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A . O L G IE R D  K O R C Z E W S K I

„Wilgotne składowanie lądowe” 
iglastego surowca tartacznego w ZSRR

W toczonej obecnie walce z deficytem drewna nie wystarcza idąca po lin i i  oszczędności norm alizacja po­
szczególnych sortymentów, nie wystarcza też samo racjonalne wykorzystanie surowca i  odpadów drzew­
nych. Na etapie dzisiejszym należy kierować w ys iłk i ku ochronie składowanego surowca okrągłego, ponie­
waż w okresie składowania surowiec niekiedy trac i 50<>l0 swej pierwotnej wartości. Stosowane w ZSRR 
„w ilgo tne  składowanie lądowe", dążące do utrzym ania drewna w „w ilgo tn ym  stanie ochronnym" powoduje 
znacznie mniejsze uszkodzenie drewna, niż stosowane w Polsce składowanie suche. Dzięki składowaniu w il­
gotnemu osiąga się znacznie większą ilościową i jakościową wydajność m ateriałów tartych, osiąga się osz­
czędność drewna. Toteż każdy postępowy tartacznikpowinien zająć się wprowadzeniem w swoim warsztacie 
pracy metod składowania surowca, opartych na długoletn im  doświadczeniu i pracy naukowców przodującego 
kra ju  techniki —  Związku Radzieckiego.

R A C J O N A L N E  sposoby sk ładow an ia  p o w in n y  ogran iczyć 
do m in im u m  d z ia łan ie  c zyn n ikó w  d e k lasu jących  i  n isz ­
czących d rew no . C z yn n ika m i ty m i są: g rz y b y  niszczące 
d rew no , ow ady, a n izo trop ia  sku rczu  desorbcyjnego, p ow o­
du jąca  pow staw anie  pęknięć.

Stosowane w  ZSR R  „w ilg o tn e  sk ładow an ie  lądow e“  
polega na zabezpieczeniu surow ca drzew nego przez u t rz y ­
m an ie  w  b ie lu  d rew na  p ie rw o tn e j w yso k ie j w ilgo tnośc i, 
u tru d n ia ją c e j w  znacznej m ie rze  rozw ó j s in izny, g rzybów  
ro zk ład a ją cych  d rew no  i  owadów* oraz u tru d n ia ją c e j p o ­
w staw an ie  pękn ięć. S k ładow an ie  w ilg o tn e  dąży do u t rz y ­
m an ia  składow ąnego d re w n a  w  „w ilg o tn y m  stan ie  o ch ron ­
n y m “ .

D la tego  też:
a. p rzedm io tem  sk ładow an ia  w ilgo tnego  p o w inno  być 

n ieko row ane  d rew no  dostarczone sp ław em , bądź też 
d re w n o  n ieko row ane  św ieżo ścięte dostarczone lą ­
dem;

b. d rew no  p o w inno  być  ściśle u łożone w  duże, b lisko  
obok siebie po łożone stosy;

c. za rów no  stosy ja k  i  odstępy pom iędzy n im i p o w in ­
n y  być  p rz y k ry te  bądź też zraszane.

N o rm a  radz iecka  G O ST 4868-49 podaje, że „sk ła d o w a ­
n ie  sposobem w ilg o tn y m  dopuszcza się na czas do sześciu 
m ies ięcy c iep łe j pc.gody, n ie  licząc z im ow ego sezony, 
w  zależności od stopnia  zabezpieczenia d rew na. D rew no  
m ożna p rzechow yw ać ty m  d łu że j, im  ściś le j u łożone 
i  w iększe  są stosy, im  ba rd z ie j n ienaruszona je s t ko ra , 
im  w ilg o tn ie jsze  i  ch łodn ie jsze  je s t la to , im  s iln ie jsze  jes t 
dodatkow e  zabezpieczenie d rew na  p rzed  p rzesychan iem “ .

P rz y  u k ła d a n iu  stosów na leży pam ię tać (w g  GOST 
4868-49), że:

1. n ie  na leży w  sposób w ilg o tn y  sk ładow ać d rew na 
przeschniętego, opanowanego przez ow ady, bądź 
też porażonego przez g rz y b y  i  p rze jaw ia jącego 
oznak i zg n ilizn y  b ie lu ;

2. za rów no  u k ła d a n ie , ja k  też i  ro zb ió rka  stosów, o ile  
są p rzeprow adzane w  p ie rw szym  okresie  le tn iego  
sezonu, p o w in n y  trw a ć  n ie  d łu że j n iż  15 dn i, ażeby 
w  m iędzyczasie n ie  nas tąp iło  przeschnięcie drew na.
W  p rzy p a d k u  n iem ożności dochow an ia  podanego 
te rm in u  —• stosy p o w in n y  być zabezpieczone przez 
zraszanie w odą;

3. w  p rzyp a d ku , je ś li jeden  ze stosów m a stać z b rze ­
gu, lu b  też na w p ro s t szerokie j d rog i, czy też od ­
k r y te j p rzes trzen i —  p o w in ie n  być u łożony  z d re w ­
na gorszych k la s  jakośc i, lu b  też dodatkow o  zabez­
p ieczany przez zraszanie;

4. p rz y  u k ła d a n iu  stosu na leży dbać o w y ró w n a n ie  
końców  d łu ż y c  na lic o w e j s tron ie  stosu z dok ładnoś­

c ią  do 0,25 m. S trona  lico w a  stosów s to jących  w  g ru ­
p ie  m us i być zrów nana w  ty m  sam ym  k ie ru n k u ;

5. n ie  «należy uk ła d a ć  w  je d n ym  stosie d rew na  ró ż ­
niącego się d ługością  w ięce j n iż  o 1,00 m ;

6. stos p o w in ie n  być u ło żo n y  na legarach, n ie  zaś bez­
pośredn io  na p o w ie rzch n i z iem i;

7. szerokość stosu p o w inna  być n ie  m nie jsza n iż  30 m, 
wysokość na jn iższe j części stosu —  p rz y n a jm n ie j 3 m. 
Stosy wchodzące w  sk ła d  danej g ru p y  stosów p o ­
w in n y  być te j samej szerokości i  d ługośc i;

8. pom iędzy stosam i w szys tk ich  ty p ó w  p o w in n y  być 
pozostaw ione odstępy o szerokości n ie  w iększe j n iż  
1 m , je ś li wysokość stosów n ie  p rzekracza  6 m  i  
o szerokości n ie  p rzekracza jące j 1,5 m  p rz y  stosach 
wyższych. P rzy  u k ła d a n iu  stosów śc is łych, ze w zg lę ­
d u  na w ym o g i bezpieczeństwa p racy , szerokość od ­
stępów  może być zw iększona do 1,5 —  2,0 m ;

9. odstępy pom iędzy stosam i p o w in n y  być os łon ię te  
z g ó ry  i  z b o kó w  zb ra ko w a n ym i deskam i lu b  oszwa- 
ram i, ta k  aby w  os łon ie  n ie  b y ło  szczelin szerszych 
n iż  1 cm. N iedopuszczalne je s t używ an ie  że laznych 
gw oździ do um ocow an ia  os łony na stosie. W  p rz y ­
p a d ku  stosowania zraszania n ie  o k ry w a  się odstępów 
m iędzystosow ych z gó ry . Jeś li stosy niezraszane 
u k ła d a ne  są zim ą, odstępy na leży os łon ić  dop ie ro  
w  począ tkow ym  okresie  ta ja n ia  śniegu. P rzed os ło ­
n ięc iem  na leży do odstępów  nanieść śniegu z o ta ­
czającego te renu .

W y n ik i badań n a ukow ców  rad z ie ck ich  (A . T. W a k in , 
S. N . G orszin, M . B. A k in d in o w )  dowodzą, że d la  surow ca 
sp ław ianego bądź też św ieżo ściętego na jlepszym  sposobem 
sk ładow an ia  lądowego je s t sk ładow an ie  w ilgo tne , pon ie ­
w aż sposoby polegające na dążeniu  do m aksym alnego ob ­
n iżen ia  w ilg o tn o śc i d rew na  p rz y  p rzesychan iu  d rew na  na 
w o ln y m  p o w ie trz u  n ie  d a ją  zadow a la jących  w y n ik ó w . 
S k ładow an ie  surow ca sp ław ianego sposobam i sk ładow a­
n ia  suchego przew ażn ie  doprow adza do porażen ia  d rew na  
przez s in iznę i  pow odu je  pow stan ie  pękn ięć. Zas in ien ie  
surow ca p o ja w ia  sie n a w e t wówczas, g d y  la to  je s t upa lne, 
a su row iec b. s ta rann ie  k o ro w a n y  na czerwono.

P rz y  w ilg o tn y m  sk ła d o w a n iu  d rew no  może być sk ła d o ­
w ane w  stosach śc is łych ; w  stosach zagęszczonych; w  s to ­
sach w a rs tw ow ych .

Stosy ścisłe c h a ra k te ryzu ją  się tym , że p rz y  u k ła d a n iu  
ic h  n ie  stosuje się p rzek ładek . B o k i stosu p o w in n y  b yć  
um ocn ione  k ró tk im i stosam i k rz y ż o w y m i z gorszego ja ­
kościow o surowca.

Stosy zagęszczone m ogą być trzech  rod za jó w  (dw a  
p ie rw sze  stosowane są w  p rz y p a d k u  posiadan ia  zm echan i­
zow anych  urządzeń za ładow czych), a m ia no w ic ie : stosy
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paczkow o-w arsz ta tow e ; stosy pączkow e; stosy z p rz e k ła d ­
k a m i ze zrzynów .

S t o s y  p ą c z k ó w  o - w  a r s z t a t o w e  c h a ra k te ry ­
z u ją  się ty m , że g łó w n a  ic h  część u łożona je s t z w a rs tw , 
sk łada jących  się z paczek d rew na, u łożonego ściśle bez 
p rzek ładek . Poziom e w a rs tw y  paczek oddzie lone są jedna  
od d ru g ie j p rze k ła d k a m i z d re w n a  okrąg łego, o średn icy  
wynoszącej 1/3 ś redn icy  d re w n a  składowanego. W ysokość 
poszczególnej, w a rs tw y  rów na  je s t zatem  w ysokośc i paczki. 
Ś redn ica p rze k ła d e k  może być zw iększona, je ś li m iążność 
paczek p rzew yższa 5 m 3.

S t o s y  p ą c z k o w e  u k ła d a ne  są podobnie  ja k  pa ­
czko w o -w a rs tw o w e  z tym , że w  ob ręb ie  każde j w a rs tw y  
poszczególne p aczk i oddzie lone są od siebie p o c h y ły m i 
p rze k ła d ka m i.

