednorodnych cech wewnetrznych, przy réwnoczesnym
uzyskaniu zabarwienia od r6zowego do ciemno-r6zowego,
w zaleznosci od wysokos$ci zastosowanej w parzelni tem-
peratury i ci$nienia pary.

Po parzeniu, ktére trwa od 24—60 godz. (o czasokresie
trwania procesu parzenia decydujga wymiary parzonego
sortymentu, typ parzelni itp.), fryzy suszy sie na wol-
nym powietrzu, lub — co jest bardziej wskazane —
w szopach o $cianach otwartych, ewent. z moznos$cia re-
gulowania przewiewu. Dlugo$¢ tego okresu sezonowania
trwa 2—6 miesiecy, po czym fryzy stanowig juz potfa-
brykat, ktéry moze by¢ dostarczony do zakladéw wyra-
biajacych deszczuiki posadzkowe.

W takim zakladzie produkcji deszczutek posadzkowych
pierwszym etapem operacyjnym — analogicznie jak przy
fryzach debowych — jest suszenie. Fryzy uklada sie w su-
szarni na wozkach (lub w suszarniach prymitywnych
wprost na podiogach) i poddaje procesowi suszenia az
do stanu 6—8% wilgotnoéci w stosunku do suchej masy
drewna. Dalszy proces przerobu, poprzez obrabiarki po-
diuzne i poprzeczne — az do sortowni i pakowni, pokry-
wa sie réwniez z procesem wyrobu deszczutek posadzko-
wych debowych czy tez z kazdego innego rodzaju dre-
wna.

Sortowanie jako$ciowe deszczutek posadzkowych buko-
wych wykazuje przewage tego surowca nad surowcem
debowym. O ile przy sortowaniu deszczutek posadzko-
wych debowych (dajgc do przerobu fryzy debowe nie-
sortowane) uzyskujemy w najlepszym wypadku réwno-
wage klas I11/IV w stosunku do /Il kl. jako$ci, to przy
deszczutkach posadzkowych bukowych dominuje klasa ja-
kosci I/11.

Wplywa na to budowa drewna i wewnetrzny uktad
wad i cech, ktére to istotnie u buka nie sa tak rozliczne
jak u debu, i mozna je przy wyrzynce ré6znych wymiarow
fryz6w wyeliminowaé, dajac ptaszczyzny czyste i zdrowe.

Deszczutki posadzkowe bukowe utozone jako podto-
ga daja sie doskonale cyklinowaé¢, przyjmuja zaprawe
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Itp. Wykonane z drewna parzonego sa bardzo trwate

i mniej narazone na zgnilizne niz deszczutki debowe z bie-
leni.

Zaktady wytwoércze przemystu lesnego i drzewnego
wymagaja jednakze wielu inowacji i ulepszen, aby pro-
dukcja deszczutek posadzkowych bukowych, byta tak

technicznie poprowadzona, by przy peilnym wykorzysta-
niu surowca, otrzymac¢ produkt wysokowarto$sciowy o row -
nomiernych cechach zewnetrznych (barwa) dajgcy pet-
na gwarancje trwatosci.

JOZEF BODNAR

DRZEWNY Zeszyt 3

Przede wszystkim chodzi tu o parzelnie i szopy kon-
serwacyjne, ktérych budowa jest juz u nas zapoczatko-
wana.

Zapotrzebowanie kraju na deszczuitki posadzkowe nie
da s™e pokry¢ produktem wykonanym z drewna debowego.
Przemyst budowlany winien w swoich planach bra¢ pod
uwage stosowanie deszczutek posadzkowych bukowych.
Zapotrzebowanie deszczutek posadzkowych jest duze i po-
trzeby wzrastaja corocznie.

Majac poparcie odbiorcéw, przemyst bedzie mégt roz_
wing¢ i rozszerzy¢ produkcje deszczutek posadzkowych
bukowych i nada¢ jej cechy produkcji statej.

Pyl drzewny — zarzewiem pozarow

jakie gospodarstwu narodowemu wyrzadzaja pozary zaktadéw przemystowych.

ngien stanowi”szczegdlnie powazne niebezpieczenstwo
dla zaktadéw obrébki drewna. Analizujac powody powsta-
wania pozaréw w tych zaktadach napotykamy czesciej na
wypadki, gdzie przyczyna nie daje sie stwierdzi¢ i pozo-
staje nieustalong, niz na takie, gdzie zarzewiem ognia jest
otwarte ognisko (piec, palenisko itp.), nie pozostawiajgce
watpliwoéci odnos$nie zrédta pozaru.

Twierdzimy jednak, iz najwiekszym wrogiem zakta-
déw obrobki drewna jest lekcewazony zazwyczaj pyt
drzewny: ze wtaénie pyt drzewny jest tg utajong przy-
czyna wielu pozaréw i sprébujemy na podstawie konkret-
nych przyktadéw i przy pomocy podstawowych wiado-
moséci z zakresu chemii i fizyki twierdzenie to uzasadnié.

W jednym z przedsiebiorstw wielozaktadowych w os-
tatnich dwu latach zanotowano w podlegtych sobie zakta-
dach szereg pozaréw, ktérych przyczyna — wg. oficjal-
nych protoké6téw i mimo komisyjnych badan i dochodzen
— pozostata ,nieustalona“:

1) w zaktadzie ,x“ sptoneta w nocy suszarnia; stwierdzo-
no ponad wszelka watpliwo$é, ze pozar powstatl we-
wnatrz; doszukiwano sie podpalenia.

2) w zaktadzie ,y wybucht w nocy w czasie postoju po-
zar w piwnicy trakowej: odno$nie przyczyny zadowo-
lono sie domystem, ze w czasie ruchu zagrzalo sie
tozysko, od niego zajely sie trociny, ktére zarzyly sie
przez pewien czas, az wybuchnetly ptomieniem.

3) w tymze zaktadzie po pracy wybucht pozar pod da-
chem kottowni na wysokos$ci okoto 10 m ponad wyga-
szonym paleniskiem: poniewaz przyczyny nie ustalono,
przyjeto podpalenie.

4) w zaktadzie ,W*" w czasie pracy powstal pozar poia-
czony z wybuchem w kanale pod podtoga, ktdrym szty
przewody elektryczne.

We wszystkich tych wypadkach przyczyna powstania
ognia pozostata ,nieustalona“, aczkolwiek przy dopuszcze-
niu mozliwosci, ze zrédtem byt pyt drzewny, mozna byto
z duzym conajmniej prawdopodobiefistwem — ujawnié
i ustali¢ wtasciwa przyczyne. Opierajac sie na tym zato-
zeniu przyjmujemy, ze z przytoczonych wypadkéw

w pierwszym przyczyna pozaru bylo samozapalenie sie
pytu drzewnego, zbierajgcego sie na urzadzeniu grzejnym,

w drugim — samozapalenie sie pytu nasigknietego
slr(narem, lezagcego na wale transmisyjnym w poblizu tozy-
ska,

w trzecim — samozapalenie sig, potagczone z eksplozja
pytu lotnego, unoszacego sie pod dachem kottowni, a

w czwartym — eksplozja pytu lotnego, znajdujacego
sie w kanale, a podpalonego przez iskre powstatg przy
spieciu.

Zanim rozpatrzymy szczeg6towo i omoéwimy blizej wa-
runki i mozliwasci samozapalenia sie pytu drzewnego, po-
stuzymy sie dalszym przyktadem. Wiadomo, ze przed wie-
kami wzniecano ogien przy pomocy pocierania o siebie
dwu drewien. Zwykle wyjadnienie brzmi, ze sposéb ten
polega na tarciu wytwarzajgcym wysoka temperature,
a w nastepstwie zarzenie i ptomien. Popetnia sie tu jed-
nak gruby btad, gdyz aby przez tarcie osiggnag¢ omawiany
cel, musielibySmy uzyé albo bardzo duzej sily przekra-

czajacej sity fizyczne jednego cztowieka, albo tez takiej
szybkos$ci pocierania, ktérej bez specjalnych urzadzen
cztowiek uzyska¢ nie jest w stanie. Stad wniosek, ze ¢rzy-
czyny zapalenia sie drewna szuka¢ nalezy w czym innym.
Jest to wtasciwoé¢ pytu drzewnego, polegajaca na samo-
zapaleniu sie.

