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PRZEMYSL DRZEWNY

CZASOPISMO CENTRALNEGO ZARZADU PRZEMYStLU DRZEWNEGO

CENTRALNEGDO ZARZADU PRZEMYStU LESNEGO

ROK 11 WARSZAWA, LIPIEC - SIERPIEN 1951 NR 7-8

22 Lipca

M a NIFEST Polskiego Komitetu Wyzwolenia Narodowego z 22 Lipca 1944 roku — to pierwszy program spo-
teczno-polityczny nowego ustroju Polski — ustroju Demokracji Ludowej.

Siedem lat temu rozpoczeliSmy nowy okres dziejow naszego narodu, okres wielkiego odrodzenia, wielkich
przeobrazern spotecznych, politycznych, gospodarczych.

Manifest stworzyt podstawe do wielkiej przebudowy ustroju naszego kraju. Zasady tej przebudowy opar-

te zostaly o wole ludu pracujagcego Polski, o nowy uktad stosunké6w ekonomiczno-spoteczno-politycznych, o prze-
obrazenia ustrojowe.

Istote tych przeobrazen stanowi uspotecznienie gospodarki, oparcie wtadzy politycznej i kierownictwa go-
spodarczego o masy ludowe, przej$cie na tory planowej produkcji i gospodarki spotecznej, na tory planowego, cia-
gtego wzrostu dobrobytu mas pracujacych.

Przemyst drzewny i le$sny rozpoczat od pierwszej chwili odzyskania niepodlegto$ci kraju, od pierwszych dni
Polski Ludowej, realizacje zadan, jakie przypadly mu w udziale w ramach odbudowy kraju, a nastepnie budo-
wy nowego ustroju gospodarczego, budowy podstaw socjalizmu.

Przejecie pod jednolity zarzad panstwowy laséw oraz okoto 2,5 tysigca zaktadéw przemystowych o bar-
dzo réznym, przewaznie jednak niskim stanie technicznym, wymagato peinej poswiecen i ofiarnosci pracy lesnikéw
i drzewiarzy dla dokonania takich przeobrazen organizacyjno-technicznych, ktére umozliwity na odcinku prze-
mystu drzewnego realizacje zadan przy odbudowie kraju, przedterminowe wykonanie planu 3-letniego i pomysSina
realizacje poszczegoélnych etapow Planu 6-letniego.

Trudne zadanie organizacyjne miat do pokonania przemyst drzewny w roku 1945. Ponad 2-tysigce tartakow
i zaktadow produkcji ubocznej oraz kilka fabryk sklejek znalazto sie pod zarzadem Ministerstwa Les$nictwa.
Ok. 300 zaktadéw réznych dziatéw branzowych przemystu drzewnego oraz szereg tartakow, fabryk sklejek i ptyt
podporzagdkowano Centralnemu Zarzadowi Przemystu Drzewnego w Ministerstwie Przemystu i Handlu. Wigk-
szo$¢ obiektow wymagata natychmiastowego uruchomienia mimo zniszczen wojennych i dewastacji spowodowanych
rabunkowg gospodarka okupanta.

Nowe zadania i nowe formy zycia gospodarczego wymagaty stworzenia odmiennych niz dotad form orga-
nizacyjnych i — co wiecej — nowych metod technicznych dla cato$ci przemystu drzewnego. Sytuacje utrud-
niat fakt, ze przemyst drzewny, a w szczegdlnosci przemyst przetwdrczy nie posiadat odpowiednich wzoréw or-
ganizacyjnych, sktadat sie bowiem w wiekszosci z drobnych i $rednich zaktadéw, produkujacych metodami rze-
mieslniczymi. Totez zespolenie administracyjne i techniczne zakladéw stato sie pierwszym zadaniem organiza-
cyjnym.

Nastepnym zadaniem byto stworzenie jednolitych warunkéw technicznych i metod technologicznych pro-
dukcji, co umozliwito nalezyte wykorzystanie mocy produkcyjnej zaktadéw.

Jednolite metody produkcji stworzyty podstawe do stopniowego przeksztatcania dotychczasowego rzemiesl-
niczego charakteru wiekszos$ci zakladéw w zaktady typu przemystowego oparte o socjalistyczne metody pracy:

1) Uswiadomienie zatég robotniczych jako wspoétgospodarzy zaktadéw o koniecznosci wykonania zaplano-

wanych zadan gospodarczych.

2) Rozwd6j wspotzawodnictwa, racjonalizatorstwa i nowatorstwa.

3) Modernizacja zakladéw przez wprowadzenie przemystowych metod organizacji produkcji, jak np. produk-
cji potokowej.

4) Ustalenie $cistej wspoétzaleznosci miedzy wykonaniem planéw produkcyjnych a realizacja planéw finan-
sowych przedsiebiorstw. Uzyskiwanie akumulacji finansowej poprzez obnizanie kosztéw na drodze zwig-
kszenia wydajnos$ci pracy i obnizenia kosztow materiatlowych.

Konsekwentna realizacja powyzszych zadan umozliwita wydatny wzrost zdolno$ci produkcyjnych, polepsze-

nie jakosci wyrobéw i obnizenie kosztéw wtasnych.

Zaktady podlegte Centralnemu Zarzadowi Przemystu Drzewnego wykonaty zadania planu 3-letniego przed-
terminowo realizujac je w 1310/°, przy réwnoczes$nie prowadzonej akcji taczenia ze sobg matych zaktadéw w wiek-
sze jednostki produkcyjne.

Zaktady tartaczne podlegte Ministerstwu Le$nictwa zwiekszyly w tym samym czasie swg zdolno$¢ produk-
cyjna o 78% przy czym akcja tworzenia wiekszych jed nostek osiggneta podobne wyniki, coi w przemy$le drzew-
nym. State zwiekszanie mocy produkcyjnej zakitadéw w oparciu o usprawnienia techniczne i organizacyjne
trwa nadal. Dowodem tego fakt, ze produkcja pierwszego roku Planu 6-letniego osiggneta w zaktadach CZP Drzew
nego 133%, a w zaktadach CZP Les$nego 117% w ostatnim roku planu 3-letniego. Drugi rok Planu 6-letniego przy-
nosi nam dalszy wzrost produkcji wyrazajacy sie planem przekraczajacym w zaktadach CZPD o 64%, a w zakfadach
CZPL o 35% zdolnosci produkcyjnej z roku 1949.

Niezaleznie od tych sukceséw przemyst drzewny prowadzi planowa polityke inwestycyjng w skali do-
tad w tym przemys$le niespotykanej. Nowobudowane fabryki powiekszyty lub powiekszg w ramach Planu 6-let-
niego gtéwnie zdolno$¢ produkcji pétHabrykatow, a w tym przede wszystkim produkcje ptyt piléniowych, sta-
nowigcych w Polsce zupeinie nowy asortyment oraz produkcje mebli oparta o nowoczesne metody technolo-
giczne.

Powyzsze osiggniecia bedace wycinkiem zaplanowanych i przedterminowo realizowanych zadan ogdélno-gospo-
darczych kraju, stanowiag zwyciesko pokonany etap w marszu do socjalizmu.
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STEFAN GORZYNSKI

PRZEMYSt DRZEWNY

Zeszyt 7— 8

Radzieckie badania nad suszeniem tarcicy
na skiadach

W Z.S.R.R. problem

Radzieccy uczeni opracowali

suchego drewna w gospodarce panstwowej jest jednym z zasadniczych zagadnien.
nowg technike powietrznego suszenia tarcicy wraz z naukowymi podstawami.

Wyniki tych badan wskazujg wyraznie, ze przy wprowadzaniu calego kompleksu czynnikéw wplywajgcych na

intensyfikacje powietrznego suszenia tarcicy mozna znacznie

zwigekszy¢ réwnomierno$¢ i polepszy¢ jakosé

suszenia, a takze podwyzszy¢ jej szybko$¢ nie mniej niz 1,5 raza.

Wyniki badan uczonych radzieckich powinny znalez¢ szerokie

zastosowanie w naszym drzewnictwie i

utatwi¢ nam rozwigzanie trudnos$ci w dziedzinie suszenia drewna. *)

Z ADANIEM radzieckiego przemystu lesnego jest za-
opatrzenie kraju w tarcice odpowiednio przesuszong. Su-
szarnictwo za$ moze obja¢ tylko cze$¢ produkowanej tar-
cicy. Dlatego tez uczeni radzieccy poswiecili duzo trudu
i pracy zagadnieniom procesu suszenia drewna na skia-
dach powietrznych. Badania prowadzono w okresie 1935
— 48 r. w rdéznych czesciach kraju, w réznych porach
roku, oraz w réznych warunkach klimatycznych. Wszyst-
kie za$ badania sprawdzano wielokrotnie i porobwnywano
z warunkami przesychania tarcicy na zupeinie otwartej
przestrzeni. Badania te trwaja nadal. Wyniki wskazujg
wyraznie na realne mozliwos$ci kierowania procesem su-
szenia tarcicy na skltadach oraz podwyzszenia réwno-
miernoéci i szybkoéci suszenia.

Badania uczonych radzieckich stwarzaja mozliwosci
szerszego stosowania powietrznego suszenia i wprowa-
dzenia najbardzej racajonalnych metod; przy uwzglednie-
niu za$ stosowania zabiegéw antyseptycznyeh przeciw po-
razeniu szkodliwymi grzybami — zapewniajg wysoka ja-
koé¢ tarcicy.

Mikroklimat sktadu i sztapla

Na sktadzie tarcicy i w sztaplu — pod wptywem nie-
przerwanego wzajemnego oddziatywania miedzy drewnem
i otaczajgcym go $rodowiskiem — powstaje swoisty uktad
czynnikéw klimatycznych. Zjawiska te sa zwiazane z roz-
mieszczeniem drewna na sktadzie i w sztaplu. Stwierdzono,
ze przy wszystkich pozostatych warunkach statych wiel-
ko$¢ zmian klimatycznych na skladzie zalezy przede
wszytkim od rozmieszczenia sztapli, a w sztaplach — od
spsobu uktadania tarcicy.

Przy konserwacji duzych mas $wiezej tarcicy na ogra-
niczonej przestrzeni wilgotno$¢ powietrza na tej prze-
strzeni podwyzsza sie, a temperatura i szybko$¢ porusza-
nia sie powietrza — obniza.

Na wysokosci 2 m od ziemi temperatura na sktadzie
byta nizsza przecietnie o 1 — 1,5°, a nawet o 3° od tem-
peratury na wolnej przestrzeni otaczajgcej skiad.

Wilgotno$¢ powietrza byta wieksza w waskich odste-
pach miedzy sztaplami w poszczegdlnych kwaterach, niz
na szerokich ulicach sktadu tarcicy, na catym za$ sktadzie
wieksza niz na wolnej przestrzeni.

Szybko$¢ poruszania sie powietrza po przestrzeni skta-
du obniza sie wyraznie. W odstepach szerokos$ci 2 m byta
ona prawie dwa razy mniejsza niz na ulicach o szerokosci
8 m. Najstabszy ruch powietrza zaobserwowano miedzy
sztaplami w $rodku kwatery, gdzie niejednokrotnie —
przy szybkos$ci wiatru na wolnej przestrzeni 3 m/sek —
stwierdzono zupetny brak ruchu powietrza.

Przytoczone elementy meteorologiczne zalezg od prze-
strzennego rozmieszczenia drewna na skladzie. Wyréw-
nanie za$ temperatury i wilgotnosci powietrza, nastepu-
jace pod wplywem poruszania sie powietrza, jest wiec
w tych warunkach utrudnione.

Badania, przeprowadzone nad temperaturg powietrza
otaczajgcego sztapel stojacy na wolnej przestrzeni, wykaza-
ty, ze temperatura ta w dzien jest'wyzsza o 2 — 3°, a noca
nizsza o ok. 3° niz temperatura w sztaplu.

») Na podstawie pracy S.N. Gorszyna — ,Mikroklimat skta-
du sztapla oraz objetosciowo — przestrzenne rozmieszcze-
nie drewna jako czynnik kierowania ruchem powietrza w na -
turalnym suszeniu i konserwacji tarcicy“. — Trudy central-
nogo naucznoissledowatielnogo Instituta Mechaniczesko j
Obrabotki Drewiesiny 1950 r.

Wilgotno$¢ wzgledna powietrza wewnatrz $wiezo uto-
zonych sztapli wynosita 95%, gdy wilgotno$¢ otaczajacego
je powietrza — zaledwie 61%.

Wskutek wzajemnego oddziatywania powietrza i uszta-
plowanej tarcicy postaje na sktadzie tarcicy odmienne S$ro-
dowisko klimatyczne, niz na otwartej przestrzeni, a wew-
natrz sztapla — odmienne, niz na ulicach sktadu. Zja-
wiska te radzieccy uczeni nazywaja mikroklimatem skta-
du tarcicy i mikroklimatem sztapla.

Stan powietrza w sztaplu

Stwierdzono, ze najwiekszy wplyw
sztapla majg: szczelno$¢ uktadania,
wilgotno$¢ otoczenia sztapla.

Badania dowiodty, ze dobowe amplitudy wahan tem-
peratury i wilgotno$ci na wolnej przestrzeni sa wieksze
anizeli w sztaplach, a w mniej szczelnym sztaplu — wie-
ksze niz w sztaplu szczelniejszym. Od wielkos$ci i szczel-
noéci sztapla zalezy wiec amplituda wahan temperatury
i wilgotnosci: im sztapel wiekszy i szczelniejszy — tym
amplituda wahan mniejsza.

Z por6bwnania wilgotno$ci powietrza wewnatrz sztapla
stojgecgo na wolnej przestrzeni i sztapla ostonietego wy-
nikato, ze amplituda wahan wilgotno$ci powietrza w szta-
plu ostonietym byta ponad 2 razy mniejsza niz w szta-
plu stojacym na wolnej przestrzeni; temperatura za$
w sztaplu stojacym na wolnej przestrzeni byta nieco wyz-
sza niz w sztaplu ostonigtym.

Mikroklimat sztapla zmienia sie zasadniczo pod bez-
posrednim dziataniem otoczenia.

Parowanie w poszczegdlnych stronach sztapla, jak
rowicz w réznych czesciach sktadu osigga rozmaite na-
silenia, co podaje ryrunek 1.

na mikroklimat
wilgonos$¢ tarcicy i

Rys. 1. Parowanie w rdéznych czesciach sztapli tworzacych
kwatere wewnatrz skiadu.

Wspoétczynniki parowania ksztattowaty sie jak nizej:

na ulicy szerokosci 12 m. 171 — 193
N N N 8 m. 78 —128
w odstepie (3 m) réownolegtym do kierun-
ku wiatru 90 — 116
w odstepie (3 m) prostopadtym do kierun-
ku wiatru 73 —98
w czeSciach sztaplazwréconych do ulic 40 —59
N ” ” do $rodka
kwatery 31 —33

Wynika stad,ze réznice migedzy parowaniem na szero-
kich ulicach i w waskich odstepach oraz w poszczegélnych
czesSciach sztapla sa bardzo znaczne. Ré6znica miedzy pa-
rowaniem w czeéciach sztapla zwréconych do ulicy i do
wnetrza kwatery jest takze istotna, chociaz nie tak duza.
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Z przytoczonych danych wyciggnieto wniosek, ze kwa-
terowy system rozmieszczenia sztapli prowadzi do zna-

cznej nierbwnomiernoéci stanu powietrza, zarébwno w od-
stepach jak i w poszczegélnych czes$ciach sztapla.

Nalezy podkresli¢, ze podwyzszenie wilgotnoséci po-
wietrza, a w szczeg6lnosci jej stabilizacja na przestrzeni
dluzszego czasu (pod wplywem wilgotno$ci samego drew-
na, szczelnosci uktadania,, oraz stabej przewietrzalnos$ci
sztapla) utatwia rozwo6j szkodliwych grzybow.

Ro6znice stanu powietrza w sztaplu

Zbadano ksztaltowanie sie temperatury oraz parowanie
w sztaplu w kierunku pionowym i poziomym, jako naj-
lepszych wskaznikéw stanu powietrza w sztaplu.

Do badan ustawiono sztapel ze $wiezych desek, po
Srodku z pionowym kominem o szeroko$ci 40 cm. W yniki
przeprowadzonych badan temperatury podaje rysunek 2.

Podkresli¢ nalezy, ze na wszystkie podane (na rys. 2)
krzywe bezposredni wpltyw wywieraty: w dolnych war-
stwach — ziemia, w gérnych za$ — dach.

Badania nad zmianami w parowaniu w kierunku pio-

nowym sztapla przeprowadzono w sztaplu krzyzowym,
z desek grub. 30 mm, bez komina pionowego i kominéw
poziomych, i o niskim tegarowaniu (30 cm), przed po-

kryciem sztapla dachem. Krzywg parowania podaje rys.3.

Zasadnicze znaczenie ma tu nie absolutna wielko$¢
krzywych parowania, ale sama charakterystyka przebie-
gu krzywych.

Obserwacje stanu powietrza w kierunku poziomym
przeprowadzono réwniez w specjalnie utozonym sztaplu
z desek na tegarowaniu wysokoéci 50 cm, z pionowym
kominem o szeroko$ci 50 cm.

Rys.

Rys. 3. Krzywa parowania w kierunku pionowym suche-
go sztapla bez komina pionowego i kominéw poziomych.
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2. Temperatura w kierunku pionowym sztapla.
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Rys. 4. Krzywe poréwnawcze parowania w pionowym Kie-
runku sztapla, 1) — w czes$ci wypetnionej tarcica, 2) —
w kominie.

Obserwacje przeprowadzono
i w czesci wypetnionej
rysunek 4.

Jak wynika z rysunku, krzywe stanu powietrza w pio-
nie komina i w wypetnionej czes$ci sztapla sa odmienne.

Réznica miedzy parowaniem
w dole i w go6rze komina jest
ponad 3 razy wieksza, anizeli
w wypetnionej czesci sztapla.
Ksztattowanie sie krzywych jest
rozmaite, jednak wzrost parowa-
nia, wystepuje w obu wypad-
kach wyraznie w kierunku pio-
nowym sztapla.

W celu ustalenia krzywej pa-
rowania w pionowym Kkierunku
sztapla w zaleznos$ci od gestos$-
ci uktadania tarcicy wykonano
trzy sztaple o wysokoéci 45 m
z desek 45 X 130 mm. Jeden
sztapel posiadat odstepy na 1/4
szerekosci desek, drugi — 1/2,
a trzeci — z odstepami réwnymi
szerekoéci deski. Wyniki obser-
wacji podaje rysunek 5.

jednocze$nie w kominie
tarcica. Rezultaty badan podaje

Maksymalna
Srednia dobowa

Wszystkie krzywe sa zbli-
zone do siebie, parowanie
wzrasta w goérnych czesciach

Rys. 5. Krzywe poréwnawcze parowania w pionowym
kierunku sztapli przy réznych odstepach miedzy sztukami
tarcicy, 1) — odstep ]/4 szerokos$ci sztuki, 2) — odstep
J/2 szerokos$ci sztuki, 3) — odstep réwny szerokos$ci sztuki.
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sztapla; na wysokos$ci 0,5 m. od wierzchu jest ono 3 razy
wieksze, niz w $rodku wysokos$ci. Parowanie wzrasta row -
niez od $rodka wysokoséci ku dotowi, chociaz nie tak sil-
nie jak ku gérze. Zjawisko to znajduje wytlumaczenie
w wysokosci legarowania, wynoszacej 50 cm.

Intensywno$¢ parowania jest odwrotnie proporcjonal-
na do gestosci uktadania tarcicy w sztaplu. Np. wspot-
czynnik parowania w sztaplu z odstepami réwnymi sze-
rokos$ci tarcicy jest prawie trzy razy wiekszy, niz w szta-
plu z odstepami o szerokosci na 1/4 szeroko$ci sztuki.

Z badan uczeni radzieccy wyciagneli wniosek, ze
w sztaplach bez poziomych kominéw — zaréwno w wy-
padkach réznej gestosci uktadania tarcicy, ;jak réwniez
w zaleznosci od posiadanych kominéw pionowych — stan
powietrza w sztaplu w pionowym kierunku nie jest wy-
rownany.

W celu osiggniecia rownomiemiejszego przebiegu prze-
sychania tarcicy w sztaplu wykonuje sie w praktyce po-
ziome kominy w sztaplach.

Radziecka norma konserwacji tarcicy przewiduje obo-
wigzkowe stosowanie tych kominéw. Zbadano wiec row-
niez wpltyw omawianych kominéw na stan powietrza
w sztaplu przy pomocy jednoczesnych obserwacji sztapli
z poziomymi kominami i bez nich. Wyniki tych badan
ilustrujag krzywe na rys. 6.

wspoétczynnik parowania
Rys. 6. Krzywe poréwnawcze w pionowym kierunku
sztapla z poziomymi kominami (2) i bez kominow(l).

Z rysunku wynika, ze poziome kominy w zasadzie
podwyzszaja o0g6lna szybko$¢ parowania w sztaplu, jed-
nak wptyw ich jest bardzo nieznaczny. W plyw pozio-
mych kominéw na stan powietrza w sztaplu w charakterze

swym przypomina wptyw przestrzeni pod sztaplem i pod
dachem, wyrazajac sie w znacznie stabszej formie.
Stwierdzono, ze przestrzen legarowania i przestrzen

pod dachem, a nawet poziome kominy, chociaz w sto-
pniu najstabszym, posiadaja wptyw na stan powietrza
w sztaplu, lecz nie wyréwnujg jego réznic w pionowym
kierunku sztapla w dostatecznym stopniu.

Badania nad parowaniem w poziomym kierunku szta-
pla przeprowadzono przy pomocy wytozenia w sztaplu
aparatéw pomiarowych na jednej wysokos$ci na krzyz.
W yniki badan podaja krzywe na rysunku 7.

Rys. 7.
kierunku sztapla w zaleznosci
dzie.

Krzywe poréwnawcze parowania w poziomym
od rozmieszczenia na skta-
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Wszystkie podane krzywe wyraznie wykazuja na to,
ze parowanie jest najwieksze przy brzegach sztapla,
w $rodku za$ sztapla — minimalne, z wyjatkiem komina
i bedacych w jego sasiedztwie odstepow.

W sztaplach z niesymetrycznym otoczeniem strefa mi-
nimalnego parowania przesuwa sie od potozenia central-
nego w sztaplu w kierunku bardziej gestego utozenia oraz
blizszego otoczenia.

Stan wigec powietrza w sztaplu i jego suszacy poten-
cjat w poziomym kierunku sztapla zmieniaja sie, male-
jac od brzegéw ku $rodkowi, przy czym przy brzegach
wystepuje wyrazny spadek, a blizej centralnego potoze-
nia sztapla réznice znacznie maleja.

Ruch powietrza w sztaplu

Istnieje $cista wspoétzalezno$¢ pomiedzy naturalng cyr-
kulacja powietrza w sztaplu a wszystkimi elementami me-
teorologicznymi. Boczne za$ ruchy powietrza w ogdéle mo-
ga zmieni¢ stan powietrza w sztaplu. Ruch powietrza moz-
na regulowaé¢ w znacznie wiekszym stopniu anizeli inne
pozostate elementy i dlatego moze on by¢ wykorzystany
do celéw suszenia. Szybkoséci ruchu powietrza w suszar-
niach zawsze przyznaje sie roztrzygajace znaczenie w pro-
cesie suszenia. Rola wigec ruchu powietrza w suszeniu
na skiadach jest rGwniez bardzo znaczna, szczegdlnie przy
"wysokiej wilgotno$ci drewna i przy moznos$ci kierowania
tym ruchem w pewnych granicach.

Ruch powietrza w sztaplu zasadniczo jest bardzo zto-
zony, a kierunki jego — bardzo ré6znorakie. Przeprowa-
dzone badania wykazaty, ze ruch powietrza w sztaplu po-
siada charakter pradéw strumieniowych. Pod wplywem
przeciwstawiania sie sztapla przenikaniu powietrza do
jego wnetrza masa powietrza kiebi sie i miesza, przyjmu-
jac rézne kierunki przy przenikaniu do sztapla; istnie-
jace zwykle w sztaplu ruchy powietrza wzdtuz komindéw,
pod wplywem wiatréw i konstrukcyjnych elementéw
sztapla nabierajg jednak charakteru statego. Przy dosta-
tecznej za$ szybkos$ci poszczegélnych strumieni dziataja
one ssaco i powodujg przemieszczanie znacznych mas po-
wietrza.

Dla celéw praktycznych wuczeni radzieccy rozpatrzyli
dwa zasadnicze kierunki ruchu powietrza: pionowe i po-
ziome.

Drewno i powietrze daza do wyréwnania swej wilgot-
nos$ci w pewnym okreélonym stosunku. Ponadto powietrze
zmienia ciezar gatunkowy w zalezno$ci od wilgotnosci i
temperatury. Wtasciwosci te powodujag w sztaplu prze-
mieszczenie sie mas powietrza (ruch powietrza). W rezul-
tacie, w sztaplu $wiezej tarcicy naptywajace z bokéw
i z wierzchu stosunkowo suche powietrze nawilgaca sie,
ochtadza, staje sie ciezsze i opada w do6t, odptywajac przez
przestrzenie w legarowaniu. Przy wyschnietej tarcicy zja-
wisko to bywa znieksztatcone i zastepujacy ruch powie-
trza staje sie mniej wyrazny.

Noca sztapel silnie ochtadza sie (szczegdlnie jesienia)
i dlatego rankiem powietrze nagrzane na wolnej prze-
strzeni, przy przenikaniu do sztapla obmywa chtodne po-
wierzchnie tarcicy i traci cieptote. Pod wplywem prze-
szkéd stawianych przez sztapel traci réwniez posiadang
site ruchu. W wyniku dziatania tych czynnikéw otrzymuje
tendencje ruchu ku dotowi.

Ruchy zstepujagce wewnatrz sztapla powodujg wstepu-
jace ruchy powietrza poza sztaplem. W miare ogrzewania
sie sztapla zjawisko to znika.

Wieczorem i nocag wystepuje natomiast zjawisko od-
wrotne. Ostygte powietrze przenikajac do cieptego, suche-

go lub $rednio wilgotnego sztapla nagrzewa sie i poru-
sza sie ku gorze.

To samo mozna obserwowaé¢ przy réznych zmia-
nach wiatrow. Jezeli wiatr zmienia sie z chtodnego

na cieply, to w kazdym sztaplu powstaje ruch powietrza
z géry w dét Przy odwrotnej zmianie w suchym szta-
plu ruch powietrza postepuje ku gbérze, a w $wiezym —
pionowym ruch moze by¢é w goére i w dot, w zaleznosci
od tego, jaki czynnik( podwyzszenie Iub obnizenie wil-
gotnos$ci) okaze sie rozstrzygajacym i jakie potozenie be-
dzie posiadat dach w stosunku do panujacego wiatru.
Na rysunku 8 podano schematycznie pionowe ruchy po-
wietrza w sztaplu o matej wilgotnosci.

Zaznaczy¢ nalezy, ze w przyrodzie podane zjawiska
nie wystepujg w czystej formie. R6zne czynniki wzajemnie
oddzialywujace doprowadzaja do bardzo ztozonych, sta-
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le zmieniajacych sie ruchéw powietrza. Jednakze bada-
nia radzieckie dowiodly, ze z wzajemnie oddziatujacych
na siebie przyczyn, przy wywotywaniu pionowych ruchéw
powietrza najwazniejszymi sa: wilgotno$¢ drewna oraz
boczny ruch powietrza. Ruch z géry do dotu wystepuje
zwykle w silniejszej postaci, przy czym zmienia sie w cig-
gu doby. W okres$lonych warukach osigga on dynamiczna
rownowage, a nawet zmienia sie w kierunku odwrotnym,
z dotu do goéry.
ogrzewanie 10goOz

ulico

ulico

8. Schemat dobowego ruchu naturalnej cyrkulacji

powietrza w suchym sztaplu.

Rys.

W ten spos6b w sztaplu powstajg przeciwne ruchy po-
wietrza. Zjawisko to w sposéb korzystny oddziatywa na
stan powietrza w sztaplu, bez niego bowiem réznice w sta-
nie powietrza sztapla bytyby prawdopodobnie znacznie
wieksze.

Jak wynika z badan, rozmiary przestrzeni pod dachem,
przekroje pionowych kanatéw oraz rozmiary przestrzeni
legarowania (wysoko$¢) powinny by¢ $cisle wspoétzalezne.
Np. szczelnie utozony sztapel nie wymaga wysokiego le-
garowania.

Stwierdzono tez, ze poziomy ruch powietrza powsta-
je gtownie pod wplywem wiatru. Ruch ten ma najwie-
ksze znaczenie ze wzgledu na site dziatania oraz na moz-
liwos¢ wykorzystania go i kierowania nim.

Na poziomy ruch powietrza w sztaplu
wplyw maja dwa kierunki (rysunek 9).

Pierwszy — gdy kierunek wiatru jest pionowy do od-
stonietego boku sztapla. Wtedy ruch powietrza w sztaplu
bedzie sie odbywal w kierunku od brzegu do S$rodka; taki
ruch jest najbardziej aktywny i najlepiej przenika do
wnetrza sztapla (rysunek 9a).

Drugi — gdy kierunek wiatru jest rownolegty do od-
krytego boku sztapla lub tworzy z nim kat ostry. Wtedy
ruch powietrza w sztaplu bywa prawie pionowy do ruchu
powietrza z zewnatrz sztapla i posiada kierunek odwrot-
ny od poprzedniego — od $rodka do. brzegu sztapla (rysu-

najwiekszy

nek 9b). Ruch powietrza réwnolegle do kierunku wiatru '

tj. od $rodka do brzegu sztapla, moze w tych warunkach
rowniez wystepowaé od zawietrznej strony sztapla (ry-
sunek 9c).

W odréznieniu od pionowego ruchu powietrza pozio-
my ruch w sztaplu od brzegéw do $rodka charaktery-

I i Iorotot ottt
I I I 1wolno przestrzen
Rys. 9. Schemat poziomego ruchu powietrza przez kwatere
sztapli.
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zuje sie znaczniejsza zatratag szybkoéci w poréwnaniu
z ruchami powietrza na wolnej przestrzeni.
Przeprowadzone badania nad szybkos$cig wiatru poda-

je rysunek 10.

Z dokonanych obserwacji wynika, ze w sztablu stojacym
na wolnej przestrzeni szybko$¢ ruchu powietrza wew-
natrz sztapla jest pie¢ razy mniejsza niz przy jego brze-
gach (przy szybkosci wiatru na wolnej przestrzeni 3,2
m/sek.), natomiast przy szybkos$ci wiatru 2,6 m na ulicy
szerokosci 12 m, szybko$¢ wiatru w sztaplu graniczacym
z ta ulica na brzegach sztapla wynosita zaledwie potowe
podanej wielko$ci, a wewnatrz sztapla — 1/9. W podanych
warunkach przewietrzanie $rodka sztapla byto 4 razy stab-
sze, niz jego brzegéw.

Przenikanie wiec powietrza ograniczone jest wskutek
utraty sity wiatru zuzytej na pokonywanie oporéw sta-
wianych przez sztapel.

Uczeni Radzieccy dochodzg do przekonania, ze rola
bocznego przewietrzania sztapli posiada bardzo znaczny
wplyw na suszenie tarcicy na sktadach o stabym zapetnie-
niu. Wynika stad wniosek,- ze chcac wykorzysta¢ boczne
przewietrzenie sztapli, nie nalezy przewidywac¢ wysokiego
zapetnienia sktadéw (waskich ulic i odstepéw oraz wy-
sokich, szczelnych sztapli).

W zwigzku z powyzszym w Zwiagzku Radzieckim za-
leca sie nastepujgce zasady konserwacji tarcicy:

staranne wyréwnanie odstepéw pomiedzy sztukami

tarcicy w sztaplu; zaktadanie sktadéw i sztapli na grun-

glebokos¢ przenikania
~ sztapel iv m.

Rys. 10. Krzywe poréwnawcze przenikania wiatru w szta-
pel w zaleznosci od jego potozenia na sktadzie.

cie $cistym, pozbawionym trawy; wysokie legarowanie;
stosowanie przewiewnych podpér pod dachy — gdyz
sg to wszystko czynniki wplywajace bezposrednio na
zwiekszenie przewiewno$ci sztapli oraz na przy$pie-
szenie suszenia drewna.

Dalsze czynniki wplywajgce na proces suszenia tar-
cicy na sktadach (jak m. in. projektowanie sktadoéw, roz-
mieszczanie sztapli, wykorzystanie energii cieplnej stonca,
legarowanie, gesto$¢ uktadania tarcicy w sztaplu, dachy
itp.) stanowi¢ beda tematyke nastepnego artykutu.
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surowca tartacznego

w ZSRR

Korowanie
na badaniach

iglastego surowca tartacznego w
licznych naukowcéw i

biato,
ciowe jest nie celowe, a nawet szkodliwe.

W S$wietle doswiadczen radzieckich nalezatoby

Zwigzku Radzieckim regulujg przepisy norm, oparte

potwierdzone przez wyniki praktyczne. Wedlug tych przepiséw
surowiec tartaczny koruje sie na czerwono, z pozostawieniem nienaruszonej warstwy tyka,
a w newnych wypadkach surowiec pozostawia sie niekorowany.

lub tez na

Natomiast korowanie cze$-

i u nas zastanowi¢ sie nad stosowaniem witasciwych

metod korowania oraz metod skladowania niekorowanego surowca iglastego.

K orowanie jest zabiegiem,
z powierzchni drewna kory
w calosci, bagdz to czesciowo.

Przy drewnie iglastym rozréznia sie cztery sposoby ko-
rowania, a mianowicie:

a) korowanie na czerwono,
c) paskowanie, d) obrgczkowanie.

W Polsce przyjeto, ze korowanie
oznacza zdjecie catej kory, przy czym usuniecie tyka
nie jest obowigzujace, korowanie na biato
— zdjecie kory wraz z réwnoczesnym usunieciem tyka.
Paskowanie polega na zdjeciu kory na catej dtugosci
ktody w czterech pasach, rozmieszczonych réwnomiernie
na obwodzie; szeroko$¢ kazdego z paséw powinna wynosic
okoto 1/8 obowodu kiody. Pod mianem obrgczkowa-
nia pojmuje sie zdjecie pasa kory i tyka o szerokoS$ci
najmniej 5 cm, lezgcego na obwodzie sortymentu (okre-
Slenia — wedtug projektu normy PN/B—06000). Zaréwno
paskowanie, jak i obraczkowanie jest korowaniem
czedciowym.

Przy iglastym drewnie tartacznym w gre wchodzi przede
wszystkim korowanie na czerwono i ewentualnie obrgczko-
wanie, poniewaz korowaniu na biato poddaje sie niemal
jedynie papieréwke biatg, stupy elektroenergetyczne i obte
powierzchnie materiatbw drzewnych nawierzchni kole-
jowej a z paskowaniem spotykamy sie na og6t bardzo
rzadko.

zdgzajgcym do usuniecia
lub kory i tyka badz to

b) korowanie na biato,

na czerwono

Korowanie na czerwono. W jZwigzku Radzieckim koro-
wanie na czerwono ma catkiem odmienny charak-
ter niz w Polsce. Podczas gdy u nas przy korowaniu
na czerwono dozwolone jest nie zdejmowa-
nie tyka .Praktykuje sie to dlatego, ze — jak wyka-
zaty wyniki badan naukowcéw radzieckich z Wikinem
i Czewiedajewem na czele — jednolita warstwa tyka, po-
zostawiona przy korowaniu na czerwono, prawie zupetnie
nie wplywajagc na zahamowanie przesychania surowca
zabezpiecza drewno przed zaatakowaniem przez grzyby,
a zwaszcza przez sinizne. tyko powinno ulec szybkiemu
przesuszeniu, gdyz pozostawione przez dtuzszy okres czasu
w stanie wilgotnym moze utatwi¢ rozwoj sinizny, grzyby
niszczacych drewno i owadoéw. Azeby nie dopusci¢ do
powyzszego, drewno korowane na czerwono powinno by¢
podsuszone na legarach i utozone w nieduze, luZzne stosy.

Ponadto wedtug danych Bobrowskiego, Mgiebrowa
i Wakina — pozostawienie na surowcu warstwy tyka za-
pobiega réwniez powstawaniu spekan, szczegélnie® w okre-
sie pierwszych dwoch miesigcy. W okresie pOzniejszym
jednak pekniecia pojawig sie i nie beda bardziej ptytkie
niz w przypadku korowania na biato.

Azeby nie zniweczy¢ dodatnich cech korowania na
czerwono, to jest nie zerwac¢ i nie uszkodzi¢ jednolitej
warstwy tyka, Wakin zaleca wykonywanie korowania na
czerwono dopiero po ostatecznym umiejscowieniu drewna
( najlepiej juz na sktadowisku), a przy wyrdébce letniej
— niemniej niz 10 dni przed przetaczaniem.

Dbato$s¢ o zachowanie w catosci warstwy tyka prze-
jawia sie rwniez w 16 punkcie normy radzieckiej GOST
4868—49, wedtug ktérego ,drewno przeznaczone do skta-
dowania w spos6b suchy powinno by¢ korowane o$nikiem
lub korowaczka bez wiekszych odar¢ warstwy tyka.
W tych miejscach, gdzie tyko jest cienkie i tatwo zdziera

sig przy korowaniu, dopuszcza sie¢ pozostawienie warstwy
kory w postaci paséw i ptatéw nie szerszych niz 1,5 cm
i tacznie nie przekraczajacych 30% powierzchni kiody.
Na koncach ki6d powinno sie zostawi¢ pierécienie wygta-
dzonej kory o szerokos$ci 10—15 cm*“. Pasemka pozosta-
wionej kory nie powinny by¢ szersze niz podaje norma,
poniewaz mogtloby to sprzyjaé rozwojowi kornikéw.
Nie celowe jest staranne korowanie na czerwono drewna,
w ktéorym tyko zostato uprzednio uszkodzone, a wiec np.

drewna splawianego przez diluzszy okres czasu, drewna
posuszowego itp.

Korowanie na biatlo. Korowaniu na biato podda-
ne jest drewno o uszkodzonym tyku. Wedlug GOST

4686—49 korowanie na biato wskazane jest w odniesieniu
do wszelkich diuzyc i kt6d wyrobionych z posuszu, uszko-
dzonych przez owady lub z uszkodzonym przez grzyby
bielem oraz w odniesieniu do iglastego drewna tartacznego
Il klasy (wg GOST 1047—43).

Korowanie czes$Sciowe. Korowanie czeSciowe
naukowcéw radzieckich (Czewiedapew,
klin nie przynosi korzys$ci, lecz moze powodowaé szko-
dy i nie powinno by¢ zalecane przy jakimkolwiek badz
sposobie sktadowania. Przy tzw. wilgotnym sposobie skta-
dowania ze zraszaniem powierzchnie okorowane ulegaja
zagrzybieniu, natomiast przy tzw. skiadowaniu suchym
na powierzchniach okorowanych pojawiaja sie pekniecia,
a pozostawione pasma i ptaty kory zostajg porazone przez
grzyby i owady.

wedtug
Lubiediew, Wa-

*
*

Jak z powyzszego wynika, w Zwigzku Radzieckim:

a) zwraca sie baczng uwage na to, azeby sktadowany, ko-
rowany na czerwono iglasty surowiec tartaczny miat
nie uszkodzong warstwe tyka; jedynie w przypadku
dilugotrwatego sktadowania cato$¢ warstwy tyka prze-
staje by¢ zagadnieniem o pierwszorzednym znaczeniu;

b) korowanie cze$ciowe jest uznane za szkodliwe (GOST
4868—49);

c) stwierdzono, ze korowanie surowca iglastego nie jest

radykalnym zabiegiem, chronigcym sktadowane drewno.

W zwigzku z powyzszym powstaje pytanie, czy nie naleza-

toby zaniecha¢ korowania surowca i sktadowac iglasty

surowiec tartaczny w stanie nie korowanym. Naukowcy
radzieccy daja odpowiedZ twierdzaca z tym zasrzezeniem
ze:
1. surowiec nie korowany nie moze by¢ w zadnym przy-
padku poddany sktadowaniu suchemu (GOST 4868 —

2. gm’owiec nie korowany powinien byc sktadowany
w spos6b odmienny niz surowiec korowany;

3. sktadowany surowiec niekorowany nie powinien by¢
uprzednio przeschniety, opanowany przez owady, po-
razony przez grzyby, nie moze przejawia¢ oznak
zgnilizny bielu itp.

Badania naukowcoéw radzieckich (Wakin, Mgiebrow, Cze_
wiedajew) wykazaty, ze surowiec iglasty niekorowany
w czasie odpowiedniego sktadowania ulega znacznie mniej-
szej deprecjacji niz surowiec korowany. Dlatego tez, dazac
ku oszczednosci drewna, nalezatloby zastanowi¢ sie nad
mozliwos$cia zastosowania, za przyktadem ZSRR, nowych
metod skladowania iglastego surowca tartacznego, metod
umozliwiajacych skladowanie surowca niekorowanego.
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Zdolnos¢ produkcyjna traka pionowego

P rzetarcie drewna na trakach pionowych w wiek-
szosci przypadkéw wykonywane jest bez znajomos$ci moz-
liwoéci tych maszyn zaréwno w zakresie jakosci, jak
i ilosci wykonywanej pracy.

Trak budowany jest na podstwie wyliczen” technicz-
nych i posiada pewien zakres swych mozliwosci. Mozli-
wosci produkcyjne traka ograniczone sa przez pewne
elementy maszyny, ktére ze wzgledu na swa konstruK-
cje lub wytrzymatos¢ moga by¢ obcigzane tylko do
okre$lonej granicy. Przekroczenie granicy wytrzymatosci
grozi zniszczeniem czeéci czy tez calej maszyny, lub sta-
je sie powodem kosztownych remontéw i strat wskutek
przerwy w produkcji. Traki jednak sa budowane z dos$¢
duzg rezerwag na wytrzymatos$¢, tak, ze konstrukcja traka
pod wzgledem wytrzymatosci nie ogranicza zasadniczo
mozliwosci produkcji. Czynnikami ograniczajagcymi wiel-
kos¢ produkcji na traku sa najczesciej pity i pasy.

Pita ma gérng granice swych mozliwosci produkcyj-
nych, okreslong uzebieniem i grubos$cia. Zasadnicza trud-
noscig, ktéra ogranicza zdolnosci produkcyjne pity, jest
sprawa usuwania trocin spod pracujacego zeba. Przestrzen
podzebna pity, stuzy na przejSciowy zbiornik trocin po-
wstatych przy pracy zeba.

Dawniej twierdzono, ze przestrzen podzebna musi po-
miesci¢ mase drewna odpowiadajaca 3, a nawet 5-kiotnej
objetosci struzki, zdejmowanej przez zab, ze wzgledu na
spulchnianie sie masy struzki.

Obecnie ustalono doswiadczalnie, ze z powodu szybko-
Sci i sily pracy zeba struzka ulega sprasowaniu i prze-
cietnie zajmuje okoto 0,7 objetosci masy zdejmowanej
($cinanej) przez zab pity, a przy niektérych gatunkach
drewna nawet 0,5 objetos$ci. Poza tym przy przetarciu
cze$¢ trocin lokuje sie poza przestrzenia podzebna i po-
zostaje na powierzchni tarcicy. Ostatecznie ustalono, ze
normalna pita trakowa o grubos$ci 2 mm w zaleznos$ci od
grubosci przecieranego drewna moze wykonaé prace

wyniki, gdyz jakos¢ obrébki tarcicy jest zupetnie wystar-
czajaca (wymiary zachowane, powierzchnia przetarcia za-
dowalajaca). Dalej nalezy podkresli¢, ze wielko$¢ tych
posuwoéw jest zwigzana z wysokos$cig przetarcia, to zna-
czy, ze przy mniejszych wysokos$ciach przetarcia mozna
stosowaé wieksze posuwy i odwrotnie, co wptynie na ja-
ko$¢ przetarcia.

Tablica 2.
Posuw w mm na skok pity przy wysokos$ci
przetarcia = 300 mm
3 -7 j 10— 12 Y 14— 16 1 17 — 18

Grubo$¢ struzki w mm, jakag nalezy zdja¢ dla
otrzymania gtadkiej powierzchni

do 0,5 1 do 1,0 | do 1,5 1 do 2

Przy podanych wielkoéciach posuwéw wytrzymatos$c¢
paséw nie wchodzi jeszcze w rachube, przy zalozeniu, ze
stosuje sie pasy normalne to znaczy grubos$ci 10 — 12 mm
(podwojny pas skérzany Ilub odpowiedni gumowy albo
bawetniany) i szerokosci o 1 cm mniejszej od szerokos$ci
kota roboczego traka.

Zrozumialyg jest rzeczg, ze przy tak szybkiej
pierwszorzedne znaczenie bedzie miata
nizacja pracy i
czasu pracy.

Jezeli powyzsze dane potraktowa¢é — w naszych obec-
nych warunkach — jako ideatl, to nalezy ustali¢ prze-
cietne cyfry mozliwe do osiggniecia przez kazdy tartak.

Ponizej podajemy wyniki osiggniete przed wojna
na tartaku $redniej klasy i potwierdzone z matymi odchy-
leniami w goére lub w doét przez szereg innych tartakow.

Na podstawie licznych zestawien wynikéw pracy usta-

pracy
racjonalna orga-
bezwzgledna walka z marnotrawstwem

odpowiadajaca wielkoéci posuwu na Skok pily, podang Iono_ posuwy na skok pity zaleznie 0(_1 iloéci pit w sprze-
w tablicy 1. gu i O przecieranego drewna (tablica 3).
Tablica 1.
Praktycznie osiagalne posuwy na skok pity 500 mm, przy starannej pracy i dobrze utrzymanych pitach.
Wysokoé$¢ pryzmy lub 0 ktody w cm
Grubo$¢ $rodkowej 16117 18/19 20/21 22/23 24/25 26/27 28/29 30/31 32/32
pryzmy w cm
Posuw w mm na skok Pity = 500 mm
0 29 26 24 22 20 19 18 17 16
10 30 27 25 23 21 20 18 17 16
12 28 26 24 22 21 18 17 16
14 — 27 25 23 22 19 17 16
16 — — 26 24 23 20 18 16
18 — - 25 24 21 18 17
20 — - - 24 22 19 17
22 - - - 23 20 18
24 — - — - — 21 19
26 — — — — — — — — 20

Nie sg to wcale posuwy nadmierne, gdyz przy sta-
rannym utrzymaniu maszyn i pit osiggano podsuwy wy-
noszace 32 do 35 mm na skok, a w Zwigzku Radzieckim
— nawet 40 do 60 mm.

Od wielko$ci posuwu zalezy jako$¢ przetarcia. Ma to
duze znaczenie ze wzgledu na przyzwyczajenia rynkowe
co do jakos$ci obrébki tarcicy, oraz na zastosowanie ma-
teriatbw tartych dla poszczegélnych celéw. Zalezno$¢ te
ustalono, biorgc za miernik grubos$¢ struzki (wiéra), ja-
ka nalezy $cia¢ z powierzchni deski, aby otrzymaé¢ gtad-
ka ptaszczyzne —e przy podstawowym zatozeniu, ze wy-
miar grubo$ci deski musi by¢ staty (niezmienny). Po-
wyzsza zaleznoé¢ ilustruje tablica 2.

Jak wida¢ z podanej tablicy posuw do 18 mm na skok,
przy wysokos$ci przetarcia 300 mm daje zadowalajace

Ta sama zalezno$¢ wyrazona graficznie jest zilustro-
wana na rysunku 1.

Jak wida¢ z przegladu podanych wielko$ci posuwy do
5 mm na skok, dzisiaj stosowane bardzo czesto, powinny
by¢ zakazane jako marnujgce czas pracy maszyn i zatogi.

Nalezy dodaé¢, ze normalnie przy zmianie skoku pity

wielkos¢ posuwu powinna ulec proporcjonalnej po-
prawce.
Poniewaz jednak nie sga to posuwy graniczne i przy

najwyzszym z nich grubo$¢ struzki (wiéra) na jeden zab
pity nie przewyzsza 0,9 mm, przy zredukowanym skoku
pity do 370 mm i normalnej pile o podzialce zebéw 18
mm, poprawek nie nalezy stosowac.

Wielko$¢ podanych posuwew bedzie miata jednak duze
znaczenie na wynik pracy zaleznie od ilosci obrotéw
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Tablica 3.
Normalne osiggalne posuwy w zaleznosci od 0 kiody
i ilosci pit w sprzegu.
llos§¢ pit w sprzegu
© 6 7 8 9 10 11
ktody
Posuw w mm na skok pity = 500 mm
20 17.8 17.8 17.8 17.8 16.7 15.6 15.6
25 17.3 16.0 15.1 14.2 13.3 12.5 11.8
30 — 13.7 12.7 11.9 111 10.3 9.6
40 — — — 10.6 9.8 9.2 8.6
50 — — — 9.4 8.7 8.1 7.5
Ilo§¢ pit W sprzegu
©
12 13 14 15 16 17 18
ktody
Posuw w mm na skok pity == 500 mm
20 14.7 14.2 - - - - —
25 11.0 10.4 9.8 9.3 — — —
30 8.9 8.3 7.8 7.3 6.8 6.3 6.0
40 8.0 7.4 8.9 6.4 6.0 5.6 5.2
50 7.0 6.5 6.0 55 51 4.8 4.6
¢SO AAO
$30a).
3 r
£ N
1 6
r v n 2 13 ki 15 fi I 9

oasuw no skok wmm

Rys. 1. Wielkos¢ posuwu na skok pity w zaleznosci od

0 ktody i ilosci pit w sprzegu.

traka. Zalezno$¢ ta przede wszystkim wyrazi sie w zdol-
noéci przetarcia traka w metrach biezacych na minute
pracy. Zaleznos$¢ te ilustruje tablica 4.
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Podane posuwy w m b. na minute wyraziscie przed-
stawiajg tempo pracy traka i narzucajg mys$l o koniecz-
nosci wtasciwego zorganizowania pracy przy tej maszy-
nie.

