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PRZEMYSŁ DRZEWNY
C Z A S O P I S M O  C E N T R A L N E G O  Z A R Z Ą D U  P R Z E M Y S Ł U  D R Z E W N E G O  
C E N T R A L N E G O  Z A R Z Ą D U  P R Z E M Y S Ł U  L E Ś N E G O

ROK II WARSZAWA, MAJ 1951 NR 5

1 M A J A
ŚWIĘTO BRATERSTWA MAS PRACUJĄCYCH 

WALCZĄCYCH 0 POKÓJ I PLAN 6 - LETNI

Dl a uczczenia 1 Maja Komitet Redakcyjny „Przemysłu Drzewnego“ podjął specjalne zo­
bowiązanie, którego celem jest uprzystępnienie i upowszechnienie wśród robotników i praco­
wników nowoczesnych metod produkcji w przemysłach drzewnym i leśnym Kraju przodującej 
techniki, jakim jest Związek Radziecki.

Treścią tego zobowiązania jest zamieszczanie w każdym numerze „Przemysłu Drzewnego“ 
do końca 1951 r. artykułu poświęconego powyższym zagadnieniom przemysłu radzieckiego.
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W IE S Ł A W  N A D O W S K I

Radzieckie metody szybkościowego 
skrawania drewna piłami tarczowymi*)

W a rtyku le  n in ie jszym  omówiono m ożliwości w prowadzenia metod skraw ania szyb­
kościowego do m aszynowej obróbk i d rew na i  podano teoretyczne uzasadnienie.

P rzy pomocy prostych wzorów  i  ta b lic  porównawczych wykazano za le ty skraw a­
n ia  szybkościowego i  m ożliwości rozw ojow e te j now e j m etody w  obróbce drewna.

Rozważania teoretyczne poparto konkre tnym  przykładem . M ianoio icie, opisano, w  ja ­
k i sposób w  radzieckim  T a rtaku  im . M ołotow a, wprowadzono metodę szybkościowego 
skraw ania drewna do potoku produkcyjnego.

W PROCESIE technologicznym  ta rta ku  pod­
stawową obrab iarką jest, ja k  w iadomo, trak , 
a najważnie jszą z dodatkowych —  p iła  tarczo­
wa. D latego w skaźn ik i techniczno-ekonom icz­
ne zakładu zależą nie ty lk o  od traka, ale ró w ­
nież i  od p racy p i ł  tarczowych.

N orm y techniczne w ykorzystan ia  traków  
znacznie w zros ły  w  ciągu ostatn ich 15 la t, na­
tom iast m etody użytkow an ia  p ił tarczowych 
zasadniczo n ie  u le g ły  zm ianie. W  większości za­
k ładów  jeszcze do c h w ili obecnej p i ły  tarczo­
we pracu ją  z szybkością skraw ania n ie  większą 
niż 50 —  60 m/sek. W  rezultacie  m iędzy w yd a j­
nością tra kó w  i  p i ł  tarczow ych powstała znacz­
na różnica, k tó ra  często jest czynn ik iem  ham u­
jącym  pracę całego potoku. Wobec ciągle ro ­
snących potrzeb i  tem pa rea lizac ji g igantycz­
nych budow li, sprawa z likw idow an ia  tego sta­
nu w  ta rtakach  stała się w  Z w iązku  Radziec­
k im  palącą.

S troną teoretyczną zagadnienia za ję li się p ra ­
cow nicy naukow i A rchangie lskiego In s ty tu tu  
Leśno-Technicznego im . Kujbyszew a. Po prze­
prow adzen iu obliczeń i  p rób la bo ra to ry jn ych  
uczeni radzieccy doszli do wniosków , k tó re  po­
tw ie rd z iła  późniejsza p rak tyka .

M ianow ic ie  okazało się, że p rzy  dopuszczal­
nym  naprężeniu w  brzeszczocie p i ły  tarczowej 
a =  16 kg/m m 2 (współcz. bezp. 4), dopuszczal­
na szybkość obwodowa ta rczy  będzie v  =  . 150 
—  170 m/sek. Taką szybkość m ają  p iły  różnych 
średnic p rzy  następującej liczb ie  obrotów : 
średnica p iły  w  m m  400 500 600 700
ilość obro tów  l/rn in . 7000 5500 4500 4000

Jeżeli porównać powyższe dane ze wskaź­
n ika m i pracy p i ł  tarczowych w  zakładach p ro ­
du kcy jn ych  (tab lica 1), to okaże się, że obecnie 
stosowane szybkości obwodowe p i ł  są 3 -k ro tn ie  
niższe od dopuszczalnych, ze względu na m ak­
sym alne naprężenia wewnętrzne.

Jak w yn ika  z ta b lic y  1, m aksym alne naprę­
żenia styczne w  brzeszczotach p i ł  tarczow ych 
n ie  przekraczają 3,6 kg/m m 2 co w  porów nan iu  
z ob liczonym  naprężeniem dopuszczalnym o == 
16 kg/m m 2 daje znaczne rezerw y na zwiększe­
n ie  szybkości obwodowej tarczy.

* )  O pracow ane na podstaw ie  a r ty k u łu  L a p in a  pt. 
„S ko ro s tn o je  p ile n ije  na k ru g ło p iln y c h  stankach“  w  cza­
sopiśm ie „Le sn a ja  P rom ysz lennost“  N r. 1 —  1951 r.

Naprężenia powstające w  tarczach p ił, p rzy  
prędkościach skraw ania stosowanych w  p ra k ­
tyce zakładowej:

T ab lica  1.

Z e w n ę ­
trz n a  

ś re d n ica  
p i ły  

w  m m

Ilo ś ć
o b ro tó w

1/m in .

S zybkość
o b w o d o ­

w a
w  m /sek .

M a k s y m a ln e  n a p rę ­
żen ia  p o w s ta ją ce  

w  m a te r ia le  p i ł  p rz y  
d a n y c h  szyb ko śc ia ch
p ro m ie n io w e s tyczn e

800 1200— 1600 50,2— 67 0,76— 1,35 2,02— 3,60
700 1400— 1800 52,0— 66 0,73— 1,21 2,12— 3,47
600 1600— 2100 52,0— 66 0,64— 1,09 2,03— 3,46
500 2100— 2500 51,5— 65 0,60— 0,83 2,40— 3,38

Podwyższenie szybkości skraw ania um oż li­
w ia  zwiększenie posuwu i  polepszenie jakości 
obróbki.

Jakość rzazu zależy od w ie lkośc i posuwu na 
1 obró t ta rczy i  od w ie lkośc i posuwu na 1 ząb.

Oznaczamy: u —  posuw w  m /m in.;
un—: posuw na 1 obr.; 
u —  posuw na 1 ząb; 
n  —  ilość ob/m in; 
z —  ilość zębów p iły .

P rzy  powyższych założeniach, w ie lkość po­
suwu na 1 obró t będzie w ynosiła :

Un u • 1000
---------—  mm

n (1)

i  w ie lkość posuwu na 1 ząb 
u  • 1000 

n •
U z = mm (2)

Ze w zorów  (1) i  (2) w yn ika , że im  większa 
jest ilość obro tów  p iły , ty m  mniejsza w ielkość 
posuwu na 1 ząb, a co za tym  idzie, wyższa ja ­
kość rzazu. Jeśli do tego dodamy, że p rzy  du­
żych szybkościach skraw ania trw a łość tarczy 
wzrasta, to stanie się jasnym , że skrawanie 
szybkościowe pow inno znaleźć ja k  najszersze 
zastosowanie.

Przygotowanie brzeszczotów pił tarczowych 
do szybkościowego skrawania

Konieczna w ie lkość naprężenia brzeszczotu 
p iły  przez k lepanie zależy od średnicy tarczy 
i  szybkości skrawania.

Zalecane w ie lkośc i naprężeń są podane w  ta ­
b lic y  2.
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T ab lica  2.

W ie lkość naprężeń brzeszczotów p i ł  ta rczow ych.

I lo ś ć  o b ro tó w  p i ły  
na 1/m in .

P rz y  ś re d n ic y  p i ły  w  m m  

400— 500 600 700

w ie lk o ś ć  n a p rę ż e n ia  
b rze szczo tu  w  m m

1000 — 1300 0,15 0,35 0,87
1500 — 1800 0,35 0,54 0,95
2000 — 3000 0,60 0,72 1,1

M etoda szybkościowego skraw ania drewna 
p iła m i ta rczow ym i została po raz p ierw szy za­
stosowana prak tyczn ie  w  Zw iązku  Radzieckim  
w  T a rtaku  im . M ołotowa. W  czerwcu 1950 r. 
nastawiono na skraw anie szybkościowe pod­
w ó jną  obrzynaczkę i  dw ie  w ahad łów ki.W  celu 
dostosowania do now ych w arunków  pracy ko­
niecznym  by ło  przeprowadzenie szeregu pro­
stych zm ian technicznych.

Średnicę koła pasowego, napędzającego ob­
rzynaczkę, na wale g łów nym  zwiększono z 550 
do 700 mm. Średnicę ko ła  pasowego p rzystaw ­
k i zmniejszono z 1000 do 650 mm, a koła paso­
wego na w ale o b rab ia rk i —  z 360 do 200 mm. 
W  rezultacie  ilość obro tów  w a łu  roboczego 
wzrosła z 1750 do 2850 na m inutę , a szybkość 
skraw ania p rzy  średnicy ta rczy 650 m m  w zro­
sła z 55 do 98 m/sek. W  celu uzyskania lepsze­
go rzazu w ie lkość posuwu podwyższono w  
m n ie jszym ' stopniu, n iż  szybkość skrawania. 
Osiągnięto to przez zm niejszenie średnicy ko ła  
pasowego mechanizm u posuwowego z 160 do 
140 m m  i  zam iany na przystawce ko ła  o śred­
n icy  405 m m  na ko ło  pasowe o średnicy 420 
mm. P rzy  ty m  szybkość posuwu obrzynaczki

wzrosła o 36%. P rzy  wahadłówkach, w  celu 
podwyższenia ilości obrotów , zwiększono śred­
nicę ko ła  pasowego na wale s iln ika  z 175 do 
260 mm. W  rezultacie  ilość obro tów  p iły  w zro­
sła z 1450 do 2175 ob/m in, a szybkość skrawa­
n ia  z 49 do 100 m/sek. Oprócz tego zamieniono 
starą 7-stopniową przekładn ię  pasową obrzy­
naczki na 4-stopniową, a pasy połączono na 
styk, co zw iększyło ich  elastyczność i  spraw ­
ność:

Sześciomiesięczna praca tych  obrabiarek po­
tw ie rd z iła  w  pe łn i za le ty szybkościowego skra­
wania:

1) znacznie polepszyła się jakość p rzyc ina ­
n ia  czół;

2) zwiększenie szybkości posuwu dało moż­
ność podwyższenia w yda jności obrzynacz­
k i o 36%, a całego potoku produkcyjnego 
o 12%;

3) praca w ahadłów ek na dużych szybko­
ściach pop raw iła  jakość rzazu i  uczyn iła  
lżejszą pracę w ahad la rzy (mniejsza siła  
posuwu).

Z a le ty  skraw ania szybkościowego zostały 
szybko ocenione przez archangie lskich tartacz- 
n ików . W  k ró tk im  czasie przedstaw iono 100 p i ł  
tarczow ych na m etody szybkościowego skra­
wania.

Przed ak tyw em  technicznym  naszego tartacz- 
n ic tw a  w yrasta  zadanie przestud iowania te j 
m etody w  oparciu o w y n ik i obliczeń radziec­
k ich  i  p rzysw a jan ia  je j rodzim em u przem ysło­
w i leśnemu i  drzewnemu. Metoda szybkościo­
wego skrawania, za in ic jow ana i  zastosowana 
już  w  przem yśle m eta low ym , pozw oli na szyb­
sze w ykonyw an ie  p lanów  p rodukcy jnych , sta­
now iąc zarazem dalszy postęp w  a kc ji unowo­
cześnienia przem ysłu tartacznego.

JE R Z Y  D W O R A K O W S K I

Nowa metoda radziecka sztucznego
suszenia drewna

W Z w iązku  Radzieckim  przeprowadzono badania, doświadczenia i  p róby nad skró ­
ceniem cyk lu  suszenia drewna, a w  szczególności sortym entów  o dużych przekrojach.

W r. 1948 ukazał się w  M oskw ie podręcznik W. G. Zacharżewskiego „Skorostna ja  
suszka d rie w ie s in y “  („Przyśpieszone suszenie drew na“ ), zaw iera jący k ry tyczną  ocenę do­
tychczas stosowanej m e todyk i suszenia drewna oraz opis now ej m etody radzieckie j 
polegającej m. in. na zastosowaniu periodycznych zm ian tem pera tu ry  w  komorze, co powo­
du je  znacznie szybszą cy rku lac ję  w ody z w ew nętrznych  w ars tw  drewna do zewnętrznych  
oraz w ydzie lan ie  w ody na pow ierzchnię drewna.

W zamieszczonym n iże j a rtyku le  a u to r om awia w  sposób w yczerpu jący treść tego 
podręcznika, zaznajam iając naszych C zy te ln ików  z is to tą  i  stosowaniem now ej metody.

S u S Z E N IE  d rew na  w  suszarn iach k o m o ro w ych  p rze ­
prow adza się dotychczas p ra w ie  w y łą czn ie  w e d łu g  w a ­
ru n k ó w  suszenia o p a rtych  p ie rw o tn ie  na badan iach  la ­
b o ra to r iu m  w  M ad ison  w  S tanach Z jednoczonych  A m e ­
r y k i  P ó łnocne j. Proces suszenia o p a rty  na ty c h  w a ru n ­
kach  c h a ra k te ryzu je  się dosyć d łu g im  czasem suszenia 
szczególnie d la  g a tun kó w  d rew na  tw a rdego  o dużym  
p rz e k ro ju . Czas suszenia w  suszarn iach ko m o ro w ych  
np. d la  m a te r ia łó w  dębow ych  o p rz e k ro ju  85 X 110 m m  
i  począ tkow e j w ilg o tn o śc i 60% do końcow e j w ilg o tn o śc i

12% w yn o s i o ko ło  3 m iesięcy. S krócen ie  czasu suszenia 
d rew na , szczególnie obecnie, w  w a ru n ka ch  pow o jennych , 
posiada ogrom ne znaczenie d la  gospodark i na rodow e j. 
W  la tach  1940— 41 w  Z w ią z k u  R adz ieck im  w  Z ak ładz ie  
K ra sn o d a rsk im  rozpracow ano na podstaw ach nau kow ych  
m etodę przyśpieszonego suszenia d re w n a  so rtym e n tów  
ta r ty c h  o dużych  p rzekro jach .

P rz y  s tosow aniu  now e j m e tody  suszenia ru c h  w ilg o tn o ­
ści w  m a te ria le  suszonym  pow sta je  n ie  ty lk o  pod w p ły ­
w em  spadku w ilg o tn o śc i pow ie trza , ja k  to  m a m ie jsce
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w  am e ryka ń sk ich  w a ru n k a c h  suszenia, lecz rów n ież  pod 
w p ły w e m  spadku  te m p e ra tu ry  w y tw a rza n e j w  suszonym  
m a te ria le  drogą je j okresowego podw yższania  i  obn iża­
n ia.

N ow e w a ru n k i suszenia, nazyw ane przyśp ieszonym i, 
p rzyp o m in a ją  suszenie m etodą oscylacyjną, w ahad łow ą, 
je d n a k  różn ią  się one zasadniczo od n ie j sw o im  p rzeb ie ­
giem.

W  techn iczne j lite ra tu rz e  zagran iczne j oprócz ks ią żk i 
W . G. Zacharżew skiego „S ko ro s tn a ja  suszka d r ie w ie s i-  
n y “  is tn ie je  ty lk o  a r ty k u ł d r  K ep fe ra , um ieszczony 
w  czasopiśm ie „H a rtu n g  “ , na tem a t dośw iadczeń susze­
n ia  tw a rd y c h  g a tu n kó w  d re w n a  o dużych  p rzekro jach , 
lecz różn ią  się one zasadniczo od m etod  przyśpieszonego 
suszenia stosow anych w  ZSRR. O pracowane przez W . G. 
Zacharżew skiego przyśpieszone m etody  suszenia, sp raw ­
dzone w  w a ru n k a c h  p rze m ys ło w ych  p rz y  suszeniu d re ­
w na  bukow ego i  dębowego o p rze k ro ja ch  60 X  85 
i  85 X  110 m m , d a ły  w y n ik i bardzo dobre. N ie  o b n iż y ły  
one ja ko śc i suszenia. O siągnięto na tom iast tą  m etodą 
w  p o ró w n a n iu  z w a ru n k a m i suszenia la b o ra to r iu m  
w  M ad ison  d la  d re w n a  bukow ego  —  dw a razy  krótsze, 
d la  d rew na  dębowego —  p ó łto ra  raza k ró tsze  czasy su ­
szenia.

D la  u w idoczn ien ia  os iągn ię tych  w y n ik ó w  p rze p ro w a ­
d źm y k ró tk ie  om ów ien ie  obydw óch  m etod suszenia.

I. A M E R Y K A Ń S K IE  W A R U N K I S U S Z E N IA

U sta len iem  p rzeb iegu  suszenia n a zyw am y zap lanow a- 
w an ie  w  czasie —  zm ian  te m p e ra tu ry  i  w ilg o tn o śc i w zg lę ­
dne j p o w ie trza  w  kom orze  w  zależności od w ilg o tn o śc i 
i  g a tu n k u  suszonego drew na.

A m e ry k a ń s k ie  w a ru n k i suszenia op ie ra ją  się na za ło ­
żen iu , że w  m ia rę  spadku w ilg o tn o śc i w  so rtym enc ie  su ­
szonym  te m p e ra tu ra  pow ie trza  p o w inna  się zw iększać, 
a w ilgo tność  w zg lędna p o w ie trza  zm niejszać. W  ten  spo­
sób ru c h  w ilg o tn o śc i w  m a te r ia le  pow sta je  p ra w ie  w y ­
łączn ie  pod w p ły w e m  w ytw a rzanego  spadku w ilg o tn o śc i 
w zg lędne j p o w ie trza  w  kom orze.

W a ru n k i suszenia a m erykańsk ie  dz ie lą  się na dw ie  
g ru p y : 1) w a ru n k i d la  g a tun kó w  liśc ias tych , 2) w a ru n ­
k i  d la  g a tu n kó w  ig las tych .

D la  d rew na  g a tu n kó w  liśc ias tych  o różne j grubości 
i  p rzeznaczeniu is tn ie je  osiem  „p rzeb iegów “  suszenia.

P rzeb ieg suszenia „1 “  posiada na jw yższe  te m p e ra tu ry  
i  stosunkow o n is k ie  w ilg o tn o śc i pow ie trza . W  m ia rę  z w ię k ­
szania się n u m e ru  „p rze b ie g u “  suszenie is tn ie je  szereg 
faz odpow iada jących  różne j w ilg o tn o śc i m a te ria łu .

P os ług iw an ie  się ty m i oraz p odobnym i tab e lam i „p rz e ­
b iegów  suszenia“ , op racow anym i dotąd rów n ież  w  in n ych  
k ra ja ch , je s t naogół znane, a w  p o lsk ie j lite ra tu rz e  fa ­
chow ej zostało obszern ie om ów ione  w  dw óch  pod ręczn i­
kach  pośw ięconych suszeniu d rew na , w yd a n ych  -w ro k u  
1948/9.

A n a liza  am e ryka ń sk ich  w a ru n k ó w  suszenia p rze p ro ­
wadzona szczegółowo przez W . G. Zacharżew skiego w y ­
kazała, że p rz y  suszeniu g rubszych  so rtym e n tów  d re ­
w na  is tn ie je  bardzo  poważna różn ica  m iędzy w ilg o tn o ­
ścią w e w n ę trzn ych  i  zew nę trznych  w a rs tw  drew na, a ró w ­
nocześnie odw ro tn a  różn ica  te m p e ra tu r, co w p ły w a  
ham u jąco  na przeb ieg  suszenia. N a p rz y k ła d  p rz y  susze­
n iu  so rtym e n tów  dębow ych  o p rz e k ro ju  85 X 110 m m  n a ­
s tępu je  osiągnięcie rów no w a g i h yg ro sko p ijn e j zew n ę trz ­
n ych  w a rs tw  d re w n a  p rz y  13%> w ilgo tnośc i, podczas 
gdy w a rs tw y  w ew nę trzne  m a ją  jeszcze w ilgo tność  30%.

W  in n y m  p rzy p a d k u  zew nętrzna  w a rs tw a  d rew na  g ru ­
bości 5 m m  posiadała w ilgo tność  16%, a w ew nę trzne  w a r ­
s tw y  38%, podczas gd y  te m p e ra tu ra  w a rs tw  zew n ę trz ­
n ych  w yn o s iła  45°C, a w e w n ę trzn ych  42°C.

Powyższe z ja w isko  pow odu je  następujące w a d y  am e­
ry k a ń s k ie j m e tody  suszenia:

1) „U je m n y  spadek“  te m p e ra tu ry  m iędzy  w a rs tw a m i 
ze w n ę trzn ym i i  w e w n ę trzn ym i, zw iększa jący się w  m ia ­
rę w ysychan ia  d rew na , p rzed łuża  proces suszenia.

2) Znaczna rozpiętość w ilg o tn o śc i w a rs tw  zew nę trznych  
i  w ew nę tdznych  po w o d u ją  s ilne  naprężen ia  w  d rew n ie , 
k tó re  z k o le i p o w odu ją  pow staw anie  b ra kó w . N aw ilżan ie  
d rew na  w  czasie suszenia zm niejsza pow ażnie  n iebezp ie ­
czeństwo pow staw ania  naprężeń i  pękn ięć, a le p rzed łuża  
rów nocześn ie  czas trw a n ia  suszenia.

I I .  P R Z Y Ś P IE S ZO N E  W A R U N K I S U S Z E N IA  W /G  
M E T O D Y  R A D Z IE C K IE J

Przebieg suszenia d rew na
P rz y  stosow aniu  przyśpieszonego suszenia d re w n a  m e­

todą R adziecką ch a ra k te rys tyczn ym  jest, że w  m a te r ia ­
le  oprócz spadku  w ilg o tn o śc i w y tw a rz a  się spadek te m ­
p e ra tu ry . P ra k tyczn ie  znaczenie spadku te m p e ra tu ry  m o ­
żna zauw ażyć p rz y  p a le n iu  d re w n a  w  p iecu : w ilg o tn e  
d rew no , zapalone w  je d n y m  ko ń cu  w yd z ie la  na p rze c iw ­
n y m  ko ń cu  parę, a naw e t wodę. iZachodzi to  na sku te k  
tego, że w  d re w n ie  w y tw a rz a  się bardzo duży  spadek te m ­
p e ra tu ry  (oko ło  100°), pod w p ły w e m  k tó rego  w ilgo tność 
dąży szybko do ba rdz ie j ch łodnego m ie jsca.

P rz y  suszeniu m etodą  przyśpieszoną spadek tem pe ra ­
tu ry  w y tw a rz a  się d rogą  stałego och ładzan ia  m a te r ia łu  
nagrzanego w  kom orze, co osiąga się przez obn iżenie  te m ­
p e ra tu ry  pow ie trza  w  kom orze. G dy  te m p e ra tu ra  ze­
w n ę trzn ych  i  w e w n ę trzn ych  w a rs tw  w y ró w n a  się, m a ­
te r ia ł znow u  nagrzew a się do te m p e ra tu ry  podanej w  w a ­
ru n k a c h  suszenia, poczym  te m p e ra tu ra  p o w ie trza  w  k o ­
m orze znow u obniża się. T ak ie  pe riodyczne  obn iżanie  
i  podw yższanie  te m p e ra tu ry  p o w ie trza  w  kom orze  a ró ­
wnocześnie z n im  i  te m p e ra tu ry  m a te r ia łó w  pow ta rza  
się w  c iągu trw a n ia  całego czasu suszenia.

W ten  sposób przyśpieszone m etody suszenia sk łada ją  
się z szeregu cyk ló w , a każdy c y k l —  z dw óch okresów : 
nagrzew an ia  i  ch łodzenia  d rew na. Czas każdego okresu 
usta la  się zgodnie z czasem nagrzew an ia  d rew na , ko m o ry  
oraz szybkością doprow adzen ia  do potrzebnego stanu  w i l ­
gotności p o w ie trza  w  kom orze. Czas nagrzew an ia  d rew na  
zależy od g a tun ku , g rubośc i i  w ilg o tn o śc i m a te ria łu , 
a czas nagrzew an ia  k o m o ry  —  od u rządzenia  k o m o ry  i  je j 
w łasnośc i technicznych .

P rak tyczne  zastosowanie p rzyśp ieszonych m etod 
suszenia

Przyśpieszone m etody są szczególnie e fe k tyw ne  p rzy  
suszeniu g a tun kó w  tw a rd y c h  d rzew  liśc ias tych  o sto­
sunkow o dużej w ilg o tn o śc i począ tkow e j (60%  i  w ię ce j). 
D la  suszenia g a tun kó w  ig la s tych  są one dogodne ty lk o  
d la  dużych  p rz e k ro jó w  p rz y  w yso k ie j począ tkow e j w i l ­
gotności.

N ie  poleca się suszenia tą  m etodą m a te r ia łu  o g ru b o ­
ści pon iże j 40 m m  p rz y  w ilg o tn o śc i niższej od 40%, p o ­
n iew aż skrócen ie  czasu suszenia będzie nieduże, a samo 
p rzeprow adzen ie  p rocesu dosyć złożone.

M a te r ia ł o duże j począ tkow e j w ilg o tn o śc i (60%  i w ię ­
ce j) trzeba  p rzed procesem  suszenia poddać d z ia ła n iu  
w ilgo tnego  p o w ie trza  o w yso k ie j tem pera tu rze .

D la  d rew na  bukow ego te m p e ra tu ra  pow ie trza  p o w in ­
na w ynos ić  20 —  25° w ięce j od te m p e ra tu ry  „w a ru n ­
k ó w “  przeb iegu  suszenia, a d la  d rew na  dębowego 10 — 
15°. W ilgo tność p o w ie trza  w  obu p rzypadkach  pow inna  
w ynos ić  95 —  97%.

Czas począ tkow e j o b ró b k i m a te r ia łu  o p rz e k ro ju  80 X  
110 m m  w yn o s i d la  b u k a  12 godz., d la  dębu 24 godz.

D rogą  dośw iadczeń usta lono, że początkow e n a w ilg a - 
canie m a te r ia łu  je s t konieczne, ze w zg lędu  na te , że:

a) dopuszcza m ożliw ość szybszego podgrzew an ia  k o ­
m o ry  i  m a te r ia łu  do po trzebne j te m p e ra tu ry ,

b ) pozw a la  w y tw o rz y ć  w  m a te ria le  znaczny spadek 
te m p e ra tu r,

c) nada je  d re w n u  w iększą  elastyczność,
d) znacznie zw iększa w sp ó łczyn n ik  d y fu z ji w ilg o tn o ­

ści w  m ate ria le .
Po na w ilg o ce n iu  stosu je  się proces suszenia m etodą 

przyśpieszoną.
Zgodn ie  z te o re tyczn ym i ob liczen iam i i  d a n ym i do ­

św iadcza lnym i okresy nagrzew an ia  p o w in n y  b yć  krótsze  
od okresów  ochładzania. Jednak w  w a ru n ka ch  p rze m y­
s ło w ych  w yg o d n ie j jest, żeby czas nagrzew an ia  i  och ła ­
dzania b y ł je d n a k o w y  i  m ie śc ił się pe łną  ilość razy  w  do ­
bie, np. nagrzew an ie  4 godz. i  och ładzan ie  4 godz. lu b  
nagrzew an ie  6 godz. i  och ładzan ie  6 godzin. W  p ie rw szym  
p rzyp a d ku  w  ciągu doby m ożna p rzep row adz ić  t r z y  cy ­
k le  2 4 : (4 +  4) =  3 a w  d ru g im  dw a  cyk le  24 : (6 +  6) 
=  2.

Z ró w n a n ie  okresów  nagrzew an ia  i  och ładzan ia  nieco 
obniża e fektyw ność suszenia lecz w y n ik a ją c e  stąd p ra k ­
tyczne  udogodn ien ia  są ta k  znaczne, że rów now ażą  s tra ty .

Jako  p rz y k ła d  p rzy taczam y dane o d ługośc i nagrze­
w ania i  och ładzan ia  podane p rzez au to ra  podczas do -
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św iadczalnego suszenia w /g  w a ru n k ó w  S. R - l  d la  d rew na  
b uka  o p rz e k ro ju  60 X  80 m m .

T ab lica  1.
O kres nagrzew an ia  —  4 godz.

Czas n a ­
g rze w a ­

n ia
w  godz.

T e m p e ra tu ra  w  s to p n ia c h
U w a g i

p o c z ą tk o w a k o ń c o w a

i

i

i

i

35

45

55

62

«

55

62

65

P odczas n a g rz e w a ­
n ia :
1) z a k ry ć  k o m in e k  

o d p ły w o w y
2) w łą c z y ć  w e n ty ­

la to r
3) w łą c z y ć  o c ie p le ­

n ie

T ab lica  2.
O kres och ładzan ia  —  6 godz.

Czas n a ­
g rz e w a ­

n ia
w  godz.

T e m p e ra tu ra  w  s to p n ia c h
U w a g i

p o c z ą tk o w a k o ń co w a

i 65 55 Podczas o s tyg a n ia :
i 55 50 1) o d k ry ć  k o m in e k
l 50 45 o d p ły w o w y

2) w łą c z y ś  w e n ty -
1 45 40 la to r
i 40 35 3) w y łą c z y ć  oc ie -
i 35 35 p ie n ie

Przytoczone dane są o rien ta cy jn e : m ogą się one zm ie ­
n iać w  zależności od te rm iczn ych  i  aerodynam icznych  
w łasności ko m ó r suszarn ianych.

Zalecane przez W . G. Zacharżew skiego w a ru n k i p rze ­
b iegu  suszenia

Przyśpieszone m etody zalecane są d la  d rew na  tw a rd ych  
g a tun kó w  liśc ias tych  o dużych  p rze k ro ja ch  o grubości 
pow yże j 40 m m . W . G. Zacharżewski rozp ra co w a ł i  sp ra w ­
d z ił następujące w a ru n k i suszenia d la  d rew na  b u k a  i  dę ­
b u  o p rz e k ro ju  40 —  60 X  85 m m  i  85 X HO m m . 
W a ru n k i SR —  1 d la  b u ka  40/60 X 80 m m

nagrzew anie 4 godz. ochładzanie 6 godz.
w ts tm T W ts tm cp

1. 80— 60 65 58 70 80— 60 35 28 60
2. 60— 40 70 62 65 60— 40 40 32 55
3. 40— 20 75 65 63 40—20 45 35 50
W a ru n k i SR — 2 d la  b u ka  65/85 X 110 m m

nagrzew anie 5 godz. ochładzanie 7 godz.
w ts tm T W ts tm cp

1. 80— 60 60 53 70 80—60 30 24 60
2. 60— 40 65 58 70 60— 40 35 28 55
3. 40— 20 70 61 65 40— 20 40 32 50
W a ru n k i !SR — 3 d la  dębu 40/60 X 80 m m

nagrzew anie 6 godz. ochładzanie 8 godz.
w ts tm <P W ts tm cp

1. 80— 60 55 49 70 80— 60 30 24 60
2. 60— 40 60 53 70 60— 40 35 28 60
3. 40—20 65 58 70 40— 20 40 32 55
W a ru n k i !SR — 4 d la  dębu 65/85 X 110 m m

nagrzew anie 10 godz. ochładzanie 14 godz.
w ts tm •P W ts tm <P

1. 80— 60 50 44 70 80— 60 30 24 60
2. 60—40 55 49 70 60—40 35 28 60
3. 40— 20 60 53 70 40— 20 40 32 55

ts  — te m p e ra tu ra  suchego te rm o m e tru  
tm  —  te m p e ra tu ra  m okrego  te rm o m e tru  
Cp •—  w ilgo tność w zg lędna p o w ie trza  w  kom orze  

P rzytoczone cz te ry  w a ru n k i p rzeb iegu  suszenia są 
w  s tosunku  do czasów nagrzew an ia  i  och ładzan ia  o r ie n ­
ta c y jn y m i, pon iew aż czas ty c h  okresów  zależy od w ła ­
sności c ie p ln ych  k o m ó r suszarn ianych.