S t o s y  z p r z e k ł a d k a m i  z e  z r z y n ó w  u -  
k ład a n e  są po z io m ym i w a rs tw a m i z tym , że poszczególne 
(po jedyncze) w a rs tw y  d rew na  oddzie lone są od siebie p rze ­
k ła d k a m i ze z rzynó w  lu b  oszw arów  o g rubośc i 4 —  6 cm. 
T a k  w ięc  wysokość w a rs tw y  ró w n a  je s t ś red n icy  sk ła d o ­
wanego, ściśle p rzylega jącego do siebie drew na.

Stosy w a rs tw ow e  różn ią  się od stosów z p rz e k ła d ka m i 
ze z rzynó w  tym , że ro lę  p rze k ła d e k  spe łn ia  w  n ich  d re w n o  
o k rą g łe  o ś redn icy  n ie  w iększe j n iż  1/3 ś red n icy  sk ła d o ­
w anego d rew na.

A . T . W a k in  s tw ie rd z ił, że w  każd ym  k lim a c ie  n a jle ­
p ie j ko n se rw u je  się su row iec n ie ko ro w a n y  sk ładow any 
w  stosach śc is łych  us ta w io n ych  g ru p a m i. S u row iec  sk ła d o ­
w a n y  w  stosach śc is łych  u s ta w io n ych  po jedynczo  ko n se r­
w u je  się gorze j, pon iew aż prędze j przesycha, t j .  k róce j 
u trz y m u je  się w  „w ilg o tn y m  stan ie  och ro n n ym “ . Tego ro ­
d za ju  sk ładow an ie  m ija  się z celem  i  n ie  pow in n o  być 
stosowane.

W a k in , Gcirszin i  A k in d in o w  s tw ie rd z ili, że os łan ian ie  
odstępów  m iędzystosow ych znacznie polepsza®’ w a ru n k i 
sk ładow an ia  w ilgo tnego, w p ły w a ją c  dodatn io  zwłaszcza na 
p e ry fe ryczne  p a rtie  drew na. G orsz in  s tw ie rd z ił —  o p ie ra - 
ra ją c  się na p rzep row adzonych  w ra z  z W ak in e m  bada­
n iach  nad m ik ro k lim a te m  pan u jącym  w  odstępach m ię d zy ­
stosow ych i  w e w n ę trz u  stosów —  że w  p rzyp a d ku  od­
s łon ięc ia  odstępów  m iędzystosow ych ogólna u tra ta  w ilg o t­
ności sk ładow anego surow ca będzie trz y k ro tn ie  w iększa 
n iż  p rz y  odstępach os łon ię tych.

W a k in  s tw ie rd z ił ponadto, że zw iększen ie  w ysokości 
i  szerokości stosu w p ły w a  doda tn io  na sk ładow any surow iec, 
pon iew aż p rz y  zw iększen iu  ob ję tośc i stosu zm niejsza się 
p ro ce n to w y  u d z ia ł d re w n a  skra jnego. Z ew nę trzne  w a rs tw y  
stosu p o w in n y  b yć  u łożone z d rew na  o niższej jakości. 
P rz y  sk ła d o w a n iu  w  stosach śc is łych  m ożna sk ładow ać 
ró w n ież  d rew no  korow ane, lecz je d yn ie  w  ty m  p rzyp a d ku , 
je ś li n ie  u leg ło  ono w  m iędzyczasie przeschn ięciu . S k ła d o ­
w an ie  d rew na  korow anego n ie  je s t je d n a k  celowe, pon ie ­
w aż po okresie  sk ładow an ia  jakość jego będzie niższa, 
n iż  jakość d re w n a  n iekorow anego.

D re w n o  z posuszu, przesuszone, uszkodzone przez ow a­
d y  i  g rz y b y  w y łącza  się ze sk ła d o w a n ia  w ilgo tnego. P o w in ­
no b yć  ono na tychm ia s t p rze ta rte , bądź też sk ładow ane 
sposobem suchym .

P rz y  sk ła d o w a n iu  w ilg o tn y m  w  ce lu  lepszego zabezpie­
czenia p rzed  przesychaniem  stosu je  się z r a s z a n i e ,  po ­
legające na ró w n o m ie rn y m  s p ryska n iu  w odą  ca łe j g ó r­
ne j p o w ie rzc lm i stosu i  odstępów m iędzystosow ych. Z ra ­
szanie p o w in n o  być zapoczątkowane n ie  późn ie j n iż  po 
10 dn iach  od c h w ili rozpoczęcia u k ła d a n ia  stosu. Z rasza­
n ie  przeprow adza się w  s tre fie  u m ia rko w a n e j od począ tku  
m a ja  do p o ło w y  w rześnia. ¡Zraszanie może być  w y k o n y ­
w ane p rz y  s tosow aniu  s ta łe j s ieci zraszającej, z pomocą 
przenośnego apa ra tu  zraszającego lu b  też węża p rz e c iw ­
pożarowego z rozpylaczem . W oda p o w in n a  b yć  tłoczona 
pod c iśn ien iem  k i lk u  atm osfer. P ierw sze zroszenie pow inno  
przem oczyć stos aż do samego spodu. Następne k o le jn e  
zroszenia p o w in n y  trw a ć  oko ło  10 —  15 m in u t, p rz y  zu ­
życ iu  10 1 w o d y  na 1 m 2 p o w ie rz c h n i stosu ( i  odstępu).

P rz y  t rz y k ro tn y m  zraszan iu  w  ciągu doby m a się do 
czyn ien ia  ze zraszaniem  s łabym , p rz y  sześc iokro tnym  — 
ze zraszaniem  s iln ym . W  czasie dżdżystych  d n i, je ś li w yso ­
kość opadu p rzekracza  5 m m  — m ożna poniechać nastę­
pnego ko le jnego  zraszania.

Stosowanie zraszania pociąga za sobą dość znaczny 
koszt zw iązany z za ins ta low aniem  urządzeń. N ie  m n ie j je d ­
na k  koszty  poniesione za m o rtyzu ją  się w  k ró tk im  czasie. 
S tw ie rd z ili to  uczen i ZSRR, a także  F in la n d ii,  S zw ec ji i  
in n y c h  k ra jó w . Za stosow aniem  sk ładow an ia  surow ca 
ig lastego n iekorow anego w  śc is łych  zraszanych stosach 
opow iada się rów n ież  C N B IM O D  (C e n tra ln y  N a u k o w o - 
B adaw czy In s ty tu t  M echaniczne j O b ró b k i D re w n a ), s tw ie r­
dzając, że p rz y  stosow aniu  zraszania:

1. su row iec u lega  znacznie m n ie jszem u uszkodzeniu , 
n iż  p rz y  ja k im k o lw ie k b ą d ź  in n y m  lą d o w ym  sposo­
b ie  sk ładow an ia ;

2. u m o ż liw ia  się sk ładow an ie  d rew na  o spec ja lnym  
p rzeznaczen iu ;

3. osiąga się znacznie wyższą jakość pozyskanych  m a­
te r ia łó w  ta rty c h ;

4. u lega znacznem u zw iększen iu  w yda jność  pozyska­
n y c h  e kspo rtow ych  m a te r ia łó w  ta rty c h ;

5. u lega zm n ie jszen iu  zużycie  c ienkiego  surow ca na 
p rz e k ła d k i itp ;

6. odpady surow ca  n iekorow anego m a ją  w iększą  w a r ­
tość, n iż  odpady z surow ca korow anego;

7. m oż liw e  je s t zw iększen ie  po jem ności sk ładow iska  
o 25°/o z pow odu  m oż liw ośc i u k ła d a n ia  w yższych  
stosów;

8. w  p rzyp a d ku  stosowania sk ładow an ia  suchego m oż­
na użyć do in n y c h  p rac pew ną ilość ro b o tn ik ó w , 
za tru d n io n ych  zazwyczaj p rz y  ko ro w a n iu .

S T A N IS Ł A W  R Z A D K O W S K I T echn ika  p rze ro b u  tartacznego d ę b in y  ( I )

Magazynowanie i 
dębowego

konserwacja surowca 
w tartakach

Artyku łem  niniejszym  rozpoczynamy cykl opracowań pt. „ Technika przerobu tartacznego dębiny" zawie­
rający wskazówki d la  personelu technicznego tartaków  w zakresie metod przerobu tego deficytowego, cen­
nego surowca. Każdy z artyku łów  wchodzących w skład cyklu stanowi osobną całość (przypisek Redakcji).

Skład surowca jest miejscem wykonywania wstępnych prac obróbkowych, magazynem surowca i miejscem 
wykonywania pierwszych zabiegów konserwacyjnych. D la  wykonania swych zadań jako m a g azyn u 'sk ład  
surowca musi mieć nie ty lko  odpowiednią powierzchnię, ale również odpowiedni do warunków przerobu po­
dział na skład dłużyc i  skład kłód. Duże znaczenie ma tu metoda przerobu i rodzaj traków (pionowe i taś­
mowe). Konserwacja surowca ma zapobiegać zaciągom słonecznym, pęknięciom, zgn iliźn ie  bielu i żerowaniu 
owadów; skutecznym środkiem konserwacyjnym jest wodne składowanie surowca dębowego.

S k Ł A D  surow ca w  każdym  ta r ta k u  m a tro ja k ie  cele:
a) zm agazynow anie surow ca do c h w ili p rze robu ;
b ) zachow anie w łaśc iw ośc i techn icznych  d rew na  m oż­

liw ie  w  n ien ia ruszonym  stanie;
c) nadanie  su row cow i fo rm  n a jle p ie j dostosow anych do 

w łaściw ego p rze robu  w  h a li p ro d u k c y jn e j.

S k ła d  surow ca je s t w ię c  m agazynem  w ra z  z n ieod ­
łą czn ym i od m agazynu fu n k c ja m i k o n se rw a cy jn ym i, oraz 
rów nocześn ie  is to tn ą  p ro d u k c y jn ą  częścią zak ładu , m ie j­
scem p racy, gdzie w y k o n u je  się p race w stępne do w ła ś c i­
wego p rocesu p ro d ukcy jnego . P race w yko n yw a n e  na s k ła ­
dzie surow ca s tanow ią  p ie rw szy  etap p rac ta rtacznych .
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P rz y  zasadniczej p rostoc ie  i m a ły m  sko m p liko w a n iu  fo rm  
s tanow ią  one fu n da m e n t p ra w id ło w e j p ro d u k c ji.  B łę d y  po­
p e łn ione  w  pracach na składzie  surow ca są n a jtru d n ie jsze  
do  nap ra w ie n ia  i  często zadecydować m ogą o u je m n ym  
w y n ik u  ca ło ksz ta łtu  p ro d u k c ji ta rtaczne j. D la tego  p ra ­
cow n icy  k w a lif ik o w a n i sk ła d u  surow ca m uszą w ykazyw ać 
n a jw ię kszy  zakres w iadom ości fachow ych: oprócz d o k ła d ­
n e j zna jom ości p rac sk ła d u  surowca, m uszą posiadać g ru n ­
tow ne  w iadom ości o technice  samego procesu p rze ta rc ia  
oraz n ie m n ie j w szechstronną znajom ość m a te r ia łó w  ta r ­
tych .