Jezeli wiec jako przecietng kiode o diugoséci 4 m, to
przy najmniejszym posuwie 5 m na skok, zostanie ona
przetarta:

przy 160 obrotach traka — w ciggu 5 minut.
. 220 N N N 36
300 N N N 27
a przy posuwie przecietnym 12 mm na skok:
przy 160 obrotach traka — w ciggu 2,1 minut.
. 220 N N N 15 N
. 300 N N N 1,1 N

Powyzsze cyfry wskazujg wyraznie, ze obsituga traka
musi by¢ zorganizowana tak, by potrafita nadazyé¢ za
trakiem i -we witasciwym tempie podawac¢ kiody i odbie-
ra¢ tarcice, Trak wolnobiezny wymaga innej obstugi, a

trak szybkobiezny innej; wynik pracy bedzie zalezat od
stopnia wykorzystania czasu pracy traka. Wykorzystanie
czasu pracy traka, jest tatwe i wysokie przy matlych po-
suwach (do 2 m. b. na minute) i powinno osiggna¢ ponad
92%. Wykorzystanie jest trudne i niskie przy duzych

Rys. 2. Wydajnos$¢ pracy traka w m b. na godz. nomi-
nalnej pracy.

posuwach (4 — 5 m b. na minute), lecz powinno o0siag-
na¢ niemniej niz 70%. Procent wykorzystania pracy tra-
ka “ma znaczny wplyw na wydajno$¢ pracy i powinien
by¢ stale kontrolowany. Prowadzenie doktadnych nota-
tek przestoi trakéw powinno by¢ jedna z podstawowych
trosk kierownictwa, gdyz daje doktadny wglad w braki
pracy, pozwala je usungé¢ prawie natychmiast.

Efektywne wyniki pracy traka, -wyrazone w m. b. na
godzine pracy nominalnej w zaleznosci od posuwu i %
wykorzystania pracy traka podaje rysunek 2.

Na podstawie powyzszego wykresu mozna okresli¢ w za-
leznos$ci od wielkoéci posuwu ilos¢ w m. b. ktéd, jaka trak
powinien przetrze¢ w ciggu zmiany.

Wielko$s¢ posuwu w m. b. na minute mozna ustali¢ na
podstawie tablicy 4 i rys. 1, wyszukujgc tam potrzebne
dane, zaleznie od 0 ktody, ilosci pit w sprzegu i ilosci
obrotéw traka.

Efektywne wyniki pracy traka, wyrazone w m3 na go-
dzinge pracy nominalnej, podaje rysunek 3.

Wykres ten pozwala okres$li¢ ilo§¢ m3 surowca, jaka trak
powinien przetrze¢ w ciggu zmiany — zaleznie od Srednicy

Tablica 4.

Wielko$¢ posuwu w m b. na minute

dla trakéw o réznych iloéciach obrotow.

ilos§¢ obrotéw na minute

Posuw

w mm 160 200 220 250 300 350

na skok posu-w w m. b. na minute
5 0.80 1.00 1.10 1.30 1.50 1.75
6 0.96 1.20 1.32 1.56 1.80 2.10
7 1.52 1.40 1.54 1.82 2.10 2.45
8 1.28 1.60 1.76 2.08 2.40 2.80
9 1.44 1.80 1.98 2.34 2.70 3.15
10 1.60 2.00 2.20 2.60 3.00 3.50
11 1.76 2.20 2.42 2.88 3.30 3.85
12 1.92 2.40 2.64 3.12 3.60 4.20
13 2.08 2.60 2.86 3.38 3.90 4.55
14 2.24 2.80 3.08 3.64 4.20 4.90
15 2.40 3.00 3.30 3.90 4.50 5.25
16 2.56 3.20 3.52 4.16 4.80 5.60
17 2.72 3.40 3.74 4.12 5.10 5.95
18 2.88 3.60 3.96 4.68 5.40 6.30
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ktéd, ilosci obrotow i wielkosci posuwéw na skok pity.
Dla okres$lenia wielko$ci posuwu w m. b. na minute nalezy
positkowac¢ sie tablicg 4 i rys. 1

Powyzej podane wyniki daja petny obraz pracy traka.
Na podstawie tych materiatbw mozna doktadnie kontrolo-

3

Rys. 3. Wydajno$¢ pracy traka w m 3 na godzine nomi-
nalnej pracy traka zaleznie od 0 ktody i szybkosci po-
suwu w m. b. na minute.

wac¢ prace kazdego i okresli¢ stopienn jego wykorzystania
i jakosci pracy zatogi.

Na zakonczenie nalezy zwréci¢ jeszcze uwage na nie-
ktéore pozorne drobiazgi, ktére dotkliwie odbijaja sie na
wynikach pracy, niespostrzezenie zmniejszajac jej efekt
nawet do 20% mozliwosci.

Powszechne jest niedocenianie przerw w pracy i jato-
wych biegéw traka. Kazda minuta postoju lub jatowego
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biegu traka to — zaleznie od warunkéw m strata od 1 do
4 m. b. przecieranych kioéd. Jezeli trak stracit na jatowy
bieg lub postdj tylko 5 minut na godzine pracy (w ciaggu
8 godzinnej zmiany 40 minut) to przy kiodach o 0 30 cm
daje strate 56 m:1na zmiane. Na ten szczeg6t nalezy stale
zwraca¢ uwage obstugi. Nastepnym ,drobiazgiem* jest po-
dawanie kt6d w trak czoto w czoto, nie za$ z przerwami,
ktére czasem wynoszg po 05 m. b. Jezeli trak przeciera
na zmiane 200 kt6éd, a przerwa miedzy nimi wynosi 20 cm,
to na zmiane da to strate 40 m b. przetarcia, czyli $rednio
2 m3 surowca.

Podobne straty powoduje réwniez podczyszczanie lub
obciosywanie kté6d w czasie przecierania, co wywotuje u-
tajone zwolnienie przetarcia i w efekcie obnizenie wy-
dajnosci pracy traka.

O nalezytym przygotowaniu pit nie powinno sie nawet
moéwi¢. Jednak czesto z powodu niewtasciwego wyprawie-
nia, wyostrzenia czy rozwiedzenia pit zachodzi koniecz-
no$¢ zatrzymania traka dla poprawki, a czesto i wymiany
pit. Co wiecej, jest to czestym powodem zmniejszania szyb-
kosci posuwu i straty wydajnosci przetarcia o kilkadzie-
sigt procent.

Jednym z ,drobiazgéw" majacym wielkie znaczenie dla
wydajnos$ci pracy traka jest utrzymanie w nalezytym
stanie mechanizmu posuwu. Mechanizm posuwu ulega
szybkiemu zuzyciu przez wytarcie sie czopéw, bolcow,
tulei, zapadek roboczych i wstecznych lub tarcz ciernych.

Milimetrowe luzy wymienionych czesci mechanizmu po-
suwu powoduja wielokrothe zmniejszenie posuwu kiody.
Powszechnie spotykamy traki o maksymalnym posuwie
3 — 5 mm na skok, powstatym z powodu nadmiernego
zuzycia mechanizmu posuwu w nalezytym stanie i spraw-
nosci jest jedna z wazniejszych prac przy obstudze trakéow
i jednym z zasadniczych obowigzkéw mechanika tartaku.

Powyzej podane materialy i uwagi sa zasadniczymi
przy pracy na trakach i powinny postuzy¢ kierownikowi
i mechanikowi tartaku jako przyczynek do szczegétowego
zbadania pracy trakéw swego tartaku oraz stanowig wyj-
$ciowy materiat do reorganizacji pracy na tych maszynach.

Przygotowanie pit trakowych do pracy

M aszyny i narzedzia wymagaja pieczotowitej opieki,
konserwaciji i wyprawy, o ile chcemy, by pracowaly spra-
wnie i nie niszczyly sie szybko. Mata wydajno$s¢ maszyny
zwykle przypisuje sie jej nieodpowiedniej jakos$ci. Rze-
czywistej jednak przyczyny w wiekszos$ci przypadkow —
co zreszta praktycznie wykazaly specjalne brygady ro-
bocze — szuka¢ nalezy w niefachowym lub niedbatym ob-
gh_odzeniu sie z maszyng i w zlym przygotowaniu narze-
zi.

Gdy uswiadomimy sobie, jak powinno wygladaé¢ przy-
gotowanie pit trakowych do pracy, wéwczas stwierdzimy
niezawodnie, jak wiele btedéw popetniamy wskutek nie-
doceniania wagi przygotowania pit.

Oto zasadnicze wymogi:

1) ,Ptétno”* pity o szerokosci od 10—18 cm i grubosci
od 1,6—2,4 mm powinno by¢ réwne i czyste, bez $Sladow
widocznych nieréwnosci.

Czystos¢ pit utrzymuje sie przez oczyszczenie ich
szmata, zwilzong naftag. Jest to bardzo wazne, poniewaz
nier6bwnosci moga spowodowa¢ nieprawidtowe ustawie-
nie pit w ramie i w nastepstwie — grzanie sie pit, czy
tez blagdzenie poszczegdblnych pit.

2) ,Ptotno“ pity powinno byé¢ naprezone (wyklepane,
badZz walcowane), tak by $rodkowa cze$¢ ,ptdétna“ pity,
rownolegta do zebdéw, byta nieco diuzsza, niz cze$é¢ przy
zebach. Wplywa to na usztywnienie pity w ramie przy
zmniejszeniu sity napinajacej.

Prawidtowo$¢ naprezenia sprawdza sie przez wygiecie
pity i przytozenie listewki kontrolnej w poprzek ,ptétna“
pity. Sprawdzac¢ nalezy dwie strony ptdtna; szczelina po-
wstajaca miedzy $rodkiem ,ptétna“ odgietej pity a listew-
ka powinna wynosi¢ 0,15—0,30 mm.

3) Konhce ,ptdétna“ pity od strony zebdéw powinny by¢
na jednej linii ze szczytami zebdéw, a zatoki ,ptétna“ —
zaokraglone; nie dopuszczalne sa ostre katy, czy tez ry-
sy.

4) Podziat zebéw pity powinien wynosic¢:
a) przy przecieraniu na ostro:

Srednica kitody do 20 cm — 18 mm
» " 30 cm — 22 mm
» \ ponad 30 cm — 26 mm
b) przy pryzmowaniu:
Srednica ktody do 20 cm — 15 mm
» » 30 cm — 18 mm
» B 45 cm — 22 mm
> ” ponad 45 cm — 26 mm

c) Przy tarciu pryzm:

wysokos$¢ pryzmy do 16 cm — 15 mm
» 25 cm —m18 mm
» ” ponad 25 cm — 22 mm

5) Rozwarcie poszczegdlnych zeb6w powinno by¢ $cisle
jednakowe, tak samo i wielko$¢ rozwiedzenia w obie stro-
ny. Przy nierbwnym rozwiedzeniu pita ,ucieka“ w strone
wiekszego' rozwarcia.

a) Wielko$¢ rozwarcia zalezy od grubosci i szeroko$ci
pit oraz twardoéci przecieranego drewna; praktycznie po-
winna ona wynosi¢:

przy przecieraniu iglastych i miekkich lisciastych
do 30% wilgotnoséci drewna — 0,5—0,6 mm
ponad 30% ” ” — 0,6—0,7 mm
przy przecieraniu drewna twardego 0,4—0,6 mm

Dla cienszych i wezszych pit nalezy dawac¢ rozwiedze-
nie minimalne, a nawet zmniejszone o 0,1 mm. Kon-
trole rozwarcia przeprowadza sie przy pomocy sprawdzia-
nu lub kontrolnego szablonu.

Dopuszczalne odchylenie wielko$ci rozwarcia poszcze-
gblnych zebdéw powinno miesci¢ sie w granicach 0,05—
0,10 mm.

b) Przy rozwarciu odchyla sie jedynie 1/3 wierzchot-
kowa czes¢ zeba, a to w celu zmniejszenia naprezenia
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u podstawy zeba, oraz nadania wiekszej odpornosci na
odksztatcenie.

6) Ostrzy¢ nalezy pily juz rozwiedzone.

a) Krawedzie tnace powinny byé na jednej ptasz-

czyznie, catkowicie gtadkie i prostopadte do ,ptdétna "piy,
bez zarysowan, zgrubien i tzw. drutu. Niedoktadnosci te
usuwa sie przy pomocy osetki trapezowej miatkoziarnistej
diugosci 20—25 cm, a prawidtowo$¢ (gtadkos¢ i réwnos¢)
ostrzenia sprawdza sie przez 8-krotna lupe. W przypad-
ku pozostawienia niedoktadnosci sita ciecia odpycha¢ be-
dzie pite z jej osi, a w konsekwencji otrzymamy nejed-
nakowg, nieprawidtowa grubo$é pozyskiwanej tarcicy. _

b) Niedopuszczalne jest jakiekolwiek zasinienie zebow
po ostrzeniu; zabarwienie takie dowodzi, ze nastgpito
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przegrzanie zebdéw pity, co zmniejsza twardo$¢ zebdw,
utatwia odksztalcenie zebéw w pracy, a w konsekwencji

daje rzaz falisty, pity za$ szybko sie tepig i grzeja.
c) Wierzchotki zebéw powinny leze¢ na jednej ptasz-
czyznie, co jest konieczne do jednolitego obcigzenia po-

szczeg6lnych zebdéw; dopuszczalne odchylenie wstecz do
0,2 mm, odchylenie w przéd (wystawanie zebdéw) — jest
niedopuszczalne.

Tak nastawione pity nalezy raz jeszcze sprawdzié¢, czy
nie stracity rozwarcia, drobne niedociagniecia poprawic
i dopiero wtedy uznaé¢ przygotowanie pit trakowych za
zakonczone.

Nowe zadania normalizacji tarcicy

Opracowane w okresie poioojennym Polskie Normy tarcicy obejmujg juz prawie
wszystkie rodzaje tarcicy o przeznaczeniu ogélnym. W drugim, obecnym etapie normali-
zacji, zapoczatkowano i posunieto dosy¢ daleko opracowanie norm przeznaczemowych,
tj. norm tarcicy o specjalnym przeznaczeniu na okreslone cele uzytkowe.

W nadchodzacym trzecim etapie gtébwne zadania normalizacji tarcicy powinny pole-
ga¢ na dalszej rozbudowie systemu norm przeznaczemowych, na rewizji i uproszczeniu
norm o nadmiernie rozbudowanym systemie wymiarow i klas jakosci, wreszcie — na

zapoczatkowaniu opracowania norm czynnosciowych,

tarcicy.

N ormalizacja tarcicy w Polsce w okresie powojen-
nym moze wykazaésie powaznymi osagnieciami i duzym
dorobkiem. O ile do roku 1939 zdotano opracowa¢ — i to
z duzymi oporami — tylko kilka podstawowych norm
(sosnowe materiaty tarte, debowe materiaty tarte, jesio-
nowe materiaty tarte i fryzy tarte), o tyle w ciggu ostat-
nich pieciu lat Komisja Drewna P.K.N. stworzyta caly
system norm tarcicy. Normy te obejmujg dzisiaj wszystkie
zasadnicze rodzaje tarcicy o przeznaczeniu og6lnym (sos-
nowa, $wierkowa i jodtowa, debowa, jesionowa i bukowa,
grabowa, olchowa, brzozowa, klonowa i jaworowa, wigzo-
wa), oraz liczne sortymenty o specjalnym przeznaczeniu
(tarcica wagonowa, fryzy i zwigzane z nimi deszczufki
posadzkowe, elementy mebli gietych, tarcica podiogowa
itd.). . ,
Pierwszy etap normalizacji tarcicy obejmowat opra-
cowanie podstawowych norm dla materialdbw o przezna-
czeniu ogélnym, a wiec przepiséw, ktére mozna zastoso-
waé¢ — przy odpowiedniej interpretacji m do kazdego
celu uzytkowania tarcicy.

Gtéwnym problemem normalizacji tego okresu byta
oszczedno$¢ drewna, a odpowiednie ramy normom nada-
watly cztery nastepujace zagadnienia:

1. uzgodnienie norm rynku krajowego z wymagania-

mi i normami rynkéw zagranicznych,

2. uzgodnienie norm tarcicy i norm wyrobéw goto-

wych, produkowanych z tarcicy,

3. zasady normalizacji jako$ciowej,

4. zasady normalizacji wymiarowej.

Zgodnie z zalozeniami tych zagadnien og6lne ramy
norm tarcicy oparto na kompromisie pomiedzy mozliwo-
Sciami produkcji a wymaganiami konsumpcji krajowej,
przy dostosowaniu zasadniczych postanowien do norm
gtéwnych europejskich producentéw i konsumentéw tar-
cicy, uwzgledniajac szczegdlnie normy Zwigzku Radziec-
kiego.

Dalej — starano sie opracowywaé¢ wszystkie normy
przy $cistej wspoétpracy producentéw, konsumentéw i nau-
kowcéw. Opracowane w ten sposéb normy miatly mozliwie
doktadne odbicie w normach na wyroby gotowe z drew-
na; takie wzajemne powigzanie norm potproduktu i wy-
robéw gotowych miato oczywiscie wielkie znaczenie dla
zagadnienia oszczednoéci drewna i najlepszego wykorzy-
stania tego deficytowgo surowca.

W zagadnieniu normalizacji jakoSciowej przyjeto za
zasade metode syntetyczna, zwracajaca szczegblng uwa-
ge na przydatno$¢ uzytkowa catej sztuki tarcicy, nie oder-
wano sie jednak catkowicie od metody analitycznej, po-
legajacej na liczeniu i mierzeniu wad drewna; w tym
drugim wypadku uwzgledniono jednak tylko gtéwne wa-

regulujgcych procesy produkciji

dy, bez nadmiernej drobiazgowos$ci w ich opisie i pomia-
rze.

Jako zasade normalizacji wymiarowej przyjeto sys-
tem cala angielskiego (stosowany na gtéwnych rynkach
europejskich) w przeliczeniu na petne milimetry i z od-
stopniowaniem w grubos$ci co 1/8 lub 1/4 cala. *

Poniewaz — w miare precyzowania wymagan odbior-
céw tarcicy — normy dla materiatdw o przydatnosci ogol-
nej okazaly sie niewystarczajace, etap drugi normaliza-

cji tarcicy objat juz opracowanie norm sortymentéw spec-
jalnych, produkowanych dla okre$lonego celu uzytkowe-
go. W ten sposéb, zamiast dzieli¢ tarcice na coraz wiek-
szg ilos¢ klas, zapoczatkowano system norm przeznacze-
niowych, opartych w gtéwnych zarysach na normach ma-
teriatbw o przydatnosci ogdélnej;.w szczeg6tach normy te
ujmujag juz jednak specjalne wymagania danego celu
uzytkowania tarcicy.

Oczywiscie nie mozna oddzieli¢ wyrazng granice prac
etapu pierwszego i drugiego, gdyz splatatyby” sie one .ze
soba, przy czym poczatkowo dominowaly ilosciowo nor-
my ogo6lne, nastepnie — przeznaczeniowe.

Pamieta¢ jednak nalezy, ze normy nie moga ograni-
czac¢ sie do istniejagcych w chwili obecnej potrzeb, ale mu-
szg iS¢ naprzod z zyciem, musza dawaé podniete do po-
stepu technicznego przez propagowanie produkcji roku-
jacej wiekszy rozwéj i rozpowszechnienie. W dziedzinie
m ateriatow tartych normy musza uwzgledni¢ koniecznos$é
przesuniecia zakresu konsumpcji drewna z budownictwa
i meblarstwa na potrzeby przemystu, zwlaszcza przemy-
stu wytwarzajgcego narzedzia produkcyjne.

Pierwszym wiec zadaniem obecnego trzeciego etapu
normalizacji tarcicy jest rozbudowa systemu norm przez-
naczeniowych, znanego nam juz z doskonalych wzorow
norm radzieckich. Praca ta zostata zapoczatkowana nor-
mami takimi, jak dla tarcicy wagonowej czy szkutniczej.
Musimy jednak zda¢ sobie sprawe z tego, ze liczne gate-
zie przemystu uzywajgcego tarcicy jako jednego z surow-
cOw, czesto nie maja sprecyzowanych $ciS$le wymagan
w stosunku do drewna. Daje sie wiec zaobserwowaé Ogél-
ne dazenie takich konsumentéw do podwyzszania ,na
wszelki wypadek® wymagan jakosciowych i wymiarowych
znacznie ponad istotng potrzebe.

Tu wiec lezy zadanie dla drzewiarzy i normalizatorow,
aby nie tylko we wspdélnym porozumieniu skodyfikowali
dotychczasowe mato doktadne warunki odbiorcéw, ale
aby rowniez uéswiadomili ich co do wtasciwos$ci drewna
i koniecznych dla danego celu uzytkowego wymagan ja-
kosciowych i wymiarowych. Ta droga mozemy osiggnac
powazne sukcesy w dziedzinie oszczednoéci drewna i
zmniejszenia deficytu na najwyzsza jakos$¢ tarcicy.
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Nie jest to jednak jedyne zadanie drugiego etapu nor-
malizacji. W poczatkowym okresie wymagania odbior-
cow byly mato sprecyzowane, bardzo ptynne, znajomos¢
rzeczywistej jakoéci rozporzadzalnego surowca drzewnego
jeszcze niedostateczna, kwalifikacje za$ personelu tar-
tacznego réwniez niewystarczajace.

W wyniku tych warunkéw, w wyniku przyzwyczaje-
nia do nie zawsze stusznych i celowych wymagan przed-
wojennych, opracowane w tym okresie normy zdradzaja
nieraz pewne braki. Przede wszyskim mozna zauwazy¢
pewna przesade w rozbudowanym i rozdrobnionym nad-
miernie systemie wymiarowym, a czasem — takze w ilo$ci
klas jakoéci. Konsumet zadat jak najwiekszej ilo$ci wy-
miaréw, jak najsuptelniejszego odstopniowania wymia-
row grubos$ci, aby mie¢ pokrycie na wszelkie potrzeby,
nieraz niestotnie i z biegiem czasu wycofane z praktyki.
Producent — chcac jak najlepiej wykorzysta¢ surowiec
drzewny przy niezbyt wykwalifikowanym personelu —
dazyt do jak najdrobniejszych stopni wymiaréw dilugosci
i szerokoSci.

W wyniku otrzymano normy zawierajace zbyt wielki
wachlarz wymiarowy, komplikujacy produkcje i nic nie
dajacy konsumentowi, bo niektére z tych ,papierowych*
wymiar6w mozna zastgpi¢ bez szkody dla uzytkownika
wymiarem bezpos$rednio mniejszym.

Przez zbyt daleko idace nasladowanie norm przedwo-
jennych stworzono w niektérych wypadkach normy o zbyt
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drobiazgowym rozdziale na klasy jakos$ci; przyktadowo
mozna tu wymieni¢ normy na fryzy i na deszczuiki po-
sadzkowe, obejmujgce az cztery klasy jakosci.

Bioragc pod uwaga cel uzytkowy fryzéw i deszczutek
— tj. przeznaczenie na podtogi —mnalezy stwierdzi¢, ze
obecnie wystarcza az nadto trzy klasy deszczutek (na lo-
kale reprezentacyjne, na cele mieszkalne zwykte, na cele
podrzedne, jak korytarze itp.), a moze nawet tylko dwie
klasy fryzow.

Trzecim wreszcie zadaniem obecnego etapu jest za-
poczatkowanie opracowania norm czynnos$ciowych, tj.
norm regulujacych procesy technologiczne produkciji tar-
cicy w ten sposo6b, aby nie tylko osiggnaé¢ najwyzszy jej
poziom, ale réwnoczeénie — stworzy¢ u producenta wa-
runki do najlatwiejszego wytwarzania materiatbw we-
dtug wymagan norm przedmiotowych.

Streszczajac stwierdzamy, ze zadania obecnego okresu
normalizacji tarcicy sa nastepujace:

1. Rozbudowanie systemu norm materiatéw o charak-
terze przeznaczeniowym, ze szczeg6lnym uwzgled-
nieniem potproduktéw dla przemystu débr produ-
kcyjnych.

2. Uproszczenie norm o nadmiernie rozbudowanym-
systemie wymiarowym i klasyfikacji jakosSciowej.

3. Zapoczgtkowanie opracowania norm czynnos$ciowych
dla produkcji tarcicy i innych materiatbw drzew-
nych.

Koniecznos¢ dokladnego centrowania
wyrzynkow tuszczarskich

Do gtéwnych sktadnikéw kosztow produkcji sklejek naleza: surowiec tuszczarski, kleje, koszt robocizny.
amortyzacja maszyn i urzadzen oraz koszty zbytu. Najwiekszg jednak pozycje stanowi koszt uzytego su
rowca tuszczarskiego, wynoszacy ponad 35% ogoélnych kosztéw produkcji sklejek.

Gdy uwzglednimy dalej, ze wydajno$¢ surowca w produkcji sklejek wynosi okoto 45%
ilo§¢ oklein pozyskanych przy czynnos$ci tuszczenia, wéwczas z catg pewnosScig
iz wyzyskanie surowca przesgdza sprawe wysokich lub niskich kosztéw produkcji skle-
iloSciowg strone procesu tuszczenia: wydajnos¢.

nosci
mozemy stwierdzié,
jek. Stwierdzenie to obejmuje jedynie

surowca decyduje

mingé strone jakosSciowa, tj., co nalezy czyni¢, gdzie nalezy

i ze o wydaj-

Trudno jednak po-

skoncentrowaé wysitek, staranie, uwage by

uzyskac¢ przy luszczeniu jak najwiecej arkuszy wartosciowych, nadajgcych sie na wierzchy sklejek.

w tym miejscu

lezy_prawdopodobnie klucz do uregulowania wilasciwej

proporcji miedzy iloscig ar-

kuszy na wierzchy a iloScig arkuszy na $rodki i do wydania oceny, czy dany zespo6t tuszczarki pracuje do-
brze — gospodarczo celowo, czy tylko wiele przerabia,, tj. przekracza norme, ale.psuje surowiec.

R YLOBY wytamywaniem otwartych drzwi, chcac prze-
konywac, iz najlepsza cze$¢ wyrzynka, najwiecej potrzeb-
na, miesci sie”tuz pod kora. Te zewnetrzng cze$¢ kiody
nalezy jak najzreczniej, najbardziej celowo wyzyska¢ na
okleine.

Zalog-a tuszczarki ma zawsze przed oczami obraz roz-
wijajagcej“sie tasmy okleinowej. Obserwuje, jak tuz pod
korag miesci sie najpiekniejsze, najzdrowsze, z matg ilo$cig
wad drewno. Widzi, jak rozwijanie gtebszych warstw dre-
wna zaczyna odstania¢ seki, plamy, mursz i zgnilizne. Zes-
po6ttuszczarski zna dobrze z codziennej praktyki, 'jak trud-
no o dobre drewno, a tym samym o wierzchy arkuszy ja-
kosci klasy A i B — i nie rzadko spostrzega, jak szybko
rosng na platformach stosy wyluszczonych arkuszy $rod-
kéw, i jak po matu przybywajag cenne okleiny zwilaszcza
z drzew lisciastych.

Na pytanie, jak nalezy tuszczy¢ wyrzynek, aby naj-
celowiej wykorzysta¢ i zebra¢ z jego zewnetrzenej war-
stwy owa ,Smietanke“? — pada najprostsza odpowiedz:
jedyna droga do racjonalnego wykorzystania zdrowej u-
zytecznej $cianki wyrzynka w czasie luszczenia, to na-
lezyte i staranne ,centrowanie“ wyrzynka w uchwytach
tuszczarki.

W arunki centrycznego oznaczenia i

rzynka sa nastepujace:

1) doktadne oznaczenie na czotach wyrzynka osi tuszcze-
nia,

2) utrzymywanie w dobrym stanie tuszczarki,
cza jej Sciskow,

3) doktadna praca zatogi tuszczarki.

1. OS$ tuszczenia musi by¢ oznaczona doktadnie.

ni¢ to mozna tatwiej w wyrzynku prawidtowym, tj.

obtuszczenia wy-

a zwlasz-

Uczy-
ta-

kim, ktéry posiada posta¢ ré6wnego walca. Nalezy wtedy
tylko doktadnie oznaczy¢ $rodek czét z obu stron wyrzyn-
ka. Oznaczenie musi by¢ staranne, gdyz pomytka lub krzy-
,wizna powoduje przy obtuszczeniu podwdjna strate Sred-
nicy wyrzynka.

Musimy jednak stwierdzi¢, ze o pomytke w oznaczeniu
Srodka kota bardzo tatwo. Przekonamy sie o tym, gdy wy-
tniemy, z tektury koto i bedziemy nastepnie prébowali
oznaczy¢ $rodek. Spostrzezemy woéwczas, ze przy $red-
nicy kota 25 cm pomytki o 1 cm w oznaczeniu $Srodka —m
co daje 2 cm straty na $rednicy — nie beda rzadko$cia.
Nie trudno tez dowie$¢, iz oznaczenie $rodka kota przez
,Staranne“ wskazanie tego S$rodka palcem nie moze by¢
doktadne, gdy palec posiada grubo$¢ okoto 2 cm i wtedy
moze doj$¢ do__straty az 4 cm $rednicy wyrzynka. Najmniej
jednak doktadne jest osadzenie wyrzynkéw w uchwytach
tuszczarki bez jakiegokolwiek oznaczenia. Jest rzeczg oczy-
wista, ze przez diluzszy okres pracy nabiera sie pewnej
wprawy w osadzaniu wyrzynka w uchwytach. Niestety,
codzienna obserwacja poucza, iz spotykamy tu wiele i nie-
raz razacych bledéw. Z tego powodu zaktadanie i tuszcze-
nie wyrzynkéw bez uprzednio oznaczonego $rodka po-
winno by¢ w zaktadzie zakazane regulaminem pracy.

Trudniejsza jest sprawa z oznaczeniem osi luszczenia
u wyrzynkéw krzywych. Przy ustaleniu zasady oznacze-
nia osi wyrzynka pomoze nam rozpatrzenie rys. 1
Przedstawia on przekrdj wyrzynka z boku ze strzatka-jego
krzywizny oraz przekrdj czota krzywego wyrzynka wraz
z grzbietem krzywizny. Normalnie $rodkiem czota byiby
punkt O, jednak z uwagi na krzywizne nalezato o$ tusz-
czenia przesung¢ do punktu 0i. Wyprowadzimy stad za-,
sade:
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iz przy wyrzynkach krzywych przesuwamy o$ tuszcze-
nia w strone grzbietu krzywizny o potowe wielkosci
jego strzatki krzywizny.

Rys. 1.

Dla utatwienia oznaczenia $rodka czola wyrzynka
w warunkach, gdy nie posiadamy do tego celu specjalnych
urzadzen — nalezy miec¢ stale przy tuszczarce:

a) kota — tarcze ze sklejki o kilku $rednicach, np.
20, 25, 35, 50 cm, albo tarcze-szablon z celuloidu
o S$rednicy 25 cm i 45 cm i ewentualnie wyzej,
z otworem w $rodku dla umozliwienia znakowania.

b) twarda, ostro zaostrzong kredke, lub — co jest lep-
sze — stalowy albo zelazny znacznik.

Nalezy pamieta¢, aby przy oznaczaniu $Srodka czota
wyrzynka w przypadku uzywania tarczy ze sklejki, $red-
nica tarczy byta mniejsza od $rednicy wyrzynka, w prze-
ciwnym razie zakryjemy tarcza cate czoto i wéwczas nie-
podobna dobrze oznaczy¢ $rodek. Tego rodzaju niedogod-
nosci nie odczuwamy przy stosowaniu tarcz z przejrzyste-
go celuloidu, majac widoczny caly zarys czota i ksztattu
wyrzynka.

Srodek czola oznaczymy na wyrzynku twardg kredka
w postaci krzyzyka (x) zamiast stosowania duzej kropki.
Najlepiej oznaczymy $rodek przez wybicie znaku stalo-
wym znacznikiem, ktéorego stozkowy koniec umoczony zo-
stat w farbie drukarskiej.
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tywnieniu $ciskéw przesungé¢ mozna ich o$ w stosunku do
osi wrzeciona tuszczarki o odlegto$¢ do 2 mm.

b.) Na rysunku 3 i 4 widzimy r6zne typy stosowanych
Scisk6w do tuszczarek. Dobrze skonstruowany $cisk musi
gwarantowac silny op6r przeciw wykreceniu sie wyrzyn-
ka i umozliwia¢ doktadne umocowanie wedlug znaku na
wyrzynku.

Najwazniejszym elementem $cisku jest jego stozkowy
koniec, gdyz ma on umozliwi¢ doktadnie centryczne osa-
dzenie wyrzynka w luszczarce. Przez ow stozek musi pro-
wadzi¢ o$ luszczenia.

Przy ogladaniu stanu $ciskéw tuszczarek w naszych ta-
brykach tatwo spostrzegamy, jak bardzo tolerujemy nie-

Rys. 4. Uchwyt tuszczarki do wyrzynkéw

2. Prawidtowe wytuszczeniu wyrzynka moze sie nie

uda¢ mimo bardzo starannego oznaczenia w wyrzynku
osi tuszczenia. O precyzyjnym i oszczednym wyluszczeniu
wyrzynka decyduje takze stan obrabiarki tj. tuszczarki,
a zwtaszcza jej $ciskow. Dlaczego tez wiele uwagi nalezy
poswieci¢ na urzadzenia zapewniajgce centryczne osadze-
nie wyrzynka w tuszczarce. Wtasciwa o$ tuszczenia to
prosta linia, ktéra biegnie przez $rodek wrzeciona tusz-
czarki z jednej strony, dalej poprzez stozek $cisku i oS wy-
rzynka, nastepnie przechodzi przez stozek na o$ drugiego
wrzeciona, jak przedstawia rys. 2.

Btedy w niecentrycznym osadzeniu wyrzynka w $cis-
kach nastepuja z powodu:

a) niedoktadnych koncéwek gldwnego wrzeciona, na

ktore wktada sie $ciski,

b) niedoktadnych $ciskéw, a zwilaszcza uszkodzonego

lub mimosrodowego potozonego stozka $cisku.

Wprawdzie usuniecie powyzej wymienionych biledow
wchodzi nieraz w zakres pracy warsztatu mechanicznego,
lecz zatoga tuszczarki musi zna¢ przyczyny ich powsta-
wania, musi wiedzie¢, jak ich unika¢, a gtownie — kiedy
zgtasza¢ i nalega¢ o pilng naprawe tak waznych elemen-
tow tuszczarki. .

a). Na skutek wieloletniej pracy tuszczarki, a zwtaszcza
przy czestym naktadaniu na wrzeciona tuszczarki $ciskéw
0 réznych $rednicach i zbyt ,obfitym*“ uzywaniu przy tej
pracy 'mtotka, uszkodzeniu ulegaja stozkowe koncowki
wrzecion i zbite oraz przeksztatcone pierwotnie dobrze
dopasowane do wrzecion $ciski. W tych przypadkach $cis-
ki sa zbyt luZzno osadzone na wrzecionach i wéwczas za-
togi tuszczarek stosujg rézne przektadki nieraz z bla-
chy, a najczesciej z fornieru. Przektadki te sa czesto nie-
symetrycznie lub niewtasciwie utozone. Przy takim usz-

dbalstwo w tym zakresie. Spostrzegamy, ze nieraz $ciski
posiadajg tylko szczatki stozka, jak to widzimy na ry-
sunku 5.

Czasami stozki $ciskow wskutek ciezkiej pracy albo
lekkomy$lnej manipulacji sa skrzywione i wowczas
przy nominalnie centrycznym osadzeniu wyrzynka jest
on umieszczony na mimos$rodzie. W innym przypadKU
przy stosowaniu $ciskow, jak na rys. 3, zostaje zagubiony
przez zaloge stozek $cisku normalnie tkwigcy we wrze-
cionie. Wtedy to caty efekt starannego znakowania zostaje
zmarnowany, gdyz bez stozka mw $cisku nie trafimy do
Srodka czota wyrzynka.

3. Dobre wyniki centrowania -wyrzynkéw w tuszczar-

ce osiagnie tylko ta zatoga, kOtra zrozumiata, ze wszystko
zalezy tutaj od doktadnej pracy.

Jak wiemy, strata Srednicy wyrzynka jest dwukrotnie
wieksza od pomyitki popetnionej przy niewtasciwym ozna-
czeniu osi tuszczenia, rowniez wszystkie inne btedy i po-
mytki dajg strate w $rednicy wyrzynka. Stad naprawde
dobre wyniki otrzymamy dopiero przez staranne skoordy-
nowanie wszystkich warunkéw wtasciwego umieszczenia
wyrzynka w tuszczarce. Ma to miejsce, gdy o$ tuszczenia
jest doktadnie oznaczona na wyrzynku, gdy zaloga dba

Rys. 5. Uchwyt tuszczarki do wyrzynkéw.

0 maszyne, zwitaszcza za$ o jej $ciski, umieszczenie za$ osi
wyrzynka trafia istotnie na stozki $ciskéw tuszczarki.
Wtedy to wszystkie czynno$ci zgrane sag w jedna harmo-
nijng cato$¢ gwarantujacg rzeczywiscie zebranie z wy-
rzynka ,$mietanki® drewna w postaci tasmy okleiny.

Dobre i zte osadzenie wyrzynka w tuszczarce

Wyrzynek dobrze osadzony w tuszczarce w trakcie
obréwnywania go — formuje sie walec, a nastepnie w nie-
przerwana tasme okleinowa prawie jednoczeé$nie ze wszyst-
kich stron. Mozemy to zaobserwowaé na rysunku wyrzyn-
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ka z duza strzatkg krzywizny nr 1. Wéwczas, gdy z jed-

nej strony zbierany jest grzbiet krzywizny LC Li — na
stronie przeciwlegtej zbieramy koncéwki AHM — i —
EMiHi — i z kolei — gdy od strony grzbietu krzywizny

dotuszczyliSmy prostej linii walca wedtug znakéw BD, to
ze strony przeciwlegtej n6z dotart linii IFli — i wow-
czas rownoczeénie z obu stron zaczyna sie rozwija¢ nie-
przerwana tasma.

Powyzsze zjawisko mozemy nie tylko obserwowaé go-
tym okiem, stojac tuz przy luszczarce. Ogromnie bowiem
jest interesujace, ze kazde wieksze przewinienie czy nied-
bato$¢ zatogi tuszczarki mozemy, stojac zdata od tuszczar-
ki, uchwyci¢ z pomoca... stuchu. Wrzeciono tuszczarki
robi w ciggu minuty okreslong ilos¢ od 30 do 70 obro-
tow. Przy wtasciwym umieszczeniu w tuszczarce nawet
krzywego wyrzynka styszymy — jak néz tuszczarki zbie-
ra nieprawidlowoséci wyrzynka jednocze$nie z obu stron
(Rys. 6a i b).

Ucho chwyta woéwczas jednostajny szelest skrawania.
Przy niedoktadnym za$ zatozeniu wyrzynka styszymy
przerywane rytmicznie szelesty.

Niezaleznie od strat na wydajnoéci drewna — ekscen-
tryczne, jednostronne ziluszczenie — wskutek niewtasci-
wego oznaczenia wyrzynka albo jego wadliwego umiesz-
czenia w tuszczarce — zwilaszcza przy stosowaniu grubosci
okleiny powyzej 2,2 mm — posiada zgubny wplyw na
trwato$¢ precyzyjnego gwintu wrzeciona i nakretki pro-
wadzacych cate urzadzenie podsuwu z belka nozowa.
A wiec, zatogi tuszczarek! szanujmy o6w gwint, jedno
z najdoktadniejszych urzadzen tuszczarki.

3

Rys. 8.

Czy warto ponie$¢ trud starannego centrowania?

W celu $cislejszego ujecia korzys$ci wynikajacych z do-
ktadnego centrowania wyrzynkéw rozwazymy dwa przy-
padki wytuszczenia wyrzynkow:

1) Zaktadamy, ze tuszczymy przecietny wyrzynek 0 0 29
cm. Oznaczenie osi tuszczenia wyrzynka przez zazha-
czenie znakéw na czotach — oraz umieszczenie go w
Sciskach tuszczarki dokonujemy z dotychczasowa sta-
rannos$cia. WoOwczas catkowite obréwnanie wyrzynka
nastapi przy 0 25 cm.

2) Podobny wyrzynek manipulujemy staranniej i zakfa-

damy, ze przy wszystkich czynnoséciach uniknieto btedu

o5 mm, co w wyniku prowadzi do obréwnania wy-

rzynka do postaci walca juz przy 0 26 cm.

Jaka mamy z tego korzy$¢? Przez zwiekszenie $redni-

obréwnanego wyrzynka o 1 cm:

a) podnosimy ogo6lng wydajnos¢ surowca,

b) zwigkszamy og6lng wartos¢ pozyskanych' oklein
przez zebranie tzw. ,$mietanki“ drewna.

cy

Dla ustalenia wynikéw ilosciowych mozemy dokona¢
doktadnych wyliczen, ktére w koncowym efekcie dajg na-
stepujace rezultaty:

a) Wydajno$¢ w okleinach wzrasta z ca 64% — do
ca 67adn,
b)Przez zebranie ,$mietanki“ otrzymujemy z wierzch-

niej warstwy wyrzynka jeden dodatkowy arkusz
o diugosci ca 240 cm, ktéry podnosi ilos¢ oklein
uzywanych na wierzchy sklejek o ca 23%.
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Deficyt drewna w Kkraju i wzrastajace jego zuzycie
zmuszajg nas do oszczedno$ci w tej dziedzinie i do prze-
prowadzenia najbardziej racjonalnego przerobu. Dla zra-
cjonalizowania przerobu drewna w fabrykach sklejek
wprowadzamy do nich miedzy innymi réwniez dotuszcza-
nia watkéw. Nalezy podkresli¢ z catkowita pewno$cia, ze
jest to stuszne i celowe, ale nalezy chociaz zwiezle przed-
stawi¢ korzys$ci ptynace z dotuszczania watkéw i poréownac
je z korzy$Sciami bedacymi wynikiem doktadnego umiesz-
czenia wyrzynkéw w $ciskach tuszczarki.

W celu zrealizowania dotuszczania nalezy przed tym
zakdpi¢ kosztowng obrabiarke, trzeba dla niej znalez¢
miejsce, dotgczy¢ strumien energii, czyli dokona¢ kosztow-
nej inwestycji, a poza tym trzeba wyszkoli¢ i na state przy-
dzieli¢ piecioosobowa zatoge.

Po wykonaniu wymienionych inwestycji iloSciowy wy-
nik jest prawie ten sam, co przy zaoszczedzeniu $redni-
cy wyrzynka o 1 cm, wynik za$ jakosSciowy jest przy do-
tuszczaniu watk6w znacznie nizszy. Bowiem przy dotlusz-
czaniu watkéw otrzymujemy z zasady $rodki do sklejek,
odwrotnie za$§ — staranne centrowanie przynosi wiekszy
udziat prawie o 1/4 tasmy najcenniejszej, bo na wierzchy
sklejek. Stad prosty wniosek, iz zagadnieniu wdrazania
zatogi tuszczarek do dokladnego centrowania nalezy po-
Swieci¢ nier6wnie wiecej uwagi, anizeli sprawie dotusz-
czania watkéw, ktéra réwniez uwazamy za wazna.

O ilosci wytwarzanych sklejek decyduje ilo§¢ uzyska-
nych arkuszy oklein przeznaczonych na wierzchy. Z tego
to powodu przypisujemy drewnu, z ktérego otrzymujemy
okleiny na wierzchy, wysoka warto$¢. Wartos¢ drewna
dostarczajacego okleiny przeznaczonej na wierzchy skle-
jek mozna przyja¢ za dwukrotnie wyzsza od wartosci
drewna dostarczajacego oklein na $rodki sklejek.

Po wustaleniu wartos$ci jednostkowych, czyli cen na
poszczeg6lne gtéwne sortymenty oklein i odpadéw pozys-
kiwanych w trakcie tuszczenia mozemy obliczyé ogol-
ng warto$¢ produktu tuszczenia dla obu przypadkéw tj.

1) przy zréwnaniu walca dopiero przy 0 25 cm

2) N N N juz N 0 26 cm.

Wdéwczas przy przecietnej cenie za surowiec tuszczar-
ski wynoszacej okoto 5.000 zt za 1 m3 uzyskujemy w dru-
gim przypadku okoto 400 zt oszczednos$ci na 1 m3 surow-

ca. Daje to na jedna tuszczarke w stosunku rocznym Kkil-
ka milionéw ztotych, a takze wiecej, anizeli wynosi war-
to$¢ robocizny zatogi tuszczarki.

Wspomniane kalkulacje dowodza w prosty sposéb, jak
wielkie wartosci surowcéw przechodzg przez rece tusz-
czarzy i jak wielkie sumy mozna zaoszczedzi¢, oczywiscie
przy pewnym staraniu i wysitku, albo tez bezpowrotnie
straci¢. Powyzsze rozwazania powinny pobudzi¢ =zatogi
tuszczarek do zwrdécenia wiekszej uwagi na ten niejed-
nokrotnie mato doceniany moment wtasciwego centrowa-
nia wyrzynkéw w tuszczarce.

Czy tylko u nas walczymy o oszczedno$¢ drewna tuszczar-
skiego?

W Zwiazku Radzieckim, zasobnym w surowce, a w
szczeg6lnoéci w drewno — oddawna gtowiono sie nad tym,
w jaki spos6b uzyska¢ wieksza ilos¢ cennych oklein.
Technicy radzieccy bogatsi od nas doswiadczeniem «— gdyz
z kraju Rad wywodza sie poczatki sklejkarstwa — poszli
w opracowaniu zagadnienia dalej od nas. W zrozumieniu
waznos$ci zagadnienia skonstruowali specjalng maszyne,
ktéra automatycznie centruje wyrzynek i wyznacza do-
ktadna o$ tuszczenia.

Ale przy pomocy i naszych skromnych $rodkéw tech-
nicznych, z pomoca zrecznos$ci, silnej woli i wytrwatosci,
zogniskowanych w odpowiedniej formie wspdtzawodnic-
twa pracy, mozemy doj$¢ do dobrych wynikéw racjonal-
nego tuszczenia. Nie ma bowiem innej drogi dla podnie-
sienia udziatu oklein warto$ciowych, przeznaczonych na
wierzchy sklejek, w stosunku do ilosci og6lnie pozyska-
nych, jak podjecie w Jki przez zalogi tuszczarek o zwiek-
szenie starannos$ci i czujnos$ci przy wszystkich czynnosciach
centrowania. Budownictwo Socjalistyczne w naszym kra-
ju potrzebuje coraz wiecej surowcoéw i poéHabrykatéw
przemystu le$nego i drzewnego i naszym obowigzkiem jest
czyni¢ wszystko, aby potrzeby te zaspokajac.
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Centralne przyrzynalnie w zaktadach
przemystu drzewnego

Jednym z podstawowych warunkéw przedterminowego wykonania Planu 6-letniego w przemys$le drzew-
nym jest staly postep techniczny, ktéry powinien objgé przede wszystkim te dzialy produkcji, ktére przez lep-

szg organizacje pracy umozliwig jak najdalej idgca oszczedno$¢ drewna. Do

tego rodzaju dziatbw produk-

cyjnych naleza przyrzynalnie tarcicy i sktadalnie oklein.
Organinzacja tych dziatbw na zasadach omawianych w ponizszym artykule stanowi realny postep w Kkie-

runku oszczednosci drewna i

ZAGADNIENIU wykorzystania odpadkéw drewna i zapo-
bieganiu ich powstaniu po$wiecono ostatnio duzo miej-
sca na tamach ,Przemysiu Drzewnego“. Swiadczy to
0 zrozumieniu tego zagadnienia przez czynniki kierow-
nicze i uswiadomionych pracownikéw przemystu. Rezul-
taty tej akcji widoczne sa w terenie. Trzeba jednak
stwierdzi¢, ze nie wszystkie zalogi i kierownictwa za-
ktadow przywigzujg nalezyta wage do rtego zagadnie-
nia. Zdarza sie, ze w niektérych osrodkach mimo zro-
zumienia koniecznos$ci oszczedzania drewna istnieja trud-
noséci organizacyjne uniemozliwiajace Ilub utrudniajace
wtasciwe rozpoczecie akcji.