P ra k tyczn ie  stosować na leży następujące okresy ogrze­
w an ia  i  ochładzania:

nagrzew an ie  (w  godz.) och ładzan ie  (w  godz.)
P rzebieg SR 1 6 6

„  SR 2 8 8
„  SR 3 8 8
„ .  SR 4 12 12

K a żd y  z p rzy toczonych  czterech w a ru n k ó w  posiada trz y  
s topnie  odpow iada jące różn ym  w ilgo tnośc iom  m a te r ia łu :

1) stop ień  d la  w ilg o tn o śc i m a te r ia łu  pow yże j 60%
2) stop ień d la  w ilg o tn o śc i m a te r ia łu  60 —  40%
3) stop ień d la  w ilg o tn o śc i m a te r ia łu  40 —  20%
Z a łożym y, że trzeba  w ysuszyć s o rtym e n ty  dębow e o

grubości 60 m m  o począ tkow e j w ilg o tn o śc i 96% . W  ty m  
w yp a d ku  na leży stosować p ie rw szy  s top ień  w a ru n k u  
SR —  3 do tego czasu, d opók i m a te r ia ł n ie  osiągnie w i l ­
gotności 60% , następnie przechodzi się na d ru g i stop ień  
i  trzec i.

Jako  p rz y k ła d  p rzep row adz im y rozw iązan ie  nas tępu ją ­
cego zadania. M am y w ysuszyć so rtym e n ty  buko w e  75 X 90 
m m  o począ tkow e j w ilg o tn o śc i 60% . W  ta b lic y  z n a jd u je ­
m y, że buko w e  m a te r ia ły  o g rubośc i pow yże j 60 m m  n a ­
le ży  suszyć w /g  w a ru n k u  SR-2.

Początkow a w ilgo tność  ró w n a  je s t 60% , d la te g o , trzeba  
zastosować d ru g i s top ień suszenia, m ia no w ic ie  p rz y  n a ­
g rzew an iu  ts -  65° tm  -  58°, a p rz y  och ładzan iu  ts -  359 
tm  -  280.

Początkow e naw ilgocen ie  m a te r ia łu  pow in n o  p rze p ro ­
wadzać się p rz y  tem pe ra tu rze  o 20° w iększe j n iż  w  w a ­
ru n k a c h  t j .  65 +  20 =  85°, p rz y  w ilg o tn o śc i pow ie trza  
979/o. Czas naw ilgocan ia  12 godz., p rz y  czym  czas s tra ­
cony na podnies ien ie  te m p e ra tu ry  do 85° n ie  w chodz i do 
czasu naw ilgocan ia .

Po n a w ilg o ce n iu  na leży obn iżyć tem p e ra tu rę  p o w ie ­
trza  do 65° i  dop row adz ić  w ilgo tność  do 70%.

G dy będą osiągnięte w  kom orze  zalecone w a ru n k i su ­
szenia (ts  -  65° tm -5 8 9 ) ,  na leży prze jść do ochłodzenia 
m a te ria łu .

Z godn ie  ze w skazan iam i w  w a ru n ka ch  SR— 2 och ła ­
dzanie m a te r ia łu  z 65 do 35° p o w inno  być osiągnięte w  
ciągu 8 godz.

O chładzanie pow ie trza  w  kom orze  pow in n o  następować 
zgodnie z d a n ym i p rzy to czo n ym i w  ta b lic y  3.

T ab lica  3.

Czas
o ch ła d za ­

n ia

T e m p e ra tu ra  suchego m o k re g o  te rm o m e tru

p o czą te k kon iec
godz. ts tm V ts tm f

1 65 58 75 60 52 60
2 60 49 55 55 45 55
3 55 45 55 50 40 55
4 50 . 40 55 46 37 55
5 46 37 55 40 30 55
6 40 30 55 30 27 55
7 36 27 55 35 26 55
8 35 26 55 35 26 55

T ab lica  4.
Czas

n a g rz e ­
w a n ia
godz.

T e m p e ra tu ra  suchego m o k re g o  te rm o m e tru

p o czą te k k o n ie c

ts tm cp ts tm ?
i 35 26 55 43 38 70
2 43 38 55 48 40 70
3 48 40 70 53 47 70
4 53 47 70 57 51 70

' 5 57 51 70 60 53 70
6 60 53 70 63 56 70
7 63 56 70 65 58 70
8 65 58 70 65 58 70

O kres nagrzew an ia  m a te r ia łu  p o w in ie n  być  p row adzo­
n y  zgodnie z d a n ym i w  ta b lic y  4.

W ie lo k ro tn e  nagrzew anie  p o w ie trza  w  kom orze  do 65° 
i  och ładzan ie  do 359 trzeba  p rzeprow adzać do te j p o ry  do ­
p ó k i m a te r ia ł n ie  osiągnie w ilg o tn o śc i 40% , po czym  n a ­
grzew an ie  p o w ie trza  w  kom orze  przez 8 godz. na leży d o ­
prow adzać do 709, a och ładzan ie  do 40° C.

Jeże li w /g  w a ru n k ó w  techn icznych  d la  m a te r ia łu  p o ­
trzebna  je s t w ilgo tność końcow a pon iże j 20% , to  dalsze 
suszenie m ożna p row adz ić  w /g  trzeciego s topnia  p rzyśp ie ­
szonego suszenia lu b  w /g  w a ru n k ó w  suszenia n o rm a l­
nych , pon iew aż p rzy  n isk ich  w ilgo tnośc iach  m a te ria łu , 
w a ru n k i te  n ie  dadzą przyśpieszenia procesu w  p o ró w ­
n a n iu  z am e ryka ń sk im i.
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M A R IA N  P L U C IŃ S K I

Racjonalne wykorzystanie odpadów drewna
W zrastająca z roku  na rok  p rodukc ja  przem ysłu drzewnego a zwłaszcza meblowego  

powoduje, iż  zagadnienie racjonalnego w yko rzys tan ia  drewna i  zm niejszenia ilości odpa­
dów staje się jednym  z na jp iln ie jszych  zadań, ja k ie  muszą postawić przed sobą pracow ­
n icy  przem ysłu drzewnego.

A r ty k u ł poniższy jest początkiem  now e j serii a rty ku łó w , ja k ie  ukażą się na wspom ­
n iany tem at i  będą m ia ły  za zadanie om ów ienie racjonalnego w ykorzystan ia  drewna  
i  odpadów drewna metodam i, k tó re  mogą być bezzwłocznie wprowadzone w  każdym  
zakładzie m eblowym .

W  a rtyku le  n in ie jszym , p ierw szym  
rzystan ia  okle in , obłogów i  sk le jek jako

O  K L E IN Y  stanow iące p ó łfa b ry k a ty  p rodukow ane  
z na jw yższych  k la s  i  n a jb a rd z ie j cennych g a tu n kó w  d re w ­
na p o w in n y  być p rzedm io tem  szczególnej u w a g i p rz y  ich  
zużyc iu  do p ro d u k c ji,  a ilość odpadów, ze w zg lędu  na 
m ożliw ość zużycia  naw e t na jm n ie jszych  ka w a łk ó w , p o ­
w in n a  być doprow adzona do m in im u m .

O dpady o k le in  p o w in n y  być w yko rzys ta n e  w  każdym  
zakładzie  u żyw a ją cym  o k le in y  do p ro d u k c ji.  W y ją te k  
s tanow ią  o k le in y  zagraniczne, a zwłaszcza orzechowe, w  
k tó ry c h  po w y m a n ip u lo w a n iu  fo rm a tó w  o szczególnych 
w a ru n ka ch  techn icznych , p o trzebnych  do p ro d u k c ji da­
nego zak ładu , pozostałe części w  postaci odpadów  u ż y t­
k o w ych  mogą być p rzekazyw ane do in n y c h  zak ładów  p ro ­
d u k c ji m eb li, gdzie odpady te, ze w zg lędu  na ch a ra k te r 
p ro d u k c ji,  m ogą być w yko rzys tane . Ostateczne odpady 
o k le in  o rzechow ych p o w in n y  być w  całości użyte  do w y ­
ro b u  sk rzyne k  rad io w ych . U żyw a n ie  do te j p ro d u k c ji 
o k le in  w  ca łych  b lo ka ch  lu b  paczkach p o w in n o  być 
w zbron ione .

Obecnie p rze m ys ł d rze w n y  używ a  przew ażn ie  o k le in y  
dębowe i  s tosunkow o duże ilo śc i o k le in  jes ionow ych. M a ­
n ip u la c ja  o k le in  po p o b ra n iu  ic h  z m agazynu odbyw a  się 
różn ie  w  poszczególnych zakładach. P o k u tu je  n ies łuszny 
pogląd, że m a n ip u la n t dobrze w y k o n a ł sw o je  zadanie, je ­
ś li od łoży  pow sta jące odpady do  w y ko rzys ta n ia  w  p rz y ­
szłości —  do ja k ie jś  n ieznanej na raz ie  p ro d u k c ji.  T y m - ' 
czasem za k ła d y  p ro d u k u ją  w y ro b y  typow ane  i  okres w y ­
ko n yw a n ia  je d n o lite j p ro d u k c ji je s t w  te j c h w ili dosta­
tecznie d łu g i. D la tego  też m a n ip u la c ja  o k le in  pow inna  
odbyw ać się w  ta k i sposób, aby w szys tk ie  odpady zuży­
w ać bieżąco do p ro d u k c ji.  O k le in y , a szczególnie ok le ina  
dębow a je s t tego ro d za ju  m a te ria łem , że m ożna go w y -  
m an ip u lo w a ć  bez o d k ładan ia  odpadów.

W y n ik i w spom nianego w yże j postępow ania  są w id o cz ­
ne w  ty c h  zakładach, k tó re  jeszcze stosu ją  tego rod za ju  
system  „oszczędzania“  o k le in . W  m agazynach ty c h  z a k ła ­
dów  w id z i się stosy odpadów  leżące n ie raz  przez k i lk a  
la t  w  o czek iw an iu  na użyc ie  do p ro d u k c ji.  S y tu a c ja  z ka ż ­
d ym  dn iem  się pogarsza zwłaszcza po za pe łn ien iu  m aga­
zynów , k ie d y  odpady zaczynają zalegać po różnych  k ą ­
tach, w  pom ieszczeniach p ro d u k c y jn y c h , pod s to ła m i m a ­
n ip u lu ją c y m i i  na każd ym  w o ln y m  m ie jscu.

R acjona lne  użyc ie  odpadów  polega na w ła śc iw e j m a n i­
p u la c ji b lo k ó w  i  paczek o k le in , a następn ie  na u m ie ję t­
n y m  w y k o rz y s ta n iu  ty c h  odpadów do b ieżącej p ro d u k c ji,  
ja k ie  m uszą pow stać po w y m a n ip u lo w a n iu  fo rm a tó w  na 
g łó w n e  pow ie rzch n ie  m eb li. M a n ip u la c ja  p o w in n a  zacząć 
się od w yso rto w a n ia  paczek nada jących  się na p raw e 
s tro n y ; p a rtie  odpow iada jące w a ru n k o m  p ie rw sze j k lasy, 
przeznaczyć na g łów ne  pow ie rzchn ie  m e b li jasnych . Jeże­
l i  p ro d u k u je m y  serię m e b li b a rw ion ych , na leży w yb ra ć  
ok le in ę  ciem nie jszą  z n ie d u żym i i  n ie zb y t c ie m n ym i za­
ciągam i. P a rtie  w yka zu ją ce  w a d y  d y s k w a lif ik u ją c e  je  do 
użyc ia  naw e t pod k o lo r  przeznaczony na lew e s tron y  
i  ś ro d k i m eb li. Po w y s o rto w a n iu  paczek p rzechodzim y 
do w ła śc iw e j m a n u p u la c ji i  c ięcia ok le in . N a leży p rzy  
ty m  pam iętać, że z w ie lu  paczek z zaciągam i m ożem y o - 
trzym a ć  pew ne w y c in k i nadające się do jasnego ko lo ru , 
co na leży w yko rzys tać .

P rz y  c ięc iu  paczek o trz y m u je m y  dw o ja k ie g o  rod za ju  
odpady: z d ługośc i paczk i i  z szerokości. W szystk ie  od ­
pady na leży rów n ież  rozsortow ać na nadające się do ja ­
snego k o lo ru , pod be jcow an ie , i  na lew e s tro n y  lu b  ś rodk i.

z cyk lu , om ówiono sprawę racjonalnego w yko -  
podstawowych pó łfab ryka tó w  drzewnych.

Zastosowanie odpadów  je s t bardzo  różnorodne i  ta k : 
odpady z d ługośc i paczk i na leży używ ać do k ry c ia  o - 
sk rz y ń  tapczanów  w  p io n o w ym  uk ładz ie , do k ry c ia  le w ych  
s tron  p ły t  b iu re k  i  s to łów , na lew e  s tro n y  osk rzyń  s to ­
łó w  b iu ro w y c h , lew e s tro n y  den do szuflad, je że li m a ją  
być k ry te  ok le iną , i  w reszcie na lew e  s tro n y  w szys tk ich  
e lem entów , k tó ry c h  lew a  s trona  n ie  je s t w idoczna w  go­
to w y m  sprzęcie, k ry c ie  zaś o k le in ą  je s t kon ieczne d la  
u trzym a n ia  rów no w a g i p łaszczyzny e lem entu.

P rzy  zastosow aniu odpadów  do w yże j podanych  e le­
m en tów  na lew e j s tron ie  dozw olone je s t dow o lne  sz tu ­
kow a n ie  w  d ługośc i i  szerokości e lem entu.

W iększe i  lepsze odpady z d ługośc i paczek na leży u ż y ­
w ać p rz y  zastosow aniu bardzo dokładnego i  czystego 
sk ładan ia  na lew e  s tro n y  środkow ych  p łaszczyzn ta k ich  
e lem entów , ja k  np. b o k i do szaf i  p ó łk i.

O dpady z szerokości paczk i o trz y m u je m y  przew ażnie  
w  postaci d łu g ic h  i  n ie raz  bardzo w ąsk ich  pasków . P ask i 
te  da ją  się rów n ież  w yko rzys tać , je ż e li w  zakładzie  m yś li 
się o w ła ś c iw y m  w y k o rz y s ta n iu  ok le in . N a jw łaśc iw sze  
w y ko rzys ta n ie  polegać będzie na u życ iu  ich  do k ry c ia  
różnych  k ra w ę d z i e lem entów , nóg do s to łó w  i  w reszcie  — 
czego n ie  stosu je  żaden za k ła d  —  w  raz ie  n a d m ia ru  p a ­
sków  w  średn ich  szerokościach, np. ok. 4—  5 cm, le w ych  
s tron  boków  do szaf, p ó łe k  i  in n y c h  e lem entów . Szczegól­
n ie  zak ła d y  posiadające e le k tryczn e  s p a ja rk i p o w in n y  bez­
w zg lędn ie  zastosować tego rod za ju  sposób w y k o rz y s ty ­
w an ia  pasków  ok le in .

Jeże li spraw a pełnego w y ko rzys ta n ia  o k le in  zostanie u -  
ję ta  w  zak ładz ie  p ro d u k c y jn y m  w  pew ien  system, a z a j­
m u ją cy  się m a n ip u la c ją  p ra co w n icy  będą stale douczani 
w  ty m  k ie ru n k u , to  wówczas w  każdym  bez w y ją tk u  za­
k ła d z ie  n ie  będzie odpadów i  zm nie jszy  się ty m  sam ym  
zużycie  ok le in .

W Y K O R Z Y S T A N IE  O D P A D Ó W  O B ŁO G Ó W
Z a k ła d y  p ro d u ku ją ce  p ły ty  s to la rsk ie  na po trze b y  w ła ­

sne i  in n y c h  zak ładów  o trz y m u ją  przew ażn ie  ob łog i z fa ­
b ry k  sk le jek . D ługośc i ty c h  ob łogów  n ie  odpow iada ją  p o ­
trzebom  zakładów . D la tego też o trz y m u je m y  poważne 
n ie raz  odpady z d ługośc i dostarczanego ob łogu. W szyst­
k ie  te  odpady da ją  się użyć na lew e  s tro n y  p ły t  b iu re k , 
s to łów  i  na obyd w ie  s tro n y  p ły ty  przeznaczonej na środ­
k o w y  bo k  szafy 3 lu b  2 -d rzw io w e j.

Sposób sk ładan ia  k ró tk ic h  odpadów  ob łogów  je s t p ro ­
sty. N a jp ie rw  m us im y  posortow ać odpady na zb liżone do 
siebie szerokością, a następnie spa jam y je  na p rz e k ro ­
ja ch  czo łow ych  w  ce lu  pozyskania  po trzebne j d ługości. 
Po zaschnięciu spo iny, dalsze spa jan ie  odbyw a  się n o r­
m aln ie . N a leży pam iętać, że spojone na p rz e k ro ju  czo ło­
w y m  odpady w  odpow iedn ie j d ługośc i —  sk ła d a m y na 
w y m ia r  p ły ty  na p rze m ia n  z a rkuszam i pos iada jącym i 
ca łą n iespo joną  długość. M a  to na ce lu  pow iązan ia  w a r ­
s tw y  ob łogu  d la  u trz y m a n ia  ró w n o m ie rn e j p łaszczyzny 
p ły ty .  W  ty m  w y p a d k u  obie s tro n y  p ły ty  na leży t ra k to ­
w ać jednakow o.

J A K  M O Ż N A  W Y K O R Z Y S T A Ć  O D P A D Y  S K L E J K I?

P ro d u kc ja  s k le jk i n ie  je s t dostosowana w y m ia ra m i do 
po trzeb  fa b ry k  m eb li, co p ow odu je  pow staw anie  n ie raz 
pow ażnych  ilo śc i odpadów tego cennego fa b ry k a tu . Przez 
w ła c iw e  zastosowanie pow sta jących  odpadów s k le jk i m oż­



Zeszyt 5 PRZEMYSŁ DRZEWNY Str. 103

na je  w  każdym  zakładzie  p ra w ie  c a łko w ic ie  w y k o rz y ­
stać, p rz y  czym  zak ła d y  p o w in n y  dążyć do w y k o rz y s ta ­
n ia  s k le jk i d la  w ła sn ych  po trzeb  p ro d u k c y jn y c h . P rze ­
kazyw an ie  do in n y c h  zak ła d ó w  może się odbyw ać w y ­
łączn ie  w  w y ją tk o w y c h  w ypadkach , po d o k ła d ne j a n a li­
zie pow sta jących  p rz y  ty m  kosztów . W yko rzys tan ie  od ­
padów  s k le jk i bez dod a tko w ych  kosztów  roboc izny, p o ­
w sta jących  na sk u te k  kon ieczności s k le ja n ia  odpadów, 
je s t p ra w ie  n iem ożliw e . P ow sta je  tu  tego ro d za ju  ró ż n i­
ca m iędzy ta rc icą  a sk le jką , że w y p ro d u k o w a n y  e lem ent 
z odpadu ta rc ic y  je s t pe łnow a rto śc io w ym  m ate ria łem , 
k tó rego  cena odpow iada p rz y n a jm n ie j cenie ry n k o w e j, 
ta rc icy , z k tó re j zosta ł pozyskany. S k le jk a  będzie zawsze 
odpadem, k tó rego  cenę tru d n o  okreś lić , a co za ty m  
idz ie  t ru d n ie j znaleźć na n ią  nabyw cę. D la tego  też należy 
ją  w y ra b ia ć  w  ty m  zakładzie , w  k tó ry m  odpad pow sta je , 
z p e w n ym  nak ładem  dodatkow e j robocizny.

Z  odpadów s k le jk i m ożna w yko n yw a ć  łączone naw et 
k ilk a k ro tn ie  dna do szuflad. P rzez odpow iedn ie  łączenie 
m ożna zużyw ać odpady do o k le ja n ia  ram  m e b li ku ch e n ­
nych , co stosuje z pow odzeniem  na dużą  ska lę  jedna  
z fa b ry k .

M ożna ró w n ież  zastosować m a łe  odpady s k le jk i do w y ­
p e łn ie n ia  ra m e k  s iedzen iow ych  k rzese ł p o łm ię k k ic h , za­
m ias t g u rtó w  i  ju ty .

a f>
Rys. 2. S k ładan ie  odpadów  ob łogów ; a —  p ie rw sza  faza 
sk ładan ia  odpadów  k ró tk ic h ; b —  złożony ob łóg  na ś rod ­

k o w y  b o k  szafy.

Jest to  je d y n y  w ypadek, k ie d y  fa b ry k a  m e b li może od ­
sy łać odpady s k le jk i do fa b ry k i k rzese ł ja k o  w yc ię te  na 
fo rm a t e lem enty, na zasadzie ty c h  sam ych w a ru n k ó w , co 
e lem en ty  z ta rc icy . Łączenie  s k le jk i może b yć  w y k o n y ­
w ane w  różn y  sposób, n a jb a rd z ie j typ o w e  p rz y k ła d y  p o ­
dane są na ry s u n k u  1.

O sta tn io  zastosowano w  je d n e j z fa b ry k  do p ro d u k c ji 
szaf 3 -d rz w io w y c h  ś rodkow ą ścianę k o n s tru k c ji ram ow e j 
z czterem a p ły c in a m i z odpadów s k le jk i,  zn a jd u ją c  ty m  
sam ym  n o w y  sposób w yko rzys ta n ia  odpadów.

W szystk ie  podane w  n in ie jszym  a rty k u le  sposoby za­
pob iegania  pow staw an iu  odpadów, ja k  rów n ież  sposoby 
ic h  w yko rzys ta n ia , n ie  są ostateczne, lecz zastosowane 
p ra k tyczn ie  w  zakładach  pod le g łych  jed n e m u  z w iększych  
p rzeds ięb io rs tw  p rze m ys łu  drzew nego d a ły  rea lne, p o ­
ważne oszczędności w  postaci zm nie jszen ia  o k le in , ob łogów  
i  s k le jk i, p ob ie ranych  z m agazynów  do p ro d u k c ji.

W  każdym  z zak ładów  p ro d u k c y jn y c h , w  k tó ry c h  za­
gadnien ie  oszczędności d re w n a  je s t na leżycie  docenione, 
is tn ie ją  dalsze jeszcze ź ród ła  oszczędności.

Pom ysłow ość rac jon a liza to rów , ja k  rów n ież  k ie ro w n ic ­
tw a  zak ładów  w  ty m  k ie ru n k u  n ie  zosta ła w yczerpana. 
O m aw iane p rz y k ła d y  s tanow ią  za ledw ie  m a ły  k ro k  na ­
p rzód  w  a k c ji oszczędzania d rew na . P okonyw an ie  k o n ­
se rw atyzm u, p rze jaw ia jącego  się w  n iedocen ian iu  w a r ­
tośc i i  użyteczności odpadów  d rzew nych , będzie m ia ło  
ko rz y s tn y  w p ły w  na zm nie jszen ie  się de ficy tow ośc i cen­
n ych  p ó łfa b ryka tó w .

J A N  W O L S K I
P O R A D N IK  T R A K O W E G O  (C Z. V I)

Piły trakowe i uchwyty
1. P I Ł Y

P i ł y  tra k o w e  w yko n a n e  są z taśm y s ta low e j. S ta l po ­
w in n a  być  w yso k ie j ja kośc i oraz posiadać odpow iedn i 
h a rt. Z b y t m ocno h a rtow ane  p i ły  są k ru c h e  i  zęby ła tw o  
w y ła m u ją  się na sękach, na tom ias t s łaby h a r t  pow odu ję  
w yg in a n ie  się zębów.

D ługość p i ł  zależy od w y m ia ró w  ra m y  tra k o w e j i  k o n ­
s tru k c ji u ch w y tó w .

Zależn ie  od k o n s tru k c ji t ra k a  u żyw a  się p i ł  różne j g ru ­
bości, w  szczególności zależy to  od ilo śc i skokow^ ram y  
na m in u tę . T ra k  szybkob ieżny (ponad 300 skoków  na 
m in u tę )  może pracow ać p iła m i g rubośc i 1,8 m m  i  m n ie j, 
p rz y  tra k a c h  starego ty p u , w o ln ob ieżnych  (pon iże j 200 
skoków  na m in u tę ) grubość p i ł  dochodzi do 2,0 —  2,5 m m . 
Pon iże j poda jem y skalę w y m ia ró w  p i ł  tra ko w ych .
S ka la  S tubsa —  grubość p i ł  tra k o w y c h  w  m m .

N N  m m N N  m m N N  m m N N  m m

10 3.2512
11 2.9464
12 2.6476

13 2.3468
14 2.0320
15 1.8288

16 1.6260
17 1.4224
18 1.2192

19 1.0160
20 0.9144

Szerokość p i ł  tra k o w y c h  w aha się p rzew ażn ie  w  g ra n i­
cach 120 —  160 m m .

W  m ia rę  zużycia  zębów  są one sztancowane od now a 
— w te d y  szerokość p i ły  m ale je, W  ś rod ku  sprzęgu p i ł

na leży umieszczać p i ły  szersze, aby u n ikn ą ć  fa lis tego  rza ­
zu  (zb iegan ie  p i ł ) ,  po  bokach  p i ły  mogą być  węższe.

P rz y  tra ka ch  rozdz ie lczych  m ogą b yć  używ ane p i ły
0 g rubośc i 1,0 i  1,2 m m , w  te n  sposób u z ysku je m y  m n ie j­
szą ilość tro c in . D la tego  w  ce lu  lepszego w yz y s k u  s u ro w ­
ca zaleca się p rzec ie ran ie  k łó d  na bale, k tó re  na leży ro z ­
dzie lać na cieńsze so rtym e n ty  na tra k a c h  rozdzie lczych.

B ardzo  w ażną ro lę  w  technice p rze ta rc ia  odg ryw a  ks z ta łt
1 w y m ia ry  zębów tzn. w ysokość zęba, w ie lko ść  g rzb ie tu  
i  k ra w ę d z i trące j, p o dz ia łka  zęba i  k ą t zaostrzenia. W aż­
n y m  jest, b y  zęby m ia ły  odpow iedn ie  zaokrąg len ie  u  n a ­
sady, p rz y  ką tach  o s trych  bow iem  ła tw o  pow sta ją  w  ty c h  
m ie jscach pękn ięc ia .

P o dz ia łka  zębów  zależy od ś redn icy  p rzec ie ranych  
k łó d , od w ie lko śc i posuw u, od rod za ju  d re w n a  i  jego  tw a r ­
dości.

D re w n o  liśc iaste  tw a rd e  w ym aga  m n ie jsze j p o d z ia łk i 
i  d robn ie jszych  zębów. P rz y  m n ie jsze j podzia łce  z m n ie j­
sza się grubość w ió ra . Im  m n ie jszy  w ió r , ty m  m n ie jszy  
opór m u s i pokonyw ać ząb, ty m  g ładszy rzaz i  ty m  m n ie j­
sze obciążenie zębów. Z b y t  m a ła  p o d z ia łka  zębów p ow o­
d u je  sp racow yw an ie  się tro c in  w  p rzestrzen iach  m iędzy  -  
zębnych, zacieran ie  się p i ł  w  rzazie i  zagrzew anie się p ił.

Pon iże j um ieszczona ta b lica  podaje  zależności pom iędzy 
ilośc ią  p ra cu ją cych  zębów p i ły  a w ysokością  ta rc ia .

P rzestrzen ie  m iędzyzębne m e kon ieczn ie  p o w in n y  do ­
k ła d n ie  odpow iadać m asie lu źn ych  tro c in  —  raczej z b i-
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W y s o ­
kość 

ta rc ia  
w  cm

Ilo ś ć  p ra c u ją ­
cy c h  zębów  

na  sk o k  
ra m y

G rubość 
w ió ra  na 

1 ząb 
w  m m

Z b ita  
m asa 
tro c in  

w  m m 3

L u źn a  
m asa 
tro c in  

w  m m 3

10 18 0.63 88 308
15 19.5 0.59 125 438
20 21 0.54 150 525
25 22.5 0.50 175 613
30 24 0.48 200 700
40 27 0.42 235 823

uderzan ie  m ło te m  pow sta ją  w strząsy dz ia ła jące  n ie k o ­
rzys tn ie  na w y trzym a ło ść  ram y, a n a w e t często niebaczne 
uderzen ia  m ło te m  m ogą spowodować de form acje  górne j 
pop rzeczk i ra m y  tra k o w e j.

D la tego też lepsze są u c h w y ty  m im ośrodow e (rys . 2) lu b  
śrubow e (rys . 3), k tó re  u m o ż liw ia ją  dobre  i  dok ładne  
naciąganie p ił.

P rócz ty c h  rod za jó w  u c h w y tó w  są w  u ż y c iu  specjalne 
ty p y , używ ane p rz y  p rzec ie ra n iu  c ie n k ich  desek pon iże j 
12 m m  grubości. P rz y  ty c h  u ch w y ta ch  p i ły  m uszą być 
po d w ó jn ie  o lis tw io n e ; w  ten  sposób uzysku je  się lepsze 
usz tyw n ie n ie  p iły .

te j ic h  masie bez szkody d la  w yda jnośc i p racy  p iły .  O b­
ję tość tro c in  lu źn ych  w yn o s i 5 -k ro tn ą  objętość rzazu.

P iły  g rubośc i 1,6 m m  i  1,8 
m m  da ją  p ra k tyczn ie  je d n a ­
ko w ą  ilość tro c in , ponieważ 
rozw arc ie  zębów p rz y  ty c h  
grubościach p i ł  je s t je d n a ko ­
wa. P iły  o m n ie jsze j g ru b o ­
ści m ożna stosować w  nastę­
p u jących  w ypadkach :

1. je ś li p row adn ice  ram y
tra k o w e j są ta k  skon­
struow ane, że c iśn ien ie  
spowodow ane ta rc iem  
p rzekazu je  się na p ro ­
w adn ice  p ryzm atyczne , 
n ie  zaś na p ła sk ie ;

2. je ś li p i ły  są zam oco- 
w yw a n e  bez nach y le ­
n ia  (p rz e c h y łk i) , a n a ­
chy len ie  to  nadaje sa­
m a ram a w  czasie r u ­
chu, p rzechy la jąc  się 
au tom atyczn ie  podczas 
ru c h u  ( t ra k i nowoczes­
ne w yso ko sp ra w n e );

3. je ś li u c h w y ty  p i ł  n ie  są 
p rzym ocow yw ane  na 
sta łe  do p i ły  (p rz y n i-  
tow ane), a p i ły  posia­
da ją  o lis tw ien ie .Rys. 1. U c h w y t k lin o w y .

P i ły  w  ce lu  ic h  ostrzen ia  i  ro zw ie ra n ia  na leży w y m ie ­
n iać  co 2 lu b  3 godz iny , a n a jw yże j co 4 godziny.

2. U C H W Y T Y

Zam ocow anie  p i ł  w  ram ie  odbyw a  się p rz y  pom ocy 
u c h w y tó w  (ściągaczy, nap inaczy). S tosowane są różne 
ty p y  u ch w y tó w . N a jp rostsze  są u c h w y ty  k lin o w e  (rys . 1). 
M a ją  one tę  wadę, że p rz y  zam acow yw an iu  p i ł  przez

Rys. 3. U c h w y t 
ś rubow y.

N a jb a rd z ie j p ry m ity w n e  u c h w y ty  są tak ie , p rz y  k tó ­
ry c h  u c h w y t je s t na sta łe  z łączony z p iłą . T yp  te n  je s t 
p rzes ta rza ły  i  o ty le  n ie w yg o d ny , że w  m ia rę  zużycia 
p i ły  l in ia  na jw iększego naciągnięcia  p i ły  n ie  p rzechodzi 
przez lin ię  zębów, lecz w  m ia rę  zużycia  oddala się od 
l in i i  zębów.

Do w ło że n ia  p i ł  do u c h w y tó w  nowego ty p u  p i ły  muszą 
b yć  o lis tw ione . W ty m  w y p a d k u  u c h w y t nasuw a się na 
p iłę . U ła tw ia  to  w y jm o w a n ie  i  zak ładan ie  p i ł ;  w  ty m  w y ­
p a d ku  u c h w y ty  pozostają w  ram ie.

U żyw ane  są jeszcze i inne  ba rdz ie j skom p likow ane  t y ­
p y  u c h w y tó w ; w  p ra k ty c e  je d n a k  n ie  zna laz ły  one szer­
szego zastosowania i  d la tego b liż e j ic h  n ie  op isu jem y.

Technicy i inżynierowie! Rozwijajcie polską technikę, szerzej 
korzystajcie z osiągnięć nowoczesnej techniki radzieckiej, budujcie 
wraz z k lasQ robotniczą potęgę gospodarczą Polski Ludowej!

(Z haseł / .  Majowych KC  PZPR)
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A N T O N I G REG O R

Produkcja iglastej tarcicy eksportowej
Podajem y tu  zasadnicze wytyczne, mające w  k ra ju  poważne znaczenie, a ta rtaczn i- 

kom m n ie j doświadczonym przyczyn ia  w ie le  kłopotów . Tymczasem produkc ja  ta w  istocie 
nie jest trudna, wym aga ty lk o  dużej staranności i  w łaściwego trak tow an ia  konserw acji 
drewna. Podajem y tu  zasadnicze w ytyczne, mające na celu u ła tw ie n ia  pracy ta rtakom  
w ty m  zakresie.