MAGAZYNOW ANIE SUROWCA
M agazynow an ie  surow ca tartacznego m a na  ce lu  s tw o ­

rzen ie  w  ob ręb ie  samego zak ła d u  tak iego  zapasu surowca, 
k tó ry  za p e w n iłb y  c iąg ły , n ie za k łu co ny  b ieg w ła śc iw e j p ro ­
d u k c ji,  t j .  p rze ta rc ia .

Ja k  w iadom o, każdy  su row iec ta rta czn y  może b yć  i  b y ­
w a  m agazynow any w  d w o ja k ie j postaci:

a) w łaśc iw ego surow ca dow iezionego z lasu  t j .  d łużyc,
b ) surow ca poddanego w stępnej obróbce ta rtaczne j t j.  

k łó d .
D la tego  też w y ró ż n ia m y  na sk ładz ie  surow ca  dw ie  

części m agazynow e: sk ła d  d łu życ  i  s k ła d  k łó d , k tó ry c h  
pow ie rzchn ia , a w ię c  i  po jem ność p o w in n y  b yć  ściśle o b li­
czone i  dostosowane do zadań i  m etod  p ro d u k c y jn y c h  oraz 
do w a ru n k ó w  lo k a ln y c h  każdego ta rta k u .

Zasadnicze czyn n ik i, od k tó ry c h  zależy w ie lkość  i  po ­
d z ia ł sk ła d u  surow ca w  ta r ta k u  dębow ym , stanow ią:

a) roczny ko n ty g e n t surowca,
b ) ilość tra k ó w  i  p ro je k to w a n e  dzienne p rze ta rc ie ,
c) rodza j tra k ó w  (p ionow e lu b  taśm ow e),
d ) okres dowozu, jego  sposób (kon n y , zm otoryzow any, 

k o le ją , w łasną  k o le jk ą  itp .) ,
e) p ro g ra m  p ro d u k c ji m a te r ia łó w  ta r ty c h  i  zw iązany 

z n im  p ro g ra m  so rtow an ia  i  k la s y f ik a c ji k łó d ,
f )  sposób i  w ysokość m yg ło w a n ia  k łó d  i  d łużyc ,
g ) e w e n tua ln y  u d z ia ł in n y c h  ro d za jó w  surowca.
N a  w ie lko ść  sk ła d u  d łu ż y c  w p ły w a  przede w szys tk im  

rodza j i  okres dow ozu surowca. P rz y  posiadan iu  w łasnego, 
odznaczającego się dużą sta łością  i  regu la rnośc ią  środka  
dostaw y surowca, ja k im  są np. w łasne  k o le jk i leśne, po ­
w ie rzch n ia  sk ła d u  d łu ż y c  może być m in im a ln a , je d n a k  
taka , b y  pom ieśc iła  codziennie dowożoną ilość surow ca 
odpow iada jącą  zw y k le  dz iennem u p rze ta rc iu ; sk ład  d łu ­
życ je s t w ię c  w  ty m  p rzy p a d k u  w ła śc iw ie  p lacem  ro z ła ­
d u n ko w ym , gd y  p ra w d z iw y m  sk ładem  d łu życ  s ta ją  się 
leśne sk ładn ice  p rz y  ko le jce .

Tego ro d za ju  w a ru n k i zda rza ją  się je d n a k  stosunkow o 
rzadko . Na jczęście j su row iec  dębow y je s t dow ożony do 
ta r ta k ó w  częściowo —  z bezpośrednie j bazy ko ń m i, częś­
c iow o zaś k o le ją  no rm a ln o to ro w ą , do k tó re j dow ozi się 
d łużyce  z lasu  ró w n ież  ko ń m i. Pon iew aż tra k c ja  konna 
je s t bardzo zależna od pogody i  s tanu  d ró g  leśnych, z w y ­
k le  z łych , a jeszcze b a rd z ie j —  od natężenia ro b ó t po lnych , 
dow óz k o n n y  je s t bardzo  n ie re g u la rn y , o dużym  na tężen iu  
okresow ym , oraz o c h w ila ch  zupełnego zastoju.

A b y  w  ta k ic h  sy tuac jach  zabezpieczyć n ie p rze rw a n y  
ru c h  ta r ta k u  i  c iągłość p rze ta rc ia , na leży w yko rzys ta ć  
okresy m aksym alnego natężenia dow ozu surowca, przede, 
w szys tk im  okres z im y  i  p rzedw iośn ia , i  s tw o rzyć  w  ty m  
czasie zapas d łu ż y c  w  w ysokośc i 30 —  50%  rocznego k o n -  
ty g e n tu  surowca.

D la  pom ieszczenia w iększego zapasu n iezbędny je s t 
odpow iedn io  obszerny sk ład  d łużyc , p rz y  czym  w ie lkość  
tego s Uiacl u za leży z k o le i od sposobu i  w ysokości m y g ło ­
w an ia . B io rą c  pod uwagę z je d n e j s tro n y  b ra k  u rządzeń 
m echan icznych  do m yg ło w a n ia  w  naszych ta rta ka ch , z 
d ru g ie j zaś n ie re g u la rn y  k s z ta łt ( liczne  k rz y w iz n y )  d łu życ  
dębow ych, ogran iczam y się z w y k le  do ręcznego m yg ło w a ­
n ia  na w ysokosc n a jw yże j do 2 m . P oniew aż je d n a k  p rz y  
dużym  na tężen iu  dow ozu —  is tn ie je  bardzo n ik ła  m o ż li­
wość częściowego chociażby so rtow an ia  d łu życ  w /g  średn ic 
i  d ługości, pon iew aż d łu życe  w  m yg łach  u k ła d a  się pod 
ką tem  ok. 35° d la  zabezpieczenia p rzed  rozsun ięc iem  
m yg ie ł, sp ó łczyn n ik  w y p e łn ie n ia  p rzes trzen i je s t bardzo 
n is k i, a w ym agana  przestrzeń  sk ła d u  pow in n a  być odpo­
w ie d n io  duża. L icząc dość ob fic ie , d la  zabezpieczenia się 
od w sze lk ich  n iespodzianek, na leży p rzy jąć , że:

a) sk ła d  d łu ż y c  p o w in ie n  m ieścić ok. 50%  rocznego 
ko n tyng e n tu ,

b ) na 1 ha sk ła d u  m ieśc i się 2 000 —  3 000 m 3 d łużyc.
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P rzy  pow yższym  za łożen iu  w ys ta rczy  na sk ładz ie  d łu ­
życ m ie jsca  także  na w ą s k i pas p lacu  m an ipu lacy jnego .

P ow ie rzchn ia  sk ła d u  k łó d  zależy przede w szys tk im  od 
sposobu p rze ta rc ia  na tra k a c h  p io n o w ych  i  taśm ow ych, 
od sposobu i  p ro g ra m u  so rtow an ia  i  k la s y f ik a c ji k łó d , 
w reszcie od w ysokości dziennego p rze ta rc ia .

Jeże li chodzi o p ie rw szy  czyn n ik , to  trzeba s tw ie rdz ić , 
że is tn ie je  sposób p rze ta rc ia  dęb iny, d la  k tó rego  sk ład  
k łó d  może być zupe łn ie  zbyteczny. M oże to  być stosowa- 
r-e, gdy su row iec je s t p rzec ie rany  na tra k a c h  taśm ow ych 
( lu b . poz iom ych ). Pon iew aż na tra ka ch  taśm ow ych  m ożna 
przecie rać je d n ą  po d ru g ie j k ło d y  o rozm a ite j ja ko śc i i  
w ym ia ra ch , n ie  zaś je d n o lite  jakośc iow o  i  w y m ia ro w o  g ru ­
p y  k łó d , is tn ie je  m ożliw ość p rzec ie ran ia  k łó d  m a n ip u lo w a ­
n y c h  w p ro s t ze sk ła d u  d łu życ . N a leży w  ty m  p rzy p a d k u  
m an ip u lo w a ć  codziennie ty le  surow ca, i le  się przeciera , 
a w ię c  sharm onizow ać ściśle m an ip u la c ję  z p rze ta rc iem .

T aka  m etoda m a  sw o je  za le ty  i  w ady.
P ie rw szą  za le tą  je s t m ożliw ość dobrego w y ko rzys ta n ia  

z b y t szczup łych  sk ła d ó w  surow ca. D ru g a  —  i  to  poważna 
—  zaleta polega na lepszej ko n se rw a c ji su row ca w  d łu ż y ­
cach w  ce lu  u n ik n ię c ia  t.zw . zaciągów s łonecznych; zacią­
g i te  ro z w ija ją  się od p rz e k ro jó w  czo łow ych , m n ie j ich  
w ięc będzie w  d łu ż y c y  n iż  w  pozyskanych  z n ie j np. 
trzech  k łodach , m a jących  t rz y  razy  w ięce j p rz e k ro jó w  
czołow ych.

D o  w ad  na leży za liczyć duże u tru d n ie n ie  w  p la n o w ym
1 te rm in o w y m  w y k o n y w a n iu  zam ów ień, k tó re  re a lizu je  
się ty m  ła tw ie j,  im  w ięce j nagrom adzi się k łó d  o je d n o li­
te j, w ym agane j d la  każdego zam ów ien ia  ja ko śc i i  w y m ia ­
rach. W adą je s t też u tru d n ie n ie  p ra w id łow e g o  w yko n a n ia  
p rze ta rc ia : tra k o w y  p rz y  t ra k u  taśm ow ym , d e cydu jący  
na ja k ie  w y m ia ry  i  s o rtym e n ty  na leży p rzec ie rać każdą 
k łodę , p ra cu je  lep ie j, je ż e li przez k i lk a  godzin  przecie ra  
k ło d y  o je d n o lite j ja kośc i i  w ym ia ra ch ; je ż e li zaś p rze c ie - 
c ie ra  się rozm a ite  k ło d y , szybcie j w ys tę p u je  zmęczenie 
w z ro k u  i  os łab ien ie  uw ag i, co może pow odow ać o m y łk i.