Ostatnia wymiana dos$wiadczen z czechostowackim
przemystem drzewnym utwierdzita nas w przekonaniu,
ze zalozenia, jakie przyjeto w naszym przemys$le, a do-
tyczace wykorzystania tarcicy w czasie manipulacji bez
odktadania odpadéw — sag stuszne. Metoda ta jest przy-
jeta od dluzszego czasu w Czechostowacji, gdzie stwo-
rzone sa witasciwe warunki do wykonania zadan. Warun-
ki te nie tylko umozliwiaja catkowite wykorzystanie od-
padéw w miejscu ich powstawania, lecz poprzez wtasciwy
system organizacji manipulacji i prosta przejrzysta do-
kumentacje umozliwiaja biezaca rejestracje kosztéw wta-
snych manipulaciji.

Dla wykonania wspomnianych zadan zorganizowano
w czechostowackich zaktadach przemystu drzewnego wy-
dzielone przyrzynalnie tarcicy i oklein z zgdang normag
wydajno$ci w stosunku do m3 tarcicy i m2 oklein
pobranych z magazynu. Pozyskiwane w wymienionych
przyrzynalniach iloéci przygotowanego do dalszej produk-
cji materiatu sa liczone jako produkcja oddziatu i prze-
chodzg do dalszych oddziatbw fabryki na poszczegélne
zlecenia, lub kierowane sa do magazynu gotowych wy-
robow, skad dostarczane sa w postaci elementéw tarci-
cy lub zlozonej okleiny do innych zaktadéw.

Centralne przyrzynalnie nie tylko umozliwiajg racjo-
nalna gospodarke tarcica lub okleina, lecz réwniez przy-
nosza dalsze oszczednos$ci w wykorzystaniu pracownikéw,
parku maszynowego i personelu administracyjnego w za-
ktadach, co z kolei umozliwia obnizenie kosztéw pro-
dukcji i podniesienia zdolnosci produkcyjnych zaktadow.

Podobna akcja powinna by¢ przeprowadzona w na-
szych zaktadach. Samo planowanie zatozen powinno by¢
oparte na zasadach $cistej wspéipracy miedzy zaktada-
dami najblizej potozonymi. Istnieja przy tym mozliwosci
utworzenia w naszych warunkach organizacji na przy-
ktad kilku duzych centralnych sktadalni oklein, ktére
by dostarczaly gotowych oklein dla calego przemystu
meblowego; istniejg rowniez realhi/e mozliwosci $mialej
koncentracji wigkszych przyrzynalni tarcicy w os$rodkach
wiekszego skupienia przemystu drzewnego.

Zagadnienie to nie jest w naszych warunkach nowe,
byto tylko dotad nie zauwazone. Mamy przeciez na Po-
morzu duza fabryke wielooddziatowa, w ktérej podob-
nymi metodami pracujemy od kilku latj Fabryka ta
osigga bardzo dobre wyniki ekonomiczne i jest przodu-
jaca w dziedzinie wykorzystania drewna.

Jak powinna by¢ organizowana centralna przyrzynal-
nia tarcicy? Jako oddzielny oddziat produkcyjny w kaz-
dym duzym zaktadzie. W skiad przyrzynalni powinny
wchodzi¢ nastepujace urzadzenia: suszarnia, pity do po-
przecznego ciecia przed lub za suszarnig w zaleznosci od
systemu suszenia, pity do podiuznego ciecia, 1 lub 2 pi-
ty tasmowe, 2-3 wyréwniarki lub fugownica, sklejarka
skrzydlata lub urzadzenie do klejenia z braku sklejarki,
sekarka do zaprawiania wad i strugarki grubo$ciowe.

Ustawienie obrabiarek powinno by¢ zaplanowane wg
powyzszej kolejnos$ci z tym, ze pity do podituznego cie-
cia, powinny by¢é ustawione w dwdch miejscach: a) za

obnizenia kosztéow produkciji.

suszarnig przed wyréwniarkami, b) po sekarce i stano-
wisku zaprawiania sekéw. llo$¢ obrabiarek musi by¢ u-
stalona kazdorazowo w oparciu o ilo$¢ przerobionego su-
rowca.

W naszej organizacji przemystu posiadamy w wielu
miejscowos$ciach zaktady wieloodziatowe, w ktérych or-
ganizacja musi byé inna i powinna byé opracowana
w pierwszej kolejnoéci. W naszych zaktadach wielooddzia-
towych manipuluje sie tarcice na kazdym z oddziatéw.
Kazdy z tych oddziatbw posiada wtasny park do wstep-
nej obrébki. Jezeli przyjmiemy jako przyktadowe zato-

zenie, ze w takim zakladzie przeprowadza sig¢ w grani
cach jednej miejscowos$ci manipulacje np. na 6 oddzia-
tach, to w tym przypadku prowadzimy 6 magazyndéw

tarcicy, 6 przyrzynalni, 6 zespotow obrabiarek do wstep-
nej obrébki, w ktérych w sumie czynnych jest przy-
najmniej 6 strugarek grubos$ciowych i inne obrabiarki.
Mamy wreszcie 6 manipulantéw tarcicy i 6 miejsc do
kontroli manipulacji surowca; w praktyce — 6 miejsc
powstawania i magazynowania odpadkéw.

Urzadzenie w os$rodku centralnej przyrzynalni na jed-
nym z oddziatow zwalnia natychmiast przynajmniej 50°/0
parku maszynowego, a w wymienionych strugarkach gru-
boéciowych mozemy sie ograniczy¢ do dwéch obrabiarek.
Likwidujemy pie¢ magazynéw tarcicy. Zwalniamy pra-
cownikéw zajmujgcych sie nadzorem do innych czynno$ci,
mamy wreszcie punkt do kontroli racjonalnego zuzycia
tarcicy i mozemy wreszcie w ramach zaktadu opracowacd
plan wykorzystania tarcicy w odniesieniu do produko-
wanych asortymentéw — bez powstawania odpadow.
Jezeli przyktadowy zaktad produkuje na poszczegélnych
oddziatach kilka typéw mebli lub np. meble i na jed-
nym z oddziatéw galanterie, istnieja wéwczas praktyczne
petne mozliwoéci wykorzystania catej manipulacji deski
bez powstawania odpadéw.

Kazda centralna przyrzynalnia ma przy tym zadanie
produkowania elementéw spod pity na potrzeby innego
zaktadu w wypadku, gdy nie ma mozliwosci wykorzy-
stania tarcicy na miejscu. Sposoby tej manipulacji znaj-
da czytelnicy w poprzednich artykutach na temat wy-
korzystania odpadoéw.

Centralne przyrzynalnie i sktadalnie oklein powinny
byé¢ zorganizowane na podobnych zasadach, jak przy-
rzynalnie tarcicy z tym jednak uzupetnieniem., ze w zato-
zeniu nalezy uwzgledni¢ obstuge wiekszej ilosci zakta-
dow. W tym przypadku réwniez nastapitaby koncen-
tracja i petne wykorzystanie nielicznych urzadzen do
sktadania oklein, jak spajarki elektryczne i gilotyny,
w ktére to urzadzenia zaopatrzone sag tylko nieliczne
zaktady. Zaktady te pracuja obecnie na potrzeby wtasne
i nie wykorzystuja w petni wszystkich urzadzen. W in-
nych zaktadach sktadanie odbywa sie przy pomocy pry-
mitywnych urzadzen, przewaznie recznie i przez przy-
cinanie w halach obrébki maszynowej na pitach tasmo-
wych lub tarczowych stuzacych do obrébki drewna.

Powoduje to przeszkody w pracy maszynowni, zmusza
do ucigzliwego transportu paczek oklein do hal maszy-
nowni i powoduje niszczenie okleiny. Nie nalezy przy
tym zapominaé, ze samo magazynowanie oklein w po-
szczegb6lnych zaktadach, przewaznie w nieodpowiednich
miejscach i nie zawsze dobre fachowe przygotowanie lu-
dzi do sktadania powoduje duze straty w czasie ma-
nipulacji.

Ograniczenie sktadania oklein do kilku punktéw w ra-
mach catego przemystu pozwoli na przemystowag orga-
nizacje tego procesu i oszczedng gospodarke fornierem.

Transport ztozonych oklein na poszczegdlne zaktady
powinien odbywacé sie w skrzyniach wymiarowych zwra-
canych do wielokrotnego uzycia.
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Rozwigzanie zagadnienia manipulacji tarcicy i oklein
w centralnych przyrzynalniach jest nie tylko sprawag

technicznego opracowania planu urzgdzenia tych oddzia-
téw i fizycznego wykonania zalozen. Waga zagadnienia
musi by¢ zrozumiana przez kierownictwo zaktadéw
w terenie. Teren powinien zrozumieé¢, ze w zakladzie,
w ktéorym nie ma urzadzen i warunkéw do witasdciwej
manipulacji i nalezy pozby¢ sie magazynu oklein i wta-
snej sktadalni, i zaopatrywac¢ sie w gotowy poifabrykat
z zaktadu, ktory potrafi i moze wykonywaé¢ skiadanie
w racjonalny sposéb.

Tak samo poszczegélne oddzialy zaktadéw powinny
zrozumie¢, ze tatwiej i ekonomiczniej beda mogly pra-
cowa¢ jako montownie oparte na dostawie elementéw
z oddziatu majacego warunki do wtasciwej manipulacji
tarcicy.

Wprowadzenie w zycie tych zalozen bedzie wymagato
opracowania generalnego planu organizacji catlego prze-
biegu produkcji w zaktadach wielooddziatowych. Nie
wszedzie bedzie mozliwe przeprowadzenie planowych za-
tozen bez drobnych naktadéw inwestycyjnych. | tu po-
winien przemyst otrzymaé pomoc finansowa. Bedzie
trzeba opracowa¢ w wielu przypadkach nowe normy na
niewykonywane dotychczas czynnos$ci jak na przyktad

sklejanie odpadéw tarcicy w wielokrotne szerokosci
celem pozyskania pewnych elementéw, lub skladanie
oklein z drobnych odpadéw. Mimo przeprowadzonych
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prob nie udawato sie to dotychczas z powodu trudnosci,
na jakie napotyka poszczegdlny zaklad, ktory czesto nie
daje sobie po prostu rady z zagadnieniem.

Wreszcie techniczne przygotowanie omawianych no-
wych oddziatbw musi i§¢ w parze z opracowaniem tech-
nologii procesé6w w przyrzynalniach. Beda musialy by¢
przepracowane warunki techniczne produkowanych mebli
i niektérych innych wyrobéw z drewna celem dopuszcze-
nia elementéw z odpadkéw. Musi by¢ opracowana nor-
malizacja typowych elementéw i wydany zakaz uzywa-
nia na te elementy tarcicy lub calych paczek oklein.

Rowniez inaczej niz dotychczas powinny by¢ posta-
wione plany produkcyjne zaktadéw, uznajgce jako gotowy
wyréb te elementy, ktére zakiad wysyta na potrzeby
innego zaktadu.

Jednoczes$nie z przeprowadzeniem akcji nalezy zorga-
nizowa¢ kilka kurséw celem przeszkolenia ludzi, ktérym
zostang powierzone zadania w organizowanych przyrzy-
nalniach. Przeszkolenie powinno po6js¢ w kierunku wdro-
zenia obowigzku wiekszego niz dotychczas poszanowania
drewna jako surowca stanowigcego nasz majatek naro-
dowy, oraz nauczenia sposobéw wtasciwej manipulacji.

Przeprowadzenie tego rodzaju akcji bedzie dalszym
powaznym krokiem uspotecznionego przemystu drzewne-
go na drodze postepu technicznego oraz obnizenia ko-
sztow produkcji i oszczednosci drewna.

Metody klejenia ztacz mebli

Drogi postepu technicznego w przemysle meblarskim przewidziane planem 6-letnim zmierzajg przede wszyst-
kim do produkcji taniego lecz dobrze skonstruowanego i estetycznego mebla popularnego produkcji masowej na

uzytek mas pracujgcych Polski Ludowej.

zwréci¢ baczng uwage.

Jednym z podstawowych warunkéw produkowania mebli o dobrej
jakosci jest doktadne wykonanie wszystkich zigczy konstrukcyjnych
nosci drewna i konieczno$¢ zmodernizowania mebli o ciezkiej i
do stworzenia nowych typoéw o lzejszej konstrukcji i estetycznym wygladzie.

i ich sklejanie. Realizacja hasta oszczed-
masywnej konstrukcji zmusity projektantéw
Na ztagcza konstrukcyjne nalezy

Artykut niniejszy poswiecony jest omoéwieniu prawidtowego klejenia podstawowych zigcz jakie stosujemy.

SLABO rozwiniety przemyst meblarski w Polsce ka-
pitalistycznej nie wymagat liczniejszych kadr fachowcow,
to tez frekwencja ucznidw w szkotach zawodowych

w dziale drzewnym byta niewielka. Rozbudowany obec-
nie i zaliczony do przemystu kluczowego, wymaga prze-
myst drzewny statego szkolenia fachowcéw, ktérych dot-
kliwy brak odczuwa od chwili odzyskania niepodlegtosci
kraju w r. 1945. Przestawienie zaktadéw na wpédt rze-
mies$iniczych na produkcje przemystowa zmusito nas do
zastgpienia brakujacych kadr fachowcédw robotnikami
przyuczonymi, ktérzy w wielu przypadkach, a zdarza sie
to nawet fachowcom, klejenie zlacz traktujg jako czyn-
no$¢ mniej wazng, nie majaca wiekszego znaczenia w pro-
dukcji mebli. Rozumowanie takie jest bledne i szkod-
liwe przy podnoszeniu jakoéci i wartosci produkowanych
wyroboéw.

Niewtasciwie sklejone ztgcza poszczegdlnych przedmio--
téw obnizajg warto$¢ danego wyrobu a czesto nawet spra-
wiajg, ze przedmiot staje sie nieuzyteczny.

Najwazniejsza uwage trzeba zwréci¢ na ztgcza podsta-
wowe w danym sprzecie.

Ztacza czopowe

Niedoktadnie wykonane otwory i niedopasowane czopy
w elementach o matych przekrojach, gdzie plaszczyzna
klejenia jest niewielka, oraz zastosowanie niewtasciwego
lub nieodpowiednio przygotowanego kleju i wadliwe
sklejenie ztgczy z go6ry skazuja dany wyréb na krotko-
trwate uzytkowanie.

Najbardziej wrazliwymi przedmiotami na powyzsze
usterki sg krzesta i fotele, oraz taborety mieszkaniowe
w wykonaniu stolarskim. Przedmioty te z uwagi na czes-
te przestawianie ich z miejsca na miejsce i wymagany wyg-
lad estetyczny muszg posiada¢ poszczeg6lne elementy
o matych przekrojach. Projektanci dla nadania sprzetom
Izejszej formy unikaja w wielu przypadkach elementéw

wzmacniajacych konstrukcje, np. szczeblin.
Ponadto uzytkownicy nie liczac sie z konstrukcja
mebli i mozliwoscia wytrzymatosci poszczegdlnych zig-

czy, obchodzg sie czesto z meblami niewtasciwie, powo-
dujgc rozrywanie zlgczy, a tym samym niszczenie sprzetu.

To tez w produkcji nalezy na wykonanie tego typu
elementéw, zwréci¢ szczeg6lng uwage, zaréwno przy ich
mechanicznej obrébce, jak i odnos$nie sposobu klejenia.

Przed przystapieniem do klejenia podstawowych .ele-
mentéw nalezy przygotowac¢ odpowiednie urzadzenia, kté-
re beda gwarantowatly szybkie obstugiwanie ich i wta-
Sciwe ustawienie wzajemne elementéw. Wszelkie czyn-
nosci nadmiernie przediuzajgce cykl klejenia staja sie
przyczyna wadliwego sklejenia ztacz z uwagi na zrywa-
nie powstajgcego wigzania cienkiej warstwy kleju nato-

zonej na polaczenia, wskutek czego zlgcze takie staje
sie stabym weztem konstrukcyjnym.
Przy masowym klejeniu elementéw ustalonego typu

i formy nalezy stosowa¢ szablony z dociskami mimosro-
dowymi lub klinowymi, ktére gwarantujg utrzymanie
elementéw w zgdanym potozeniu.

Sposréd otrzymanych do klejenia elementéw nalezy
pewna ilo§¢ sprawdzi¢ czy w danej serii ztacza sa na-
lezycie obrobione na obrabiarkach.

W wypadku stwierdzenia," ze otwory przygotowane
dla czopéw sga wykonane wadliwie lub ze czopy sa cien-
kie albo grube nie nalezy rozpoczyna¢ klejenia. Sprawe
nalezy przeanalizowac¢ i znalez¢ sposob poprawienia nie-
doktadnego wykonania ztgczy, aby usuniecie niedoktad-
nosci gwarantowatlo dostateczng zgdang wytrzymatosc¢
danego potaczenia. W wypadku watpliwos$ci co do otrzy-
mania pozadanych rezultatow nalezy zdyskwalifikowa¢
elementy o ztagczach wadliwych.

Dobrze dopasowany czop powinien przez lekkie ude-
rzenie mtotkiem lub wcidniegcie go w odpowiednim przy-
rzadzie znalez¢ sie na wtasciwym miejscu, nie powodu-
jac rozerwania elementu, w ktéorym znajduje sie otwor.
Niemniej jednak nie zawsze rozerwanie elementu, w kto6-
rym znajduje sie otwoér, Swiadczy o tym, ze czop jest za
gruby.

Wytrzymatos$¢
jest duza i

witékien drewna twardego (lisciastego)
czop nawet za gruby nie zawsze powoduje
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rozerwanie elementu, lecz czop taki spycha klej wpro-
wadzony do otworu na jego dno, a natozony klej na czop
zostanie zgarniety, wylewajac sie na zewnatrz, wskutek
czego tylko minimalna ilo§¢ kleju dostanie sie pomiedzy
ptaszczyzny czopu i otworu. Pozornie zlgcze takie wy-
daje sie bardzo mocne, jednak w krotkim czasie po zu-

petnym wyschnieciu drewna ztagcze to rozklei sie bez
wiekszego wysitku.
Stosowanie czopdw zbyt luznych tj. cienkich réwniez

jest wada zlgcza, poniewaz pomiedzy czopem a $ciankami
otworu powstajg szpary. Wypetnienie tych szpar klejem
nie ratuje sytuacji, poniewaz zgrubienie warstwy Kkleju
nie zwieksza jego sity wigzacej a zbyt staby docisk po-
woduje zte sklejanie. Skutek jest mniej wiecej taki sam
jak przy czopach za grubych.

Do ztagczy o matych ptaszczyznach klejenia i wymaga-
nej duzej wytrzymatoséci nalezy stosowac¢ klej stolarski
(wtasciwa nazwa jego brzmi — ,klej glutynowy“). Klej
glutynowy pochodzi z procesu warzenia (gotowania) od-
padkéw skor i kosci bydlecych. Klej skérny jest lepszy od
kostnego, to tez nalezy stosowa¢ go do wszystkich pota-
czen przy produkcij mebli. Mimo to jednak klej ten, aby
spetnit swoje zadanie, wymaga odpowiedniego przyrza-
dzenia i mozliwie krotkiego cyklu klejenia.

Zaktady chemiczne wyrabiaja kleje w postaci tabli-
czek, ptatkéw lub peretek. Odrozni¢ klej skdérny od kost-
nego jest bardzo tatwo, poniewaz klej skérny jest jasny
a jego tabliczki elastyczne, natomiast klej kostny jest
ciemnobursztynowy i przy zgieciu tabliczki peka jak szkto
na drobne kawatki.

Aby uzyskaé najlepsza moc wigzacg kleju, nalezy mo-
czy¢ go w zimnej wodzie przez kilka Ilub kilkanascie go-
dzin az napecznieje. Nie jest wskazane moczenie diluzej
niz 24 godziny, gdyz klej wchtonie zbyt duzo wody i tra-
ci na sile wigzania. Do rozpuszczenia kleju powinno, sie
uzywaé¢ naczynia sktadajgcego sie z dwoéch kociotkow,
z ktérych mniejszy wewnetrzny przeznaczony jest do
kleju, wiekszy za$ zewnetrzny, wypetnia sie goraca wo-
da lub podgrzewa sie na specjalnych piecach stolarskich
parowych czy tez przystosowanych do grzania wody. Dla
rozpuszczenia kleju skérnego uzywamy: na jedng jednost-
ke wagowg kleju dwie jednostki wody. Nalezy unika¢
gotowania kleju w pojedynczym naczyniu bezposrednio
na ogniu, gdyz klej tak przygotowany moze sie tatwo
przypali¢; wéwczas traci na swojej wartosci i nigdy nie
zwigze nalezycie tagczonych czesci.

Do drewna twardego stosuje sie klej stabszy, umoz-
liwiajacy tatwiejsze i szybsze przenikanie przez tkanki
drewna, — dla drewna za$ miekkiego iglastego nalezy
stosowa¢ klej mocniejszy. Zasad tych nalezy przestrze-
ga¢, gdyz zbyt staby lub za mocny klej rowniez staje sie
przyczyna wadliwego sklejenia elementéw meblowych.
Najlepszym sprawdzianem czy klej zostat wtasciwie przy-
gotowany jest powszechnie stosowana préba kleju mie-
dzy palcami. Jezeli natozona masa kleju w ciggu dwéch
do trzech sekund stara sie palce sklei¢ tzn. unierucha-
mia¢, dowodzi to, ze klej jest zbyt mocny. Jezeli czyn-
nos$¢ te mozemy wykonywacé przez czas nie przekraczaja-
cy o$miu sekund, $wiadczy to, ze klej jest stabszy i na-
daje sie do klejenia drewna twardego. Majac na uwadze
szybkie wigzanie kleju cykl klejenia zlgczy powinien by¢
mozliwie krotki. To tez klejenie wiekszej ilosci ziaczy,
jakie wystepujg przy jednym przedmiocie, nalezy podzie-
li¢ na fazy. | tak np. klejac krzesto cykl ten nalezy roz-
bi¢ na trzy etapy: pierwszy to sklejenie nég oparciowych,
drugi — ndg przednich i trzeci — sklejanie nég oparciowych
z nogami przednimi przez wklejenie oskrzyn bocznych.

Po kazdym takim etapie poszczegdlne poklejone pod-
zespoly elementéw powinny by¢ réwno utozone, aby nie

ulegty zwichrzeniu i pozostawione do wyschnigcia na
przeciag co najmniej o$miu godzin.
Nanoszenie kleju na plaszczyzny ztaczy tj. $cianki

otworu i powierzchnie czopu powinno sie odbywac¢ przy
pomocy tak zwanej szpachli, wykonanej z kory lipowej
w postaci ptaskiej topatki nieco ciefiszej od grubosci
otworu. Koniec przeznaczony do nanoszenia kleju na-
lezy dobrze sparzy¢ we wrzacej wodzie, po czym zbi¢
miotkiem. Spowodujemy w ten spos6b rozczepienie tyka,
ktére bedzie tworzy¢ rodzaj pedzla. Ptaszczyzny otworu
jak tez i czopu powinny by¢ dobrze natarte klejem,
ktéry powinien wnika¢ w tkanki drewna. Przestrzeganie
wymienionych warunkéw przy klejeniu ztagczy czopowych
bedzie gwarancja, ze zlgcze zostanie sklejone wtasciwie,
a zywotnos$¢ jego bedzie diuga.

DRZEWNY Zeszyt 7— 8

Ztgcza wczepowe

Podobnie jak ztagcza czopowe, tak i zlgcza wczepowe
wymagaja dokladnej obréobki elementéow i ich sklejenia.
Istnieje kilka rodzajéw zigcz wczepowych, ktédre to zilgcza
z uwagi na duza ilos§¢ wczepow tworzag duzg ptaszczyzne
klejenia, co zapewnia silng konstrukcje. Tam gdzie wy-
magane jest silne wigzanie, w szczeg6lnos$ci za$ przy
potaczeniach narozy cienkich lecz szerokich elementéw,
takich jak potaczenia szuflad stotéw i biurek, kaset,
ré6znego rodzaju skrzyn itp. nalezy stosowac zlgcza wcze-
powe skosne lub proste, poOtkryte lub kryte. Tego ro-
dzaju zlgcza stosuje sie réwniez przy konstrukcji ka-
dtuba szaf celem nadania wiekszej statecznos$ci danego
przedmiotu.

W zaleznoéci od szerokoséci elementéw, w ktérych wy-
robione sa wczepy, iloé¢ ich zmienia sie a klejenie wy-
maga stosowania takiej metody pracy, by czas klejenia
byt mozliwie krotki. Sklejenie tego rodzaju ztacza kle-
jem wystudzonym, na ktérym tworzy sie galareta nie
speini swego zadania, a zastosowanie tego potaczenia mi-
ja sie z celem, poniewaz mimo dobrej konstrukcji we-
zet ten wskutek zlego sklejania bedzie bardzo staby.
Chcac tego unikng¢ nalezy nanosi¢ klej tylko na te pta-
szczyzny, ktére wymagaja smarowania, skracajgc w ten
spos6b czas klejenia.

Ustawianie ztagczonych elementéw pod pozadanym ka-
tem réwniez musi odbywac¢ sie szybko, gdyz zrywanie
powstajacego wigzania warstwy kleju spowoduje, ze klej
straci na wortoéci i potaczenie to bedzie stabe. Czas wy-
sychania tego rodzaju ztaczy jest znacznie kroétszy niz
ztacz czopowych z uwagi na mate ptaszczyzny, jakie po-
siada poszczegolny wczep oraz z powodu lepszego dostepu
powietrza.

Ztacza ptetwowe

Ztgcza te stosuje sie dla wzmocnienia i utrzymania
rownej powierzchni ptaszczyzn ptyt wykonanych z litej
tarcicy, ktére to ptyty kurcza sie i rozszerzaja w zale-
znosci od warunkéw atmosferycznych i uzytkowania. Ty-
powym przyktadem jest plyta stotu kuchenngo wykonana
z litej tarcicy i przeznaczona do czestszego szorowania.
Plyta ta przyklejona lub przykrecona na state do oskrzyn
stotu w krétkim czasie popeka i spaczy sie z uwagi na
czeste i nierbwne nawilgacanie jej, a potem wysychanie.

Zastosowanie listew ptetwowych dla tego rodzaju pilyt
pozwoli na ewentualng ,prace“ materiatu, zapobiegnie
pekaniu oraz zapewni utrzymanie réwnej plaszczyzny

ptyty. Klejenie tego rodzaju ztagczy odbywa sie zupetnie
inaczej, niz przy innych zitgczach, gdzie cale stykajace
sie ze sobg ptaszczyzny smarowane sg klejem i sklejane.
Przy ztaczach ptetwowych jeden z brzegéw wpustu
ptetwowego, jak tez i wypustu ptetwowego najczesciej
frontowy smaruje sie klejem na przestrzeni niewiekszej
niz 50 mm. Reszta wpustu jest wsunieta na sucho.

Potaczenia na wpust i wypust

Zastosowanie tego ztacza konieczne jest, gdy zachodzi
konieczno$¢ utrzymania dwéch ptyt w réwnej ptaszczy-
znie tak w diugosci jak i w szeroko$ci. Stosuje sie je
rowniez gdy zachodzi konieczno$¢ wzmocnienia spoiny
cienkich ptyt sklejonych z dwoéch lub wielu czesci. Za-
stosowanie tego ztagcza zwieksza dwukrotnie ptaszczyzne
klejenia, w stosunku do plaszczyzny stykowej, a tym
samym zwieksza wytrzymato$¢ spoiny. Dokladno$¢ wy-
konania wpustu i wypustu powinna by¢ taka sama, jak
przy ztagczach czopowych.

Ztgcza kotkowe

Tego rodzaju ztacze moze zastgpic w wielu przy-,
padkach ztgcza czopowe, jak tez moze spetnia¢ role po-
taczenia pomocniczego w wypadku, gdy powstaje konie-
czno$¢ taczenia dwoch ptlyt np. wiennice szaf z bokami.
Kotki powinny byé toczone z drewna twardego. W przy-
padku stosowania kotkéw zamiast ztgczy czopowych,
kotki musza by¢ po obtoczeniu zaciskane na specjalnym
przyrzadzie lub specjalnej maszynie po to, by po wkle-
jeniu witékna drewna kotka wcisnetly sie w $cianki otwo-
ru, czynigc tym samym zigcze silne i trwate.

W klejanie kotkéw jest wazng czynnoécig. Otwoér i ko-
tek nalezy smarowac¢ klejem gorgcym i do$¢ mocnym,
z uwagi na to, iz ptaszczyzna klejenia jest niewielka.
Krawedzie koncéw kotkéw przed wklejeniem powinny
by¢ $cinane (fazowane) po to, aby przy whbijaniu nie
zgarnialy kleju na dno otworu. Dla dokladnego po-
taczenia i spasowania elementéw, kotki muszg byé krét-
sze od 2 do 4 mm od sumy diugos$ci otworéw.
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Meble popularne w Czechostowacii

W umowach o wzajemnej pomocy, zawartych miedzy krajami demokracji ludowej, znajduje sie miedzy
innymi punkt o wymianie dos$wiadczen technicznych.

Artykutem ponizszym Redakcja

wego.

.Przemystu Drzewnego“ otwiera cykl, ktérego poszczegdlne fragmen-
ty pozwola na zaznajomienie szerokich rzesz meblarzy ze zdobyczami

czechostowackiego przemystu meblo-

Artykut pierwszy traktujagcy o czeskich meblach popularnych potwierdza stuszno$¢ zamierzen polskiego
przemystu, ktéry pracuje nad zagadnieniem mebii popularnych juz od pé6ttora roku i zdobycze czechostowac-
kiego przemysiu w tej dziedzinie moga przyczyni¢ sie do szybszej realizacji naszych zamierzen.

JEDNYM =z zadan, jakie otrzymat w ubiegtym roku
czechostowacki przemyst drzewny byto dostarczenienary-
nek mebli odpowiadajgcych potrzebom $wiata pracy i do-
stosowanych do nowego socjalistycznego budownictwa
mieszkaniowego.

Zadanie zostalo postawione kierownictwu tego prze-
mystu w okresie, kiedy jeszcze w komoérkach operatyw-
nych zaktadéw produkcyjnych stuzba techniczna nie byta
przygotowana do wykonania tego zadania. Mimo powsta-
tych z tego powodu trudnos$ci organizacyjno-technicz-
nych w wiekszos$ci duzych i $rednich fabryk mebli, juz
w pierwszym kwartale b.r. zaczety wychodzi¢ na rynek
meble odpowiadajace okre$lonym wymogom. Fakt ten wy-
maga podkres$lenia.

W naszych warunkach zmiana produkcji w zorganizo-
wanym zakladzie jest jeszcze trudna do przeprowadze-
nia w ciggu krétkiego czasu, w Czechostowacji natomiast
przeprowadzono zmiane produkcji w catym przemys$le me-
blowym stosunkowo szybko, bo w okresie 1 kwartatu.
Nie obyto sie oczywiscie, bez pewnych trudnos$ci zwtasz-
cza na odcinku organizacji produkcji, jednak bez zagro-
zenia planéw i bez zaburzen finansowych. Osiggniecia
te nalezy przypisaé¢ dobrze dziatajacej stuzbie zaopatrze-
nia mimo podobnych trudnoéci, jakie wystepuja u nas,
oraz zrozumieniu znaczenia zagadnienia przez kierownic-
two poszczeg6lnych zaktadéw.

Jako pierwsze zadania wypracowano projekty i przy-
gotowano petng dokumentacje techniczng tacznie z nor-
mami czasowymi i materialowymi na komplet do pokoju
mieszkalnego, sktadajacy sie z szafy 2- lub 3- drzwiowej,
kredensu z barem, tapczanu, tawki lub szafki na posciel
i stolu. Do kompletu zastosowano krzesta giete produkecji
seryjnej.

Drugi komplet to pokdj sypialny, sktadajacy sie
z 3-drzwiowej szafy, podwdjnego t6zka z szafkami noc-
nymi, zawieszonymi na tylnym szczycie, szafy bielizniar-
ki i toaletki.

Typ pokoju mieszkalnego, dostosowanego do malych
mieszkan, mozna zaliczy¢ do bardzo udanego. Rozwigza-
nie pod wzgledem formy i konstrukcji, przemyslane pod
kagtem spetnienia wszystkich warunkéw funkcjonalnych,
daje mozliwosci petnej produkcji systemem przemysto-
wym.

Charakterystyczna cecha konstrukcji i formy jest pros-
tota. Proby powyzsze doprowadzity do $miatego zerwania
z konserwatywnym systemem konstrukcji rzemies$iniczych,\
stosowanych w naszym przemys$le meblowym, jak row-
niez w przemysle N.R.D., co widzimy na importowanych
szafach.

Zasada projektu sa oddzielnie opracowane poszczegdlne
meble, z ktédrych kupujacy zestawia sobie zaleznie od wa-
runkow mieszkaniowych najbardziej korzystny komplet.

Kredens ma zwykle dodatkowag szafke, ktéra moze
sta¢ osobno, lub dostawiona do kredensu — powieksza go.
Tapczan moze by¢ jeden, moze tez mie¢ specjalng po-
szerzajgca przystawke, umozliwiajgcg ustawienie go w ro-
gu pokoju z peitnym wykorzystaniem tego miejsca. Sprzet
ten zajmuje nie wiele miejsca w pokoju i dostosowany
jest do siedzenia, dla 4 oséb lub do spania na dwie oso-
by. Stét rozsuwany ma forme tylko prostokatng w celu
umozliwienia wykorzystania jednocze$nie jako ptaszczyzny
do pracy.

Tego rodzaju zestawy produkowane sg w okleinie de-
bowej lub jesionowej. Jesion wykorncza sie na jasno, dab
w dwoéch kolorach — jasnym (naturalnym) i w bardzo
ciemnym orzechu; wykonczenie powierzchni — metoda
natryskowg przy uzyciu nitrolakieru, na mat.

Zasadg konstrukcji jest skrzynia o prostych ksztattach,
zawsze na peinym cokole. Wszystkie drzwi i czesci fron-
towe — z plyt stolarskich, boki i dna konstrukcji litej
kryte sag okleing grubosci 1,2 mm w kierunku prostopad-

tym do stojow S$rodka (poziomo). Skrzynie sa taczone
na wczepy kryte, potkryte lub kotki. Tapczan posiada
3 luzne poduszki potozone na ramie wypetnionej podtuz-
nie listwami z tarcicy iglastej szerokoéci 60 mm. Poduszki
wykonane sa na sprezynach typu ,Szlarafia“. Skrzynie
tapczanu obudowane sg plyta tworzaca oparcie, na pty-
cie — 3 luzne poduszki oparciowe, wykonane tak samo,
jak poduszki siedzeniowe.

Sypialnia jest kompletem, ktéry prawdopodobnie nie
zda egzaminu jako mebel popularny i badzie musiata ulec
gruntownemu przepracowaniu. £6zko bowiem jest za du-
ze do matych mieszkan, to samo mozna powiedzie¢ o sza-
fach; toaletka jest zbyt pretencjonalna i obca formg wo-
bec pozostalych sprzetéw kompletu.

Pierwsze komplety mimo dobrego rozwigzania pokoju
mieszkalnego® nie odpowiadajg jednak istotnym potrze-
bom odbiorcéw, $wiadczy o tym fakt starannego przygo-
towania nowych modeli, jakie wejdg do seryjnej pro-
dukcji w przysztym roku. Nowe modele pokazane bytly na
praskiej wystawie typowych mieszkan.

Na wystawie te] pokazano 6 nowych typowych miesz-
kan, catkowicie umeblowanych nowymi modelami mebli
popularnych. Wystawiono po kilka modeli pokoju sypial-
nego, mieszkalnego i kuchni. Typowe mieszkanie 2 po-
Iéi)jowe z kuchnig posiada nastepujace wyposazenie w me-

e:

1) przedpokéj — 2 dwudrzwiowe szafy na garderobe
i wieszak.
2) kuchnia — 1 stét, 4 krzesta i kredens z wbudo-

wanym zmywakiem, skiadajacy si¢ z czesci dolnej i gor-
nej wiszacej.

3) pokdj mieszkalny — 2 tapczany z luznymi podusz-
kami nie rozsuwane, 1 szafa 3-drzwiowa, 1 stét, 3 krze-
sta i jedna po6tka na ksigzki.

4) sypialnia — 1 t6zko podwodjne z zawieszonymi na
szczycie szafkami nocnymi, 1 toaletka, 1 szafa 3-drzwiowa
lub dwie 2-drzwiowe, 1 stotek przed toaletkg i 1 krzesto
z Pokoju mieszkalnego (czwarte), przewidziane jest row-
niez tézeczko dziecinne.

Wymienione meble wykonane sa w modrzewiu, sos$nie,
jesionie i debinie. Zastosowano do wykonczenia powierzch-
ni potaczenie koloréw naturalnych z kolorami ciemno,
brgzowymi, lub czarnymi na krawedziach masywnych —
polerowanych na wysoki polysk. Zwraca uwage fakt sto-
sowania dobrze zaprojektowanych materiatbw pokrycio-
wych, podnoszacych estetyke calego mieszkania.

Zerwano z tradycjg tapczanu tapicerskiego i wpro-
wadza sie tapczan z oddzielng skrzynig na bielizne. W po-
koju mieszkalnym — 2 tapczany z luZznymi poduszkami
typu ,Szlarafia“, lezacymi na listwach. Sa to wtasciwe
tapczany — t6zka, skladajace sie z poziomej silnej ra-
my na czterech sko$nie postawionych nogach. Szczyt sprze-
tu od strony gtowy stosunkowo wysoki, ponad 30 cm

nad poduszke. Szczyt przeciwny — $cianka na poziomie
z grubos$cia poduszki.
Modele jak i meble z seryjnej produkcji wyrdzniaja

sie starannos$cia wykonania, dobrym wykonczeniem po-
wierzchni zewnetrznych i wewnetrznych. Wszystkie wi-
doczne wnetrza wykonczane sa nitrolakierem, przed tym
starannie oczyszczone i ostatecznie oszlifowane po na-
tryskowym natozeniu warstwy nitrolakieru.

Ogo6lnie biorac jako$¢ produkowanych mebli popu-
larnych jest do$¢ wysoka. Koszty produkcji sa poza tym
nizsze, niz w naszym przemys$le. Jest to wynikiem lepszej
organizacji produkcji i duzego stopnia mechanizacji za-
ktadow pracy.

Na tle rozwigzanego zagadnienia dostarczenia tanich
i estetycznych mebli dla $wiata pracy, ostro zarysowuje
sie konieczno$¢ wprowadzenia nowych modeli mebli do
siedzenia. Pokazane krzesta p6tmiekkie (giete) przewaznie
debowe, a szczegdlnie miekkie fotele sg modelami nie
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odpowiadajacymi potrzebom
sjonalng i

i odbiegajgcymi swa preten-
drobnomieszczanskg forma od produkowa-

Plan 2-pokojowego mieszkania umeblowanego nowymi

kompletami mebli popularnych, wystawionych na wysta-

wie typowych mieszkan w Pradze. Powierzchnia catego

mieszkania tgcznie z tazienka i przedpokojem wynosi
56 m2.

TADEUSZ'MANKOW SKI
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nych kompletéw mebli popularnych. Pretensjonalnos$¢ tych
form wystepuje szczeg6lnie w wykonczeniu tapicerki przez
stosowanie starej metody sztywno odszywanego fasonu,
pikowania i nadawania fantazyjnych krzywych linii opar-
cia.

Z rozmachu i tempa, jakie wida¢ przy przechodzeniu
do nowych form mebli skrzyniowych, nalezy wnioskowa¢,
ze meble do siedzenia zostang wkrétce wtasciwie przepra-
cowane.

Podajac krotka charakterystyke mebli czechostowac-
kich nie mozna pomingé sposobu wystawienia ich na wy-
stawie praskiej.

Pokazano 6 mieszkan kompletnie umeblowanych w spe-
cjalnych pomieszczeniach, odpowiadajacych $cisle planom
typowych mieszkan. Zwiedzajacy ogladali meble tak, jak
sie je widzi w mieszkaniu z dodatkowymi motywami de-
koracyjnymi, obrazami, porcelang, narzutami, dywanami,
serwetami itp. Celem uniknigcia ktopotliwego przecho-
dzenia zwiedzajgcych przez pomieszczenia kazdego z miesz-
kan oraz uszkodzen w razie duzego ruchu, umozliwiono
obejrzenie wnetrz przez okna, ktére dawaty dobry wglad
do kazdej izby. WejScie do Srodka mieszkania ograniczo-
no do przedpokoju, z ktérego dobrze byto wida¢ catosé
wszystkich pomieszczen.

Bytoby wskazanym by organizatorzy wystaw meblo-
wych w kraju i na targach czy tez w lokalach naszej CHPD
zastosowali ten praktyczny zwyczaj pokazania kupujgce-
mu kompletu w warunkach normalnego mieszkania lub
choc¢by pokoju. »

Nalezy oczekiwa¢, ze polski przemyst meblowy wy-
ciagnie praktyczne wnioski z pozyskanych doswiadczen
w ramach wspoétpracy z czechostowackim przemystem,
a przede wszystkim w kierunku poprawienia form i pod-
niesienia standartu jakosSciowego naszych mebli popular-
nych.

M. P.

sztuczne

Technika meblarska w dagzeniu do uzyskania oieknego wygladu mebla postugiwata sie poczgtkowo litym
drewnem najcenniejszych i kosztownych drzew, zwlaszcza egzotycznych, W nastepnej fazie, kiedy mebel sta-

wat sie sprzetem dla wszystkich i kiedy drewno stato

sie kosztownym materialem, rozpoczeto okladanie

powierzchni mebli cienkimi ptatami cennych i pieknych gatunkéw drewna. Deficyt drewna, ktéry zarysowat
sie na calym Swiecie po pierwszej wojnie Swiatowej i rGwnoczesny wzrost popytu na meble zmusit wytwércéw

do jeszcze oszczedniejszego gospodarowania drewnem,

nadajagcym sie na zewnetrzne powierzchnie mebli,

ze wzgledu na ich piekng barwe, rysunek i tatwo$¢ wykonczenia. To tez okladziny zewnetrzne mebli zwane

fornierami lub okleinami stajg sie coraz cienfsze.

Dazenie w kierunku pocieniania nie wydaje sie jednak catkowicie stusznym i nie spowoduje usuniecia
niebezpieczenstwa stale wzrastajgcego deficytu drewna, nadajgcego sie do wyrobu oklein.

W krajach takich jak Polska, gdzie istniejag nieograniczone mozliwosci wyzwalania twoérczej mysli dzie-

ki przeksztatcaniu spoteczenistwa epoki kapitalistycznej

w spoteczeAstwo socjalistyczne, zamierzenia w tej

dziedzinie powinny po6j$¢ w kierunku jak najszybszego wprowadzenia nowych materiatow, ktére mogly by
by¢ uzyte réwnolegte z okleinami naturalnymi, a ktérych wtasnosci techniczne i wyglad zewnetrzny bytyby

rowne okleinom naturalnym.

Zagadnienie wprowadzenia sztucznych oklein jest jednym z najbardziej pilnych

oczekuje wspolpracy w tym kierunku
sztucznych.

DREWNO stosowane do wyrobu mebli dzieli sie prak-

tycznie na dwa rodzaje: drewno drzew iglastych i drewno
drzew lisciastych. Drewno drzew iglastych jest u nas
w przewadze i jako materiat konstrukcyjny do wyrobu
mebli znajduje powszechne zastosowanie. Drewno drzew
liSciastych, dostepne w mniejszej ilosSci, uzywane jest
oszczednie, tylko do celéw specjalnych.

Pomijajac wiadomos$ci z dziedziny technologii drewna
oraz przyczyny, dla ktéorych drewno lisciaste byto i nadal
jest w meblarstwie materiatem najbardziej pozadanym,
nalezy podkresli¢ dwie najwazniejsze zalety, ktdére wptly-
waja na jego popularno$é, a mianowicie: twardo$¢ i wy-
glad estetyczny po wykonhczeniu.

i przemyst drzewny

innych przemystéw, a zwtlaszcza przemystu chemicznego i tworzuw

Cho¢ nie wszystkie gatunki drewna drzew lisciastych
zalicza sie do drewna twardego, to jednak wigekszos$¢
z nich, jak: dab, orzech, jesion, buk, grab i wiele innych
daja materiat najbardziej odporny na $cieranie i uszko-
dzenia mechaniczne. Dlatego tez meble dawniej produko-
wane, ktérych uzytecznos$¢ byta obliczana na diugi okres
czasu byly konstruowane przewaznie z drewna twarde-
go.

Jednoczeé$nie ze skalg twardoéci drewna przetrwata do
dzi$ tradycja o jego wygledzie estetycznym. Nie wdajac sie
w dyskusje, co jest tadne a co brzydkie, trzeba stwier-
dzi¢, ze na tak zwany rysunek drewna, ktéry w goto-
wym wyrobie daje artystyczny obraz cato$ci, sktadaja
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sie: specyficzne ustojenie, budowa tkanki i kolor drew-
na. Przy sposobnosci mozna zanotowaé, iz najbardziej
poszukiwany przez stolarzy fantazyjny i skomplikowany
rysunek zwany mazerem, piramidg, Czeczotem itp. jest
niczym innym, jak tylko efektem nienaturalnego rozwoju
tkanki i $wiadectwem schorzenia drewna.

Przy wspoétczesnej gospodarce hodowlanej, kiedy le$nik
usuwa wszelkie sztuki drzew chorych, krzywych, karto-
watych, kiedy stosuje sie nowoczesne $rodki i zabiegi
do zwalczania pasorzytéw zaré6wno ze $wiata owadow,
grzybkéw i bakterii, prawdopodobienstwo spotykania w
lasach drzew chorych jest coraz mniejsze. Dlatego ilos¢
poszukiwanego surowca okragtego, z ktérego mozna by
pozyska¢ wspomniane dziwolagi i wiele innych odmian
nienaturalnego rozwoju drewna, obecnie maleje. Spotkac
je mozna gtéwnie w takich drzewostanach, gdzie czto-
wiek nie interweniowal w puszczach, rezerwatach Iub
miejscach trudno dostepnych.

Okleiny o tkance zdrowej pozyskuje sie z drzew pie-
legnowanych przez cztowieka lub wyrostych w sprzyja-
jacych warunkach, przewaznie starszych, ktérych jest co-
raz mniej. Prawdziwe kloce fornierowe bez wad sg obec-
nie rzadkos$cig. Z przyczyn od nas niezaleznych przezna-
cza sie do wyrobu oklein z koniecznos$ci surowiec obar-
czony wadami, gorszej jakoéci, przez co w konsekwencji
obniza sie wyglad estetyczny mebli.

Produkowania mebli z litego drewna drzew lisciastych
zaniechano zupetnie. Sg za drogie, ponad to proces wysy-
chania drewna drzew lisciastych jest znacznie diuzszy.
Brak surowca liSciastego spowodowat zmiany metod pro-
dukcji w kierunku uzyskiwania efektéw zewnetrznych,
przy mniejszym zuzyciu drewna. Metoda ta nazywa sie
fornierowaniem powierzchni mebli. Juz w starozytno$ci
znany byt sposéb fornierowania, ktéry stwarzat mozliwo-
Sci przecinania wyjatkowo ozdobnych czesci drewna na
cienkie ptaty. Ptaty te, utozone obok siebie, o jednakowym
zabarwieniu drewna, o powtarzajgcym sie rysunku dawa-
ty symetrie, moment bardzo wazny, konieczny dla este-
tycznego wygladu mebla. Pdézniejsza technika wykona-
nia mebli opierata sie coraz to bardziej na fornierowa-
niu, aby wspdiczeénie, przy wzrastajgcym zapotrzebowa-
niu na meble doj$¢ do punktu szczytowego.

Okleina gruh. 0,8 mm naklejona na drewno lite lub
ptyte stolarska, a nastepnie oszlifowana do polerowania,
stanowi tak cienkg warstwe drewna, ze nie wpltywa ona
specjalnie na wytrzymato$¢ wyrobu. Nie wkraczajac w za-
gadnienia wytrzymatosciowe mozna powiedzie¢ bez wiek-
szego btedu, ze gdyby okleiny naturalne zastgpi¢ sztucz-
nymi, o stabszej wytrzymatosci materialu na zerwanie,
woéwczas cato$¢ konstrukcyjna mebli nie wiele by na tym
ucierpiata.

Sztuczne okleiny nie sa nowos$cig, u nas natomiast nie
sa znane, a przez to nie maja zastosowania. Sztuczne
okleiny wykonuje sie albo z masy drzewnej, w postaci spe-
cjalnego papieru o znacznej twardosci, albo tez z mas
syntetycznych. Sam rysunek na okleinie jest tylko dru-
kiem kolorowym, ktérego technika wykonania nalezy do
przemystu litograficznego. Wykonanie oklein z mas pla-
stycznych i nadanie im odpowiedniego rysunku bedzie
nalezato do przemystu tworzyw sztucznych. Tych zagad-
nien artykut niniejszy nie obejmuje.

GdybySmy np. uznali, ze dysponujemy juz pieknymi
okleinami sztucznymi w ilo$ci dostatecznej, warto zasta-
nowi¢ sie nad tym, czy przemyst drzewny mdégtby je wy-
korzysta¢ nalezycie. Dotychczas nie posiadamy w tej dzie-
dzinie ani doswiadczenia, ani zadnej dokumentacji tech-
nicznej, nie wiemy w jaki spos6éb i przy pomocy jakiego
kleju mozna sztuczne okleiny nakleja¢ na drewno, w jaki
spos6b wykancza¢ meble, jakie sg zalety lub wady sztucz-
nych oklein.