C h A R A K T E R  p ro d u k c ji ta rc ic y  eksportow e j posiada 
szereg cech odrąbnych , na k tó re  na w stęp ie  na leży z w ró ­
cić uwagę.

O bow iązu jący u  nas system  m ia r  dziesię tnych, t j .  m i l i ­
m e tr, cen tym e tr, m e tr  i  m 3 m a ograniczone zastosowanie 
na ta r ta k u  eksportow ym . Tarc icę  eksportow ą  p ro d u k u ­
je m y  przew ażn ie  w  calach i  s tandartach. W ym aga to  p rz y ­
zw ycza jen ia  się do ty c h  m ia r, zazna jom ien ia  się ze sposo­
bem  ob liczan ia  m asy, w y lic ze n ia  w  ty c h  m ia ra ch  w y m ia ­
ró w  p rze k ła d e k  i  nadm ia rów  na osuszkę itp .

P ro d u k c ja  ta rc ic y  eksportow e j odbyw a  się zasadniczo 
na ko n k re tn e  zam ów ien ia  z ra c j i um ow y, lu b  na po lece­
n ia  p ro d u k c ji,  oparte  na p ro cen tow ym  u k ła d z ie  poszcze­
gó lnych  so rtym en tów , w  grubościach od %  do 3 "  i  w  sze­
rokościach  od 3 "  do 11“ .

Zadan ie  p ro d u k c y jn e  m us i być w ykonane  w  każdym  
sortym encie , b ra k i je d n ych  n ie  m ogą być p o k ry te  nad ­
p ro d u k c ją  d ru g ich . T arc ica  eksportow a p o w inna  m ieć 
h a rm o n ijn y  u k ła d  d ługośc i z p rzec ię tną  d la  poszczegól­
n ych  g rup .

Poniew aż p ro d u k c ja  ta rc ic y  eksportow e j przeb iega przez 
szereg s tanow isk, m us im y  —  celem  zazna jom ien ia  się 
z je j s troną  techn iczną  p rzeanalizow ać zadania i  o rg a n i­
zację p ra cy  poszczególnych dz ia łó w , a w ię c  sk.adu su­
row ca, h a li, sk ła d u  ta rc ic y  i  ekspedycji, n ie  po m ija jąc  
rów n ież  zadań w arszta tu .

1. S K Ł A D  S U R O W C A

D obre  w y n ik i p racy  każdego ta r ta k u  zależą przede 
w szys tk im  od p ra cy  sk ła d u  surowca. Ta zasada nab ie ra  
specjalnego znaczenia w  ta r ta k u  eksportow ym . N a s k ła ­
dz ie  surow ca  spoczywa g łó w n y  ciężar p ro d u k c ji,  od n ie ­
go zależy w ła śc iw e  w y ko rzys ta n ie  surow ca pod ką tem  ja ­
kości i  w yda jnośc i.

D la tego  p ra co w n icy  tego d z ia łu  muszą d o k ła d n ie  znać 
i na leżycie  w y p e łn ia ć  sw oje  zadania.

D o zadań ty c h  należą: zazna jom ien ie  się ze sp ecy fika ­
c ją  p ro d u k c y jn ą , w a ru n k a m i te ch n icznym i i  o bow iązu ją ­
cym i te rm in a m i, da le j zazna jom ien ie  się ja k  n a jd o k ła d ­
n ie jsze z surow cem  d rzew nym , to  je s t jego cecham i ja ­
ko śc io w ym i i  w y m ia ro w y m i, w ym a n ip u lo w a n ie  i  dos ta r­
czenie na czas d la  h a l tra k ó w  p o trzebnych  do p ro d u k c ji 
ilo śc i k łó d , w reszcie p rze ta rc ie  surow ca lepszej jakośc i 
w  okresie, k ie d y  pod w p ły w e m  czyn n ikó w  a tm osfe rycz­
n ych  n ie  u lega on obn iżen iu  jakości.

B y  podołać ty m  zadaniom , ta r ta k  m us i zatroszczyć się 
o w czesny dow óz surow ca, a następn ie  m ieć możność b a r­
dzo szybkiego i  dogodnego dysponow an ia  n im  do p rze ­
ta rc ia .

S k ładow an ie  surow ca

A b y  m óc na każde zlecenie w y p ro d u ko w a ć  odpow ied ­
n ie  w y m ia ry  ta rc ic y  i  rozporządzać do tego odpow iedn im  
doborem  surow ca w  k łodach , na leży sortow ać su row iec 
ju ż  od c h w ili gdy nadchodzi na sk ład , a w ię c , w  czasie 
zw ózki.

P rz y  dysponow an iu  p lacam i o dostatecznej w ie lko śc i 
zaleca się s tw orzen ie  3 g ru p : I  do 25 cm  średn icy  w  ś rod ­
k u , I I  g rupa : 26— 35 cm  w  ś ro d ku  i  I I I  od 36 cm śred­
n ic y  w  zwyż, i  u k ła d a n ie  w  oddzie lne m y g ły .

O czyw iśc ie  św ie rka  i  jo d ły  n ie  na leży łączyć  w  m y -  
g łach  z sosną i  m odrzew iem . Oznaczenie ty c h  g ru p  ju ż  
w  lesie um ów ioną  fa rb ą  p o zw o li w ozakom  na ko m p le to ­
w an ie  ła d u n k ó w  je d n o lity c h  i  znaczne uproszczenie pracy.

Sam te re n  sk ła d u  p rzed  rozpoczęciem  ka m p a n ii na leży 
p rzygo tow ać odpow iedn io  do zm agazynow ania  drew na, 
oczyścić z k o ry  i  odpadków , uporządkow ać to ry  m a n i­
p u lacy jne , stare  le g a ry  przetrzeć, a za łożyć pod m y g ły  
now e ta k  gęsto, b y  d łużyce  n ie  le ża ły  na ziem i,

M yg ło w a n ie  na leży p row adz ić  s tarann ie , pam ię ta jąc, że 
d rew no  u łożone w  m y g ły  ścisłe i  dość w yso k ie  le p ie j się 
p rzechow u je  i  tru d n ie j u lega p ę ka n iu  i  s in iźn ie .

M an ip u la c ja
Jeś li d łu życ  n ie  poddano so rtow an iu , na leży zw iększyć 

tem po m an ip u la c ji, znacznie ponad po trzeby  bieżącego 
p rze ta rc ia . U w ie lo k ro tn io n a  w  począ tkow ym  okres ie  cza­
su m a n ip u la c ja  przede w szys tk im  m y g ie ł o znacznie jszym  
udzia le  odpow iedn ie j ja kośc i i  g rubośc i d łużyc , pozw o li 
z w iększe j p rzem an ipu low ane j m asy w y b ra ć  ju ż  na k ło -  
d o w isku  o dpow iedn i do zadania p ro d u kcy jn e g o  su row iec 
i  p rzecierać w  p ie rw sze j ko le jn o śc i k ło d y  pod ką te m  p o ­
zyskan ia  m a te r ia łu  eksportow ego, a przede w szys tk im  
ta rc ic y  w yższych  k la s  jakości.

Tego ro d za ju  postępow anie  pozw o li p rz y  m n ie jszym  ob­
c iążen iu  tra k ó w  na szybsze w yko n a n ie  poleceń p ro d u k ­
c j i  i  szybsze zakonserw ow an ie  ta rc ic y ; w  rezu lta c ie  ta r ­
cica będzie m ia ła  d łuższy okres czasu na przeschnięcie, 
da jąc gw arancję , że p rz y  ekspedyc ji osiągnie s tan za ła - 
dow czo-suchy.

Zw iększa jąc tem po m a n ip u la c ji m us im y  pow iększyć 
sk ła d  k łó d  i  p rzy ją ć  dodatkow o  p ra co w n ikó w  na p lac  su ­
row ca; okresow e zw iększen ie  stanu za łog i n ie  w p ły n ie  
na koszta w  stosunku  rocznym , gdyż w  okresie  w y s y łk i 
ta rc icy , k ie d y  tem po w y rz y n k i opadnie, będziem y m og li 
część ro b o tn ik ó w  z p lacu  surow ca przenieść na ekspe­
dycję .

N o rm a ln a  praca ta r ta k u  eksportow ego w ym aga  po ­
s iadan ia  dużego zapasu k łó d . Ilość ta  p o w in n a  d o ró w ­
nyw ać dw um ies ięcznym  po trzebom  p ro d u k c y jn y m  ta r ­
ta ku . P rze ta rc ie  bow iem  na leży ta k  p row adz ić , b y  je d n ym  
ciąg iem  w yp ro d u ko w a ć  okreś lo n y  w y m ia r  ta rc ic y  w  i lo ­
ści s tanow iącej sztapel.

B ra k  odpow iedn ich  ilo śc i surow ca zmusza ha lę  do czę­
s tych  zm ian  sprzęgów p i ł  i  p o w odu je  p ro d u kc ję  d ro b ­
n ych  ilo śc i so rtym en tów , k tó re  —  rozm ieszczone na p lacu  
ta rc ic y  w  n is k ic h  i  n ie n a k ry ty c h  sztaplach —  pod w p ły ­
w em  słońca i  deszczu tracą  na jakości.

W y rz y n k a  k łó d
W y rz y n k ę  k łó d  na ta rc icę  eksportow ą  na leży p ro w a ­

dzić w  stopach ang ie lsk ich , w y rz y n a ją c  k ło d y  od 9 do 
27 stóp, w  odstopn iow an iu  co jedną  stopę.

K ażda k ło d a  m us i posiadać n a d m ia r na  d ł.ugość w y n o ­
szący l 1/* do 2 ". K ło d y  segreguje się co jeden  cal, m ierząc 
średnicę w  czubie na k rzyż .

Pod w zględem  jakośc i na leży sortow ać k ło d y  na g rupy .
G rupa  I  —  k ło d y  nadające się do p rze ta rc ia  na  deski 

k la s y  jakośc i I / I I  i  N /S ja k o  p ro d u k t g łó w n y , t j .  tak ie , 
k tó re  p rz y  p rz e ta rc iu  ic h  na desk i p o w in n y  w yd a ć  w  
p ro d u kc ie  g łó w n y m  w ięce j n iż  50%  m a te r ia łó w  p ie rw ­
szych czterech k las  jakośc i. ¡Zaliczyć tu  na leży przede 
w szys tk im  bezsęczne g ład k ie , c ienk ie  (7— 11") odz iom k i 
i  tak ież  d ru g ie  k ło d y  (środkow e) n ie  z b y t grubosło is te . 
P rzecię tna  d ługość 12 —  14 stóp.

G rupa  I I  —  k ło d y  nadające się do p rze ta rc ia  na bale 
k la sy  ja ko śc i N /S, t j .  tak ie , k tó re  po p rz e ta rc iu  na bale 
p o w in n y  w ydać  w  p ro d u kc ie  g łó w n ym  w ięce j n iż  50%  
m a te r ia łó w  N/S.

G rupa  I I I  —  k ło d y  nadające się do p rze ta rc ia  na  bale 
lu b  deski V  k la sy  jakośc i, t j .  tak ie , k tó re  po p rze ta rc iu  
ic h  na ba le  lu b  deski w in n y  w ydać w  p ro d u kc ie  g łó w n ym  
w ięce j n iż  50%  m ał e r ia łó w  k la sy  V .

G rupa  IV  —  k ło d y  ja ko śc i na jgorsze j, t j .  takie ,_ k tó re  
po p rz e ta rc iu  ic h  na ba le  w y d a ją  w  p rodukcie^ g łó w n ym  
w ięce j n iż  50%  m a te r ia łó w  w  V I  k las ie  jakości.

K łó d  os ta tn ie j g ru p y  n ie  na leży przecie rać na eksport, 
a le  m an ipu low ać je  pod ką tem  zapotrzebow ania  k ra jo ­
wego.
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W  w y ją tk o w y c h  w ypadkach  na okres ty lk o  p rze jśc iow y 
dopuszcza się łączen ie  g ru p y  I / I I ,  na leży to  je d n a k  t r a k ­
tow ać ja k o  z ło  konieczne. W  te n  sposób bow iem  z m n ie j­
szamy p ro d u k c ję  d e fic y to w ych  so rtym en tów , ja k im i są 
deski N/S.

K ło d o w is k o
N a k ło d o w is k u  k ło d y  p o w in n y  być u k ła d a ne  oddz ie l­

n ie  sosna —  m odrzew , oddzie ln ie  ś w ie rk  —  jo d ła , w e d łu g  
g ru p  ja ko śc i oraz w  każde j g ru p ie  w e d łu g  ś redn icy  w  
czubie w  odstopn iow an iu  co jeden  cal.

K ło d o w is k o  ta r ta k u  eksportow ego pow in n o  być ob ­
szerne i  dobrze rozp lanow ane, z odpow iedn ią  ilośc ią  m y -  
g ie ł d la  poszczególnych k la s  g rubośc i i  jakośc i. W  ce­
lu . u ła tw ie n ia  o r ie n ta c ji na leży g rupow ać m y g ły  ja k o -  
ściam i, a następn ie  d z ie lić  k o le jn o  w  ods topn iow an iu  co 
cal na grubość.

Przez c a ły  czas na leży zw racać baczną uwagę, b y  w ła ­
ściwe k ło d y  t r a f ia ły  na w ła śc iw e  m y g ły .

D ługość k łó d
P oniew aż ta rc ica  eksportow a  m us i być dostarczana 

w  pew nych  okreś lonych  p rzec ię tnych  d ługościach  d la  
Poszczególnych so rtym en tów , kon ieczne je s t ta k ie  p ro w a ­
dzenie w y rz y n k i k łó d , aby w yp ro d u ko w a n a  z n ich  ta r ­
cica m ia ła  w ym aganą przec ię tną  długość.

W ym agane przecię tne  d ługośc i d la  poszczególnych g ru p  
so rtym e n tów  są:

B a le  o szerokości:
1) 9 "  i  w yże j —  15/16 stóp
2) węższe t j .  pon iże j 9 "  —  14/15 stóp
D esk i o szerokości:
1) 5V2"  i  w yże j —  13/14 stóp
2) pon iże j 572"  —  12/13 stóp
Jako  zasadę na leży p rzy jąć , że p rzecię tna  d ługość k łó d  

pow in n a  b yc  w iększa  o jedną  stopę od p rzec ię tne j d łu ­
gości w ym agane j d la  danego so rtym en tu .

W yka zy
N ie zm ie rn ie  w ażnym  je s t p row adzen ie  w yka zu  w y rz y n ­

k i  k łó d  oddz ie ln ie  d la  każde j g ru p y  k łó d . D o k ła d n ie  
1 bieżąco prow adzona s ta tys tyka  w ym a n ipu lo w a n ych  
k łó d  m e ty lk o  s tanow i k o n tro lę  ha rm o n ijn e go  u k ła d a n ia  
się d ługośc i i  je j p rzec ię tne j d la  poszczególnych g ru p  
so rtym en tów , ale co w ażnie jsze —  u m o ż liw ia  zazna­
jo m ie n ie  się z u k ła d e m  ja ko śc io w ym  i  g ru p o w ym  posia­
danego na ta r ta k u  surow ca, pozw a la  na opracow anie  p la ­
n u  i  ty p o w y c h  sprzęgów p ił,  a w ię c  na usta len ie  ilośc i 
każdego s o rtym e n tu  okresu  czasu potrzebnego do w y p ro ­
d u ko w a n ia  poszczególnych so rtym en tów .

M ię d zy  _ sk ładem  surow ca a h a lą  ta rtaczną  pow in n a  
is tn ieć  scisła  w spółpraca.

S k ła d  surow ca p o w in ie n  dostarczać na ha lę  okresowo, 
np. co tydz ień , w y k a z y  w y m a n ip u lo w a n ych  k łó d  z u w i­
doczn ieniem  ilo śc i w  poszczególnych grubościach  i  g ru ­
pach jakośc i; dane te  u m o ż liw ią  h a li opracow an ie  p lanu  
p rze ta rc ia .

H a la  zaś ta rtaczna  na podstaw ie  w y n ik ó w  p rze ta rc ia  
p o w inna  sta le  in fo rm o w a ć  sk ład  surow ca co do ja ko śc io ­
w e j k la s y f ik a c ji k łó d , potrzebnego ic h  aso rtym en tu , 
w reszcie  jakościow ego o d k ry w a n ia  się k łó d ; to  osta tn ie  
je s t n ie zm ie rn ie  w ażne ze w zg lędu  na in d y w id u a ln e  ce- 
cny lo ka ln e  surow ca.

2. H A L A  T A R T A C Z N A
Podstaw ą p ra cy  h a li p o w in ie n  b yć  opracow any pla i 

p rze ta rc ia . T a rta k  eksp o rto w y  m a te ko rzys tne  w a ru n k i 
ze może sobie ta k i p la n  d o k ła d n ie  u łożyć. T a r ta k  eks 
p o rto w y  m a zadanie p ro d u kcy jn e , t j .  specyfikac ję  naka. 
zanych do p ro d u k c ji so rtym e n tów ; s ta tys tyka  w y m a n i­
p u lo w a n ych  k łó d  pozw a la  na w ycze rpu jące  zo rien tow a  
n ie  się w  jakośc i i  ilo śc i poszczególnych g ru p  w y m a n i­
p u lo w a n ych  k łó d ; te  dw a  e lem en ty  na leży zestaw ić z< 
sobą i  w yciągnąć k o n k re tn e  w n io sk i, a w ięc w  zależno­
ści od zapotrzebow ania  na poszczególne s o rtym e n ty  i  po- 
siadanego surow ca na leży w p row adz ić  typ o w e  sprzęgi p i 
1 u s ta lić  ilo śc i p o trzebnych  do ty c h  sprzęgów  k łó d .

M a jąc  obliczone p ra w id ło w e  sprzęgi i  usta lone na po d ­
s taw ie  a n a lizy  posiadanego surow ca  ilo śc i p o trze b n yc ł 
k łó d , m ożem y u s ta lić  ha rm onogram  p ro d u k c ji d la  hal: 
i  ha rm onogram  m a n ip u la c ji d la  p la cu  surowca.

N a leży z nac isk iem  podkreś lić , że p raca h a li bez p la n t 
je s t ka ryg o d n ym  n iedba ls tw em ; p rzec ie ran ie  od w y p a d ­

k u  do w y p a d k u  pow odu je  na d p ro d u kc ję  „n ie c h o d liw y c h “  
so rtym en tów , za legających późn ie j w  postaci rem anen tów  
nasze szczupłe sk ła d y  ta rc icy .

D o k ie ro w a n ia  p rze ta rc iem  w  ściśle o k reś lonym  k ie ­
ru n k u  nie^ w ysta rcza  samo opracow an ie  p lanu , ha la  także 
m us i m ieć k o n tro lę  nad p rzeb ieg iem  w yko n a n ia  p lanów  
p ro d u k c y jn y c h ; k o n tro lę  ta ką  p o w inna  u  siebie bieżąco 
p row adz ić  na podstaw ie  danych dostarczonych z p lacu  
ta rc icy .

T a rc ica  eksportow a  pow in n a  być p ro d u kow ana  w y łą c z ­
n ie  w  calach ang ie lsk ich , za rów no co do g rubośc i ja k  
i szerokości.

T arc ica  po w y jś c iu  z tra k a  m us i m ieć o dpow iedn i n ad ­
m ia r  na uschnięcie. N a d m ia r ten  p o w in ie n  być ta k i, aby 
ta rc ic a  w  stan ie  „po w ie trzn o  suchym “  posiadała  pe łne 
w y m ia ry  nom ina lne  w  calach ang ie lsk ich .

O r ie n ta c y jn y  w yka z  na d m ia ró w  podano ju ż  w  „S k rz y n ­
ce p o rad “ .

S łuszność danych  nadm ia rów  na leży stale kon tro low ać, 
m ie rząc ta rc icę  przeschn ię tą  na p lacu  ta rc icy .

T a rta k  p o w in ie n  posiadać p rz y n a jm n ie j dw a  rodza je  
p rzek ładek : d la  d rew na  świeżego i  przeschniętego.

W y m ia ry  ta rc ic y  na leży stale k o n tro lo w a ć  p rz y  tra k u . 
N a  ogó ł p ro d u kow ana  przez nasze ta r ta k i ta rc ica  m a  za 
duże n a d m ia ry  na osuszkę, co p ow odu je  rek lam a c je  z po ­
w o d u  n iem ożności na leżytego w yko rzys ta n ia  tonażu  s ta t­
ków .

Za duży n a d m ia r o d b ija  się u je m n ie  na w yda jnośc i.
Sprzęgi p i ł  p o w in n y  być —  w  m ia rę  m ożności —  tego 

rodza ju , aby rdzeń  b y ł p rze rżn ię ty ; szczególnie w  ba lach 
o g rubośc i je s t to  w a ru n k ie m  kon iecznym ; o flis y  n ie  
p o w in n y  przekraczać n o rm  zastosowanych w  przepisach 
o so rto w a n iu  ta rc ic y  d la  danej k la s y  jakośc i. W szystk ie  
w ym ia ry^  muszą być bardzo dokładne.

Szczególną uwagę na leży zw róc ić  na  p racę o b rzyn a - 
czek, gdzie ska le  p o w in n y  być w  calach ang ie lsk ich .

Tarc icę  eksportow ą  na leży zaraz po w y jś c iu  z tra k ó w  
oczyscic z tro c in , zdarza się bow iem , zwłaszcza zim ą, że 
nocna zm iana w yp ch n ie  ną so rtow n ię  w ó z k i z ta rc icą  n ie -  
oczyszczoną, tro c in y  p rzym a rzną  i  n ie  zostaną usun ię te  
na s o rto w n i; sku te k  je s t ta k i. że m a te r ia ł ob le p io ny  t r o ­
c in a m i w ę d ru je  na sztapel i  tam  u lega zasin ien iu .

W  ce lu  osiągnięcia najlepszego w y ko rzys ta n ia  su ro w ­
ca, p ry z m y  po w y jś c iu  z tra k a  p o w in n y  być sortow ane 
pod w zg lędem  szerokości o d k ry c ia  i ja kośc i na te  same 
g ru p y  ja k  k ło d y .

le ż e li np:^ p ryzm a  o trzym ana  z k ło d y  g ru p y  I  w ykaże  
cechy jakośc iow e  odpow iada jące g ru p ie  I I ,  na leży ją  
przenieść do p ryzm  o trzym yw a n ych  k łó d  g ru p y  I I ;  je ś li 
na tom iast po o d k ry c iu  p ry z m y  s tw ie rdzam y, że n ie  o trz y -  
m am y z n ie j ta rc ic y  ekspo rtow e j na leży ją  od łożyć i  p rze ­
trzeć na ch od liw e  w y m ia ry  k ra jow e .

O b róbka  ta rc ic y  na e kspo rt p o w in n a  b yć  ja k  n a js ta ­
rann ie jsza , p rze ta rc ie  g ładk ie , proste, w y m ia ry  w łaśc iw e , 
o flis y  w  g ran icach  dopuszczalnych. S ta ła  k o n tro la  ty c h  
e lem entów  u trz y m a  jakość p ro d u ko w a n e j ta rc ic y  na  w ła ­
śc iw ym  poziom ie.

H a la  tra k ó w  pow in n a  p row adz ić  p rze ta rc ie  w  te n  spo­
sób, b y  na p lac  ta rc ic y  dostarczać jednorazow o ilość ta r ­
c icy  jednego so rtym e n tu  w ysta rcza jącą  d la  założenia 
jednego sztapla, a to  celem  na tychm iastow ego jego zada- 
chowania.

P rz y  o m a w ian iu  p ra cy  h a li trzeba  ró w n ież  zw róc ić  
baczną uw agę na u trzym a n ie  w  p o rzą d ku  m aszyn i  n a ­
rzędz i oraz w ła śc iw e  ostrzen ie  i  rozw odzen ie  p i ł ;  p o rzą ­
dek na ty m  odc inku , s ta ła  k o n tro la  i  op ieka  nad  m aszy­
na m i podniesie jakość o b ró b k i i  zapew n i ta r ta k o w i w y ­
konan ie  p lanu .

3. S K Ł A D  T A R C IC Y
Zadaniem  sk ła d u  ta rc ic y  je s t s k la s y fik o w a n ie . w y p ro ­

d u ko w a nych  m a te r ia łó w , w ła ś c iw y  ic h  odb ió r, p rzesu ­
szenie i  zakonserw ow anie .

T arc icę  eksportow ą  s o rtu je  się w e d łu g  rod za jó w  sosna 
—  m odrzew  razem  i  ś w ie rk  —  jo d ła  razem , każda grubość 
i  szerokość oddzie ln ie. Z a  podstaw ę so rtow an ia  p rz y jm u ­
je  się 6-k lasow e  p rzep isy  o so rtow an iu . N a ekspo rt p ro ­
d u k u je m y  następu jące k la s y  (poza so rtym e n tam i specja l­
n y m i) :  I / I I ,  N S  ( I— IV ) ,  V  i  V I .  S o rtow an ie  p o w in n o  być 
p row adzone w e d łu g  zasad k la s y f ik a c ji u ję ty c h  w  in s t ru k ­
c j i  so rtow an ia  d la  b a li 3 "  X  9” . D la  in n y c h  w y m ia ró w  
natężen ie  w ystępow an ia  w a d  na leży odpow iedn io  zm ie ­
n iać ; np. d la  b a li szerszych w ady mogą b yć  odpow iedn io
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większe, d la  ta rc ic y  cieńszej i  węższej p ro p o rc jo n a ln ie  
m niejsze.

P rzy  so rto w a n iu  na leży zw róc ić  baczną uw agę na k o ­
nieczność u trz y m a n ia  jedno litego  s tandardu  ta rc ic y  eks­
p o rto w e j w  ram ach obow iązu jących  przepisów .

T zw . w yg lą d  „k u p ie c k i“  ta rc ic y  eksportow e j m a duże 
znaczenie, n ie  może być ona zabrudzona i  deptana.

Pam iętać rów n ież  na leży, że p a rt ia  ta rc ic y  p o w in n a  być 
ró w n o m ie rn ie  obarczona szeregiem  wad, n ie  zaś ty lk o  
jedną. N a p rz y k ła d  rek lam ow ana  będzie p a rt ia  d re w n a  V  
k la sy  ja ko śc i je d y n ie  z pow odu  popękania, chociaż p o je ­
dyncze s z tu k i w ła śn ie  z pow odu  te j w a d y  są rzeczy­
w iśc ie  p ią te j k lasy.

W  p a r t i i  p o w in n a  w ię c  zna jdow ać się ta rc ica  obarczona 
ró w n o m ie rn ie  w a d a m i w  g ran icach  dopuszcza lnych d la  
danej k la s y  jakości.

W  g ru p ie  N /S na leży baczyć, aby b y ł  zachow any n a ­
s tępu jący u k ła d  k la s  jakośc i:

K la sa
ja k o ś c i

B  a 1 e

D esk isze ro k ie  od 9n 
w z w y ż

w ą sk ie  od 872"  
w  d ó ł

%  o g ó lń e j m asy  m a te r ia łó w

I 1 — 3 2 — 4 6 — 7
11 8 —  12 8 —  14 13 —  14

I I I 44 —  54 42 —  55 32 —  36
IV 36 — 42 35 —  40 45 —  47

W  razie  n a d m ia ró w  I / I I  k la s y  ja ko śc i w  sortow ane j 
ta rc ic y  na leży je  odsortować.

N a d m ia r ta rc ic y  I I I / I V  k la sy  ja ko śc i na leży rów n ież  
w y łączyć.

O flis y  na leży na so rto w n i oko row ać na b ia ło , tro c in y  
s ta rann ie  omieść, aby n ie  spow odow ały  s in izn y  k ro p k o ­
w e j, w ąsy usunąć.

P rzed  rozw iez ien iem  do sz tap li na leży m a te r ia ł na so r­
to w n i le k k o  poznakow ać fa rb ą  na czołach, stosow nie do 
p rzep isów  o znakow an iu .

Z  c h w ilą  ukończen ia  p rac na so rto w n i (k tó re  p o w in n y  
przebiegać szybko, b y  ta rc ica  n ie  u le g ła  zaparzen iu  i  za­
s in ie n iu ) na leży m a te r ia ł w yw ie źć  pod odpow iedn ie  szta- 
p le, z łożyć na legarach  i  na tychm ias t w ysztap low ać.

C a ła  operacja  t j .  od c h w ili p rze ta rc ia  do usztap low an ia  
n ie  p o w in n a  trw a ć  la tem  d łu że j n iż  24 godziny.

S z tu k i w ym aga jące  p rze ró b k i, odpow iedn io  oznakow a­
ne, na leży zw ró c ić  do ha li.

S k ła d  ta rc ic y  p o w in ie n  rów n ież  w spó łp racow ać z p la ­
cem surow ca, in fo rm u ją c  go o s tw ie rdzo n ych  n ie p ra ­
w id łow ośc iach , o o trzym ane j d ługośc i p rzec ię tne j poszcze­
gó ln ych  so rtym e n tów  ta rc icy , o u zysk iw a n ym  us tosunko ­
w a n iu  się poszczególnych k la s  ja ko śc i w  ta rc ic y  p ro d u ­
kow ane j z k łó d  poszczególnych g ru p  ja ko śc i w  ce lu  Od­
pow iedn iego  sko rygow an ia  w y rz y n a n ia  i  so rtow an ia  k łó d , 
oraz z h a lą  tra k ó w , ko ry g u ją c  pracę na o d c in ku  o b rób ­
k i,  u k ła d a n ia  sprzęgów, sposobu p row adzen ia  p rze ta rc ia  
i  ilośc iow ego w yko n a n ia  p la n u  p ro d u k c ji.

P ro d u k c ja  ta r ta k u  eksportow ego je s t ty p o w y m  p rze ­
ta rc ie m  na sk ład , ta rc ica  bow iem  m us i być  ekspediow a­
na dop ie ro  w  stan ie  po w ie trzn o  suchym . A b y  stan ten  
osiągnąć, na leży ta rc icę  przesuszyć, co t rw a  o ko ło  3 —  4 
miesiące.

S k ła d  ta rc ic y  p o w in ie n  być  odpow iedn io  obszerny, szta- 
p le  dw uczo łow e  d ługośc i 9 m  i  szerokości 3 —  3,5 m , za­
łożone re g u la rn ie , w  odstępach u m o ż liw ia ją cych  d o b ry  
p rzew iew , czo łam i sk ie row ane w  s tronę  p a nu jących  w ia ­
tró w .

L e g a ry  pod s tap lam i na wysokość m in im u m  30 cm  od 
z iem i na g ru n ta ch  w ilg o tn y c h  u łożone w yże j, do 60 cm, 
gęsto założone, żeby się ta rc ica  n ie  w ypaczy ła . K i lk a  z n ich  
pow inno  w ystaw ać na oko ło  1 m  w  k ie ru n k u  to ru , a to  
w  ce lu  u łożen ia  na n ich  dow iez ione j z so rto w n i ta rc icy . 
P ra k tyczn ie  w ię c  sztapel odsu n ię ty  będzie od to ru  o ok. 
1,5 m . K a żd y  sztapel p o w in ie n  posiadać sw ój n u m e r e w i­
d e n cy jn y  oznaczony na s łu p ku . P odz ia ł sz tap li p o w in ie n  
się odbyw ać p lanow o w  k ie ru n k u  g ru p o w a n ia  ta rc ic y  
grubościam i, a następn ie  szerokościam i i  jakośc iam i.

S k ład  ta rc ic y  m us i rów n ież  p row adz ić  ks iążkę  sz tap lo - 
wą, ew idenc jonu jącą  w szystk ie  sztaple.

Sztap low ać ta rc icę  należy w e d łu g  w y m ia ró w  p rz e k ro ju , 
każdą g rubość i  szerokość oddzie ln ie, łącząc w  je d n ym  
sztap lu  w szystk ie  d ługośc i —  stosując sztaple dw uczo łow e.

K la s y : I / I I ,  I I I / I V  i  N /S zasadniczo p o w in n y  być  u sz ta - 
p low ane na p rze k ła d ka ch  p ro s to ką tn ych  3 "  X 1 ", n a jle ­
p ie j św ieżych, n iezas in ia łych  i  bez k o ry . D o tego ce lu  na ­
leży  przede w szys tk im  w yko rzys ta ć  p rz e k ła d k i ze zrzyn. 
K lasa  V  i  V I,  zwłaszcza bale, m ogą być sztaplow ane bez 
p rzek ładek .