Przypatrzmy s:e krytyczniej wspomnianemu sposobowi
wytwarzania ognia. Wzniecajacy uzywa dwu drewien:
jednego w formie okragtego i na koncu zaostrzonego wat-
xa i drugiego — zwyktej szczapy. Koncem watka wpra-
wianego w ruch wirowy przez obracanie w dtoniach obyd-
wu rak, wyztabia najpierw jamke w szczapie; wskutek
tarcia wytwarza sie przy tym pyt drzewny; przy dalszych
obrotach watka pyt ten zagrzewa sie coraz bardziej i za-
czyna sie zweglaé, nabierajgc coraz ciemniejszego koloru,
w tym momencie wzniecajacy ogien przys$piesza obroty,
zweglony pyt zapala sie, dajac ptomien. Postepowanie to
wymaga nieduzego wktadu energii, wtasciwie tylko tyle
by Pyt drzewny zwegli¢. y

Proces zweglania pytu zaobserwowaé¢ mozemy przy
kazdym urzadzeniu grzejnym, ktédre nie byto przez diuz-
szy czas oczyszczone z pytu. Badajac osiadly na nim pyt
stwierdzamy, ze bezpos$rednio na rurze lezacy pyt zatra-
cit jasny kolor drewna i nabral zabarwienia brunatnego
lub czarnego. Pyt ten ulegt zwegleniu, stwarzajgc zasad-
fest tvmamnl| samozaPaln°$ci.  Mozliwo$¢ samozapalenia
jest tym wieksza, im diuzej fezy 1'im czesmm nastepuje
zmiana temperatury.

Zldoino$¢ samozapalnos$ci pytu drzewnego stanie sie dla
nas bardziej przekonywujgca, gdy zaznajomimy Sfe z jego
iWychCcraS aml fizyCzZnynii' Pyt Sktada 2 mikroskopij-
W znych 7 k 'Z '6 P°dlega dzianiu normalnych praw

mTsje uni;-2 df el bowiem stron élekl minimalnej
masie unosi sie tatwb w powietrzu, — wyko-

nywa ruchy wtasciwe czasteczkom molekularnym Cza-
peczki pytu otaczaja sie przy tym zageszczonym obto-
kiem gazowym - tlenem z powietrza. Zrozumie wiec

rOrzanfe 8203"! 3 CZa[SfeCzka Wtu' ktéra P~ez diuzsze
t zweglona i otoczona zgeszczonym tle-

nem, w pewnym momencie, na skutek normalnego che-
wLCpol°ruPr° CeSU ~ ZaCZnie Sie Zarzy¢' tworzac" zaral

Rownie niebezpieczny, co ogrzany lub lotny pyt jest
pyt nasycany olejem lub tluszczem. W tym wypadku pow-
staje proces chemiczny, ktéory w pewnych warunkach po-
woduje samozapalenie sie pytu.

Poza tym lotny pyt drzewny posiada wtasciwosci eks-
pi°zywne. W pewnych warunkach powstaja w unoszacym

sie (lub unoszonym przez urzadzenie odpylajace) pyle
napiecie elektryczne i wyladowania powodujace zapale-
nie sie pytu.

Po tych uwagach powracamy do przytoczonych wyzej
czterech wypadkéw i spréobujemy je ostatecznie wyjasnic:
Wypadek 1). Suszarnia ta padta ofiarg samozapalenia
sie Pylu drzewnego. Pyt ten nagromadzony przez diuzszy
czas na rurach grzejnych zweglit sie i ulegajac czestym
zmianom temperatury zapalit sie sam, powodujgc pozar.
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Obecno$¢ ulatniajacych sie z drewna iglastego gazéw ter-
pentynowych podsycita zarzewie.

Wypadek 2). Pozar w piwnicy trakowej powstat za-
pewnie réwniez w zwigzku z samozapaleniem sie pytu,
a to w nastepujgcy sposo6b: na transmisjach, gtdwnie przy
tozyskach, osiadt pyt;, przy zagrzewajgcych sie od czasu
do czasu tozyskach nastapito czeSciowe zweglenie pytu:
powstat wiec pierwszy warunek samozapalenia. Poza tym
pyt ten nasigkt olejem smarowym, co zwiekszyto samo-
zapalnos$¢ lub tez stanowito samodzielne zarzewie.

Wypadek 3). Kottownia, w ktérej wybucht pozar, od-
dzielona byta od hali trakéw i warsztatow dalszej obrdébki
drewna jedynie nieszczelnym przepierzeniem. Py} drzew-
ny osiadt i lezat nietylko na ptatwach i krokwiach kon-
strukcji dachowej, lecz réwniez na korpusie kotta, gdzie
miat wszelkie warunki samozapalnoséci, a wiec ciepto,
zmiany temperatury, smary i oleje. Ponadto w powietrzu
unosity sie zapewnie obtoki pylu. Samozapalenie nasta-
pi¢ mogto na kotle, a eksplozja lub zapalenie sie pytu,
znajdujacego sie w powietrzu, spowodowato zajecie sie
ptomieniem wysuszonych desek, stanowigcych pokrycie
dachowe.

Wypadek 4). W tym wypadku miato miejsce zapalenie
sie izolacji przewodéw, wskutek krétkiego spiecia. Prze-
wody te biegty obszernym kanatem pod podtoge, a zarze-
nie sie izolacji czy nawet palgca sie izolacja nie bytaby
w stanie spowodowac¢ tak szeroko rozprzestrzeniajacego
sie ognia, ktory momentalnie objat caty kanat i lezaca
nad nim podioge. Nastapito widocznie zapalenie sie lub
eksplozja pytu drzewnego, lezacego i unoszacego sie w ka-
nale, co potwierdza dodatkowo okoliczno$¢, ze poza od-
glosem towarzyszacym zazwyczaj wytadowaniu elektrycz-
nemu, styszano jeszcze dalszy huk, a ptomienie jakby pod
silnym podmuchem wydostaty sie poprzez szpary w pod-
todze.

Srodki zaradcze

Chcac ochroni¢ zaktad przemystu drzewnego przed nie-
bezpieczenstwem pozarowym, gtéwnie przed wypadkami,
w ktérych przyczyna powstania pozostaje zazwyczaj ,nie-
ustalona“, nalezy przede wszystkim pos$wieci¢ szczegdl-

Racjonalizacja

W wyniku stosowania i opanowywania nowej techniki
przez szerokie rzesze robotnikéw, w wyniku podnoszenia
poziomu zyciowego klasy robotniczej, udostepnienia robot-
nikom nauki i wiedzy technicznej — rozwija sie i obej-
muje coraz wieksze
zacji,

rzesze pracownikéw ruch
wynalazczosci.

racjonali-
nowatorstwa i

i Ruch”™ten przyczynia sie do wzrostu wydajnos$ci pra-
cy, jest zrédtem oszczednosci dla catej gospodarki narodo-
wej, jest wyrazem walki klasy robotniczej o lepszag, wyz-
szg technike, o przy$pieszeniu wykonania zadan wielkiego
Planu 6-letniego o Socjalizm.