Inicjatywa rozpoczecia krajowej produkcji sztucznych
oklein wyj$¢ musi z przemystu drzewnego. Nie wolno nam

Ztagczeni we Froncie Narodowym
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zosta¢ w tyle za postepem technicznym. Z przemystem
papierniczym oraz przemystem litograficznym trzeba na-
wigza¢ kontakt oraz opracowac pierwsze warunki tech-
niczne, ktérym powinny odpowiadaé¢ sztuczne okleiny. W a-
runki te mozna opracowa¢ dopiero na podstawie wtasne-
go doswiadczenia.

Okleiny naturalne z drewna tworzg materiat porowaty.
Po natozeniu na drewno warstwy kleju, na te okleiny
i zastosowaniu docisku prasy, nadmiar kleju lub powie-
trza moze swobodnie przedostawac sie na zewnatrz okle-
janego drewna. Przy sztucznych okleinach, ktére nie be-
da porowate, lecz bedg stanowily mase silnie sprasowana,
mozliwos$ci tej nie bedzie.

Jesli bedzie to okleina wykonana z materiatu, ktdry
nie przyjmie wody zupetnie, lub przyjmie ja tylko cze-
$ciowo, nastgpi¢ moze wiele niespodzianek, ktérych lek-

cewazy¢ nie wolno. Pod wplywem wilgoci masa papie-
rowa gwattownie pecznieje, zmienia swoje wymiary, i po-
wsta¢ moga fatdy lhb pecherze. By¢ moze, ze trzeba wow-
czas stosowacl kleje specjalne, lub zwilza¢ okleiny przed
ich naklejeniem.

Okleiny drukowane, ktérych rysunek jest wywotany
tylko na stronie zewnetrznej i siega nieznacznie w gitab
masy papierowej, nie moga podlega¢ jakiejkolwiek obréb-
ce po ich naklejeniu. Wszelkie plamy, przebicia Kkleju,
odciski blach lub ptyt prasy sa niedopuszczalne. Wyma-
ga¢ to bedzie wielkiej starannoéci i przygotowania per-
sonelu do tego rodzaju pracy.

Na podstawie obserwacji mebli krytych sztucznymi
okleinami mozna powiedze¢, ze stosowano je przewaznie
do elementéw frontowych, najmniej narazonych na uszko-
dzenia. Utrwalone nitrolakierem lub powleczone politurag
stajg sie twarde. Drukowane wzory orzecha kaukaskiego,
brzozy ptomienistej lub jawora barankowego wychodzg
tak pieknie, ze trzeba dobrego znawcy lub silnie podskro-
ba¢ materiat dla rozpoznania, czy ma sie do czynienia
z okleing naturalng, czy tez okleing sztuczna.

Do druku wybierano oczywiscie wzory najpiekniejsze,
ktére w zadnym wypadku nie bytyby dostepne dla mebli
produkowanych seryjnie. Nalezy przypuszczaé¢, ze w po-
czatkowej fazie produkcji sztuczne okleiny moga okazaé
sie drozsze 6d oklein naturalnych, to jednak cena ich nie
moze stanowi¢ rozczarowania wobec mozliwosci otrzyma-
nia najbardziej doskonatych wzoréw, ktére mogtyby przy
ozdobi¢ nasze meble, a przede wszystkim zastgpi¢ defi-
cytowe drewno.

Oprécz sztucznych oklein, naklejanych na drewno, sto-
sowano rowniez drukowanie oklein bezpos$rednio na drew-
no obtogéw. Plyty stolarskie poddane szlifowaniu powle-
kano biatg lub kolorowana papka, prawdopodobnie kle-
jowa, z domieszka bieli cynkowej, kredy, lub gipsu i od-
powiedniego barwika. Na tak przygotowanym podkiadzie
drukowano przy pomocy specjalnych walcéw wzory drew-
na, a nastepnie cato$¢ utrwalano przezroczystym takie-
lem.

Jest to wtasdciwie proces malowania wzoréw drewna,
jednak samo wykonanie jest odmienne od normalnego ma
lowania, zblizone do druku, dlatego tez sposéb ten oma-
wiamy przy sztucznych okleinach dla uzupetnienia ca-
tosci.

W ten sposéb wykonane wzory drewna o ciemnym
zabarwieniu np. makassaru, mahoniu, palisandru, utrwalo-
ne lakierem, wychodzg dobrze i trudno sie zorientowaé¢ na
pierwszy rzut oka, ze sg to imitacje.

W najblizszej przysztoéci sztuczne okleiny znajda na-
pewno zastosowanie. By¢ moze, wzdr ustojenia drewna
zostanie przez plastykéw zastgpiony innym uktadem kre-

sek lub linii, w kazdym badz razie sztuczna okleina jest
zagadnieniem na czasie i warto jej poswieci¢ wiecej
uwagi.

walczymy o pokdj

i wykonanie Planu 6-letniego
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O racjonalng gospodarke okleinami

Stalli i duzy wzrost produkcji mebli i wynikajace z niego trudno$ci zaspokojenia potrzeb przemystu me-

blarskiego w okleiny odpowiedniej jakos$ci

stanie sie prawdopodobnie przyczyng przy$pieszenia realizacji

zamierzen CZPD odno$nie zmiany dotychczasowej gospodarki okleinami na gospodarke $cisle planowg. Arty-
kut niniejszy podaje jeden z wyprébowanych sposobéw gospodarki okleinami, polegajacy na zeSrodkowaniu

produkcji pokry¢ meblowych z oklein.

Osrodek produkujacy gotowe pokrycia z oklein miatby za zadanie dostarczenie potrzebnej ich ilosci dla
wszystkich fabryk mebli. Realizacja tego projektu wptynetaby w duzej mierze na zwiekszenie wydajnos$ci oklein

i daleko

lepsze ich wykorzystanie pod wzgledem jakoSci.

Powodzenie tego zamierzenia uwarunkowane jest jednak postawieniem na wysokim poziomie organiza-
cyjno-technicznym o$rodka produkcyjnego pokrycia, $cistym zsynchronizowaniem jego produkcji z produkcja
fabryk mebli i usztywnieniem planéw produkcyjnych zaktadéw meblowych.

Dlatego tez sprawa tnupi by¢ poddana dyskusiji

wszystkich zainteresowanych i Redakcja , Przemystu

Drzewnego" oczekuje od pracownikdw przemystu drzewnego wypowiedzi na ten temat, ktére beda stanowity
materiat do powziecia decyzji. Wypowiedzi te bedag publikowane na tamach ,Przemystu Drzewnego“.

L asy nasze wskutek wyniszczenia przez wojne nie sg
w stanie zaspokoi¢ rosnacego systematycznie zapotrzebo-
wania na surowiec drzewny, zwlaszcza w wyzszych kla-
sach jakosci. Szczegdlnie surowiec przeznaczony na okleiny
(debina, jesion) stanowi jaskrawy przyktad deficytowos$ci
drewna. Wyplywa stad logiczny wniosek:

a) oszczednego gospodarowania i zuzycia samego Surow-
ca,

b) racjonalnego zuzycia po6tfabrykatow, uzyskanych z te-
go surowca, a w szczego6lnosci oklein.
Przecietnie biorgc, wydajno$¢ przy produkcji

krajanych waha sie w granicach od 45 do 60%,

wynosi 52%.

Poniewaz podstawowym surowcem w naszych warun-
kach jest debina, jej gtéwnie posSwiecimy ponizsze uwagi.

Jak wiadomo, przy pomiarze szerokosci oklein debo-
wych uwzglednia sie jedna strone bielu, co oczywiscie
stwarza pewnego rodzaju fikcje przy obliczaniu wydaj-
nosci. Biel musimy w dalszej przerébce obcigé. W wyniku
tej operacji wydajnos¢ spadnie praktycznie do 50%.

Zaktady produkujace okleiny przestrzegaé powinny
og6lnie znang zasade, by temperatura przy suszeniu oklein
nie przekraczata 30°C, wilgotno$¢ wzgledna powietrza nie
byta nizsza niz 50%. Niedotrzymanie warunkéw susze-
nia powoduje zmiane koloru, falistos¢ i kruchos$¢ oklein.
W tym wiec przypadku wzgledy oszczednos$ciowe powinny
stanowi¢ ?asade naczelng. Sztuczne skracanie czasu su-
szenia odbija sie ujemnie na dalszej przer6bce oklein.

Samo obchodzenie sie z okleinami przy krajaniu, su-
szeniu i magazynowaniu wymaga ostroznosci i duzej pie-
czotowito$ci. W wiekszosci wypadkéw jednak personel
w wytwdérniach oklein jest odpowiednio dobrany i wy-
szkolony.

Najwieksze niebezpieczenstwo nadmiernych strat po-
wstaje z chwilg tadowania oklein do wagonu lub samo-
chodu. Do niedawna okleiny wysytane byly ,uzem*®
w paczkach po 20 do 30 sztuk, zwigzanych sznurkiem.
Na skutek zarzadzenia CZPD okleiny wysytane sg obec-
nie w opakowaniu, co jest nie tylko siluszne lecz i po-
zyteczne. Ekonomiczniej jest poswieci¢ znikoma ilos¢ de-
sek niskiej jakosci i drutu na opakowanie, niz naraza¢
wysokowarto$sciowy produkt, jakim sa okleiny, na peknie-
cie i uszkodzenia.

Sprawa transportu bytaby wiec rozwigzana.

Najwiecej zastrzezen budzi jednak sprawa magazyno-
wania i dalszej gospodarki okleinami juz w fabrykach
mebli.

Mimo wielokrotnych zarzadzen fabryki mebli nie prze-
strzegajg ogodlnie obowigzujgcych zasad prawidtowego ma-
gazynowania. Kwestia dalszego przerobu oklein na tzw.
skoszulki“ a wiec pokrycia na poszczegdlne elementy me-
blowe, to wazny problem, ktéremu nalezy poswieci¢ szcze-
gélng uwage. W tej fazie powstaja najwieksze nieuzasad-
nione i nieusprawiedliwione straty.

W zaleznosci od fabryk, ich urzadzen i poziomu facho-
wego personelu, gospodarka okleinami jest mniej lub
wiecej niewtasciwa. Poszczegdlne paczki oklein sg czesto
przewracane i przenoszone z miejsca na miejsce, ,kloce*
dekompletowane po to, by ,znalez¢“ w danej chwili okte-
ine zadanej diugosci i jakoSci.

oklein
Srednio

W zwigzku z typizacjg mebli i nastawianiem poszcze-
gblnych fabryk na jednorodne artykutly (np. biurka czy
szafy) nasuwa sie pytanie, czy nie datoby sie zmieni¢ catej
gospodarki okleinami w sensie ograniczenia strat przy
wykonywaniu tzw. ,koszulek". Zarzadzenia, kursy szko-
leniowe dla pracownikéw zatrudnionych przy tej czyn-
nosci dadzg i juz dajg dobre wyniki.

Wtasdciwe rozwigzanie zagadnienia moze nastgpi¢ przez
koncentrowanie tej fazy przerobu oklein w kilku miejs-
cach dogodnie potozonych w stosunku do fabryk mebli.

W takich centralnych wytwérniach mozna by zgroma-
dzi¢ najbardziej odpowiednie maszyny i urzagdzenia i najlep-
szych fachowcéw, co zapewnitoby racjonalne wykorzysta-
nia oklein, ograniczenie strat do minimum, wyelimino-
wanie strat przy transporcie i sktadowaniu oklein w fa-
brykach mebli, a przede wszystkim — co jest bardzo waz-
ne — odcigzytoby fabryki mebli od dodatkowej produkcji.
Wiemy dobrze, ze pewna czg$¢ fabryk mimo najlepszych
checi i najlepszego zrozumienia nie ma warunkéw do od-
powiedniej manipulacji okleinami.

W proponowanych centralnych wytwdérniach koszulek
uktadanie oklein w ,jodetke”, karo”“ czy ,szachownice" nie
stanowitoby problemu, przeciwnie — bytby to warunek jej
powstania i istnienia (zuzytkowanie krétszych oklein).
Gotowe i ponumerowane koszulki dadza sie dobrze opa-
kowa¢ w skrzynie. Podczas transportu nie beda narazone
na uszkodzenia, obietoSeiowo zajma mniej miejsca w wa-
gonie i w magazynie, niz okleiny w ,klocach*”.

Sposob ten nie jest bynajmniej nowym pomystem. Sam
spotkatem cate partie ,koszulek” i to orzechowych, uto-
zonych w rézny sposéb i zapakowanych w skrzynie. Bytly
to ptaszczyzny okleinowe na luksusowe kredensy stoto-
we, biurka czy szafy biblioteczne.

Pozostaje jeszcze jedna rzecz do omoéwienia,
nowicie grubos$¢ krajanych oklein.

Utarto sie niemal powszechne przekonanie (w$réd sto-
larzy) ze najlepsze okleiny debowe sa w grubosci od 0,8
do 1,00 mm. O obnizeniu grubosci oklein do 0,7 mm —
nawet dobrzy fachowcy nie chcieli stysze¢. Uskarzali sie
na ,przebicia® kleju. CZPD ma zamiar wprowadzi¢ (mo-
ze nawet juz wprowadzit) grubo$¢ oklein debowych
0,7 mm. Jest to stanowisko stuszne i podyktowane oszczed-
noscig surowcoéw deficytowych, do ktérych nalezy przede
wszystkim dab okleinowy.

Aby obali¢ obawy, nurtujgce niektérych drzewiarzy
(stolarzy), sprébujmy wyjasni¢ rzecz najistotniejszg. Ot6z
pierwszy warunek jakiemu okleiny powinny odpowiadag,
to prawidtowe i fachowe ich pokrojenie. Je$li ten warunek
jest spetniony, nie moze istnie¢ obawa o przebicie kleju
w zwigzku z obnizeniem grubos$ci o 0,1 mm. Jes$li okleiny
sa zle pokrajane, maja ,rzadkie“ miejsca, przedwity, jedna
cze$¢ chropowatg (przy zbyt gtebokim krojeniu ,potéwki®
debowej), wéwczas i grubo$¢ 1,5 mm nie ustrzeze nas
przed przebiciem kleju. Zatézmy, ze okleiny sa dobrze,
fachowo pokrojone, lecz mimo to zdarzajg sie czesto ,prze-
bicia“ kleju. W takim przypadku nalezy zrewidowaé nasz
spos6b naklejania oklein czyli tzw. formierowania. Okleiny
debowe maja swoistg strukture, sa porowate i dlatego
przy ,fornierowaniu“ nalezy stosowaé¢ wyprébowane me-
tody.

a mia-
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Posadzki oszczednosciowe

Produkcja deszczutek posadzkowych (parkietu) odbywa sie u nas dotychczas wedlug przedwojennych,

zacofanych i nieoszczednych metod.

Polskie Normy dajg nam juz wzory deszczulek o mniejszej grubos$ci i o ksztalcie lepiej wykorzystujgcym

surowiec. Zastosowanie w praktyce tych oszczednych typéw deszczutek moze daé¢ ponad 20%
tylko nowoczesne ptyty posadzkowe — obok koniecznosci po-
datby najwieksza oszczedno$¢ tak na drewnie lisciastym, jak na kosz-

na cennym drewnie
waznych inwestycji przemystowych —

liSciastym. OczywisScie,

oszczednosci

tach robocizny przy produkcji i przy uktadaniu posadzek.
Posrednig oszczednos$¢ daje wyréb fryzow (tjmpoifabrykatu dla deszczutek) z drewna opatlowego oraz —

z ,niechodliwych® sortymentéw i

Jedna z dziedzin przemystu drzewnego, gdzie zagadnie-

nie oszczednosSci drewna wystepuje dotychczas w sposéb
teoretyczny — jest wyréb deszczutek posadzkowych (par-
kietu). Chyba tylko wskutek inercji produkujemy desz-
czutki posadzkowe w ten sposéb co przed wojng, mimo
istnienia przy tym przerobie zupetnie realnych mozliwosci
znacznej oszczednos$ci drewna — ale nie wykorzystywa-
nia ich w praktyce.

Oszczedno$¢ drewna przy wyrobie deszczutek posadz-
kowych mozna osiaggna¢ w sposéb bezposredni przez pro-
dukcje deszczutek cienszych i o specjalnym profilu lub
przez produkcje klejonych ptyt posadzkowych. Sposéb
posredni osiggniecia oszczednosSci drewna — to rozszerze-
nie bazy surowcowej dla wyrobu deszczutek przez zuzyt-
kowanie badz mato ,chodliwych® gatunkéw drewna, badz
nawet drewna opatowego.

1. Oszczedne typy deszczuilek

W okresie przedwojennym wyrabiano u nas deszczuiki
posadzkowe grubos$ci 22—23 mm, typu na piéro i wpust
(rys. 1). Deszczutek posadzkowych o mniejszej grubosci
i innych typéw nie produkowano prawie wcale. Ustalona
grubos$¢ deszczutek wynikata z grubos$ci pétfabrykatu, tj.
fryzéw. Produkcja fryzow ksztaltowata sie za$ stosownie
do wymagan rynkéw zagranicznych, ktére zadaty fryzow
o gruboéci 26 mm Ilub 254 mm (1 angielski). Do prze-
robu w deszczutkarniach krajowych pozostawaly nizsze
klasy jakosci, lub tez nadwyzki ponad iloSci eksportu.

Rys. 1. Deszczutki grube z piérem i wpustem
a — typ zwykly, b — typ uniwersalny

Poniewaz za$ obrobka termiczna (suszenie) i mechanicz-
na przy przerobie fryzéw na deszczutki powoduje strate
3 mm na grubos$ci — gotowe deszczuiki posodzkowe
miaty grubo$¢ 22—23 mm. Deszczutki posadzkowe uktada sie
na trwatym podiozu — na S$lepej podiodze, asfalcie lub
betonie. Dlatego tez wzgledy wytrzymato$ci na ztamanie
odgrywaja tu minimalng role. Wazne natomiast znacze-
nie na wytrzymato$¢ ,piéra“ oraz grubo$¢ warstwy po-
nad piérem i wpustem. Mozna wiec przej$¢ tatwo na pro-
dukcje deszczutek cienszych, byle tylko nie ostabia¢ piora,
ani tez nie zmniejsza¢ zanadto grubo$ci warstwy ponad
piérem i wpustem.

Wychodzgc z tych zalozen Komisja Drewna Polskiego
Komitetu Normalizacyjnego opracowata nowe typy desz-
czutek posadzkowych. Norma PN/B — 94002 ,Deszczuiki
posadzkowe debowe, wigzowe, jesionowe, bukowe, grabo-
we, klonowe nh jaworowe“ ustala jako grubo$¢ normalna

gatunkéw drewna.

19 mm, pozostawiajac ponadto deszczuiki grube (22 mm)
i deszczutki cienkie (16 mm). Jako pétprodukt do wy-
robu deszczutek znormalizowano fryzy o grubo$ci 25, 22
i 19 mm.

Juz przejécie z grubosci deszczutek 22 mm na 19 mm,
tj. z fryzéw 25 na 22 mm — daje oszczedno$¢ drewna ok.
12%, co w naszych obecnych warunkach oznacza dodatko-
wa ilos¢ deszczutek na kilka tysiecy izb mieszkalnych.

Rys. 2. Deszczutki normalne z piérem i wpustem
a — typ zwykty, b — typ uniwersalny.

Przy produkcji deszczutek cienkich oszczedno$¢ dochodzi-
taby do 25%, jednak deszczutki te mozna stosowaé rzad-
ko. Norma dopuszcza takze wyréb deszczutek 22 mm,
biorgc pod uwage przeréb fryzéw pozostatych z produkciji
eksportowej.

Deszczutki grubosci 19 mm mozna produkowaé¢ zaréw-
no zwyktego typu z pi6érem i wpustem (rys. 2a), jak tez
typu uniwersalnego (rys. 2b). Grubo$¢ piéra pozostaje
ta sama, co przy deszczykach grubych (56 mm), warstwa
za$ ponad piérem i wpustem jest ciensza o0 2 mm (8 mm
zamiast 10 mm).

Deszczutki gruboéci 16 mm mozna produkowac¢ tylko
zwyktego typu z pidérem i wpustem (rys. 3), przy czym
grubos$¢ piéra wynosi rowniez 5 mm, natomiast warstwa
ponad pi6érem i wpustem jest ciensza juz o 3 mm (7 mm
zamiast 10 mm). Nalezy przy tym zaznaczy¢, ze deszczul
ki zwyktego typu na pi6ro i wpust, przeznaczone do
umocowania gwozdziami, maja coraz mniejsze zastosowa-
nie.

Rys. 3. Deszczutka cienka z piérem i wpustem.

Wszystkie deszczutki typu z piérem i wpustem sa jed-
nak bardzo nieoszczedne, gdyz na wyrobienie pi6ra traci
sie na szerokosci kazdej deszczutki najmniej 5 mm, a na
dtugosci — ok. 1 cm.

Znacznie oszczedniejsze sa deszczutki typu z cztero-

stronnym wpustem, zwykte i uniwersalne, oraz typu na
asfalt. Deszczulki z czterostronnym wpustem zwykte moz-
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na wyrabia¢ w grubos$ci 22, 19 i 16 mm (rys. 4 a, b, ¢),
uniwersalne — 22 i 19 mm (rys. 5 a, b). Deszczufki typu
na asfalt mozna wyrabia¢ we wszystkich trzech grubo-
$ciach (rys. 6a, b, c).

a) b)
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2. Plyty posadzkowe
Od dawna znane byly u nas ptyty posadzkowe, wyko-
nane z taniego drewna iglastego, pokrytego na wierzchu
cienkimi deseczkami debowymi, jesionowymi i z innych

c)

Rys. 4. Deszczuitki zwykte z czterostronnym wpustem a — gruba, b — normalna, ¢ — cienka.

Przy obydwu tych typach deszczutek zyskuje sie na
szerokosci ok. 5 mm (bo np. z fryzy o szerokos$ci 6 cm
pozyskuje sie deszczutke szerokoéci 55 cm, a przy typie
z piéorem i wpustem — tylko 5 cm) i na dlugosci 1 cm.
Przy przecietnej szerokosci fryz6w 6 cm i przecietnej dtu-
gosci 35 cm, daje to ok. 8% oszczednos$ci na szerokos$ci
i ok. 3% oszczednos$ci na diugosci.

Rys. 5. Deszczutki uniwersalne z czterostronnym wpustem
a — gruba, b — normalna.

Deszczuitki typu na asfalt majg oczywiscie dosy¢ ogra-
niczone zastosowanie, ale mozna je wyrabia¢ z powodze-
niem nawet w grubos$ci 16 mm. Natomiast deszczuiki
z czterostronnym wpustem zwtaszcza uniwersalne
0 grubos$ci 19 mm moga by¢ stosowane w kazdym prawie
wypadku.

Produkcja deszczutek cienszych (19 i 16 mm) nie jest
wcale trudniejsza, ani kosztowniejsza niz deszczutek gru-
bych. Czas i koszt suszenia fryz6w w suszarni jest nawet
nieco nizszy.

Réwniez produkcja deszczutek typu na asfalt jest w za-
sadzie taka sama jak deszczutek z piérem i wpustem.
Koszt produkcji deszczutek z czterostronnym wpustem
jest minimalnie wyzszy z uwagi na konieczno$¢ dostarcza-

nia przy kazdej partii deszczutek — odpowiedniej ilosci
wktadek z drewna iglastego (tzw. ,obce pi6ro“).
Natomiast na budowie deszczuilki z czterostronnym

wpustem sag niezbyt chetnie widziane, gdyz uktadanie ich
jest nieco trudniejsze i bardziej pracochtonne.

Pomimo, ze oszczedne typy deszczutek wprowadzita
norma ogtoszona w maju 1950 r., dotychczas nie produ-
kuje sie ich prawie wcale.

Rys. G Deszczutki typu na asfalt,

Gdyby$my produkowali deszczutki o grubosci 19 mm
(przy niewielkim procencie 22 i 19 mm) typéw z czte-
rostronnym wpustem i na asfalt — tagczna oszczednos$¢ cen-
nego drewna lisciastego wyniostaby ponad 20%. Taka
oszczedno$¢ w deficytowym drewnie zroéwnowazy — i to
z duza nadwyzka — nieco wyzszy koszt uktadania po-
sadzek.

szlachetnych gatunkéw. Ptyty te wyrabiane w formatach
kwadratowych, zwykle od 30 X 30 cm do 50 X 50 cm,
uktadajac drobne kawatki réznych szlachetnych gatun-
kéw drewna w efektowne wzory.

Tego rodzaju ptyty dawaty znaczng oszczedno$¢ cen-
nego drewna szlachetnego, gdyz naklejone drobne desz-
czuitki byty nie tylko cienkie (5—8 mm), ale i matych
wymiaréw, jakie mozna pozyskiwa¢ nawet z odpadow.

Mimo zalet, ptyty tego rodzaju wyszty zupetnie z uzy-
cia. Przyczyna byt wysoki koszt witasny przy recznych,
rzemies$lniczych metodach produkcji. Poza tym pityty byty
liezbyt trwate, deszczuilki wierzchnie odklejaty sie czesto.

Nowoczesne pilyty posadzkowe — aczkolwiek nie tak

efektowne — nie maja jednak tych wad, sg tanie i trwate
(rys. 7).
Ptyty te — to rodzaj diugich desek podiogowych,

o szerokos$ci ok. 15 — 16 cm i diugosci paru metrow.

Kazda deska sktada sie z trzch elementéw:

a) wtasdciwej konstrukcji, tj. kilku sklejonych nawzajem
listew sosnowych lub $wierkowych dosy¢ niskiej ja-

koéci, opatrzonych nacieciami, zapewniajagcymi dobre wa-

runki wentylacjii zapobiegajgcymi spaczeniom (rys. 7a):
Rys. 7. Plyta posadzkowa, a — listwy z drewna iglastego,
b — nawierzchnia z deseczek debu, ¢ — wktadka sosnowa

z piérem

b) nawierzchni ztozonej z cienkich deszczutek debowych
o wymiarach ok. 5X 30X 150 mm (rys. 7b);

c) ,piéra“ o specjalnym ksztatcie, wykonanego z najlep-
szego, b. waskostoistego drewna sosnowego.
Produkcja takich ptyt jest zautomatyzowana. Wszyst-

a — gruba, b — normalna, ¢ — cienka.

kie elementy sklejone sa wodoopornymi klejami synte-
tycznymi przy pomocy pradu wielkiej czestotliwosci. Za-
pewnia to wielka wytrzymato$¢ sklejenia.

Uruchomienie produkcji nowoczesnych ptyt posadzko-
wych wymagatoby powaznych inwestycji. Jednakze ko-
rzy$ci z oszczednego uzycia drewna szlachetnego, matej
pracochtonnos$ci samej produkcji i rowniez matej praco-
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chtonnosci przy uktadaniu
bardzo powazne.

posadzki — sa niewatpliwie

3. Deszczutki z drewna gorszej jakosci

Deszczutki posadzkowe wyrabia sie z fryzéw, fryzy
za$ z drewna lisciastego, najczes$ciej debowego. Do wyrobu
fryz6w uzywa sie normalnie drewna niskiej jakosci, wy-
dajacego przy przerobie tylko tak drobne sortymenty.

W zuzytkowaniu na ten cel drewna najnizszej jakos$ci
mozna po6js¢ jednak jeszcze dalej. Fryzy mozna pozyski-
wac¢ nie tylko z najgorszych kitéd tartacznych, ale nawet
— z zupeinym powodzeniem —e ze szczap i watkéw opa-
towych i uzytkowych, przede wszystkim debowych i je-
sionowych. Przerédb nie jest specjalnie pracochtonny, o ile
stosuje sie tu dobre tasmowe pity rozdzielcze. llo$¢ odpa-

déw siega wprawdzie nawet do 70%, ale odpady te
W znacznej mierze pozostajga nadal opatem, jakim byly
przed przerobem — i to opalem wygodniejszym w uzyciu,

bo juz rozdrobnionym.

WITOLD PIATKIEWICZ
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Poza tym posiadamy gatunki drewna dotychczas nie
uzywane do wyrobu deszczutek. Méwimy tu o ,niechodli-
wej* tarcicy brzozowej i olchowej Ill i IV klasy jakosci.
Przy przerobie takiej tarcicy na fryzy moglibySmy po-
zyskiwaé¢ rocznie dodatkowo kilkadziesigt tysiecy metrow
kwadratowych deszczutek i zuzytkowa¢ celowo duze
iloéci tarcicy, nie majacej obecnie powazniejszego zasto-
sowania.

Oczywiécie deszczutek z tych gatunkéw mozna by uzy-
wac¢ tylko na specjalne cele. A wiec deszczuitki brzozowe
biate mozna uktada¢ we wzorzyste posadzki razem z paro-
wanymi czerwonymi deszczutkami bukowymi; oba te ga-
tunki maja prawdopodobnie zblizong $cieralnos$¢ i twar-
dos¢. Deszczuiki olchowe, miekkie, mozna by uktadac
w takich pomieszczeniach, jak sale gimnastyczne, sale
i korytarze szpitalne itp.

W kazdym razie warto sporzadzi¢ prébnag partie desz-
czutek z obu tych gatunkéw i poddac¢ je badaniom wytrzy-
matosci.

Oszczedna gospodarka drewnem na placu
budowy

Artykut niniejszy stanowi zakonczenie uwag na temat oszczednej gospodarki drew-
nem w budownictwie w zwigzku z uchwalg Komitetu Ekonomicznego Rady Ministrow
(z 14 X. 1949 r.) w sprawie stosowania oszczednosci drewna w poszczeg6lnych dziedzi-

nach gospodarki narodowej.

Zuzycie drewna na cele pomocnicze na placach budowy pochtania powazng czes¢
krajowej produkcji tarcicy; resort budownictwa za$ jest bodajze najpowazniejszym jej
konsumentem. To tez walka o oszczedne zuzycie drewna na tym odcinku ma zasadnicze
znaczenie dla gospodarki ogdélnokrajowej na etapie budowy podstaw socjalizmu.

ISTNIEJA duze mozliwos$ci osiggniecia znacznych osz-
czednos$ci w zuzyciu drewna na budowie przy wykonywa-
niu deskowania i stemplowania. Na og6t deskowania wy-
konywane sg dowolnie w zaleznosci od zdolnos$ci i umie-
jetnosci robotnikéw, przeto w ilosciach drewna uzytego
do tego celu zaznaczajg sie ogromne wahania.

1, Wielokrotne stosowanie. Pierwszym podstawowym
warunkiem racjonalnego i oszczednego deskowania jest
jego wielokrotne stosowanie, co zalezne jest od nalezytej
organizacji rob6t na budowie. Polega ona na podziale bu-
dowanego obiektu na dziatki, w ten sposéb, by drewno
uzyte do deskowan na pierwszych dziatkach, po spetnieniu
swego zadania, byto przenoszone i uzywane na dalszych
dziatkach.

Ciagtos¢ pracy ciesli wykonujacych deskowania po-
winno by¢ przy tym $cis$le skoordynowana z praca zbro-
jarzy i betoniarzy dla umozliwienia zwiekszenia wielo-
krotnosci uzycia drewna przeznaczonego do deskowania
i zapobiezenia powstawaniu przerw w procesach produk-
cyjnych budowy. Dopuszczalny ubytek drewna przy des-
kowaniu konstrukcji zelbetowych wynosi dla kolejnego
zuzycia (tabl. 1).

2, Materiat i normy zuzycia. Deskowania powinny by¢
wykonywane z tarcicy obrzynanej klasyV, stemple za$
z okraglakéw (kopalniaki), lub wierzchotkéw diuzyc. Na
deskowania mozna tez uzywa¢ tarcicy obrzynanej V1 klasy
jakoséci z wytagczeniem desek o miekkim murszu, zazna-
czajacym sie na dtugoéci wiekszej niz 1/3 dtugosci deski.

lloé§¢ drewna na jednorazowe deskowanie danej budo-
wy moze by¢ w przyblizeniu okre$lona na podstawie ta-
blicy 2.

3, Konstrukcja. Deskowanie powinno sktadaé sie z ele-
mentéw o wymiarach znormalizowanych dla danego obie-
ktu,lub kilku obiektéw. Doktadnie obrobione elementy
powinny byé mocno ze soba powigzane i usztywnione li-
stwami, rozporkami, jarzmami i w razie potrzeby drutem,

tak aby zapewni¢ dostateczng sztywno$¢ catosci i jedno-
cze$nie tatwgag rozbieralno$¢. Powigzanie elementéw po-
Tablica 1.
< E x E % € x E
[} [}
Dopuszczalny e E @ E @ E @ E
o -2 - Y oW
ubytek drewna N N ® ®
8, 8. 8. S
T O T O T O T O
po jednorazowym uzyciu 25% 20% 15% 10%
, dwukrotnym ” 60% 40% 25% 20%
, trzykrotnym N 100% 65% 40% 30%
, Cczterokrotnym N — 100% 55% 45%
» pieciokrotnym N — — 75% 60%
, Szes$ciokrotnym ” — — 100% 75%
, siedmiokrotnym ” — — 100% 90%
» o0$miokrotnym N — — — 100%
Tablica 2.
Uzycie
drewna
p- Elementy konstrukcji Jedn. miary tartego
L. przy 1 o-
brocie
w m3
1. Fundamenty i bloki 100 m2deskowania 4,2
2. Stupy » » 6,6
3. Belki . 5 4,7
4. Sciany i przegrody s 55 6,4
5. Ptyty lekkie i tuki 5 5 4.1
6. Stropy zebrowe . powierzchni 7,3

rzutu stropu
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winno zapewnia¢ mozliwo$¢ kolejnego usuwania jednych
elementéw bez potrzeby ruszania innych. Poszczegbélne
ptaty (blaty, tarcze) wykonuje sie z desek powigzanych
listwami zszywajgcymi i przybitych mocno na gwozdzie
zagiete. taczenie ptatbw wykonuje sie przy pomocy ze-
ber i desek przyciskowych, jarzm, wigzania drutem i przy
uzyciu jak najmniejszej iloSci gwozdzi. Wskazanym jest
stosowanie podkiadek pod gwoZzdzie, aby utatwi¢ pZzniej-
sze ich wycigganie.

Dla zapobierzenia zaklinowaniu sie ptatow, na skutek
zmian objetosci desek peczniejagcych pod wplywem wil-
goci, naroza ptatéw powinny by¢ wzmocnione tréjkat-
nymi listwami.

Usztywnienia, jarzma, rozporki i wigzania drutem po-
winny by¢ tak rozmieszczone, aby powstaly odksztatcenia
pod wplywem parcia $Swiezego betonu. Wielko$s¢ parcia
betonu na deskowanie zalezna jest gtéwnie od sposobu
uktadania betonu (wbijanie reczne, mechaniczne, wibro-
wanie), nastepnie od konsystencji betonu, szybkos$ci be-
tonowania, temperatury i wysokos$ci bloku. Beton wilgotny
i 0 matej zawarto$Sci cementu wywiera mate parcie w sto-
sunku do betonu plynnego i tlustego. Beton, ktory zwig-
zat chocby tylko czesSciowo, nie wywiera juz zadnego na-
cisku na deskowanie. Jezeli betonowanie odbywa sie po-
woli, dolne warstwy zaczynaja wigza¢, przez co parcie
wywolywane jest mniejszg wysokos$cia bloku. Przy chtod-
nej pogodzie proces wigzania postepuje b. powoli, skutkiem
czego wysokos$¢ bloku cisnacego i parcie sa wieksze.
Ubijanie nie wiele zwieksza parcie betonu, natomiast
w trakcie wibrowania beton nabiera wszystkich wtasnosci
ptynu o duzym ciezarze gatunkowym, wskutek czego par-
cie na $cianki deskowania jest bardzo duze.

Dla ciezkich stupéw, kolumn i $cian, zwlaszcza przy
betonie wibrowym, koniecznym jest sprawdzenie oblicze-
niowe deskowania, przy uwzglednieniu zageszczenia jarzm,
lub zeger usztywniajgcych tak, aby strzatka ugiecia pod
wptywem parcia nie przekraczata 3 mm.

Deskowanie musi by¢ nalezycie podstemplowane, aby
nie osiadato i nie uginato sie pod dziataniem ciezaru Swie-
zo utozonego betonu. Stemplowanie powinno sie skita-
da¢ z elementow tatwo montowanych i rozbieranych. Nie
nalezy za gesto rozstawia¢ stempli. Odstepy miedzy stem-
plami powinny wynosi¢ 0,80 do 1,00 m. z tym, ze w przy-
padkach watpliwych nalezy sprawdzi¢ strzatke ugiecia,
ktéra nie moze przekroczy¢é 3 mm. Deski krazynowe po-
winny by¢ wciete wstemple i przymocowane do kazdego
stempla gwozdziem. Usztywnienie stempli uzyskuje sie
przez powigzanie trzech do czterech sztuk deskami
w dwoéch kierunkach.

4. Montaz i rozbiérka. Przed przystapieniem do
b6t materiat drzewny przeznaczony do deskowania i stem-
plowania powinien by¢ starannie posegregowany wg. prze-
krojow i diugosci. Daje to duze utatwienie pracy, pozwala
na racjonalny dobd6r materiatu oraz zmniejsza w ten spo-
s6b ilos¢ odpaddéw. Przygotowanie elementéw deskowania
i stemplowania powinno by¢ dokonywane przy zastoso-
waniu mechanicznej obrébki drewna, odpowiednich sza-
blonéw, stotéw warsztatowych i t.p. Elementy powinny
by¢ wykonane bardzo starannie i nastepnie odpowiednio
poznakowane dla wutatwienia i przyspieszenia montazu
deskowania.

Powierzchnia deskowania musi by¢é mozliwie gtadka,
aby unikna¢ przylepienia sie do betonu. Dla elementéw,
ktére beda uzywane kilkakrotnie do deskowania, powinny
by¢ stosowane deski strugane. Dla zapobiezenia przyle-
pienia sie betonu stosuje sie smarowanie powierzchni des-
kowan $rodkami oleistymi (emulsje olejéw, olej gazowy,
odpadki smaréw i tp). W przypadkach, gdy powstaje ko-
nieczno$¢ uzyskania zupeinie gtadkich powierzchni beto-
néw,lub gdy deskowanie uzywane jest wieksza ilos¢ razy,
stosuje sie obijanie deskowania blacha zelazna.

Transport gotowych elementéw deskowania i stemplo-
wania na miejsce montazu powinien by¢ tak zorganizo-
wany i dokonywany, aby zapobiec wszelkim mozliwym
uszkodzeniom. Zrzucanie desek choc¢by z matej wysokos-
ci jest niedopuszczalne. Montaz odbywa sie przez usta-
wienie i powigzanie elementéw, zatozenie jarzm, desek
przyciskowych, zeber usztywniajgcych, umocowanie desek
krezynowych i td. Wskazanym jest jak najszersze stosowa-
nie klinéw i wigzania drutem. GwozZdzie uzywane do zbi-
jania powinny mie¢ dlugos$¢ przynajmniej 2 1/2 krotnag
gruboséci taczonych elementow.

Przy montazu nalezy pamieta¢ o kolejnosci
kowania.

rozdes-
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Tarcze (blaty) deskowania stupéw, bokéw belek i ze-
ber powinny byé tak mocne, aby mozna je byto tatwo
usuna¢ bez potrzeby ruszania spodéw i stempli. Desko-
wanie musi by¢ szczelne, aby nie wyciekta zaprawa. Stem-
plowanie musi by¢ odpowiednio sztywno zmocowane, mu-
si mie¢ dostateczng nos$nos$¢, aby nie nastgpito osiadanie
pod cigzarem ulozonego w deskowaniu $Swiezeso betonu.

Rozdeskowanie z reguty powinno nastepowac zaraz po
osiagnieciu dostatecznej wytrzymatosci betonu. Na wielu
budowach beton trzymany jest w deskowaniu zbyt diugo.
Nie powinno to sie zdarza¢ gdyz w ten spos6b bez potrzeby
hamuje sie obrét drewna, co powoduje o wiele wieksze
jego zuzycie. W zasadzie zdiecia deskowania moze nastapic¢
wtedy, gdy wytrzymato$s¢ betonu osigga wartos¢ 1,4 —
15 razy wieksza od naprezen, jakie powstaja w danym
elemencie po rozdeskowaniu. W kostrukcjach najczesciej
spotykanych, przy nalezytym stemplowaniu, stupy i $cia-
ny sa bardzo nieznacznie obcigzone, dlatego moga by¢ one
rozdeskowane prawie zaraz po zwigzaniu betonu. To sa-
mo dotyczy $cian bocznych belek i podciggéw.

Czas wigzania beton6w i szybkos$¢ jego twardnienia
uzaleznione sg od temperatury w jakiej sie odbywaja, od
ilosci cementu zawartego w jednostce objeto$ci, oraz od
ilosci wody zarobowej t.j. od wspétczynnika cementowo
-wodnego. Im temperatura jest nizsza, tym diuzej trwa
wigzanie i wolniej postepuje twardzenie betonu. Im beton
jest ttuéciejszy i mniej zawiera wody, tym wigzanie i
twardnienie postapuje szybciej.

Jako ogdlne wytyczne podene sgw tablicy 3terminy roz-
deskowania w dniach w zaleznos$ci od temperatury, w ja-
kiej odbywa sie wigzanie i twardnienie betonu z cemen-
tu normalnego.

Tablica 3.

Srednia temp. okresu

L Element twardnienia w — °C
P- konstrukecji 0—56—1011—1516—20 21—30
1 10 ¢ ¢ dni

1. Sciany i slupy 12 8 5 4 3
2. Bloki belek

i podciagéw 10 6 3 2 2
3. Piyty do 25 m 15 12 10 8
4. tuki lekkie 15 13 10 8 6

Spody belek oraz

usuniecia stempli

i innych czesci

nosnych dla ele-

mentéw o rozp.

do 6,0 m 40' 21 14 12 10
6. Ramownice

i dodciagi o rozp.

ponad 6,0 m 40 26 25 20 20

Przy konstrukcjach o duzych rozpieto$ciach powinny
by¢ z reguty dokonywane préby kontrolne zgodnie z nor-
ma PN—B—196 i dopiero po sprawdzeniu wytrzymatosci,
beton moze by¢ rozdeskowany.

Rozbiérka deskowan czesto dokonywana jest na budo-
wie przez pracownikéw niewykwalifikowanych, ktérzy
pracujagc na akord nie liczg sie zupetnie ze stratamiw ma-
teriale. W ten szposéb przy rozdeskowaniu otrzymuje sie
bardzo duzo elementéw uszkodzonych i powstaje duzo od-
padow, ktére nie moga by¢ uzyte do dalszego deskowania.
Aby temu zapobiec, rozdeskowanie powinno byé z reguly
dokonywane przez wykwalifikowanych cies$li i to mozli-
wie tych, ktérzy z odzyskanego" materiatu bgadga wykony-
wali dalsze deskowania. Zapewni to niewatpliwie jak naj-
ostrozniejsze rozmontowanie elementéw i jak najmniejsze
straty w drewnie. Uzyskane z rozbiérki deski, blaty (tar-
cze) i stemple nalezy starannie oczysci¢ z resztek zaprawy,
oraz powyciaga¢ z nich zbedne gwozdzie.

Caty materiat uzyskany z rozbi6rki, o ile nie zostanie
zaraz przeniesiony na nowe miejsce montazu, powinien by¢
od razu przesortowany i utozony odpowiednio w miejs-
cach skltadowania. Zwiekszone nieco koszty robocizny
uzytej do utrzymania materialu drzewnego na budowie
w nalezytym porzadku sowicie optaca sie i stosowanie
w tym wzgledzie pozornych ozsczedno$ci jest niedopusz-
czalne.
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Uproszczone wzory dla obliczania szybkosci
skrawania i1 posuwu obrabiarek do drewna

i *)

2. Wzory dla obliczania szybkosci posuwu materiatu

Znajomos$¢ najkorzystniejszych szybkos$ci posuwu ob-
rabianego materiatu jest konieczna, aby zapewni¢ racjo-
nalne wykorzystanie obrabiarek, uzyskujac réwnoczesnie
powierzchnie o pozadanej jakosci.

Najpierw zajmiemy sie wyprowadzeniem wzoru na
szybko$¢ posuwu dla strugarek i gryzarek. W tym celu
przeprowadzimy nastepujagce rozwazania. Wiadomo, ze po-
wierzchnia drewna, uzyskana na strugarce nie jest doktad-
nie powierzchnig gtadka; sktada sie ona z szeregu tuko-
watych wgtebien, powstalych pod wplywem kolejnych
uderzen nozy, znajdujacych sie w ruchu obrotowym. Je$li
wgtebienia te lezg dostatecznie blisko siebie, wéwczas przy
dotknieciu rekg odnosimy wrazenie, ze powierzchnia jest
gtadka.

Jak blisko siebie musza znajdowacd
abysmy odnies$li to wrazenie gtadkosci?

Praktycznie ustalono, ze, aby powierzchnia strugana
miata $rednig gtadko$¢, na jednym milimetrze powinno
sie znajdowac¢ jedno wgtebienie. (Rys. 3) Jesli byé$my
wiec mieli wal nozowy o jednym nozu, woéwczas przy
kazdym jego obrocie tworzytoby sie na struganej po-
wierzchni jedno wgtebienie. Dla uzyskania zatem powierz-
chni o $redniej gtadkos$ci, nalezatoby zastosowaé¢ posuw
o szybkos$ci jednego milimetra na kazdy obrét watu.
Szybko$¢ wiec posuwu w mm przy wale jednonozowym
rowna sie ilosci obrotéw. Jes$li na wale znajduje sie kilka
nozy, wéwczas w ciagu jednego obrotu watu tworzy sie
na struganej powierzchni kilka wgtebien; chcac wiec
otrzymac tylko jedno wglebienie na 1 mm, nalezy szyb-
ko$¢ posuwu zwiekszy¢ tyle razy, ile nozy jest na wale.

Szybkos$¢ zatem posuwu w milimetrach na minute obli-
czamy mnozac iloé§¢ obrotow przez ilo$§¢ nozy watu. Po-
niewaz jednak przyjeto szybkos$¢ posuwu wyraza¢ w me-
trach na minute (a nie w mm/min.), przeto otrzymany
wynik nalezy podzieli¢ przez 1000. Tak wiec dochodzimy
do przyblizonego wzoru na szybko$¢ posuwu:

sie wagtebienia,

Rys. 3.

WZOR i. (stownie):
Przy struganiu szybko$¢ posuwu w metrach na minute
obliczamy, mnozac ilo§¢ obrotobw na minute watu nozo-
wego przez ilos¢ nozy osadzonych na wale i dzielagc wy-
nik przez 1000.

Symbolami:
n X i
u=1o06o0" m/mm'
u — szybko$¢ posuwu w m/min.
n — ilos¢ obrotow na min.

ii— ilos¢ nozy na wale.

Pyzy tak obliczonej szybko$ci posuwu otrzymujemy po-
wierzchnie strugania $redniej jakosci; dla otrzymania
znacznie gtadszej powierzchni stosujemy posuw dwukrot-
nie wolniejszy, kiedy za$ wymagana jest powierzchnia

o matej gtadkosci, mozemy stosowaé¢ posuw dwukrotnie
szybszy.
Przyktad: Mamy strugarke grubosciowa, na ktorej

wale osadzone sa 4 noze; ilo$¢ obrotéw watu wynosi 3000
na minute. Jaka szybko$¢ posuwu nalezy zastosowaé dla
uzyskania powierzchni o Sredniej gtadkosci?

Odpowiedz: n X
powiedZ: u 1000
4 X 3000 12000 _
1000 1000 12 m na minute

Z faktu, iz powierzchnia strugana sktada sie z szeregu
sasiadujgcych ze sobg wgtebien, nie trudno sie domysleé,
ze nie tylko ,gestos¢" tych wgtebien ma wplyw na gtad-
kos¢ powierzchni, ale i ich gltebokos$¢, ktéra z kolei zale-
zy od S$rednicy watu. Im wieksza jest $rednica watu, tym
bardziej ptaskie sa wgtlebienia i tym gtadsza jest po-
wierzchnia.

Praktyka wykazata, ze jes$li Srednica watlu wynosi co
najmniej 100 mm, to wystarczy jedno wgtebienie na 1 mm,
czyli mozna wéwczas stosowaé wzdér 4. Jesli jednak $redni-
ca narzedzia skrawajgcego jest znacznie mniejsza niz 100
mm, co szczegblnie czesto zdarza sie w odniesieniu do
gryzarek, woéwczas wgtebienia trzeba zagesci¢, czyli
zmniejszy¢ szybko$¢ posuwu. Zmniejszenia tego dokonu-
jemy w ten sposob, iz z szybkos$ci obliczonej na podsta-
wie wzoru 4 bierzemy tylko tyle setnych, ile mm ma $red-
nica narzedzia skrawajacego.