Gęstość u k ła d a n ia  ta rc ic y  w  sztaplach zależna je s t od 
m ie jscow ych  w a ru n k ó w  w ilgo tnośc i, podatności na zasi­
n ien ie , s topnia  p rzew iew nośc i p lacu, g a tu n k u  d rew na  o - 
raz w y m ia ru  ta rc icy .

P ra k tyczn ie  p rz y ję ła  się zasada, że w  sztap lu  na leży 
u k ła d a ć  po jedyncze s z tu k i w  ta k ie j od leg łośc i od siebie, 
b y  m iędzy n im i m og ła  zm ieścić się zaciśn ięta pięść. N a 
p lacach m o k ry c h  w  ce lu  uzyskan ia  lepszego p rze w iew u  
będziem y zm uszeni dawać w  sztaplach ko m iny .

Samo sztap low anie  na leży w ykonać  s ta rann ie , b o k i szta­
p l i  p o w in n y  być p ionow e, czoła tw o rz y ć  jedną  ścianę; 
p rz e k ła d k i m uszą leżeć w  jedne j l in i i  p ionow e j i  rzu tow ać 
na  legar.

Zakończone sztaple na leży na tychm ia s t n a k ryw a ć  d a ­
cham i z desek, lu b  p ły ta m i p o zb ija n y m i z opo łów , aby 
u ch ro n ić  m a te r ia ł od zam okn ięc ia  i  zasinienia.

Zastosow anie k o z io łk ó w  i  dachu dw uokapow ego na b o k i 
spow oduje  lepszą c y rk u la c ję  pow ie trza  i  szybsze p rzesu­
szenie m a te ria łó w .

W  każdym  raz ie  dachy m uszą b yć  szczelne.
W  ogóle przez ca ły  czas na leży p row adz ić  d o k ła d n y  

nadzór nad przeb ieg iem  przesuszania i  ko n se rw a c ji ta r ­
c icy  i  zw racać uwagę, czy m a te r ia ł w  sztaplach n ie  s in ie je .

D o zabezpieczenia n iedokończonych  sztap li, celem  u n ik ­
n ięc ia  d e k la s y fik a c ji ta rc ic y  pod w p ły w e m  czyn n ikó w  
a tm osfe rycznych  na leży m ieć p ły ty ,  um o ż liw ia ją ce  o k re ­
sowe zabezpieczenie ty c h  sztap li.

Po zakończen iu  sztapla na leży um ieścić  na n im  ta b lic z ­
kę  podającą: so rtym en t, ilość sztuk, masę, oraz datę za- 
dachow ania.

Tarc icę , k tó ra  osiągnęła pożądany stan osuszenia i  n ie  
będzie w ys ła n a  w  na jb liższym  okresie  czasu, na leży z ło ­
żyć na g łucho , p rzesortow aw szy i  pom ie rzyw szy ją  u -  
p rzedn io .

T a rc ica  składana na g łucho  m us i b yć  dobrze zabezpie­
czona ze w szys tk ich  s tro n  p rzed  zam oknięciem , d la tego 
n a jle p ie j u k ła d a ć  ją  w  szopach.

Poniew aż ta rc ica  na p lacu  je s t so rtym en tem  ju ż  go to ­
w ym , pod lega jącym  w  każde j c h w ili d yspozyc ji w y s y łk o ­
w e j, n ie zm ie rn ie  w ażnym  je s t u jęc ie  je j ilośc iow o  i  ja k o ­
ściowe w  w y k a z y  zgodne z rzeczyw is tym  stanem.

Robotnicy i robotnice! Rozszerzajcie socjalistyczne współ­

zawodnictwo pracy, przekraczajcie normy, obniżajcie k0SZW własne, 

walczcie o wy soku jakość produkcji!
(Z  haseł I. Majowych KC PZPR)
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F R A N C IS Z E K  M IC H A L S K I

Rozwłóknianie drewna metodą defibratora
Zasadniczym fragm entem  p ro d u kc ji p ły t  p ilśn iow ych  jest rozw łókn ien ie  drewna, 

czy li ? ozdi ohnienie do granic pojedyncze go w łókna  lub  n ie w ie lk ie j w ią zk i w łók ien  —  
konieczne d la  um oż liw ien ia  następnego fragm entu  p ro d u kc ji ja k im  jest spilśn ienie w łó ­
kien. Rozw łóknien ie  dokonane może być p rzy  pomocy różnych metod i  urządzeń; n a jra ­
cjonaln ie jszą z n ich  jest tzw. „m etoda D e fib ra to ra “  om ówiona w  a rtyku le , k tó ry  jest 
pierw szym  z cyk lu  poświęconego opisow i m etody p rodukc ji, jaka  stosowana będzie w  no- 
wobudujących się fab rykach  p ły t  p ilśn io w ych  w  Polsce.

Z a g a d n i e n i e  zużycia  drew na, ważne d la  naszego 
k ra ju  ze w zg lędu  na konieczność usta len ia  stanu ró w n o ­
w a g i pom iędzy ogran iczoną p ro d u k c ją  d rew na  i  jego zu ­
życia, dozna w  na jb liższych  la tach  pow ażnej u lg i przez 
p ro d u k c ję  p ły t  p ilśn io w ych , rea lizow aną  na dużą skalę 
w  ram ach, p la n u  6- le tn iego .

P ro d u kc ja  p ły t  p ilś n io w y c h  da nam  p o dw ó jną  korzyść, 
gdyż z je d n e j s tro n y  op ie ra jąc  się na  su ro w cu  d rzew nym , 
n ie  nada jącym  się do p rze robu  w  in n y c h  gałęziach p rze ­
m y s łu  przetw órczego, n ie  pom n ie jszy  ilo śc i su row ca u ż y t­
kowego, z d ru g ie j s tro n y  da nam  p ro d u k t w  w ie lu  w y ­
padkach  ba rdz ie j dostosowany do po trzeb  budow n ic tw a , 
a n iże li d re w n o  w  jego n a tu ra ln e j postaci, chociażby ze 
w zg lędu  na duży fo rm a t p ły t  ( 1,22 X 5,49 m ) i  je d n o ­
rodność m a te r ia łu , n ie  podlegającego paczeniu się i  pę ­
ka n iu . j ;

Pon iew aż zastosowanie p ły t  p ilś n io w y c h  w  b u d o w n ic ­
tw ie , p ro d u k c ji m e b li i  w  in n y c h  dz iedzinach p rze m y­
s ło w ych  je s t ju ż  obecnie zagadnieniem  znacznie spopu­
la ryzo w a n ym  w  Polsce, za jm ie m y  się w  da lszym  ciągu 
naszych rozw ażań samą m etodą ro z w łó k n ia n ia  surow ca

do p ro d u k c ji p ły t  tw a rd y c h  i p o ro w a tych  ( izo la cy jn ych ), 
k tó ra  będzie u  nas w prow adzona. R ozw łó kn ia n ie  d rew na  
łu b  in n y c h  m a te r ia łó w  ro ś lin n y c h  może być dokonane 
p rz y  pom ocy procesów: a) m echanicznych, b ) f iz y k o -  
m echanicznych, c) chem iczno-m echan icznych .

D o procesów  m echan icznych  za liczam y ścieran ie  d re w ­
na w  ścierakach. O trzym ana  m iazga sk łada  się wówczas 
z  k ró tk ic h  w łó k ie n , częściowo uszkodzonych. Ście rak w y ­
maga ponadto  użyc ia  duże j s iły , w reszcie  —  "ścieranie 
w y łącza  m ożliw ość stosowania do p ro d u k c ji p ły t  p ilś n io ­
w y c h  c ie n k ich  so rtym e n tów  i  odpadów  d rzew nych .

Procesy fizyko -m echan iczne  po legają  na rozm iękczan iu  
i  ro z lu ź n ia n iu  tk a n k i d rzew ne j p rz y  pom ocy w yso k ie j 
te m p e ra tu ry  p a ry  i  c iśn ien ia . N ie  licząc m etody Masona, 
ro zw łó k n ia n ie   ̂odbyw a  się tu  przez m echaniczne d z ia ła ­
n ie  m ie lące różnego ty p u  rozw łó kn iaczy , z k tó ry c h  n a j­
ba rdz ie j znany i  m asowo stosow any je s t d e fib ra to r  A s -  
p lunda . W  m etodzie  M asona na tom iast ro z w łó k n ia n ie  o d ­
b yw a  się sposobem w yb u ch o w ym  przez nag łą  zm ianę 
c iśn ien ia  w  zb io rn ika ch  s tru ż k i. Ta osta tn ia  m etoda jest 
m a ło  ekonom iczna.
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Procesy chem iczno-m echaniczne po lega ją  na ro z m ię k ­
czan iu  d rew na  przez ogrzew anie  w  tem pe ra tu rze  p o n i-  
Ze^  9  w  w a rn ika ch  z rozc ieńczonym i łu g a m i. R oz­
w łó k n ie n ie  zachodzi tu ta j ja k  w  procesach op isanych p o ­
p rzedn io  —  w  sposób m echan iczny; w g  zasad ty c h  o d b y ­
w a  się p rzygo tow an ie  m iazg i m etodam i n ie m ieck im i, ia k  
F ib ro p la s t, B if fa ra  i  inne.

Zasadniczym  czyn n ik ie m  m etody fizyko -m echan iczne j, 
gó ru jące j zdecydow anie  nad w s z y s tk im i in n y m i dotychczas 
stosow anym i, ie s t w yn a le z io n y  w  la tach  1931 —  1933 n o ­
w y  proces ro z w łó k n ia n ia  w  tzw . de fib ra to rze  A sp lunda  
nazyw any potoczn ie  m etodą  D e fib ra to ra .

M etoda  ta  op iera  się na spostrzeżeniu, że spójność m a ­
te r ia łó w  lig n o -ce lu lo zo w ych  zm niejsza się p rz y  ogrzan iu  
ich  do te m p e ra tu ry  pow yże j 100° C. U lega  wówczas z m ię k ­
czeniu tzw . w a rs tw a  środkow a, sk łada jąca  się z lig n in y  
i  w iążąca w łó k n a  pom iędzy sobą. D z ia ła n ie  zm iękczające 
nagrzew an ia  na tka n kę  d rzew ną  znane je s t oddaw na w  
p rzem yśle  pap ie rn iczym , np. nagrzew an ie  d rew na  parą 
w odną  p rzed  p rze rob ien iem  na masę m echaniczną w  
ścieraku.

Proces ro z w łó k n ia n ia  D e fib ra to ra  w  p rzec iw ieńs tw ie  
do in n y c h  starszych m etod, odbyw a się w  czasie, gdy 
d re w n o  zn a jd u je  się jeszcze pod dz ia łan iem  w ysokiego 
c iśn ien ia  p a ry  i  w  w yso k ie j tem pera tu rze . N astępu je  w ó w ­
czas stop ienie  się ś rodkow e j w a rs tw y  lig n in y  pom iędzy 
w łó k n a m i. Z  tego w y n ik a , że samo ro z w łó k n ia n ie  odbyw a 
s%  p rz y  stosunkow o n is k im  zużyc iu  m ocy, p rz y  czym  
w łó k n a  pozosta tją  przew ażn ie  nieuszkodzone, a rozdz ie ­
len ie  następu je  na po jedyńcze  w łó k n a  lu b  ich  pęczki.

B ardzo  w ażne d la  p ra w id łow e g o  ro z w łó k n ia n ia  je s t ró w ­
nom ie rne  nagrzew anie  d re w n a  (w  postaci s tru ż k i)  p rzed 
ro zw łó kn ian ie m . N agrzew an ie  s tru ż k i następu je  w  k o ­
m orze nagrzew an ia  pod c iśn ien iem  p a ry  8 —  12 a tm . do 
te m p e ra tu ry  p a ry  otaczającej s trużkę , w  c iągu  oko ło  
50 —  70 sek. Czas te n  zależy m iędzy in n y m i od grubości 
i  od w ilg o tn o śc i s tru żk i.

W ażne jest, aby s trużka  b y ła  m o ż liw ie  je d n a kow e j w ie l­
kości, o ró w n o m ie rn e j zaw artośc i w ilg o c i, t i .  w  g ra n i­
cach 40 —  50°/o w ilg o c i.

C a łk o w ite  zuzycie  e n e rg ii na ro zw łó k n ia n ie  w ynos i 
oko ło  200 250 K W h /t surowca, a zużycie  p a ry  —  ok.
600 700 —  800 k g /t surow ca, w  zależności od rodza ju
••’Urowca, jego w ilgo tnośc i, żądanej jakośc i ro zw łó kn ie n ia  
ltp .

Proces ro z w łó k n ia n ia  D e fib ra to ra  sk łada  się z faz na ­
stępu jących : 1) zas ilan ie  podgrzewacza w  d e fib ra to rze  
s trużką , 2) pa row an ie  s tru ż k i, 3) ro zw łó k n ia n ie  s tru żk i, 
4) w y ła d o w a n ie  w łó k ie n .

1) Z as ilan ie  s trużką . S tru żkę  doprow adza się do z b ió r -  
n ik a  um ieszczonego nad m ie jscem  zasilan ia  de fib ra to ra . 
S tru żka  spada s trum ie n ie m  c ią g łym  do le ja , zaw ierającego 
w ib ra to r , k tó ry  p rzesy ła  s trużkę  da le j na dół.

D o podgrzewacza s trużka  dostaje  się p rz y  pom ocy u rz ą ­
dzenia ś lim akow ego lu b  tłokow ego. Celem  ty c h  urządzeń 
je s t p rz y  nac isku  20— 25 kg /cm 2 w y tw a rza n ie  ze s tru ż k i 
k o rk a  sta le  poruszającego się k u  p rzodow i. W ilg o ć  w y ­
c iśn ię tą  ze s tru ż k i w s k u te k  nac isku  t ło k a  lu b  ś ru b y  za- 
s ila jące j usuw a się przez specja lne o tw o ry  w  obudow ie. 
M a  to  szczególne znaczenie w  w yp a d ku , gd y  s trużka  jes t 
z b y t w ilgo tna .

2) P a row an ie  s tru ż k i. K o re k  w y tw o rz o n y  ze s tru żk i, 
po w y jś c iu  z r u r y  doprow adza jące j, rozpada się w  poz io - 
m y m  podgrzewaczu, do k tó re g o  doprow adzana je s t para. 
W ówczas rozpoczyna się na tychm ia s t szybk ie  podgrze­
w an ie  s tru ż k i w  tem p. ok. 170 —  180° C. Para, tracąc c ie ­
p ło , osadza się na strużce i  zw iększa je j w ilgo tność. Pa­
ro w a n iu  d rew na  tow arzyszy w yd z ie la n ie  się kw asów  
m rów czanego i octowego oraz zakwaszenie s tru ż k i, co 
przyspiesza h y d ro liz ę  chem ice lu lozy i  tw o rze n ie  się ro z ­
puszcza lnych w  w odzie  pentoz. D la tego  w yda jność m iaz­
g i za leży od d ługośc i czasu podgrzew ania , k tó ry  w p ły w a  
rów n ież  na b a rw ę  s tru ż k i w y w o łu ją c  je j ściem nienie, 
p rzyp isyw ane  p rzeksz ta łcen iu  się lig n in y .

Z  poziomego podgrzewacza s tru żka  spada przez g rz e j­
n ik  p io n o w y  na p rzenośn ik  ś lim a ko w y , napędzany ze sta­
łą  szybkością, przenoszący s trużkę  do środka  ta rcz  m ie ­
lących. Szybkość tran sp o rte ra  ś lim akow ego m ożna re g u ­
lować.

3) R o zw łókn ian ie . R ozdzie len ie  s tru ż k i, podgrzanej p a ­
rą  na w łó k n a  d o ko n u je  się w  kom orze  rozw łó kn iacza  (de ­
f ib ra to ra )  p rz y  pom ocy dw óch że liw n ych  ta rcz  m ie lących. 
Jedna z ty c h  ta rcz  je s t sta ła, a d ruga  ob ro tow a ; ta  o -

s ta tn ia  zn a jd u je  się pod s iln y m  nac isk iem  sp rężyny i  z n a j­
d u je  się w  pew ne j od leg łośc i od ta rczy  s ta łe j. S trużkę  
doprow adza się na środek ta rczy  s ta łe j p rz y  pom ocy 
p rzenośn ika  ś lim akow ego. Po dos tan iu  się pom iędzy tarcze 
s trużka  spada w  dó ł, gdzie p o d c h w y tu ją  ją  na tychm ias t 
w ys tę p y  (za b ie ra k i)  ta rczy  i  roz rzuca ją  po  obwodzie. 
W  p rzyobw odow e j części ta rcz  zn a jd u je  się s tre fa  m ie ­
len ia  o szerokości oko ło  40 m m . P rzestrzeń  m iędzy ta r ­
czam i m a w  p rz e k ro ju  k s z ta łt k lin a , sk ierow anego k u  ob ­
w odow i, d z ię k i tem u, w s k u te k  dz ia łan ia  s iły  ob ro tow e j, 
s trużka  podlega ro z ta rc iu  na e lem en ty  w łó k n is te  i  p rze ­
chodzi następn ie  pom iędzy ta rczam i o dda lonym i od sie­
b ie  o 0,10 —  0,15 m m , co rów na  się 2 —  4 -k ro tn e j g ru b o ­
ści w łó k ie n  d rzew nych .

Tarczę w iru ją c ą  m ożna przesuwać w  s tosunku  do ta r ­
czy n ie ruchom e j przez p rzekręcan ie  k ó łk a  ręcznego, ta k  
że odległość m iędzy ta rczam i może być zm ien iana  z ze­
w n ą trz  podczas ope rac ji rozw łó kn ia n ia . W  w yp a d ku  p rze ­
dostan ia  się m iędzy  tarcze p rze d m io tu  m eta low ego, np. 
gwoździa, m ożna na tychm ias t tarczę roz łączyć p rz y  p o ­
m ocy d źw ig n i ręczne j. Tarcza ob ro tow a  p ra cu je  z szyb­
kością 600 ob r/m in .

S iła  zużyta  podczas oddzie lan ia  w łó k ie n  zam ien ia  się 
p ra w ie  ca łko w ic ie  w  ciepło, k tó re  podnosi tem pe ra tu rę  
tarcz, ja k  też i  w łó k ie n  przechodzących przez stre fę  ta r ­
cia. P odn ies ien ie  się te m p e ra tu ry  p o w odu je  w y p a ro w a ­
n ie  części w o ln e j w o d y  z w łó k ie n  w  postaci n a tu ra ln e j 
w ilg o c i d rew na , czy też sk rop lo n e j p a ry  (kondensa tu ). 
D la tego  też s trużka  d rew na, pow in n a  posiadać pewne 
m in im u m  w ilg o c i 35— 40% w  ce lu  u m o ż liw ie n ia  absorb- 
c j i  w ydz ie lonego c iepła, aby n ie  dopuścić do przegrzan ia , 
a naw e t zw ęg len ia  w łó k ie n .

5) W y ła d o w a n ie  w łó k ie n . M iazga  po opuszczeniu s tre ­
fy  ro z w łó k n ia n ia  zosta je w dm uchana  przez ło p a tk i u -  
m ieszczone na w a le  o b ro to w ym  w  k ie ru n k u  o tw o ru  p ro ­
wadzącego do r u r y  w yp u s to w e j. Z  obudow y ta rcz  m iazga 
W ydostaje się na zew ną trz  przez dw a  za w o ry  w y lo tow e , 
um ieszczone na obu końcach k o m o ry  w y ładow cze j. K o ­
m ora  ta  nape łn ia  się m iazgą i parą , gdy p ie rw szy  zow ór 
się o tw ie ra . Po za m kn ięc iu  się p ierw szego zaw oru , o tw ie ­
ra  się d ru g i zaw ór i  m iazga w ra z  z parą, zaw artą  w  ko m o ­
rze w y ładow cze j, zostaje w ydm uchana  na zew ną trz  do 
cyk lo n u . N astępnie  p ie rw szy  zaw ór znów  się o tw ie ra , 
w puszczając m iazgę i  parę  do k o m o ry  w y ła d o w cze j i  p ro ­
ces ten  pow ta rza  się oko ło  40 razy  na m in u tę . W  raz ie  p o ­
trzeb y  za w o ry  mogą być o tw a rte  p rz y  pom ocy dw óch 
d źw ig n i ręcznych. W  cyk lo n ie  następu je  n a try s k  w ody, 
m iazga s tudz i się i tw o rz y  się z n ie j zaw iesina o koncen­
t ra c ji  oko ło  2 %, k tó ra  je s t m ieszana odpow iedn im  m ie ­
szadłem.

N ie k tó re  w łasności m iazg i z de fib ra to ra . B a rw a  m iazgi 
z d e fib ra to ra  je s t n ieco ciem nie jsza  n iż  b a rw a  drew na. 
M iazga  o trzym ana  ze s tru ż k i w yko n a n e j z d re w n a  n ie k o - 
row anego m a b a rw ę  c iem niejszą od m iazg i o trzym ane j ze 
s tru ż k i w o ln e j od k o ry .

Rys. 2. M iazga  (w  pow iększen iu )

W yda jność w łó k ie n  z d e fib ra to ra  może się w ahać od 
85 —-  96%  i  zależna je s t od w ie lu  czyn n ikó w , m iędzy in ­
n y m i od czasu pa row an ia  s tru ż k i i  rod za ju  oraz jakośc i 
użytego surowca. W łó kn a  o trzym ane  z d e fib ra to ra , bada­
ne przez m ik ro sko p , są w  p rzew ażające j ilo śc i n ie p o ła - 
m ane i  n ieuszkodzone. Ic h  sk ład  chem iczny je s t p ra w ie
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ta k i sam, ja k  su row ca  drzewnego, p rz y  nieco m nie jszej 
zaw artośc i chem ice lu lozy, w s k u te k  częściowej h y d ro liz y  
podczas pa row an ia  s tru ż k i w  de fib ra to rze .

M iazga  ta  nada je  się zarów no  do w y ro b u  sz tyw nych  
p ły t  p o ro w a tych  i  tw a rd ych , ja k  rów n ież  do w y ro b u  
m ię k k ic h  m a t izo la cy jn ych  i  in n y c h  p ilś n i budow lanych , 
w  k tó ry c h  m iazga zastępuje znaczny odsetek dotychczas 
u żyw anych  szmat. M ożna z n ie j rów n ież  u zysk iw ać  sypk ie  
izo la cy jn e  m asy w łó k n is te  do izo low an ia  b u d ynkó w , 
c h ło d n i itp . w reszcie  —  m asy w łó k n is te  do w yp e łn ia n ia  
tw o rz y w  sztucznych. W  ce lu  p ro d u k c ji s y p k ich  mas izo ­
la c y jn y c h  m iazgę w y ła d o w u je  się z d e fib ra to ra  do su ­
chego c y k lo n u  i  poda je  do suszarni. N a jw iększe  znacze­
n ie  m a w y ró b  sz tyw nych  p ły t  p ilśn io w ych .

W  ro k u  1945 w yp ro d u ko w a n o  w  E u ro p ie  o ko ło  150.000 
to n  sam ych p ły t  p ilś n io w y c h  tw a rd y c h  z m iazg i D e fib ra ­
to ra , osta tn io  ilość ta  w zrosła .

R o zw łó kn ia n ie  s tanow i n a jis to tn ie jszą  czynność w  p ro ­
d u k c ji p ły t  p ilś n io w y c h  i  m a  decydu jący  w p ły w  na ja ­
kość gotowego p ro d u k tu . O p isany system  ro zw łó k n ia n ia  
uchodz i obecnie za na jlepszy ze w zg lędu  na:

1. ekonom ię procesu (n is k ie  zużycie  m ocy, w ysoka  
w yda jność surow ca),

2. jakość p ro d u k tu  (m iazga je d n o lita , d robno  roz ­
w łó k n io n a ),

3. rac jon a ln ą  ciągłość procesu.
P rzy  pom ocy d e fib ra to ró w  m ożna ro zw łó kn ia ć  n ie  t y l ­

ko  d rew no , ale i inne  m a te r ia ły  w łó kn is te .

T A D E U S Z  M A Ń K O W S K I

Płyta pustakowa
Dotychczas produkowane p ły ty  sto larsk ie  posiadają środek szczelnie w ype łn ion y  

drewnem , w sku tek czego są stosunkowo ciężkie i  drogie. P ły ty  pustakowe posiadają  
w  środku wolne przestrzenie, a przez to są lżejsze, i  tańsze i  jednocześnie odporne na dzia­
łan ie  czynn ików  k lim atycznych.

P O W S Z E C H N IE  używ ane do p ro d u k c ji m e b li p ły ty  
s to la rsk ie  są p ó łfa b ry k a ta m i, sk ła d a ją cym i się z g ru b ych  
części ś rodkow ych , w  skróc ie  zw anych  „ś ro d k a m i“ , do 
k tó ry c h  z obu s tron  d o k le jone  są cieńsze p ła ty  d rew na  
zwane ob łogam i.

Ś rodek p ły ty  s to la rsk ie j sk łada  się zazwyczaj z p o k le -  
jo n y c h  ze sobą lis te w e k  lu b  n iep o k le jon ych , zależnie od 
w ym agań  lu b  przeznaczenia p ro d u ko w a n ych  p ły t .  W  ten 
sposób o trzym ane  p ły ty  s to la rsk ie  noszą nazwę lis te w k o ­
w ych . S tosu je  się ponadto  ś ro d k i w yko n a n e  z p o k le jo -  
n ych  ze sobą desek, k tó re  nacię te  z obu  s tron  p iłeczką  
do ca 2/3 g rubośc i da ją  in n y  ty p  p ły ty  s to la rsk ie j zw anej 
deskową. W je d n y m  i  d ru g im  w y p a d k u  środek p ły ty  
s to la rsk ie j je s t szczelnie w y p e łn io n y  d rew nem . W  ten  
sposób w ykonane  p ły ty  s to la rsk ie  m ożna ciąć dow o ln ie  
na e lem en ty  m eblow e, a pow sta jące odpady d a ją  się 
uży tko w a ć  zależnie od w y m ia ró w  i  przeznaczenia.

P ły ta  pustakow a, w  p rze c iw ie ńs tw ie  do p ły ty  s to la r­
sk ie j, n ie  posiada środka  szczelnie w ype łn ionego  masą 
d rew na , w e w n ą trz  zaś p ły ty  zn a jd u ją  się w o lne  p rze ­
strzenie. Cel p ro d u ko w a n ia  tego ro d za ju  p ły t  je s t dobrze 
znany; chodzi o oszczędność drew na. S tąd często p ły ty  
pustakow e noszą nazwę p ły t  oszczędnościowych.

P ły ty  pustakow e n ie  są now ością  i  zn a jd u ją  powszech­
ne zastosowanie n ie ty lk o  p rz y  p ro d u k c ji m eb li, lecz 
ró w n ież  w  b u d ow n ic tw ie , np. p rz y  p ro d u k c ji d rz w i p ły ­
tow ych .

K o n s tru k c je  ś rodków  p ły t  pus tako w ych  m ogą być 
różne. Zależą one od stosow anych m a te r ia łó w , a przede 
w szys tk im  od rod za ju  i g rubośc i w a rs tw  o k ryw a ją cych  
ś rodk i.

Do p ły t  s to la rsk ich  stosu je  się zazwyczaj ob łog i łu s z ­
czone, pon iew aż s tanow ią  one m a te r ia ł na jtańszy. G ru ­
bość ob łogów  może być różna. Są one łu p liw e  i  d la tego 
n ie  m ogą znaleźć zastosowania do każdego ty p u  p ły ty  
pus takow e j. Is tn ie ją  jeszcze inne  m a te r ia ły , ja k : s k le j­
k i) p ły ty  p ilśn iow e , te k tu ry , tw o rz y w a  synte tyczne, i  od 
n ic h  zależeć będzie g łów n ie , ja k i  ty p  środka  może zna­
leźć zastosowanie, lu b  ja k i ty p  środka  może być w y k o -  
nany, zależnie od posiadanych do tego ce lu  urządzeń.

N azw a p ły ty  p us takow e j n ie  je s t ścisła. P ły ty  pus ta ­
k o w e j, w  p rze c iw ie ńs tw ie  do p ły ty  s to la rsk ie j, n ie  można 
ciąć dow o ln ie , pon iew aż o trzym ane  e lem en ty  p o s ia d a ły ­
b y  częściowo, a czaśem ca łko w ic ie  b o k i n ie w yp e łn io ne  
d rew nem . Z tego w y n ik a  w n iosek, że każda w y p ro d u ­
kow ana  p ły ta  pustakow a pow in n a  posiadać w y m ia ry  żą­
danego e lem entu, a w ła śc iw a  je j nazwa p o w in n a  b rzm ieć 
„e lem e n t p u s ta ko w y “ , co b y ło b y  n a jb a rd z ie j w łaśc iw e.

P ły t  pus tako w ych  n ie  m ożna p rod u ko w a ć  w  d o w o l­
n y c h  i  h a n d low ych  w ym ia ra ch , dostosow anych do w ie l­
kości posiadanych p ras; m ożna je  p rod u ko w a ć  ty lk o  w  
w ym ia ra ch  ściśle o k reś lonych  przez p o trze b y  i  dostoso­
w an ych  do u żyw anych  e lem entów . Jest to  jeden  z pow o­
dów , d la  k tó ry c h  za k ła d y  p ro d u ku ją ce  p ły ty  s to larsk ie ,

m im o  oczyw is tych  m oż liw ośc i zaoszczędzenia znacznych 
ilośc i m a te r ia łó w  d rzew nych , w s trz y m u ją  się od p ro d u ­
kow a n ia  p ły t  pus takow ych , m a jąc  zastrzeżenia m n ie j lu b  
w ięce j słuszne.

N a jp rostsza  p ły ta  pus takow a  sk łada  się z ra m y  o k le ­
jo n e j z obu  s tro n  sk le jką . Jeś li ro z m ia ry  p ły ty  są zb y t 
duże, stosu je  się w e w n ą trz  dodatkow e  poprzeczki. Pozw a­
la  to  rów n ież  na użycie  s k le jk i cieńszej a w ię c  tańszej. 
Z  tego rod za ju  p ły t  ju ż  p ro d u ko w a n o  m eb le  i  w  d a l­
szym  ciągu stosu ją  ie  w a rsz ta ty  rzem ieśln icze. N ie  m ożna 
tw ie rd z ić , że je s t to  z ła  k o n s tru k c ja  całości. N ie je d n o ­
k ro tn ie  je s t ona lepsza i  pew n ie jsza  od ź le  w yko n a n ych  
p ły t  s to la rsk ich , a w  s k a li p rzem ys łow e j m o g ła b y  u lec 
m o d y fik a c ji i  u lepszeniu.

To samo rów n ież  m ożna b y  pow iedzieć o zastosow aniu 
p ły t  p ilś n io w y c h  lu b  in n y c h  tw o rz y w  syn te tycznych . Są 
to  zam ierzenia, k tó ry c h  rea lizac ja  nastąp i wówczas, gdy 
będz iem y d ysponow a li dostateczną ic h  ilością .

Pozostaje w ię c  do rozpa trzen ia  i  rozw iązan ia  p ro b le m  
p ły ty  pustakow e j* opa rte j na u ż y w a n iu  ob łogów , obecnie 
m a te r ia łu  n a jb a rd z ie j dostępnego, ew en tua ln ie  naw et 
te k tu ry , k tó ra , będąc odpow iedn io  spreparow ana, nadaje 
się ró w n ież  do tego celu.

N a jlic z n ie j p ro d u ko w a n ym  aso rtym en tem  d rzew nym  
je s t ta rc ica , następnie m a te r ia ły  łuszczone i  k ra jan e , stąd 
w  ko le jn o śc i na jw iększe  zastosowanie p o w in n n y  znaleźć 
p ły ty  pustakow e w yko n yw a n e  z desek, a następnie z ob ­
łogów . P ły ta  pustakow a z desek s tanow i ty p  na jp rostszy, 
n ie  w ym aga jący  spec ja lnych  urządzeń p ro d u k c y jn y c h , 
d latego też pow in n a  zdobyć sobie p raw o  p ie rw szeństw a 
przed p ły tą  pustakow ą, k tó re j środek b y łb y  w yk o n a n y  
z ob łogów .

W  lite ra tu rz e  techn iczne j n ie w ie le  m ożna spotkać m a ­
te r ia łu  dotyczącego p ro d u k c ji p ły t  pus takow ych , zw łasz­
cza, że je s t to  nowość, k tó ra  w  państw ach k a p ita lis ty c z ­
n ych  b y ła  i  je s t nada l sk rzę tn ie  ch ron iona  w sze lk iego 
ro d za ju  pa ten tam i. N ie  chodzi tu ta j o samą znajomość 
k o n s tru k c ji środka, k tó ra  może być  ła tw o  poznana i d o ­
stępna. W ażnie jszą rzeczą je s t posiadanie lu b  opracow a­
n ie  m e tody  techn iczne j, p rocesu technologicznego, k tó ry  
d a w a łb y  pe łne  gw aranc je  szybkiego, tan iego  i  d o k ła d n e ­
go w yko n a n ia , p rz y  u życ iu  posiadanych u rządzeń tech ­
n icznych . To w ła śn ie  jes t zadaniem  g łó w n ym , od ro z w ią ­
zania k tó re g o  zależy m ożliw ość szybkiego p ro d u ko w a n ia  
p ły t  pustakow ych .