Jeże li ta r ta k  p rzec ie ra  dęb inę na tra k a c h  p ionow ych  
lu b  też, posiadając t r a k i  taśm owe, decydu je  się na przecie ­
ra n ie  ca łych  g ru p  k łó d , m u s i posiadać odpow iedn ią  p o ­
w ie rzch n ię  na sk ład  k łó d . O czyw iśc ie  sk ła d  te n  m u s i b yć  
ty m  w iększy, im  w iększe je s t dzienne p rze ta rc ie , im  
d o k ła d n ie jszy  i  ba rd z ie j d rob iazgow y pod z ia ł na g ru p y  
jakośc iow e  i  g ru p y  średnie, w reszcie im  niższe są m y g ły .

P rz y  stosowanej u  nas najczęście j w ysokości m y g ło w a ­
n ia  od 1 do 3 m , p rz y  d o k ła d n ym  podzia le  ja ko śc io w ym  
na ok. 6 —  3 g rup , p rz y  ods topn iow an iu  średn ic  co
2 —  3 o n , a w  k ło d a ch  na jgo rszych  co 5 —  10 cm  ( ty lk o  
d la  k łó d  w y łą czn ie  fry z o w y c h ), na leży p rz y  ob licze n iu  
p o w ie rzch n i sk ła d u  k łó d  p rzy ją ć  d la  zapew nienia  c iąg łości 
ru ch u , że:

a) sk ład  k łó d  p o w in ie n  pom ieścić ta ką  ilość surow ca 
dębowego, ja k a  w ysta rcza  na 4, a n a jm n ie j na 2 t y ­
godnie p rze ta rc ia .

b ) na 1 ha  c a łk o w ite j p o w ie rzch n i sk ła d u  m ieśc i się 
1800 —  2500 m 3 k łó d .

KONSERWACJA SUROWCA
Przez konserw ac ję  surow ca na leży rozum ieć m agazy­

now an ie  d łu ż y c  i  k łó d  na sk ładach  ta rta czn ych  w  ta k ic h  
w a run ka ch , k tó re  za p e w n iłyb y  p rz y  p rz e ta rc iu  uzyskan ie  
w y  i r! k u jakościow ego i  ilościow ego m o ż liw ie  n ie  gorszego, 
n iż  p rz y  p rz e ta rc iu  surow ca świeżo ściętego.

S urow iec dębow y na sk ładach  ta rta czn ych  p o w in ie n  
być ch ro n io n y  p rzed  czterem a g łó w n y m i n iebezpieczeń­
s tw am i, k tó ry m i są: a) zaciągi słoneczne, b ) zgn ilizna  
b ie lu , c) pękn ięc ie  z przesychania, d ) że row an ie  owadów.

Z ac iąg i słoneczne pow sta ją  w  su ro w cu  dębow ym  pod 
dz ia ła n ie m  p ro m ie n i słonecznych, p rz y  pew ne j wyższej 
tem pe ra tu rze  (p raw dopodobn ie  ponad 10°C ) i rów n ież  
w yższe j w ilg o tn o śc i d rew na  (p raw dopodobn ie  ponad 
25°/o)- Z ac iąg i u w id o czn ia ją  się w  postaci sm ug i  pasm 
o c ie m n o -b ru n a tn y m  lu b  czasem ż ó łto -z ie lo n a w ym  zabar­
w ie n iu , c iągnących się od czó ł k łó d  i  d łu życ  w  g łąb  na 
d ługość d o o k . Im , a czasem i  da le j. P raw dopodobną p rz y ­
czyną pow staw an ia  ic h  je s t u tle n ia n ie  się g a rb n ik ó w  pod 
w p ły w e m  d z ia łan ia  p ro m ie n i s łonecznych p rz y  p e w n ym  
o p tim u m  te m p e ra tu ry  i  w ilg o tn o śc i d rew na . Z ac iąg i s łone ­
czne pow sta ją  ty lk o  w  su row cu , a b ram ą  w ypadow ą  są 
d la  n ic h  czoła k łó d  i  d łużyc . O kres pow staw an ia  zaciągów 
słonecznych rozpoczyna się wczesną w iosną, w  m arcu  lu b  
k w ie tn iu , a na jszybszy rozw ó j następu je  w  m a ju  i  cze rw ­
cu.
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D la  och rony  p rzed  zaciągam i s łonecznym i u żyw a  się 
lic zn ych  ś rodków  m ających  na ce lu  zam kn ięc ie  b ram  
w ypa d o w ych  zaciągów, t j .  p rz e k ro jó w  czo łow ych . N a j­
częściej s tosow anym i zab iegam i są: zasłan ian ie  czół 
su row ca ga łązkam i św ie rk o w y m i, o b ija n ie  deseczkam i lu b  
w ie ch c ia m i ze s łom y, o k le ja n ie  czół pap ierem , p o w le ka ­
n ie  czó ł g lin ą  z k rw ią  byd lęcą  lu b  z wapnem , m alow an ie  
sm ołą  lu b  fa rb a m i p o ko s to w ym i i  t.p.

Od dobrego środka  ochronnego w ym agam y następu ją ­
cych  w łaśc iw ośc i:

a) sku teczne j och rony p rzed  zaciągam i,
b ) trw a ło ś c i p rz y n a jm n ie j na k i lk a  m iesięcy,
c) ła tw o śc i stosowania, za rów no w  lesie, ja k  i  w  ta r ta ­

ku ,
d ) tan iości, a w ła śc iw ie  op łaca lności stosowania,
e) n ie  u tru d n ia n ia  dalszej o b ró b k i drew na.
Z  w ym ie n io n y c h  w yże j ś rod kó w  żaden n ie  spe łn ia  

ca łko w ic ie  ty c h  w a ru n k ó w . S tosunkow o n a jle p ie j dz ia ła  
d w u k ro tn e , lecz bardzo kosztow ne m a low an ie  czó ł b ia łą  
fa rb ą  pokostow ą, k tó ra  je d n a k  rów n ież  n ie  da je  pe łne j 
g w a ra n c ji o ch rony  p rzed  zaciągami.

Z u p e łn ą  ochronę m og ło b y  je d yn ie  zapew nić p rze ta rc ie  
dę b in y  w  okresie  z im y  i  wczesnej w iosny , co je d n a k  
w  p ra k ty c e  je s t zazwyczaj n iem ożliw e . O gran iczen ie  ilo śc i 
zaciągów zapew nia  sk ładow an ie  dę b in y  w  d łużycach  
i  w y rzyn a n ie  k łó d  dop ie ro  bezpośrednio p rzed  p rz e ta r­
ciem .

D ru g a  w ada z łe j ko n se rw a c ji su row ca —  zgn ilizna  b ie -  
lu  —  zw raca z w y k le  n a jm n ie j naszej uw ag i, a to  z pow odu  
stosunkow o m a łe j w a rto śc i b ie lu  dębowego, oraz z p ow o­
d u  późnego je j w ystępow an ia  (o k o ło  ro k u  po ścince).

Jeże li je d n a k  b ie l dębow y je s t pod w zg lędem  w ła sn o ­
ści techn icznych  znacznie m n ie j w a rto śc io w y  od tw a rd z ie -  
l i ,  to  je d n a k  —- zd ro w y  —  dopuszcza lny je s t n ie  ty lk o  
w  ta rc ic y  n ieob rzynane j, a le w  p e w n ym  procencie  rów n ież  
w  ob rzynane j, zw łaszcza n iższych k la s  jakośc i. Z g n ilizn a  
b ie lu  oznacza w  każdym  raz ie  u tra tę  pewnego p ro cen tu  
w yd a jn o śc i m a te r ia ło w e j.

Pon iew aż zgn ilizn a  b ie lu  w ys tę p u je  n a jła tw ie j i  na jczę­
ściej w  w a ru n ka ch  w iększe j w ilgo tnośc i, na leża łoby su ro ­
w ie c  dębow y sk ładow ać w  w a ru n ka ch  u m o ż liw ia ją cych  
szybk ie  przesychanie  d rew na . N a jp e w n ie jszym  je d n a k  
ś rod k ie m  zaradczym  je s t tu  odpow iedn io  wczesne p rze ta r­
cie dęb iny.

Pękan ie  surow ca  (poza n ie k tó ry m i p ę kn ię c ia m i w e w n ę ­
trz n y m i ja k  rdzen iow e  i o kó łko w e ) pow odow ane je s t szyb­
k im  przesychaniem  zew nę trznych  w a rs tw  d rew na , p rz y  
duże j w ilg o tn o śc i w nę trza ; w yw ią zu ją ce  się p rz y  ty m  
nap ięc ia  w y ła d o w u ją  się w  postaci pękn ięć p o w ie rzch n io ­
w y c h  i  w ew n ę trzn ych . P ękn ięc ia  są w adą bardzo pow aż­
ną  i  p o w o d u ją  znaczne obn iżenie  w a rto śc i u ży tko w e j ta rc i-

P A W E Ł  M R O C Z E K

cy pozyskanej z popękanych  k łó d , a naw e t zupe łną  je j 
d y s k w a lif ik a c j ę.

Poniew aż pękn ięc ia  pow sta ją  n a jła tw ie j p rz y  szyb k im  
p rzesychan iu  surowca, na leża łoby sk ładow ać go w  w a ru n ­
kach  p o w s trzym u ją cych  szybk ie  schnięcie, a w ię c  na 
p lacach  zacien ionych, w  w yso k ich  m yg łach , oraz k o ro w a ­
n ie  bezpośrednio p rzed  p rze ta rc iem . N a jpew n ie jszą  ochro­
ną  —  i w  ty m  p rzy p a d k u  —  je s t p rze ta rc ie  d ę b in y  w  o k re ­
sie z im y  i  w iosny, a w ię c  p rzed  okresem  in tensyw nego  
przesychania  d rew na . S tosowane często w b ija n ie  w  czoła 
że laznych „esów “  s tanow i ochronę o dość w ą tp liw e j sku te ­
czności.

N a jw ię kszym  niebezpieczeństwem , zagraża jącym  s u ro w ­
co w i dębow em u, i  to  niebezpieczeństwem , w obec k tó rego  
jesteśm y p ra w ie  bezradn i —  je s t że row an ie  owadów.