Tak wiec ustalamy dalszy wzér:

WZOR 5. (stownie):

Dla gryzarek obliczamy szybko$¢ posuwu na podstawie
wzoru Nr 1, pod warunkiem, ze $rednica narzedzia skra-
wajacego wynosi co najmniej 100 mm. Jesli jednak $red-
nica ta wynosi znacznie mniej, niz 100 mm, wéwczas z ob-
liczonej na podstawie wzoru Nr 1 szybkos$ci posuwu bie-
rzemy tylko tyle setnych, ile wynosi $rednica narzedzia
skrawajacego, wyrazona w milimetrach.

Symbolami:
n X i d mi
1000 X 100 ™M
u, n, i — jak we wzorze Nr 4,
d — $rednica narzedzia skrawajagcego w mm.
Przyktad: Gtowica gryzarki posiada 4 noze i 60 mm

Srednicy. llos¢ obrotéw: 6000 na minute. Jaka zastosowacé

szybko$é posuwu?

Odpowiedz: Szybko$¢ posuwu przy $rednicy 100 mm wy-
4 X 6000 24000

nosi (wg wzoru 4)r—Jgqq — §qoo-——24 m/min. Z tej

szybkosci nalezy wzig¢ tylko tyle setnych, ile mm ma
Srednica gtowicy; a wiec
60 1440 .
24 X 100 * 100 = 14,4 m/min.

Szybko$¢ posuwu wynosi zatem 14,4 m/min.

Stosunkowo znaczne szybko$ci posuwu, jakie wylicza-
my na podstawie wzoréw 4 i 5 dadzg sie utrzymac jedy-
nie przy zastosowaniu posuwu automatycznego; przy po-
suwie recznym utrzymanie jednakowej i wysokiej szyb-
kosci posuwu jest na dluzsza mete niemozliwe, a ponadto
i jakos¢ powierzchni jest niejednolita. Dlatego tez dla
nalezytego wykorzystania wydajnos$ci strugarek i gryza-
rek dazy¢ nalezy bezwzglednie do zastosowania posuwu
automatycznego, zapewniajacego wysoka wydajnos¢ przy
dostatecznej gtadkos$ci obrabianej powierzchni (rys. 4).

*) Patrz cze$¢ pierwsza z Nr 5 ,Przemystu Drzewnego“
maj 1951 r.
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Dotychczas stosowane szybkoéci posuwu wynosza
w przyblizeniu: dla wyréwniarek 8—12 m/min, dla stru-
garek grubos$ciowych ok. 20 m/min, dla strugarek cztero-
stronnych ok. 80 m/min. Nie bedziemy sie na razie kusi¢
o osigganie takich szybkosci posuwu, jakie zastosowano
w krajach o przodujgcej technice w najnowszych typach
strugarek, a to 150 do 335 m/min. W najblizszej przyszio-
Sci bedzie dla nas postepem, jesli w drodze usprawnien
pracowniczych zautomatyzujemy posuw na naszych obra-
biarkach i ta droga wykorzystamy te szybkoséci posuwu,
jakie ze wzgledu na konstrukcje tych obrabiarek sa do-
puszczalne.

Rys. 4. Wyrowniarka z automatycznym posuwem.

Obecnie oméwimy wzér na szybkos¢ posuwu dla pit
tarczowych.

Zasadniczym czynnikiem ograniczajacym szybko$¢ po-
suwu jest tu warunek, aby powstajace przy cieciu trociny
pomiescily sie w luce miedzy zebami bez zbytniego za-
geszczenia. Wychodzac z tego podstawowego warunku
wyprowadzamy wzor na szybkos¢ posuwu dla pit tar-
czowych.

Sposéb wyprowadzenia tego wzoru jest nieco bardziej
skomplikowany, dlatego tez podajemy go jedynie dla tych,
ktérych zagadnienie to gtebiej interesuje od strony ma-
tematyczno-technicznej.

Posuw na jeden zgb pity (Uz mm) jest wprost propor-
cjonalny do powierzchni luki miedzy zebami (f mm2)
i odwrotnie proporcjonalny do grubos$ci przerzynanego

f
Uz «~g. Azeby znak proporcjonal-

materiatu (H mm):

noéci zamieni¢ na znak réwnosci zastosujemy wspétczyn-

1 f
nik otrzymujemy: Uz = gg. Wspobtczynnik o wynosi

dla pit tarczowych z posuwem mechanicznym do przerzy-
nania desek i bali 2 do 4, $srednio 3. Otrzymujemy wiec:

f
y | mm. Powierzchnia luki miedzy zebami wynosi

Uz =
1 N t2
zwykle co najmniej f = t3, przeto: Uz - 3 7 H
t2
= 21 g mm. Tyle wiec wynosi posuw na 1 zab.

Azeby otrzymac¢ szybko$¢ posuwu w ciggu 1 minuty
(u), musieliby$my te wielko§¢ pomnozyé przez ilos¢ ude-
rzen zeb6w o drewno w ciggu minuty. llo$¢ ta bedzie réow-
na ilosci obrotéw pity pomnozonej przez ilo$§¢ zebéw pity:
n X z. Uo$é zebow pity obliczamy, dzielac obwod pity

2r
2rit przez odlegto$¢ migdzy zebamit: z = g llo$¢ wiec

uderzen zebdéw pity o drewno w ciggu minuty wynosi

Wyrazenie 2r n oznacza szybko$¢ skrawania pity, wyra-
zong w mm na minute. Azeby otrzymac te szybkos¢, wy-
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razong w metrach na minute, nalezy wyrazenie 2r po-
2rn

dzieli¢ przez 1000; otrzymamy — 1000 =

n X 2r
wiec ----- £—

V' Wyrazenie

v
przeksztalcamy na~£T, gdzie v oznacza szyb-

kos¢ skrawania w metrach na minute. Poniewaz zwykle
szybko$¢ skrawania wyrazamy w metrach na sekunde,

v
przeto wyrazenie gr mnozymy przez 60, otrzymujgc osta-

tecznie, ze ilos¢ uderzen zebdéw o drewno w ciggu minu-
60 v
ty wyniesie r~
Azeby otrzymaé¢ szybko$¢ posuwu nalezy wyrazenie to
pomnozy¢ przez posuw na 1 zab. Otrzymamy:

60 v
U= uz X £

t2 60 v 60 v t
n= 2i~H X _T = 21 H
3 vt
W przyblizeniu przyjmujemy u = g m/min.
WZOR 6. (stownie):

Szybko$¢ posuwu dla pit tarczowych (w m/min.) obli-
czamy w ten sposéb, ze mnozymy szybko$¢ skrawania
(w m/sek.) przez odlegto$¢ miedzy zebami (w mm) i przez
3, a wynik dzielimy przez grubo$¢ materiatu (w mm).
Symbolami:

3 X v X ..
U = - g - m/mm
u — szybko$¢ posuwu w m/min.
v — szybko$¢ skrawania w m/sek.
t — odlegto$¢ miedzy wierzchotkami zebdéw
w mm.
H — grubo$¢ przecieranego materiatu w mm.

Przyktad: Jaki posuw mozna zastosowac przy przecie-
raniu tarcicy o grubosci 30 mm na pile tarczowej, kté-
rej szybkos$¢ skrawania wynosi 50 m/sek, a odlegto$¢ mie-

dzy zebami (czyli tzw. podziatka zebdéw) 10 mm?
Posuw obliczamy, stosujac wzo6r Nr 6:
3 X v Xt
u = g
3 X 50 X 10 1500 ..
R = ‘gg = 50 m/mm.

Musimy jednak pamieta¢, ze wzér, ktorym postuzy-
liSmy sie dla obliczenia szybko$ci posuwu uwzglednia
jedynie ksztatt i rozmiar zeb6éw (zaktadajac spetnienie
warunku, ze trociny, wyrzniete przez kazdy zab, musza
sie pomiesci¢ w luce miedzy zebami). Tymczasem szyb-
koS¢ posuwu ograniczona jest réwniez granicg wytrzy-
matos$ci zebéw na ztamanie.

Jak sprawdzi¢, czy wyliczona przez nas na podstawie
wzoru Nr 6 szybko$¢ posuwu nie jest zbyt wielka w sto-
sunku do wytrzymatos$ci zebéw pity — i nie spowoduje
ich ztamania?

Sprawdzenia dokonujemy, postugujac sie nastepujaca
zasada: Azeby zeby pity nie ulegly ztamaniu, posuw na
1 zab (w mm) nie pownien by¢ wiekszy niz 1/2 grubosci
pity przy drewnie miekkim i 1/3 grubosci pity przy drew-
nie twardym (grubo$¢ pity wyrazamy réwniez w mm).
Nalezy wiec teraz zaznajomi¢ sie ze wzorem na posuw
materiatlu na 1 zab pity. Wz6r ten brzmi:

WZOR 7. (Symbolami):

u .t
llz = "6077 m/m
uz — posuw materiatu na 1 zgb pity w mm
u — szybko$¢ posuwu w m/min.
t — odlegto$¢ miedzy zebami w mm
v — szybko$¢ skrawania w m/sek.

Wz6r ten bez trudu mozemy sobie wyprowadzi¢ ze
znanego nam juz z poprzednich rozwazan wzoru:

60 v
u = UzX t

ut

Uz 607
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Przyktad: Chcemy sprawdzi¢ wytrzymatos¢ zeba pity
tarczowej o grubo$ci 2,14 mm przy przerzynaniu twar-
dego drewna; szybko$¢ posuwu wynosi 72 m/min, szyb-
koé¢ skrawania (obwodowa) 50 m/sek, odlegto$¢ miedzy
zebami 35 mm. Przede wszystkim musimy wyliczy¢ jaki
posuw przypada na 1 zgb. Stosujemy wzé6r Nr 7:

u et

Uz = 60Y

72 + 35
Uz = 60~~50 = 0,84 mm
Na podstawie podanej poprzednio zasady posuw na
1 zab pity pownien by¢ przy drewnie twardym nie wiek-
szy, anizeli 1/3 grubosci pity, tj. anizeli 0,71 mm. Widzi-
my jednak, ze posuw na 1 zab jest wiekszy, wynosi bo-
wiem 0,84 mm. Musimy wiec w danych warunkach za-
gtosowaé posuw mniejszy, w przeciwnym bowiem przy-
padku zab ztamanie sie. Sprébujemy zastosowaé¢ posuw

60 m/min. Sprawdzamy teraz wytrzymatos¢ zeba dla tej
szybkosci:
us-et 60-35 2100
llz ~ 60 v — 60-50 — 3000 ~ 0,7 mm
Tym razem posuw na 1 zgb (uz) jest istotnie mniej-

szy, anizeli 1/3 grubosci pity, co daje gwarancje, ze ze-

TADEUSZ ORLICZ
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by nie potamiag sie przy zastosowaniu szybkosci
wu 60 m/min.

posu-

Nalezy zwréci¢ szczegdélng uwage na to, ze wzory, od-
noszgce sie do szybkos$ci posuwu przy pitach tarczowych
tylko woéwczas dajg prawidtowe wyniki, gdy stosujemy
wtasciwe $rednice pit dla ciecia materialu o danej gru-
bosci. Np. z pewnos$cig otrzymamy fatszywe wyniki, gdy
zatozymy, ze deski 20 mm bedziemy przerzyna¢ podtuznie
na pile o $rednicy 800 mm.

Nalezy rowniez pamieta¢ o tym, ze dla uzyskania gtad-
szej powierzchni nalezy zastosowaé¢ szybkoéci posuwu nie-
co mniejsze od wyliczonych.

Umiejetno$¢ obliczenia wtadciwej szybkosci posuwu dla
obrabiarek do drewna i zastosowanie tego posuwu w prak-
tyce ma ogromne znaczenie dla zwiekszenia wydajnos$ci
naszych obrabiarek. W olbrzymiej wiekszos$ci przypad-
koéw kryja sie tu nietknigete jeszcze rezerwy produkcyjne.
Dla przyktadu podajemy, ze w nowoczesnych pitach tar-
czowych stosuje sie w Zwigzku Radzieckim szybko$é po-
suwu do 110 m/min.

Stosowanie szybkich posuwéw ma réwniez duze zna-
czenie, jesli chodzi o ekonomiczne zuzycie energii elek-
trycznej. | tak np. przy 3-krotnym zwiekszeniu szyb-
kosci posuwu na pitach tarczowych, zuzycie energii wzra-
sta jedynie 1,5 do 1,75-krotnie.

Uwagi do metod kontroli przebiegu
suszenia drewna

CZESC |

OD REDAKCIJI: Artykut niniejszy jest trzecig z kolei wypowiedzig w dyskusji prowadzonej na lamach

.Przemyslu Drzewnego*

na temat metod kontroli przebiegu suszenia drewna w suszarniach. W czeSci sta-

nowigcej odpowiedz na artykut T. Klosowiaka zawarte sg stwierdzenia zgodne z opinig wyrazong w artykule

R. Karewicza p.t. ,Sprawa przy$pieszonego suszenia drewna (,Przemyst Drzewny"
szy znacznie jednak pogtebia calo$¢ zagadnienia, uzupetnia Wzorami

metodyke zaproponowang przez mgr.
czesciach.

O MOWIONE w artykule usprawnienia czy tez pomysly

racjonalizatorskie odnosza sie nie do metod suszenia, lecz
do zmian w metodzie kontroli przebiegu suszenia bez na-
ruszenia samej zasady polegajacej na biezacym waze-
niu desek kontrolnych. Istotg usprawnien jest dostarcze-
nie obstudze suszarni z géry utozonych tablic okres$laja-
cych zwigzek pomiedzy ciezarem deski kontrolnej a jej
wilgotnoscia, oraz propozycja zredukowania ilosci desek
kontrolnych (inz Kitosowiak).

Przy uktadaniu tablic mozna przyja¢ dowolny lub okre-
Slony ciezar poczagtkowy jak rowniez wyrinzi¢ go liczba
okragta. Okres$lony ciezar poczatkowy pozwala na sto-
sowanie statych tablic kontrolnych dla réznych wilgot-
noéci poczatkowych. Mozna réwniez przyja¢ staty, wyra-
zajacy sie liczba okragta, ciezar drewna bezwzglednie
suchego deski kontrolnej. To drugie zalozenie daje state
ciezary biezace odpowiadajace okreslonym wilgotno$sciom
(bezwzglednym), niezaleznie od wilgotno$ci poczatkowej.
Zwrécono uwage na konieczno$¢ doktadnego wazenia de-
sek kontrolnych.

Proponowane przez mgr. inz. Klosowiaka postugiwanie
sie wilgotnos$cia pozorng jest zbedne, gdyz nie daje zad-
nych praktycznych korzy$ci, moze natomiast prowadzi¢ do
nieporozumien. Postugiwanie sie wilgotnoscia bezwzgled-
na pozwala na rozwigzanie wszystkich zagadnien i nie
przedstawia zadnych trudnos$ci rachunkowych.

Autorzy pomystéw duze znaczenie przywigzuja do stro-
ny rachunkowej stosowanej przy kontroli czy tez utoze-
niu tablic kontrolnych, wysuwajac w zwigzku z tym swo-
je pomysty.

W artykule omawiamy wyczerpujaco zaleznos$ci zacho-
dzace pomiedzy wilgotnosciami zdefiniowanymi w trojaki
spos6b a ciezarem poczatkowym, biezacym i ciezarem dre-
wna bezwzglednie suchego. Zagadnienia ujeto w S$cista
forme w ramach elementarnej matematyki. Wskazano
droge zupetnie mechanicznego budowania tabel kontrol-
nych.

Nr 2/51). Artykut niniej-
liczbowymi oraz omawia dodatkowo

Gasiora. Zewzgledu na swa objetos¢ artykut len ukaze sie w dwéch

W numerze 1 (maj — czerwiec 1950 r.) czasopisma ,Prze-
myst Drzewny* ukazat sie artykut inz. Tadeusza Kto-
sowiaka pod tytutem ,Przy$pieszone suszenie drewna“,
w ktérym autor proponuje wprowadzenie metody kon-
troli przebiegu suszenia drewna w suszarniach, uprosz-
czonej i tatwiejszej w poréwnaniu z metodg zalecang przez
instrukcje CZPD.

Jak wynika z tres$ci artykutu, ,przy$pieszone suszenie
drewna“ jest to suszenie drewna w suszarniach o przy-
musowym obiegu powietrza, ogrzewanych parg wedtug
rozpowszechnionych i stosowanych u nas metod. O ja-
kiej§ nowej metodzie suszenia drewna nie ma w artykule
mowy czego nie jeden czytelnik, sadzac z tytutu, moégiby
oczekiwaé¢. Nie mam zamiaru w artykule tym zabierac
gtosu w dyskusji terminologicznej, dlatego ograniczam sie
do tej ogdlnej uwagi.

W czasie, gdy ukazat sie wymieniony artykut o cha-
rakterze dyskusyjnym, zetknatem sie z pomystem uspraw-
niajacym kontrole przebiegu suszenia w suszarniach, za-
proponowanym przez mgr. Zbigniewa Gasiora z Poznania.

Sktonito mnie to do napisania tej notatki, w ktore]j
chciatbym, w nawigzaniu do wspomnianych pomystéw,
poczyni¢ szereg uwag odnoszacych sie do kontroli prze-
biegu suszenia i czynnoéci z nig zwigzanych.

I. METODA KLOSOWIAKA

Poréwnajmy metode kontroli przebiegu suszenia za-
lecang przez instrukcje CZPD z metodg opisang w arty-
kule niz. Klosowiaka, a ktérg nazywa autor metoda wtas-
ng. Pierwszg metode nazwe metodg ogdélng i bede ozna-
czat w dalszym ciegu przez O, druga za$ — metoda Kto-
sowiaka i oznaczat przez K.

Jak zrozumiatem, gdyz niestety interesujacy artykut
inz. Klosowiaka nie jest we wszystkich punktach dosta-
tecznie jasny, do czego przyczynia sie uzywanie tych sa-
mych oznaczen dla réznych poje¢ — obie metody réznia
sig:
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1. Sposobem okres$lenia wilgotnosci
drewna.

2. lloscia desek kontrolnych.

3. Przyjeciem dowolnego Ilub $cisle okre$lonego cie-

zaru poczatkowego desek kontrolnych.

4. Zakresem kontrolowanych czynnikéw

wplyw na przebieg suszenia.

5. Charakterem stosowanych drukéw kontrolnych dla

kontroli przebiegu suszenia.

1. Sposoby definiowania wilgotnosci

Definicja wilgotnoéci drewna jest powszechnie znana
i ustalona, mimo to przytocze ja tutaj jako wigzacg sie
bardzo $cisle z tematem artykutu.

Ogo6lnie wilgotnoscia drewna nazywamy ciezar wody
zawartej w drewnie przypadajacy na jednostke ciezaru
drewna. Lub, ujmujac zagadnienie $cislej pod wzgledem
fizycznym, powiemy, ze wilgotnoécia drewna nazywamy
ré6znice ciezaré6w drewna wilgotnego (uwazanego za wil-
gotne) i drewna, ktére umoéwili§my sie nazywaé¢ drew-
nem bezwzglednie (absolutnie) suchym, przypadajgca na
jednostke ciezaru drewna. Jaki ciezar drewna ma by¢
przy tym brany pod uwage jest kwestig dalszej umowy.
Stwarza to mozliwo$¢ zdefiniowania wilgotnosci bardziej
szczeg6towo, w rézny sposoéb.

Do zdefiniowania wilgotnos$ci posiadanej przez drewno
w pewnym momencie wysychania, mamy do dyspozycji
trzy wielko$ci, a mianowicie:

Gp kg — ciezar poczatkowy drewna wilgotnego podda-

nego suszeniu.

(zdefiniowania)

majacych

Gb kg — ciezar biezacy drewna odnoszacy sie do dre-
wna wilgotnego w pewnym momencie
schniecia.

Go kg — ciezar drewna bezwzglednie suchego (drew-

na przyjetego za technicznie zupetnie suche
to znaczy, dla ktérego wilgotno$¢ przyjeto
rowng zero).
Przy postugiwaniu sie tymi trzema wielko$ciami ist-
nieje mozliwo$¢ szczegéltowego zdefinowania wilgotnosci

drewna w trojaki spos6b. Chcac wyrazi¢ wilgotnosé

w liczbach bezwzglednych Ilub w procentach napiszemy:
Gb - Go B Gb — Go

WO = ------go— Kk8&/ii0. lub W0 = - qu—~ 100% 1)
Gb — Go Gb —* Go

Wb = — Qb-——kg/* lub Wb = - Qb--- 100% 2)

W* = GbGpG° kg/tg lub W>= GbGP~ 100% 3>

Te trzy rdéwnania definiujace w sposob szczegélowy

wilgotno$¢é réznig sie mianownikiem, charakteryzujgcym

poziom odniesienia, jezeli pod tym okreéleniem bedzie-
my rozumieli ciezar drewna w stanie, do ktérego chce-
my odnies¢ wilgotnos¢.

Wilgotno$¢ zdefiniowana réwnaniem pierwszym jest
odniesiona do ciezaru drewna bezwzglednie suchego. Po-
ziom odniesienia jest w tym wypadku najnizszy i nie-
zmienny (staly). Poziom odniesienia jest ponadto nieza-
lezny od poczatkowej wilgotnoéci. Jest to bardzo wazna
dodatnia strong tego sposobu zdefiniowania wilgotnosci,
ktéra przyjeto okresla¢ nazwg wilgotno$ci bezwzglednej.

Wilgotno$¢ zdefiniowana réwnaniem drugim jest od-
niesiona do bierzgcego czyli kazdoczesnego cigzaru dre-
wna wilgotnego. Poziom odniesienia jest w tym wypad-
ku zmienny i wyzszy (w skrajnym przypadku réwny)
od poziomu odniesienia wypadku poprzedniego. Zmiana
poziomu odniesienia nastepuje w miare wysychania dre-
wna. Poziom odniesienia jest jednak niezalezny od wil-
gotnos$ci poczatkowej. Wilgotnoé¢ tak zdefiniowana nazy-
wana jest wilgotnos$cia biezaca (ze wzgledu na odniesie-
nie jej do biezgcego ciezaru drewna). Spotykana nazwe
wilgotno$¢ wzgledna nalezy, zdaniem moim, uwazaé¢ za
niezbyt udata.

Wilgotno$¢ zdefiniowana réwnaniem trzecim odniesio-
na jest do poczatkowego ciezaru drewna wilgotnego. Po-
ziom odniesienia jest wyzszy niz w obu poprzednich wy-
padkach. Jest on staly dla pewnego konkretnego wy-
padku to znaczy dla pewnej okreslonej wilgotnosci po-
czatkowej, jednakze ze zmiang wilgotnosSci poczatkowej
poziom odniesienia zmienia sie. Wilgotno$¢ okreslona
w ten sposob bedzie wigec r6zna, w zaleznosci od tego,
jaka byta wilgotno$¢ poczatkowa drewna. Postugujac
sie ta definicjag wilgotnos$ci bedziemy przy suszeniu otrzy-
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mywali rézne wilgotnosci koricowe (liczbowe wartosci)
odpowiadajgce jednakowym stanom (fizycznym) drewna.
Dla ich poréwnywalnos$ci ze soba nalezy przeprowadzi¢
dodatkowe przeliczenia, przyjmujac pewien poziom po-
rGwnawczy (np. ciezar drewna suchego). Jest to wada
tego sposobu definiowania wilgotnos$ci, ktéra musiataby
by¢ wyréwnana niezaprzeczalnymi korzys$ciami. Wilgot-
nos$¢ zdefiniowanag réwnaniem trzecim mozna nazwad,
wobec jej bezposredniej nieporéwnywalnos$ci, wilgotnoscia
pozorna.

Oprécz przytoczonych definicyj wilgotnosci wynikaja-
cych z poziomu odniesienia mozemy wyrézni¢, biorac
pod uwage proces suszenia drewna: wilgotno$¢ poczatko-
wa i wilgotno$¢é koncowa, to jest wilgotno$¢ drewna na
poczatku i koncu okresu suszenia. Pomiedzy nimi znaj-
duja sie kazdoczesne, przejSciowe wilgotnoséci, ktére moz-
na nazwac¢ wilgotno$ciami posérednimi. Wszystkie te wil-
gotno$ci moga by¢ wyrazone jako wilgotnosci bezwzgled-
ne, biezace i pozorne.

Uwazam, ze sprawa roznic wartosci liczbowych w il-
gotnoséci bezwzglednej, biezacej i pozornej oraz zwigzkéw
arytmetycznych zachodzacych pomiedzy tymi wilgotno$cia-
mi wymaga nalezytego uwypuklenia i naswietlenia, gdyz
operowanie og6lng nazwag wilgotno$¢ — bez uwzglednie-
nia, o ktérej wilgotnosci (bezwzglednej, biezacej czy po-
zornej) jest mowa — musi prowadzi¢ do nieporozumien
i pomytek.

a) Wilgotnos$ci poczatkowe wedtug
nych definicyj wilgotno$ci wynosza:

Wilgotno$¢ poczatkowa bezwzgledna

Tir GP - Go
Wop = ~ G 0 KG/K G oo 4>
Wilgotno$¢ poczatkowa biezgca
TI7 Gp Go
Wbp = Gp KO/K G oo 5)
Wilgotno$¢ poczatkowa pozorna
Gp — Go
Wzp = — Gp-——- w kg 6)

Istnieje réznica pomiedzy wilgotnoscia poczatkowa
bezwzgledna a wilgotnoscia biezaca i pozorng. Nie ma réz-
nicy pomiedzy wilgotno$ciag poczatkowa i pozorng gdyz
Gb = Gp.R6znica ta uwidoczni sie dopiero w miare wy-
sychania drewna.

b). Miedzy wilgotnoséciag posrednig lub koncowa, bez-
wzgledng a wilgotnos$cia biezaca zachodzi zwiazek naste-
pujacy:

Z réwnania 1) otrzymujemy

Gb
1+W 0
Go
Z réwnania 2)
Gb 1
Go ~ 1 Wb
Zatem
1+ WwWo
czyli otrzymujemy wyrazajac wilgotno$¢ w warto$ciach
bezwzglednych Iub procentach:
Wb Wb
Wo = i — Wb kg/ug lub Wo = Too Wb 10°@ ..... 7

oraz

Wo=1t + w; kg/kg lub Wb= tJ two 100%....8

c). Zwigzek pomiedzy wilgotno$cia bezwzgledng a wil-
gotnosécia pozornag jest nastepujacy:
Z roéwnania 1) otrzymujemy:

Gb — Go — Go Wo
Z réwnania 3)
Gb — Go — Gp Wz
Zatem
Go Wo — Gp Wz
czyli

G G
W o=~£ Wzkg/k Iub Wo = 7 Wz %

trzech przytoczo-



Zeszyt 7— 8 PRZEMYSL
oraz
c1 g
Wz = 7=r~ Wokg,/ lub Wz = ~ WO% oo 10)
Gp kg Gp

Gp
Nalezy przypomnieé, ze stosunek gajj" jest dla dane]

deski kontrolnej wartoscig stalag. Zmienia sie on jednak
w zaleznosci od wilgotnos$ci poczatkowej deski. Stosunek
ten mozemy wyeliminowa¢ wprowadzajac bezwzgledng
wilgotno$¢é poczatkowa lub pozorng wilgotno$¢ poczatko-
wa. W pierwszym wypadku z réwnania 4) otrzymujemy:

Gp Go 1
Gr= 1+ Wop lub Gi= 1+ Wop
Postugujac sie tymi zalezno$ciami przeksztatcamy réw -
nania 9) i 10) na:
100+Wop
Wo = (1+ Wop)Wz kg/k lub Wo= —— wz%...l)
oraz
Wz=rr ™ P ksl lub Wz = iooTW7p 100% 12)

W drugim wypadku z réwnania 6) otrzymujemy
Go Gp 1

Gp = 1— W*PIlub g7 = 1- Wzp

Postugujac sie tymi zaleznosciami przeksztatcamy row -
nania 9) i 10) na:

- Wz
Wo = i — Wzpkg/kg lub we = ioo—wzp 1000° - 13)
oraz
100— Wzp
Wz = (1—Wzp)Wo kg/kg lub Wz 100 W, % ..14)

Pierwsze z réwnan oznaczonych przez 11) do 14) odno-
sza sie do wilgotnos$ci wyrazonych w liczbach bezwzgled-
nych, drugie za$ do wilgotnosci wyrazonych w procen-
tach.

d) Pomiedzy wilgotno$cia pos$rednig i koncowa bieza-

ca a wilgotnos$cig pozorna zachodzi nastepujgca zaleznos$¢:
Z réwnania 2) otrzymujemy
- Go
Gb = i Wb

z rbwnania 3)
Gb — Go + Gp Wz

zatem
Go
Wb Go + Gp Wz
czyli
Gp Wz
Wb = Go +GP Wz kg/kglub Wb =
GP Wz
100 Go Gpw, 100% 15)
Go Wb
Wz = Gp (1L — Wb) kg/kg lub Wz
Go Wb 100% 16)
~ Gp (100 — Wb)
e) Dla zorientowania sie w réznicach wartosci licz-

bowych zachodzacych pomiedzy wilgotnosciag bezwzgled-
ng Wo, wilgotno$ciag biezagca Wb i wilgotnoscig pozorng Wz
zamieszczona zostata ponizsza tablica, w ktérej dla Wz

przyjeto rézne poczatkowe wilgotnosci (10%, 20% i50%).
Wz Wz

Wo Wb Wo Wb
% (/) 10% 20% 50% % % 10% 20% 50%
0 0 0 0 40 28,6 36,0 32,0 20,0
5 4,8 45 40 25 50 33,3 45,0 40,0 250
10 91 90 8,0 50 60 37,6 54,0 48,0 30.0
15 13,0 135 120 75 70 41,2 63,0 56,0 350
20 16,8 18,0 16,0 10,0 80 44,4 72,0 64,0 40,0
25 20,0 225 20,0 125 90 47,4 81,0 72,0 450
30 231 27,0 24,0 150 100 50,0 90,0 80,0 50,0
Tablica ta ulozona zostata w oparciu o réwnania (8 i 14).
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Widzimy z tablicy duza zalezno$¢ Wz od wilgotnos$ci
poczatkowej, jak réwniez, ze Wz jest zawsze mniejsza od Wo.
Wilgotno$¢ pozorna jest mniejsza od Wb dla wartosci Wb
ponizej wilgotno$ci poczatkowej (schniecie), natomiast
dla wartosci Wb powyzej wilgotno$ci poczatkowej (nasig-
kanie) Wz jest wieksze od Wh.

Patrzgc na tablice widzimy bardzo dobitnie, ze warto$¢
liczbowa, wyrazajaca wilgotno$¢ pozorna, przedstawia tyl-
ko woéwczas warto$¢ praktycznag, poréwnywalng z inny-
mi warto$ciami liczbowymi wilgotnos$ci, gdy jest réwno-
czes$nie podana wilgotno$¢ poczatkowa. Bez tego dodat-
kowego okreslenia warto$¢ pozorna nie reprezentuje zad-
nej $cistej wartosci liczbowej i jest nieporownywalna.
Z tego powodu operowanie wilgotno$cia pozorng jest nie-
wygodne i prowadzi¢c moze do pomytek. Nadmieni¢ na-
lezy, ze dane w literaturze naukowej i fachowej odno-
szace sie do wilgotnoéci drewna w dziedzinie suszenia
drewna, wytrzymatos$ci itp. wyrazaja wilgotno$¢ bez-
wzgledna a w niektérych wypadkach biezaca.

Powracajgc do poréwnania obu metod mozemy stwier-
dzi¢:

a) . Metoda O przyjmuje wilgotnos$ci poczatkowa,
Srednie i koncowa, jako wilgotno$ci bezwzgledne. Ope-
ruje wiec liczbowymi warto$ciami wilgotnoéci niezalez-
nymi od poczatkowych warunkéw, bezposSrednio poréw-
nywalnymi, nie wymagajgcymi przeliczen, tatwiejszymi do
pamieciowego utrwalenia.

Metoda K postuguje sie wilgotno$ciami wyrazonymi
jako wilgotnosci pozorne. Operuje wiec liczbowymi war-
tosciami bezposrednio nieporéwnywalnymi, wymagajacy-
mi dodatkowych przeliczen (zrédto omytek), trudniejszy-
mi do opanowania pamieciowego a wiec bardziej ktopot-
liwymi w uzyciu.

po-

b) . Dla obu metod, w ogélnosci dla wszystkich metod

kontroli postugujacych sie wazeniem desek kontrolnych

(préobnych) dla okreélenia wilgotnos$ci, potrzebne jest:

1. Ustalenie wilgotnoséci poczatkowej desek kontrol-
nych obojetnie jaka metoda badan préobki (zwykle
wazenie i suszenie w suszarce).

Zwazenie desek kontrolnych dla ustalenia
czatkowego ciezaru.

3. Obliczenie ciezaru drewna
deski kontrolnej.

Pod tym wzgledem obie poro6wnywane metody

sg identyczne.

ich po-
bezwzglednie suchego

kontroli

c) . W obu metodach kontroli istnieje mozliwo$¢ postu-

giwania sie z gory utozonymi tablicami kontrolnymi, za-
sadzajgcymi sie na podaniu ciezar6w deski kontrolnej
dla réznych wilgotnos$ci posrednich i koficowej, ktéra ma
drewno osiagnagé. Utozenie takich tablic jest niezalezne
od przyjecia tej czy innej definicji wilgotnoéci, jak row-
niez jest w zasadzie niezalezne od wielko$éci przyjetego cie-
zaru poczatkowego deski kontrolnej. Tablice takie mo-
zemy utozy¢ postugujagc sie zarowno pojeciem wilgotnos$ci
pozornej jak i bezwzglednej, przyjmujac ciezar poczatko-
wy okreslony okragta iloScia kg czy tez wyrazajacy sie
liczba nieokragta. Inz. Ktosowiak w przytoczonym arty-
kule twierdzi, ze mozliwe to jest tylko przy uzyciu de-
finicji wilgotnoéci pozornej, natomiast przy uzyciu poje-
cia wilgotnos$ci bezwzglednej jest to niemozliwe. Cytuje
odnoény ustep artykutu inz. Kilosowiaka wprowadzajac
oznaczenia stosowane przeze mnie i zaopatrujagc W i G
odpowiednimi wskaznikami:

~Wprowadzenie do mianownika wzoru na wilgotno$¢
drewna: Gp — ciezar drewna mokrego, zamiast Go— cie-
zar drewna suchego, pozwala nam osiggnaé jeszcze inne
istotniejsze ulatwienie, a mianowicie: na podstawie tak
skorygowanego wzoru mozemy zbudowaé z gdéry tablice
kontrolne suszenia drewna dla réznych gatunkéw, wy-
miaréw gruboéci i wilgotnos$ci drewna, unikajac w ten
spos6b tablic indywidualnych uktadanych kazdorazowo.
Nalezy dodaé¢, ze utatwienie to jest mozliwe jedynie przy
zastosowaniu wzoru

* 100
gdyz przy stosowaniu wzoru
Gb — Go
Wo = =—Qo-— <100

uproszczenie w postaci
nych jest niemozliwe."

To twierdzenie inz.
i nieuzasadnione. Oba

z go6ry utozonych tablic kontrol-

Ktosowiaka
bowiem

jest niezrozumiate
rGwnania przedstawiaja
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liniowag zalezno$¢ pomiedzy tylko dwoma zmiennymi, nie-
zalezng W*° lub W z a zalezng Gb. Wielkos$ci Go i Gp sa dla
okres$lonej deski kontrolnej state. Jedna z nich moze by¢
zawsze wyrazona liczbg okragts.

Jako korzy$¢ wynikajgca z postugiwania sie wilgot-
noscia pozorng mozna uwazaé¢ pewne ulatwienie w dzia-
taniu rachunkowym, ktoére najlepiej widoczne bedzie, gdy
przeksztatcimy réwnania definiujace wilgotno$¢ bezwzgle-

dnag i pozorna nastepujgco:

Gb — GO WO - GO KO e s 17)
oraz

Gb = GPp WZ 4 GO KO oo 18)

Utatwiamy wykonanie iloczynu Gp Wz w poréwnaniu
z iloczynem Go W ojgdyz nie zawsze GO bedzie liczbg okra-
gta przy przyjetym okragltym Gp.Nie przesadzam jednak-
ze, czy konieczne jest przyjmowanie okragtego Gp . Mo-
zemy bowiem zatozyé state Go,wyrazone liczbg ograatg
wowczas bedziemy mieli Gp wyrazone liczbg nieokragta
lecz stata dla pewnej wilgotnos$ci poczatkowej. Nie mu-
simy wreszcie do obliczenia ciezaru biezacego, w zalez-
nosci od Wo,postugiwaé sie wzorem 17), mozemy bowiem
z robwnan 4) i 17) uzyskaé réownanie, w ktéorym nie ma
Go. Mianowicie z rownania 4) otrzymujemy

-~ 1+ Wpkg

a po wstawieniu do réwnania 17) otrzymujemy réwna-
nie

1 " Wo 100 -f- Wo
Gb = Gpi + Wopkg' lub Gb7 GpToo + WoPmw 19)

Postugujgc sie rowaniem 19) i przyjmujagc Gp wyrazony
liczbg okragta mozemy bez trudnos$ci zbudowad state ta-
blice dla statego ciezaru poczatkowego a dla réznych wiil-
gotnos$ci poczatkowych w identyczny sposéb jak to propo-
nuje inz. Klosowiak.

Czy ewentualna niewielka korzy$¢ rachunkowa, wy-
nikajaca z zastosowania wzoru 18), z ktorej korzystali-
by$§my przy uktadaniu proponowanych statych tablic kon-
trolnych tylko jednorazowo, wyréwnuje niedogodnos$ci wy-
nikajace z wprowadzenia do zycia praktycznego wilgot-
nos$ci pozornej? OdpowiedZ musi by¢ przeczaca.

Czynnosci rachunkowe mozemy sobie utatwi¢ postugu-
jac sie nomogramami nie méwigc juz o suwaku logaryt-
micznym, czy maszynie do liczenia. Punkt ciezkos$ci za-
gadnienia nie lezy w czynnos$ciach rachunkowych, ktérych
nie bedzie wykonywac¢ robotnik lecz pracownik biurowy.
Praktycznie nie ma najmniejszej réznicy czy postugujemy
sie przy opracowywaniu proponowanych przez inz. Kito-
sowiaka statych tablic kontrolnych pojeciem wilgotnos$ci
pozornej, czy tez pojeciem wilgotnosci bezwzglednej.

2. llos¢ desek kontrolnych

Metoda O zaleca kontrole przebiegu suszenia przy uzy-
ciu 4 sztuk desek. Wedtug wskazéwek podanych w lite-
raturze tego przedmiotu nalezy stosowaé nawet 6 desek
kontrolnych. Chodzi o uzyskanie wglagdu w przebieg su-
szenia w réznych miejscach suszonego stosu, stwierdze-
nie odchytek, uzyskanie przecietnej wartosci.

Metoda K opiera sie na jednej desce kontrolnej.

Ogo6lnie rzecz biorgc zredukowanie iloéci desek kon-
trolnych bytoby dla praktyki bardzo pozadane ze wzgle-
du na zmniejszenie iloSci powtarzanych czynnos$ci (wa-
zenie, notowanie, odczytywanie odpowiednich wilgotnos$ci).
Odpowiedz na pytanie, czy ta redukcja nie pociggnie za
sobg ujemnych nastepstw, nie lezy jednak w ramach roz-
wazan teoretycznych lecz muszg jg daé¢ celowo przepro-
wadzone dos$wiadczenia. Doswiadczenia te powinny wy-
kaza¢ jak w pewnych okre$lonych warukach suszenia,
z obserwaciji jednej tylko deski kontrolnej mozna wnios-
kowaé¢ o przebiegu suszenia w catej partii drewna. Innym
zagadnieniem jest, jak dalece jedna deska kontrolna re-
prezentuje przecietng wilgotno$¢ poczatkowa catej partii
drewna poddanego suszeniu, co wigze sie z zagadnieniem,
czy i w jaki sposéb réznice poczatkowej wilgotnoéci po-
szczegblnych elementéw w partii drewna zmniejszaja sie
W miare postepu suszenia.

Wydaje mi sie, ze przy niezbyt zacie$nionej tolerancji
odnos$nie wilgotnoéci koncowej, zagadnienia te dadzag sie
pozytywnie rozwigzac.

3. Ciezar poczatkowy desek kontrolnych

Metoda O przyjmuje, w pewnych granicach, ogdélnie
biorac dowolny ciezar poczatkowy desek kontrolnych.
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Metoda K przyjmuje okres$lony ciezar poczatkowy deski
kontrolnej, wyrazajacy sie liczba okragta.

Przyjmujac dowolny ciezar poczatkowy musimy kazdo-
razowo opracowac tablice kontrolna, zwitaszcza jezeli ma-
my zamiar postugiwaé¢ sie kilku deskami kontrolnymi
r6znigcymi sie wilgotnoscia poczatkowa. MielibySmy wiec
do czynienia z tablicami kontrolnymi indywidualnymi.

Zakladajac okreslony ciezar poczatkowy dla pewnej
wilgotnosci poczatkowej, mozemy sie postugiwaé stale
tymi samymi tablicami kontrolnymi, jednorazowo opraco-
wanymi. MielibySmy w tym wypadku tablice standartowe.
Takie tablice nie wykluczajg postugiwania sie wieksza
iloécia desek kontrolnych, dla kazdej deski mogtaby bo-
wiem by¢ uzyta, w zaleznosci od jej wilgotnos$ci poczat-
kowej, odpowiednia tablica standartowa.

Metoda K. uwaza za konieczne, aby ciezar poczatko-
wy byt wyrazony liczbg okragta, a w zwigzku z tym,
aby postugiwac¢ sie wilgotnoscia pozorng. Jak juz powie-
dziano poprzednio, tablice kontrolne indywidualne i stan-
dartowe da sie utozy¢ réwniez, postugujac sie wilgot-
noscia bezwzgledna.

Ciezar poczatkowy moze by¢ przy tym wyrazony licz-
ba okragta, co miatoby na celu unikniecie ewentualnych
omytek Wagowych przy wykonywaniu desek kontrol-
nych.

Natomiast wprowadzenie stalego ciezaru drewna bez-
wzglednie suchego przedstawia korzy$¢ polegajaca na po-
stugiwaniu sie statymi ciezarami biezacymi, odpowia-
dajacymi pewnym wilgotno$éciom (bezwzglednym), a wiec
kontrole suszenia poniekad nawet pamieciowa.

Rdéznice przebiegu wartoéci liczbowych ciezaréw w sta-
tych tablicach kontrolnych przy obu zatlozeniach ilustruje
ponizszy przykiad:

A. Staly ciezar B. Staly ciezar drewna

poczatkowy deski bezwzglednie suchego

Wilgotno$¢ poczatkowa Wilgotno$é poczatkowa

30% 20% 30% 20%
bo bo .

3 M 3 M gfgfs s

0 ‘O o S Vo P—

39 o @0 ® b o 3 Ef ; %

U o uo u o e w% £g

& H Bo £ g k lcl)o £ & £ .m % Bo 2

0 H l% - w 0 5 I

o ij O¢@ [S-0 O~ & 3 O .8

2,00 30 2,60 30

1,92 25 2,50 25

1,85 20 2,00 20 2,40 20 2,40 20

1,77 15 1,92 15 2,30 15 2,30 15

1,72 12 1,87 12 2,24 12 2,24 12

1,69 10 1,83 10 2,20 10 2,20 10

1,66 8 1,80 8 2,16 8 2,16 8

1,63 6 1,77 6 2,12 6 2,12 6

1,60 4 1,73 4 2,08 4 2,08 4

1,57 2 1,70 2 2,04 2 2,04 2

1,54 0 1,67 0 2,00 0 2,00 0

Uwaga: ciezary podane w tablicy A zaokraglono do
dwéch miejsc, a w tablicy B podane ciezary sa ciezarami
doktadnymi.

Przy postugiwaniu sie okreslonym ciezarem poczatko-
wym powstaje zagadnienie pobrania ,na oko" deski kon-
trolnej o nieco wyzszym ciezarze i nastepnie stopniowego
zmniejszania ciezaru przez obrzynanie czesci deski az do
uzyskania zadanego ciezaru. Przy takim postepowaniu
powstaje niebezpieczenstwo dla doktadnos$ci kontroli prze-
biegu suszenia wynikajace z przyciecia deski kontrolnej
0 niezbyt doktadnym ciezarze.

Najlepiej zobaczymy to na liczbowym przyktadzie,
przyjmijmy ciezar poczatkowy deski kontrolnej 2,0 kg,
wilgotno$¢ poczatkowa (bezwzgledng) 20%. Suszymy do
8% wilgotnosci, ktérej odpowiada ciezar deski 1,80 kg.
Jezeli jednak ciezar poczagtkowy deski nie byt doktadny
1 wynosit tylko 1,96 kg, to ciezarowi 1,80 kg odpowiada
wilgotno$¢ nie 8% lecz 10,2%. Dopuszczajac wiec przy
wazeniu' deski btgd 2% w okreéleniu wilgotno$ci myli-
my sie o 27,5%.
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Przy okres$lonej tolerancji wilgotnosci ko6cowej su-
szenia musi by¢ okre$lona tolerancja ciezaru poczagtko-
wego'. Jest ona nie wielka. Bez podkres$lenia tego mo-
mentu cate zagadnienie ma tylko charakter teoretyez-
ny.

4. Zakres kontrolowanych czynnikéw

Obie metody majag zasadniczo ten sam zakres kontro-
lowanych czynnikéw majacych wptyw na przebieg susze-
nia. Odczytuje sie w obu wypadkach temperature wska-

zywang przez termometry suchy i wilgotny, gdyz ten
sposéb okreélenia wilgotno$ci wzglednej powietrza jest
w suszarnictwie najbardziej rozpowszechniony. Dalszg

sprawg jest, czy obsluga suszarni ma obowigzek odno-
towa¢ na podstawie tych odczytéw oraz postugujac sie
tablicg (lub wykresem) wilgotno$¢ wzgledng powie-
trza.

Oprécz odczytow termometrow stwierdzana jest wil-
gotno$¢ desek kontrolnych na podstawie ich wazenia ewen-
tualnie za pomoca bezposrednich pomiaréw odpowiedni-
mi przyrzadami do pomiaru wilgotno$ci drewna. Metody
r6znig sie tylko sposobem okres$lenia wilgotnosci desek
kontrolnych ze znanych ich ciezaréw biezgcych a wiec
tylko technikga rachunkowa.

5. Charakter stosowanych drukéw kontrolnych i podziat
funkcji kontrolnych
Metoda O zaleca dwa rodzaje drukéw — jeden zawie-

rajacy”™ przepis i
bezposredniej

notowania temperatur przeznaczony dla
obstugi suszarni, drugi w postaci raportu

E. JANWIN

Ramowy plan miejsc
przemystu
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zawierajgcego znaczna ilos¢ danych o charakterze pro-
dukcyjno-kontrolnym i przedstawiajacych warto$¢ staty-
styczng. Ten drugi druk (raport suszenia) ma byé prowa-
dzony przez osobe kierujgca suszeniem.

Metoda K. wprowadza powazne uproszczenia przez za-
stosowanie jednego druku kontrolnego, dostosowanego do
kontroli przy pomocy jednej deski kontrolnej o przepisa-
nym z goéry ciezarze poczatkowym i uwidocznieniem
wprost w druku zwigzku pomiedzy wilgotnoécig drewna
a ciezarem deski kontrolnej.

Unika sie w ten sposob wykonywania dziatan rachun-
kowych przeez obstuge suszarni, od obstugi nie wymaga
autor nietody zadnych kwalifikacji w tym kierunku.

Obie metody przepisuja temperature i wilgotnos¢
wzgledng powietrza, gdyz przepisujg temperatury termo-
metréw suchego i wilgotnego.

Metoda K. eliminuje z drukéw nie tylko adnotacje ty-
czgce sie desek kontrolnych lecz réwniez catlg czes¢ tycza-
ca sie wstepnego i posredniego nawilzania powietrza w ko-
morze. Pomija réwniez rubryki wilgotnos$ci wzglednej po-
wietrza oraz szereg innych danych. Wykraczatoby poza
ramy moich uwag szczeg6towe rozpatrywanie i poréw-
nywanie poszczegdlnych rubryk. Ogélnie wydaje sie ze
mozna uzywaé jednego druku a nie pozbawia¢ sie mate-
riatu kontrolnego i statystycznego. Bezpos$rednio obstuga
suszarni nie musi wypetnia¢ wszystkich rubryk (zaleznie
od kwalifikacji), jak réwniez moze mie¢ podane w ta-
blicy warto$ci porbwnawcze wilgotnos$ci z ciezarem desek
kontrolnych.

(Dokonczenie w nastepnym numerze)

powstawania kosztow
drzewnego

Obnizenie kosztoéw wiasnych produkcji wyrobdéw przemystowych jest naczelnym zada-
niem, jakie maja do wykonania zaklady produkcyjne w Planie 6-letnim. Akcja obni-
zenia kosztéw wlasnych, aby w wyniku data pozadane oszczednosci, musi by¢é prowa-
dzona metodycznie w oparciu o systematyczne i Sciste zapisy, ktére musza byc stale po-
réwnywane, dajgc moznos¢ Sledzenia z dnia na dzien faktycznych kosztow witasnych i po-
zwalajac na mobilizacje wysitkbw w punktach powstawania nadmiernych kosztow.