D ocen ia jąc w  p e łn i znaczenie tego zagadnienia, ju ż  w  
ro k u  1949 b y ły  rozpoczęte przez C Z P D  i  nada l trw a ją  
p ró b y  i  dośw iadczenia nad p ły ta m i p u s tako w ym i. W y ­
n ik i  o trzym ano  zachęcające, k tó re  pozw a la ją  p rzypusz­
czać, że p ro d u k c ja  p ły t  pus tako w ych  w  ska li p rze m y­
s łow e j będzie u ruchom iona.

N a jp ros tszy  ty p  p ły ty  pus takow e j podany je s t na 
rys. 1.
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Rys. 1. W yc in e k  p ły ty  p u s takow e j z lis tew ek.

Ś rodek p ły ty  sk łada  się z lis te w e k  u łożonych  w  ten  
sposób, że m iędzy  n im i pow sta ją  m ie jsca  puste. W  części 
szczytow ej, na p rz e k ro ju  p ły ty ,  w idoczne są poszczegól­
ne lis te w k i, podoDnie ja k  w  n o rm a ln e j p ły c ie  s to la rsk ie j, 
to  samo do tyczy  boków  p ły ty .  P rz e k ła d k i k ró tk ie  w  czę­
ści szczytow ej lu b  w  ś ro d ku  p ły ty  są d ługośc i 100 —- 
120 m m  ra m ia k i b o kó w  sk ła d a ją  się z w yso rto w a n ych  
d łu g ic h  lis te w e k , na jlepsze j jakośc i. Ilo ś ć  lis te w e k  w  ra -  
m ia k u  w aha się od 2 do 4 za leżnie od przeznaczenia da­
nego e lem entu.

P rz y jm u ją c  teore tyczn ie , d la  p rz y k ła d u , w yko n a n ie  
p ły ty  p u s takow e j o w ym . 1800 X  600, z desek 19 m m  g rub . 
sk łada jące j się z p io n o w ych  ra m ia k ó w  z łożonych  z trzech  
lis te w e k  i  trzech  rzędów  p rze k ła d e k  po 120 m m , w ypada, 
że będzie ona zaw ie ra ła  w  ś ro d ku  37,4 m b. lis te w e k ! 
W  id e n tyczny  sposób w yko n a n a  p ły ta  s to la rska  lis te w ­
kow a  będzie zaw ie ra ła  „ w  ś ro d ku “  57,6 m b. ta k ic h  sa­
m ych  lis te w e k . R óżnica w yn o s i 20,2 m b. co s tanow i 35% 
oszczędności na m a te ria le .

D oda jąc do tego m oż liw ośc i w yko rzys ta n ia  w sze lk ich  
k ró tk ic h  kaw a łe czkó w  na p rz e k ła d k i na leży s tw ie rdz ić , 
że p ra k tyczn ie  oszczędność na m a te ria le  w zrośnie. Jest 
to  a rgum en t pow ażny, do k tó re g o  na leży jeszcze do liczyć 
oszczędność, k tó ra  pow stan ie  p rz y  m n ie jszym  zu życ iu  k le ­
ju ,  n iezbędnym  do pow leczen ia  m n ie jsze j pow ie rzch n i 
s tyku , ja k i_ s ta n o w ią  lis te w k i w  p ły c ie  pustakow e j.

N ie  w da jąc  się w  finansow e w y liczen ia , k tó ry c h  w y ­
n ik  je s t ko rzys tn y , trzeba  s tw ie rdz ić  pow ażny fa k t  z m n ie j­
szenia zużycia  m ate ria łow ego. Jest to  w ys ta rcza jący  a rg u ­
m e n t i  sygna ł do rozpoczęcia p ra c  w  ty m  k ie ru n k u . P o w ­
sta je  ty lk o  py tan ie , czy w  te n  sposób w yko n a n e  p ły ty  
pustakow e d a ją  gw a ranc ję  dostatecznej pew ności zacho­
w an ia  się ich  na d łuższą m etę w  go tow ych  w y ro ba ch  i  czy 
n ie  w p ły n ą  one na obn iżen ie  ja ko śc i p ro d u ko w a n ych  m e ­
b li.  Dotychczasow e p ró b y  w yka za ły , że obaw y ta k ie  są 
nieuzasadnione.

je s t n iepew ne i  słabe. ¡Zw iązany środek rozsypu je  się p rz y  
s łabym  u c isku  a n a w e t w  czasie tran sp o rtu . K ró tk ie  p rze ­
k ła d k i nia^ d a ją  dostatecznego ta rc ia  d la  u trzym a n ia  na 
sucho całości k o n s tru k c y jn e j w  je d n e j płaszczyźnie. Spo­
sób norm a lnego zw iązan ia  m usi u lec  m o d y fik a c ji.

Z  w yże j podanym  sposobem w iązan ia  łą czy  się ró w ­
n ież spraw a nanoszenia w a rs tw y  k le ju . W  s k a li p rze ­
m ys ło w e j nanoszenie k le ju  p o w in n o  odbyw ać się m echa­
n iczn ie , n ie  zaś ręcznie. Nanoszenie k le ju  na ca łą  p łasz­
czyznę ob łogów  je s t m oż liw e , jednakże  n ie  da zam ierzo - 
nego e fe k tu  oszczędnościowego, ja k  p rz y  nanoszeniu k le ­
ju  na p rzyg o to w a n y  środek pustaka . Najlepsze rozw iąza ­
n ie  ty c h  zagadnień będzie częścią procesu techno log icz­
nego.

Ze względu^ na m nie jszą  pow ie rzchn ię  s ty k u  lis te w e k  
pustaka  w  p o ró w n a n iu  z p ły tą  s to larską, na leży stosować 
p rz y  p rasow an iu  m nie jsze ciśn ien ie . C iśn ien ie  to , odczy­
tane na m anom etrze pom py, na leży redukow ać o p rocen t 
w o ln y c h  p rzestrzen i, za w a rtych  w  ś ro d ku  p ły ty  pu s tako ­
w e j.

Ja k  stw ie rdzono  w  czasie p rzep row adzonych  p rób , w a ­
d y  ob łogów  da ją  się zapraw iać w s ta w ka m i d rew na. P rzy  
u życ iu  w ie r t ła  ¡3 30 m m  i  g łębokości n a w ie rcan ia  10 m m  
m ożna zapraw iać w ypada jące  sęki, o tw o ry  i  in n e  w ady, 
n ie  przekracza jące w ie lko śc ią  ś redn icy  w ie r t ła . G łęboko  
osadzone „ k o r k i“  z d rew na, zap raw ione  na k le j,  trz y m a ją  
się bardzo dobrze.

N a podstaw ie  w y n ik ó w  p ró b  dotychczasow ych należy 
przypuszczać, że p ro d u k c ja  p ły t  pus tako w ych  z lis te w e k  
k ry ty c h  ob łogam i n ie  p rzedstaw ia  w iększych  tru d n o śc i 
i  będzie na leżycie  zorganizowana.

P ły ty  pustakow e z ob łogów  p ro d u kow ane  są w  ten  
sposób, że w  p rzygo tow ane j ram ie  osadzone są p ask i d re ­
w na  nożowanego, pocię te  a lbo w zd łu ż  a lbo też w  p o ­
p rzek  w łó k ie n  drew na.

Poniew aż ob łog i są c ienk ie , sk ładan ie  ic h  w  sposób 
podany ja k  d la  p ły ty  pus takow e j z lis te w e k , b y ło b y  zb y t 
kosztowne. S tosu je  się w ięc  ram ę o g rubośc i ś rodka  p ły ty , 
w  k tó re j osadzone są w  pew nych  odstępach części o b ło -  
gow, tw orzące  razem  całość ko n s tru k c y jn ą .

O sta tn io  p ro d u kow ano  z ob łogów  różne w k ła d k i p u ­
stakowe, w ykonane  w  sposób podany d la  p rz y k ła d u  na 
rys. 2.

N a rys . 2a podano w k ła d k i w ykonane  z ob łogów , c ię­
ty c h  specja ln ie  w  poprzek w łó k ie n , na p ask i szerokości 
odpow iada jące j g rubośc i pustaka. P ask i te  z jedne j s tro ­
n y  po d k le ja no  pap ierem , aby n ie  p ę k a ły  p rz y  w yg in a n iu . 
P rzebiegające pask i m a ją  k s z ta łty  p roste  lu b  wężyka. 
M ie jsca  s ty k u  są podk le jone , d z ię k i czemu całość trzym a

Jeś li id z ie  o s tab ilizac ję  p ły t  p u s ta ­
k o w y c h  i  n iebezpieczeństw o paczenia 
się ty c h  p ły t ,  to  w  każd ym  p rzyp a d ku  
p rz y  m n ie jszym  naprężen iu , ja k i da je  
spoina k le jo w a  w  p ły c ie  p us takow e j, 
będzie ona m ia ła  przew agę nad  p ły tą  
s to larską. M o ż liw o śc i fa lo w a n ia  się p o ­
w ie rz c h n i p ły ty  pus tako w e j, w s k u te k  
n ie rów nom ie rnego  pęczn ienia  lu b  k u r ­
czenia się d rew na , będą zawsze m n ie j­
sze, pon iew aż m nie jsza  ilość  lis te w e k  
w  ś ro d ku  p ły ty  da fa lę  za łam an ia  św ia ­
t ła  d łuższą, a w ię c  m n ie j w idoczną.

D ob re  w y n ik i  o trzym ano  p rz y  lis te w ­
kach  w yc in a n y c h  z desek c ie n k ich  
g rub . 19 m m . D e sk i g rub . 25 m m  d a ły ­
b y  w iększe  p rzestrzen ie  w o ln e  m iędzy 
lis te w k a m i i  w y m a g a ły b y  p ra w d o p o ­
dobnie  g rubszych  ob łogów , n iż  p rz e w i­
d u je  to  in s tru k c ja  d la  p ły t  s to la rsk ich , 
w yd a n a  przez C ZPD . W ym aga to  jesz­
cze p rzepracow ania , k tó re  p o tw ie rd z iło b y  słuszność p rz y ­

puszczenia lu b  o b a liło b y  je  na  korzyść  grubsze j ta rc icy .
Rozpoczęcie p ro d u k c ji p ły t  pus tako w ych  w  s k a li p ó ł-  

techn iczne j będzie począ tk iem  re a liz a c ji zagadnienia. Do 
opracow ania  w  s ka li p rzem ys łow e j pozosta łyby dw a  za­
gadnien ia :
1. w  ja k i sposób na leży składać lis te w k i na ś ro d k i p u ­

stakowe, p rzygo tow ane  do o k le jan ia ,
2. w  ja k i sposób na leży m echaniczn ie  nanosić k le j na 

p rzygo tow ane  ś rod k i, ażeby złożona całość n ie  rozsy ­
p a ła  się p rz y  te j operacji.
W iązan ie  środka  pustakow ego w  sposób id e n tyczny  ja k  

środka  p ły ty  s to la rsk ie j, w ykonanego  z d łu g ic h  lis tew ek,

Rys. 2. W k ła d k i pustakow e z ob łogów .

się bardzo dobrze. W  ten  sposób w yko n a n e  w k ła d k i o us­
ta lo n ych  w ym ia ra ch  d ługośc i i  szerokości umieszczono 
w e w n ą trz  p rzygo tow ane j ram y , a całość o k le ja n o  o b u ­
s tron n ie  s k le jk ą  lu b  ob łogam i g ru b . 3—4 m m .

N a ryc . 2b podany je s t ty p  p ły ty  pustakow e j z o b ło ­
gów, k tó re  osadzone są w  w yc ięc iach  ram y . O b ło g i cięte 
są w z d łu ż  w łó k ie n . T yp  ten zosta ł w yp ró b o w a n y  w  C ZP D  
z w y n ik ie m  p o zy tyw n ym .

Ja k  w idać, p ły ty  pustakow e z ob łogów  są ba rdz ie j 
skom p likow ane , w ym aga ją  spec ja lnych  urządzeń do ich  
w yko n a n ia  oraz w iększych  n a k ła d ó w  roboc izny.

W obec konieczności u ży tko w a n ia  przede w szys tk im  
odpadów, ob łog i n ienadające się do p ro d u k c ji m ogą być
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w yko rzys tyw a n e  p rz y  p ro d u k c ji p ły t  pustakow ych . R e a li­
zacja tego p ro b le m u  je s t je d n a k  dość tru d n a  i  w ym aga 
przepracow ania .

P ły ty  pustakow e w  os ta tn ich  czasach zn a jd u ją  sobie 
coraz w iększe uznanie  i  zastosowanie. D re w n o  ro zd ro b ­
n ione  lu b  ro zw łó kn io n e  a następn ie  s iln ie  sprasowane daje 
w p raw dz ie  p ły ty  odporne na d z ia łan ie  s i ł  m echanicznych, 
w ilg o c i i  posiada w ie le  in n y c h  zalet, je s t je d n a k  ciężkie. 
P ły ty  pustakow e są le k k ie , m ożna zw iększyć ic h  grubość 
kosztem  n ie w ie lk ie g o  n a k ła d u  m asy w e w n ę trzn e j d rew na , 
przez co ła tw ie jsze  są do re a liz a c ji koncepcje  now e j fo r ­
m y  lu b  rozw iązan ia  k o n s tru k c y jn e  m e b li w yko n a n ych  
z ta k ic h  p ły t .  W adą p ły t  p u s tako w ych  je s t ic h  d e lika tn a  
i  c ienka  w a rs tw a  d re w n a  okryw a jącego  środek p ły ty .

Zw łaszcza p rzy  obłogach n ie  m ożna ich  strugać dow o ln ie , 
ja k  n ie je d n o k ro tn ie  m a to  m ie jsce  p rz y  p ły ta c h  s to la r­
sk ich, a do ob łogow an ia  na leży je  ty lk o  sz lifow ać g ru ­
b ym  pap ie rem  śc ie rnym  a lbo też ząbkować.

Spraw a jakośc i d rew na  ob łogów , a zwłaszcza jakośc i 
ich  k ra ja n ia , będzie o d g ryw a ła  pow ażną ro lę . Są to  za­
gadnien ia  w ew nętrzne , m oż liw e  do uzgodn ien ia  z z a k ła ­
dam i p ro d u k u ją c y m i ob łog i. P ro b le m  p ły ty  pustakow e j 
jes t i  będzie nada l a k tu a ln y  m im o  postępu technicznego, 
zm ierzającego do p rz e ró b k i su row ca drzew nego na masę 
p lastyczną  lu b  in n y c h  k o n s tru k c ji p ły to w y c h , k tó re  n ie  
m ogą jeszcze w  p e łn i zaspokoić po trzeb  naszego życia 
gospodarczego.

JÓ ZE F  Ś W ID E R S K I

Uproszczone wzory do obliczania szybkości 
skrawania i posuwu obrabiarek

W a rtyku le  n in ie jszym  omówione są uproszczone sposoby obliczania zasadniczych 
wie lkości, zw iązanych z szybkością m echanicznej obróbki drewna. Uproszczenie polega 
głów nie na tym , że we wzorach p rzy ję to  it =  3, zamiast n = 3,14. D z ięk i tem u w zory sta­
ją  się prostsze i  ła tw ie jsze do zapam iętania przez naszych m echaników  i  sto larzy maszy­
now ych; spowodowana tym  uproszczeniem niedokładność, wynosząca ok. 4,5%, nie posia­
da praktycznego znaczenia, gdyż takie  czynn ik i, ja k  poślizg i pasów, spadki napięcia 
w sieci itp . mogą powodować poważniejsze niedokładności w  szybkości obwodowej lub  
ilości obrotów. D la  uproszczenia wzorów  p rzy ję to  rów nież pewne w ie lkośc i znane z p ra k ­
ty k i,  ja k  np. szerokość w głęb ien ia  p rzy strugan iu  rów na się 1 m m  dla pow ierzchni 
o średnie j gładkości, co pozw oliło  w yprow adzić  bardzo p rosty w zór N r 4.

Posługując się „uproszczonym i w zoram i“  personel techniczny naszego przem ysłu bę­
dzie m ógł szybko i  często w  pam ięci sprawdzać, czy zastosowano w  obrabiarkach w łaści- 
ive ilośc i obrotów , szybkości obwodowe, szybkości posuwu itp ., co pow inno w  w yda tne j 
mierze w p łynąć na polepszenie jakości ob róbk i i  racjonaln ie jsze w ykorzystan ie  obrabia­
rek.

W  IA D O M O . że nasz p rze m ys ł d rze w n y  w  znacznej m ie ­
rze w yko rzys ta  z ob rab ia rek , k tó re  skom ple tow ane i w y ­
rem on tow ane  zos ta ły  ze zniszczonych w  czasie dz ia łań  w o ­
je n n y c h  części; z po rozrzucanych  w  różn ych  zdew asto­
w an ych  fa b ry k a c h  postum en tów  ob rab ia rek , w a łó w , p rze ­
k ła d n i, s iln ik ó w  itn . m echan icy naszych zak ładów  po ­
t r a f i l i  skom ple tow ać o b ra b ia rk i, k tó re  p o z w o liły  na z w ię k ­
szenie naszego p o te n c ja łu  p ro d u kcy jn e g o  i p rzezw yc ię ­
żenie „w ą sk ich  g a rd e ł“  w  ha lach  o b ró b k i m aszynow ej. 
N ie  zawsze je d n a k  o b ra b ia rk i te  p ra cu ją  należycie.

A b y  skon tro lo w a ć  p rzyczyn y  ich  w a d liw e j p racy , n a ­
leży^ przede w szy s tk im  us ta lić , czy zastosowano w  n ich  
w ła śc iw e  szybkości skraw an ia , odpow iedn ie  ilo śc i o b ro - 
tow , na leżyte  szybkości posuw u  m a te r ia łu  itd . In n y m i 
s łow y, m ając pew ne w ie lko śc i okreś lone  (np . średnicę 
w a łu  nożowego, ilość noży na w a le  itd .) ,  na leży inne  w ie l­
kośc i ob liczyć. A  z ty m  liczen iem  w  naszych zakładach 
b yw a  rożn ie . N asi m echan icy op ie ra ją  się najczęście j na 
„w y c z u c iu “ , bądź też na fragm e n ta ryczn ych  tabelach. N a ­
to m ia s t bardzo rzadko  sp o tykam y się z w ła śc iw ym  o b li­
czeniem, być może dlatego, że do ob liczen ia  kon ieczne są 
w zo ry , k tó re  „n ie  trz y m a ją  się pam ięc i“  z pow odu  zb y t 
d łu g ic h  fo rm . D la tego  też p ra g n ie m y  podać k i lk a  uprosz­
czonych i  d la  tego bardzo ła tw y c h  do zapam iętan ia  w zo ­
rów , k tó re  p o z w o liły b y  m ech a n iko w i w  sposób ła tw y  
i  s zyb k i ob liczyć po trzebne m u  w ie lko śc i. W zo ry  te  będą 
bardzo  p rzyda tne  rów n ież  d la  każdego sto la rza  m aszyno­
wego, k tó ry  n ie je d n o k ro tn ie  narzeka jąc na z łą  pracę 
o b ra b ia rk i, n ie  je s t w  stan ie  szybko spraw dzić, czy zasto­
sowano w  n ie j w ła śc iw ą  szybkość posuw u, ilość o b ro - 
to w  itp .

D z ię k i czemu osiągam y uproszczenie w zorów ?
Uproszczenie polega g łó w n ie  na tym , że ta k  często w y ­

s y p u ją c y  w  różn ych  w zorach  sym bo l „Jt“  poda jem y ja ko  
liczbę  3 zam iast 3,14. N iedok ładność zatem  w yn o s i oko ło  
4,5% . Z  p raktycznego  p u n k tu  w idzen ia  n iedok ładność ta  
n ie  m a w iększego znaczenia, gdyż znacznie w iększe od - 
chy lę n ia  p o w odu ją  spadk i nap ięcia  w  sieci, poś lizg i pasów

itp ., k tó re  u n ie m o ż liw ia ją  np. osiągnięcie p rzew idz iane j 
ilo śc i obro tów .

A  w ię c  z ca łym  spoko jem  będziem y m o g li d la  ce lów  
p ra k ty c z n y c h  stosować „uproszczone w z o ry “  —  i jakże  
w ie lk ą  będzie nasza sa tysfakcja , je ś li ob liczeń  dokonyw ać 
będziem y szybko, bezpośrednio na w arsztac ie , a często 
i w  pam ięci. A b y  to  je d n a k  nastąp iło , m us im y  n a jp ie rw  
dobrze zrozum ieć, na ja k ie j podstaw ie  zosta ły  one u ło ­
żone. O m ów im y  je  w  dw óch g rupach :

1) W zo ry  zw iązane z ob liczan iem  szybkości sk raw a ­
nia,

2) W zo ry  dotyczące szybkości posuw u.

1. W zory , dotyczące szybkości sk raw an ia  (szybkości ob ­
w o dow e j).

W  w iększości o b ra b ia re k  do d re w n a  narzędzia  tnące 
(noże, frezy , zęby p i ł)  porusza ją  się po obw odzie  ko ła , 
stąd też szybkość, z ja k ą  się po rusza ją  nazyw am y „szyb ­
kością obw odow ą“ . Im  w iększa  je s t szybkość obwodow a, 
ty m  szybcie j narzędzie  tnące przechodzi przez d rew no , 
czy li ty m  w iększa  je s t szybkość skraw an ia , śc iś le  b iorąc, 
szybkość sk raw an ia  rów na  je s t szybkości obw odow ej p lus 
szybkość posuw u m a te r ia łu . Pon iew aż je d n a k  szybkość 
posuw u m a te r ia łu  je s t bardzo  m a ła  w  s tosunku  do szyb­
kości obw odow ej (z  re g u ły  n ie  p rzekracza  1% szybkości 
obw odow e j), p rzeto, p ra k tyczn ie  b io rąc, m ożem y ją  p o m i­
nąć i p rzy jąć , że szybkość sk raw an ia  rów na  się szybkości 
obw odow ej. W  da lszym  ciągu a r ty k u łu  pos ług iw ać się 
będziem y je d yn ie  okreś len iem : „szybkość sk raw an ia “ .

Chcąc osiągnąć w iększą  szybkość sk raw an ia  m us im y  
w p ra w ić  w a ł nożow y, czy też g ło w icę  f re z a rk i w  szybszy 
ru c h  o b ro tow y, c z y li nadać narzędziom  tną cym  w iększą  
ilość ob ro tó w  na m in u tę . Zależność m iędzy  szybkością 
sk raw an ia  a ilośc ią  o b ro tó w  je s t zupe łn ie  oczyw ista . N ie  
ty lk o  je d n a k  od ilo śc i o b ro tó w  zależy szybkość sk raw a ­
nia. P rz y  te j samej ilo śc i ob ro tó w  m ożem y osiągnąć różne 
szybkości sk raw an ia , w  zależności od ś red n icy  w a łu , czy 
też g ło w icy . P rzy  w iększe j ś red n icy  w a łu , obwód, ja k i 
zatacza narzędzie tnące je s t w iększy, aby w ię c  odbyć tę
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w iększą  drogę w  ty m  sam ym  okresie  czasu ( t j .  w  czasie 
jednego o b ro tu ), m us i posiadać w iększą  szybkość. I  na 
o d w ró t: przy^ m n ie jsze j ś redn icy  i  te j samej ilo śc i o b ro ­
tów , szybkość sk raw an ia  je s t m niejsza.

Z pow yższych  rozw ażań w id z im y , że szybkość obw o­
dow a (a  w ię c  i  szybkość sk raw an ia ), ilość ob ro tó w  i  ś red ­
n ica  narzędzie tnącego są od siebie w za jem nie  ściśle za­
leżne. M u s im y  sobie je d n a k  zdawać sprawę, że zasadnicze 
znaczenie d la  o b ró b k i d rew na  m a szybkość skraw an ia  
(szybkość obw odow a); ilość ob ro tó w  je s t ty lk o  środkiem , 
s łużącym  do osiągnięcia o dpow iedn ie j szybkości s k ra ­
w ania.

A żeby u jąć  ściśle zależność pom iędzy szybkością s k ra ­
w an ia  (v )  a średn icą  (2r )  i  ilośc ią  ob ro tó w  (n ) , p rze ­
p row adzam y następujące rozum ow an ie :

Jeśli średn ica narzędzia  w yn o s i r  m m , wówczas droga, 
k tó rą  zatacza d o w o ln y  p u n k t na obw odzie  tego narzędzia 
p rz y  je d n y m  p e łn ym  obrocie  je s t ró w n a  obw odow i ko ła , 
w ynos i w ię c  2rrc. Jeże li narzędzie dokonyw a  n  ob ro tów  
na m in u tę , wówczas droga, odbyta  przez p u n k t na ob­
w odzie  narzędzia  ró w n a  je s t 2 rjtn ; in n y m i s ło w y  —  ty le  
w yn o s i szybkość, z ja k ą  porusza się p u n k t na obwodzie 
narzędzia, w yrażona  w  m ilim e tra c h  na m in u tę . Ponieważ 
szybkość sk raw an ia  w y ra żam y z w y k le  w  m etra ch  na se­
kundę, p rzeto  m us im y  w zó r: 2 rn  odpow iedn io  p rze ksz ta ł­
c ić; a w ięc, je ś li w  c iągu jedne j m in u ty  droga, p rzeby ta  
przez p u n k t na obw odzie  narzędzia  w yn o s i 2 rjtn , to  w  c ią ­
gu  1 sekundy droga ta  w yn ie s ie  GO razy  m n ie j, c zy li 

2 r u n  
60 ’

pon iew aż średn icę „ r “  poda liśm y tu  w  m ilim e tra ch , p rzeto  
droga jes t tu  rów n ież  w yrażona  w  m ilim e tra ch . Chcąc 
drogę w y ra z ić  w  m etrach , na leży o trzym aną  w artość p o ­
dz ie lić  przez 1000. O trz y m u je m y  w ię c  w  rezu ltac ie  w zór:

2 . r  . u . n
szybkość s k ra w a n ia  v  =  1000 \  60 m -/se*i -

Od tego ścisłego w zo ru  p rze jd z ie m y  te raz do w zo ru  
uproszczonego. Uproszczenie polegać będzie na ty m , że 
zam iast j t  =  3,14, w s ta w ia m y  do w zo ru  jt =  3. 
O trzym am y:

2 . r  . 3 . n
v  =  1000 X  60

6 . r  . n 
v  =  60000“

r  . n
v  =  Toooo

W zór te n  n a jw yg o d n ie j nam  będzie w y ra z ić  w  nastę­
pu jące j fo rm ie :

r  n
V =  10 X  1000

Poniew aż p ro m ie ń  „ r “  w y ra ża  się z w y k le  w  dz ies ią t­
kach  lu b  setkach m ilim e tró w , p rze to  podzie lenia  go przez 
10 m ożem y dokonać w  pam ięc i; podobnie  „ n “  w yraża  się 
z w y k le  w  tys iącach  (o b ro tó w  na m in u tę ) , p rzeto  podz ie le ­
n ia  te j w a rto śc i przez 1000 będziem y m o g li rów n ież  do ­
konać w  pam ięci. Pom nożenie przez siebie o trzym anych  
tą  d rogą  dw óch  lic zb  je s t ju ż  rzeczą zupe łn ie  prostą. T ak  
w ię c  w y p ro w a d z iliś m y  sobie p ie rw szy  „uproszczony w zó r“ , 
k tó ry  m ożem y w y ra z ić  s łow am i:
W zó r N r  1.

Szybkość sk raw an ia  (obw odow ą), w yrażoną 
w  m etrach  na sekundę, ob liczam y mnożąc 
jedną  dziesią tą  p ro m ie n ia  narzędzia  sk raw a ­
jącego (w yrażonego  w  m ilim e tra c h ) przez 
jedną  tysięczną ilo ś c i o b ro tó w  na m inu tę , 
lu b  sym bo lam i:

v = n> x im  m/sek-
gdzie
v  =  szybkość obw odow a (szybkość s k ra w a ­

n ia ) w  m/sek.
r  =  p ro m ie ń  narzędzia  tnącego w  m m  
n  =  ilość ob ro tó w  na m in u tę .

P rz y k ła d  zastosowania w z o ru  na ob liczan ie  szybkości 
sk raw an ia  (w zó r N r  1):

p rzypuśćm y, iż  m am y freza rkę , k tó re j g ło w ica  nożowa 
o ś redn icy  80 m m  i  3000 ob ro tów  na m in u tę  da je  nam  
n ieczystą pow ie rzchn ię  o b ró b k i. M u s im y  przede w szys t­
k im  spraw dzić, czy frez  posiada na leżytą  szybkość s k ra ­

w ania . Szybkość tę (v )  ob liczam y ze w zo ru  N r  1, w s ta ­
w ia ją c  w  m ie jsce sym bo li odpow iedn ie  w a rtośc i: 

r  =  40 m m , n  =  3000 o b r/m in . 
r  n

V ~~ 10 X  )  000
40 s ,  3000

T -  10 X  1000 =  4 X  3 =  12 m /sek .

Szybkość sk raw an ia  w yn o s i zatem  12 m e tró w  na se­
kundę.

Z  podanej w  dalszej części a r ty k u łu  ta b lic y  1 w ia ­
domo, że szybkość sk raw an ia  p rz y  freza rka ch  w ynos ić  
pow in n a  30 do 40 m /sek. W id z im y  w ięc, iż  p rzyczyn ą  z łe j 
o b ró b k i pow ie rzch n i może być zb y t m a ła  szybkość s k ra ­
w an ia . Chcąc nadać frezarce  w iększą  szybkość sk raw an ia  
m us im y  zw iększyć liczbę  obro tów . N a leży tu  je d n a k  pa ­
m iętać, iż  zgodnie z uw agam i do ta b lic y  1 m ożem y f re ­
zom nadać o b ro ty  ponad 5000 na m in u tę  ty lk o  wówczas, 
gdy m am y dok ładne  dane, ja k a  m ia no w ic ie  m aksym a l­
na liczba  ob ro tów  na m in u tę  je s t d la  danego narzędzia 
dopuszczalna. Za łóżm y, że na naszej g ło w icy , obok nazw y 
f irm y  w y b ita  je s t c y fra  n  =  8000. Oznacza to, iż  m ożem y 
je j nadać 8000 ob ro tó w  na m in u tę . P rzy  zastosow aniu te j 
lic zb y  ob ro tó w  szybkość sk raw an ia  w yn ies ie :

40 8000
v  “  10 X  1000 ~  4 X  3 =  32 m /sek.

W id z im y  w ięc, że zw iększa jąc o b ro ty  do 8000 na m i­
nu tę , osiągn iem y szybkość sk raw an ia  32 m /sek., m ieszczą­
cą się w  g ran icach  n a jko rzys tn ie jszych  szybkości, poda­
nych  w  ta b lic y  1.

Zastosowanie odpow iedn io  w yso k ich  szybkości s k ra ­
w an ia  m a zasadnicze znaczenie d la  czystości ob rab ianych  
pow ie rzchn i. W  p ra k tyce  p rz y  w ybo rze  w yso k ich  w a r ­
tośc i „ V “  m us im y  się liczyć  z w y trzym a ło śc ią  narzędzi 
tnących, k o n s tru k c ją  w a łu  nożowego, k tó ra  m us i sku tecz­
n ie  p rzec iw dz ia łać  w zras ta jącym  p rz y  zw iększonych  szyb­
kościach sk raw an ia  s iłom  odśrodkow ym , następnie k o n ­
s tru k c ją  o b ra b ia rk i, rodza jem  ło żysk  itd .

W  każdym  raz ie  szybkości sk raw an ia  ob ra b ia re k  
d rze w n ych  są bardzo w yso k ie  (z re g u ły  g rubo  wyższe, 
a n iże li o b ra b ia re k  do m e ta li) .  —  N a jko rzys tn ie jsze  szyb­
kości sk raw an ia  (szybkości obw odow e) d la  poszczególnych 
ty p ó w  o b ra b ia re k  podaje ta b lica  1.

T ab lica  1.

Lp. N azw a
o b ra b ia rk i

B liższe  o k re ś le n ie  t y ­
p u  o b ra b ia rk i,  ro d z a ­
ju  d re w n a  i  c h a ra k ­

te ru  o p e ra c ji

S zybkość s k ra ­
w a n ia  (szyb ­
kość  o b w o d o ­
w a ) w  m /sek.