Z  p raktycznego  p u n k tu  w idzen ia , w p raw dz ie  n ie  za w ­
sze ścisłego, an i n a ukow o  uzasadnionego, ale n a jp rzys tę p ­
niejszego d la  w zrokow ego  u ję c ia  d z ie lim y  o tw o ry  po 
że row an iu  ow adów  w  dęb in ie  na  m a łe  i  duże. D uże o tw o ry  
owadzie, najczęście j będące śladem  żerow an ia  ow adów  
kózkow a tych , n ie  są w  naszych w a ru n ka ch  w adą z b y t d u ­
żą. O w ady te  n ie  w ys tę p u ją  bow iem  m asowo i  d rew na  
ściętego zazw yczaj n ie  a ta ku ją . N a tom ias t m a łe  o tw o ry
—  najczęście j sku te k  żerow an ia  d rw a ln ik ó w  i  k o ła tk ó w
—  są na jpow ażnie jszą  w adą surow ca dębowego, p rz y  ty m  
w adą n iedopuszczalną w  żadnej k las ie  ta rc ic y  dębow ej. 
N ie k tó re  bow iem  z ty c h  ow adów  ż e ru ją  w  d re w n ie  ścię­
ty m  i  ob rob ionym , oraz w  w y ro ba ch  z d rew na , rozm naża ją  
się w  d re w n ie  i  m ogą ca łko w ic ie  zniszczyć w y ro b y  z d re ­
w na.

M a łe  ow ady zagrażają su ro w co w i w  lesie i  w  ta rtakach , 
a p rz y  m asow ym  w ys tę p o w a n iu  opadają  także  ta rc icę  
dębow ą na  sk ładach  ta rtacznych . Je d yn ym  środ k ie m  za ra ­
dczym  je s t ja k  najw cześnie jsze p rze ta rc ie  surow ca, oraz 
pedantyczne zb ie ran ie  i  spalanie w sze lk ich  o d c inków  
d re w n a  ze śladam i żerow an ia  m a ły c h  ow adów , a także 
w ió ró w  i  k o ry .

Ja k  w id z im y , ś ro d k i ko n se rw acy jne  d la  surow ca  dębo­
wego są bardzo zawodne, a p rz y  ty m  —  d la  różnych  
n iebezpieczeństw  —  n ie raz  zupe łn ie  sprzeczne. N a jlepszym  
środk iem  zaradczym  je s t wczesne p rze ta rc ie , k tó re  n ie  
zawsze i  n ie  wszędzie może być  stosowane.

Jest je d n a k  jeszcze jeden  środek ko n se rw a cy jn y , m a ło  
zbadany, bo bardzo k ło p o t liw y  w  stosow aniu, m ia n o w i­
cie za tap ian ie  surow ca dębowego w  wodzie. Ś rodek t r u d ­
n y  do stosowania, bo rza d ko  gdzie m am y odpow iedn ie  
z b io rn ik i wodne, a c iężk ie  k ło d y  dębow e n ie ła tw o  je s t 
w yd o b yć  z w o d y  bez odpow iedn ich  urządzeń. W  każd ym  
raz ie  zatapian ie  w  w odz ie  napew no zapobiega zaciągom 
i  pękn ięc iom , a także  zab ija  szko d liw e  ow ady; na leża łoby 
w ię c  p rzys tąp ić  do w yp rób o w a n ia  tego środka  w  ta rta ka ch , 
posiada jących  odpow iedn ie  w a ru n k i.

Planowanie zatrudnienia w tartakach
Planowanie zatrudnienia właściwe ustawienie tego planu, związanie p lanu zatrudnienia z planem pro­

dukcji —  ma szczególnie duże znaczenie w przemyśle tak pracochłonnym, jak im  jest u nas dz is ia j przemysł 
tartaczny. Właściwie ustawiony plan zatrudnienia, p lan wykorzystania istotnego twórcy wszelkich wartości, 
ja k im  jest praca robotnika, pozwala nie ty lko  na term inowe i  odpowiednie wykonanie zadania produkcyjnego, 
ale również w wysokiej mierze wpływa na obniżenie kosztów własnych, a przez to na zwiększenie socja li­
stycznej akumulacji. D latego też każdy świadomy swych obowiązków pracownik przemysłu tartacznego 
musi zwracać dużą uwagę na skrupulatne opracowanie i ścisłe wykonanie p lanu zatrudnienia.

P l a n  te ch n iczno -p rze m ys ło w o -fin a n so w y  każdego p rzed ­
s ięb io rs tw a  je s t to  szczegółowo op racow any p rog ram  
p ro d u k c ji,  uw zg lę d n ia jący  d o k ła d n ie  w szys tk ie  e lem enty 
p rocesu technologicznego oraz o rgan izac ji p ra cy  m aszyn 
i  ludz i.

P la n  z a tru d n ie n ia  m us i być  o p a rty  na  danych  p la n u  
p ro d u k c ji,  n o rm  ob s łu g i i  s tanow isk  roboczych  oraz e ta­
tó w  n iezbędnych  d la  sprawnego fu n k c jo n o w a n ia  przedsię ­
b io rs tw a .

N a le ży ty  p o d z ia ł p ra co w n ikó w  na poszczególne g ru p y  
posiada duże znaczenie d la  p ra w id ło w e g o  p lanow an ia  
i  ob liczan ia  w sU aźn ików  p racy. W a d liw y  i  n iep rzem yś la ­
n y  pod z ia ł p rzyczyn ia  się do zn iekszta łcen ia  ty c h  w ska źn i­
k ó w  oraz p ro w a d z i do n ie w ła śc iw e j oceny p ra cy  przedsię ­
b io rs tw a . N a p rz y k ła d  n iew łaśc iw e  w łączen ie  p ra co w n ikó w  
o cha rakte rze  n ie p rze m ys ło w ym  do g ru p y  p rzem ysłow e j

sztucznie obniża w s k a ź n ik i w yd a jn o śc i p ra cy  na  jednego 
ro b o tn ika , b łędne  zaś zaliczenie p ra co w n ikó w  g ru p y  
p rze m ys ło w e j do g ru p y  o cha rakte rze  n iep rze m ys ło w ym  
znacznie je  podwyższa. Toteż p ie rw szą  czynnością p rz y  
sporządzaniu p la n u  za tru d n ie n ia  będzie p rzeana lizow an ie  
k la s y f ik a c ji w szys tk ich  s tanow isk  p racow n iczych  i  za licze­
n ie  ic h  do jedne j z nas tępu jących  g ru p :
1. p rzem ys łow e j, 2. n iep rzem ys łow e j, 3. in w e s ty c y jn e j i  
k a p ita ln y c h  rem on tów .

D o g ru p y  p ie rw sze j za licza się w szys tk ich : 
a) ro b o tn ik ó w  za tru d n io u ych  bezpośrednio w  procesie 
, p ro d u k c ji a w ięc ro b o tn ik ó w  na sk ładz ie  surowca, h a li 

tra k ó w , s iło w n i i  w a rszta tów , na sk ładz ie  ta rc icy , 
w  transpo rc ie  w e w n ą trz -za k ła d o w ym , w  transpo rc ie  
zew nę trznym , p rz y  rem on tach  bieżących, ro b o tn ik ó w  
p lacow ych , oraz sprzątaczy pom ieszczeń p ro d u k ­
cy jn y c h ;
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b) p ra co w n ikó w  in ż y n ie ry jn o -te c h n ic z n y c h  spe łn ia jących  
fu n k c je  technicznego k ie ro w n ic tw a  procesu p ro d u k c ji.  
D o g ru p y  te j za licza się w szys tk ich  p ra cu ją cych  na  sta­
now iskach , w ym aga jących  w yksz ta łce n ia  technicznego, 
n ieza leżn ie  od tego, czy p ra co w n icy  za jm u jący  te  s ta­
now iska  posiadają  także  w yksz ta łcen ie ;

c) p ra co w n ikó w  a d m in is tra c y jn o -b iu ro w y c h , p e łn iących  
fu n k c je  adm in is tracy jno -gospodarcze , finansow e i  k a n ­
ce la ry jne ;

d ) uczn iów  przechodzących w  zak ładz ie  n a u kę  zawodu 
in d y w id u a ln ie  lu b  zespołowo;

e) p ra co w n ikó w  obs ług i z a tru d n io n ych  p rz y  p racach  po ­
m ocn iczych  o cha rakte rze  n ie  zw iązanym  bezpośrednio 
z p ro d u kc ją , a w ięc: w oźnych , gońców , sprzątaczy p o ­
m ieszczeń a d m in is tra cy jn ych , p o rtie ró w , pa laczy pom ie ­
szczeń a d m in is tra cy jn ych , k ie ro w c ó w  samochodów 
osobow ych itp . D o  p ra co w n ikó w  ob s łu g i n ie  za licza 
się ro b o tn ik ó w , obs ługu jących  pom ieszczenia p ro d u k ­
cy jn e   ̂(np . sprzątaczy pom ieszczeń p ro d u k c y jn y c h ) i  
szoferów  sam ochodów c iężarow ych, w yka zyw a n ych  
na lis ta ch  ro b o tn ik ó w , z a tru d n io n ych  bezpośrednio 
w  procesie p ro d u k c ji;

f )  straż, do k tó re j za licza się w szys tk ich  p ra co w n ikó w , 
z a tru d n io n ych  p rz y  och ron ie  z a k ła d u  oraz cz łonków  
s traży  p rzec iw pożarow e j. N ie  na leży w łączać tu ta j 
cz ło n kó w  ochotn iczych  straży p rzec iw pożarow ych , k tó ­
ry c h  w ynagrodzen ie  za usta lone  godz iny  ćw iczeń  z n a j­
dzie się w  fundu szu  p łac  bez u w idoczn ien ia  w  p la n ie  
za trudn ien ia .

Do g ru p y  2 (n iep rze m ys łow e j) za licza się p ra co w n ikó w , 
w y k o n u ją c y c h  prace n ie  zw iązane bezpośrednio z dz ia ­
ła lnośc ią  podstaw ow ą, np. p ra co w n icy  d z ia łó w  zaspokaja­
ją cych  p o trze b y  k u ltu ra ln e  i  życ iow e p ra c o w n ik ó w  ( ła ź ­
n ie , p ra ln ie , św ie tlic e ), p ra co w n icy  a d m in is tra c ji d o ­
m ów  itd .

D o  g ru p y  3 ( in w e s tyc je  i  k a p ita ln e  re m o n ty ) zalicza 
się p ra c o w n ik ó w  op łacanych  z funduszów  in w e s ty c y jn y c h  
i  k a p ita ln y c h  rem on tów .