Ramowy plan miejsc powstawania kosztéw, o ktérym mowa w artykule, daje mozli-
wosSci osiagniecia poréwnywalnych wynikéw, umozliwia zasygnalizowanie technikowi, ze
w produkcji pewne ogniwa nie pracujg nalezycie i réwnocze$nie pozwalajg technikowi
na sprawdzenie wynikéw ich poczynan w kierunku usprawnienia produkciji.

WZORUJAC sie na innych przemystach Centralny Za .

rzad Przemystu Drzewnego opracowat ramowy plan
miejsc powstawania kosztéw, obowigzujacych w podleg-
tych zaktadach z dniem 1 stycznia 1951 r. Gtéwnym za-
mierzeniem powyzszego planu miejsc powstawania kosz-
tow jest dalsze ujednolicenie rozliczenia kosztéw wtasnych
i uzyskanie poréwnywalnych wynikéw na odcinku ksie-
gowosci przemystowej. Przemyst drzewny nie jest jedno-
lity w swojej strukturze, wrecz przeciwnie, posiada bo-
gaty wachlarz dziatbw przemystowych, ktérych procesy
technologiczne daleko od siebie odbiegaja. Trudno sie
oprze¢ wrazeniu, ze mamy raczej do czynienia z réznymi
branzami, ktére taczy jedynie wspélne tworzywo — dre-
wno.

Z instrukcji do ramowego planu miejsc powstawania
kosztéw wynika, ze uporzagdkowano mozaike dziatéw prze-
mystowych na podstawie systematyki podanej przez inz.
Stanistawa Rzadkowskiego w broszurze ,Mechaniczna
obrébka drewna“, zeszyt IIl cyklu ,Drewno”“, wydanej
przez ,Czytelnika“ w r. 1950.

Do czterech klas: a) obrébki pierwiastkowej drewna,
b) obrébki uszlachetniajgcej prostej, ¢c) obrébki uszlachet-

niajacej ztozonej, d) przerdbki mechanicznej drewna —
zaszeregowano dziaty przemystowe.

Tartaki, wytwoérnie oklein, obtogéw, sklejek i ptyt
stolarskich reprezentuja obrébke pierwiastkowa;

skrzyn-
karnie, wytwoérnie beczek, kadzi, bebnéw dla kabli elek-
trycznych, parkietéw, tasmy, kotczarskiej, kotkéw szew-
skich, kopyt i prawidet — obrébke uszlachetniajacg pros-
ta; stolarnie meblowe, wytwdérnie mebli gietych, stolarka
budowlana, stolarka biata, wytwdérnie kotodziejskie, ga-
lanterii drzewnej i przyboréw techniczno-biurowych —
obrébke uszlachetniajaca ztozonag; wytwdrnie maki drzew-
nej i trocin specjalnych, wetny drzewnej i ptyt pilénio-
wych — przer6bke mechaniczng drewna.

Z powyzszych dziatow przemystowych z kolei wydzie-
lono wydziaty produkcyjne, obejmujace okreslony etap
wytwolrczy, $ciSle wyrd6zniajacy sie odrebna fazag uszla-
chetnienia tworzywa, badZz tez odmienng metodg produk-
cyjna. Poszczeg6blne dzialy w zaleznoéci od mniej lub bar-
dziej skomplikowanego procesu technologicznego liczg od
trzech do dziesieciu wydziatdw produkcyjnych, stanowia-
cych samodzielne miejsca powstawania kosztow.
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Na tym poziomie zakornczono rozbudowe miejsc pow-
stawania kosztow, rezygnujac z dalszej specyfikacji wy-
dziatéw produkcyjnych na zespolty maszyn, nie moéwiac
0 stanowiskach roboczych.

Widocznie zalozono, ze powyzsze rozwiniecie jest wy-
starczajace, lub tez obawiano sie dalszego pogtebienia
ujmowania kosztéw ze wzgledu na nadmierne obcigzenie
zakladéw wytwdérczych drobiazgowg sprawozdawczoscia
1 dokumentacja wewnetrzng.

Miejsca powstawania kosztéw dziatalnos$ci ogdélnozakita-
dowej czy tez pomocniczej sg do$¢ skromnie rozbudowa-
ne i nie odbiegaja swoim ujeciem od wzoréw spotyka-
nych \v innych przemystach. Raza jednak niedociggniecia
jezykowe, oraz okreélenia niektérych miejsc powstawania
kosztéw np. koszty ogélno-fabryczne zamiast dziatalnos$¢
ogo6lno-fabryczna.

W szystkie miejsca powstawania kosztéw oznaczono
symbolami w uktadzie dziesiethnym. Dzialy przemystowe
nosza symbole dwucyfrowe, wydziaty za$ trzycyfrowe.
W kazdej klasie zarezerwowano pewng ilo§¢ symboli na
ewentualne uzupetnienia, konieczne w wypadku urucho-
mienia dalszych dziatow przemystowych.

Wszystkie podlegte zaktady na podstawie ramowego
planu opracowujg zaktadowe plany miejsc powstawania
kosztow, z tym ze mniejsze zaktady prowadzi¢ moga dzia-
ty przemystowe jako miejsce powstawania kosztéw bez
specyfikacji na wydziaty.

Zastosowany plan miejsc powstawania kosztéw decy-
duje automatycznie o uktadzie funkcjonalnym arkusza
rozliczeniowego. W zasadzie wiec arkusze rozliczeniowe
z jednego miesigca sprawozdawczego beda poréwnywalne
w wypadku istnienia réwnolegtych dziatéw przemysto-
wych w réznych zaktadach, oraz z r6znych okres6w czasu
nawet w wypadku, gdy dany dzial przemystowy wyste-
puje tylko raz w catym przemys$le.

Jedynie nieliczne zaktady dadzg ograniczony materiat
poréwnawczy ze wzgledu na wyzej wspomniane uprosz-
czenie miejsc powstawania kosztéw do dziatdéw, cho¢ i tu
poréwnywanie bardziej ogo6lnikowe wskaze jednak od-
chylenia kosztéw. Wobec braku dostatecznej specyfikaciji
utrudnione bedzie umiejscowienie odchylen w odpowied-
nim wydziale.

Analiza odchylen jest, jak wiadomo, tym
im $cislejsze jest ich ograniczenie w miejscu i w czasie.
Zapewne sama sygnalizacja, ze odchylenia istniejg, juz
jest powaznym osiaggnieciem utatwiajacym racjonalng gos-
podarke jednostka wytwdrcza. W znakomitej wiekszos$ci
wypadkéw précz sygnalizacji odchylen nastapi ich dos¢
daleko idace umiejscowienie. Moze nareszcie dziatalnos$¢
stosunkowo matych dziatbw przemystowych, ktérych
wplyw na ogdélny bilans gospodarczy przemystu drzewne-
go jest znikomy, zostanie nalezycie o$wietlona, aby usu-
nagé¢ ewentualne marnotrawstwo, ktére bardzo czesto ist-
nieje wtasnie na odcinkach produkcji pozornie mniej waz-
nej, bo iloéciowo matej. Odchylenia ujete w liczbach
wzglednych (procentowych) wskazg i to bezwzglednie na
kazde lekcewazenie zelaznego prawa gospodarno$ci.

Nie moga istnie¢ dzialy pasozytujace na osiagnieciach
innych, wiekszych dziatow, kazdy najmniejszy nawet od-
cinek gospodarki narodowej musi konsekwentnie wal-
czy¢ o obnizke kosztéw wtasnych; oszczedny styl pracy

tatwiejsza,
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obowigzuje bez wyjatko6w. Nawet mate i najmniejsze osz-
czednos$ci w skali, ogélnopanstwowej daja powazne sumy,
nie méwigc o znaczeniu wychowawczym walki z marno-
trawstwem, idacej zawsze w parze z porzadkiem i tadem
w kazdym warsztacie pracy.

Uwazne $ledzenie uktadania sie kosztéw przez pewien
okres czasu pozwoli ustali¢ pewne $rednie dla poszcze-
gélnych dziatbw przemystowych, ktére stang sie czynni-
kiem mobilizujacym w szlachetnym wspoétzawodnictwie
o state biezace obnizanie kosztow. Nawet zaktady o nie-
korzystnych warunkach lokalowych lub tez o przestarza-
tym parku maszynowym winny rychto zej$¢ ponizej $red-

niej, tymbardziej zaklady pracujgce w korzystniejszych
warunkach z ‘tatwo$cig znacznie wyprzedza wszelkie
wskazniki rentownosci.

Rezerwy i mozliwosci w tej dziedzinie istnieja w prze-
mys$le drzewnym w rozmiarze znacznie wiekszym, niz
w przemystach o bardziej ustalonych tradycjach produk-
cyjnych. Odpowiednie nastawienie psychiczne i dosta-
tecznie wnikliwa, mobilizujgca kontrola ksztattowania sie
kosztébw moze da ich obnizenie conajmniej o 25% na
pierwszym etapie.

Poza arkuszem rozliczeniowym, dajagcym kontrole glo-
balna, raczej oparta na prawie wielkich liczb, poteznym
czynnikiem pogtebiajagcym wnikliwo$¢ kontroli ksztato-
wania sie kosztow wtasnych sa kalkulacje wynikowe, spo-
rzagdzane sumiennie i rzetelnie i oparte na danych dosta-
tecznie wyspecyfikowanych. Proces technologiczny, rézny
w kazdym dziale przemystowym i czesto jeszcze wyste-
pujacy w Kkilku wariantach, musi znalezé swoje wierne
odbicie w kalkulacji wynikowej, aby uzyskaé¢ koszt jed-
nostkowy wolny od przypadkowosci, lecz odzwierciadla-
jacy stan faktyczny.

Rzetelng kalkulacje wynikowag warunkuje miedzy in-
nymi wtaéciwe wycenianie rob6t w toku, specjalnie
w wypadkach, gdy zlecenia obejmujg wieksze ilosci wy-
robow, ktéryc h wykonanie przekracza, czesto nawet bar-
dzo znacznie, okres jednego miesigca.

Btedne ustalenie warto$ci robét w toku automatycz-
nie daje nierealne ustalenie kosztéw jednostkowych wy-
robu z danego zlecenia. Dostatecznie rozbudowany ar-
kusz rozliczeniowy jest jednym z warunkéw uzyskania
doktadnej kalkulacji wynikowej oraz ustalenia wartosci
rob6t w toku; niezmiernie wazna jest doktadna dokumen-
tacja robocizny i tworzywa w czasie calego procesu pro-
dukcyjnego.

Ramowy plan miejsc powstawania kosztow stworzyt
wiec pewne warunki dla uzyskania sprawozdawczos$ci do-
statecznie pogtebionej, ktéra bedac umiejetnie wykorzy-
stana przez odpowiedzialnych kierownikéw w przemysle
drzewnym sta¢ sie moze narzedziem skutecznej walki
0 obnizenie kosztéw wtasnych, oraz kontroli umozliwia-
jacej S$ledzenie tego problemu w réznych wariantach
1 przekrojach.

Opracowanie ramowego planu miejsc powstawania
kosztéw jest matg cegietkg w realizacji 6-cio letniego pla-
nu gospodarczego; wykorzystanie w petni planu ramo-
wego na terenie catego przemystu w celu uzyskania prze-
widywanych wynikéw, moze sta¢ sie powaznym wkiladem
w realizacje planu na odcinku przemystu drzewnego.

Przypominamy wszystkim naszym Prenumeratorom o koniecznosSci

regulowania naleznosci

rozpoczeciem nastepnego kwartatu.

za prenumerata najpozniej

na 10 dni przed

Nieuregulowanie prenumeraty powoduje automatycznie wstrzyma-

nie wysytki czasopism i z tego wzgledu nalezy pamieta¢ o obowigzu-

jacych terminach wptat.
to P.P.K. ,RUCH" nr 1-19886/110.

Naleznos$¢ prosimy wptaca¢ do PKO na kon-
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Dokumentacja rachunkowosci fabrycznej
CZESC |

PRZYWIESZKA OBIEGOWA

Na odcinku kontroli i obnizania kosztéw produkcji konieczna jest wspéipraca pracownikéw techniczno-
produkcyjnych z pracownikami finansowo-administracyjnymi. Aby wspoéipraca ta byta celowa i wydajna, koniecz-
ne jest zaznajomienie sie pracownik6éw techniczno-produkcyjnych z zasadami dokumentacji fabrycznej oraz spo-
sobem jej sporzadzania. Nie wolno bowiem zapominaé, ze stuzba finansowo-ksiegowa opiera swa prace na takiej
dokumentacji, jaka sporzadza stuzba techniczno-produkcyjna. W pierwszym z tego cyklu artykutdw omawiamy
znaczenie, sposéb sporzadzania i obieg ,przywieszki obiegowej* stanowigcej podstawowy dokument rozlicza-

nia robocizny.

Prowadzenie racjonalnej dokumentacji warsztatowej w zakresie rozliczania robocizny oraz zuzycia ma-
teriatbw stanowi podstawowy warunek kierowania produkcjg zakladu w ramach zaplanowanych zadan i usta-

lonych $rodkéw gospodarczo-finansowych.

Bez nalezycie prowadzonej dokumentacji rachunkowos$ci fabrycznej nie moze by¢ mowy ani o racjonalnej
analizie kosztéw produkcji, ani tez o planowanej akcji utrzymania tych kosztéw w zaplanowanych granicach

oraz ich obnizenia.

W IELE niekorzystnych momentéw natury zaréwno tech-
nicznej, jak i finansowej wynika z braku ewidencjono-
wania produkcji biezacej, op6zniajac wykonanie zadan,
co z kolei naraza przedsiebiorstwo na straty i pozbawia
moznos$ci biezagcego kontrolowania kosztéw wtasnych.

Przestrzenie miedzyoperacyjne na zaktadach, przeta-
dowane potwyrobami bez okres$lenia stopnia przerobu,
nadmierne remanenty elementéw ,niechodliwych® nie-
zewidencjonowanych, spowodowane zlg organizacjag pro-
dukcji, a tym samym zamrazanie $rodkéw obrotowych
przedsiebiorstwa, oto stan spotykany niejednokrotnie w
naszych zaktadach.

Szczeg6towe analizy bilanséw jak réwniez kontrole
magazyn6w miedzyoperacyjnych stwierdzajg duze iloSci
,hiechodliwych remanentéw, ktérych warto$s¢ pieniezna
jest czesto bardzo znaczna.

W trosce o wtasciwe i jednolite zorganizowanie zakta-
doéw produkcyjnych przemystu drzewnego wydano szereg
instrukcji i zarzadzen ktére miaty za zadanie ostateczne
uregulowanie zagadnienn jednolitej dokumentacji na za-
ktadach produkcyjnych przemystu drzewnego. Z posrod
wydanych zarzadzen i instrukcji najwazniejszg role spet-
niaja:

a) instrukcja rozliczenia robocizny,

b) instrukcja gospodarki materiatami.

Robocizna i materiaty, dwa zasadnicze sktadniki kal-
kulacyjne wymagaja szczegdtowego omoéwienia, sg to bo-
wiem podstawowe” elementy zasadniczej dziatalnos$ci za-
ktadéw. Stwierdzi¢ nalezy, ze samo zagadnienie powsta-
wania kosztow produkcji oraz sposéb ich dokumentowania
nie jest dostatecznie opanowane i rozumiane.

Szczegllnie pracownicy ruchu, pracownicy produkcyj-
ni, powinni interesowac¢ sie zagadnieniami organizacji pro-
dukcji i jej dokumentowaniem. Stworzenie wtasciwych
warunkéw dla istnienia tej dokumentacji i jej maksymal-
nego wykorzystania powinno by¢ celem kazdego pracow-
nika produkcyjnego zakiadu. Dokumentacja daje bowiem
z jednej strony stuzbie technicznej moznos$¢ kontrolowa-
nia ilosci i jakos$ci produkcji, z drugiej za$ strony pozwa-
la stuzbie ksiegowos$ci na wtaséciwe rozliczenia rachunko-
we dziatalnos$ci zaktadow.

W niniejszym artykule zajmiemy sie zagadnieniami
kontroli produkcji w toku i rozliczania robocizny.

Instrukcja rozliczania robocizny obejmuje dwa syste-
my rozliczania.

Pierwszy, przewidziany zasadniczo dla wszystkich jed-
nostek produkcyjnych przemystu drzewnego, opiera sie
na ,przywieszce obiegowej* (rys. 1) oraz karcie roboczej
+,R" z kopia, (perferowang). System ten miat na celu tat-
we zaznajomienie pracownikéw z dokumentacja technicz-
ng obiegu wewnetrznego, z zadaniami tej dokumentaciji
i sposobami jej wykorzystania.

Drugi system, iako bardziej skomplikowany lecz do-
ktadniejszy, przewidziany zostat dla zaktadéw duzych,
ktére przeszly juz pierwszg faze organizacji produkcji.
Stworzenie wtadciwej i rzeczowej dokumentacji w zakta-
dzie produkcyjnym wymaga przeanalizowania wielu czyn-
nikbw wynikajacych z profilu produkcyjnego zaktadu.
Niejednolitos¢ oraz wielobranzowo$¢ produkcji naszych
zaktadéw wptywa ujemnie na wtasciwe i dobre zorgani-

zowanie zaktadéw produkcyjnych. Odczuwa sie wyrazny
brak specjalistow — organizatorow w tym mitodym prze-
myéle i dlatego wprowadzone wzory dokumentacji war-
sztatowej powinny by¢é powszechnie stosowane, aby stwo-
rzy¢ jednolite podstawy do ich analizy oraz aby uchro-
ni¢ zaktady od nadmiernych kosztéw spowodowanych
przez wprowadzanie réznych systeméw dokumentaciji,
ktérej przydatnos$¢ i wykorzystanie w duzej mierze uza-
leznione jest od stopnia przygotowania teoretycznego
i praktycznego organizatora.

Dowody rachunkowe

Stuzba ruchu musi sporzadza¢ nastepujace dowody dla
kazdego zlecenia produkcyjnego: a— przywieszki obiego-
w ej — karty robocze, ¢ — kontrolki pobrania materiatow.

Przywieszka obiegowa

Opis przywieszki obiegowej: format A5 (210 X 148),
papier: karton kartotekowy, kolor papieru: dowolny, druk:
czarny dwustronny, wykonanie: pojedyncze karty.

L PRZYWIESZKA OBIECDWA nr.
. J

derenie llogé

Opis elementu

Wymiar koncowy/rrnn/di ............ _izer gir....,
Unnai

_W c(gal Operacjo  Wkora® Stanowisko pracy Kontrola K.T

N Okredlenie iechasitk IUb nozwisko praC - pobre Ry Braki 5 M R Podpis

Dala......cern. f...y ivat

Rys. 1.

U ktad'graficzny formularza dzieli sie na dwie zasad-
nicze czesci: czes¢ | ,nagtéwkowa“, zawierajaca dane ewi-
dencyjne i porzadkowe, dotyczace wystawienia przywiesz-
ki, a wiec: zaktad, numer kolejny, numer zlecenia, ilos¢
sztuk, opis elementu, wymiary konncowe (netto) i uwagi.
Czes$¢ Il ,gtébwna“ zawiera dane dotyczgace kontroli wy-
konania ilosci i jako$ci produkciji.

Zastosowanie przywieszki

Przywieszka obiegowa stuzy do:

a) kontrolowania przebiegu technologicznego fabryka-
cji wg poszczegb6lnych operaciji,

b) kontrolowania ilosci i jakos$ci produkciji,

c) sporzadzania dowodu przychodowego wyrobéw go-
towych i poétgotowych (elementéw) oraz poétfabry-
katéw typowych.
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Rys. 2. Schemat przywieszki obiegowej
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Sporzgdzenie przywieszki

Przywieszki obiegowe sporzadza Biuro Fabrykacji lub
Biuro Techniczne. Przywieszki obiegowe wystawia sie dla
kazdego elementu danego wyrobu oddzielnie. Przy pro-
dukcji mebli zlecenie w zadnym wypadku nie moze obej-
mowac¢ catych kompletéw. Zaktad, ktéry produkuje kom-
plety, musi wystawia¢ zlecenia produkcyjne na pojedyn-
cze czeséci sktadowe kompletu, np. komplety popularne
winny posiada¢ oddzielne zlecenia,(miesieczne) na: 1) tap-
czany, 2) stoly, 3) krzesta, 4 szafy — itd.

Produkcja roczna, poszczegélnych czeéci sktadowych
kompletu powinna by¢ podzielona na dwanascie czesci,
kazda cze$¢ kompletu otrzymuje swoéj numer zlecenia.
Dla kazdego wyrobu nalezy prowadzi¢ oddzielny numer
zlecenia. Pamigta¢ nalezy o tym, ze zamoéwienie CHPD
lub innego odbiorcy nie jest réwnoznaczne ze zleceniem
produkcyjnym, ktére okreéla kazdorazowo wysoko$¢ za-
dania do wykonania dla zaktadu w oznaczonym okresie
produkcyjnym.

Wypetnianie przywieszki obiegowej.

Przywieszka obiegowa, jak podano wyzej, musi by¢
sporzagdzana na kazdy element oddzielnie z podaniem
numeru zlecenia. Towarzyszy ona wykonanemu elemen-
towi od pierwszej operacji az do ostatniej, przewidzianej
na okreslonym wydziale produkcyjnym. Godzine rozpo-
czecia operacji i godzine zakornczenia oraz ilos¢ wyko-
nanych sztuk wpisuje robotnik wykonujacy dana ope-
racje. Kontrola techniczna dokonuje na przywieszce obie-
gowej przyjecia jakosci wykonanej operacji z jednoczes-
nym stwierdzeniem ilosci elementéw co oznacza sie w ko-
lumnie przeznaczonej dla KT (patrz rysunek).

Przywieszki obiegowe, ktérych ilos¢ w poczatkowej
fazie obrébki technologicznej jest bardzo znaczna, w mia-
re postepowania procesu produkcyjnego zanikaja. Dzieje
sieg to dlatego, ze z poszczegdlnych elementéw w ustalo-
nych harmonogramem wydziatach produkcyjnych two-
rza sie podzespoly i zespoty, ktére nastepnie wchodzg jako
czeéci sktadowe wyrobu.

Kontrola technologicznego przebiegu produkcji

Jako przyktad niech nam postuzy ,wieniec do szafy“.
Biuro fabrykacji wystawito przywieszke obiegowa nr 1
na dwa ramiaki poprzeczne i przywieszke obiegowg nr 2
na jeden ramiak podiuzny. Dla w. w. elementéw przewi-
dziana zostata pewna ilos¢ operacji do wykonania ktére to
operacje zostaly wpisane chronologicznie na przywiesz-
kach obiegowych. W pewnym momencie wszystkie prze-
widziane w przywieszkach operacje zostaly wykonane
i przywieszki ,sptynety® do dziatu, ktory je wystawit
(BF lub BT). Zgodnie z harmonogramem i planem pro-
dukcji, — w podpowiednim wydziale znajduje sie przy-
gotowana przywieszka nr 3, przewidujgca dla tych ele-
mentéw sklejenie i potaczenie ich w catosci oraz dalsze
operacje, jakie ma przejs¢ ,wieniec do szafy“. Po zakonh-
czeniu wszystkich operacji przewidzianych dla ,wiefca“
i po przejeciu przez KT przywieszka wraca do dziatu,
ktory ja wystawil, a wieniec zostaje przekazany do ma-
gazynu miedzyoperacyjnego, skad zostaje pobrany do
montazu.

W ten spos6b opracowane zlecenie, rozpisane na przy-
wieszkach obiegowych dla kazdego elementu operacjami,
daje kierownictwu mozno$¢ skontrolowania w kazdej
chwili ilosci i jakosci produkcji oraz ustalenia stopnia
technologicznego przebiegu fabrykaciji.

Obieg dokumentéw kontroli produkcji uzalezniony jest
od:

«— wielko$ci zadania produkcyjnego (zlecenia), a tym sa-
mym od planu produkcyjnego,

— warunkéw produkcyjnych zaktadu,

— organizacji zaktadu.

oraz

Kontrola jakosci produkcji
llo$¢ punktéw kontroli jakosci wykonywanych opera-
cji oraz klasyfikacji elementéw ustala zaktad. Im czesto-
tiwos¢ kontroli przez KT jest wigksza, tym tatwiej i do-
ktadniej mozna regulowa¢ jako$¢ produkcji w elementach.
Najwieksze nasilenie kontroli jakosci produkcji potrzeb-
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ne jest w poczatkowch fazach obrébki technologicznej tj.

w obrébce wstepnej i obrébce zasadniczej (hala maszyn).
. Przywieszka obiegowa przewiduje dla KT nastepujace
kolumny:

— dobrych

— do poprawki

— braki, ktérych powstanie okres$lag nastepujace symbole:

S — z winy surowca,
M = z winy maszyny,
R = z winy robotnika.

Przyjecie przez KT wykonanego zadania i zakwalifi-
kowanie jako dobre oznacza, ze pisarz warsztatowy wpi-
suje robotnikowi w karte robocza petne wynagrodzenie
za wykonang operacje, odnotowujagc w karcie roboczej
rownoczes$nie ilo§¢ wykonanych sztuk oraz czas rzeczy-
widcie zuzyty na wykonanie powierzonego zadania.

Przyjecie przez KT wykonanego zadania w czesci jako
dobrze wykonanego, a w czeéci do poprawki, oznacza, ze
poprawki powinien robotnik wykonaé¢ bezptatnie, otrzy-
mujac w karcie roboczej zapis wykonania calej operacji
do wynagrodzenia.

Ustalenie na zaktadzie punktéw ,naprawy poprawek*,
ptaconych na dniéwke, jest niewskazane, poniewaz zwiek-
sza to koszty wydziatowe.

_Kwalifikacja KT ,braki® powinna by¢ uzasadniona
jednym z trzech wyzej podanych symboli. Braki wynikte
z przyczyn surowcowych lub z winy obrabiarki nie wpty-

wajag na pomniejszenie wynagrodzenia robptnika. Nato-
miast za braki wynikte z winy robotnika zaktad nie
ptaci.

Elementy nie nadajace sie do dalszej produkcji i za-

obnizajg zuzycie materiatéw
sg odpowiednio zara-

kwalifikowane jako braki
danego zlecenia produkcyjnego i
chowywane.

Kontrola przywieszek przez Biuro Fabrykacji

Biuro Fabrykacji w celu zapewnienia mozliwosci kon-
trolowania obiegu przywieszek oraz kontroli Wykonania
zadan produkcyjnych, powinno przywieszki obiegowe
przechowywaé w archiwum. Przechowywanie przywie-
szek obiegowych odbywa ise badZz w skrzynkach do tego
celu specjalnie przygotowanych, badz tez na specjalnych
tablicach. Przywieszki obiegowe, zaopatrzone w numery
kolejne, podlegaja po powrocie z wydziatbw produkcyj-
nych kontroli i posegregowaniu wg numeréw kolejnych.
Biuro Fabrykacji dysponujgc takimi dokumentami moze
kazdego dnia ustali¢ stopien wykonania zadan produk-
cyjnych.

Kontrola wykonania zadan produkcyjnych moze prze-
biega¢ réwniez na specjalnej tablicy. W tym celu whbija
sie w tablice tyle gwozdzi, ile jest wydziatéw produkcyj-
nych i po ,splynieciu® przywieszki obiegowej zawiesza

ja na gwozdziu przeznaczonym dla danego wydziatu
produkcyjnego. Jest to jednoczes$nie sygnatem, ze poleco-

ne zadanie w ustalonym terminie i wydziale zostalo wy-
konane.

Obieg przywieszki

Biuro Fabrykacji badz tez Biuro Techniczne przeka-
zuje wypetnione przywieszki obiegowe do wydziatéw pro-
dukcyjnych. Majster wydziatu produkcyjnego przydziela
zadanie robotnikowi wraz z przywieszkg. Robotnik wy-
konuje polecone zadanie i wpisuje do przywieszki obie-
gowej godzine rozpoczecia operacji oraz godzine jej za-
konczenia. Kontrola Techniczna przyjmuje wykonane za-
danie produkcyjne co do iloéci wykonanych elementéw

oraz ich jakos$ci, a pisarz warsztatowy wpisuje dane
z przywieszki obiegowej do karty roboczej. Pisarz war-
sztatowy zwraca przywieszke obiegowa majstrowi. M aj-

ster przydziela nowe zadanie produkcyjne wraz z nowa
przywieszka obiegowa. Zwrdécona uprzednio przywieszke
majster oddaje na nastepne stanowisko robocze, badz tez
zwraca do Biura Fabrykacji lub Biura Technicznego.

Powigzanie przewieszki obiegowej z kartg roboczg ,R"
i wypetnienie oraz obieg karty roboczej bedzie tematem
innego artykutu.
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W skazniki techniczno-ekonomiczne jako
kontrola wykonania podstawowych zadan
planowych

Kontrola biezaca realizacji zadan planowanych stanowi podstawowy obowigzek kie-
rownikow przedsiebiorstw i zakladoéw. Sprawowanie kontroli przez jedna osobe w oparciu
0 caloksztalt sprawozdawczosci jest praktycznie niemozliwe wobec rozpietosci materiatu
sprawozdawczego. Natomiast wskazniki techniczno-ekonomiczne, stanowigce skondenso-
wang forme sprawozdawczosci, pozwalajg kierownictwu administracyjnemu i spoteczne-

mu przedsiebiorstw i zakladéw na niezawodng biezacg kontrole dzienna,

dekadowa,

kwartalng i roczng przebiegu najwazniejszych zadan planowanych i umozliwiajg zarow-
no natychmiastowa interwencje w razie potrzeby, jak réwniez wyciagniecie odpowied-
nich wnioskéw na nastepny okres planowania.

PRZYPADAJACY naprzedsiebiorstwo lub zaktad odcinek
branzowy ogoélno-panstwowego planu techniczno-przemy-
stowo-finansowego jest konkretnym zadaniem wyznaczo-
nym danej jednostce produkcyjnej w ramach 6-letniego
planu gospodarczego.

Wykonanie planu przez kazda jednostke produkcyjna
jest zadaniem o ogé6lno-panstwowym znaczeniu, wpltywa-
jacym na catoksztatt gospodarki narodowej, a w szczegdl-
nosci na pokrycie zapotrzebowan innych jednostek pro-
dukcyjnych i zaspokojenie potrzeb konsumpcyjnych mas
pracujacych.

Znaczenie wykonania zaplanowanych zadan dla gospo-
darki narodowej wymaga systematycznej kontroli nad
ich wykonaniem. Kontrola powinna obejmowaé¢ nadzér
nad stanem realizacji planu w czasie jego wykonywania,
oraz stwierdzenie osiggnietych wynikéw — dokonywane
po realizacji.

Podstawg do kontroli jest sprawozdawczo$¢, umozli-
wiajaca przeprowadzenie poréwnania wynikéw osiagnie-
tych z zadaniami zaplanowanymi. W zaleznos$ci od okresu
sporzadzania rozrézniamy sprawozdawczo$é: dzienna, de-
kadowa, miesieczna, kwartalna i roczng. Obejmuje ona
catoksztalt zadan zaplanowanych informujac szczeg6towo
o ich realizacji. Ogélna ilo$¢ informacji otrzymywanych
ze sprawozdawczo$ci jest znaczna, a szczegb6lowe zazna-
jomienie sie z ich calo$cia wymaga tak wiele czasu, ze
w praktyce kierownicy przedsiebiorstw i zaktadéw moga
to czyni¢ jedynie okresowo i w odniesieniu do najwazniej-
szych zagadnien.

Totez przy korzystaniu z cato$ci materiatu sprawoz-
dawczego istnieje podziat zagadnien miedzy poszczegélne
dziaty i pracownikéw, ktérym jest on potrzebny w ramach
wyznaczonych im odcinkéw pracy. Zadaniem ich jest
szczeg6lowa analiza powyzszego materiatu oraz zgtasza-
nie odpowiednich uwag i wnioskéw kierownictwu danej
jednostki gospodarczej.

Niezaleznie od otrzymywanych tg droga informacji kie-
rownictwo zaktadu czy tez przedsiebiorstwa produkcyj-
nego powinno otrzymywac¢ bezposSrednio szereg infor-
macji szczeg6tlowych majacych za zadanie biezace orien-
towanie ich o przebiegu realizacji zadan zaplanowanych.
Informacje powyzsze .winny obejmowaé catoksztatt za-
gadnien danej jednostki, co staje sie specjalnie wazne przy
zasadzie jednoosobowego kierownictwa. Forma za$ tych
informacji powinna by¢é mozliwie skondensowana i przej-
rzysta.

W tym celu z cato$ci zagadnien danej jednostki, nalezy
wybra¢ zasadnicze. Dane te powinny umozliwi¢ kierow-
nictwu state kontrolowanie zagadnien podstawowych,
wskazujac potrzebe ewentualnego doktadnego zbadania
poszczegdblnych odcinkéw szczegétowych. Nie wyklucza to
zreszta potrzeby doraznego kontrolowania przez kierow -
nictwo wybranych zagadnien drugoplanowych.

x) Obowigzek ten nabral szczegdélnego znaczenia
w $wietle postanowien Uchwatly Komitetu Ekonomicznego
Rady Ministréw z dnia 12. V. 1950 r. w sprawie struktu-
ry organizacyjnej uspotecznionych przedsiebiorstw prze-
mystu kluczowego, ktéra wprowadzita we wszystkich jed-
nostkach organizacyjnych zasade jednoosobowego kierow -
nictwa.

Dane cyfrowe, wskazujagce na ksztaltowanie sie i zmia-
ny poszczegblinych zagadnien nazywamy potocznie
wskaznikami. Pojecie wskaznika wziete jest ze
statystyki, gdzie jednak stowo to posiada inne, wezsze
znaczenie. W statystyce metody wskaznikéw (indeksy)
uzywa sie do poréwnywania danych tego samego rodzaju,
pochodzacych z ré6znych okreséw, przyjmujac dane z kto6-
rego$ wybranego okresu za podstawe poréwnania. Przyj-
mujemy przy tym, ze wielko$¢ wartos$ci stanowigcej pod-
stawe poréwnania wynosi 100, co pozwala na przedstawie-

nie pozostatych wartosci poréwnawczych w odsetkach
wartos$ci przyjetej za podstawe.
Obecnie w praktycznym uzyciu znaczenie terminu

wskaznik znacznie sie rozszerza ,przy czym wskazZnikami
nazywamy nieraz stosunek dwdéch wielkos$ci niejednorod-
nych pozostajacych jedynie od siebie w pewnej zalez-
nosci. W tym znaczeniu méwimy np. o wskaznikach wy-
konania planu. Wskaznikami nazywamy zatem potoczne
wielkosci wskazujace rozwdj i wyniki dziatalnosci gospo-
darczej. Temu znaczeniu odpowiadajag prowadzone obec-
nie w przemys$le wskazniki miesieczne, kwartalne oraz
wskazniki z wykonania podstawowych wartoéci technicz-
no-ekonomicznych planu.

W skazniki powyzsze stanowiag wtasnie materiat wybra-
ny, przedstawiajagcy najwazniejsze zagadnienia poszczegél-
nych jednostek produkcyjnych z punktu widzenia wyko-
nania planu i stanowig wtaéciwy materiat informacyjny
dla kierownictwa poszczegdlnych jednostek produkcyj-
nych.

Informacje uzyskane ze wskaznikéw nalezy wykorzy-
stywa¢ do interwencji celem zapobiezenia ewentualnym
zagrozeniom realizacji planu; poza tym wskazniki wyka-
zujg dynamike rozwoju danej jednostki produkcyjnej, sta-
nowig materiat do analizy wykonania planu za okres spra-
wozdawczy, oraz daja kierownictwu zaktadéw materiat do
planowania zadan na okres przyszily.

Nie nalezy poza tym zapominaé, ze pod pojeciem ,kie-
rownictwo" rozumiemy nie tylko kierownictwo technicz-
no-administracyjne, ale réwniez kierownictwo polityczne
— Podstawowag Organizacje Partyjna.

Wykonanie planu stanowi podstawowe zadanie i jest
omawiane i dyskutowane na zebraniach partyjnych. Po-
trzebny jest do tego materiat analityczny, ktéry podawat-
by syntetyczne dane obrazujgce stan wykonania planu.
M ateriat taki stanowia przede wszystkim wskazniki wy-
konania planu techniczno-przemystowo-finansowego.

W rozwazaniach i dyskusjach badane sa niewatpliwie
wyniki osiggniete na poszczeg6lnych odcinkach pracy
i przez poszczeg6llnych pracownikéw, co wykaze jeszcze
raz ich wtasciwy stosunek do Frontu Narodowego, to jest
wielko$¢ ich wktadu pracy przy budowie podstaw socja-
lizmu i utrwalaniu pokoju.

Zanim przejdziemy do omawiania poszczegdlnych grup
wskaznikdw, zajmiemy sie jeszcze zadaniami o0gO6Inymi
wynikajacymi z okreséw, w jakich sg one opracowywane.
Jak juz nadmieniono, wskazniki sg to informacje wybrane
ze sprawozdawczos$ci. To tez terminy ich opracowywania
i okresy nimi objete zalezne sa od odpowiednich termi-
néw i okreséw sprawozdawczosci.

W zaleznos$ci od terminu ich opracowywania informacije,
jakie otrzymamy ze wskaznikéw, mozemy podzieli¢ na ta-
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kie, ktére pozwolg jeszcze na natychmiastowe ~dziatanie
i biezace odwrécenie wytaniajacych sie zagrozen oraz na
takie, ktére informujac o powstatych przeszkodach, poz-
wolg jedynie lepiej zaplanowa¢ i wykonywac¢ zadania
w okresie przysztym. .- .o

W zaleznos$ci od tego podziatu poszczegdlne wskazniki
bedg miaty charakter interwencyjny lub analityczny; zna-
czna cze$¢ wskaznikéw bedzie miata wreszcie charakter
mieszany: analityczno-interwencyjny.

Jak juz nadmienili§my, terminy opracowywania zalez-
ne sa od terminéw sprawozdawczos$ci. Sprawozdawczo$é
dzienna i dzienne informacje sygnalizacyjne, prowadzone
sa w jednostkach produkcyjnych i zawierajg podstawowe
informacje o stanie realizacji planu produkcji, o ewen-
tualnych zagrozeniach wykonania planu, jakie moga wy-
stagpi¢ na skutek: nieprzepracowania zaplanowanej licz-
by roboczo-godzin, postojow maszynowych, niepetnego lub
zle rozplanowanego stanu zatrudnienia, ztej jakosci ele-
mentéw lub wyrobéw, w koncu o wyczerpywaniu sie za-
pasu materiatu do produkcji.

Wreszcie dla objecia catloksztattu zagadnien informa-
cje zawieraja dane sygnalizujgce o stanie $rodkéw finan-
sowych i zaawansowaniu prac w rachunkowosci.

Uogdlniajgc stwierdzamy, za zadania dziennych infor-
macji sygnalizacyjnych i sprawozdan dekadowych z wyko-
nania planu produkcji sg $cisle interwencyjne. Wynikajace
z nich wnioski wymagaja natychmiastowego dziatania w
kierunku eliminowania ewentualnych zagrozen. Informa-
cje powyzsze nie wyczerpuja jednak catoéci zagadnien.
Plany produkcji sa zapewne najwazniejszg ale nie jedynag
czescig plandéw techniczno-przemystowo-finansowych. To
tez witasciwa kontrola dziatalnoéci danej jednostki gospo-
darczej musi objag¢ nie tylko produkcje, lecz calo$¢ za-
gadnien planowanych. Poza tym wykazanie koniecznosci
interwencji nie jest jedynym zadaniem wskaznikéw. Do
tych rozszerzonych celéw potrzebujemy danych obejmu-
jacych okresy diluzsze, dostosowane do obowigzujacej
sprawozdawczos$ci. Dlatego tez wskazniki jakimi sie po-
stugujemy, wyliczane sa miesiecznie, kwartalnie i rocz-
nie.

Jak juz nadmieniono, wskazniki powinny obja¢ cato$¢
dziatalnos$ci danej jednostki produkcyjnej. Dadzg sie one
podzieli¢ na szereg grup, przy czym ze wzgledu na wza-
jemne powigzanie podziat na poszczeg6lne grupy zagad-
nien moze by¢ dos¢ dowolny.

W proponowanym przez nas uktadzie podziat ten przed-
stawia sie nastepujgco:

| «— wskazniki techniczno-produkcyjne,

I — N zatrudnienia i ptac,
I — ” finansowe,
v — N inwestycyjne.

I. Na

pierwsze miejsce w jednostkach produkcyjnych
wysuwajg sie wskazniki dotyczace zagadnien bezposrednio
zwigzanych z wykonaniem planu produkcji, obejmujace
zadania produkcyjno-techniczne.

W skazniki powyzsze powinny nam przedstawi¢ wyko-"
nanie planu za dany okres (dekade, miesigc, kwartat, rok)
zawierajgce stosunek produkcji wykonanej do zaplanowa-
nej, wyrazony w odsetkach. Koniecznym jest wskazanie
tych odcinkéw produkcji, na ktérych nie osiagnieto za-'
dan zaplanowanych.

W tym celu wskazniki powinny wymienia¢ asortymen-
ty, w ktérych plan produkcji nie zostat wykonany. Za-
gadnienie to jest szczeg6lnie wazne w jednostkach produk-
cyjnych o szerokim wachlarzu asortymentowym.

Z wykonaniem planu produkcji wiaza sie $ciSle inne
zagadnienia techniczno-produkcyjne. Na czoto wybijaja
sie wskazniki wykazujagce wykorzystanie surowca. Pocia-
ga to za soba konieczno$¢ $cistego rozdziatu branzowego
i utworzenia szeregu podwskaznikow branzowych. Na
przyktad: wydajno$¢ surowca uzywanego do produkcji
mebli, bedzie musiata by¢ rozpatrywana oddzielnie od
wydajnosci surowca tuszczarskiego czy tartacznego. Innym
przyktadem takiego wskaznika jest wskaznik wykorzysta-
nia tarcicy do produkcji skrzyn, wyrazajgcy sie stosun-
kiem materiatu zawartego w gotowych skrzyniach do
m ateriatu zuzytego na ich produkcje. r

Z uwagi na racjonalne zuzycie i akcje oszczednosci
surowca wazne tu beda wskazniki przedstawiajagce udziat
procentowy klas tarcicy uzywanej w poszczeg6lnych bran-
zach produkcyjnych. Pozwalaja one biezgco czuwaé¢ nad
celowo$ciag zastosowania poszczegdlnych klas tarcicy na
ré6zne cele produkcyjne. Typowe informacje tego rodzaju
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zawierajg przede wszystkim kwartalne wskazniki z rea-
lizacji podstawowych zadan planu techniczno-produkcyj-
nego- P f . 2 P 3

Do wskaznikéw produkcyjnych naleza rowniez wskaz-
niki wykazujgce wykorzystanie parku maszynowego, po-
siadanego przez dana jednostke produkcyjna. Wskazniki
wykazujgce wykorzystanie parku maszynowego zawiera-
ja stosunek wykorzystania zaplanowanych do pozostajg-
cych do dyspozycji maszyno-godzin, dalej wykorzystania
parku maszynowego pod wzgledem iloSsciowym, wreszcie
obrazujg uzpetnienie i ewentualne remonty posiadanego
parku maszynowego. Kontrola nad powyzszymi odcin-
kami daje w zarysie ogdlny obraz sytuacji na odcinku
produkcyjno-technicznym.

Il. Nastepna grupe stanowig wskazniki odnoszace sie
do zagadnienia dyscypliny wspétzawodnictwa pracy oraz
ptac. Na czoto wysuwaja sie tu wskazniki przedstawiajace
wykonanie planu zatrudnienia i pracowniko/godzin. Sa
one $cisle zwigzane z wykonaniem planu wydajnos$ci, da-
jacej nam obraz efektu pracy w odniesieniu do ilosci prze-
pracowanych pracowniko/godzin. Z wydajnos$cig pracy
zwigzane sg $cisle wspoétzawodnictwo i ruch racjonaliza-
torski; rozwéj ich powinien by¢ ujety w powyzszej gru-
pie wskaznikéw. Przykitad: wskaznik racjonalizatorstwa
winien wykazywac ilos¢ wnioskéw zgtoszonych w danym
okresie w stosunku do liczby zatrudnionych.

Ostatnim zagadnieniem tej grupy jest wykonanie pla-
nu funduszu ptac. Wskazniki informujgce o jego reali-
zacji powinny wykazywaé¢ zwigzek z ksztattowaniem sie
wskaznikéw z wykonania planu produkcji zatrudnienia
jpracowniko/godzin i wydajnosci.

I11. Dalsza grupa wigzaca sie zresztg z funduszem ptac
sa wskazniki finansowe. Grupa powyzsza obejmuje szereg
zagadnien roznigcych sie miedzy sobg, przy czym tacz-
nikiem, jaki pozwala je zestawia¢ jest ich bezposredni
wplyw na gospodarke finansowa danej jednostki.

W ten sposéb w ramach tej grupy znajduja sie zagad-
nienia zaopatrzenia, zbytu, wykorzystania posiadanych
Srodkéw obrotowych i wreszcie osiagniete wyniki finan-
sowe. Podziat ten jest zreszta bardzo dowolny, te same
wskazniki informuja np. o stanie zapaséw materiatow
do produkcji a jednoczes$nie wykazuja ewentualne prze-
kroczenia normatywow finansowych. RoOwniez wskazniki
zbytu informujgce o przebiegu odbioru i wysytki gotowej
produkcji majg znaczenie zaréwno z punktu widzenia
produkcyjnego jak i finansowego, np. poréwnanie rzeczy-
wistego zbytu wyrobéw gotowych w kolejnych trzech de-
kadach miesigca z miesiecznym planem zbytu.

W ten spos6b od zagadnien zaopatrzenia i zbytu prze-
chodzimy wprost do wykorzystania posiadanych Srodkéw
obrotowych i przestrzegania ustalonych normatywow.

Dane powyzsze stanowig materiat do kontroli reali-
zacji finansowej czesci planu.

Ostatnie wskazniki grupy finansowej informujg o wy-
nikach osiggnietych przez dang jednostke gospodarcza
z punktu widzenia finansowego. Dane te obejmuja reali-
zacje planu kosztéw wiasnych i $cisle z nia zwiazany
wynik finansowy osiggniety w danym okresie. Obie po-
wyzsze informacje stanowiag ostateczng funkcje zagadnien
danej jednostki i wigza sie z ksztatltowaniem poprzednich
wskaznikéw, a zwlaszcza z wykonaniem planu produkciji.

V. Oddzielng grupa zagadnien,
nie we wszystkich jednostkach, sg inwestycje.

Najprostszymi informacjami, jakie interesujg kierow-
nictwo danej jednostki produkcyjnej beda wskazniki
przedstawiajace stan realizacji wykonawstwa dokumenta-
cji, wykonawstwa rzeczowego i finansowego w stosunku
do wielkosci planowanych.

Grupa powyzsza oddziela sie do$¢ wyraznie od po-
przednich informacji ze wzgledu na brak bezposSredniej
tacznosci z biezacymi procesami produkcyjnymi. Mimo to
kontrola nad nimi nalezy réwniez do zadan kierownict-
wa danej jednostki.

Powyzsze uwagi nie wyczerpuja oczywiscie tematu
wskaznikéw techniczno-ekonomicznych. Szczegétowe wy-
kazy obowigzujacych wskaznik6w oraz instrukcja ich
opracowywania zawarte sa w odnosnych zarzadzeniach
Centralnych Zarzadéw.

Artykutem niniejszym pragniemy zwré6ci¢ uwage szcze-
g6lnie kierownictwa zaktadéw oraz cztonkéw Rad Za-
ktadowych na konieczno$¢ i korzysci postugiwania sie
wskaznikami jako $srodkami kontroli wykonania planowa-
nych zadan.

wystepujacg zresztg
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Przemyst drzewny posiada wtasna placowke
doswiadczalno-badawczg

M ozna by sie spiera¢ o to, czy stusznie nadano nazwe
Jaboratorium utworzonemu $wiezo zaktadowi badawczo-
dos$wiadczalnemu dla celéw przemystu drzewnego.

Niemniej jednak fakt powstania jak i tres¢, jaka ma
by¢ wypetniona dziatalno$¢ zaktadu, stanowig jakby stu-
py graniczne, ktdrymi krajowy przemystdrzewny odgradza
sie raz na zawsze od stanu nieznajomos$ci lub stabej znajo-
mosci, ,samego siebie*, w jakim sie dotad znajdowal.

Prawie w zupelnym zaniedbaniu znajdowata sie dzie-
dzina badan licznych i réznorodnych zjawisk codziennego
zycia przemystu drzewnego i wzajemnego ich do siebie
stosunku. A stan tego braku doswiadczenia powodowat
niemozno$é¢ usuwania z drogi powstajgcych na kazdym
kroku przeszkdéd i trudnosci, oraz znalezienie wtasciwych
i odpowiednich $rodkéw zapobiegajacych ich powstawa-
niu, inne nasze przemysty zwilaszcza kluczowe, posiadaja
juz swoje gtéwne instytuty centralne laboratoria i inne
zaktady badawcze i od dawna korzystaja z wynikéw ich
prac, przynoszacych staly postep w réznych dziedzinach.
Przyczyny dos$¢ pdznego powstania Laboratorium Prze-
mystu Drzewnego byty liczne, przewaznie od swego prze-
mystu niezalezne. Lecz dobrze sie stanie, jeéli Laboratorium
w pracy swojej stara¢ sie bedzie, jak zresztg zamierza,
wykorzysta¢ i stosowa¢ wprowadzone metody badan i wy-
niki osiggane doswiadczenia tych, ktérzy je wyprzedzili
gdzie indziej.