1. P iła
ta rc z o w a

c ię c ie  ga t. m ię k k ie 35 — 80
p o d łu żn e  ga t. tw a rd e 20 —  45

c ię c ie  po - gat. m ię k k ie 20 —  65
przeczne  ga t. tw a rd e 15 —  30

2. P iła
ta śm o w a

b lo k o w a 40 —  60

ro z d z ie lc z a 30 —  40

s to la rs k a 20 — 35

3. S tru g a rk a w y ró w n ia rk a 15 —  30

g ru b o ś c io w a 15 —  30

4. F re za rka s to ło w a 20 —  40

ła ń c u s z k o w a 4 — 8
5. W ie r ta rk a 2 — 6
6. W cz e p ia rk a 4

7. S z lif ie rk a
ta śm o w a 15 —  25

U w a g i do ta b e li:

P iły  taśmowe. P rz y  ś redn icy  k ó ł nap ina jących  do 700 
m m  szybkość sk raw an ia  taśm ów ek s to la rsk ich  n ie  p o w in ­
na przekraczać 25 m /sek; chcąc bow iem  uzyskać 
kość w yższą an iże li 25 m /sek. m u s im y  zastosować 
znaczną liczbę  ob ro tów , że spowodowane ty m
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o b ra b ia rk i spow odują  rw a n ie  się p ił,  zw łaszcza o zb y t 
g ru b y c h  brzeszczotach. (G rubość brzeszczotu na  ogó ł n ie  
p o w in n a  przekraczać 1/1000 części ś redn icy  k o ła  n a p i­
nającego; i  ta k  np. p rz y  ś redn icy  k o ła  900 m m , g rubość 
brzeszczotu p o w in n a  w ynos ić  n a jw yże j 0,9 m m ).

P iły  tarczow e. S zybkości sk raw an ia  podane są d la  p rze ­
c ię tn ych  ty p ó w  ob rab ia rek . P rzy  specja lne j k o n s tru k c ji 
o b ra b ia re k  osiąga się w a rto śc i wyższe. I  ta k  np. p iła  ta r ­
czowa B o lin d e rs  (z posuw em  gąs ien icow ym ) posiada szyb­
kość sk raw an ia  90 m /sek. —  i  odpow iedn io  wyższa w y ­
dajność.

P rz y  p iła c h  s trug o w ych  szybkosc cięcia n ie  pow in n a  
przekraczać 50 m/sek.

S tru g a rk i. D o k ła d n e  p ró b y  i  ob liczen ia  w yka za ły , że 
d la  w a łó w  z nożam i, um ocow anym i p rz y  pom ocy k lap , 
m ożna zastosować n a jw yże j 4000 ob ro tó w  na m in u tę ; od ­
pow iada  to  p rz y  p rzec ię tne j ś redn icy  w a łu  szybkości c ię ­
cia ok. 20 m / sek. N a tom ias t s tru g a rk i nowoczesne, posia ­
dające np. w a ły  nożowe (rys . 1) z um ocn ien iem  k lin o -

Rys. 1

w ym , w y trz y m u ją  znacznie w iększą  szybkość skraw an ia , 
bez obaw y w y rw a n ia  noży pod w p ły w e m  s iły  odśrodko ­
w e j.

Ja k  w ie lk ą  je s t s iła  odśrodkow a może św iadczyć fa k t, 
że na k lapę  o wadze 3 kg, um ieszczoną na w a le  o 0  ok. 
100 m m , p rz y  4000 ob ro tó w  na m in u tę  dz ia ła  s iła  odśrod­
ko w a  ok. 2,5 ton y . D la tego  też d la  bezpieczeństwa p racy  
w  p rzyp a d ku  stosowania tzw . narzędzi z łożonych  ( ja k  
w a ły  nożowe, g łow ice , ta rcze s trugow e itp .) ,  na leży śc i­
śle przestrzegać dopuszczalnej ilo śc i ob ro tów . Ilość  ta  d la  
nowoczesnych narzędz i z łożonych  p o w in n a  być podana 
M  danym  na rzędz iu  bądź też w  odpow iedn im  ka ta logu ; 
je ś li ta k  n ie  jest, n ie  na leży stosować obro tów , p rz e k ra ­
cza jących 4000 m /m in . (d la  w a łó w  o p rzec ię tne j ś redn icy, 
t j .  ró w n e j 80— 120 m m ). O czyw iście, dopuszczalne ilości’ 
ob ro to w  zależą rów n ież  od ro d za ju  łożysk , d la  uproszcze­
n ia  je d n a k  p rz y jm u je m y , iż  u łożygkow anie  p rzys tosow u­
je m y  do p rz y ję te j lic z b y  obro tów .

F re za rk i. P rz y  frezach o m a ły c h  średn icach ( ja k  np. 
fre z y  ko ronow e) osiąga się podane w  ta b e li szybkości c ię ­
cia je d y n ie  p rz y  zastosow aniu  w yso k ich  ob ro tów . W  ta -

Rys. 2

ob ro tow  na m in u tę  (rys . 2). W  p rz y p a d k u  n iem ożliw ośc i 
s tw ie rdzen ia  dopuszczalnej ilo śc i ob ro tó w  n ie  p o w in n iśm y  
stosować w ięce j, n iż  4000 do 5000 ob ro tó w  na m in u tę .

W zór na ob liczan ie  szybkości sk raw an ia  d rogą  a lge­
b ra icznych  dz ia ła ń  m ożna p rzeksz ta łc ić  na dw a dalsze 
w zo ry :

(w zó r N r  1): v
10 X

n
1000

, . XT 10000
(w zó r N r  2): n  = -----------X  v

(w z ó r N r  3): r
10000

X  v

W zór N r  2. (S ło w n y ):
Rość o b ro tó w  na m in u tę  ob liczam y, dzie ląc 
liczbę  10.000 przez p ro m ie ń  narzędzia  tn ą ­
cego (w y ra ż o n y  w  m m ) i  mnożąc o trz y m a ­
n y  w y n ik  przez szybkość obw odow ą (w y ra ­
żoną w  m etrach  na sekundę).
To samo, lecz w yrażone  sym bo lam i:

10000
n ~  r X  v  o b r/m in .

r  — p ro m ie ń  narzędzia w  m m , 
v  —  szybkość sk raw an ia  w  m/sek.

™ / i Z yk ład : M am y p i ł e ta rczową o ś redn icy  400 m m  Na
L w a n iT leszvh tan'e - T Ż6j t3 b e li decydu i emy  sie na zasto­sowanie szybkości sk raw am a  60 m /sek. (d la  c iecia p o -

n a d a T n ile  r na Ja^  o b ro tó w  należynadać p ile  ta rczow e j, aby uzyskać tę szybkość sk ra w a -

N a  podstaw ie  w z o ru  N r  2 ob liczam y:

10000
n =  — X  V

10000
n  ~  200~  X  60 =  50 X  60 =  3000 o b r/m in .

m ? n u t^ edŹ: PUe tarcZOwe;i na leży nadać 3000 o b ro tó w  na 

W zór N r  3. (S ło w n y ):

Prom ień narzędzia w  m ilim etrach obliczamy, 
dzieląc liczbę 10.000 przez ilość obrotów na 
m inutę i  mnożąc uzyskany w y n ik  przez 
szybkosc skrawania (wyrażoną w  metrach 
na sekundę).
S ym bo lam i:

10000
X  v  mm

n  ilość ob ro tow  na m in u tę  
v  —  szybkość sk raw an ia  w  m/sek.

P rz y k ła d : F re za rka  posiada 4 b ie g i —  1) na 1500 
2) 3000, 3) 4500, 4) 6000 ob ro tó w  na m in u tę . Chcem y 
uzyskać szybkość sk raw an ia  30 m /sek. Jak ie  średnice f r e ­
zów  na leży zastosować?

° la  rozw iązan ia  tego zadania p o s łużym y się w zorem

10000
X  V

1) r  =

2) r

3) r

10000
1500 X  30 =  200 m m  

1< 000
3000

10000
4500

X  30 =  100 m m

X  30 66 mm

10000
4) r — gQQQ X  30 =  50 mm

k im  p rzy p a d k u  na leży się dobrze upew n ić, ja k a  je s t d o ­
puszczalna ilość ob ro tó w ; m ożem y się o ty m  dow iedzieć 
z odpow iedn ich  ka ta logów , bądź też z w y b ite j na n a rzę ­
d z iu  w a rto śc i „ n ‘\  F re z a rk i górne, posiadające szczególnie 
m a łą  średn icę narzędzia  skraw ającego, osiągają do 30.000

O dpow iedz: D la  uzyskan ia  szybkości sk raw an ia  30 
m /sek na leży d la  poszczególnych ilo śc i ob ro tó w  zastoso­
w ać fre z y  o średn icach: 200 m m , 100 m m , 66 m m  i  50 m m .

(D okończen ie  w  następnym  num erze ).
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L U B O M IR  B R Z E S K I

Techniczne normy
P R Z Y Z N A J E M Y  się do pow ażnych  b ra k ó w  w  naszej 

gospodarce m a te r ia ło w e j, s tw ie rdza m y b ra k  technicznie  
op racow anych  n o rm  zużycia  d la  w ie lu  m a te r ia łó w  i  to ­
le row an ie  p rzes ta rza łych  ro z rz u tn y c h  n o rm  p rze d w o je n ­
n y c h “  —  p o w ie d z ia ł M in is te r  E. S zy r na K ra jo w e j N a ra ­
dzie Oszczędnościowej.

B ra k i te  szczególnie d a ją  się odczuwać w  przem yśle  
d rzew nym , k tó ry  w  p rze c iw ie ńs tw ie  do in n y c h  p rze m y­
s łów , ja k  np. p rze m ys ł m e ta lo w y  lu b  h u tn iczy , je s t p rze ­
m ys łem  m ło dym , p rzes taw ionym  dop ie ro  w  Polsce L u d o ­
w e j z m etod p ro d u k c ji w a rsz ta tow e j na p ro d u k c ję  w  ska ­
l i  fab ryczne j.

O pracowane w  p ie rw sze j fazie  i  używ ane do c h w ili 
obecnej, n iena jlepsze zresztą s ta tystyczne  n o rm y  zuży ­
cia n ie  s p e łn iły  w ła śc iw e j r o l i  i  n ie  p rz y c z y n iły  się do 
zm nie jszen ia  zużycia  m a te r ia łó w  do p ro d u k c ji.

Z ło ży ło  się na to  k i lk a  czynn ików , ja k  m . in . bardzo 
z różn icow any a so rtym en t p ro d u k c ji,  oraz b ra k  s ta n da ry ­
za c ji p ro d u k c ji w  okres ie  op racow yw an ia  norm .

R ów nież pow ażną przeszkodą p rz y  u s ta la n iu  w ła ś c i­
w y c h  n o rm  zużycia  b y ło  to, że Z a k ła d y  do n iedaw na op ie ­
ra ły  się na cenach roz licze n iow ych  na podstaw ie  k a lk u la ­
c j i  w stępnych, w  k tó ry c h  cena e fe k tyw n a  k r y ła  p rze ros­
t y  zużycia  m a te ria łó w . W  zw ią zku  z ty m  p rzeds ięb io r­
s tw a n ie  odczuw a ły  po trze b y  za jęcia  się us ta len iem  w ła ­
śc iw ych  n o rm  zużycia.

W  ty c h  w a ru n ka ch  k o n tro la  p rzeds ięb io rs tw  ogran icza­
ła  się raczej do badania  p rzyczyn  w zras tan ia  kosztów , n ie  
ana lizow a ła  na tom iast poszczególnych sk ła d n ik ó w  kosz­
tó w  p ro d u k c ji.

O siągn ię ty  w  os ta tn im  czasie postęp w  przem yśle  
d rzew nym , oraz prze jśc ie  na p rzem ysłow e  m etody  p ro ­
d u k c ji s tw a rza ją  po trzebę  zastąpienia dotychczas u żyw a ­
n ych  s ta tys tycznych  n o rm  zużycia, te ch n icznym i n o rm a ­
m i zużycia  m a te ria łó w .

O pracow an ie  techn icznych  n o rm  m us i s tw o rzyć  po d ­
staw ę do osiągnięcia oszczędnej i  rac jon a ln e j gospodark i 
m a te r ia ło w e j. A b y  je d n a k  techniczne  n o rm y  zużyc ia  spe ł­
n i ły  sw o ją  ro lę , m uszą być oparte  o osta tn ie  osiągnięcia 
n a u k i i  te ch n ik i.

Podstaw ą do ob liczen ia  techn iczne j n o rm y  zużyc ia  jes t 
teo re tyczna  ilość zużycia  jednostkow ego m a te r ia łu , k tó rą  
na leży rozum ieć ja k o  ilość m a te r ia łu , k tó ra  p o w inna  być 
zużyta  d la  w yko n a n ia  p ro d u k tu  lu b  e lem entu, okreś lona 
w y łą czn ie  na podstaw ie  usta lonego p rocesu techno log icz­
nego p ro d u k c ji,  lecz bez uw zg lędn ien ia  techn icznych  w a ­
ru n k ó w  zużycia.

Techniczna n o rm a  zużycia  m a te r ia łó w , je s t to  ilość m a ­
te r ia łu  b ru tto , k tó ra  p o w in n a  być zużyta  d la  w yko n a n ia  
p ro d u k tu  lu b  e lem entu, usta lona  bądź na podstaw ach 
techno log icznych  (rysu n e k , rece p tu ra ), bądź też na po d ­
s taw ie  p o m ia ró w  i  ob liczeń  z uw zg lędn ien iem  w szys tk ich  
techn icznych  w a ru n k ó w  zużycia.

Zależność m iędzy techn iczną  n o rm ą  zużycia  a teo re ­
tyczną  ilośc ią  zużycia  jednostkow ego  m a te r ia łó w  da się 
w y ra z ić  w zorem :

gdzie : N te c u n  =  T e c h n ic z n a  n o rm a  z u życ ia  
N te o r  =  T e o re ty c z n a  „  „
Ks =  W s p ó łc z y n n ik  s tra t  w y ra ż o n y  

w  % , k tó r y  je s t  fu n k c ją  w s z y s tk ic h  te c h n ic z n y c h  w a ­
ru n k ó w  z u ż y c ia  K t K 2 K n -

Poszczególne w s p ó łc z y n n ik i s tra t ob razu ją  s tra ty  m a ­
te ria ło w e  na poszczególnych operacjach m a jących  w p ły w  
na zw iększen ie  teore tycznego zużycia  jednostkow ego. Po 
dodan iu  w szys tk ich  w sp ó łczyn n ikó w  s tra t w  odn ies ien iu  
do danego e lem entu, a p rz y  w y ro ba ch  n ie sko m p liko w a ­
nych , ja k  np. ta rc ica , do całego w y ro b u , o trz y m u je  się 
ogó lny % s tra t w  s tosunku  do teore tycznego zużycia  je d ­
nostkow ego. Poszczególne w s p ó łc z y n n ik i s tra t m uszą bez­
w zg lędn ie  uw zg lędn iać w szystk ie  c z y n n ik i w p ływ a ją ce  na

zużycia materiałów
zużycie  m a te r ia łu . W sp ó łczyn n ik i te  m uszą być odpo­
w ie d n io  uzasadnione.

P rzy  u s tą la n iu  teo re tyczne j ilo śc i zużycia  je d n o s tko ­
wego w  .p ra k tyce  napo tyka  się często na poważne t r u d ­
ności.

Teoretyczna ilość zużycia  jednostkow ego pow in n a  być 
w  te n  sposów usta lona, aby n ie  k o m p lik o w a ła  dalszych 
ob liczeń  p rz y  u s ta la n iu  techn iczne j n o rm y  zużycia. N ie  
m ożna tu  p rzy jm o w a ć  je d n e j ogó lnej re g u ły  d la  w szyst­
k ic h  p ro d u ko w a n ych  w y ro b ó w , gdyż u tru d n iło b y  to  pracę.

D la  p rz y k ła d u  podajem y, że np. p rz y  u s ta la n iu  teo re ­
tyczne j ilo śc i zużycia  jednostkow ego p rz y  p ro d u k c ji ta r ­
c icy  n a jw yg o d n ie j je s t p rzy ją ć  ja k o  teore tyczne  zużycie 
jednos tkow e  1 m 3 su row ca na 1 m 3 ta rc ic y . P rzy  p ro ­
d u k c ji p ły t  s to la rsk ich  n a jle p ie j je s t p rz y ją ć  miąższość 
ta rc ic y  w  1 m 3 go tow ych  p ły t  (np . p rz y  p ły ta c h  g r  20 
m /m  teore tyczna  ilość zużycia  jednostkow ego w yn o s i 
0,8000 m 3).

N a tom ias t ja k o  teore tyczne  zużycie  jednos tkow e  p rz y  
p ro d u k c ji m e b li m ożnaby zdaniem  au to ra  —  p rzy ją ć  ob ­
ję tość k raw ędz iaka , c z y li p rzygo tow anego do dalszej p ro ­
d u k c ji p ó łfa b ry k a tu  z odpow ie dn im i n a d m ia ra m i w  od ­
n ies ien iu  do poszczególnych e lem entów .

A b y  je d n a k  m ożna p rzy jm o w a ć  za podstaw ę te o re ­
tycznego zużycia  jednostkow ego ob ję tość p ó łfa b ry k a tó w , 
up rzedn io  p o w in n y  być d o k ła d n ie  usta lone z p u n k tu  w i­
dzenia technologicznego dopuszczalne n a d m ia ry  na  o b ró b ­
ce.

W  te n  sposób p rz y ję te  teore tyczne  zużycie  je d n o s tko ­
w e szczególnie p rz y  w y ro ba ch  o sko m p likow an ym  procesie 
techno log icznym , u ła tw iła b y  znacznie opracow an ie  tech ­
n iczn ych  n o rm  zużycia  na te  w y ro b y , gdyż w s p ó łc z y n n ik i 
s tra t, począwszy od p ó łfa b ry k a tó w , w y ra ż a ły b y  się ty lk o  
w  p rocencie  w y b ra k o w a n y c h  e lem entów . N ie  o b licza ło ­
b y  się w ięc  w sp ó łczyn n ikó w  s tra t na s trug a n iu , czopo- 
w a n iu , w ie rc e n iu  o tw o ró w  itp ., k tó re  to  operacje  b y ły b y  
uw zg lędn ione  w  te o re tycznym  zużyc iu  je d n o s tko w ym  na 
podstaw ie  up rzedn io  opracow anych  dopuszcza lnych na d ­
m ia ró w . U p rośc iło by  to^ znacznie opracow anie  techn icz ­
n ych  n o rm  zużycia, a rów nocześn ie  n ie  o b n iży ło b y  w a r ­
tości op racow anych  w  ten  sposób n o rm  zużycia.

D la  pe łnego w y ja śn ie n ia  d e f in ic ji techn iczne j n o rm y  
zużycia  na leży om ów ić  jeszcze techniczne w a ru n k i z u ­
życia, oraz po jęc ie  p o m ia ró w  i obliczeń.

Otóż pod po jęc iem  techn icznych  w a ru n k ó w  zużycia 
m a te r ia łu  na leży rozum ieć w szystk ie  c z y n n ik i w p ły w a ją ­
ce na zw iększen ie  lu b  zm nie jszen ie  zużyc ia  m a te r ia łó w  
w  s tosunku  do jednostkow ego zużycia  teoretycznego.

D o czyn n ikó w  w p ły w a ją c y c h  na zm nie jszen ie  zużycia  
za licza  się w sze lk ie  p rzeprow adzone na zakładach p rzed ­
sięw zięcia o rgan izacy jno -techn iczne .

D o czyn n ikó w  m a jących  w p ły w  na zw iększen ie  z u ­
życia  w  w a ru n ka ch  p rzem ys łu  drzew nego należą np. ga­
tu n e k  d rew na , rodza j ta rc ic y  (obrzynana, n ieobrzynana) 
k lasa ja ko śc i surow ca, lu b  p ó łfa b ry k a tó w  itp .

P rzy  o b liczan iu  techn icznych  n o rm  zużycia  pod p o ję ­
ciem  p om ia rów  i  ob liczeń  na leży rozum ieć n ie  ty lk o  śc i­
słe badania  p ra k tyczn e  zużyw an ia  się m a te r ia łó w , oraz 
obserw acje  i dośw iadczenia, lecz rów n ież  w sze lk ie  dane 
z l ite ra tu ry ,  ta k tu ją c e j o p rob lem ach  do tyczących  n o rm  
zużycia, o rgan izac ji p lanow ania , dane naukow e  o w ła ś c i­
wościach fizyczn ych  i  chem icznych m a te ria łó w , ja k  ró w ­
nież dane z zakresu technicznego p ro d u k c ji.

Jednak je ś li chodzi o p rze m ys ł d rzew ny, to  z p rz y ­
k rośc ią  na leży s tw ie rdz ić , że n ie w ie le  je s t danych z l i te ra ­
tu ry  om aw ia jących  zagadnienie, na k tó ry c h  .można b y  
się oprzeć p rz y  u s ta la n iu  techn icznych  n o rm  zużycia  na 
poszczególne w y ro b y .

Z  konieczności w ię c  p rzy  u s ta la n iu  techn icznych  no rm  
zuzycia  dane te  będą m u s ia ły  być opracow ane w  w iększe j 
części p rz y  pom ocy bezpośrednich pom ia ró w  p rz y  p ro ­
d u k c ji p a r t i i  p róbnych , w  opa rc iu  o obow iązu jące p rze ­
p isy  technologiczne.

W  zasadzie techniczne n o rm y  zużycia  p o w in n y  o b e j­
m ow ać w szys tk ie  m a te r ia ły  używ ane  do p ro d u k c ji.



Str. 116 PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 5

D la  po trzeb  us ta lan ia  techn icznych  n o rm  zużycia  d la  
m a te r ia łó w  używ a n ych  w  przem yśle, p rz y jm u je  się p o ­
d z ia ł na dw ie  zasadnicze g ru p y :

1) m a te r ia ły  bezpośrednie
2) m a te r ia ły  ru c h u  i  obsług i.
M a te r ia ły  bezpośrednie są to  m a te r ia ły , k tó re  zuży ­

w a ją  się bezpośrednio w  procesie p ro d u k c ji,  n iezależnie 
od tego, czy s tanow ią  is to tną  część p ro d u k tu , czy oddają 
m u  ty lk o  pew ne w łaśc iw ośc i i  cechy.

M a te r ia ły  bezpośrednie dz ie lą  się na:
a) m a te r ia ły  podstaw ow e (w  w a ru n ka ch  p rzem ys łu  

drzew nego w szys tk ie  m a te r ia ły  d rzew ne),
b ) m a te r ia ły  pom ocnicze bezpośrednie (w  w a ru n ka ch  

p rze m ys łu  drzewnego: k le je , p o litu ry , w k rę tk i itp .) .
M a te r ia ły  ru c h u  i  obs ług i są to  w szys tk ie  m a te r ia ły , 

k tó re  b io rą  w  ja k ie jk o lw ie k  fo rm ie  u d z ia ł w  tech no lo ­
g icznym  procesie p ro d u k c ji,  lu b  k tó re  s łużą do u trz y m a ­
n ia  ru c h u  i  obs ług i, lecz n ie  wchodzą w  żadnym  w yp a d ku  
w  sk ład  w ytw o rzonego  p ro d u k tu , an i n ie  oddaj a m u  
sw ych  w łasności.

M a te r ia ły  ru c h u  i  obs ług i dz ie lą  się na: a) m a te r ia ły  
pom ocnicze pośrednie, b ) pa liw o , c) opakow an ie  w y s y ł­
kow e.

D o m a te r ia łó w  pom ocn iczych  pośredn ich  zalicza się ta ­
k ie  m a te r ia ły , ja k : rozpuszcza ln ik i, ś ro d k i służące do k o n ­
se rw ac ji maszyn, ja k  rów n ież  m a te r ia ły  służące do celów  
adm in is tracy jno -gospodarczych , ja k  np. m a te r ia ły  b iu ro ­
we, ka n ce la ry jn e  itp .

P a liw o  i  opakow an ie  n ię  w ym aga ją  w y jaśn ień .
P o d z ia ł pow yższy w  n iczym  n ie  narusza p o d z ia łu  m a ­

te r ia łó w  w g  rodza jow ego używ anego w  księgowości.
B io rą c  je d n a k  pod  uwagę, że opracow an ie  techn icz ­

n ych  n o rm  zużyc ia  w ym aga dużego w y s iłk u  i  w ie le  cza­
su w  p rzem yśle  d rze w n ym  w  p ie rw sze j ko le jn o śc i zosta­
ną opracow ane ty lk o  techniczne n o rm y  zużycia  na m a te ­
r ia ły  z g ru p y  p ie rw sze j, to  je s t na m a te r ia ły  bezpośred­
nie, na tom iast m a te r ia ły  ru c h u  i  obs ług i zostaną ob ję te  
tech n icznym i n o rm a m i zużycia  w  dalszej ko le jnośc i.
Z  g ru p y  te j ty lk o  opakow an ia  ja k o  m a te r ia ł w  w iększe j 
części d rzew ny, zostaną ob ję te  tech n icznym i n o rm a m i zu ­
życ ia  w  p ie rw sze j fazie.

N a tom iast na m a te r ia ły  ru c h u  i  obs ług i p o w in n y  być 
w  na jb liższym  czasie opracow ane s ta tystyczne  n o rm y  zu ­
życia.

szczególnych k la s  g rubośc i surow ca. Jest to  konieczne 
z ty c h  w zg lędów , że odpow iada jące sobie w s p ó łczyn n ik i 
s tra t p rz y  różnych  grubościach  znacznie się różn ią  m ię ­
dzy sobą np. s tra ty  p rz y  łuszczen iu  na w a łe k  koń co w y  
gr. 10 cm, p rz y  0  w y rz y n k a  22 cm  w ynoszą ca 20% , 
na tom iast p rz y  0  50 cm —  ca 4%  w  s tosunku  do m iąż­
szości w y rz y n k a . Podobnie  je s t z in n y m i w sp ó łczyn n ika ­
m i s tra t.

P rz y  u s ta la n iu  techn iczne j n o rm y  zużycia  na m eble, 
no rm a m u s i być opracow ana oddz ie ln ie  d la  każdego e le ­
m en tu  wchodzącego w  sk ład  danego w y ro b u , następnie 
zaś zestaw ia jąc w y n ik i  o trzym ane  w  odn ies ien iu  do p o ­
szczególnych e lem entów  o trz y m u je  się techniczną  norm ę 
zużycia  na c a ły  w y ró b . Techn iczna no rm a  zużycia  m us i 
być ró w n ież  oddz ie ln ie  opracow ana d la  każdego m a te r ia ­
łu  np. d la  ta rc icy , p ły t  s to la rsk ich , o lde in , k le ju , p o litu ­
r y  itp . (p rz y  p ro d u k c ji m e b li).

Pon iże j podaję p rz y k ła d  ob liczen ia  techn iczne j n o rm y  
zużycia  p rz y  p ro d u k c ji ob łogów  z w y rz y n k ó w  ig las tych  
o d ł. 133 cm i  0  34 cm.

N a podstaw ie  p o m ia ró w  o trzym ano  następujące w y ­
n ik i  ( ta b l. 1).

Po p rze liczen iu  o trzym u je m y , że na 1 m 3 ob łogów  p o ­
trzeba 1.4585 m 3 w y rz y n k ó w , po obcięc iu  3 cm  odcinka 
1.4260 m 3, po łuszczen iu  w s tępnym  1.2208 m 3 po od jęc iu  
w a łk a  końcow ego 1.0976 m 3 po zw ym ia ro w a n iu  —  
1.0758 m 3, po suszeniu 0,9622 m 3, po u w zg lę d n ien iu  w y -  
m an ip u lo w a n ych  sk ra w k ó w  1.0000 m 3.

N a podstaw ie  dokonanych  up rzedn io  p o m ia ró w  o b li­
cza się techniczną  n o rm ę  w g  załączonego w z o ru  ( tab l. 2).

Ide n tyczn ie  ob liczam y w s p ó łc z y n n ik i s tra t d la  in n ych  
0  w y rz y n k ó w .

Jeś li chodzi o opracow anie  techn icznych  n o rm  zuży ­
cia na m eble, to  p race w  ty m  k ie ru n k u  n a p o tyka ją  na 
trud n o śc i, że w zg lędu  na zróżn icow ane w y m ia ry  poszcze­
gó lnych  e lem entów  p rz y  p ro d u k c ji ty c h  sam ych ty p ó w  
w y ro b ó w  w  różnych  zakładach. Prace te będą m og ły  
być ko n tynu o w a n e  dop ie ro  po d o k ła d n ym  opracow an iu  
je d n o lity c h  szczegółowych ry s u n k ó w  (z uw zg lędn ien iem  
w szys tk ich  e lem entów  w chodzących w  sk ład  danego w y ­
ro b u ) d la  w szys tk ich  zakładów .

R ów nież odnośnie pew nych  w y ro b ó w  będą m u s ia ły  
być w  n ie k tó ry c h  w ypadkach  skorygow ane w a ru n k i 
techniczne.
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N ależy nadm ien ić, że usta len ie  techn icznych  n o rm  
zużycia, zwłaszcza na n ie k tó re  m a te r ia ły  pom ocnicze n a ­
p o tyka  często na poważne trud n o śc i. R ów nież do tyczy  to 
m a te r ia łó w  podstaw ow ych, gdzie tru d n o  je s t us ta lić  
w sp ó łczyn n ik  s tra t na n ie k tó ry c h  operacjach.

W  ta k ic h  p rzypadkach  dopuszcza się na n ie k tó ry c h  
operacjach okreś len ie  s tra t lu b  też zużycia  —  na po d ­
s taw ie  szacunku. P rzyp a d ków  ta k ic h  je d n a k  na leży u n i­
kać, gdyż opracow ana w  te n  sposób no rm a  zużycia  je s t 
ty lk o  tym czasow ą techn iczną  n o rm ą  zużycia, k tó ra  w  
p rzyszłośc i m us i b yć  zastąpiona przez techn iczną  norm ę 
zużycia  opracow aną na podstaw ie  pom iarów '. Będzie je d ­
n a k  w ie le  in n y c h  p rzyp a d kó w , gdzie ob liczen ie  te ch ­
n iczne j n o rm y  stanie się n iece low e  (w  odn ies ien iu  do 
n ie k tó ry c h  m n ie j cennych m a te r ia łó w  pom ocn iczych) 
i  wówczas na leży p rzy ją ć  ja k o  obow iązu jącą  usta loną 
sta tys tyczną  no rm ę zużycia.

P ra k tyczn e  ob liczan ie  techn icznych  n o rm  zużycia  w y ­
maga in d yw id u a ln e g o  podejścia  do poszczególnych w y ­
robów . D la  p rz y k ła d u  w ym ie n ię , że np. techniczna  n o r ­
m a zużyc ia  d la  ta rc ic y  i p ó łfa b ry k a tó w  o trzym yw a n ych  
z łuszczen ia  pow in n a  być usta lona  w  odn ies ien iu  do p o -

D op ie ro  po d o konan iu  p rac w spom n ianych  w yże j, m a ­
ją cych  za zadanie u jed n o licen ie  p ro d u k c ji,  będzie można 
p rzys tąp ić  do w łaśc iw ego  usta len ia  techn icznych  n o rm  
zużycia  na te  w y ro b y .

W  ko ń cu  na leży podkreś lić , że g łó w n y m  zadaniem  
op racow yw anych  techn icznych  n o rm  zużycia  je s t o b n i­
żenie dotychczasowego zużycia  w  odn ies ien iu  do posz­
czególnych w yro bó w . Zadanie  to  je d n a k  n ie  zostanie n a ­
leżyc ie  spełn ione, je że li a k c ji opracow an ia  techn icznych  
n o rm  n ie  będzie tow arzyszyć zespół osiągnięć o rgan iza­
cy jn o -te ch n iczn ych , ja k :

1) unow ocześnienie k o n s tru k c ji p ro d u k tu  (w in n y  być 
ko n s truow ane  ta k ie  ty p y  w y ro b ó w , k tó re  w ym aga ją  
m nie jsze j ilo śc i m a te r ia łu  lu b  też dopuszcza łyby tańsze 
m a te r ia ły , je d n a k  bez obn iżenia  ja ko śc i w y ro b ó w ),

2. rac jona lne  w yko rzys ta n ie  odpadów  d rzew nych . N a ­
leży tu  zw róc ić  uw agę na w yko rzys ta n ie  odpadów  do 
p ro d u k c ji e lem entów  o m n ie jszych  w ym ia rach ,

3. unowocześnienie technologicznego procesu, oraz 
p a rk u  m aszynowego i  urządzeń,

4. rac jona lna  gospodarka m ate ria łow a .
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T ab lica  2.