Sukcesy jakie osiagneliSmy w pierwszym roku Planu

6-letniego, tj. wykonanie narodowego planu gospodarcze-
go na rok 1950 w 107,4%, w duzej mierze zawdzieczamy

masowemu rozwojowi racjonalizacji — nowej, socjalistycz-
nej formie wspoétzawodnictwa pracy.
Tak jak w innych dziedzinach przemystu réwniez

w przemys$le lesnym Plan 6-letni naktada wielkie zada-
nia, ktére moga by¢ wykonane tylko przez odpowiednie
dziatanie wszystkich elementéw produkcji. Jednym z tych

elementéw jest masowy ruch racjonalizatorstwa wsréd
klasy robotniczej.
Jak przedstawia sie ruch racjonalizacji w zaktadach

podlegtych C.Z.P.L.?

Na terenie zaktadéw podlegtych C.Z.P.L., ruch ten nie
jest jeszcze postawiony na odpowiednim poziomie. Nie-
watpliwie wine tu ponoszg Kluby Techniki i Wynalazczo-
Sci, ktére wykazujg zbyt matlg aktywno$¢ w swoich pra-
cach, przez brak odpowiedniej’ pomocy w wykonywaniu
dokumentacji technicznej zgtaszanych pomystéw racjona-
lizatorskich, jak réwniez przez brak wskazywania odpo-
wiednich probleméw do rozwjazywania, bedacych nie-
jednokrotnie ,waskim gardiem® produkciji.
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ng uwage najniebezpieczniejszej formie drewna — pysy-

towi drzewnemu.

Zdajac sobie sprawe z tego niebezpieczenstwa, tym wie-
kszego .bo nieocenianego i utajonego powinniémy skiero-
wacé¢ nasze wysitki przede wszystkim do usuniecia pytu
z pomieszcz en i urzadzen.

Nalezy zatem pilnowac¢:

1) by urzadzenia odpylajace stale byty w petni
do uzytku,

2) by odpylacze nie byly przecigzone pracg, gdyz juz sa-
mo nagromadzenie sie pytu w przewodach stanowi
w pewnym warunkach niebezpieczenstwo pozarowe,

3) by przy powstawaniu zarzewia natychmiast wytgczono
urzadzenie odpylajace.

A takze:

4) iZ uwagi na fakt, ze nawet najlepsze urzadzenie odpyla-
jace nie jest w stanie usuna¢ pytu bez reszty, nalezy
zredukowa¢ do najkonieczniejszych potrzeb wszystkie
powierzchnie, na ktérych pyt sie osadza, a wiec, belki,
potki, klosze itp.

5) Gromadzacy sie pyt nalezy skrupulatnie i w regular-
nych odstepach czasu usuwac: czyni¢ to nalezy przy
pomocy specjalnych odkurzaczy, a w braku tychze
przez zmiatanie, z tym, ze w celu unikn iecia tworze-
nia sie pytu lotnego nalezy miejsca zapylone uprzednio
skropi¢ wodg. Szczegb6lng uwage poswieci¢ nalezy usu-
waniu pytu osiadajgcego na silnikach i wewnatrz tych-
ze, na powierzchniach i urzadzeniach grzejnych, na
transmisjach i tozyskach oraz kottach i piecach.

6) Do gaszenia tlejacego lub palacego sie pytu uzywacé
nalezy piasku albo gas$nic pianowych.

Szkody wyrzadzone przez pozary stanowig najpowaz-
niejsza pozycje w pasywach bilansu gospodarstwa spo-
tecznego. Zadne ubezpieczeniowe odszkodowania pogorze-
lowe nie wynagradzaja strat wobec faktu, ze pienigdz
nie zdota przywréci¢ wartoéci uzytkowej uszkodzonych
lub strawionych przez ogien materiatow.

Dlatego tez w trosce o nasze warsztaty pracy i dobro
spoteczne, musimy wzmoéc czujno$¢ na tym odcinku,
a skierowanie na to szczegdlnej uwagi jest celem powyz-
szych rozwazan.

zdatne

I nowatorstwo

Pracownicy odpowiedzialni za cato$¢ ruchu racjonali-
zacji nie zawsze wykonuja zarzadzenia wtadz zwierzchnich,
co wplywa hamujaco na masowy charakter tego ruchu.

Mimo tych wszystkich niedociggnie¢ administracyjnych,
robotnicy wykazujg wielkg aktywnos$¢, ktdéra przejawia
sieg w ilosci i wartosci zgtoszonych pomystow. W roku
1950 zgtoszono 196 pomystéw, z ktérych pozytywnie roz-
patrzono 119. Przyniosty one naszej gospodarce narodowej
oszczednos$ci w sumie 1461 tysigce zt, wyptacone za$ na-
grody wynoszag 34688 zi.

Z wymienionej ilosci 61 wnioskéw, jako przekraczaja-
cych kompetencje terenowych Komisji Usprawnien Tech-

nicznych, rozpatrzyta Komisja Usprawnien Technicznych
przy C.Z.P.L., z czego 53 zakwalifikowano do premio-
wania.

W dalszej pracy nalezy zwréci¢ baczniejszg uwage na
upowszechnienie nadestanych pomystéw w celu petnego
wykorzystania ich w zakladach produkcyjnych.

Dotychczas sprawa ta nie byta postawiona na nalezy-
tym poziomie, przez co zaklady o przodujgcej technice
nie przekazywaty swoich zdobyczy i doswiadczen zakta-
dom zaniedbanym.

Z uwagi na konieczno$¢ unowoczeénienia technicznego
w naszej gatezi przemystu, ruch racjonalizatorski nalezy
otoczy¢ szczeg6lng opieka, aby poprzez racjonalizacje, no-
watorstwo, wynalazczo$¢, postep techniczny i mechaniza-
cje przemyst lesny stangl na réwni z innymi gateziami
produkcji do przedterminowego wykonania Planu 6-let-
niego.

Elwertowski Stefan

O BOLACZKACH RUCHU RACJONALIZATORSKIEGO

(Korespondencja z rejonu przemystu lesnego w Toruniu)

Komisja Usprawnien Technicznych przy Rejonie Prze-
mystu Lesnego w Toruniu zorganizowana zostata w lu-
tym 1950 r. Przejeta ona czes$ciowo sprawy Komisji b. Dy-
rekcji Laséw Panstwowych i zazadata utworzenia podob-
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nych Komisji we wszystkich zaktadach zatrudniajgcych
powyzej 100 pracownikéw. Wkrétce naptywaé zaczely
wnioski racjonalizatoréw: w ciggu 3 pierwszych kwarta-
téw okoto 30. Maksymalne nasilenie naptywu wnioskéw
byto w miesigcu maju.

W poézniejszym okresie sprawa zaczeta przycichaé mi-
mo zachety ze strony Rejonu i Rejonowego Klubu T.R.,
oraz podawania do wiadomos$ci wszystkich zaktadéw naz-
wisk racjonalizatorow, wysokos$ci premii i intensywnosci
ruchu w przodujgcych zaktadach.

Rys. 1. Przenos$na pita tarczowa do przycinania (kapo-

wania) tarcicy eksportowej. Pomystob.ob. Cechego Pawta,

Jankowiaka Jana pracownikéw tartaku w Obornikach
R.P.L. Poznan.

Co jest przyczynag takiego stanu rzeczy?

Co jest przyczyna drugiego ujemnego zjawiska, a mia-
nowicie trudnego realizowania i rozpowszechniania do-
brych pomystow?

Co jest przyczyna, ze na 30 zgtoszonych pomystéw za-
ledwie 18 zostalo oszacowanych i rozpatrzonych, pozo-
state za$ sg w zawieszeniu?

Pragne w niniejszej korespondencji odpowiedzie¢ na

te pytania.

Wyrazne zahamowanie naptywu pomystéw nastapito po
ogloszeniu zarzgdzenia C.Z.P.L., ze kredytami na premie
dysponuje C.Z.P.L. i ze dla wyptacenia premii konieczne
jest wystanie wszystkich opiséw i szkicow do GLK.U.P.
Nie znaczy to, ze racjonalizator mégt tatwo dotychczas
otrzymac¢ premie za byle pomyst, znaczy to tylko, ze za-
czeto wymagacé¢ od niego szczeg6lowego opracowania, zeby
mie¢ podktadki do oceny i do wniosku. Dziaty Fin. za$
odraczaly wyptate premii az do uruchomienia kredytu
w Banku, co zresztg nastepowato dosé szybko.