R o b o tn ików  za tru d n io n ych  bezpośrednio p rz y  p ro ­
d u k c ji podz ie lić  m ożem y na dw ie  g ru p y : p racu ją cych  p rz y

Tablica 1.
Zakładam y, że tartak  m a przydzielone w  roku przetarcie 50.000 m 3 surowca iglastego,
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S k ł a d  s u r o w c a

M a n ip u la c ja  i  p o m ia r  k łó d  • • m 3 50000 4.50 4.50 11110 120% 9258
W y rz y n k a  su ro w ca  w ra z

z r o z w ie z ie n ie m ....................... m 3 50000 0,56 0.65 76923 112% 68681
U k ła d a n ie  le g a ró w  i  t.d . • • • m b 6000 4.00 4.00 1500 115% 1304

H a l a  t r a k ó w »

D ow óz s u r o w c a ........................... m 3 50000 1.60 1.60 31250 110% 28409
T ra k o w i ......................................... 5? 3.20 3.20 15625 118% 13241
P om oc t r a k o w y c h ....................... „ 1.60 160 31250 118% 26483
D a lsza  p r z e r ó b k a ....................... 1.90 1.90 26316 118% 22302
W y w ó z  t a r c i c y ........................... 5? 33500 1.04 1.04 32115 115% 27926
W y w ó z  o p a łu  i  t . d . .................. m p 6750 1.50 1 50 4500 110% 4091

S k ł a d  t a r c i c y

S o rto w a n ie  ta rc ic y  i t.d . • ■ • m 3 33500 1.55 1.55 21613 120% 18010

R a z e m  • • • - m 3 50000 sur. 441182 114% 387002

pracach  no rm o w a n ych  oraz p racu ją cych  p rz y  pracach  n ie -  
no rm ow anych .

Pcidstawę do opracow an ia  p la n u  z a tru d n ie n ia  ro b o tn i­
kó w , p racu ją cych  p rz y  pracach  no rm aw anych , s tanow ią:
1. p la n  p ro d u k c ji,  2. n o rm y  p racy, 3. p la now any w s p ó ł­
c z yn n ik  w yko n a n ia  no rm , 4 e fe k ty w n y  czas p ra cy  rob o tn ika .

W  ta rtakach , p rzec ie ra jących  su row iec ig la s ty  i  liśc ia s ty  
na leży u w zg lędn ić  n o rm y  i  ilość p ro d u k c ji d la  każdego 
ro d za ju  su row ca  oddzie ln ie. N a ka żd y  rodza j czynności 
na leży b rać ty lk o  ta ką  ilość jednostek, ja k ą  trzeba  będzie 
p rze rob ić  w  okres ie  p lanow anym . Jeś li w  naszym  p rzyp a d ku  
ta r ta k  o trzym a  k o le ją  z 50 000 m 3 ty lk o  10 000 m 3 surowca, 
na leży w y ła d u n e k  p ro je k to w a ć  ty lk o  d la  te j ilośc i. O ile  
z p lanow ane j do pozyskania  ilo śc i 33 500 m 3 ta rc ic y  cześć 
je j będzie dostarczona do p o b lis k ic h  ro b ó t w o d n ych  bez 
s tap low ania , na leży tę  ilość w y łą czyć  ze s ta p lu n k u  it.d ..

N o m in a ln ym  rocznym  czasem p ra cy  ro b o tn ik a  nazyw a­
m y  czas p racy , k tó ry m  rozporządza ro b o tn ik  w  danym  ro ­
k u  po od liczeen iu  z tego okresu  św ią t i  n iedzie l.

N o m in a ln y  czas p ra cy  ob licza  się w  sposób następu­
ją cy : ( ro k  1952) 
ilość d n i w  ro k u  366 

>, „  św ią tecznych  61
„  „  p ra cy  306 w  ty m  264 d n i a 8 g. i  51 d n i

(sobo ty) a 6 godz.
R o b o tn ik  je d n a k  n ie  p rzep racu je  całego tego czasu: 

p rz y s łu g u je  m u  u r lo p  w ypoczyn ko w y , m oże b yć  delego­
w any na k u rs  lu b  do p ra c y  społecznej, może zachorować. 
Chcąc ob liczyć ilość godzin  e fe k tyw n e j (t.zn . rzeczyw is te j) 
p ra cy  ro b o tn ik a  w  c iągu  ro k u  na leży p rz y  p la n o w a n iu  
u w zg lędn ić  w yże j w ym ie n io n e  s tra ty  czasu roboczego, 
b io rąc  na podstaw ę dane w yn ika ją ce  z  u k ła d u  zb io row ego 
p ra cy  (u r lo p y  w yp o czyn ko w e ), lu b  też dane sta tyczne za 
okres u b ie g ły , dotyczące in n y c h  p rzyczyn  nieobecności.

W  ty m  ce lu  ob licza się za okres u b ie g ły  p rocen tow y 
stosunek ilo ś c i godzin  opuszczonych do ogó inej n o m in a l­
ne j ilo śc i godzin  p racy, b io rą c  je d n a k  pod uw agę sta łe  
polepszanie się s tanu  zd row o tnośc i w s k u te k  stosowania 
leczn ic tw a  p ro fila k tyczn e g o  o raz ulepszeń na  o d c in ku  
h ig ie n y  i  bezpieczeństwa p racy. N a leży  p o dkreś lić , że 
w  żadnym  p rzyp a d ku  n ie  na leży obliczać ilo śc i po trze b ­

n ych  ro b o tn ik ó w  przez podz ie le ­
n ie  ogó lnej ilo ś c i godz in  przez 
czas n o rm a ln e j p ra cy  ro b o t­
n ika . T ak ie  ob liczen ie  pow odu je  
zw iększenie ilo śc i rob .-g o d z in  
n a l  ro b o tn ika , a przez to  zm n ie j­
szenie ilo śc i p o trzebnych  ro b o t­
n ik ó w  i  stw arza  fa łs z y w y  obraz 
stanu  za trudn ien ia .

N a leży p rze to  p rzed  us ta le ­
n iem  lic z b y  s tanu  za tru d n ie n ia  
sporządzić b ila n s  czasu p ra cy  
jednego ro b o tn ik a  w e d łu g  w zo­
r u  (ta b l. 2).

Zapo trzebow an ie  przedsię ­
b io rs tw a  na ro b o tn ik ó w  p ro d u k ­
c y jn y c h  p rz y  p racach n o rm o ­
w anych  okreś la  się ilo razem  z 
podzie lenia  ogó lnej ilo śc i ro b o - 
tn ik o -g o d z in , kon ieczne j d la  w y ­
ko n a n ia  p lanow ane j p ro d u k c ji 
p rzez p lanow aną  p rzec ię tną  ilość 
godzin, p rzep racow anych  e fe k ­
ty w n ie  przez jednego ro b o tn i­
ka. W  naszym  p rz y k ła d z ie  bę - 
, 387002
dzie to :~2 i 7 0  = 2 0 6  ro b o tn ik ó w .

W  b ilans ie  e fek tyw nego  cza­
su p ra cy  n ie  na leży u jm ow ać  go­
dz in  nad liczbow ych, godzin  po ­
s to ju  z b ra k u  surow ca, a w a rii 
itd . o raz godzin  nieobecności 
n ie u sp ra w ie d liw io n e j.

P rz y  o b liczan iu  ilo śc i godzin  
ro b o tn ikó w , z a tru d n io n ych  p rz y  
pracach  no rm ow anych , na leży 
zw róc ić  specja lną uw agę na w ła ­
ściw e usta len ie  je d n o s tko w ych  
n o rm  p racy. N o rm y  te  p o w in n y  
być jeszcze raz  p rzeanalizow ane 
co do p ra w id ło w o ś c i ich  us ta le ­
n ia.
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T ab lica  2.

Rok Rok
sprawozdaw. p lanowany

L. S k ła d n ik i czasu
C J w a g iP- nom ina lnego

liczb. w  V„ liczb. w  7 .
bezwz. bezwz.

i I lo ś ć  d n i ka -
le n d a rzo w . 365 366

2 Ilo ś ć  d n i p ra c y 299 100% 305 100%
3 N ie o b e cn ość  

a) u r lo p y  w y -
p o czyn k . 15 15.4*) *) W sku tek  

otrzym ania
przez n ie - 
k tó ry e h  ro -
botn ików
dłuższego
u rlopu

b) u r lo p y  m a-
ć ie rz y ń s k ie 0.8 1.2**) ** )  Zwiększę-

c) c h o ro b y
d) p e łn ie n ie

4.2 3,8 nie ilośc i 
ko b ie t

o b o w ią z k . 
sp o łe c z ­
n y c h  i td . 1.6 1.6

e) in n e  p rz y -
c z y n y 0.4 —

R azem  3 . 22.0 7,4% 22.0 7,2%
4 I lo ś ć  e fe k ty w n .

d n i p ra c y 277 283
5 I lo ś ć  n o m in .

godz in  p ra c y 2292 2338 2292 g. —
6 Ilo ś ć  e fe k t. 2292 • 7,4

g o d z in  p ra c y 2122 2170 100
=  2122 godz.

2338 g. — 
2338 • 7,2

100
== 2170 godz.

R ew iz ja  n o rm  m oże być  przeprow adzona, pod w a ru n ­
k ie m  n ie p ra w id ło w o śc i ic h  usta len ia  lu b  też w p row adze ­
n ia  is to tn ych  u sp raw n ień  og ran izacy jno -techn icznych , to  
znaczy w  p rzypadkach  zm ien ia jących  w a ru n k i p racy  
w  sposób trw a ły .

O b liczan ie  lic z b y  ro b o tn ik ó w , z a tru d n io n ych  p rz y  p ra ­
cach n ieno rm ow anyeh , d o ko nu je  się w e d łu g  m ie jsc  ro b q - 
czych lu b  n o rm  obsług i, z uw zg lędn ien iem  plancfwanego 
b ila n su  czasu roboczego.

N a leży tu ta j u w zg lędn ić  czas p rac w y k o n y w a n y c h  na 
ta rta ka ch  przez ty c h  ro b o tn ik ó w , trw a ją c y  często k i lk a  m ie ­
s ięcy w  zw ią zku  z in te n s y fik a c ją  prac, np. in te n syw n y  
dowóz surow ca a w  zw ią zku  z ty m  pomoc p rz y  p rz y jm o ­
w a n iu  surowca, n iezbędna w  okresie  nas ilen ia  dowozu, 
trw a jącego  k i lk a  m iesięcy.