Techn iczna no rm a zużycia  na p ro d u k c ję  ob łogów  łuszczonych  z w y rz y n k ó w  ig la s tych  o d ł. 133 cm.

S urow iec łuszcza rsk i ig las ty
¥

n r  1

(nazw a m a te r ia łu ) (N r  k o le jn y  k a r ty )

O b łcg i łuszczone łuszczone

(ce l zużycia) (N r  ry s u n k u  w zg lędn ie  rodza j ope rac ji)

S u row iec  łuszcza rsk i (k la s y fik a c ja  w g  no rm ) 0  su row ca 22—60 cm

(Szczegółowe w a ru n k i techniczne  d la  m a te r ia łu ) (w y m ia ry  m a te r ia łu )

I K s \
N te c h n  =  N te o r  \ 1 +  N te o r  =  1 m 3 su ro w ca  na 1 m ;i o b ło g ó w

I. O bliczen ie  w sp ó łczyn n ikó w  s tra t

(1.4585 — 1.4260) . 100
1. S tra ty  na obcięcie odc inka  o d ł. 3 cm  —  K , =  ------—-------- jfooO------------------ =  3,25%

(1.4260 —  1.2208) . 1 0 0
2. S tra ty  p rz y  łuszczen iu  w s tępnym  —  K.2 =  -  T000 =  20,52%

(1.2208 — 1.0976) . 100
3. S tra ty  na w a łe k  ko ń cow y po łuszcza rsk i —  K 3 =  ŁOOO- ~—----------  =  12,32%

(1.097 —  1.0758) . 1 0 0
4. S tra ty  p rzy  zw ym ia ro w a n iu  —  K 4 =  1 000 =  2.18%

(1.0758 —  0.9622) . 100
5. S tra ty  p rzy  suszeniu — K 5 =  T000-------------:----  =  11,36%

(1.000 —  0.9622) . 100
6. P ozysk iw an ie  ob łogow  z w ym a n ip u lo w a n ych  sk ra w k ó w  —  K e = ----------- ;------]7oo(j—:-----------

I I .  S tra ty  ogólne w ynoszą: Ks =  K , +  K 2 +  K 3 -E K 4 +  K 5 —  K 6
Ks =  3,25 +  20,52 +  12,32 +  2,18 +  11,36 —  3,77 =  45,86%

N te c h n  =  1,000 • 1,4586 =  1.4586 m 3

(N azw a in s ty tu c ji) : (S p o rz ą d z ił) : ( Z a tw ie rd z i ł) :
N te ch n  =  1,4586 m 3 w y rz y n k ó w  ig la s ty c h  o Qj 34 cm  

na 1 m 3 o b ło g ów .

=  3,77%

5. stosowanie do p ro d u k c ji m a te r ia łó w  odpow iada ją ­
cych  w a ru n k o m  techn icznym ,

6. podn ies ien ie  k w a lif ik a c ji  ro b o tn ikó w ,

7. stosowanie m a te r ia łó w  zastępczych (chodz i tu  
g łó w n ie  o zastąpienie d ro g ich  im p o rto w a n ych  surow ców , 
su row cam i w łasne j p ro d u k c ji) .

A b y  w reszcie  techniczne  n o rm y  m a te ria ło w e  s p e łn i­
ły  swą ro lę , m uszą być stale i  system atycznie, ana lizo ­

w ane i ko rygow ane , ja k  rów n ież  u zupe łn ione  (na  w y ­
ro b y  w prow adzone do p ro d u k c ji) .

Techn iczne n o rm y  m a te ria ło w e  pozw o lą  na  analizę 
zużycia  m a te r ia łó w  na poszczególnych operacjach, przez 
co usun ie  się w ie le  b łę d ó w  tk w ią c y c h  w  procesach tech ­
no log icznych  na poszczególnych zakładach.

Techniczne n o rm y  zużycia  s tw orzą  ró w n ież  rea lną  
podstaw ę do op racow yw an ia  p la n ó w  zaopatrzenia, co z 
k o le i po lepszy zaopatrzenie poszczególnych zak ładów  w  
m a te r ia ły  używ ane do p ro d u k c ji.

S T A N IS Ł A W  K R A W C Z Y K

Prototyp urządzenia do produkcji taśmowej 
w Zakładzie Nr 1 w Świdnicy

System p ro d u kc ji taśm owej wym aga kosztownych urządzeń transportow ych do 
mechanicznego przesuwania przedm iotów . Is tn ie ją  m ożliwości zastosowania p ry m ity w ­
nych urządzeń do ręcznego przesuwania przedm iotów . Urządzenia te uspraw n ia ją  do­
tychczasowy cyk l p ro d u kcy jn y , dając podstawę do systemu p ro d u kc ji taśm owej w  o- 
graniczonym  zakresie. A r ty k u ł omawia tego rodza ju  urządzenie zastosowane w  Z ak ła ­
dzie N r 1 w  Św idn icy.

Z A G A D N IE N IE  system u p ro d u k c ji taśm ow ej je s t 
szczytow ym  p rob lem em , do k tó rego  re a liza c ji dąży ka ż ­
d y  nowoczesny zak ład  w  p ro d u k c ji m asow ej. W  obecnych 
w a run ka ch , szczególnie w  p rzem yśle  d rzew nym , chociaż 
dysponu je  on znaczną ilo śc ią  zak ładów , n ie  posiadam y 
jeszcze ta k ich , k tó re  w  p e łn i m ożna b y  nazwać zak ła d a ­

m i now oczesnym i. Z a k ła d y  ta k ie  będą dop ie ro  w y b u d o ­
w ane w  okresie  P la n u  6- le tn iego .

W  a r ty k u le  p t. „N o w e  lin ie  ro z w o ju  p ro d u k c ji p o ­
to ko w e j i  taśm ow ej w  zakładach  o b ró b k i d re w n a “  za­
m ieszczonym  w  N r  2 czasopisma „P rze m ys ł D rze w n y “  
z r. 1950, podano p rz y k ła d y  zastosowania taśm y w  ra -
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dzieckich. zakładach  p rze m ys łu  drzewnego. N ie  znaczy 
to  jednak , że system  p ro d u k c ji taśm ow ej je s t p rz y w ile ­
je m  za k ładów  dużych, p la n o w a nych  i  b udow anych  spec­
ja ln ie  pod ty m  ką tem . W  każd ym  m ie jscu  p ra cy  is tn ie ją  
teore tyczne  m oż liw ośc i za ins ta low an ia  urządzeń* taśm o­
w ych , k tó re  m ogą s łużyć do m echanicznego p rzesuw a­
n ia  i  tra n s p o rtu  p rzedm io tów . Z  p rak tycznego  p u n k tu  
w idzen ia  m ogą to  być urządzen ia  kosztow ne, o k o n s tru k ­
c j i  s ko m p likow an e j a lbo też urządzen ia  bardzo  proste, 
n ie  w ym aga jące  w iększych  n a k ła d ó w  in w e s tycy jn ych , 
k tó re  u ła tw ią  n a w e t ręczne p rzesuw an ie  p rze d m io tó w  w  
ściśle okre ś lo n ym  czasie i  k ie ru n k u . W ysta rczy  ru c h  ten 
zsynchron izow ać w  odpow iedn ich  p u n k ta ch  d rog i, ja k ie  
p rze b yw a  p rzedm io t, u s ta lić  s tanow iska  robocze, opraco­
w ać czynności, ja k ie  m a ją  p ra co w n icy  w yko n a ć  p rz y  da ­
n y m  przedm ioc ie  p ro d u k c ji,  a wówczas pow stan ie  n o w y  
system  p racy, zw any system em  taśm ow ym .

T en  na pozór p ro s ty  sposób postępow ania  w ym aga

Założen ie  tego sposobu po legało  na  tym , że p rz y  o - 
k reś lone j p a r t i i  szaf każdy  s to la rz  w y k o n y w a ł usta loną  
operację. Ilość szaf odpow iada ła  dz iennem u p la n o w i 
p ro d u k c ji.  Szafy w  p o z y c ji sto jące j spoczyw a ły  w  je d ­
n ym  m ie jscu , na tom iast sto la rze  p rze ch o d z ili k o le jn o  od 
p ie rw sze j do następnych  p a rt ii.  O kaza ło  się wówczas, że 
dzienna p lanow ana  ilość szaf b y ła  za m ała. Poszczególni 
p ra co w n icy  w y k o n u ją c  w ciąż te  same operacje, odpo­
w iada jące  ich  k w a lif ik a c jo m , n a b ie ra li w p r a w y  i  po d ­
w yższa li przez to  w yda jność sw ej p racy. M ontaż szaf 
ża lu z jo w ych  podzie lono na: z łożen ie  szk ie le tu , założenie 
ty ln e j ściany i  ża lu z ji, oczyszczenie f ro n tu  i  założenie 
l is tw y  czo łow ej gó rne j i  do lne j, dopasowanie lis te w  ś rod ­
kow ych , założenie okuc ia  i  w ykończen ie .

W ys ta rczy ło  zastosowanie urządzeń do ru c h u  szaf w  
p o zyc ji dogodnej do m ontażu, aby s tw o rzyć  p ro to ty p  
p ro d u k c ji taśm ow ych.

T ra n sp o rte r ś lizgow y do m on tażu  szaf.

je d n a k  dośw iadczenia i  p rzep racow an ia  operacyjnego, 
zan im  spe łn i pok ładane  w  n im  nadzie je  na przyspiesze­
n ie  szybkości p ro d u k c ji.  W ychodząc z założenia, że ka ż ­
da dobra, uda tna  p róba  je s t cząstką dośw iadczenia i  po ­
stępu technicznego, poda jem y opis p ro to ty p u  taśm y za­
łożonego w  Z ak ła d z ie  N r  1 w  Ś w idn icy . Opis te n  m a na 
ce lu  w y w o ła n ie  d y s k u s ji na  tem a t p ro d u k c ji taśm ow ej, 
oraz w zbudzenie  za in te resow an ia  w  ty m  k ie ru n k u  n ie ­
jednego rac jona liza to ra .

Zarządzenia  C entra lnego Z arządu  P rze m ys łu  D rz e w ­
nego o ro z w o ju  system u p ro d u k c ji p o tokow e j d o ty c z y ły  
o rg a n iza c ji ram ow e j naszych zak ładów . P ra k tyczn e  je d ­
n a k  m oż liw ośc i zastosowania tego system u uzależnione 
są c a łko w ic ie  od lo k a ln y c h  w a ru n k ó w , m n ie j lu b  w ię ­
cej dogodnych, to  znaczy od s y tu a c ji każdego zak ła d u  
p racy . W  zakładach  ś w id n ick ich , s tanow iących  k o m b i­
n a t z łożony z trzech  oddzia łów , u k ła d  p ię tro w y  b u d y n ­
kó w , sięga jących naw e t do czterech ko n d ygn a cy j, u t ru d ­
n ia  w  znacznym  s to p n iu  zarów no rozm ieszczenie m a ­
szyn, ja k  —  i  to  przede w szys tk im  —  spraw ę m ontażu
1 ostatecznego w ykończen ia  p rze d m io tó w  p ro d u k c ji.

N a jgo rze j p rzedstaw ia  się spraw a tra n s p o rtu  k ró tk ie ­
go na od leg łośc i k i lk u  m e tró w , p rz y  w s tępnym  i  końco ­
w y m  m ontażu. W chodzą tu  w  rachubę  e lem en ty  tru d n e  
do tra n sp o rtu , n ie  ty le  ze w zg lędu  na sw ó j ciężar, i le  
na objętość.

P rz y  daw n ie jszych  rzem ieś ln iczych  m etodach pracy, 
ja k ie  stosowano w  zakładzie , p ro b le m  tra n s p o rtu  n ie  
is tn ia ł, gdyż po dostarczen iu  s to la rzo w i w szys tk ich  e le­
m en tów  po trze b n ych  do zm on tow an ia  k i lk u  szaf, s to la rz  
m o n to w a ł je  w y k o n u ją c  rów nocześn ie  w szys tk ie  opera­
cje, p rz y  czym  czas złożen ia  tak iego  k o m p le tu  w y n o s ił
2 —  3 dn i. S pec ja ln i ro b o tn ic y  tra n s p o rto w i w y w o z ili go ­
tow e  szafy do p o litu ro w a n ia . In n y m i s łow y, szafa przez 
ca ły  czas je j m on tow an ia  sta ła  w  je d n y m  m ie jscu  pod­
lega jąc tra n s p o rto w i je d y n ie  do m ie jsca  je j ostatecznego 
w ykończen ia . System  te n  w  lo k a ln y c h  w a ru n k a c h  m ia ł 
zb y t dużo cech u jem nych . W ym a ga ł on na każd ym  s ta ­
n o w is k u  sto larza w ysoko  w y k w a lif ik o w a n e g o , znacznych 
ga b a ry tó w  pow ie rzch n io w ych , a poza ty m  p rze d łu ż a ł c y k l 
p ro d u k c y jn y , s łow em  -— odp ow ia da ł ty lk o  rzem ie ś ln i­
czym  m etodom  p racy .

N ależa ło  przypuszczać, że stw orzen ie  dogodnych  w a ­
ru n k ó w  do w p row adzen ia  system u taśm owego p rz y n io ­
s ło b y  polepszenie sy tu a c ji, a le w ym a ga ło  to  je d n a k  n a ­
k ła d ó w  in w e s tycy jn ych . Z a k ła d  w  Ś w id n ic y  n ie  posia­
d a ł ś rod kó w  fin a n sow ych  do p rzeprow adzen ia  ta k  p o ­
w ażnych  zm ian. U w zg lędn ia jąc  lo ka ln e  w a ru n k i m ożna 
b y ło  m yśleć je d y n ie  o taśm ie p ry m ity w n e j,  k tó ra  da ­
w a ła b y  p roste  i  tan ie  rozw iązan ie  p ro b le m u  pozw ala jące 
na ze rw an ie  z dotychczas stosow anym  rzem ieś ln iczym  
sposobem p racy.

P ie rw szym  k ro k ie m  w  ty m  k ie ru n k u  b y ło  rozb ic ie  
całego procesu m on tażu  szaf na poszczególne operacje. 
Już p ie rw sze  d n i stosowania tego system u p ra cy  w y k a ­
za ły  jego dobre  s trony.

P rzy  m a łych  ob ję tośc iow o p rzedm io tach, ja k  np. ta ­
boretach, sk rzynka ch  rad io w ych , rozw iązan ie  ru c h u  
p rze d m io tó w  n ie  je s t trud n e . M oże to  ro b ić  p ra c o w n ik  
p rzesuw a jąc jedną  rę k ą  p rze d m io t na n ie w ie lk ie  od ­
leg łości, ja k ie  mogą m ieć m ie jsce p rz y  taśm ie.

R ozw iązan ie  tego p ro b le m u  p rz y  dużych  szafach b y ło  
trudn ie jsze . 'Z lecenie s to la rzom  obow iązku  tra n sp o rto w a ­
n ia  szaf, przenoszenia ic h  z jednego stanow iska  na d ru ­
gie, oznacza s tra tę  cennego czasu. U trz y m y w a n ie  do te ­
go ce lu  specja lne j ob s łu g i tra n sp o rto w e j, k tó ra  p rzesu­
w a ła b y  szafy, p o w odu je  w zros t kosztów  p ro d u k c ji.

Z  rozw ażan ia  nad w yże j w sp o m n ia n ym i czyn n ika m i 
p o w s ta ł p o m ys ł u rządzenia  prostego, tan iego  i  dającego 
pożądane ko rzyśc i. Jest to  tra n sp o rte r ś lizgow y, po k tó ­
ry m  szafa w  p o zyc ji leżącej, p rz y  pom ocy lekk iego  
pchn ięc ia  rę k ą  w ę d ru je  przez w szys tk ie  s tanow iska  ro ­
bocze, na k tó ry c h  o d b yw a ją  się usta lone  operacje m o n ­
tażowe.

.T ransporte r sk łada  się z podstaw y z łożonej z nóg 
i  m ocnych  poprzeczek oraz sań ślizgow ych, sporządzo­
n ych  z desek b u k o w y c h  b iegnących  w z d łu ż  tra n s p o rte ­
ra, na b o k u  k tó rego  na łożone są l is tw y  prowadzące, ja k  
w skazu je  pow yższy rysunek.

P ierw sza operacja, to  je s t sk ładan ie  i  s k le ja n ie  szk ie ­
le tu  szafy, odbyw a  się na raz ie  bez szablonu, p rz y  p o ­
m ocy ś rub  doc iskow ych. Następna operacja, to  je s t w k ła ­
dan ie  ż a lu z ji i  p rzyk rę ca n ie  ty ln e j śc iany szafy, o d b y ­
w a  się ju ż  na transporte rze . Pon iew aż e lem en ty  szafy 
m uszą być złożone ze sobą pod ką tem  p ro s tym , na końcu  
tran sp o rte ra  zn a jd u je  się lis tw a  p rz y b ita  prostopad le  do 
ścian p o d łu żnych  tran sp o rte ra , k tó ra  tw o rz y  szablon i  d a ­
je  gw a ranc ję  p ra w id ło w e g o  us taw ien ia  ścian bocznych 
z w ieńcem  g ó rn ym  i  do lnym .

Szafa w  ta k im  po łożen iu , otoczona z trzech  s tro n  l is t ­
w am i, po p rz y k rę c e n iu  ty ln e j ściany, m us i m ieć k ą t p ros­
ty , co p rz y  da lszym  m on tażu  je s t czyn n ik ie m  bardzo w a ż­
nym . Szafa na transpo rte rze  leży  p rz y  te j ope ra c ji ty ln ą  
ścianą do góry.

, . Następna operacja  w ym aga  ju ż  po łożen ia  szafy ty ln ą  
ścianą do do łu . W  ty m  ce lu  z rob iono  w  transpo rte rze  
p rze rw ę  d ługośc i 1 m etra , w  k tó re j to  p rzestrzen i, po 
w y k o n a n iu  p ie rw sze j ope rac ji, s taw ia  się szafy na co- 
ko le , a następn ie  p rzew raca  się je  na d rugą  część tra n s - 
po rte ra . W  te j p o zyc ji w ę d ru je  szafa do końca  taśm y, aż 
do zupełnego je j w ykończen ia . Po zakończeniu  w szys t- 
k ic h  operacy j m on tażow ych  s taw ia  się szafę znow u na 
cokole, na spec ja lnym , węższym  transp o rte rze  i  le kko  
p rzepycha do p o litu ro w n i od leg łe j o ca 20 m etrów .

K o rzyśc i pow sta łe  w s k u te k  zastosowania tego u rz ą ­
dzenia okaza ły  się is to tne: skrócono pow ażn ie  czas w y k o ­
n yw a n ia  m ontażu  szafy. Poprzedn io  je d e n  s to la rz  sposo­
bem  in d y w id u a ln y m  m o n to w a ł o ko ło  5 szaf w  c iągu  zm ia ­
n y , c z y li na  z a tru d n io n ych  obecnie 6 ro b o tn ik ó w  (w  ty m  
dw óch  n ie  w y k w a lif ik o w a n y c h )  w y n o s iło b y  to  30 szaf 
dz iennie. Po w p row ad ze n iu  system u taśm owego c i sami
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sto larze w y k o n u ją  od 45 do 50 szaf, nastąp iło  w ię c  po d ­
n iesien ie  w yd a jn o śc i p ra cy  o przeszło 50%.

Skrócono rów nocześn ie  c y k l p ro d u k c y jn y . Poprzedn io  
e lem en ty  obrab iane  na m aszynach z a trz y m y w a ły  się na 
m on tażu  przez okres tygodn ia . Obecnie czas p rz e trz y m y ­
w an ia  e lem entów  na m on tażu  skrócono do dw óch  dn i. 
Z w o ln ion o  przez to  jedną  ha lę  m ontażową. Poprzedn io  na 
m on tażu  m us ia ło  zna jdow ać się jednocześnie 140— 200 
sztuk szaf. Obecnie zn a jd u je  się je d yn ie  ich  dzienna p ro ­
dukc ja .

Po rozw iązan iu  zagadnienia dotyczącego sk le ja n ia  
szk ie le tów  szaf w  sposób p rzyśp ieszony oraz sp ra w y  k r ó t ­
k iego  tra n s p o rtu  szaf do k a b in y  n a trysko w e j i  w ynosze­

n ia  ic h  z k a b in y  do obsuszania, Z a k ła d  będzie dyspono­
w a ł m a te r ia łe m  do uzu p e łn ien ia  poruszonego te m a tu  
o system ie p ro d u k c ji taśm ow ej.

Rzecz jasna, że chociaż zak ład  w  Ś w id n icy  d a le k i jes t 
jeszcze od u rzeczyw is tn ie n ia  taśm y m echaniczne j, to  je d ­
n a k  garść uw ag  rzuconych  na łam ach naszego czasopisma 
w  ty m  osiągn ięciu  p rz y  p ry m ity w n y c h  urządzeniach, naz­
w a n ych  p ro to typ e m  p ro d u k c ji taśm ow ej, może p rzyczy ­
n ić  się do szerszego za in te resow an ia  się n o w ym  sposobem 
p ro d u k c ji,  k tó ry  może stać się rozw in ię c iem  p ro d u k c ji 
po tokow e j w  zakładach  is tn ie jących , lecz rozporządza ją ­
cych  og ran iczonym i m oż liw ośc iam i w  zakresie  w p ro w a ­
dzenia w zo row e j, m echaniczne j p ro d u k c ji taśm ow ej.

S T A N IS Ł A W  S C H A B IŃ S K I

Meble na Targach Lipskich
W  D N IA C H  od 4 do 11 m arca b. r . o d b y ły  się m ię d zy - państw ow ego p rzem ys łu  m eb la rsk iego  N R D  stw orzen ia
narodow e T a rg i L ip sk ie , św iadczące o o lb rzym ich  os ią - now ych  este tycznych m ode li, p rzystosow anych  do n o w o -
gn ięc iach gospodarczych N ie m ie ck ie j R e p u b lik i D e m o k ra - czesnych m ieszkań  robo tn iczych  a w ięc m n ie jszych  i  ta ń -
tyczne j. szych, dostępnych  d la  mas p racu jących .

D elegacja  M in is te rs tw a  P rzem ys łu  Lekk ie g o , w  k tó -  W  p rze c iw ie ńs tw ie  do p ro d u k c ji państw ow ej p ro d u k c ja  
re j u d z ia ł w z ią ł rów n ież  N acze lny In ż y n ie r  C Z P D  m ia ła  p ryw a tnego  p rze m ys łu  i  rzem ios ła  w ys ta w ia ła  m odele
możność zapoznania się z do ro b k ie m  p rze m ys łu  le k k ie -  m e b li kosm opo litycznych , opa rtych  na tra d y c y jn y c h  gus-
go w  N R D . W  a rty k u le  n in ie jszym  n ie  jesteśm y w  stanie tach  drobnom ieszczańskich. B y ły  to  m eble  duże, m ało
chociażby pob ieżnie  om ów ić  ca łości im ponu jącego p rz e - fu n kc jo n a ln e , d rog ie . W śród w ys taw ców  p ry w a tn y c h
g lądu  w y n ik ó w  p lanow e j gospodark i N R D , og ran iczym y zwłaszcza w  zakresie d ro g ich  m e b li tap ice rsk ich  n ie  b ra k
się je d yn ie  do zagadnień in te re su ją cych  nasz p rze m ys ł b y ło  m ode li ob liczonych  w y łą czn ie  na snobizm  i  zam oż-
m eb la rsk i. ność „ k lie n ta “ .

Na w stęp ie  na leży s tw ie rdz ić , iż  każdego P o laka  p rz y ­
byw a jącego do N R D  w  okresie  T a rg ó w  L ip s k ic h  a je d ­
nocześnie w  m iesiącu p rz y ja ź n i n ie m ie cko -p o lsk ie j ud e ­
rzyć  m u s ia ły  zasadnicze p rzem iany  społeczno-gospodarcze 
zachodzące w  N R D , k tó ry c h  w y n ik ie m  je s t powszechna 
w o la  n ie m ieck ich  mas p racu ją cych  u trzym a n ia  p rz y ja z ­
n ych  s tosunków  z P o lską  L u d o w ą  oraz świadomość, iż 
g ran ica  na  O drze i  N ys ie  je s t w a ru n k ie m  p o k o ju  św ia ­
towego.

U czestn icy de legac ji p o lsk ich  m o g li się naocznie p rze ­
konać, iż  N iem . R e p u b lika  D em okra tyczna , b u d u jąc  u s tró j 
soc ja lis tyczny, skup ia  i  m o b iliz u je  m asy p racu jące  w o k ó ł 
podstaw ow ych  zagadnień: jedności n a ro d u  n iem ieck iego  
i  w a lk i o pokó j.

T a rg i L ip s k ie  za jm u ją  te re n y  i  b u d y n k i w ystaw ow e 
w  różnych  dz ie ln icach  m iasta .

E kspona ty  p rze m ys łu  w ie lk ie g o  i  średniego skup ione  
zosta ły  na te ren ie  g łó w n ych  h a l w ys ta w o w ych  tzw . ta r ­
gów  techn icznych  łączn ie  ze w sp a n ia łym  paw ilonem  
Z w ią z k u  R adzieckiego oraz paw ilonem  K ra jó w  D em o­
k ra c j i L u d o w e j w ra z  z C h in a m i i  K oreą .

D z ia ł M e b li na Targach  L ip s k ic h  u rządzony b y ł w  spe­
c ja ln ie  p rzystosow anym  do ce lów  w ys ta w o w ych  b u d y n ­
k u  M essehaus-U n ion  p rz y  czym  w ys taw iane  ko m p le ty  
m e b li m ia ły  w ła śc iw ą  „o p ra w ę “ , to  znaczy zw iedza jący 
m o g li się p rzekonać ja k  is to tn ie  będą p reze n to w a ły  się 
m eble  w  pom ieszczeniach m ieszka lnych .

Jest to  o ty le  godne podkreś len ia , iż  w ys taw ione  w  ub. 
ro k u  m eb le  p ro d u k c ji C ZP D  na T argach  Poznańskich 
p rze d s ta w ia ły  się w y ją tk o w o  n ie k o rz y s tn ie  na sku te k  n ie  
zap ro je k to w a n ia  s to isk na poszczególne ko m p le ty  w  w a ­
ru n k a c h  norm a lnego w n ę trza  p o k o ju  i  b ra k u  bodaj n a j­
skrom nie jszego ozdobienia w nę trza  przez w azony z k w ia ­
tam i, k i l im y  itp .

W  rezu lta c ie  m eble  w  P oznan iu  zmasowane zos ta ły  na 
dużych  p rzestrzen iach  łączn ie  a n ie  ta k  ja k  to  m ia ło  m ie j­
sce w  L ip s k u  i  na w szys tk ich  ra c jo n a ln ie  o rgan izow anych  
w ys taw ach  m e b la rsk ich  —  każdy  k o m p le t lu b  zestaw 
m e b li z n a jd u je  się w  oddzie ln ie  skom ponow anym  w n ę trzu  
p o k o ju  m ieszkalnego.

N a w iosennych  T argach  L ip s k ic h  w  r. 1951 rep rezen - i  oceny m e b li z T a rg ó w  L ip s k ic h  m ia ro d a jn ą  będzie p ro -
tow ana b y ła  p ro d u k c ja  m eb la rska  zarów no sekto ra  p a ń s t- d u k c ja  p rzeds ięb io rs tw  pańs tw ow ych  H o lzh a lle  i  Sachsen-
w ow ego ja k  i  spółdzielczego i  p ryw atnego . N a jp o w a żn ie j-  ho lz, p rzy  czym  na leży dodać, że to  d ru g ie  p rzeds ię b io r-
szą pozycję  s ta n o w iły  oczyw iście  m eb le  p ro d u k c ji s e ry j-  s tw o w y s ta w iło  m eble  z now ych  p ó łfa b ry k a tó w  o now e j
ne j, m asowej d w u  dużych  p rzeds ięb io rs tw  p ańs tw ow ych  k o n s tru k c ji i  no w ych  poszuk iw an iach  w  zakresie użytecz-
m eb la rsk ich  H o lzh a lle  i  Sachsenholz. ności m eb li. N a leży podkreś lić , iż  d la  p ro d u k c ji,  m e b li

M eb le  p ro d u k c ji ty c h  p rzeds ięb io rs tw  pańs tw ow ych  w  kom ple tach , n iem ieck iego  p rzem ys łu , ch a ra k te rys tycz -
w y ró ż n ia ły  się k o rzys tn ie  zarów no pod wzg lędem  este- ne są_2 podstaw ow e zestaw y m ianow ic ie : p okó j syp ia ln y
tycznym , fu n k c jo n a ln y m  ja k  i  p rzystępnością  je ś li cho - i  pokó j tzw . „m ie szka ln y “  (w o h n z im m e r), będący w  rze -
d z i o cenę d la  lu d z i p racy. R zuca ł się w  oczy w y s iłe k  czyw is tośc i ko m b in o w a n ym  poko jem  ja d a ln ym , poko jem

K rze s ło  z p rasow anych  fo rn ie ró w .

Ze z rozu m ia łych  w zg lędów  p rz y  d o konan iu  p rzeg lądu
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do p ra cy  i  w ypoczynku . P rzec ię tn ie  w  p o k o ju  „m ie szka l­
n y m “  zn a jd u ją  się: k redensy  lu b  szafy kom b inow ane , se- 
k re ta rz y k , m a łe  b iu rk o  lu b  s tó ł do p racy, ■ b ib lio te c z k i lu b  
p ó łk i na ks ią żk i, kanapa-tapczan, s to ły  p ros toką tne  lu b  
ok rą g łe  rozsuwane, 4 k rzes ła  tap ice rsk ie , fo te l, szafka „b a ­
row a “ , służąca ja k o  s to lik  pod rad io .

S przę ty  te  uw zg lę d n ia ją  w szys tk ie  po trze b y  u n iw e r^  
salnego p o ko ju , a ic h  m a łe  w y m ia ry  pozw a la ją  na u s ta ­
w ie n ie  w szys tk ich  w  n ieduże j izb ie . N a leża łoby w zbo ­
gacić a so rtym en t m e b li (w  kom p le tach  i  po jed.) p ro ­
d u ko w a nych  przez C Z P D  n iezbędnym i sprzę tam i m n ie j­
szym i ja k : p ó łk i w iszące i  stojące, b ib lio te c z k i, sk łada ­
ne s to lic z k i do p isan ia  zawieszone na ścianach lu b  m ałe  
b iu rk a  domowe, sza fk i b a ro w e -p o m o cn ik i i  jednocześnie 
s to lik i pod rad io  itp . A k c ja  w spom niana  jes t ju ż  w  to k u  
re a liz a c ji przez C ZPD .

Cena ko m p le tó w  m e b li do p o k o ju  m ieszkalnego za­
leżn ie  od ro d za ju  o k le in y  i  zestaw u w aha się na  ry n k u  
k ra jo w y m  n ie m ie ck im  od 1200 D M  do 2500 D M , s y p ia l­
n i od 650 D M  do 950 D M .

Cechą cha rak te rys tyczn ą  zestaw ów  m e b li w ys ta w ia n ych  
przez p a ńs tw ow y p rze m ys ł w  L ip s k u  je s t dążenie do ra ­
c jona lnego w yko rzys ta n ia  k u b a tu ry  m ieszkan ia , w  szcze­
gólności duża liczba  p o m ys ło w ych  a p ro s tych  i  n iew ie le  
m ie jsca za jm u jących  zaw ieszonych na ścianach: p ó łe k  do 
książek, k redensow ych, sk ładanych  se k re ta rzykó w  —  b iu ­
re k  itp . K o n s tru k c ja  w ys ta w ia n ych  m e b li je s t k o n s tru k c ją  
p ły to w ą  (p ły ty  lis te w ko w e ). M eb le  odznaczają się s ta ran ­
n y m  w ykończen iem  a także  p re cyzy jn ą  ob róbką  m aszy­
now ą świadczącą o w yposażeniu  p rze m ys łu  w  nowocze­
śn ie jszy p a rk  m aszynow y.

Z  w y ją tk ie m  m e b li kuch e nn ych  m eble  są fo rn ie ro w a - 
ne p rzew ażn ie  o k le in ą  dębową, jes ionow ą i w iśn io w ą  oraż 
orzechow ą i  w iązow ą. Z a s łu g iw a ł na w yró żn ie n ie  p ię kn y  
pokó j d z iec inny  w  n a tu ra ln e j o k le in ie  b u ko w e j. Ze w zg lę ­
du  na pow ażny d e fic y t o k le in  sz lachetnych w  k ra ju  C ZP D  
m u s i w  ja k  na jszerszym  zakresie  i  m o ż liw ie  n ie d łu g im  
czasie w p row adz ić  do p ro d u k c ji ok le in ę  bukow ą.