Konieczno$¢ jednak wykonywania podkiadek stata sie
trudnos$cig nie do przetamania. Rejon na terenie nie dys-
ponuje ani jednym dostepnym pracownikiem, umiejgcym
zrobi¢ rysunek albo szkic techniczny, ktéry moégtby stu-
zy¢ do dalszego uzytku. W Rejonie takich pracownikéw
jest zaledwie dwoéch, ktérzy bedac zatrudnieni w Sekcji
Urzadzen Technicznych zawaleni sa praca réznego ro-
dzaju i nie sa w stanie jezdzi¢ w teren dla dokonania opi-
s6w i szkicow. Stad wynik: duzo pomystéw przyjetych
przez K.U.T. nie zostato rozpowszechnionych, ani poda-
nych do CjZ.P.L., gdyz brak jest podktadek (zatacznikéw).
Na wykonanie szkicow przez osoby postronne brak jest
kredytu. Dotyczy to obecnie jedenastu spraw. Pomyslty,
zgtaszane przez racjonalizatoréw terenowych, miaty cha-
rakter przewaznie przej$ciowy albo lokalny, nie majacy
szerszego zastosowania w innych zaktadach.

Wreszcie sprawa najciezsza do zatatwienia. Miedzy wy-
mienionymi 30 pomystami istnieje siedem, ktérych osza-
cowanie i rozpowszechnienie zalezne sg od realizacji. Po-
mystodawcy podali szkice, opisy itp. podktadki teorety-
czne, na podstawie ktérych nie dato sie jednak okreslic,
czy pomyst bedzie faktycznie praktyczny i zastosowalny.
Na realizacje pomystu Rejony nie majg funduszéw i brak
jest podstawy prawnej do wydatkowania na wykonanie
urzadzenia, ktdre moze okazac¢ sie nieprzydatne. W wy-
niku powyzszego pomystodawca zmuszony jest do reali-
zowania pomystu z wtasnych funduszéw, co przecigga
sprawe na kilka miesiecy. Zlecanie wykonania wiasnym
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podrecznym warsztatom mija sie nieraz z celem i zabiera
czas i tak szczuptemu personelowi. Rejonowa K.U.T.
w podobnym wypadku musi oczekiwa¢ wyniku pracy ra-
cjonalizatora i nawet do C.Z.P.L. z wnioskiem o kredyt
wystagpi¢ nie moze, bo nie moze poda¢ wtasnej opinii. Od-
dawanie za$ przez C.Z.P.L. wykonania pomystow IBL-owi
nie zawsze jest wyjSciem najlepszym, gdyz IBL pracuje po-
woli, poza tym za$, jak przy kazdym prototypie, w czasie
wykonywania projektu wystepuje konieczno$¢ dokonania
zmian i czestego kontaktowania sie z konstruktorem.
W Rejonie tutejszym siedem prac czeka w tej sytuacji
na realizacje przez pomystodawcéw. Sa miedzy nimi i ta-
kie, ktore watpliwie, czy doczekaja sie realizacji ze stro-
ny pomystodawcédw, bo wymagaja projektu technicznego,
rysunkéw, kosztorysu i... kredytu.

W kohcu okazato sig, ze o ile z pewnym pomystem
mogacym mieé szersze zastosowanie nie robi préb jeden
cztowiek czy grupa, specjalnie do tego celu wyznaczona,
to brak jest konkretnych wynik6w nawet po roku prze-
prowadzenia préb przez np. tartak lub stolarnie. Gra tu
role niejednokrotnie subjektywne podejécie do stosowania
pomystu. W tym wypadku pomocnym powinien by¢ IBL,
ale z wyzej wspomnianych wzgledéw IBL jest do tego
celu za ,ciezki".

Najlepiej bytoby posiadaé w C.Z.P.L. inspektora do
okres$lenia przydatnos$ci pomystéw, ktéry pracowatby w te-
renie. Jeszcze lepiej bytoby, gdyby C.Z.P.L. posiadat jeden
doswiadczalny zaktad np. w sensie Osrodka Szkoleniowe-
go, gdzie mozna bytoby pomysty realizowaé i sprawdzaé
W uzyciu.

W arto nadmieni¢, ze Rejon tutejszy zastosowat pewng
forme wspoétzawodnictwa w ilosci (tymczasem tylko ilosci)
pomystéw zgtaszanych przez pracownikéw miedzy Rejo-
nem a Zakladami. Wspdizawodnictwo to w pierwszej fa-
zie zaciekawito zaktady i pracownikéw. Dotychczas przo-
duje Rejon.

Rys. 2. Przyrzad do wiercenia otworéw w deseczkach, na
denka do beczek. Pomyst ob. Humskiego Witadystawa,
pracownika tartaku w Krotoszynie R.P.L. Ostrow WIkp.

Przydataby sie jednak nagroda przechodnia, albo stala,
za tego rodzaju wspdétzawodnictwo. Zainicjowane tez zo-
stato podejmowanie diugofalowych zobowigzan zgtaszania
pomystéw co pewien okres czasu, np. co miesigc lub co
kwartat przez pracownikéw.

Jerzy Strzemecki
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KONSERWACJA DREWNA TARTACZNEGO

Zeszyt 3

Pytanie. Ob. Now. z Goleniowa zapytuje, przed czym
i jak nalezy konserwowaé¢ surowiec na sktadach tartacz-
nych?

OdpowiedZ. Na wstepie pragniemy zaznaczyé, ze wg
ostatnio ustalonej nomenklatury ,surowiec tartaczny zo-
stat nazwany ,drewnem tartacznym®, a to z tego wzgledu,
ze | tarcica nie stanowi gotowego produktu, lecz jest za-
sadniczo surowcem przeznaczonym do dalszego przerobu.
W celu wiec unikniecia pomieszania poje¢ zdecydowano
wprowadzi¢ wspomniane okre$lenie.

Zasady konserwacji drewna tartacznego iglastego
w wielu szczego6tach r6zniag sie od zasad konserwaciji liscia-
stego drewna tartacznego. Poniewaz w niniejszym nume-
rze ropzorzagdzamy ograniczonym miejscem, zajmiemy sie
wiec tylko drewnem tartacznym iglastym.

Celem konserwacji iglastego drewna tartacznego
zachowanie wtasnoéci technicznych drewna i
strat dla gospodarki narodowej.

Zasadniczo trzy czynniki wptywaja na obnizenie jakos$ci
drewna: pekanie, sinizna i zgnilizna.

Do tej pory nie zostaly opracowane jeszcze catkowicie
skuteczne metody zabezpieczenia drewna tartacznego przed
powyzszymi wadami. Ze stosowanych jednak dotad spo-
sobéw podajemy najskuteczniej stosunkowo dziatajace,
Poniewaz przewazajgca wiekszo$¢ naszych tartakéw wy-
posazona jest w skilady ladowe do konserwacji drewna,
omoéwimy najpierw zasady konserwacji na tych sktadach.