Sczeg6lnie bogatg skarbnica w tym wzgledzie bedzie
nauka radziecka, ktéra przeprowadza badania i doswiad-
czenia w swoich $wietnie wyposazonych instytutach (Cen-
tralny] Aero Hydrodynaziczeskij Institut i Centralnyj
Nauczno IsledowatwlInyj Institut Mechaniczeskoj Obrobo-

Drewiesiny) i publikuje swe osiggniecia w licznych
iwr;a(l: wysokim poziomie naukowym stojagcych wydawnic-

Powotane do zycia po raz pierwszy w Polsce — za-
rzqdzemem Ministra .Przemystu Lekkiego z dnia 9.XII

6 p?d orSanizacyjng i funkcjonalna opie-
ke CZPD Laboratorium Przemystu Drzewnego w War-
szawie rozpoczeto dziatalno$¢ z dniem 16 kwietnia br.
Opracowano schemat organizacyjny w oparciu o te prak-
yczne cele i zadania, jakie przetwo6rczy przemyst drzew-
ny wysuwa dzisiaj w pierwszej kolejnos$ci, a wigec: polep-
szeme jakoéci, estetyki, oraz procesu technologicznego
produkcji wyrobow biezacej wytwérczosci w skali prze-
kosztobw a tym samym potanie-

mystowej obnizenie jej
nie wyrobow, oszczedno$¢ w zuzyciu surowco6w i zastg-
pienie deficytowych, zwilaszcza importowanych innymi

krajowymi surowcami, witasciwe zuzycie odpadkoéw itd. Do
osiggniecia tych celéw wiodg rézne i liczne drogi poprzez

W Hqﬁifsi’)]ﬂﬁsgh@ﬁ%’ciéqdzmy 1 ~Mtentury, wzenione

SCHEMAT ORGANIZACYJNY LABORATORIUM P.D.
I. Dziat Mechanizacji Technologii Drewna
1. Oddziat Mechanicznej Obrébki Drewna
hygrotermicznej
klejenia drewna,
> opracowan powierzchni,
5. Modelarnia.
Il. Dziat Badan Materiatow
1. Oddziat wtasciwosci materiatéw,
> nowych poétHabrykatow,
3- » materiatdw zastepczych,
» wykorzystania materiatow,
5. Pracownia chemiczna.
I11. Dziat Konstrukcyjny
1- Oddziat projektow,
2- ” konstrukciji,
IV. Dziat Organizacji i Mechanizacji Zaktadoéw
1. Oddziat obrabiarek i narzedzi oraz $rodkéw
transportu,
2. Oddziatl przemystowych metod produkciji,

3- »

3. Oddziat projektowania zaktadéw przem. drzew-
nego,
4. Oddziat higieny i

V. Samodzielny Oddziat Ogdlny
1. Referat administracyjny,

bezpieczenstwa pracy.

2. N finansowy,
3- B opracowan literatury,
4- B biblioteczny.

Poczatki dziatalnoéci Laboratorium napotykaty na dos¢
uczne” trudnoéci i to na kilku odcinkach. Pierwszy i mo-
ze najwazniejszy to odcinek obsady personalnej, stworze-
nie wilaéciwego zespotu pracowniczego. Jasne jest bo-
wiem, ze do prac naukowo-badawczych i doswiadczalnych,
ktére przeprowadza¢ ma Laboratorium, potrzebni sa przede
wszystkim pracownicy o wysokich kwalafikacjach fagho-
-pTCl ' °AP°w”ediiich zainteresowaniach i wtasciwos$ciach.
Prace laboratoryjne wymagaja szczeg6lnego zamitowa-
nia, sumiennos$ci i uczciwos$ci bodawczej, a nade wszyst-
ko wybitnego poczucia odpowiedzialnos$ci, zwtaszcza, gdy
w. wchodzg interesy Panstwa wymagajace szczegol-
niejszej ostroznos$ci i czujnosci.

Zadaniem niemiej waznym bedzie tez szkolenie i pod-
noszenie do poziomu powaznych pracownikéw laborato-
ryjnych _— mtodych absolwentéw szkét technicznych.
Mimo niedostatecznos$ci kadr udato sie Laboratorium po-
zyska¢ szereg wartoéciowych pracownikéw i zmontowac
tok czynnosci w podstawowych dziatach.

Inne trudnos$ci stonowi szczupte i nieodpowiednie po-
mieszczenie, ktére znikng niebawem, kiedy zgodnie z za-
rzadzeniem Naczelnego Dyrektora CZPD zostang oddane
do dyspozycji Labolotorium lokale po biurach CZPD
zhchwilq przeniesienia ich do nowego budujgcego sie gma-
chu.

Urzadzenia laboratoryjne, aparatura wraz z koniecz-
noscia kompletowania jej, to takze powazna troska, kt6-
rej ani tatwo, ani predko pozby¢ sie nie mozna.

Mimo wszystkie te trudnos$ci, pierwsze wyniki badan
kilku zagadnien zostaly juz pozytywnie osiggniete, znaj-
dujgc natychmiastowe zastosowanie w produkcji. Wyko-
nano nadto szereg projektdw i modeli mebli, z ktérych
kilka zostato przyjetych przez Komisje Selekcyjng Wy-
robow CZPD jako nadajgcych sie do masowej produkcji.
W skitad Kmisji wchodzg przedstawiciele produkcji i zby-
tu, Zw. Zaw. Artystow Plastykéw i Stowarzyszenia Ar-
chitektow R.P.

W badaniach i do$wiadczeniach bezpo$rednich Labo-
ratorium, znajdujg sie miedzy innymi nastepujace zagad-
nienia: meble z ptyt pilSniowych, barwienie powierzchni,
parkiet oszczednosciowy, ptyty pustakowe, bezwiérowe
ciecia drewna i nalezyte, wtasciwe zuzytkowanie odpa-
déw okiem bukowych, ktérych znaczne ilo$ci zalegaja
magazyny zakiadow produkcyjnych.

Rownolegle zorganizowana zostata wspoéipraca z za-
ktadami w terenie. Specjalnie wyznaczeni pracownicy
przewazajgcej czesci zakladéw przemystu drzewnego sta-
nowig rodzaj korespondentéw Laboratorium, ktére z jed-
nej strony przekazuje im szczegblne zadania dos$wiad-
czalne, z drugiej za$ — otrzymywac¢ bedzie ew. nowa te-
matyke zagadnien wynikltych z praktycznych doswiad-
czen wytwdérczych. W ten sposéb spetnia¢ tez bedzie ono
jedno z najwazniejszych swoich zadan, jakim jest po-
wigzanie jogo prac z zywotnymi potrzebami przemystu
drzewnego i oddawanie na jego praktyczny uzytek wyni-
kéw swoich badan i doswiadczen, aby w ten sposob stac
sie instytucja zywa i pozyteczna.

Mozliwo$¢é uzyskania przy wzajemnej wspoétpracy ta-
kich  wynikéw, ktéreby przez osiagniecie ilcznych wu-
sprawnien, nowych racjonalniejszych metod produkcji
i zwigzanych z tym oszczednos$ci, umozliwity przemysto-
wi drzewnemu szybsze wykonanie Planu 6-letniego, sta-
nowi¢ bedzie dla pracownikéw Laboratorium bodziec do
osiggniecia petnego rozwoju swej placowki.
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Racjonalizacja

RACJONALNE ZABEZPIECZENIE. TARCICY

NA WAGONACH KOLEJOWYCH
D rugi rok Planu 6-letniego rozpoczeliSmy pod hastem
walki o zmniejszenie kosztéw witasnych. Celem realizacji
tego zadania musimy przede wszystkim poddaé¢ rewizji
dotychczasowy przebieg proceséw technologicznych w za-
ktadach przemystu drzewnego i lesnego, zwréci¢ uwage
na racjonalne zuzycie surowca, wtasciwe wykorzystanie
maszyn i narzedzi oraz nalezyta organizacje pracy. Da-
zac do zwiekszenia ilosci produkcji nie wolno zapominac
o jej jakosci. Bardzo czesto zdarza sie, iz poszczegd6lny sor-
tyment wykonany zostat przy minimalnych kosztach
wtasnych; jednakze w fazie koncowej doprowadzenia go
do konsumenta koszty te wzrastajg nieproporcjonalnie
wskutek dodatkowych obciazen.

Do takich dodatkowych obcigzen zwiekszajacych kosz-
ty wtasne zaliczy¢ mozemy wydatek zwiazany z zabez-
pieczeniem tarcicy przy jej wagonowym transporcie. Dg-
zy¢ tu nalezy przede wszystkim do likwidacji dotychcza-
sowego marnotrawstwa drutu, uzywanego do zabezpiecze-
nia tarcicy na wagonie.

Wedlug danych CZPL i ,Pagedu“ na zabezpieczenie
tarcicy uzywa sie przecietnie ok. 5 kg drutu na jeden wa-
gon. W skali krajowej wiec zuzywamy na ten cel rocz-
nie kilkaset ton zelaza. Drut ten, jako opakowanie, po
dojsciu wagonu do stacji odbiorczej jest zwykle przecina-
ny przy roztadunku i wyrzucany jako bezuzyteczny od-
pad.

Powodem takiego marnotrawstwa sa przedwojenne
przepisy kolejowe, ktére — mimo postepu technicznego
w kazdej dziedzinie zycia gospodarczego —mdo dzi§ nie
zostaly poddane rewizji. Sprawa postugiwania sie dru-
tem zostata ujeta w zarzadzeniu ogtoszonym w ,Dzienniku
Taryf i Zarzadzen Kolejowych® z roku 1938, nr 41, poz. 529
(Taryfa Towarowa Kolei Zelaznych Cz. | A, § 8 ,Kilonice,
postugiwanie sie drutem®).

Przepisy powyzsze zostaly p6zniej uzupetnione dalszymi
zarzadzeniami, szkodliwymi dla racjonalnej gospodarki, bo
wymagajacymi, nawet przy wagonach Pddk z drewniany-
mi kionicami, dodatkowej ,obstawki“ i uzycia wtasnych
ktonic. Poniewaz na jeden wagon uzywa sie na obstawke
0,25 m3 tarcicy, ten niepotrzebny wydatek siega w ska-
li ogdlnokrajowej wielu tysiecy m3 tarcicy rocznie.

Marnotrawstwo drutu mozemy sami zlikwidowa¢, jesz-
cze przed zmiang przepiséw, przez upowszechnienie na-
der prostego pomystu racjonalizatorskiego. Pomyst ten
polega na zastosowaniu statych wigzadet tancuchowych,
ktére kolej obowigzana jest bezptatnie zwraca¢ naszym
tartakom na podstawie 8§ 30 Taryfy Kolejowej Cz. | B.

Same wigzadta sktadajg sie z dwoch tannicuchéw o ogni-
wach 5 mm grubo$ci, z ktérych jeden ma diugosci 190 cm,
a drugi 140 cm; kazdy z nich zakonczony jest klamra. Na
krétszym tancuchu znajduje sie ponadto dzwignia zapin-
kowa z przewierconym otworem dla zalozenia plomby.

Rys. 1. Zabezpieczenie tadunku

tancucha.

tarcicy przy pomocy
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| nowatorstwo

Te state wiazadta tancuchowe zaktada sie przy pomocy
klamry na drewniane kilonice, znajdujace sie obecnie
w kazdym wagonie typu Pddk.

Rys. 2. Zabezpieczenie klamry na kionice.

Azeby przy$pieszy¢ roztadunek wagonu, oraz azeby
nie niszczy¢ tarcicy, wskazane jest podsuwanie pod tan-
cuch listwy lub taty, do ktérej w kilku miejscach przy-
bijamy tancuch.

Pomyst statych wigzadet zostat juz wprowadzony w zy-
cie w tartaku Zagnansk (R.P.L. Kielce).

Zastosowanie tego nowego sposobu zabezpieczenia tar-
cicy przyépieszy réwniez sam roztadunek wagonu. Zer-
wanie plomby, odpiecie dzwigni zapinkowej, zdjecie kla-
mer z klonic, wszystko to zajmie niewatpliwie dtvzo mniej
czasu, anizeli przecinanie drutu i odkrecanie go. Da to
dalsze oszczednos$ci w robociznie, ktére w skali krajowej
stanowi¢ beda pokaznag cyfrerobotniko-godzin. Ta oszczed-
no$¢ czasu przy zatadunku i wytadunku tarcicy nie po-
zostanie réwniez bez wptywu na przyspieszenie obiegu
wagonéw kolejowych, a wiec i na nalezyte ich wykorzy-
stanie.

Bioragc wiec pod uwage trzy podstawowe elementy
oszczednoéci: tj. drut, tarcice z ,obstawki“ i zysk na cza-
sie, mozemy oszacowac oszczednos$¢ jaka da gospodarce na-
rodowej nowy sposéb zabezpieczenia tarcicy na wagonie
w czasie jej transportu m na kwote ponad jeden milion
zt rocznie. Tartaki nasze oraz skitady spedycyjne powinny
szybko zarzucac stary, nieekonomiczny sposéb zabezpiecze-
nia tarcicy drutem i zaczgé stosowa¢ nowy system oczczed-
nosciowy.

Zakupione przez tartak wigzadta tancuchowe lub zro-
bione we wtasnym zakresie moga petni¢ stuzbe przez sze-
reg lat, likwidujagc ktopotliwy nieraz problem drutu. Na
jeden wagon uzywa sie czterech par wigzadet o tacznej
wadze 20 kg. Przy przecietnym okresie rotacji jednego
kompletu wigzadet, wynoszgcym dwa tygodnie, wtozone
inwestycje zwracajg sie catkowicie juz po o$miokrotnym
uzyciu, tj. w przeciagu okoto czterech miesiecy. Dowo-
dza tego cyfry. Na jeden wagon zuzywaliSmy 5 kg drutu
po cenie 1,80 zt za kg, co wynosito 9 zt. Cztery pary wiag-
zadet o tagcznej wadze 20 kg kosztujg 72 zi, liczac za jed-
na pare po 18 zt (tj. po cenie dotychczas uzyskanej przy
wyrobie pierwszych 100 par prototypéw, wykonanych przez
Zaktady Mechaniczne Les$nych Kolejek w Zagnansku).
Na podstawie tych cyfr mozna tatwo przekona¢ sie, ze
po o$miokrotnym uzyciu statych wigzadet zwréci sie cat-
kowicie koszt ich zakupu, biorac pod uwage, ze jedno-
razowy wydatek na drut przy wysytce oémiu wagonéw
wynosi réwniez 72 zh

Dla uzyskania zwrotu wigzadet przez PKP waznym jest,
azeby tartak nie zapomnial dotgczyé do wysytki dodatko-
wego listu przewozowego na cztery pary wigzadel, traktu-
jac je jako opakowanie. W liscie tym, w rubryce ,droga
przewozu i taryfa“ nalezy pisaé: ,Zadamy bezplatnego
przewozu na podstawie § 30 Taryfy Towarowej Cz. | B."
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Nowy spos6b zabezpieczania tarcicy w czasie jej trans-
portu, likwidujacy dawne marnotrawstwo, wskazuje dro-
ge walki z przestarzatymi zarzadzeniami, ktére w okresie
szybkiego postepu technicznego wymagaja zmiany.

W yniki ekonomiczne sg najlepszym argumentem prze-
mawiajacym za zmiang przez PKP odnoénych przepiséw;
w tym przypadku nalezy dazyé¢, aby PKP przejety wigza-
dta celem statego ich umocowania na kionicach i -Wy-

BIULETYN
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posazenia w wigzadta pozostatych/wagonéw towarowych,
przeznaczonych do przewozu tarcicy. W ten sposéb uzyska
sie dalsze oszczednos$ci wynikajace z likwidacji dotych-
czasowych zbednych kosztéw przesytki wigzadet do stacji
macierzystej, kosztéw i straty czasu zwigzanego z wypet-
nianiem dodatkowego listu przewozowego itp. innych
drobnych czynnosci.

CzZ. WOLKOWICZ.

INSTYTUTU WZORNICTWA PRZEMYSLOWEGO

Zadania 1 cele Instytutu

CHARAKTERYSTYCZNA cechg kultury polskiej minionego ustroju byty razace dysproporcje miedzu szczy-
towymi osiggnieciami niektérych plastykéw i architektobw w zakresie projektowania nowych sprzetéw co-
dziennego uzytku a przecigtnym poziomem estetycznym urzgadzen mieszkan pracowniczych. Produkcja seryjna

przedmiotéw codziennego uzytku odbywala sie bez wspoéipracy plastykow -
rezu tacie Przeci?tnU odbiorca otrzymywal szpetne sprzety o charakterze kosmopoli-

Ayczne~Uindetyll6 7

_Dla plastykéw i organizatoréw zycia kulturalnego jasnym byio,

zapozyczajgc trzeciorzedne pro-

iz upowszechnienie kultury plastycz-

ne] wsrod szerokich mas oraz podnoszenie poziomu upodoban odbiorcow musi sie oprze¢ na wysokogatunko-
we] estetycznie produkcji przedmiotéw codziennego uzytku.

Idea wtgczania inwencji plastycznej do produkcji tkwita wiec od dawna w $rodowisku artystow — plasty-

kéw, me miata jednak z powodéw polityczno-gospodarczych mozliwosci realizacji,

ktére uzyskata dopiero

w warunkach nieskrepowanej twoérczosci w Polsce Ludowej.

NOWE MODELE MEBLI

W skiad Instytutu Wzornictwa Przemystowego wcho-
Zaktad Drzewny, do zadan ktérego nalezy realiza-
cja zagadnien, zwigzanych z problematyka wzornictwa
drzewnego. Zaktad projektuje i wykonuje modele mebli
zaréwno dla uzytku spotecznego jak i osobistego.

Wytwarzane przez Zaktad modele mebli oceniane sa
przed oddaniem ich do produkcji najpierw przez Komisje
Kwalifikacyjna przy I.W.P., ktéra ocenia je pod wzgledem
poziomu estetycznego, a nastepnie przez Komisje Selek-
cyjna, dzialajacg przy Centralnym Zarzadzie Przemysthu
Drzewnego.

dzi

Eys. 2

Dotychczasowa dziatalno$¢ Zaktadu Drzewnego jest
jeszcze ograniczona z uwagi na krotki okres istnienia sa-
mego Instytutu Wzornictwa Przemysiowego i pierwsze
trudnos$ci okresu organizacyjnego, jak tez i z przyczyn
technicznych wynikajacych z braku niektérych urza-
dzen.

W chwili obecnej Zaktad wykonuje modele zestawow
mebli, Swietlicowych, o czym bedzie mégt wypowiedzie¢
sie w niedlugim czasie na tamach ,Przemystu Drzew-
nego*“.

Poza niezwykle aktualnym zagadnieniem opracowania
zestawdw sprzetéw dla uzytku spotecznego drugim, nie
mniej aktualnym zagadnieniem stojacym przed przemy-
stem” drzewnym jest problem mebli dla urzadzenia mie-
szkan pracowniczych.

W zakresie prac dokonanych przez Instytut (Scisle
przez pracownie doswiadczalng meblarskag Biura Nadzo-
ru Estetyki Produkcji przy Ministerstwie Przemystu
Lekkiego obecnie przejetej przez Instytut) w kierunku
rozwigzania zagadnienia sprzetow do spania zostaly opra-
cowane specyficzne, trudne koncepcyjnie modele sprze-
téw sktadanych pomyslanych pod katem rozwigzania pro-
blemoéw:

1. ograniczenia do minimum miejsca przeznaczonego
na sprzet do spania,

2. zapewnienia maksymalnej wygody i

3. niskiej ceny tego rodzaju sprzetow,

4. tatwej naprawy sprzetu przez uzytkownika.

higieny,

Ponizej przedstawiamy kilka modeli tych sprzetéw,
a mianowicie:
I. fotel t6zko na jedna osobe — fotel ten jest produ-
kowany przez przemyst drzewny i znajduje sie
w handlu;
2. fotel — t6zko, podobny do fotela wymienionego

wyzej, lecz wykonam? z drewna gietego, model ten

zostat przyjety do produkcji (rys. 1 i 2) lecz nie
ukazat sie na rynku.

Nalezy zaznaczyé, ze konstrukcja fotela — tézka,

idgc po linii lekkoéci i matych wymiaréw sprzetu, nie

rozwigzuje zagadnienia miejsca na przechowanie poscieli.

Trzecim z kolei meblem pojedynczym dla uzytku
jednostkowego jest kanapa — tapczan dla dwoéch osoéb;
model ukazat sie na rynku w prébnej produkcji.

Czwartym wreszczcie meblem pojedyrczym wypoczyn-
kowym jest réwniez kanapa — tapczan, podobna do swe-
go poprzednika lecz z wyzszym oparciem, (rys. 3 i 4) mo-
del ten zostat zakwalifikowany do prébnej produkciji.

Nalezy zaznaczyé, ze obydwa modele kanapy — tap-
czana posiadajg pomieszczenie na posciel.
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Zaréwno fotele — t6zka jak i kanapy — tapczany roz-
wigzujg problem mebli do spania, dostosowanych do roz-
miaro6w nowych mieszkan, zajmuja bowiem mato miej-
sca bedac jednoczes$nie wygodnymi i praktycznymi w u-
zyciu.

Niezaleznie od rozwigzania zagadnienia dostosowania
do dysponowanej powierzchni omawiane meble wyr6z-
niaja sie oryginalng koncepcja budowy. Cechg bowiem
charakterystyczna i zaletg ich konstrukcji jest zastgpie-
nie twardych siatek metalowych i sprezyn przez linke
gumowa oraz plecionke z linki sznurkowej, dajace zna-
cznie wiekszg elastycznos$¢ postania lub siedzenia. Ponadto
w modelach mebli — kanap (2 osobowych) zastosowano
uzycie napietego pasa ptoéciennego, przebiegajacego przez
Srodek ptaszczyzny mebla w kierunku podiuznym; pas
ten zapobiega nieuniknionemu przy zwyktej konstrukecji
zsuwaniu sie do Srodkowej czesci tapczana lezacych na
nim 2 os6b; jako moment praktyczny nalezy podniesc¢
ze pas ten posiada urzadzenie do regulowania jego na-
piecia.

Omawiane modele posiadaja rowniez te szczegdlnag za-
lete, ze dzieki oryginalnemu rozwigzaniu umozliwiajg one
wypoczynek dla calego ciata, poniewaz plecionka, dzieki
swej elastycznos$ci i podatnos$ci, przystosowuje sie do linii
ciata, zapewniajac w ten spos6éb réwnomierne oparcie
we wszystkich punktach styku; nalezy zaznaczy¢ tutaj
ze np. siatka metalowa nie rozwigzuje tego zagadnienia,
dajac ré6zne oparcie w czesci $rodkowej i czeéciach przy-
legtych do ram siatki.

Plecionki zastosowane w nowych modelach majg te
zalete, ze nie rozdzierajg w wypadku uszkodzenia podu-
szek materacowych, nie niszczg ich na skutek rdzewienia,
jak ma to czesto miejsce przy stosowaniu siatek meta-
lowych. Ponadto plecionki w razie uszkodzenia sg tatwe
do naprawy przez samego uzytkownika. Wzgledy gospo-
darcze przemawiajg réwniez na korzys$¢ tych modeli a to
wobec wytgczenia z ich konstrukcji .metali oraz zmniej-
szenia kosztow montazowych, ktére przy zastosowaniu
siatek i sprezyn metalowych sg wyzsze.

Modele z prébnej serii, aczkolwiek wykazujg wyzej
wspomniane zalety, nie znalazly jeszcze przychylnego
przyjecia przez odbiorcéw i jak dotad nie ciesza sie po-
pytem masowym; by¢ moze, ze przyczyna tego zjawiska
jest efekt, jaki daja linki sznurowe, kté6re moga stwo-
rzy¢ wrazenie czego$ nietrwatego i niesolidnego.

By¢ moze, ze celem usuniecia niestusznych uprzedzen
nalezatoby dokonaé¢ préb zastgpienia linki przez pas gur-
towy mozliwie waski, co przy nieznacznym zwiekszeniu
kosztow datoby kostrukcji wyglad bardziej solidny.
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Rys. 4.

Tym nie mniej stwierdzana dotad nieuzasadniona re-
zerwa nabywcy, nieufnego wobec nowego rozwigzania
konstrukcji wymaga umiejetnej postawy sprzedawcy, ktory
powinien rzeczowa argumentacja rozwiaé uprzedzenie
klienta. Niewatpliwie Centrala Handlowa Przemysthu
Drzewnego zwréci uwage na konieczno$¢ odpowiedniego
podej$cia sprzedawcé6w w wypadkach wprowadzenia na
rynek nowych typow sprzetow mieszkalnych, co przeciez
bedzie zjawiskiem coraz czestszym.

G. M.

Skrzynka Porad

PARZENIE SUROWCA SKLEJKOWEGO

Ob. K. P. z Warszawy pragnie sie dowiedzie¢, jakie
sposoby porzenia drewna stosuje sie w fabrykach skle-
jek oraz od jakich czynnik6w zalezny jest czas parze-
nia.

Odpowiedz. Parzenie drewna ma na celu rozluznienie
witokien i uczynienie go podatniejszym do obrébki (tusz-
czenia). Parzenie i wyrzynke surowca rozplanowuje sie
dwojako:

1) parzy sie cate diuzyce, a nastepnie przecina sie je

na wyrzynki,

2) pozyskuje sie wyrzynki, ktére nastepnie sie parzy.

Pierwszy spos6b parzenia surowca w dituzycach ucho-
dzi, ze wzgledu na wydajno$¢ surowca, za wilasciwszy,
poniewaz w catej dtuzycy tylko dwa czota narazone sa na
pekanie lub zaciagi, podczas gdy parzenie wyrzynkéow
zwieksza niebezpieczenstwo peknie¢ lub zaciggéw o wie-
lokrotno$¢ wyrzynkéw. Omawiany sposéb parzenia posia-
da réwniez i wady, jak:

a) nie daje moznoéci dostosowania wyrzynkéw do zmie-
niajagcych sie potrzeb produkcji, bowiem w diuzycy
znajduja sie wyrzynki o réznej jakosci i wymia-
rach i nalezy je przerobi¢ bez wzgledu na to, czy
hala produkcyjna posiada w danym czasie zapo-
trzebowanie na taki material, czy tez nie;

b) utrudnia dostosowanie czasu parzenia i wysokosSci
temperatury do Srednicy drewna i grubosci fornie-
ru, ktéry zamierzamy pozyskiwaé¢ gdyz w catej dtu-
zycy znajdujg sie wyrzynki o r6znej Srednicy (czesé
odziomkowa i cze$¢ wierzchotkowa), jak i réznej
jakoéci, decydujacej o tym, czy fornier tuszczy sie
na ,koszulki® (cienki) lub na ,$rodki“ (gruby).

Parzenie surowca w wyrzynkach pozwala na posor-

towanie ich wedtug $rednic i jakosci i dostosowanie od-
powiedniego czasu i temperatury parzenia, a ponadto wy-
rzynki w danej chwili do produkcji niepotrzebne moga
by¢ pozostawione na sktadzie.

Jest kilka sposob6w parzenia usrowca:

a) przez bezposrednie dziatanie parg na drewno,
b) przez posrednie dziatanie parag na drewno,

Cc) przez gotowanie drewna zanurzonego w wodzie,
d) przez zraszanie drewna goraca woda.

Czynnos$ci te odbywajg sie w dotach wymurowanych
w ziemi, albo w naziemnych komorach.

Bezposrednio dziatanie para polega na tym, ze drewno
utozone w dotach lub w naziemnych komorach, do kté-
rych moze by¢ takze wprowadzone na woézkach, poddaje
sie dziataniu pary, najczesciej odlotowej (o ci$nieniu ok.
0.2—0.3 atm.). Para wychodzgca z dyszy nie powinna dzia-
ta¢ bezposrednio na drewno, bowiem moze to spowodowac
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miejscowe przeparowanie i wywota¢ pekniecie drewna. Pa-
ra powinna dziata¢ dopiero po wypetnieniu komory i dla-
tego wyloty dyszy kieruje sie najczesciej na $ciany zbior-
nika. Omawiany spos6b parowania wymaga starannej ob-
stugi, bowiem wysoka temperatura pary (ok. 100°) moze
spowodowac przeparowanie i pekanie drewna.

Posrednie dziatanie parg polega na tym, ze doét do
parowania posiada na catej swej ditugosci zagtebienie wy-
pelnione woda, w ktdérej przebiegajg rury ogrzewcze. Wo-
da ogrzana parg przechodzaca przez rury paruje i na-
grzewa drewno. Jest to dziatanie stopniowe, dajace sie
tatwo regulowaé¢ i nawet przy mniej troskliwym nadzo-
rze zmniejsza mozliwoséci przeparowania drewna.

Parzenie drewna przez gotowanie polega na tym, ze
diluzyce czy tez wyrzynki wrzuca sie do dotdbw wypet-
nionych woda, ktérej temperatura wynosi okoto 70°. Sci-
$lej méwiac jest to moczenie drewna w goracej wodzie.
Ujemna trong tego sposobu parzenia drewna jest mozli-
wos$¢ wypadku oparzenia robotnik6w obstugujagcych doty
i nalezy przy zatadunku oraz wytadunku surowca za-
chowaé¢ daleko idaca ostrozno$é. Doty powinny by¢ za-
tadowywane i wytadowywane przy pomocy urzadzen me-
chanicznych, ktére w zaleznos$ci od warunkéw lokalnych
moga posiada¢ ré6zne rozwigzania. Dtuzyce przenosi sie do
dotéw najczesciej pojedynczo, natomiast wyrzynki catymi
wigzkami zwigzanymi tancuchem.

Zraszanie drewna gorgca wodg ma na celu nie tylko
parowanie, ale takze usuniecie zanieczyszczen z powierzch-
ni klocow, co moze ewentualnie pozwoli¢ na ich tuszcze-
nie bez korowania.

Czas parowania zalezny jest od kilku czynnikéw, a gt6-
whnie:

a) od pory roku i temperatury otoczenia,

b) od gatunku drewna (drewno twarde parzy sie diu-

zej),

c) od $rednicy i diugosci drewna,

d) od gruboséci fornieru, ktéry ma by¢ tuszczony,

e) od poczatkowej wilgotnosci drewna (drewno wil-

gotne paruje sie diuzej),

f) od temperatury, w jakiej odbywa sie parawanie.

Duze znaczenie dla wtasciwego naparowania drewna
posiada sortowanie wyrzynkéw wedtug $rednic. Przy za-
tozeniu, ze czynniki wymienione w punktach a, b, d, e i f
sg przy parowaniu danej partii drewna jednakowe, czas
parowania wyrzynkéw jest proporcjonalny do kwadratu
ich $rednicy. Wedtug Krotowa — jezeli przyja¢ na przy-
ktad czas parowania wyrzynka o Srednicy 20 cih w pierw-
szym przypadku na 1 godz. lub w drugim przypadku na
3 godziny, to czas parowania wyrzynkéw o wiekszych
Srednicach bedzie sie przedstawiat nastepujgco:

Srednica Czas parowania
wyrzynka w cm I przypadek Il przypadek
20 1.00 3.00
22 1.21 3.63
24 1.44 4.32
26 1.69 5.07
30 2.25 6.75
35 3.05 9.15
40 4.00 12.00

Pozadane jest sortowanie wyrzynkéw w odstopniowa-
niu co 2 cm, zwilaszcza zima, kiedy czas parzenia w ogole
sig przediuza i réznica Srednicy wynoszaca 2 cm moze
w niektéorych przypadkach przediuzyé czas parzenia od
0.7 do 1.0 godziny.

Wedtug' danych niemieckich, $redni czas parzenia wy-
nosi:

olszy i brzozy 10—12 godz.
sosny, Swierka i jodty 12-15 N
buka 15—-30
debu 30—40

W czasie zimy rozchéd pary na wyparzenie 1 m3 su-
rowca w dotach, wynosi ok. 180—200 kg przy zatozeniu,
ze doty sa szczelne.

Jak juz zaznaczono, parzenie drewna ma na celu utat-
wienie po6zniejszej jego obréobki na luszczarkach, jednak
nie mozna dopuszczaé¢ do jego przeparowywania, bowiem
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powoduje to zbytnie rozluznienie wtékien, a pozyskiwany
fornier z takiego wyrzynka jest szorstki i mechowaty.
Temperatura parzenia, czy tez gotowania nie powinna
przekracza¢ 70—80°. Wyzsze temperatury powodujg zmia-
ne barwy drewna, zwtaszcza w okolicy przekrojow czo-
towych.
M. S

UPROSZCZONY SPOSOB OBLICZANIA MIAZSZOSCI
TARCICY

Ob. Krawczyk z Ustronia m. in. pisze: ,Jestem zatrud-
niony w tartaku na sktadzie tarcicy przy przyjmowaniu
tarcicy oraz wysytce. Tartak nasz nie posiada arytmome-
tru, musimy wiec wszystkie obliczenia dokonywa¢ na pa-
pierze, wymnazajac poszczeg6lne wymiary jedne przez
drugie. Zapytuje wiec, czy nie ma jakiego$ prostego spo-
sobu obliczania migzszos$ci tarcicy“?

Odpowiedz. W$r6d starszego pokolenia drzewiarzy sto-
sowany byt t.zw. wtoski sposéb obliczania migzszosci
tarcicy, bardzo tatwy i prosty. Sposéb ten poszedt pdzniej
w zapomnienie, dlatego przytoczymy go jako jeden z lep-
szych uproszczonych sposobow.

Przy tym sposobie nalezy oblicza¢ miazszo$¢ tarcicy
oddzielnie dla kazdego wymiaru grubos$ci i dtugosci.
Cate obliczenie sprowadza sie do uproszczonego sposobu
obliczania tacznej szerokos$ci tarcicy podanych wymiaréw.
Sposo6b obliczania zilustrowany jest w tablicy 1. Przy-
pusémy, ze nalezy obliczy¢ migzszo$¢ desek grub. 32 mm
i dlugosci 3.60 m. W tym celu specyfikacje szerokosSciowag
wypisujemy poczynajgc od najwezszych wymiaréw, a kon-
czgC na najszerszym pomierzonym w danej partii, przy
czym szerokosci, ktére w podanych granicach nie wyste-
puja, nalezy réwniez wypisa¢. Obok szerokosci nalezy
wypisac ilos¢ sztuk danej szerokoéci. Jezeli dana szeroko$¢
w partii nie wystepuje, w kolumnie ,ilos¢ sztuk nalezy
wypisac¢ zero.

Z kolei, poczynajac od najszerszego wymiaru, nalezy
dodawac kolejno ilos¢ sztuk. | tak w nastepnej kolumnie
dla szeroko$ci 26 cm. wypisujemy 11, dla 25 cm —
11 + 9 — 20, dla 24 cm — 20 + 6 — 26, dla 23 cm —
26 + 0 = 26,dla 22 cm — 26 + 5 = 31itd. Po wypro-
wadzeniu tych danych nalezy wprowadzi¢ wspétczynnik
uzupetnienia, polegajacy na przemnozeniu ilo$ci sztuk
przez najmniejsza szeroko$¢ zmniejszong o 1 tzn. w na-
szym obliczeniu 93 X (10 — 1) = 837. Otrzymane w ten
sposo6b liczby nalezy dodaé, z czego wypadnie tagczna sze-
roko$¢. Dla sprawdzenia obok w kolumnie podano obli-
czenia szerokosci dla kazdego stopnia szerokos$ci

Tablica 1.
Szero- I wspotczynnik szeroko$¢
Koé los¢ uzupetnienia w kazdym
w cm sztuk 93 X 9 = 837 wymiarze cm
10 2 91 + 2 — 93 10 X 2 = 20
11 0 91+ 0—91 11X 0= 0
12 7 6 + 7 — 91 12 X = 84
13 10 74 + 10 = 84 13 X 10 = 130
14 8 66 + 8 = 74 14 X 8 = 112
15 0 66 + 0 — 66 15 X 0 0
16 4 62 + 4 = 66 16 X 4 = 64
17 3 59 1 3 = 62 17 X 3 = 51
18 0 59 + 0—59 18X 0= o0
19 7 52 + 7 — 59 19 X 7 = 133
20 12 40 + 12 — 52 20 X 12 = 240
21 9 31 - 9= 40 21 X 9= 189
22 5 26 + 5 31 22 X 5 = 110
23 0 26 + 0= 26 23 X 0= 0
24 6 20+ 6 ~ 26 24 X 6 — 144
25 9 11 + 9 20 25 X 9 = 225
26 11 11 26 X 11 = 286
Razem: 93 1788 1788
Mnozac za$ tacznag szeroko$¢ przez grubos¢é i dlugosé

otrzymuje sie migzno$¢ (objeto$¢) tarcicy.
1788 m X 0.032 m X 360 m - 2060 nr*



Zeszyt 7— 8 PRZEMYSt DRZEWNY Str. 187
Tablica 2 Tablica 3
Dlugo$¢ B W spétczynnik Dlugo$é w kaz- Srednica Skok ramy traka w mm
w sto. los¢ uzupetnienia d - Klod
sztuk ym wymiarze ody 300 350 370|400 420 450|470 .001520 550|600
ach _ 6 cm
P 164 X 8 = 1312 stop posuw na skok w mm
9 3 164 9 x 3= 27
0 ~ 15—16 6.6 75 81 86 9.1 9.8 10.1 10.8 11.2 11.8 12.9
12 161 10 x 12 = 120 17—18 6.0 6.8 7.4 7.8 82 88 9.2 9.8 102 10.8 11.8
1 17 149 11 X 17 = 187 19—20 56 63 69 73 7.7 82 85 91 9.4 10.0 10.9
12 15 132 12 X 15 = 180 21—22 51 59 63 6.7 71 76 7.9 84 87 93100
B 23-24 47 54 58 62 65 7.0 7.3 7.7 80 85 92
13 14 117 13 X 14 = 182
B 25—26 43 49 53 56 58 63 66 7.0 7.3 7.7 84
14 20 103 14 X 20 = 280 27—28 39 45 48 51 54 58 6.0 64 67 71 7.7
15 0 83 15X 0= 0 29—30 37 41 44 47 49 53 55 59 62 65 7.1
16 29 83 16 X 22 = 352 31—32 — 38 41 44 46 49 52 55 57 61 6.6
17 o1 17X o= 0 33—34 — 36 38 41 43 46 48 51 53 56 6.1
35—36 - 33 35 38 39 42 44 47 49 52 56
18 18 61 18 X 18 = 324 37—38 - 32 35 36 39 4.0 43 45 47 51
19 17 43 19 X 17 = 323 39—41 - - - 32 33 35 37 39 41 43 47
20 0 26 20X 0= o0 42—44 — — — — 29 31 33 35 37 39 43
i 13 26 ol x 13 = o273 45—49 29 30 32 33 35 39
50—55 28 29 32 36
22 8 13 22 X 8= 176 56—60 - - - - — — — 24 25 28 33
23 5 5 23 X 5 = 115 61—65 — 20 21 23 24
66—70 - - — — — — — 16 17 18 19
Razem 164 2539 2539

Sposéb ten mozna stosowaé réwniez przy obliczaniu
migznosci (objetosci) tarcicy eksportowej, produkowanej
w calach i stopach; nalezy tylko wprowadzi¢ zmiane,
a mianowicie zamiast szerokos$ci przyjmuje sie do obliczen
diugosc

Sposo6b obliczalna podany jest w tablicy 2.

Przyjmujemy przyktadowo, ze do obliczenia migznos$ci
jest partia bali w przekroju 2 1/2 " X 6 " dtugich tzn.
od 9" wywyz.

Majac tacznag diugo$¢ pomierzonej tarcicy tatwo juz
obliczy¢ jej migzszo$¢, postugujac sie badz tablicami Ljun-
ggren‘a, ktére powinny by¢ w posiadaniu kazdego tar-
taku produkujgcego tarcice na eksport, lub tez przeprowa-
dzajgc dalsze obliczenia polegajace na przemnozeniu przez
podany przekroéj i podzielenia przez 144 (zamienna prze-
kroju w calach2 na stopy2) oraz przez 165 (zamienna
stép8 na standarty).

(212" X 6 ") : 144 X (2539' : 165) = 1.603 std

S.G.

MINIMALNE POSUWY PRZY PRZETARCIU KtLOD

Ob. Zawilec z Tartaku Lasy Polskie w Bydgoszczy
zapytuje, czy nie ma w polskiej literaturze fachowej wska-
z6wek dotyczacych wielkoéci posuwdédw stosowanych na
trakach najczesciej uzywanych w naszym przemyS$le.
Mam dane dotyczace trakéw stosowanych w Zwigzku
Radzieckim. Bedac mtodym, o matej praktyce tartaczni-
kiem boje sie opiera¢ na tych danych, aby nie popetni¢
btedu. Chciatbym mieé¢ jakis§ wskaznik wielko$ci posuwu
na trakach, co utatwitloby mi przekonanie wspotpracow-
nikéw o mozliwoséciach zwiekszenia przetarcia przy oma-
wianiu tych zagadnien na naradach wytwérczych i poga-
dankach produkcyjnych.

Odpowiedz. Istotnie, polska literatura fachowa nie uj-
muje nalezycie tego tematu. Radziecka literatura facho-
wa natomiast podaje przecietne posuwy dla typéw trakéw
stosowanych w Zwigzku Radzieckim. Typy te sag odmien-
ne od naszych i dlatego wskaznikéw ustalonych dla tra-
kéw radzieckich nie mozna stosowa¢ do naszych warun-
kéw. U nas zasadniczo sprawy posuwoéw ustalone byty
przez fabryki trakéw dla kazdego traka indywidualnie.
Na podstawie zewidencjonowania najczesciej stosowanych
trako6w w przemys$le lesnym Ministerstwo Le$nictwa
w 1948 r. w Instrukcji opracowania norm pracy w tar-
takach i zakladach dodatkowych ustalito nastepujace mi-
nimalne posuwy przetarcia ,na ostro“ drewna iglastego:
Przy pryzmowaniu podane posuwy nalezy zwiekszy¢ o 10
do 20%, zaleznie od grubos$ci wyjmowanej pryzmy. Przy
b. dobrym stanie traka, b. dobrych pitach i kwalifikowanej
obstudze posuwy te mozna powiekszyé o 50%, a nawet
do 100%.

Przy sposobnos$ci wspominamy, ze wielko$¢ posuwu na-
lezy sprawdzac¢ w odlegto$ci co najmniej 50 cm od koncéw
sztuki tarcicy, tj. w takiej odlegtosci, kiedy stosowano juz
wtasciwy posuw po uwzglednieniu zmniejszonego posuwu
przy wpuszczaniu ktody do traka i wychodzeniu jej z tra-
ka. Sprawdzenie dokonuje sie przez odmierzenie na tar-
cicy w miejscach widocznych rys z przetarcia odlegtosci
3 — 5 cm i policzeniu ilosci rys na tym odcinku. Podzie-
liwszy odlegtos$¢ przez ilos¢ rys, otrzyma sie wielko$¢ po-
suwu na 1 skok.

NOZNE ,RAKI*

Ob. J. N. z Bydgoszczy zapytuje, jak zabezpieczy¢ przed
upadkami i poslizgnieciami robotnikéw pracujgcych przy
manipulacji sptawianego, mokrego surowca?

Odpowiedz: W nr 2 ,Lesnoj promyszlennosti“ z lutego
1951 r. A. P. Kuzniecow, dyrektor bazy przetadunkowej
surowca w archangielskim rejonie, podaje opis ciekawego
usprawnienia z dziedziny bezpieczeinstwa pracy. Oto na
wniosek technika Kiprianowa zaopatrzono robotnikéw, za-

jetych przy sptawie, wytadunku drewna itp., w ,raki"
o prostej konstrukcji, doskonale chroniace robotnikow
przed upadkami przy chodzeniu po mokrych i $liskich
ktodach.

T ]
— «i_rp U Vui

15+

Rys. 1. Schematyczny rysunek ,rakéw*
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Rys. 2. ,Raki“ natozone na obuwie.
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Usprawnienie (,nozne raki“) przedstawia podktadki
pod obuwie (pod $rédstopie), sporzadzone z walcowanego
zelaza gruboséci 2 mm. Na powierzchni takiej podktadki
znajduja sie wyciete i odgiete pod katem prostym tréjkat-
ne ,kolce“ wysokos$ci 1 cm. Z bokéw podkiadka posiada
odgiete brzegi z wycieciami dla paskéw. iZtytu (od stro-
ny wezszej) podktadka ma waskie odciecie, ktorym opie-
ra sie o obcas.

Rysunki ilustrujg zastosowany juz pomyst Kipriano-
wa. Sadzimy, ze bytoby z korzys$cia dla naszego przemy-
stu zastosowanie ,rakéw Kipranowa"“ wszedzie tam, gdzie
nie trudno o poslizg i niezbezpieczny upadek robotnika
przy sptawie drewna, manipulacji surowca na wodzie,
mygtowaniu surowca, roztadunku.

Kronika

Z KURSU DLA TRAKOWYCH
DLA PRZEMYStU WEGLOWEGO

Dyrekcja Centrali Dostaw Drzewnych dla przemystu
weglowego przeprowadzita szereg kurséw dla pracow-
nikéw réznych dziatéw, urzadzajac jeden z takich kurséw
w tartaku Kobiér pod Pszczyna. W kursie wzieto udziat
30 trakowych i pomocnikéw trakowych z tartakéw C.D.D.,

w tym 2 robotnikéw z tartaku S.G.G.W. w Rogowie.
Z rozmowy z jednym z kursistow, a mianowicie z tra-

kowym Hymka dowiadujemy sie, ze kursisci wiele sko-
rzystali zarébwno z wyktadéw jak i z zaje¢ praktycznych.

Uczestnicy kursu

— Mimo, ze jestem majstrem — moéwi Hymka — to
jednak uwazam sie za robotnika niedostatecznie wykwa-
lifikowanego. W dotychczasowej mojej pracy zawsze od-
czuwatem brak podstawowych wiadomo$ci teoretycznych.
Zaréwno ja, jak i moi koledzy jesteémy samoukami. Za-
wodu swego uczyliSmy sie od starszych kolegéw, réwniez
praktykéw. Wiadomoéci swoje przekazali nam z szere-
giem btedéw, ktére sami popetniali. Niejeden z nas do-
tychczas nie rozumiat istoty pracy obstugiwanej przez
siebie obrabiarki. Zaréwno w naszym tartaku, jak
i w innych, na skutek nawatlu spraw administracyjnych
kierownictwo nie ma czasu na prowadzenie systematycz-
nego szkolenia swoich robotnikéw. Taki kurs zbiorowy,
zorganizowany dla kilkunastu tartakéw
za bardzo celowy — konczy ob. Hymka.
kursu spoczywato w rekach miejscowego zarzadu tartaku,
inz. J. Byszewskiego; wyktadowcy sktadali sie z pracow-
nikéw tartaku i z dojezdzajacych z Centrali, ktéra ota-
czata kurs troskliwg opieka.

W ramach zaje¢ praktycznych, kursisci, pod kierunkiem
wyktadowcy, zmontowali trak. Wczasie obstugiwania tra-

uwazam wiec
Kierownictwo

kéw instruktorzy zwracali uwage kursistom na racjonalne
stosowanie posuwu, przychytki pit w ramie, jak i wykona-
nia calego nowego sprzegu.

Dla poznania catoéci pracy na hali obrabiarek stucha-
cze przeszli kolejno krétkie przeszkolenie na pozostatych
obrabiarkach.

W godzinach nadliczbowych, na podstawie wiadomosci
zawartych w Nr 4 ,Przemystu Drzewnego"“ inz. Byszewski
"wygtosit referat na temat metody radzieckiego inzyniera
Kowalowa i mozliwo$ci stosowania jej w tartacznictwie.
Po referacie odbyta sie ozywiona dyskusja, ktéra $Swiad-
czyta o duzym zainteresowaniu sie ta nowa metodg pracy.

Po szes$ciotygodniowej wytezonej pracy kurs ukonczyto
z wynikiem pomys$inym 27 uczestnik6w. Uroczysto$¢ za-
konczenia kursu i rozdania $Swiadectw odbyta sie z udzia-
tem goséci z Centrali z Katowic, z dyr. naczelnym inz. J.
Battabanem i dyr. technicznym inz. M. Wasowiczem.

Na przemoéwienie naczelnego dyrektora odpowiedziat
starosta kursu, zapewniajagc, ze nabyte na kursie wiado-
moséci nalezycie przez nich zostang wykorzystane w pracy
zawodowej i przekazywane innym towarzyszom pracy ha
swoich tartakach, dzieki czemu sprawniejsza obstugg i lep-
szym wykorzystaniem maszyn przy$pieszg realizacje zadan

przewidzianych w Planie 6-letnim.
Cet.