Jeś li chodzi o w ykończen ie  p o w ie rzch n i m e b li to  sys­
tem  p o le row an ia  (na  m a t i  p o ły s k ) o p a rty  je s t w  N R D  
na p o litu ra c h  syn te tycznych , oraz na stosow aniu  n a try s k u  
la k ie ra m i n itro ce lu lo zo w ym i. T ą  d rogą  zaczął k roczyć  i 
p rze m ys ł d rze w n y  C Z P D  je d n a k  dalszy postęp w  te j dz ie ­
dz in ie  uza leżn iony je s t od ro z w o ju  naszego p rzem ys łu  
chem icznego w  zakresie d ob re j jakośc iow o  p ro d u k c ji p o ­
l i t u r  syn te tycznych , be jc  i  la k ie rów .

N a leży s tw ie rdz ić , iż  p rze m ys ł d rze w n y  n ie m ie ck i k o ­
rzysta  z bogatych  dośw iadczeń chem icznego p rze m ys łu  
n iem ieck iego  w  te j dziedzin ie . S pecja ln ie  in te resu jące  b y ły  
d la  naszego p rze m ys łu  drzew nego w ys taw iane  w  L ip s k u  
m eble  ba rw ione -be jcow ane . U zyskano bardzo dobre  re ­
z u lta ty  i  e fe k ty  —  ba rw iąc  w  m eb lach  ok le in ę  dębową 
(odc ień  se ledynow y) i  w iązow e (odc ień  szary) . Zagadn ie ­
n ie  to  je s t specja ln ie  ważne d la  C ZP D  ze w zg lędu  na 
n iską  jakość surow ca okle inow ego  i  m ożliw ość lepsze­
go w ykończen ia  p o w ie rzch n i m e b li przez stosowanie b a rw -  
n ik ó w -b e jc , k tó re  bezpośrednio lu b  pośredn io  (przez za­
chodzące rea kc je  chem iczne w  d re w n ie ) pozw a la ją  na 
uzyskan ie  este tycznych i  t rw a ły c h  e fektów .

P ró b y  w  ty m  zakresie C Z P D  p row a d z i ju ż  od p e w ­
nego czasu; a w spó łp raca  z N R D  pozw o li na usta len ie  re ­
ce p tu r bejc, te c h n ik i b a rw ie n ia  oraz ew entua lnego w p ro ­
w adzenia  o k le in  z ż yw ic  syn te tycznych  im itu ją c y c h  dos­
kona le  zarów no w  ko lo rze  ja k  i  w  ry s u n k u  o k le in y  na ­
tu ra ln e .

Ta  gałąź p ro d u k c ji (be jce użyte  do w ykończen ia  pow. 
m e b li w ys ta w io n ych  na Targach  b y ły  be jcam i —  sa lm ia - 
k o w y m i) , ja k  rów n ież  p ro d u k c ja  k le jó w  syn te tycznych  
(w  coraz w iększym  zakresie  używ ane są k le je  syn te tycz­
ne krezo low e , feno low e  —  m oczn ikow e  na z im no i  na 
gorąco) ro z w in ię ta  je s t w  N R D  w  sze rok im  zakresie.

A tra k c ją  d z ia łu  m eb la rsk iego  T a rgów  L ip s k ic h  b y ły  
m eble: krzesła , fo te le , s to lik i z prasowanego fo rn ie ru . W o ­

bec tru d n o śc i w  p o k ry w a n iu  zapotrzebow ania  na ła ty  
bukow e oraz e ko n om ik i te j now e j p ro d u k c ji posiada ona 
dużą przyszłość. Zasada p ro d u k c ji k rzese ł z fo rn ie ró w  
polega na sprasow an iu  pod w ys o k im  c iśn ien iem  (40— 50 
kg /cm 2) o k le in  sk le ja n ych  sz tucznym i żyw icam i. N astę ­
p u je  zarów no silne  nasycenie tk a n k i d rzew ne j syn te tycz ­
n y m i k le ja m i ja k  i  „zagęszczenie d re w n a “ , zm iana  o b ję ­
tości (przez zm nie jszen ie  p rzestrzen i w e w n ą trz  k o m ó r­
ko w ych ) ok le in . U zyskane w  ten  sposób d rew no  w a rs tw o ­
w e je s t znacznie tw ardsze  i  cięższe (c iężar g a tu n ko w y  
0,90).

P rasy hyd rau liczn e , w ie lo ko n d ygn a cy jn e  ogrzewane 
gorącą w odą lu b  e lek trycznośc ią  w  o d różn ien iu  od z w y ­
k ły c h  pras p ły to w y c h  sk ła d a ją  się z fo rm  odpow iada ją ­
cych p ro d u ko w a n ym  e lem entom  (m a tryce ). K rze s ło  o trz y ­
m u je  k s z ta łt odpow iedn ie j fo rm y  i  w  zasadzie oparcie, 
siedzenie i nog i p rzedn ie  s tanow ią  jeden  e lem ent —  d ru ­
g im  są nog i ty ln e . W  zależności od fo rm  m ogą zacho­
dzić różne w a r ia n ty  k o n s tru k c ji.  K rze s ła  i fo te le  z d re w ­
na w ars tw ow ego  w ys taw iane  przez p rzeds ięb io rs tw o  Sach­
senholz odznaczały się este tycznym  w yg lądem  i m ocną 
ko n s tru kc ją .

P ro d u kc ja  tego rod za ju  k rzese ł p rzew idz iana  jes t 
w  now obudow ane j fa b ryce  m e b li g ię tych  w  R adom sku 
w  opa rc iu  o dośw iadczenia N R D . Zapoznającego się z p ro ­
d u k c ją  m eb la rską  na Targach  L ip s k ic h  uderzyć m usi 
zgodność a k tu a ln y c h  p rob lem ów  te j p ro d u k c ji i  w  P o l­
sce. P ańs tw ow y p rze m ys ł m e b la rsk i i  w  N R D  i  w  P o l­
sce w prow adza  se ry jną  m asową p ro d u k c ję  przystosow aną 
do m etod p rzem ys łow ych . I  w  N R D  i  w  Polsce p o ja w iły  
się now e m odele m e b li odbiegające od kosm opo litycznych  
w zorów , zw iększające funkc jona lnośść m e b li i  zaspakaja­
jące  po trze b y  mas p racu jących . U s iło w a n ia  w  zakresie 
w ykańczan ia  p o w ie rzch n i m e b li w  o b yd w u  k ra ja c h  idą 
po l in i i  s tosow ania w  sze rok im  zakresie n a try s k u  i  p o li­
t u r  syn te tycznych , ja k  rów n ież  b a rw ie n ia  d rew na . W  te j 
dz iedz in ie  N R D  posiada da leko  w iększe dośw iadczenia.

N a sku te k  dążenia do zw iększen ia  użyteczności m e b li 
dostosowanych do k u b a tu ry  nowoczesnych m ieszkań  w  
je d n ym  i  d ru g im  p rzem yśle  znaleźć m ożna analogiczne 
rozw iązan ia  k o n s tru k c y jn e  ( ja k  np. tapczan dw uosobo­
w y  w ysu w a n y ) go tow ych  w y ro b ó w  oraz tendenc ję  do 
zm nie jszan ia  w y m ia ró w  m eb li.

W  zakresie  postępu technicznego i  obn iżenia  kosztów  
w ła sn ych  zam ierzen ia  są rów n ież  te same, ja k  np. praca 
nad p ły tą  pustakow ą, p ły tą  z odpadów  d rzew nych , m e­
chanizacją  p rac tap ice rsk ich , p ro d u k c ją  m e b li w  e lem en­
tach m on tow anych  przez odb iorcę itp .

Jeś li chodzi o o b ra b ia rk i do d rew na  to  na leży s tw ie r­
dzić, iż  na Targach  L ip s k ic h  p rzeds taw iony  b y ł różno ­
ro d n y  aso rtym en t podstaw ow ych  m aszyn p rze m ys łu  d rze ­
wnego. W ystaw ione  eksponaty św ia d czy ły  o w szechstron ­
n y m  postępie w  ro z w o ju  p rze m ys łu  m aszyn do o b ró b k i 
drew na. Ta faza ro z w o ju  p rze m ys łu  ob rab ia rkow ego  do ­
tyc z y  m aszyn podstaw ow ych  w e w szys tk ich  dziedzinach 
p rze m ys łu  drzew nego a w ię c  ta rtaczm ćtw a , sk le jka rs tw a , 
m eb la rs tw a . N ależy się spodziewać, iż  w  da lszym  e ta ­
p ie  ro z w o ju  p rze m ys ł ob ra b ia re k  do d re w n a  uw zg lędn i 
m echanizację  i  m odern izac ję  p ro d u k c ji zwłaszcza m e ­
b la rs k ie j w  szczególności w  zakresie  m on tażu  i  w y k a ń -  
cża ln i (śc isk i pneum atyczne, nowoczesne u rządzenia  
tran sp o rto w e  itp .).

N ie  u lega w ą tp liw o śc i, iż  na rozw ó j p rze m ys łu  m e ta ­
lowego na o d c in ku  o b ra b ia re k  do d rew na  w p ły n ą ł fa k t  
u tw o rze n ia  dużego, w ie lozak ładow ego  przeds ięb io rs tw a  
państw ow ego m aszyn ro ln iczych , b u d ow la nych  i  do ob ­
ró b k i d rew na  (L .B .H . —  V e re in ig u n g  vo lkse igene B a tr ie -  
be Land, B au  un d  H o lzbea rbe itungsm asch inen ).

Ja k  w spom n ie liśm y w yże j p rzew aża ły  na Targach  L ip ­
sk ich  m aszyny podstaw ow e z zakresu  o b ró b k i w stępnej 
i  w tó rn e j d rew na  w  sze rok im  asortym encie . N a za in te re ­
sowanie za s łu g iw a ły  w  szczególności m aszyny do w y ro b u  
w sze lk iego rod za ju  g a la n te r ii d rzew ne j i  d ro b n ych  w y ro ­
bów  toczonych z uw ag i na słabe w yposażenie naszego 
p rzem ys łu  drzewnego w  au tom aty , i  w  p ó ła u to m a ty  (do 
p rze robu  odpadów u ż y tk o w y c h ).

ł



Skrzynka porad
O B L IC Z E N IE  W Y D A JN O Ś C I N O Ż A  FO R N IE R O W E G O

Ob. K . S. z Radom ia zapy tu je , ja k a  je s t p rzec ię tna  
w yda jność  noża fo m ie ro w e g o  i  ja k  ją  się oblicza?

O dpow iedź.*) W yda jność noża fo m ie row ego , w y ra ż o ­
na w  ilo ś c i m 2 fo rn ie ru  pozyskanego np. na jedną  (o -  
śm iogodzinną) zm ianę  p ra cy  noża zależy od k i lk u  czyn ­
n ik ó w , a m ianow ic ie :

a) od pośredn iego i  bezpośredniego czasu roboczego,
b ) od ilo śc i cięć noża w  danej jednostce czasu,
c) od d łu g o śc i noża, a w  zw ią zku  z ty m  i  od d łu ­

gości sk raw ane j p ryzm y ,
d ) od  g rubośc i sk raw ane j p ryzm y ,
e) od g rubośc i pozyskiw anego fo m ie ru .
P ośredn i czas roboczy, to  czas p o trze b n y  na  założenie 

i  p rzygo tow an ie  noża tnącego. Czas ten  w yn o s i t k  =  25 
m in . na je d n ą  zm ianę.

Jeże li czas roboczy na zm ianę w yn o s i T  m in ., to  
w s p ó łczyn n ik  w yko rzys ta n ia  czasu roboczego 

T  —  t k
K  =  -----------------

T
B ezpośredn i czas roboczy p o trzebny  na p rze ró b  je d ­

n e j p ry z m y  w ynos i:

Czas ręczny
podan ie  p ry z m y  na  Stół noża —  0,27 m in .
p rzym ocow an ie  p ry z m y  na sto le  —  1,28 „
opuszczenie s to łu  i  pod regu low am e —  0,95 „
odw rócen ie  p ry z m y  —  1,12 „
ponow ne um ocow an ie  p ry z m y  —  0,32 „
reg u lo w a n ie  m aszyny —  0,63 „
w y rzu cen ie  desk i i  resztek fo m ie ru  —  0,81 „

Razem na je d n ą  k ło d ę  t i  — 5,38 m in .

Czas m aszynow y 
spraw dzenie  um ocow an ia  p ry z m y  

'  i  ja ło w y  ru c h  su p o rtu  —  t i  — 1,79 m in .

O gółem  czas p o trzebny  
na p rzygo tow an ie  do k ra ja n ia  jedne j

p ry z m y  t i  +  t 2 — 7,17 m in .
Jeże li oznaczym y:

grubość sk raw ane j p ry z m y  przez —  H  w  m m  
grubość pozos ta łe j w  zaciskach s to łu  d esk i p rzez —  H i  

(od  20 —  30 m m )
grubość fo m ie ró w  z pierw szego o d k ry c ia  p rzez —  H 2 

(ś re d n io  6 m m )
grubość pozyskiw anego fo m ie ru  przez —  S w  m m  
ilo ść  cięć noża przez —  n  (od  11 do 16 n a  m in .)  
w ówczas ilość a rku szy  fo m ie ru  pozyskanych  z  p ry z m y  
■wyniesie:

H  —  H i —  H 2
z = ---------------------------------- —

S
Czas potrzebny na kro jen ie  jednej pryzm y 

H  — 'H i
t 3 = -----------------m in .

S . n
c a łk o w ity  zaś czas p o trze b n y  na p rze rób  je d n e j p ry z m y  

t  =  t i  +  ta +  ta m in .
Stąd ła tw o  obliczyć czas potrzebny na pozyskanie 

jednego arkusza fom ie ru : 
t

o raz w yd a jn o ść  m aszyny fo m ie rs k ie j na  zm ianę w  a rk u ­
szach fo rn ie ru :

K . T.z K .T r H -  /Hi + H2/]
Z  ~  t  t  . S

Z  tego w y n ik a , że w yda jność  noża fo m ie ro w e g o  w y ­
rażona w  a rkuszach  fo m ie ru  je s t w p ro s t p ro p o rc jo n a ln a  
do  u ż y tk o w e j g rubośc i p ry z m y  i  o d w ro tn ie  p ro p o rc jo n a l­
na  do g rubośc i pozyskiw anego fo rn ie ru  o raz czasu po ­
trzebnego na  p rze rób  je d n e j p ryzm y .

Czas te n  je s t w y n ik ie m  trzech  sk ła d o w ych  e lem en­
tó w : p rzyg o to w a n ia  ręcznego, w s tępnych  czynności m a ­
szynow ych  i  k ra ja n ia  m aszynowego. Czas k ra ja n ia  m a ­
szynowego za leżny je s t od dw óch  m c h ó w  supo rtu , a m ia ­
n o w ic ie : a) m c h u  do p rzodu , podczas k tó re g o  odbyw a 
się k ra ja n ie , o raz b )  ru c h u  wstecznego.

* )  O pracow ano n a  podstaw ie  pod ręczn ika  „Fan ie rno - 
je  p ro izw od s tw o “  p ro f. E. G. K ro to w a .

D ługość d ro g i ja k ą  p rze b yw a  su p o rt p rz y  ty c h  r u ­
chach może być regu low ana  i  zależna je s t od szerokości 
p ryzm y . Zatem  zm ien ia  się ró w n ież  czas p o trze b n y  do 
w yko n a n ia  te j czynności przez suport. P ry z m y  b. w ąsk ie  
na leży uk ła d a ć  na sto le  po d w ie  obok siebie.

W yda jność noża fo m ie ro w e g o  w yn o s i na  8 godzin  od 
4000 do 6000 a rku szy  fo rn ie ru  p rz y  11 do 16 c ięciach na 
m in u tę  i  ś redn ie j gm b o śc i p ry z m y  od 460 do 480 m m .

W yda jność noża fo m ie ro w e g o  na zm ianę w  m 2 fo r ­
n ie ru  ob licza  się ze w zo ru :

Q  =  bc . 1 . Z
gdzie: bc —  oznacza ś redn ią  szerokość a rkusza 

1 —  d ługość p ry z m y
Z  —  w yda jność  m aszyny w  arkuszach  na zm ia ­

nę.
M . S.

C Z Y  M O Ż N A  U Ż Y W A Ć  D E S E K  M U R S Z Y W Y C H  
D O  K R Y C IA  S Z T A P L I

M ło d y  ta rta c z n ik  E. M . z R adom ia  za p y tu je , czy 
m ożna używ ać desek m u rszyw ych  do k ry c ia  sztap li, gdyż 
m iędzy m ło d y m i adeptam i p rze m ys łu  leśnego u ta r ł  się 
pogląd, iż  ta rc ic y  m u rszyw e j n ie  na leży używ ać do  tego 
ce lu , pon iew aż poraża ona m urszem  ta rc icę  z łożoną w  
sztaplach.

O dpow iedź. A b y  spraw ę poruszoną p rzez O byw a te la  
na leżycie  w y ja śn ić , m u s im y  przede w szys tk im  p rzyp o m ­
n ieć w a ru n k i ro z w o ju  g rzyb ó w  pow odu jących  tzw . m ursz 
d rew na . Są to  pasożyty  g a tu n kó w  T rąm etęs p in i i  T ra -  
m etes rad ic ipe rda .

G rzyb y  pow odu jące  m ursz d re w n a  ro z w ija ją  się t y l ­
k o  w  d re w n ie  żyw ym , rozk ła d a ją c  tk a n k ę  d rzew ną, p rz y  
czym  ro z w ija ją  się ty lk o  w  tw a rd z ie li n ie  a ta ku jąc  b ie -  
lu . P o ścięciu  d rzew a rów no le g le  z zam ieran iem  i  w y ­
sychaniem  d re w n a  zam iera  ró w n ież  g rzyb n ia  pasożyta 
i  n ie  po w o d u je  dalszego ro z k ła d u  d rew na . Porażenie 
d rzew a  żyw ego może odbyć się dw ie m a  d rogam i: p ie rw ­
sza —  to  zarażenie d rew na  przez z a ro d n ik i, k tó re  p rze ­
n ik a ją  do  tk a n k i d rze w n e j, k ie łk u ją c  na ranach  żyw e ­
go d rzew a ; d ru g a  —  to  porażen ie  w ege ta tyw ne , tzn . gd y  
część g rz y b n i lu b  d re w n a  porażonego m urszem  dosta­
n ie  się do ra n y  żywego drzew a, poraża go ró w n ież  pa ­
sożytem.

Z  przytoczonego ro z w o ju  g rzyb ó w -p a so ży tó w  p o w o ­
d u ją cych  tzw . „m u rsz “  w y n ik a , że m ursz  w ys tę p u ją cy  
n ie  m a  w a ru n k ó w  porażen ia  pozosta łe j ta rc ic y  z łożonej 
na  sk ładach  ta rtacznych .

W  p ra k ty c e  roz ró żn ia m y  m ursz  m ię k k i i  tw a rd y . M u r ­
szem m ię k k im  z w y k liś m y  okreś lać  ro z k ła d  tka n ek , spo­
w o d o w a n y  g rzybem -pasożytem , p o su n ię ty  ta k  da leko, że 
tk a n k i d re w n a  zespolone są m ię dzy  sobą bardzo  luźno  
i  n ie  po trzeba  znaczniejszego w y s iłk u , aby spowodow ać 
ic h  rozdzie lan ie .

M urszem  tw a rd y m  okreś la  się d re w n o  porażone w  ty m  
s topn iu , że tk a n k i d re w n a  zasadniczo zachow a ły  jeszcze 
spoistość, a porażen ie  c h a ra k te ryzu je  się przede w szys t­
k im  zm ianą  b a rw y  i  b . le k k im  rozk ład e m  tka n ek .

T a rc ic y  porażonej m urszem  m ię k k im  n ie  na leży u ż y ­
w ać do k ry c ia  sz tap li, gdyż ta rc ica  ta  w  okres ie  pano­
w a n ia  d łuższych  opadów  a tm osfe rycznych  n ie  zapew nia  
na le ży te j szczelności dachom , p rzem ięka  bow ie m  i  n ie  
c h ro n i p rz y k ry te j ta rc ic y ; n ie  posiada ona ró w n ież  w y ­
m aganej w y trzym a ło śc i.

T a rc ica  porażona m urszem  tw a rd y m  m oże b y ć  u ż y ­
w ana  do k ry c ia  sz ta p li (n a  da ch y ), lecz ty lk o  w  ty c h  
w ypadkach , gd y  w ys tę p u ją cy  m ursz  n ie  spow odow ał z b y t 
da leko  posuniętego os łab ien ia  w y trzym a ło śc i, o raz gdy 
deska je s t na ty le  zdrow a, że zapew n i zupe łną  szczelność 
dachu. W  ty m  w y p a d k u  wskazane je s t og ran iczen ie  się 
do u żyw a n ia  na dachy ty lk o  s z tu k  z  m urszem  tw a rd y m  
jed n o s tro n n ym . O dnosi się to  szczególnie do  k ry c ia  ta r ­
c icy  lepszej jakościow o.

P ods ta w o w ym i w ym a ga n ia m i s ta w ia n ym i dachom  je s t 
ic h  szczelność oraz na leży ta  moc.

T a rc ica  hub ia s ta  może w ię c  b yć  używ ana  na  w y k o ­
nan ie  dachów  nad  sz tap lam i o i le  zastosow anie je j  n ie  
n a ruszy  pow yższych  w ym agań . N a tom ias t g d y  zachodzą 
obawa, że p rz y  zastosow aniu  ta rc ic y  m u rszyw e j chociaż 
je d e n  z podanych  w a ru n k ó w  n ie  zostanie zachow any, to  
sz tu k  w ą tp liw y c h  n ie  na leży używ ać do  w y k o n y w a n ia  
dachów .

D e sk i m u rszyw e  na leży u k ła d a ć  w  dachu porażoną 
s troną  do d o łu . W oda sp ływ a  znacznie le p ie j po s tron ie  
zd ro w e j a n iże li po  s tron ie  porażonej, n ie  nam ięka  ta k  
s iln ie  w ilg o c ią  i  d a je  lepszą gw a ranc ję  szczelności dachu.

S. G.



K r o n i k a
MAJSTER TO ODPOWIEDZIALNY KIEROWNIK 

ZESPOŁU PRODUKCYJNEGO
W  p ie rw szych  dn iach  m arca  b r. ogłoszono uchw a łę  

P re z y d iu m  R ządu z d n ia  21 lu tego  1951 r .  o ro l i,  zada­
n ia ch  i  u p ra w n ie n ia ch  m a js tra  w  uspo łeczn ionych  p rze ­
m y s ło w y c h  zak ładach  p racy . U ch w a ła  ta , w zm acn ia jąc  
ro lę  i  a u to ry te t m a js tra , je s t pow ażnym  orężem  w  w a l­
ce o w yko n a n ie  P la n u  6 -c io le tn iego , orężem  w zm acn ia ­
ją c y m  jednoosobow e k ie ro w n ic tw o  o raz u sp ra w n ia ją cym  
o rgan izację  p ro d u k c ji w  zakładach  p racy .

R ea lizu jąc  zasadę aw ansu społecznego, u ch w a ła  w  ja ­
sny sposób okreś la  k to  i  w  ja k i  sposób p o w o ła n y  może 
b y ć  na  stanow isko  m a js tra , p re cyzu je  też ściśle obo­
w ią z k i i  u p ra w n ie n ia  m a js tra  ja k o  bezpośredniego k ie ­
ro w n ik a  g ru p y  p racow n icze j i  odpow iedzia lnego o rg a n i­
za to ra  podstaw ow ego ogn iw a  p ro d u kcy jn e g o /

F a k t ukazan ia  się u c h w a ły  je s t w y ra zem  pełnego za­
u fa n ia  rząd u  ludow ego do k la sy  rob o tn icze j —  zau fan ia  
uzasadnionego w zrostem  uśw iadom ien ia  po litycznego  i  
w y d a jn ą  p racą  w  w a lce  o w yko n a n ie  p lanów . Jest także 
w yra zem  p rze ło m u  zm ienia jącego bezduszne narzędzie 
w y z y s k u  ro b o tn ik ó w , ja k im  b y ł m a js te r w  okres ie  k a ­
p ita lis tyczn ym , na rzeczyw istego o rgan iza to ra  p ra cy  w  
uspo łeczn ionym  przem yśle , odpow iedzia lnego k ie ro w n i­
k a  zespo łu  robo tn iczego i  zarazem  nauczycie la , k tó ry  
n ie  ty lk o  sta le  i  system atyczn ie  szko li ro b o tn ik ó w , lecz 
także  —  szko li się sam.

In te n c ją  u c h w a ły  je s t w ych o w a n ie  m a js tra  nowego 
ty p u , k tó ry  będzie:

—  w y k a z y w a ł w ła sn ą  in ic ja ty w ę  w  doskona len iu  o r ­
gan izac ji p ra cy  —  przez:

a) na leżyte  p rzygo tow an ie  p ro d u k c ji,
b ) w ła ś c iw y  ro zd z ia ł p racy,

c) dbałość o term inowe i  w łaściwe zaopatrzenie,
d) niedopuszczanie do ja k ichko lw iek  przestojów,
— doskonalił m etody p ro du kc ji drogą:
a) szerokiego stosowania doświadczeń przodujących 

robotn ików  radzieckich,
b) okazywania szerokiej pomocy racjonalizatorom  

i  nowatorom,
c) okazywania op ieki nad współzawodnictwem pracy,
—  stwarza ł robotn ikom  coraz lepsze w a ru n k i pracy

— przez
a) w łaściw ie stosowane ulepszenia z zakresu ochrony 

pracy,
b) naukę i  pomoc w  w ykonyw anych zadaniach,
—  dążył do stworzenia z załogi zwartego ko lek tyw u

— przez
a) spraw iedliwe traktowanie wszystkich podwładnych,
b) stworzenie atmosfery wzajemnego zaufania,
c) bezwzględne utrzym anie w łaściwej postawy spo­

łecznej i  m oralnej.
T ak i m ajster to człow iek nowy, dowódca oddziału 

produkcyjnego, świadomie, bezkompromisowo walczącego
0 zwycięskie wykonanie i  przekraczanie planów, m ajster 
łub iany przez podwładnych, posiadający ich  szacunek
1 zaufanie, m ajster posiadający autorytet.

W  tak ich  w arunkach praca m ajstra  będzie rzeczyw i­
ście owocna, gdyż um ożliw i pełną m obilizację załogi wo­
k ó ł w ykonania planów produkcyjnych, stworzy z zespo­
łu  robotniczego twórczą siłę.

N. G.

N o t a t n i k b i b l i o g r a f i c z n y
P. N. C h u c h ria ń s k ij — P ressow an ije  d rie w ie s in y  (P ra ­

sow anie  d re w n a ), G osllesbum izdat, M oskw a  1949 r., s tr. 
160.

A u to r  om aw ia  m e tody  nagrzew an ia  i  p rasow an ia  
d re w n a  w  ce lu  o trzym a n ia  m a te r ia łu  o lepszych w ła sn o ­
ściach techn icznych .

K s ią żka  sk łada  się z dw óch  części. W  p ie rw sze j czę­
ści om ów ione  są c iep lne  w łasności d rew na , m etody 
zm iękczan ia  d re w n a  oraz f iz y k o  m echaniczne i  chem icz­
ne  w łasnośc i d re w n a  poddanego h yg ro te rm iczn e j ob­
róbce.

D ru g a  część pośw ięcona je s t p rocesow i p rasow an ia  
d rew na , o m ó w ien iu  fiz yko -m e ch a n iczn ych  w łasności 
d re w n a  poddanego obróbce przez c iśn ien ie , m e to d y  p ra ­
sow ania d rew na , oraz p e rsp e k tyw y  dalszego zastosowa­
n ia  d re w n a  prasowanego.

S prasow anie  d re w n a  d rogą  zastosow ania dużych  ciś­
n ie ń  je s t je d n ą  z  n a jb a rd z ie j is to tn ych  m etod  polepsze­
n ia  jego w łasności techn icznych . Radzieccy uczen i p ro ­
w a d z ili szereg badań nad d rew nem  prasow anym . W  ZS 
R R  zbadano ta k ie  zagadnienie, ja k  n ie ró w n o m ie rn e  p ra ­
sowanie, zastosowanie nagrzew an ia  w  p o lu  e le k tryczn ym  
o w ie lk ie j często tliw ości, p rasow an ie  z jednoczesnym  g ię­
c iem  d re w n a  i  szereg in n ych .

K s ią żka  powyższa ze w zg lędu  na dok ła d ne  rozp raco ­
w a n ie  ta k  ważnego zagadnienia, poparte  badan iam i n a u ­
k o w y m i, s ta n ow i pow ażny w k ła d  do l i te ra tu ry  fachow ej 
z dz ied z in y  m echaniczne j o b ró b k i d rew na.

J. D .

W . S. L e b ie d iew — P ro izw odstw o  s to la rn ych  p li t .  (P ro - 
' eja p ły t  s to la rsk ich , Goslesbum izdat, M oskw a  1950 r  

56.
,u to r op isu je  p ro d u k c ję  p ły t  s to la rsk ich . Podane sć 
"(by p ro d u k c ji ś rod kó w  (pa n e li) p ły t  s to la rsk ich  ze 
zaniem  ic h  doda tn ich  i  u je m n ych  s tron . W  techno- 
p ro d u k c ji podane są m e tody  oparte  na podstawie 

itn ich  osiągnięć w  dziedz in ie  m echaniczne j ob róbk i 
drew na.

Szczególnie cenne są teore tyczne  ob liczen ia  dotyczące 
p ro d u k c ji p ły t  s to la rsk ich .

O sobny ro z d z ia ł k s ią ż k i pośw ięcono zagadn ien iu  po ­
tokow e j p ro d u k c ji p ły t  z zastosow aniem  przenośn ików .

W  zw ią zku  z coraz w ię kszym  zastosow aniem  p ły t  sto­
la rs k ic h  p rzed  p rzem ysłem  d rze w n ym  sta je  zagadnienie 
zw iększenia p ro d u k c ji w yso ko -ja ko śc io w ych  p ły t .  A u to r  
om aw ia  m e tody  zw iększen ia  w yd a jn o śc i p ro d u k c ji d rogą  
w iększego ro z w o ju  te c h n ik i p ro d u k c ji,  op racow an ia  b a r­
dz ie j p ra w id ło w y c h  m etod techno log icznych , sko n s tru o ­
w an ia  b a rd z ie j w y d a jn y c h  agregatów  i  m aszyn  zabezpie­
cza jących w ysoką  jakość p ły t  s to la rsk ich , oraz przez p ra ­
w id ło w ą  organ izację  p ro d u k c ji.

_  J. D .

T . W . C how a ń sk ij i  B . N . S togow —  „Z a g o tow ka  
d riew iesnogo gazogeneratornogo to p liw a “  (P rzygo to w a ­
n ie  d re w n a  opa łow ego d la  gazogenera to rów ). G osuda r- 
s tw ie n n o je  Leso tiecbn iczesko je  Izda tie ls tw o , M oskw a 
1947 r., s tr. 80.

Poszczególne ro zd z ia ły  k s ią ż k i zaw ie ra ją  om ów ien ie  
sposobu p rzygo tow an ia  d re w n a  opałowego d la  gazogene­
ra to ró w , o b ra b ia rk i i  u rządzen ia  stosowane p rz y  p ro ­
d u k c ji k o s tk i d rzew ne j, o raz sposoby na tu ra lnego  . i  
sztucznego suszenia d rew na  opałowego.

P ra w id ło w a  o rgan izacja  p rzygo tow an ia  d rew na  opa­
łow ego d la  gazogeneratorów  je s t je d n y m  z w ażn ie jszych  
w a ru n k ó w  ra c jo n a ln e j eksp loa tac ji po jazdów  napędza­
n ych  gazem z p a liw  sta łych . Z agadn ien iu  te m u  w  l i te ­
ra tu rz e  fachow e j n ie  pośw ięcono jeszcze w ie le  uw ag i. 
N a leży p o d kreś lić , że ZS R R  p rz y w ią z u je  duże znaczenie 
do ro z w o ju  napędu po jazdów  p a liw a m i s ta ły m i i  syste­
m a tyczn ie  zw iększa sw ó j ta b o r sam ochodow y pędzony 
gazem o trz y m y w a n y m  z drew na.

W  naszych w a ru n k a c h  w obec ca łkow itego  b ra k u  l i te ­
ra tu ry  fachow ej w  te j dz iedzin ie , ks iążka  ta  s tanow i cen­
ne ź ród ło  w iadom ości.

J. D .