Przez szybkie wysychanie powierzchni (obwodu) drew-
na okorowanego wytwarzajag sie w nim naprezenia we-
wnetrzne, powodujagce pekanie drewna. Drewno tartacz-
ne sosnowe jest nieco bardziej odporne na pekanie, na-
tomiast drewno $wierkowe i jodtowe jest bardzo wrazli-
we i peka bardzo gteboko, niejednokrotnie az do rdzenia.
Pekniecia powoduja bardzo grozne skutki, gdyz obnizaja
wydajnos¢é materialowg (zewnetrznych spekanych desek
czesto nie mozna juz zaliczy¢ do tarcicy), uniemozliwiaja
pozyskanie lepszej tarcicy (zamiast desek czesto mozna
pozyska¢ tylko sortymenty grubsze, jak bale lub krawe-
dziaki), otwieraja one réwniez rany siegajace w gtab dre-,

jest
unikniecia

wna, przez ktére przenikaja zarodniki sinizny i innych
szkodliwych grzybow.
Aby zapobiega¢ pekaniu drewna, najlepiej bytoby

drewno tartaczne pozostawia¢ w korze az do momentu
przetarcia. Jednak w okresie wiosennym i letnim pdd ko-
rg rozwijaja sie owady szkodliwe dla lasu i dlatego na
podstawie przepiséw o ochronie lasu drewno tartaczne,
znajdujgce sie w lesie na skiadach przetadunkowych lub
na sktadach tartacznych powinno by¢ okorowane w okre-
sie od 15 maja do 30 wrzes$nia. Kora powinna by¢ spa-
lona w celu zniszczenia rozwijajgcych sie larw owadéw.
Zgodnie z tymi przepisami nie podlega korowaniu drewno
tartaczne zakonserwowane w wodzie oraz drewno ziozo-
ne na skladach tartacznych oddalonych o 5 kim od naj-
blizszej $ciany lasu.

Obecnie nie jesteSmy w stanie przetrze¢ calego zapa-
su drewna w okresie od pazdziernika do potowy maja,
w celu wiec zmniejszenia skutkéw pekania drewna, w ok-
resie tym (pazdziernik kwiecien) nalezy przetrze¢
wszystek surowiec lepszy, a wiec przede wszystkim od-
ziomkowy i $rodkowy przeznaczony na tarcice nieobrzy-
nang, na specjalne zamoéwienia o duzych wymaganiach ja-
kosciowych itp.

Nasze przepisy o korowaniu (projekt normy), opiera-
jac sie na wzorach radzieckich, zalecajg pozostawienie
tyka na drewnie korowanym. Pozostawione ptaty tyka
czesciowo chronig je przed pekaniem i porazeniem sini-
zng, a wysychajac nie stanowia podtoza dla masowego wy-
legu szkodliwych owadéw.

Przy okazji zaznaczamy, ze w Ministerstwie Le$nictwa
tocza sie prace" nad rewizjg koniecznos$ci korowania drew-
na tartacznego szczegdlnie sosnowego ze wzgledu na och-
rone lasu. O wynikach tych prac nie omieszkamy po-
wiadomi¢ naszych czytelnikéw. Jednak pozwalamy sobie
zwroéci¢ uwage, ze wzmianka ta nie zwalnia jeszcze obec-
nie z obowigzku korowania drewna w terminach przewi-
dzianych przepisami o ochronie lasu.
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Powolniejsze wysychanie drewna nie okorowanego

ogranicza powstawanie peknie¢. Nalezy wiec drewno koro-
wane tak uktadaé¢, aby zmniejszy¢ jego wysychanie. W wy-
sokich mygtach wysychanie dtuzyc i kt6d przebiega zna-
cznie powolniej i dlatego drewno do konserwacji nalezy
uktadaé wysokie mygly. Zroédita radzieckie zalecajg wy-
soko$¢ 4 m i wyzej.

Drewno okorowane narazone jest na porazenie sinizna
i innymi grzybami szkodliwymi. Porazenia te utatwiajg
jeszcze pekniecia.

Zagadnienie sinizny w drewnie tartacznym, jej'skutki
dla materiatéw tartych pozyskiwanych z drewna porazo-
nego sinizng oraz walke z sinizng w Zwigzku Radzieckim
(metoda zraszania) i u nas, wszechstronnie i wyczerpu-
jaco ujmuje artykut ob. Wiodzimierza Fetenczaka pt. ,Za-
niechanie korowania surowca konieczno$cig gospodarcza“
zamieszczony w Nr 4 Przemystu Drzewnego w 1950 r.

W naszej dyspozycji pozostaje obecnie jedynie wy-
sokie mygtowanie oraz przetarcie drewna w okresie nis-
kich temperatur, kiedy grzybnia sinizny posiada niesprzy-
jajace warunki rozwoju (grudzien — kwiecien).

Drewno spoczywajagce bezposrednio na ziemi, w sto-
sunkowo krotkim czasie (w korze — pézniej, bez kory
szybciej) zostaje porazone grzybami roztoczami i ulega

zgniliznie. Jako skuteczny $rodek zapobiegania temu na-
lezy przyja¢ twarda i nieustepliwg zasade, ze zadnego
drewna nie wolno sktada¢ bezposrednio na ziemi, lecz
zawsze na legarach. Niestety, wiele tartakéw nie prze-
strzega tej zasady i bagatelizuje jg. Dluzyce i ktody nie-
wymanipulowane powinny spoczywaé¢ na legarach wyso-
kosci 0,30—0,50 m, ktody tartaczne — na legarach wznie-
sionych na wysoko$¢ platformy wézka manipulacyjnego.

Woda jest najlepszym $rodkiem konserwacyjnym drew-
na, chroni je bowiem przed pekaniem, zapobiega siniznie
1 uniemozliwia rozwdéj grzyboéw powodujgcych zgnilizne.
Dlatego nalezy dazy¢ do konserwacji drewna tartacznego
na sktadach wodnych. Nalezy wyrazi¢ zal, ze tylko nie-
liczne nasze tartaki wyposazone sag w skiady wodne. Jak-
kolwiek sktadowanie wodne najbardziej wszechstronnie
zabezpiecza drewno tartaczne przed obnizeniem wtasnos$ci
technicznych, to jednak réwnoczeénie stwarza sprzyjajace
warunki porazenia siniznag tarcicy z niego wyprodukowa-
nej.

Walce z sinizna sztaplowa, ze szczegdélnym uwzglednie-
niem wodnego sktadowania drewna tartacznego poswie-
cony zostat artykut ob. Wactawa Szabtowskiego pt. ,Zwal-
czanie sinizny $rodkami chemicznymi“ zamieszczony w Nr
2 ,Przemystu Drzewnego* w 1950 r.

O konserwaciji
razem.

drewna liSciastego napiszemy innym

S. G.
WOSKOWANIE MEBLI

Jednym ze $rodkéw upiekszania i konserwowania po-
wierzchni drewna jest woskowanie. Dawniej rozprowadza-
no na powierzchnie drewna goracy rozpuszczony wosk
przy pomocy twardej szmaty. Dzisiaj postugujemy sie
woskiem w stanie mazistym, przez rozpuszczanie go w ole-
ju terpentynowym, eterze, badz tez benzynie. Najbardziej
stosowany jest wosk pszczeli, zmieszany z woskiem ziem-
nym. Do tej mieszaniny dodaje sie r6zne dodatkowe sktad-
niki.

Powtoka woskowa chroni powierzchnie drewna przed
wilgociag i woda.

Dla lepszej odpornos$ci zwykle matuje sie drewno; nie-
stety, matowanie czesto jest przyczyna skarg klienteli.
Przyczyny za$ nalezy szuka¢ albo w kiepskim materiale
do matowania, albo tez w zbyt grubym pokiadzie wosku.
W podobnym wypadku szelakowy preparat matowy nie
taczy sie $cisle z samym drewnem lecz z woskiem, takie
za$ potaczenie jest kruche i nietrwate. Nalezy wiec zwra-
ca¢ pilng uwage, aby wszystkie powierzchnie, ktére maja
by¢ matowane, woskowaé¢ lekkim i mocno rozpuszczo-
nym woskiem.