AKCJA ODCZYTOWA STOWARZYSZENIA

INZYNIEROW | TECHNIKOW LESNICTWA
| DRZEWNICTWA
Aktualne i wazne dla le$nictwa i drzewnictwa zaga-

dnienie racjonalnego uzytkowania drewna bukowego byto
tematem odczytu prof. dr. Fr. Krzysika wygloszonego
ostatnio w Ministerstwie Le$nictwa.

Na wstepie prelegent omowit cechy drewna bukowego
oraz jego fizyczne i mechaniczne wtasnos$ci. Na podkres$le-
nie zastuguje fakt, ze drewno bukowe przewyzsza wszyst-
kimi niemal wtasno$ciami mechanicznymi drewno cenio-
nych gatunkéw lisciastych debu i jesiona leSnego, a uste-
puje tylko jesionowi ogrodowemu. Wazng z punktu wi-
dzenia uzytkowania cechg drewna bukowego jest duza
jego chtonnos$¢ impregnatéw.

Mozliwoéci zastosowania surowca bukowego sa rozlegte
i obejmuja szereg dziatow przemystu, z ktédrych nalezy
wymieni¢ produkcje tarcicy, podktadéw kolejowych, drew-
na narzedziowego, mebli gietych, beczek, sklejek i drewna
warstwowego, wyréb kostki generatorowej, uzycie w pro-
cesach scukrzania drewna, w przemys$le suchej destylacji
drewna oraz w przemy$le papierniczym.

Prelegent podkreélit istniejagce w naszym przemysle
uprzedzenie do drewna bukowego. Przyczyny tego uprze-
dzenia nalezy szuka¢ przede wszystkim w stosunkowo ma-
tej odpornos$ci nieodpowiednio lub wcale niekonserwo-
wanego drewna na dziatanie czynnikéw atmosferycznych
i grzybéw, nieznajomosci jego cennych zalet jako su-
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rowca oraz w konserwatyzmie producentéw i odbiorcow.
Surowiec bukowy znalazt zastosowanie tylko w niekt6-
rych dziatach przemystu i to w iloSci zupetnie niedosta-
tecznej. | tak produkcja podktadéw bukowych, rozwinie-
ta na duzg skale za granica, u nas wtasciwie nie istnieje.
Do tego za$ celu mozna by przeznaczy¢ wiekszej iloéci su-
rowca zawierajagcego do 25«/0 fatszywej twardzieli i za-
mrozi.

Podobna sytuacja wystepuje w dziedzinie produkcji fry-
z6w i deszczutek posadzkowych. Cho¢ fryzy nasycone pa-
rafing sa trwate, nie przyjmuja brudu i daja pozadane
efekty etetyczne.

W produkcji sklejek buk dotychczas jest mato stoso-
wany. Stan ten ttlumaczy¢ nalezy niedostatecznym opano-
waniem metod technologicznych tuszczenia, klejenia i su-
szenia. Przy dajacym sie odczuwaé¢ niedoborze surowca
olchowego i brzozowego zastosowanie buczyny miatoby
w tej dziedzinie kapitalne wprost znaczenie.

Duzg role, ze wzgledu na zaoszczedzenie dewiz, miatoby
produkowanie z drewna bukowego na szersza skale cz6-
tenek tkackich. Dotychczas sg one wyrabiane z drewna
gatunkéw egzotycznych, cho¢ przeprowadzone préby z cz6-
tenkami z ulepszonego drewna bukowego datly zupetnie
zadowalajgce rezultaty.

Powaznym odbiorca surowca bukowego moze by¢ prze-
myst papierniczy, wyrazajacy gotowos$é przerobu buczyny
0 grubos$ciach 15—25 c¢cm. Surowiec o tych wymiarach mo-
zna pozyska¢ z trzebiezy, ktére jak dotad nie sga prowa-
dzone w naszych drzewostanach bukowych. Nalezy dodac¢,
ze zastosowanie trzebiezy wyptynetoby z kolei korzystnie
na przyrost tych drzewostanow.

Ciekawy przyktad mozliwos$ci zastosowania buczyny,
przytoczony przez prelegenta, dotyczy kostki generato-
rowej. Jako liczby poréwnawcze podano wyniki ostatnich
badan nad wartoécia kostki bukowej jako materiatu ped-
nego. Na wytworzenie 1 KM potrzeba 05 kg drewna;
1 mp kostki rownowazny jest 180 kg oleju gazowego.
Kostka bukowa powinna znalez¢ zastosowanie do na-
pedu ciggnikéw generatorowych w rolnictwie i transporcie
leSnym.

Pierwszorzedne znaczenie w racjonalnym uzytkowaniu
drewna bukowego maja zabiegi konserwacyjne. Manipu-
lacje zrebowa, dostwe i przetarcie nalezy ukonczy¢
wczesng wiosna, aby uniknaé¢ strat wynikajacych z zapa-
rzenia i pekania drewna w ciggu miesiecy letnich. Wska-
zane sg préoby sktadowania surowca W wodzie i zabezpie-
czenia go przed pekaniem na ladzie metoda natryskowa.
Sortymenty tarte, zaleznie od rodzaju i przeznaczenia po-
winny by¢ suszone, parowane lub impregnowane. Paro-
wanie niszczy grzybienie, owady, zabezpiecza przed peka-
niem, nadaje drewnu jednolite zabarwienie.

Niezbedna jest budowa przynajmniej dwéch kombinatéow
pizerobu buczyny na potudniu i péinocy kraju.

W dyskusji wypowiedziano m. innymi poglad, ze proby
zabezpieczenia surowca przed pekaniem moga tylko cze-
$ciowo wyeliminowac¢ te wade, gdyz pekniecia typu na-
prezeniowego powstaja juz w rosnacych drzewach Suro-
wiec peka jeszcze bardziej w czasie $cinki i sktadowania,
a zatapianie i inne sposoby konserwacji w tych przypad-
kach nie odnoszg skutku.

Poniewaz przeprowadzone ostatnio proby nasycania im -
pregnatami fatszywej twardzieli i zamrozi z pomoca o-
szczednos$ciowej metody Rippinga daty w zasadzie pomysl-
ne rezultaty, nalezatoby nastawi¢ produkcje podktadow
nie tylko na surowiec sekaty, ale takze zawierajacy
wiekszy procent wymienionych wad, niz dotychczas Préby
wykazaty réwniez, ze buk poéinocny wchtania mniej im-
pregnatu niz potudniowy.

Podkreslono celowo$¢ budowy dwéch lub trzech kom-

binatow dla przerobu surowca bukowego na poétnocy kra-
ju z uwagi na duza rozciagto$¢ tamtejszych baz surow-
cowych.

W toku dyskusji podkreslono dodatnia role buka w ho-
dowli lasu, szczegdlnie w ochronie podrostéw, w pracach
odnowieniowych.

W dyskusji wyrazono sie krytycznie o razgcym za-
niedbaniu zagadnienia uzytkowania drewna bukowego, po-
mimo, ze istnieje $wiadomos$¢ jego znaczenia.

Nalezy przekona¢ zainteresowane czynniki o waznoS$ci
catoksztattu zagadnien.dotyczacych racjonalnego uzytko-
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wania surowca bukowego i uzyska¢ pomoc umozliwiajgca
przeprowadzenie niezbednych badan naukowych i inwe-
stycji.

* *

*

W Ministerstwie Les$nictwa odbyt sie drugi z kolei od-
czyt p.t.: ,Niezawodna metoda wykrywania rezerw pro-
dukcyjnych®, opracowany przez inz. K. Szczerbakowa
i inz. N. Godere. Tematem odczytu byta metoda Kowalo-
wa.

Metoda ta polega — jak wiadomo — na wyborze i tg-
czeniu najbardziej racjonalnych sposobéw pracy poszcze-
g6lnych przodownikéw (stachanowcéw), z ktérych kazdy
jest mistrzem okres$lonej czynnos$ci. Poszczegdlne operacje
poddawane sg naukowej analizie i nastepnie przekazywa-
ne robotnikom w ramach jednego zawodu lub specjalnosci
w formie stanowiacej cato$¢ sytemu pracy na okreélonym
stanowisku roboczym. Metoda Kowalowa uwzglednia
uzdolnienia i wtasciwosci fizyczne i psychiczne pracow-
nikow. Jest to metoda wybitnie przemystowa, a szcze-
g6lnie jej znaczenie polega na tym, ze moze by¢ stoso-
wana w kazdej gatezi przemystu. Metoda Kowalowa zda-
ta juz egzamin w tysigcach zaktadéw przemystowych
'Zwigzku Radzieckiego, m. in. takze w przemysle les-
nym.

Prelegent podkreslit, ze metoda ta stanowi najwyzszy
wyraz dazen klasy robotniczej do podniesienia wydajnosci
pracy, obnizenia kosztéw wtasnych, pogtebienia i rozsze-
rzenia metod stachanowskich. Z tych powodéw powinna
znalez¢ jak najszersze zastosowanie w naszym przemysle
leSnym.

W dyskusji, potwierdzajacej tezy prelegenta, stwierdzo-
no konieczno$¢ nalezytego przygotowania terenu do wpro-
wadzenia w zycie omawianej metody. O powodzeniu jej
decyduje masowe szkolenie kadr robotniczych i technicz-
nych, pogtebianie wspétzawodnictwa socjalistycznego, roz-
powszechnianie racjonalnych sposobdéw pracy, jak réwniez
akcja usdwiadamiajaca, propagujaca nowa metode. Jest
oczywiste, ze warunkiem wprowadzenia metody Kowa-
lowa jest dobra organizacja catlego zespotu czy zaktadu
pracy.

Dyskutujacy podkres$lali konieczno$¢ usuwania waskich
przekrojéw produkcji, zwrécenia uwagi na czynnos$ci naj-

bardziej pracochionne, przyczyny powstawania brakéw
oraz oparcia pracy na statych robotnikach. Metoda po-
winna obja¢ przede wszystkim zawody powszechne
w przemysle leSnym np. trakowych, brakarzy — uwzgled-

niajac zaréwno czynno$ci typowe, wystepujace na danym
stanowisku roboczym, jak réwniez specyficzne warunki
pracy.

W dyskusji podkreélano, ze zastosowanie metody Ko-
walowa w leénictwie jest trudniejsze i bardziej skompli-
kowane ze wzgledu na zupetnie odmienne warunki pracy
niz w przemysle. Wymaga ono bowiem opracowania spo-
sobéw prowadzenia prac w hodowli, wyrébce drewna
w lesie i transporcie, ktére poréwnaé mozna z procesem
technologicznym. Dlatego bardziej niz w przemys$le ko-
nieczne jest tu ustalenie pracochtonnos$ci i norm; wpro-
wadzenie metody Kowalowa poprzedzi¢ musi szeroki ruch
wspoétzawodnictwa na nizszych szczeblach, aby stopniowo
przejs¢ do jego najwyzszej formy.

Zwrécono réwniez uwage na spoleczne znaczenie me-
tody Kowalowa. Wyraznie wystepuje w niej dazenie do
czesciowego zastepowania pracy fizycznej pracg umysto-
wa. Jako socjalistyczna metoda pracy opiera sie ona na
twérczej postawie pracownika, daje mu moznoé¢ przekra-
czania norm, rozwiniecia pomystéw i przeksztatcenia w
duzym stopniu pracy fizycznej w prace umysiows.

Podsumowania dokonat przewodniczgcy zebrania stwier-
dzajgc, ze metoda Kowalowa powinna znalez¢ jak najszyb-
ciej zastosowanie w przemys$le lesnym. Konieczne jest
nastawienie sie na pokonywanie trudnos$ci. Metoda Kowa-
lowa przy niezmienionej tre$ci i zatlozeniach, dostosowana
w formie do naszych potrzeb i warunkéw, odegra wielka
role w walce o wypetnienie zadan Planu 6-letniego,

w walce o pokéj.
J. J

RACJONALNA GOSPODARKA SMARNICZO-OLEJOWA
W PRZEMYSLE DRZEWNYM

Zadania, jakie stoja przed przemystem drzewnym w ra-
mach Planu 6-letniego zmuszajg nas do szczeg6towej ana-
lizy wszystkich zagadnien wchodzgcych w zakres racjo-



Str. 190 PRZEMYSL

nalizacji produkcji na odcinku przemystu drzewnego, gdyz
jedynie wnikliwa analiza wszystkich elementéw pozwoli
na racjonalizacje, przyspieszenie i odpowiednie zwigeksze-
nie wydajnos$ci produkcji, przy jak najdalej posunietym
zmniejszeniu kosztéw witasnych.

Jednym z waznych, a niejednokrotnie w niedostatecz-
nej mierze docenianych elementéw w przemy$le drzew-
nym jest zagadnienie wtasciwej gospodarki smarniczej par-
ku maszynowego.

Nalezyta, racjonalna gospodarka smarnieza jest pod-
stawag:

a) czasokresu pracy danej maszyny,

b) wydajnosci ré6znorodnych maszyn,

c) unikniecia awarii czesci maszynowych,

d) zmniejszenia przestojow,

e) zmniejszenia energii napedowej

oporéw tarcia,

f) zmniejszenia kosztow wtasnych itp.

przy pokonywaniu

Zagadnienie usprawnienia jako wtaséciwej, ekonomicz-
nej gospodarki smarniczej przy urzadzeniach parku ma-
szynowego w przemys$le drzewnym jest zatem szczegol-
nej wagi, a ma za zadanie doprowadzenie tejze gospo-
darki do odpowiedniego poziomu, uzaleznionego od wy-
petnienia szeregu warunkow.

Przy blizszej analizie tego zagadniena musimy stwier-
dzi¢, ze podstawowymi warunkami nalezytej, oszczednej
gospodarki smarniczej sa nastepujace wytyczne:

1) nalezyty stan techniczny urzadzen smarniczych i to-
zysk maszyn,

2) wtasciwy system
wiednie racjonalne doprowadzanie olejéw i
do tozysk,

3) jakos$ciowy dobdér wtasciwych smardw,

4) dobra jako$¢ produktéw smarnych,

5) catkowite wykorzystanie olejow przez:

a) troskliwe gromadzenie przepracowanych

oraz $ciekéw olejowych,

b) filtracje (odczyszczanie) drogg mechaniczng zuzy-

tych ,olejow i ponowne ich uzycie przy uzyska-
niu tej samej wartosci smarniczej;

i technika smarowania przez odpo-
smaréw

olejow

6) planowa wymiana zuzytych materiatéw smarnych
w okreslonym czasie, zalezna od warunkéw pracy da-
nej maszyny, zwilaszcza jej tozysk,

7) staranna obstuga urzadzen smarniczych parku maszy-
nowego,

8) ustalenie realnej normy w stosunku do faktycznego
zuzycia olejéw i smaréw dla réznego typu maszyn,

9) stata ewidencja zapaséw smarniczych, dostosowanych

do faktycznych potrzeb i przewidzianego okresu zu-
zycia,

dostateczna kontrola stanu smarniczego maszyn oraz
catoksztattu gospodarki olejami i smarami przez CZPD
i przez wyznaczonych referentéw komdérek smarniczo-
olejowych przedsiebiorstw i zaktadéw P.D. oraz od-
powiedzialnych inspektoréw ruchu.

Realizacja tych wymogéw daje:

a) zmniejszenie ilosci zuzycia materiatbw smarnych,
a tym samym zmniejszenie wydatkow,

b) sprowadzenie do minimum zuzycia czesci mechaniz-
mu,

c) zapewnienie pewnos$ci ruchu i zapobiezenie zagrza-
niom lub uszkodzeniom tozysk,

d) zmniejszenie energii napedowej,

e) przediuzenie okresu amortyzacyjnego urzadzen tech-
nicznych.

10)

Centralny Zarzad Przemystu Drzewnego, doceniajgc
donioste znaczenie wtasciwej i ekonomicznej gospodarki
smarniczej w przemys$le drzewnym w my$l zarzadzen

PKPG
siebiorstwom

1) o organizacji i czynnos$ciach
smarowniczo-olejowych,
2) o ogo6lnych zasadach racjonalnej

i MPL, wydat szereg zarzadzen podlegtym przed-
i zaktadom m. in.:
referatow i komdrek

gospodarki smarni-

czej i o wyczerpujacych wskazaniach pod katem jej
ekonomii i kontroli,
3) o doborze jako$ciowym olejow i smaréw z rozesta-

niem tabeli CPN z nomenklaturg zastosowania pro-
duktéw naftowych,

4) o stosowaniu wskazanych a wtaéciwych smaréw do
tozysk tocznych, a poza tym
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5) wydano instrukcje podstawowag z technologii i gos-
gospodarki smarniczej dla P.D.,

6) opracowano i rozestano przedsiebiorstwom i zakila-

dom wzdér miesiecznych sprawozdan o obrocie oleja-

mi i smarami dla:

a) ujawnienia oszczednoéci dzieki wykorzystaniu ole-

jow przefiltrowanych,

b) ujecie nalezytej ewidencji i kontroli jako$ciowo

pobranych i zuzytych materiatow smarnych,

c) uzyskania potrzebnych danych statystycznych do

ustalenia przecigetnych norm zuzycia smarow,

7) Polecono przodujgcym zaktadom opracowanie technicz-
nych norm na oleje i smary na podstawie zuzycia —
dla réznorodnych typéw maszyn. Normy te, przedto-
zone MPL, beda stanowi¢ podstawe do definiktywnego
ustanowienia i zatwierdzenia tychze przez powotang
Komisje smarnicza przy PKPG.

8) Wydano zarzadzenie i przestrzeganiu obowigzujacych
terminéw sprawozdan miesiecznych i kwartalnych
z planowej gospodarki smarniczej.

W zwigzku z prowadzonym nadzorem przez CZPD nad
wykonywaniem wspomnianych polecen i wskazan zaznacza
sie, ze dla dalszego usprawnienia i realizacji planowanej
gospodarki smarami, — celem uzyskania jak najbardziej
pozytywnych wynikéw zwigzanych z obnizkg kosztéow
wiasnych, — wskazane jest i przewidziane w szerszej mie-
rze doszkalanie wyznaczonych w tym celu pracownikéw
P.D., z czym taczy sie przyznanie pewnej ilosci etatéw
dla referatdbw smarniczo-olejowych w wiekszych zakta-
dach o kwalifikacjach technicznych.

M. Pirgo

Z ZYCIA PANSTWOWEGO TECHNIKUM PRZE-
MYStU LESNEGO W ZYWCU

Z rados$cia, ktéra przezywa cata szkota, pragne podzie-
li¢ sie z czytelnikami tymi wydarzeniami i zmianami, jakie
nastapity u nas w roku biezacym.

Przyépieszona zostata reorganizacja szkoty. Szkota z ty -
pu licealnego przeksztatcita sie na szkote o charakterze
bardziej zawodowym — na Technikum czteroletnie. R6w-
noczeénie wysunieto na wtasciwe miejsce nauczanie prak-
tyczne.

Przy wspdélnym wysitku Dyrekcji Szkoty, profesoréw,
instruktoré6w zawodu i zorganizowanej w ZMP mtodziezy
— uruchomiono pracownie mechanicznej obrébki drewna
i praktyczne <¢wiczenia na nastepujacych urzadzeniach:
maszyna do badania cech drewna, suszarka z termore-
gulacjg, komporator do mierzenia przyrostéw, pita tas-
mowa, tokarka, frezarka, strugarka, pita tarczowa.

Mtodziez z zapalem wzieta sie do pracy. Nauka sko-
ordynowata prace umystowa z praca fizycznag.

Nowym, bardzo waznym krokiem w postepie naszego
wychowania i nauczania w Technikum byto przekazanie
tartaku ,Sporysz™ na potrzeby szkoleniowe miodziezy,
ktéra obecnie indywidualnie i zespotowo bierze udziat
w szkoleniu praktycznym na tartaku.

Ale nie tylko szkolimy sie, wytwarzamy réwniez war-
tosci produkcyjne na zamoéwienia. To powigzanie szkole-
nia z produkcja witacza nas w ogdélnonarodowy wysitek
przy rozbudowie kraju i dlateso napawa nas radoscig
i entuzjazmem tak dalece, ze od tej pory nie byto ani jed-
nego spoéznienia lub dorywczego zwolnienia sie od zajec¢
szkoleniowych na tartaku.

Z ufnoscig do wtadz le$snych i z wiarg we witasne si-
ty oczekujemy dalszego zapowiedzianego przez Dyrekcje
Technikum rozszerzenia szkolenia przez uruchomienie na
tartaku skrzynkami, parkieciarni i wetniarki.

Dzielgc sie tymi wiadomos$ciami z naszego Technikum
z czytelnikami ,Przemystu Drzewnego“ wierzymy, ze
nawigzujemy w ten spos6éb niezbednag tacznos$¢ ze star-
szym, doswiadczonym zespotem pracownikéw przemystu
leSnego i ZMPowska mtodzieza, podobnie jak my zainte-
resowang wtasciwym przygotowaniem sie do pracy zawo-
dowej.

W tgcznosci tej
zdobedziemy wiedze
6-letni.

wywalczymy pokoj, tatwiej
lepiej wykonamy Plan

szybciej
fachowg i

Pastuszko Henryk
Przewodniczacy ZMP w Technikum
Przemystu Le$nego w Zywcu
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POLSKIE NORMY Z DZIEDZINY PRZEMYStU
DRZEWNEGO | LESNEGO

W miesigcach styczniu i lutym 1951 r. zostaly przez
PKN wydane drukiem nastepujace normy z zakresu:

Drewna

PN/D — 96006 — Bukowe materiaty tarte.

PN/D — 96009 — Klonowe i jaworowe materialy tarte.
PN/D — 06000 — Korowanie.

Mebli biurowych drewnianych

PN/F — 78011 — Meble biurowe drewniane. Biurka jed-
noszafkowe.

Opakowan drewnianych

PN/D — 79610 — Skrzynki i komplety skrzynkowe do pi-
wa w butelkach typu grodzkiego.
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PN/D — 79618 — Skrzynki i komplet skrzynkowy do san-
daczy i szczupakow.

PN/D — 79629 — Skrzynka i komplet skrzynkowy do
miesa i przetworéw miesnych.

PN/D — 79633 — Skrzynka i komplet skrzynkowy do ma-
karonu.

Projekty norm

W zeszycie nr 2—3/51 ,Wiadomos$ci PKN*“ zostaly opubli-

kowane nastepujagce projekty norm z zakresu:

Opakowan

PN/D — 79631 — Skrzynka i komplet do eksportu kom-
potéw w puszkach.

Notatnik bibliograficzny

»Trudy centralnego nauczno — issledowatielskogo in-
stituia miechaniczeskoj obrabotki driewiesiny* (Prace Na-
ukowo Badawczego Instytutu Mechanicznej Obrébki Dre-
wna). Ministerstwo Przemystu LesSnego i Papierniczego
Z.S.R.R. Goslesbumizdat — Moskwa 1950 r., str. 241.

Centralny Naukowo Badawczy Instytut Mechanicznej
Obrébki Drewna (C.N.l.LI.LM.O.D.) jest w Zwigzku Ra-
dzieckim o$rodkiem naukowo badawczym prac nie tyl-
ko w dziedzinie mechanicznej obrébki drewna, ale i
w szeregu innych dziedzinach drzewnictwa. Prace C.N.
I.I.M.O.D. majg na celu badanie i naukowe opracowywa-
nie problemoéw przymystowych, majacych wazne znacze-
nie w gospodarstwie narodowym.

W Kksigzce zamieszczone sag prace naukowe wykonane
przez pracownikéw instytutu w czasie ostatnich lat.

Artykut P. P. Aksenowa — O niektérych z/awiskach
ruchu obrabianych wyrobéw w potoku produkcyjnym.

Objetos¢ pracy nie pozwala autorowi naswietli¢ cat-
kowicie zjawiska ruchu wyrobéw w potoku produkcyjnym.
Przytoczone zjawiska w potoku produkcyjnym wskazuja
na mozliwo$¢ nieskomplikwanego doktadnego obliczenia
cyklu produkcyjnego i warunkéw ruchu wyrobéw. Nie-
docenianie tych zjawisk w praktyce przy projektowaniu
zaktad6w, pianowaniu i usprawnianiu proces6w obrobki
wyrob6éw w potoku na istniejacych zaktadach wptlywa
na przedtuzenie cyklu produkcyjnego, zwigkszenie przesto-
jow, niecatkowite wykorzystanie mocy produkcyjnych
obrabiarek i urzadzen, oraz obnizenie wydajnos$ci pracy.

Organizacja potoku produkcji wyrobéw z uwzglednie-'
niem wymienionych w artykule zjawisk, jak podaje autor
na podstawie doswiadczen, jest jednym z gtéwnych wa-
runkéw harmonicznego powigzania stanowisk roboczych.'

S.A. llinskij — ,,Wzajemna wymiana elementéw w wy-
robach drzewnych“.

W artykule tym autor przytacza szereg cennych wiado-
mosci z zakresu doktadnos$ci obrébki na obrabiarkach czo-
powanych elementow potaczen, wytrzymatosci potaczen,
wielkosci nadmiarow doktadnosci pomiaru drzewnych ele-
mentow itp.

Praca ta ze wzgledu na aktualno$¢ tematu w naszym
przemys$le drzewnym powinna by¢ udostepniona jak naj-
wiekszej iloéci fachowcow.

M.N. Guterman — Podstawowe zagadnienia przeciera-
nia drewna w tartakach.

P. P. Aleksenow — O zagadnieniu przetarcia kt6d na
materialy tarte o specjalnym przeznaczeniu.

W artykutach tych, autorzy opierajac sie na analizie
mozliwo$ci wytwarzania materiatow tartych specjalnych
sortymentéw i wychodzac z geometrii przetarcia ktéd przy-
taczajg szereg cennych uwag dotyczgcych racjonalnego
wykorzystania' surowca.

PN/D — 79652 — Skrzynki i komplety skrzynkowe do
Swiezych pomidoréw i ogo6rkéw.
PN/D — 79653 — Skrzynki i komplety skrzynkowe do
Swiezych kalafioréw.
M. Sz
N.N. Piejcz — Nowe i zmodernizowane kostrukcje su-

szarfi parowych.

Autor przytacza nowe typy suszarin konstrukcji C N
I' 1 M O D, ktdre sag pottora razy wydajniejsze od istnie-
jacych suszarn przy naturalnej cyrkulacji powietrza. Zu-
zycie ciepta jest w nich mniejsze, rbwnomierno$¢ za$ su-
szenia o wiele wieksza, niz w istniejacych suszarniach.

S.N. Gorszin — Mikroklimat skfadu i przestrzenne roz-
mieszczenie drewna jako czynnik obiegu powietrza przy
naturalnym suszeniu i skladaniu materiatéw tartych.

Autor omawia poszczegdlne czynniki wyptywajace na
jakos$¢ 1 czas suszenia na wolnym powietrzu. To technicz-
ne zagadnienie dotychczas prawie nie opracowane, otrzy-
mato naukowe osSwietlenie. Artykul omawia zagadnienie
metody wykorzystania warunkéw atmosferycznych dla su-
szenia drewna oraz techniki sterowania powietrzem i kon-
trole warunkéw suszenia na wolnym powietrzu.

A.T. Wakin »Zabezpieczenie surowca brzozowego
przed zaparzeniem i zgnilizng*.

W artykule przytoczone sa wyniki badan przeprowa-
dzonych przez C N I I M O D nad konserwacjg surowca
brzozowego w fabrykach slejek. Podane wnioski sg cen-
nym wktadem do zagadnienia konserwacji surowca drzew-
nego.

N.L.
drewna®.

Autor omawia badania i wyniki z dziedziny tak mato
opracowanej, jak mechaniczne wtasnos$ci drewna. Przy-
toczone sg dane o poprzecznych odksztatceniach dla drew-
na sosny, brzozy, buka i jesionu.

Leontjew — ,,O poprzecznych odksztatceniach

J. D.

N.F. Fugielzang — Posobije po sostawleniju promfin-
plana dierewoobrabatywajuszczego predprijatija (Porad-
nik przy ukfadaniu planu przemystowo-finansowcgo za-
ktadéw obrébki drewna) Strojizdat — 1950 r. str. 75.

W ksigzce tej podano krétki opis proces6w podstawo-
wych rodzajéw produkcji oraz metodyke rozpracowania
planu przemystowo-finansowego zaktadéw obrébki drew-
na budownictwa przemystowego. Przytoczono szereg wzo-
row obliczeniowych, ktére stuza jako podstawa do okres-
lenia wskaznikéw planu przemystowo-finansowego. W pra-
cy podano wskazniki do obliczenia $rodkéw obrotowych
i zestawienie bilansu dochodéw i wydatkéw. Ksigzka skta-
da sie z szes$ciu rozdziatéw, w ktérych omawiane sg kolej-
no nastepujagce zagadnienia: uktad planu przemystowo-
finansowego przedsiebiorstwa, organizacja rozpracowania
planu, podstawowe dane do pracy oddzialu planowania
Zaktadéw obrobki dre./na, opis proceséw technologicz-
nych produkcji, planowanie produkcji, planowanie wy-
dajnos$ci pracy, zatrudnienia i funduszu ptac oraz plono-
wanie kosztéw wtasnych.

Ksigzka przeznaczona jest dla personelu inzynieryjno-

technicznego zaktadéw budownictwa- przemysiowego.
J. D.



Str. 192

sUniwersalny] stanok po dieriewu UDP—1" (Uniwer-
salna obrabiarka do drewna) — opracowane przez Biuro
Techniczeskoj Informacji. Moskwa 1950 r. str. 63, rys. 53.

Broszurka zawiera opis konstrukcji, montazu i uzyt-
kowania uniwersalnej obrabiarki do drewna typu UDP-L,
produkowanej w ZSRR przez zaktady mechanizacji bu-
downictwa. Jest to nowoczesna obrabiarka o duzej wydaj-
nosci, przy jednoczesnym wysokim stopniu doktadnos$ci
obrébki. Znajduje ona zastosowanie przy produkcji drew-
nianych elementéw konstrukcji stosowanych w budow-
nictwie przemystowym i mieszkaniowym. Obrabiarka ta
stuzy do przerzynania podiuznego i poprzecznego, czo-
powania, ztobienia i réznego rodzaju frezowania.

Catos$¢ broszury jest ujeta w sposéb jasny i wyczerpu-
jacy temat. Teksty sa bogato ilustrowane zdjeciami i ry-
sunkami.

Broszura stanowi pewnego rodzaju instrukcje w za-
kresie budowy, montazu, przygotowania do pracy i uzyt-
kowania uniwersalnej obrabiarki typu UDP—1. W nie-

ktérych resortach radzieckiego budownictwa wskazania
zawarte w tej broszurze sa obowigzujace.

W. N.

Jljesnoje towarowiedienje* (Le$ne towaroznawstwo)

S.J. Lapirow Skoblo. Goslesbumizdat Moskwa 1950 r.,
str. 296, rys. 57.

Ksigzka omawia wszystkie sortymenty i pdtabrykaty
produkowane przez przemyst lesny. Cato$¢ zagadnienia
podzielono na siedem rozdziatow.

Rozdziat pierwszy wprowadza czytelnika w ogodlne po-
jecia klasyfikacji sortymentéw, oraz omawia wptyw na ja-
kos¢ wyroboéw, takich wad, jak: seki, skret wtékien, krzy-
wizna, peknigcia, zgnilizny i sinizna.

Rozdziat drugi omawia sortymenty pozyskiwane w sta-
nie okragtym, jak: surowiec tartaczny, beczkarski, okle-
inowy, tuszczarski oraz papieréwka i surowiec przezna-
czony do suchej destylacji. Rowniez omoéwiono sposéb
pozyskiwania sortymentéw okragtych, oraz ich znakowa-
nie, sortowanie, magazynowanie i pomiar.

W rozdziale trzecim oméwiono (w oparciu o0 GOST-y)
m ateriatly tarte, tarcice strugana, komplety skrzynkowe,
deszczuitki posadzkowe i weine drzewna.

Rozdziat czwarty omawia ptyty stolarskie, okleiny
skrawane i tuszczone, oraz wszelkie inne sortymenty
otrzymane drogg tuszczenia.

PRZEMYSt DRZEWNY

Zeszyt 7— 8

Rozdziat pigty omawia produkty otrzymywane z drew-
na na drodze chemicznej, a mianowicie: terpentyne, kala-
fonie, olejki balsamiczene, smote; dziegie¢, wegiel drzewny,
kwas octowy, aceton, spirytus metylowy, oraz spirytus
etylowy i drozdze odzywcze.

Rozdziat sz6sty omawia rodzaje produktéw otrzymywa-
nych w przemysSle celulozowym oraz klasyfikacje i no-
menklature tych wyroboéw.

Ostatni rozdziat, tj. siédmy, omawia szczegéblne przy-
padki wyzyskania drewna jako surowca, a mianowicie do
produkcji maczki drzewnej, plastykéw i ptyt pilséniowych.

Ksigzka z uwagi na swo6j zakres i wysoki poziom zo-
stata zatwierdzona jako podrecznik dla szkét wyzszych
lesno-technicznych.

W. N.

Al. Sakowskii
rod“ Manipulacja gatunkéw
1950 r., str. 45, rys. 20.

Jest to broszura z cyklu traktujacych o pozyskiwaniu
drewna i sptawie. Omawia krotko sposoby $cinki drzew,
straty drewna wynikajgce z niewtasciwych metod pracy,
obcinanie sekéw i korowanie.

Szczeg6towo natomiast oprgcowano w broszurze mani-
pulacje diuzyc z gatunkéw drzew iglastych, jak S$wierk,
jodta, sosna, modrzew i cedr. Calo$¢ tego zagadnienia po-
dzielono na rozdziaty, z ktérych kazdy omawia sposo6b
manipulacji w zwigzku z jednym tylko rodzajem wad,
przy czym uwzgledniono nastepujace grupy wad: krzy-
wizny, zbiezysto$¢, seki, zgrubienie czesci odziomkowej,
mursz. Manipulacje praktycznie zdrowych dituzyc omoéwio-
no oddzielnie.

W zakonczeniu podano, w oparciu o0 G.0.S.T-y, warun-
ki techniczne, jakim powinien odpowiada¢ surowiec tar-
taczny oraz surowiec przeznaczony do produkcji: tar-
cicy lotniczej i szkutniczej, deszczutek na otéwki, drewna
rezonansowego ($wierkowego), podktadoéw, tarcicy do pro-
dukcji skrzynek i beczek, tarcicy technicznej, sklejki oraz
stupéw teletechnicznych.

Broszura ta ze wzgledu na brak podobnej w naszej
literaturze fachowej moze odda¢ cenne ustugi przy szko-
leniu nowych kadr pracownikéw techniczno-lesnych.

W. N.

sRaskrjazewska chwoinych po-
iglastych). Goslesbumizdat.

BIBLIOTEKA TECHNICZNA

NACZELNEJ

ORGANIZACJI

TECHNICZNEJ

posiada:

Czytelnie czasopism

obejmujgcg 800 tytutdw technicznych

Biblioteke podreczng z dziatami:

encyklopedii w 450 voluminach, stownikébw w 150 voluminach,
podrecznikéw podstawowych w 500 voluminach.

Ksiegozbior:
w ilosci 800 voluminéw,

obejmujgcy wydawnictwa techniczne,

techniczno-gospodarcze i literature marksistowska.
Biblioteka uzupetnia stale swoj ksiegozbior wszelkimi nowymi pub-
likacjami technicznymi polskimi i zagranicznymi, jak réwniez wydawni-

ctwami antykwarycznymi.

Biblioteka i czytelnia czynne sg codziennie w dni powszednie,

w godzinach 9 — 19

BIBLIOTEKI ODDZIALOWE NOT
Biatymstoku Gdansku Katowicach Krakowie todzi Ptocku Szczecinie
Bydgoszczy Gliwicach Kielcach Lublinie Olsztynie Poznaniu Wroctawiu

Sa zaopatrzone
W najnowszg literaturg techniczng polska i zagraniczna, posiadajg ksiegozbiory, obejmujgce wy-
dawnictwa techniczno-gospodarcze, ogoélno-techniczne i branzowe, oraz literaturg marksistowska:
sg dobrze zaopatrzone w techniczne czasopisma polskie i zagraniczne, w szczeg6lnosci radzieckie.



DO PRENUMERATOROW CZASOPISM TECHNICZNYCH

Z dniem 15. 51 r. PPK ,RUCH* otworzyt dla  Przeglad Techniczny _ b= 19883;110
czasopism technicznych nowe konta wg nizej poda- Przeglad Telekomunikacyjny II — 1822‘5’1&18
nego zestawienia. Przemyst Chemiczny _
PRZEMYSL DRZEWNY II - iggg‘%ﬂg
. — 10870/110 Przemyst Rolny i Spozywczy -
Aoy b ~ im0 Sado | Coramika |~ o
Gaz, Woda i Technika Sanitarna — 19872/110  Technika Lotnicza | — 19891/110
Gos,podarka Wodna — 19873/110 Technika Motoryzacyjna -
Horyzonty Techniki _ 10874110 Wiadomosci Elektrotechniczne I — 19892/110
Inzynieria i Budownictwo — 19875/110 Wiadomosci Telekomunikacyjne | — 19893/110
Materialy Budowlane _ 19876/110 Przemyst Wiékienniczy VIl — 10617/110
Mechanik — 19877110  Papiernik ; ; Y/IIII — ]iggigﬁg
Poligrafika — 19878/110 Przeglad Paglernlczy Vil — 10614/110
Przeglad Budowlany — 198791110  Przeglad Skorzany . X | _ 55407/431
Przeglad Geodezyjny — 19880/110 Technika Morza i Wybrzeza
Przeglad Mechaniczny — 19881/110 Przeglad Elektrotechniczny vV — 11831/110
Procgiads a 10882/110  Energetyka I — 12132/110
Prosimy naszych prenumeratoréw, aby nalezno$¢ za prenumerate za drugie poétrocze 1951 r. Wplacall

113 ~"Lza ~zasopismafS”Przeglad Papierniczy“, ,Papiernik®, ,,Przemyst Witbkienniczy*, ,Przeglad Skoérzany*

PPK ,,Ruch®* — Oddziat Wojewddzki +6dz, ul. Roosvelta 17.

2) za czasopismo: ,Przeglad Elektrotechniczny* PPK ,Ruch®“ - Oddzial Wojewédzki Poznan, ul. Kan-
8/9

3) za czasopismo: ,,Energetyka“ PPK ,Ruch“ — Oddzial Wojewdédzki Katowice, Rynek 6.

4) za czasopismo: ,,Technika Morza i Wybrzeza“ PPK ,Ruch®“ — Oddziat Wojewddzki

Gdansk, Marynarki Polskiej 14.
Za czasopisma nie wymienione w punkcie 1, 2, 3, 4, na adres PPK ,,Ruch® -

Centraina Ekspedycia
Warszawa, ul. Srebrna 12

KSIEGARNIE SPECJALIZUJACE SIE W SPRZEDAZY KSIAZEK
I CZASOPISM TECHNICZNYCH

W porozumieniu z ,Domem Ksigzki“ ustalona'zostata sie¢ ksiegarn w kraju, specjalizujgca sie w sprze-
daZ Stanotfto S S a~~S fizyteln ik 6 w , bibliotek i zakladéw pracy, ktore dotagd niejednokrotnie
nie mogly dotrze¢ do Zrédta zakupu literatury i pi$miennictwa technicznego. ktére

Wszvstkich zainteresowanych prosimy o korzystanie z ustug wymienionych ponlzej ksiegarn, K
stang sie cenna komodrka upowszechnienia ksigzek i czasopism technicznych.

Biatystok — Rynek Kosciuszki 12/14 Olsztyn - tjjll g;i?rlfn':&\’;éa 9
Biatystok — ul. Kilinskiego 10 Opole ) uI. RUnok o

Bielsko — ul. Jagiellonska 10 Ostrow Wielk. _ul 'Padyerewskiego 6
Bydgoszcz — ul. Czerwonej Armii 2 Poznan ul. 27 Grudnia 23
Bydgoszcz — ul. bworcowa 14 Poznan Ul Franciszkanska 19
Bytom — ul. Stalina 10 Przemys “ul. Zeromskiego 24
Chorzéw — ul. Wolnosci 22 Radom —ul. Zamkowags

Cieszyn — PI. Stalina 6 Rybnik —ul. 3 Maia 2
Czestochowa T AL N M.P 4 Rzestow. —ul o atjowska 4
Elblag — ul. 1-go Maja 9 Sandomierz ) 3?/| C
Gdansk-Wrzeszcz ~ — ul. Grunwaldzka 8 Sosnowiec — ul. 3 Maja 26
Gdansk-Wrzeszcz ~ — ul. Grunwaldzka 76/78 Stargard — ul. Swierczewskiego 25
Gdynia — ul. 10 lutego 9 Suw atki — PI. Wolnosci 10
Gliwice — ul. Zwyciestwa 31 Szczecin — ul. W_OJska_PoIsklego 14
Jelenia Géra — ul. 1-go Maja 10 Szczecin — ul. Sikorskiego 7
Katowice — ul. MtyAska 2 Tczew — ul. Dworcowa 29
Kielce — ul. Kilinskiego 10 Tomaszéw Maz. — ul. $w. Antoniego 16
Krakow — ul. Pijarska 17 Torunh — ul. Stallpgradzka 10/12
Krakoéow — ul. Podwale 5 W atbrzych — ul. Gdanska 9

Kutno — ul. 19-go Stycznia 1 Warszawa — ul. Czackiego 3/5
Leszno — ul. Rynek 28 Warszawa — ul. Targowa 15

Lublin — ul. Krakowskie Przedm. 36 Warszawa — ul. Poznanska 12 o
Lublin — ul. Krakowskie Przedm. 29 Warszawa — ul. Krakowskie Przedmiescie 7
tomza — ul. Gielczynska 8 Wroctaw — ul. Rynek 14

Lodz — ul. Piotrkowska 45 Wroctaw — ul. Kuznicza 29

todz — ul. Narutowicza 34 Zabrze — ul. Wolnosci 288
Olsztyn — ul. Pienieznego 12 Zamos$é — ul. Zeromskiego 3

Zakupy literatury fachowej nalezy przeprowadza¢ przede wszystkim w wymienionych wyzej ksiegar-
niach, jako najlepiej zaopatrzonych w ksigzki techniczne.



KONKURS

Na osiagniecie najlepszych wynikéw dzieki wprowadzeniu stosowaniu metody inz. Kowalowa.

i Gtéwnego Insty-

Centralna Rada Zwigzkéw Zawodowych przy udziale Naczelnej Organizacji Technicznej
i stosowaniu

tutu Pracy Ig%asza konkurs na osiagniecie najlepszych wynikéw uzyskanych dzieki wprowadzeniu

metody inz. walowa.
Celem Konkursu jest przyczynienie si¢ do jak najszerszego wprowadzenia metody inz. Kowalowa do produk-

cji dla podniesienia wydajnosci pracy, obnizenia kosztéw witasnych i polepszenia jakosci produkcji.
CZESC | (ogdlna)

1. Udziat w konkursie moga bra¢: zespoly, brygady lub grupy produkcyjne zakiadéw pracy, a takze posz-
czegolni pracownicy.

W konkursie moga bra¢ réwniez udziat ci, ktc’)rzy juz wprowadzajag metode inz. Kowalowa.

2. Przystepujacy do konkursu winni ztozy¢ pisemne zgloszenie do Wydziatu Ekonomicznego ORZZ w War-
szawie, ul.” Kopernika nr 36/40

3. Zgtoszenie do konkursu winno zawieraé: peing nazwe zaktadu pracy i jego adres oraz dokfadne okresle-
nie z_esgo}u brygady w przypadku zgloszen indywidualnych réwniez — imig, nazwisko oraz stanowisko w za-
wodzie bioracego udziat w konkursie.

W zgloszeniu nalezy réwniez poda¢, na jakim odcinku pracy Wprowadzona zostanie metoda inz. Kowalowa.

4. Przy zgtoszeniu prac konkursowych do 1-go i 2-go etapu konkursu oprécz danych cyfrowych, nalezy da¢
szczegOlowa czesc opisowa.

! Konkurs dzieli sie na dwa etapy: a) 1l-szy etap, dotyczacy planéw i harmonograméw wprowadzenia me-
tody mz. Kowalowa, b) 2- g| etap, dotyczacy wynikéw osiggnietych w czasie trwania konkursu na podstawie wy-
zej  wymienionych planow harmonogramow.

6. Wyniki osiggnie¢ poszczegdlnych uczestnikéw konkursu 1-szego i 2-go etapu zostang ocenione i rozpatrzone
przez sad konkursowy w sklad ktorego wejda: Przedstawu:lele odnosnych wiadz i najbardziej zastuzeni przo-
downicy pracy i racjonalizatorzy produkcji.

CZESC |l (szczegblowa)
Warunki konkursu etapu pierwszego.

Etap pierwszy, obej’mujacy opracowanie planéw i harmonograméw na Wprowadzenie metody inz. Kowalowa,
r%ag?OWI oddzielng czesc konkursu, ktéra bedzie oceniana oddzielnie i za ktérg to czes¢ bedg przyznawane osobne
1. Zespotly, brygady lub grupy produkcyjne zakladéw pracy, a takze poszczegélni pracownicy, zgodnie z pkt
£9g£2 CN |-szej- 7 1° 1zio” ¢ P™ce konkursowe do Sekretariatu Konkursu przy Wydziale Ekonomicznym
CRZZ (Warszawa, ul. Kopernika 36/40) do dnia 30 wrzesnia 1951r.

W zgloszeniu tym nalezy podac:

a) plany i harmonogramy oraz odpowiedni opis;

b) stwierdzenie, czy dotychczas juz istnialy w zakladzie
pracy plany i harmonogramy dotyczace metody inz. Ko-
walowa, czy tez wprowadza si¢ je po raz pierwszy;

c) inne dane, wymienione w pkt. 3 czesci I-ej.

kursu dcfdnia* S~rgruSiianSl obejmowac¢ czasokres od chwili ztozenia zgloszenia o przystapieniu do kon-

3. Opracowanie planéw i harmonogram6w winno by¢ wykonane szczegbtowo, aby umozliwi¢ zorientowanie
sig, w jaki sposob i na jakiej jednostce zaktadu pracy, wzglednie stanowisku pracy, oraz w jakim czasie bedzie
wprowadzona metoda inz. Kowalowa.
r—szej, R 'Jrﬁapganl?sTto&a a 1 glo'gramow oceniona bedzie przez sad konkursowy, o ktérym mowa w pkt. 6 czesci

5. Za najlepsze prace przyznane beda nastepujacenagrody:

jedna | nagroda dla zespotu — 6000 zt

trzy 11 ” ” . PO 4000 zi
osiem Il . » . 2000 zt
jedna | nagroda indyw. do 2000 zt
jedna 11 . . . 1500 zt
trzy Il ” . kazda do 1000 zi

~ii* Nagrody dla zespotdw bedg wyptacone na rece upowaznionego przez zespét (odnosi sie to réwniez do na-
gréd li-go etapu konkursu).
CZESC 11 (szczegbtowa)
Drugi etap konkursowy dotyczy wynikéw, osiagnietych na podstawie planéw i harmonogramoéw, ktére stanowity
temat konkursu zarowno nagrodzonych w I-szym etapie jak i nienagrodzonych. y
1. Zespoly, brygady lub grupy produkcyjne oraz indywidualni pracownicy, chcacy wzig$¢ udziat w Il etapie
w in u ’iwlnm z{°zyc do Sekretariatu Konkursu przy WydziaJe Ekonomicznym CRZZ (Warszawa, ul. Kopernika
36/40) do konca lutego 1952 r. szczegdtowe, dane, ilustrujgce wyniki stosowania metody inz. Kowalowa, osiggniete
w ramach ztozonych planéw i harmonograméw w pierwszym etapie konkursu.
Dane te, niezaleznie od odpowiedniego opisu, obejmowa¢ winny osiggniecia w zakresie:
a) wydajnos$¢ pracy, b) kosztéw wiasnych.
Jednoczesnie ddla dokopania poifwnanla nalez z+ozyc odpowiednie dane, dotyczace okresu 0| zegzajaceeo
-konkurs, to jest od 1 stycznia 1951 30 czerwca 1951 r Kresu BoBr zajacego

rade2zaktadow”ymiem°ne W Pk*- 1 CZeSG m_ei musza byé potwierdzone przez kierownictwo zaktadu pracy oraz

dze/technicmych6 Wymk*W me beda brane Pod uwageosiagniecia uzyskiwane przez zastosowanie nowych urza-

pujace nagrody”~Teni~zne-~ °Slagniete w Il-im etapie konkursu beda przyznane, do dnia 31 marca 1952 r,, naste-

jednalll nagro(cjia 3I|a zespol}u’ - l%%%% Z'* jedna | nagroda indywidualna po 3.000 zt
trz_y Hr|1agro ’yd dEIi zespo ?W po 3;0002} jedna Il nagroda indywidualna po 2.000 zt
osiem nagro a zespoiow po : z trzy Il nagrody indywidualne kazda po 1.000 zt

dyplomy i nagrody rzeczowe.
‘'Centralna rada zwigzkéw zawodowych

NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA
GLOWNY INSTYTUT PRACY