D o ka te g o r ii te j należą ró w n ie ż  ro b o tn ic y  za tru d n ie n i 
p rz y  rem on tach  bieżących, gdyż w  ta rta k a c h  w  w iększoś­
c i p rzyp a d kó w  n ie  m a spec ja lnych  ro b o tn ik ó w  rem o n to ­
w ych , t. j.  za jm u jących  się ty lk o  p racą  rem ontow ą. Z a k ła d y  
w y k o n u ją  re m o n ty  n ie  ty lk o  bieżące, lecz naw e t kap ita ln e , 
p rz y  pom ocy ty c h  sam ych b ryg a d  ro b o tn ik ó w  p ro d u k c y j­
nych , a ściśle m ów iąc  p rz y  pom ocy po jedyńczych  ro b o ­
tn ik ó w . N a leżyte  zap lanow anie  zaś ilo ś c i ro b o tn ik ó w  
i  godzin  p racy  po trzebne j na te  re m o n ty  je s t rzeczą n ie ­
z w y k łe j w agi. Zan iechan ie  tego może pociągnąć za sobą 
niemożność w yko n a n ia  p ra c  re m o n to w ych  będących rę ­
k o jm ią  spraw nego fu n k c jo n o w a n ia  m aszyn i  u rządzeń  
oraz obn iżenie  kosztów , w yd a tko w a n ych  na re m o n ty  k a ­
p ita ln e . Poniew aż w  obecnym  okresie  n o rm y  rem on tow e  
n ie  są jeszcze w  ta rta k a c h  usta lone, na leży zaplanować 
ilość s tanow isk  roboczych  i  godz iny  ic h  p ra cy  na pod­
s taw ie  danych  s ta tys tycznych  oraz technicznego p rze ­
w id y w a n ia  rozm ia ró w  rem ontów .

P lanow an ie  ilo śc i p ra c o w n ik ó w  in ż y n ie ry jn o -te c h n ic z ­
n y c h  i  a d m in is tra c y jn o -b iu ro w y c h  p o w in n o  op ierać się 
na ilo śc i n iezbędnych  e ta tów , u s ta lonych  w  schemacie 
o rg a n iza cy jn ym  przeds ięb io rs tw a. P rz y  p la n o w a n iu  na le ­
ży  przeana lizow ać dotychczasow ą obsadę ty c h  p ra c o w n i­
kó w , uw zg lędn ia jąc  n ie  ty lk o  rzeczyw iste  po trze b y  p rzed ­

s ięb io rs tw a, w y n ik a ją c e  z zapew n ien ia  sprawnego p rzeb ie ­
gu p ro d u k c ji,  lecz rów n ież  i m ożliw ość skasowania pe w ­
n ych  e ta tów , czy to  przez usp ra w n ie n ie  p racy , czy też 
przez po łączenie  p e w nych  czynności. P rzyczyn i się to  do 
zm nie jszen ia  w y d a tk ó w  a d m in is tra cy jn ych , a w ięc  po zw o li 
na  w z rcs t ren tow nośc i p rzedsięb io rstw a.

L iczebność w ym ie n io n ych  g ru p  p ra c o w n ik ó w  usta la  się 
na podstaw ie  ro zm ia ró w  p ra c  odpow iedn iego d z ia łu  i  
in s tru k c ji s łużbow ych , k tó re  us tanaw ia ją  zakres obow iąz­
k ó w  każdego p raco w n ika . In s tru k c je  s łużbow e u m o ż liw ia ją  
okreś len ie  obciążenia p raco w n ika , są w ię c  podstaw ą do 
usta len ia  liczebności apa ra tu  d la  w y k o n a n ia  w szys tk ich  
czynności zarządu i  obs ług i techn iczne j.

P rz y  p la n o w a n iu  now ow prow adzonych  s tanow isk  w  tych  
g rupach  na leży do łączyć do p la n u  szczegółowe uzasad­
n ie n ie  kon ieczności zw iększen ia  s tanow isk  z u w zg lę d n ie ­
n iem  zm ian  p o w s ta łych  w  p rzeds ięb io rs tw ie , zakresu  p ra cy  
d la  każde j now e j je d n o s tk i e ta tow e j, zasadnicze p rzyczyn y  
n ie  obsadzenia te j fu n k c ji w  u b ie g ły m  ro k u  oraz p rz y ję te  
n o rm y  obsług i. Tego rod za ju  n o rm a m i obs ług i są: liczba  
ro b o tn ik ó w , d la  k tó ry c h  ob licza p łacę  jeden  p ra co w n ik , 
ilość zm ian  p racy , okreś la jąca  po trzebną  ilość zm ianow ych  
it.d .

Liczebność uczn iów  okreś la  się na podstaw ie  zarzą­
dzeń w ła d z  nadrzędnych  oraz m oż liw ośc i zapew nienia  
uczn iom  odpow iedn ich  w a ru n k ó w  szko len ia  się i  posia ­
dan ia  przez zak ład  persone lu  in s tru k to rsk ie g o .

D o g ru p y  uczn ió w  n ie  za licza się ro b o tn ik ó w , k tó rz y  
p rz y  pom ocy douczan ia  się podw yższa ją  swe k w a lif ik a c je .

P ra co w n ikó w  ob s łu g i us ta la  się w e d łu g  n o rm  obs ług i 
i  odpow iada jące j im  ilo śc i s tanow isk  p racy.

P ra co w n ikó w  s traży na leży p lanow ać wedł"3g ilo ś c i n ie ­
zbędnych eta tów , b io rą c  pod uw agę z je d n e j s tro n y  k o ­
nieczność stw orzen ia  na leży te j och ro n y  p rzeds ięb io rs tw a  
i  zapew n ien ia  w a ru n k ó w  bezpieczeństwa p rzec iw poża ro ­
wego (co je s t szczególnie w ażne w  zakładach  posiada ją ­
cych  znaczne ilo śc i m a te r ia łu  ła tw o p a ln eg o ), z d ru g ie j zaś 
—■ na leżytego  w yko rzys ta n ia  ty c h  p ra co w n ikó w . Zatem  
p lanow ać na leży ty lk o  ta ką  ilość  straży, ja k a  m a uza­
sadn ienie  w  na le ży tym  p rzeana lizow an iu  po trzeb  na ty m  
o d c in ku  za tru d n ie n ia . D o s traży  na leży za liczyć w szys t­
k ic h  p ra co w n ikó w , p e łn ią cych  o b ow iązk i ochrony, bez 
w y łączan ia  dozorców.

Ilość p ra c o w n ik ó w  w  g ru p ie  n iep rzem ys łow e j p la n u je  
się zgodnie z po trzebam i p rzeds ięb io rs tw a. Ilość  p ra c o w n i­
kó w  p o w in n a  być p rzeana lizow ana i  odpow iedn io  uzasad­
n iona, gdyż po trze b y  poszczególnych p rzeds ięb io rs tw  na 
ty m  o d c in ku  bębą w y k a z y w a ły  znaczne w ah a n ia  w  za­
leżności od ro zb u d o w y  d z ia łó w  p racy , k tó ry c h  p ra cow n icy  
w chodzą do te j g ru p y .

O ddz ie lny  p la n  za tru d n ie n ia  sporządza się w  odn ies ie ­
n iu  do ro b ó t in w e s ty c y jn y c h  i  k a p ita ln y c h  rem ontów . 
Prace te  m ogą b yć  w yko n a n e  a lbo sposobem gospo­
darczym , albo też sposobem zleconym . W  p ie rw szym  p rz y ­
p a d ku  robociznę na w yko n a n ie  ty c h  ro b ó t p rz e w id u je  się 
w  p la n ie  za tru d n ie n ia , w  d ru g im  n ie  je s t ona ob ję ta  ty m  
p lanem , gdyż p la n u je  ją  p rzeds ięb io rs tw o  z leceniobiorcze 
w  sw o im  p lan ie .

L im ity  za tru d n ie n ia  w  zakresie  ro b ó t in w e s ty c y jn y c h  
są ściśle pow iązane z koszto rysam i, w chodzącym i w  sk ład  
w n io skó w  in w e s tycy jn ych , k tó re  są op ra co w yw a n e . przez 
w ładze  zw ie rzchn ie  ta rta kó w . Toteż p lanow an ie  z a tru d ­
n ie n ia  p rz y  in w e s tyc ja ch  zazwyczaj obciąża k o m ó rk i fa -  
chow ę ty c h  w ła d z  (R e jo ny  P .L .) , k tó re  w n io s k u ją  o w łą ­
czeniu danej in w e s ty c ji do p la n u  oraz o k re ś la ją  sposób 
w ykonan ia .

N a leży zaznaczyć, że zap lanow an ie  l im itó w  z a tru d n ie ­
n ia , ode rw anych  od kosz to rysów  ro b ó t in w e s ty c y jn y c h  bę ­
dzie nadzw ycza j k o m p lik o w a ło  rea lizac ję  ty c h  ro b ó t o ile  
okażą się niższe od koszto rysow ych , lu b  będą n ie rea lne  
o ile  okażą się wyższe.

Toteż p lanow an ie  za tru d n ie n ia  w  zakresie  ro b ó t in w e ­
s ty c y jn y c h  polega nc sporządzeniu w yc ią g u  ro b o tn ik o -d n i 
lu b  godzin, w e d łu g  rod za jó w  ro b ó t i  fu n k c ji ro b o tn ikó w . 
N astępnie  dane te  —  po zsum ow an iu  i  po obn iżen iu  o p ro ­
je k to w a n y  p ro ce n t p rzekroczen ia  n o rm  w yd a jn o śc i p racy  
—  w y k a z u je  się w  łączn ym  zestaw ien iu  p la n u  za trudn ien ia , 
uw zg lę d n ia jąc  b ila n s  p ra cy  jednego ro b o tn ik a  w  okresie  
p lanow anym .

Podobnie  p rzedstaw ia  się spraw a z k a p ita ln y m i re m o n ­
ta m i, z tą  je d n a k  różn icą, że u d z ia ł ta r ta k u  w  p la n o w a n iu  
ty c h  ro b ó t je§f znacznie w iększy.
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W a d liw e  sporządzenie lu b  b ra k  p la n ó w  za tru d n ie n ia  
p rz y  k a p ita ln y c h  rem on tach  p ro w a d z i do poważnego zn ie ­
kszta łcen ia  w y n ik ó w  p ra cy  i  fa łszyw ego obn iżen ia  p racy  
na jednego ro b o tn ik a  p ro d ukcy jnego , lu b  też u n ie m o ż liw ia  
w yko n a n ie  ty c h  rem o n tó w  s łużących  do regene rac ji m a ­
szyn i  urządzeń p rzem ysłow ych . D la tego też konieczne je s t 
na leżyte  opracow an ie  za tru d n ie n ia  p rz y  k a p ita ln y c h  re ­
m on tach  oddz ie ln ie  od p lanow an ia  za tru d n ie n ia  p rz y  p ro ­
d u k c ji zasadniczej.