Zwykle stosuje sie na jeden litr terpentyny 75— 100 g.
wosku.
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Ponizej podajemy kilka recept na preparowanie réz-
nych mas do woskowania: Dla mebli, ktére majag by¢ tyl-
ko woskowane, 5 g. zupeinie czystego wosku pszczelego
i 5 g. wosku carnauba rozupszcza sie w 20 g. terpentyny,
Pk" 8—10 godz. wyciera sie az do potysku miekka szczo-
tka.

Przy woskowaniu, po ktdrym ma sie matowaé, nalezy
bezzwtocznie powierzchnie wytrz e¢ na sucho.

Inna masa sktada sie z 75 g. wosku pszczelego rozpusz-
czonego w 1000 g. benzyny, ktéra nalezy miesza¢ w zam-
knetej puszce.

Wedtug innej recepty mieszanina sktada sie z 75 g.
wosku rozpuszczonego w 500 g. benzyny i w 500 g. ter-
pentyny.

Kronika

KUKS SORTOWANIA TARCICY WAGONOWEJ
IGLASTEJ W ,,ZASTALI:* W ZIELONEJ GORZE

Doswiadczenia gospodarki planowej wykazaty, ze zna-
cznym utatwieniem przy wykonywaniu planéw produk-
cyjnych poszczegélnych dziatbw gospodarki jest bezpo-
Srednie powigzanie producenta z konsumentami.

Produkcja Przemystu Leénego jest niczym innym, jak
produkcja surowcoéw do dalszej przer6bki na gotowe wy-
roby dla jego odbiorcéw. Dlatego tez Centralny Zarzad
Przemystu Leénego, doceniajac korzys$ci ptynace z bezpo-
Sredniego powigzania swej produkcji z potrzebami odbior-
cé6w, w porozumieniu ze Zjednoczeniem Przemystu Ta-
boru Kolejowego i Rzecznego w Poznaniu, zwanym
w skrécie ,Tasko“, zorganizowat w dwoéch turnusach (20
i 21 oraz 28 i 29 grudnia) dwudniowe kursy w Zaodrzanh-
skich Zaktadach Wytwoérni Stalowych ,Zastal® w Zielonej
Gdrze, poswiecone zaznajomieniu sie z projektem normy
pt. Tarcica wagonowa iglasta P.N/D-94 006. Oprécz prak-
tycznego zaznajomienia sie ze wspomniang norma przy
sortowaniu tarcicy wagonowej, zmagazynowanej w Zastalu,
uczestnicy zaznajomili sie doktadnie z obrébka tarcicy,
przeznaczonej na wykonanie poszczegdlnych elementow
wagonowych, reperowaniem wad tej tarcicy szczegélnie
sekow oraz catkowita budowa i montazem krytych wa-
gon6éw towarowych. Przez poznanie zastosowania, jakie
znajduje dostarczona tarcica, uczestnicy kursu przyswoili
sobie zrozumienie dopuszczalno$ci wad w odpowiednich
kategoriach i wymiarach tarcicy, przeznaczonej na poszcze-
gbélne elementy. Omodwienie projektu normy na tarcice
wagonowa na kanwie obrébki tarcicy oraz budowy wa-
gondéw bezwatpienia ujednolicito wyktadnie przepiséw nor-
my i potrzeb przemysiu wagonowego.

W kursach tych wzieli udziat inspektorzy kontroli
technicznej wszystkich Rejonéw Przemystu Le$nego oraz
przedstawiciele C.Z.P.L. Uczestnicy kurséw, wyrazili po-
glad, iz pokaz produkcji wagon6éw i dalsza obrébka do-
starczonej tarcicy nauczyly ich znacznie wigcej niz do-
tychczasowe dociekania oderwane od praktycznego zasto-
sowania.

Jest rzeczg pozadana, aby podobne pokazy odbyly sie
w pozostatych fabrykach, produkujacych inne typy wago-
néw, w warsztatach reparacyjnych P.K.P. oraz u innych
odbiorcow. W tych warunkach oparcie dostawy tarcicy
iglastej dla Tasko o projekt normy pt. Tarcica iglasta wa-
gonowa PN/D-94 006 nie nastreczy trudnos$ci, lecz prze-
ciwnie bedzie znacznym bodZcem do ujednolicenia potrzeb
innych odbiorcéw tarcicy wagonowej.

S. G.

POLSKIE NORMY W PRZEMYSLE DRZEWNYM
I LESNYM ORAZ INNE
W miesigcu wrzes$niu 1950 r. zostaly przez P.K.N. wy-

dane drukiem nastepujace normy z zakresu:
Budownictwa i stolarki budowlanej:

Wydawnictwo Naczelne] Organizacji. Technicznej, Warszawa,

PN/B-2 672 — Zakretki okienne wierzchnie

94 010

PN/B-2 673 — Zakretki okienne wpuszczane do klucza
94 011

PN/B-2674 — Blaszki do zakretek okiennych
94 022

PN/B-2 675 — Hak do zakretek okiennych wierzchnich
94 024 — zimowych.

Drewna:

PN/D-96 004 — Grabowe materiaty

Opakowania:

PN/B-79 600 — Beczki do piwa
D-79 905

Narzedzi:

PN/B-54 671 — Zelazka ptaszczyznowe réwniaki z odchy-

laczem i $ruba mocujaca.

tarte (broszura).

Gwozdzi:

PN/M-81007 — Gwozdzie fasonowe. Dybie bednarskie.
PN/M-81008 — Gwozdzie fasonowe. Haczyki do beczek.
PN/M-81 012 — Gwozdzie tapicerskie i pasowe z drutu.

Projekty norm

PKN* zostat opubli-

W zeszycie Nr 10/50 ,Wiadomosci

kowany projekt norm z zakresu:

Opakowan:

PN/D-79 626 — Skrzynka i komplet skrzynkowy do
.Cwiartka krajowa".

jaj

M. Sz.

KURS DLA PRACOWNIKOW BIUR FABRYKACJI
I BIUR PRACY | PLACY ZAKLADOW CZPD

W dniach 15. Il — 22. 1. 1951 r. odbyt sie w Gtucho-
tazach kurs dla pracownikéw Biur Fabrykacji i Biur
Pracy i Ptacy zaktadéw podlegtych CZPD, zorganizowany
i prowadzony przez Dzial Ksiegowoséci CZPD.

Program wyktadéw i zaje¢ praktycznych obejmowat:

1) Zasady i obowigzujaca metodyke rachunkowos$ci
warsztatowej, obejmujagcg dokumentacje kosztow ro-
bocizny oraz dokumentacje zuzycia materiatéw.

2) Zasady i obowigzujacg metodyke kalkulacji wstep-
nej.

3) Zasady wspdtpracy stuzby techniczno-produkcyjnej
ze stuzbg finansowa Zakladéw.

Poza zagadnieniami fachowymi wygtoszono referat po-
lityczny na temat antypokojowego i antypolskiego zna-
czenia remilitaryzacji Niemiec Zachodnich, przeprowadza-
nej przez podzegaczy wojennych.

W tym pozytecznym kursie uczestniczyto ogétem 119
pracownikéw Zaktadéw, w czym 61 pracownikéw tech-
nicznych i 58 pracownikéw dziatéw pracy i ptacy.

Na zakonczenie kursu przeprowadzono wéréd uczestni-
kéw ankiete, ktérej wynik wykazat celowo$¢ i wartosé

szkoleniowg kursu.
R. P.
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Recenzje

~TECHNOLOGIA DREWNA*

W pazdzierniku r. ub. Ludowa Spétdzielnia Wydawni-
cza w Warszawie, Oddziat w Poznaniu, wydata w nakta-
dzie 7 250 egz. podrecznik p.t. ,,Technologia drewna“, opra-
cowany przez dr inz. Stanistawa Stryte, Docenta Uniwer-
sytetu Poznanskiego.

W przedmowie do podrecznika autor pisze:

,D0 napisania niniejszej ksigzki sktonit mnie z jednej
strony brak polskiego podrecznika technologii mechanicznej
drewna dla studentéw le$nictwa, Srednich szkét zawodo-
wych i samoukéw, a z drugiej strony brak podrecznika,
ktéoryby wyczerpywat catkowicie materiat z zakresu tego
przedmiotu......"

Wynika z tego, ze podrecznik, poza szerokim i gtebo-
kim ujeciem catoksztattu zagadnienia, powinien odznaczac¢
sie przystepna, mozliwag do zrozumienia nawet dla samou-
ka forma ujecia. Autor postawit wiec sobie niezmiernie
trudne zadanie.

Czy zadanie to wykonat? — Niestety, nie.

Styl i tres¢ podrecznika najlepiej charakteryzuja po-
nizsze wyjatki:

Str. 16, wiersz 37 i dalsze:

.Pita podczas pracy ma do pokonania op6r powstaty
skutkiem a) rozrywajgcego i rozcinajgcego dziatania po-
jedynczych wiékien drewna, b) tarcia brzeszczotu o drew-
no, c) tarcia trocin o pite i o drewno i d) Sciskanie ina-
czej wkleszczanie pity skutkiem nacisku powierzchni rza-
zu, wobec czego budowa pity winna umozliwi¢ i utatwié
pokonywanie tych oporéw......"

Str. 28, wiersz 2:

.Pita wykonuje prace podczas ruchu. Sg wiec pity, kt6-
re dla wykonania pracy muszg odbywac¢ ruch postepowy
lub obrotowy oraz postepowy i obrotowy jednoczesnie.
Do pit o ruchu postepowym zaliczamy pily jedno i dwu-
kierunkowo pracujgce. Pily tarczowe wykonujg prace pod-
czas ruchu obrotowego, a pity tasmowe podczas ruchu ob-
rotowego i postepowego jednoczes$nie."

Str. 28, wiersz 15:

,Pily jednoreczne wprawiane sg w ruch roboczy przez
popych lub pociag jak np. lisie ogony przy czyszczeniach
w lesie...."

Str. 54, wiersz 10:

.Karczownik sktada sie z tr6jnogu. W miejscu zespo-
lenia n6g w goérnym potozeniu umieszczony jest stalowy
walec, w ktérym porusza sie tlok o osiowym zakon-
czeniu..."

Str. 64, wiersz 10:

L,Turbiny wodne sg to motory wodne, otrzymujace ener-
gie od wody dzigki odchyleniu kierunku predkos$ci wzgled-
nej lub dzieki odchyleniu potgczonemu z oddzialywaniem
wody w obrebie bieguna. W pierwszym wypadku mamy
dziatanie cisngce, w drugim naporowe."

Str. 73, wiersz 25:

.Energie elektryczng mozemy otrzymaé z pradnic czyli
generatoréw, ktére moga wytwarzaé prad staty lub zmien-
ny."

Str. 75, wiersz 8:

,Silniki wielofazowe asynchroniczne ruszaja same ze
spoczynku. Mozna je przecigzy¢ jednak wzrost obcigzen
zmniejsza ilos¢ obrotéw. Stojak uzwaja sie w postaci 3 faz
w gwiazde lub tréjkat.”

Str. 105, wiersz 15:

LPitly te stuzg zaréwno do Scinania drzew, jak i prze-
cinania poprzecznego drzew w lesie i na klocopoiskach. Sg
one zbudowane z ogniw w postaci tancucha od roweru,
czy motocykla. tancuch ten bez konca obraca sie w pro-
wadnicy, posiadajacej na waskich krawedziach bruzdy,
w ktérych posuwajg sie stopki ogniw.”

ksigzek

Str. 107, wiersz 31:

JPita tasmowa jest to tasma stalowa, ktérej jedna pod
luzna krawedz jest nazebiona, wyprezona i poruszajaca sie
na dwu obracajgcych sie w jednej ptaszczyznie pionowej
kotach (rys. 99 i 101). Ruch ten powstaje ~dzieki tarciu
jakie istnieje miedzy wiencami ko6t, a tasma."

Str. 125, wiersz 10:

.Przesuw pionowy gtowicy uskutecznia sie przy po-
mocy $ruby sprzezonej z suwadiem przesuwalnym w wo-
dzidtach pionowych, $cislej pochylonych, umieszczonych
w wystajacych pionowo bokach kadtuba."

Str. 139, wiersz 4:

,Pod pojeciem dtuta rozumiemy klin drewniany, stalo-
wy, odpowiednio zaostrzony i osadzony najczesciej w drew-
nianej rgczce majgcej w przekroju poprzecznym ksztatt ko-
ta szescio lub o$mioboku."

Str. 142, wiersz 10:

,Pod pojeciem wiertta rozumiemy narzedzie, stuzgce do
robienia dziur i otworéw okragtych, niezaleznie od mate-
riatu w ktérym robimy dziury i otwory."

Str.

,Drapnik — drapieA, stuzy do wytwarzania chropowa-
tych powierzchni, przeznaczonych do klejenia, oraz struga-
nia drewna twardego i tupliwego."

153, wiersz 4:

Str. 177, wiersz 34:

,Suszarnia w przekroju pionowym sktada sie z czesci
podziemnej, przeznaczonej do pomieszczenia dodatkowych
grzejnikéw, i czesci nadziemnej stuzacej do pomieszcze-
nia stoséw, oraz czesci ogdblnej, gdzie umieszcza sie wen-
tylator od$srodkowy wraz z gtéwnymi grzejnikami."

Str.

,Suszarnia konwekcyjna, powietrzna, grzejnikowa,o wy-
muszonym wielorazowym krazeniu, komorowa, czyli dzia-
tania okresowego z osiowymi, rewersyjnymi zwrotnymi,
stawidtowymi wentylatorami umieszczonymi w dolnym po-
tozeniu wewnatrz suszarni, o jednym lub 2 stosami na
szeroko$¢ suszarni.”

183, wiersz 9:

Str. 200, wiersz 3 od dotu:

,Pod pojeciem pary przegrzanej rozumiemy pare o tem-
peraturze wyzej 1000C, ktorej czastkowe ci$nienie réwna
sie ci$nieniu barometrycznemu i jest pozbawione powie-
trza."

Str. 201, wiersz 11:

,Suszarnie prézniowe. Suszarnia zbudowana jest w for-
mie kotta o $rednicy 2—3 m i dlugosci 8—45 m. Materiat
do kotta wttacza sie po szynach. Proces suszenia polega na
podgrzaniu, wywotaniu prézni i doprowadzeniu Swiezego
powietrza."

Przytoczone wyjatki, nie wymagaja komentarzy, przy
czym forma, w jakiej podrecznik zostal wydany, nie od-
biega niczym od tresci, dowodem tego jest: nieporzadna
korekta merytoryczna i stylistyczna, fatalne rysunki, wy-
drapane napisy na zdjeciach maszyn, okoto 30 stron zbed-
nych rysunkéw, siekier, pilnikéw, pit, dtut, wiertet, stru-
gow itp.

W sumie podrecznik nie posiada spodziewanej wartosci
praktycznej.

Wynika z tego, ze zmieni¢ musimy dotychczasowe me-
tody opracowywania i wydawania podrecznikéw. Plan
6-letni i postep techniczny, bedacy jedna z podstaw rea-
lizacji Planu, wymagaja od nas wielkiej czujnosci na tym
odcinku. Nie wolno nam dopuszcza¢ do tolerowania dy-
letantyzmu technicznego bez wzgledu na to, w jakiej for-
mie on wystepuje.



Notatnik

,Dierewjannyje klejonyje konstrukcji (Drewniane
konstrukcje klejone) W. N. Bykowskij i B.S. Sokotowskij,
wydawnictwo Ministerstwa Budownictwa — Przedsie-
biorstw Budowy Maszyn. Moskwa 1949 r. str. 146, rys.
130.

W ksigzce tej rozwigzano szereg zagadnien zwigzanych
z projektowaniem, przygotowaniem, montazem i strona
ekonomiczng drewnianych konstrukcji klejonych.

W czeSci pierwszej omowiono ogdlnie kleje, oraz ma-
teriatly tarte stosowane do konstrukcji klejonych. Nastep-
nie dos¢ obszernie potraktowano spos6b przygotowania
konstrukcji klejonych, przy czym uwzgledniono organiza-
cje warsztatu, proces technologiczny klejenia konstrukcji
oraz badanie jakosci klejenia.

Podstawy projektowania konstrukcji klejonych omawia
czes$¢ druga ksigzki, ktéra podaje ogdélne wytyczne odno$-
nie obliczania i konstruowania, oraz wilgotnos$ci drewna
w klejonych elementach w zalezno$ci od warunkéw we-
wnetrznych.

W dalszym ciggu autor zwraca uwage na mozliwos¢
paczenia, kurczenia i pecznienia klejonych elementéw oraz
podaje praktyczne wskazéwki odno$nie stosowania wy-
miaréw zabezpieczajagcych cato$s¢ konstrukciji.

W cze$ci trzeciej omoOwiono zastosowanie klejonych
konstrukcji w budownictwie mieszkaniowym i przemysto-
wym, oraz podano normy czasowe na przygotowanie kle-
jonych belek.

W konicowej czesci ksigzki opracowano zagadnienie kle-
jonych ptyt izolacyjnych, teorie obliczania tych ptlyt, oraz
badania ich na zginanie statyczne i wtasnosci izolacyjne.

Ksigzka przeznaczona jest do uzytku inzynieréw budo-
wlanych, moze by¢ réwniez wykorzystana jako podrecz-
nik w szkotach wyzszych.

W. N.

,Lesopilnyje ramy i
uzytkowanie), M. N.
1950 r. str. 127 rys. 58.

Jest to jedna z najlepszych ksiazek, jakie dotychczas
zostaly wydane, omawiajacych obrabiarke do masowego
przecierania drewna jaka jest trak. Przejrzysty sposoéb
ujecia tematu, doskonate rysunki i prosty jezyk pozwala-
ja na korzystanie z tego podrecznika osobom o ré6znym
poziomie przygotowania fachowego.

ich eksptoatacija“ (Traki i ich
Odtéw, Goslesbumizdat Moskwa

Pierwsze rozdzialy zawierajg og6lne wiadomos$ci o prze-
cieraniu drewna, charakterystyke surowca i produktu,
wprowadzenie w pojecie postawu pit, obliczanie wielkos$ci
osuszki oraz okreslanie szerokos$ci odkrycia przy pomocy
wykresu.

W dalszym ciggu omoéwiono warunki, w jakich prze-
biega proces przecierania drewna, podano szereg prostych
wzoréw na obliczanie wielko$ci posuwu, szybkos$ci skra-
wania i sit masowych, oraz rozpracowano kinematyke me-
chanizméw posuwowych, jako$¢ obrébki i zapotrzebowanie
mocy.

Znacznie szczeg6towiej omoéwiono konstrukcje trakéw.
Rozpracowano zasadnicze czeSci sktadowe traka, jak: na-
ped, wat gtéwny, tacznik, rama, mechanizm posuwowy
i dociskowy oraz urzadzenia sterujace.

Objasnienia do poszczegdlnych czesci
strowane rysunkami i zdjeciami.

sg bogato ilu-

Charakterystyka techniczna trakéw réznych typow
zostata ujeta w tablicy. Ostatnia cze$¢ ksigzki p.t. ,Uzyt-
kowanie trakéw*“ omawia rodzaje uzebienia pit trakowych
ich zalety i wady, wymiary pit i przygotowanie ich do
pracy.

W dalszym ciagu opracowano przebieg ustawiania pit
w ramie traka i rodzaje przektadek. Omoéwiono sposoby
sprawdzania spionowania i spoziomowania traka, kontroli

bibliograficzny

czesci obrotowych, mechanizméw posuwowych
cych oraz podano dopuszczalne odchyiki.

Do obliczenia wydajnosci trakéw autor zamies$cit wzory
i konieczne wspoétczynniki. Ostatni rozdziat omawia zwiek-
szenie wydajnoséci trakéw na drodze ich unowocze$nienia.

i sterujag-

W. N.

W. G. Zacharzewski — Skorostnaja suszka driewiesiny
(Przy$pieszone suszenie drewna) — Biuro techniczeskoj
informacji. Moskwa 1948 r. str. 32.

Autor przedstawia zagadnienie przy$pieszonego susze-
nia drewna (sprawdzone w warunkach produkcyjnych)
dla bukowych i debowych materiatéw tartych o duzych
przekrojach (60 x 85 i 85 x 110 mm). Suszenie prowa-
dzone wg tych warunkéw przyspiesza proces wysycha-
nia drewna bukowego dwukrotnie, drewna debowego pét-
tora raza w poréwnaniu z warunkami przebiegu susze-
nia wg Laboratorium w Madison, przy zachowaniu do-
brej jakos$ci suszonych materiatow.

Przytoczony w ksigzce spos6b suszenia opracowany byt
na podstawie pracy naukowo-badawczej zleconej przez
N.K.M.P. — R.S.F.S.R. w latach 1940—1941 w Krasnodar-
skim Zaktadzie i sprawdzony w suszarniach zaktadowych.

W nowej metodzie suszenia odparowanie wilgotnosci
z powierzchni materiatu powstaje nie tylko pod wpltywem
spadku wilgotnos$ci otoczenia, jak to ma miejsce przy ogol-
nie dotad stosowanych metodach suszenia, lecz réwniez
pod wplywem rdéznicy temperatur, wytworzonych w su-
szonym materiale droga periodycznego ich podwyzszania
i obnizania.

Ksigzka sktada sie z nastepujgcych rozdziatéow:

1) Podstawy teorii suszenia drewna.

2) Warunki przebiegu suszenia wg metody

rium w Madison (USA).

3) Przys$pieszone warunki przebiegu suszenia.

4) Proces suszenia.

5) Typy i konstrukcje suszarn.

laborato-

Ksigzka jest przeznaczona dla suszamikéw nie posia-
dajacych dostatecznego przygotowania z zakresu suszenia
i dlatego w rozdziale pierwszym przytoczone sg podsta-
wowe wiadomos$ci z teorii suszenia drewna..

J. D.
Inz. W .W. Sapoznikow — Sprawocznik miebielszczyka
(Podrecznik meblarza) — Gosudarstwiennoje lzdatielstwo
Tiechniczeskoj Litieratury Ukrainy — Kijew 1949 r. str.
358.
Ksigzka przeznaczona jest dla inzynier6w i technikéw
technologéw, konstruktoréw — projektantéw, majstrow

przemystu meblarskiego, a takze dla studentéw wyzszych
technicznych uczelni.

Przemyst meblowy potraktowany jest w sposéb uwzgle-
dniajgcy najnowsze osiggnigecia nauki i techniki radziec-
kiej.

Ksigzka sktada sie z 11 rozdziatow, w ktérych w spo-
s6b zwiezly i przystepny zawarte sa podstawowe dane
przemystu meblowego.

W poszczegdblnych rozdziatach omoéwione zostaly wtas-
nos$ci techniczne drewna i surowcédw, materiaty pomocni-
cze, urzadzenia produkcyjne, obrébka elementéow typo-
wych, wykanczanie mebli, suszenie drewna, gospodarka
energig elektryczng, normowanie techniczne, oraz norma-
tywne wskazniki przemystu meblowego.

Ksigzka zawiera wiele rysunkéw i wykresow,i jest bar-
dzo waznym zbiorem podstawowych wiadomosci z dzie-
dziny produkcji mebli, w ktérej to dziedzinie odczuwa
sie obecnie brak literatury traktujacej o catosci zagad-
nienia.