P rz y  p la n o w a n iu  za tru d n ie n ia  k a p ita ln y c h  rem on tów  
na leży zw róc ić  uwagę na następu jące trudnośc i, w y n ik a ją ­
ce p rz y  ty m  p la n o w a n iu :

1. trudność rozgran iczen ia  ro b ó t w  zależności od sposo­
b u  ic h  w yko n a n ia ,

2. b ra k  n ie k tó ry c h  koszto rysów , '
3. b ra k  ścisłego rozgran iczen ia  pom iędzy p ra co w n ika m i

p ro d u k c y jn y m i, z a tru d n io n y m i p rz y  rem on tach  b ie ­
żących i  ka p ita ln ych .

Jednak p rz y  na leżyte j o rg a n iza c ji p lanow an ia  w szys tk ie  
te  tru d n o śc i m ogą i  p o w in n y  być pokonane. W  ty m  ce lu  
na leży:
1. u s ta lić  ścisłe rc jzgran iczn ie  robó t, ja k ie  p rzeds ięb io r­

stw o będzie m og ło  yw ko n a ć  sposobem gospodarczym, 
b io rąc  pod uwagę m oż liw ośc i rem on tow e  w łasne  oraz 
te ja k ie  z lec i do w yko n a n ia  p rzeds ięb io rs tw om  u s łu ­
gow ym  z zapew n ieniem  pew ności w yko n a n ia  ty c h  rob ó t 
(u m o w y  w stępne);

2. dążyć do wczesnego sporządzenia koszto rysów  w stęp ­
n ych  robó t. O ile  będzie to  n ie m o ż liw e  p lanow an ie  
za tru d n ie n ia  na leży oprzeć na m etodzie  ob liczen iow e j 
lu b  też sta tys tyczne j. Zaznaczyć na leży, że p rz y  b ra k u  
kclsztorysów  p la n  z a tru d n ie n ia  sporządzony ja k ą k o l­
w ie k  in n ą  m etodą  będzie zawsze ty lk o  w ięce j lu b  
m n ie j p rzyb liżo n y . Toteż zasadniczo ty lk o  m etoda 
koszto rysow a p o zw o li na sporządzenie tego p la n u  
c a łko w ic ie  rea ln ie  i  dok ładn ie .

W  w iększości ta r ta k ó w  n ie  m a spec ja lnych  b ryg a d  re ­
m o n tu  kap ita lnego . W yko n a n ie  rem o n tó w  n ie  ty lk o  b ie ­
żących, lecz i  k a p ita ln y c h  odbyw a  się p rz y  pom ocy ro b o t­
n ik ó w  p ro d u k c y jn y c h , co p rzyczyn ia  się do n ie  w y d z ie ­
la n ia  ty c h  p ra c o w n ik ó w  i  ic h  zapo trzebow an ia  w  oddzie lne 
g ru p y . N a leży tu ta j ściśle przeana lizow ać ilość godzin  
p rzep racow anych  p rz y  ty c h  rem on tach  i  na podstaw ie  tego 
w y o d rę b n ić  ro b o tn ikó w . P ozw o li to  n ie  ty lk o  na  w ła śc iw ą  
ocenę p ra cy  p rzeds ięb io rs tw a  w  danym  okresie, lecz s tw o ­
rz y  rów n ież  m ożliw ość sporządzenia p ra w id ło w y c h  c y k li 
rem o n to w ych  na  przyszłość.

P rz y  o k re ś la n iu  lic z b y  ro b o tn ik ó w  p o trzebnych  do 
p rzeprow adzen ia  k a p ita ln y c h  rem o n tó w  na leży ogólną ilość 
rob o tn iko g o d z in  ty c h  ro b o tn ik ó w  podz ie lić  przez p lanow aną  
p rzec ię tną  ilość godzin  p rzep racow anych  e fe k ty w n ie  przez 
jednego ro b o tn ik a  w  ciągu ro k u , w z ię tych  z usta lonego 
b ila n su  czasu p racy . A c z k o lw ie k  pozorn ie  w y d a je  się to  
n ie log iczne, gdyż czas p ra cy  ty c h  ro b o tn ik ó w  trw a  zazwjŁ- 
czaj 1,1/2 —  2 m iesiące, je d n a k  je s t to  kon ieczne ze w zg lę ­
d u  na konieczność sprow adzenia  do w spólnego m ia n o w n ika  
lic z b y  zapotrzebow ania  ro b o tn ik ó w  oraz operow an ia  prze-, 
c ię tną  roczną s taw ką  w ynagrodzen ia .

Zapo trzebow an ie  w ła śc iw e j ilo śc i ro b o tn ik ó w  nastąp i 
w  odpow iedn im  p la n ie  o p e ra tyw n ym  w  m iesiącach, w  k tó ­
ry c h  odbyw ać się będą rem on ty .

W a ru n k ie m  zasadniczym  należytego opracow an ia  oraz 
w yko n a n ia  każdego p la n u  je s t posiadanie odpow iedn ich  
m a te r ia łó w  do sporządzenia w ska źn ikó w  te ch n iczno -e ko ­
nom icznych  oraz sta ła  k o n tro la  ty c h  w ska źn ikó w . P la n o ­
w a n ie  i  w yko n a w s tw o  na leżytego n a k ła d u  p ra cy  je s t m oż­
liw e  je d yn ie  w  opa rc iu  o system atyczną ana lizę  w ska źn i­
k ó w  w yd a jn o śc i p racy, opa rtą  o na leży tą  k o n tro lę  n o rm  
p racy , t.zn. p o ró w n yw a n ie  p lanow anych  n o rm  p racy  z w y ­
konan iem  ty c h  no rm , ana lizow an iem  p rzyczyn  odchy leń  
o raz. stosowanie odpow iedn ich  środków , zm ie rza jących  do 
usun ięc ia  n ieuzasadn ionych  odchyleń.

W yda jność p racy  je s t to  w ie lko ść  p ro d u k c ji (w  je d ­
nostkach  n a tu ra ln c y h  lu b  w  u ję c iu  w a rto śc io w ym ) w y k o ­
nana przez ro b o tn ik ó w  w  jednostce czasu, lu b  też ilość 
jednos tek  czasu roboczego (rob .-godz., ro b .-d n i)  zużyta  na 
w yko n a n ie  je d n o s tk i p ro d u k tu .

Najczęście j stosowaną m etodą podstaw ow ą ob liczen ia  
w yd a jn o śc i p ra cy  w  p rzem yśle  je s t ok reś len ie  w skaźn ika  
w a rto śc i w  cenach na 1 rob .-godz inę . W ówczas •—

w ska źn ik  w yd a jn o śc i =  _ w artość p ro d u k c ji g loba lne j
liczba  przeprac. rob .-godz.

w artość p ro d u k c ji g loba lne j 
p rzecię tna liczba  ro b o tn ik ó w

W  p ra k ty c e  w yda jność ob licza się w  s tosunku  do r o ­
b o tn ik ó w  w  g ru p ie  p rzem ys łow e j oraz do p ra co w n ikó w  
w  te j g rup ie .

W ska źn ik  w a rto śc io w y  n ie  da je  je d n a k  ca łkow itego  
obrazu  p rzeb iegu  w yd a jn o śc i p racy , gdyż w z ro s t w a r ­
tośc i p ro d u k c ji n ie  zawsze je s t spow odow any zw iększe­
n iem  n a k ła d u  p ra cy  lu b  lepszej o rgan izac ji p racy, a może 
b yć  w y n ik ie m  p ro d u ko w a n ia  w  danym  okresie  czasu so r­
ty m e n tó w  ba rdz ie j w a rtośc iow ych , n ie  w ym aga jących  
zw iększonego n a k ła d u  p racy.

D la tego  też — oprócz m ie rn ik a  w yda jność  p ra cy  w y -  
rażonega w a rto śc ią  p ro d u k c ji —  na leży  w p row adz ić  w skaź­
n ik i  okreś la jące  n a k ła d  p ra cy  w  s tosunku  do podstaw o­
w y c h  jednostek p ro d u k c ji.

W skaźn ik iem  ta k im  będzie w  ta rta ka ch  ilość ro b .-g o - 
d z in  p ro d u k c y jn y c h  —  p rzepracow anych , zu ży tych  na 
p rze ta rc ie  1 m 3 surow ca tzn.:

ilość ro b .-go d z. p rzepracow anych  p ro d u k c y jn ych  
m 3 p rze ta rtego  surow ca

N a leży podkreś lić , że w s k a ź n ik i w yd a jn o śc i p racy  
w  p lanach  są w ie lko śc ią  w yn iko w ą , t.zn. że p la n u  z a tru d ­
n ie n ia  n ie  m ożem y w  żadnym  p rzy p a d k u  sporządzać na 
podstaw ie  założonego w skaźn ika  w yda jnośc i, lecz w skaź­
n ik  w yd a jn o śc i p o w in ie n  być  o b liczony  z p la n u  z a tru d n ie ­
n ia.

P rzeb ieg tego w skaźn ika  w skazu je , czy p la n  z a tru d n ie ­
n ia  zosta ł sporządzony w  op a rc iu  o p ra w id ło w e  założenia 
oraz czy o rgan izacja  p ra cy  i  p rzeb ieg techn iczny  p ra cy  sto­
ją  na na le ży tym  poziom ie.

P rzy  ana lizow an iu  zaś p rzeb iegu  w skaźn ika  w yda jnośc i 
p ra cy  naleeży pam iętać, że n a jb a rd z ie j ch a ra k te rys tyczn ym i 
czyn n ika m i, w p ły w a ją c y m i na u ksz ta łtow an ie  się p rze b ie ­
gu  tego w skaźn ika , są: organ izacja  i  w a ru n k i p racy , poziom  
techn iczny  zak ładu , organ izacja  p ro d u k c ji,  k w a lif ik a c je  
zawodowe persone lu , n o rm y  prac, system  p ła c  —  oraz 
ogó lny  poziom  uśw iadom ien ia  społecznego za łog i i  posta­
w io n e  na  n a le ży tym  poziom ie zespołowe i  in d y w id u a ln e  
w spó łzaw odn ic tw o  p ra cy  oraz rac jon a liza to rs tw o .

Z a w ia d a m iam y  wszystkich prenum eratorów  naszego p ism a, że  
począw szy od m ies iąca  w rześnia  br. urzędy pocztow e oraz listonosze 
w iejscy i m iejscy przy jm ow ać b ęd ą  w p ła ty  n a  prenum eratę w  term inie  
do dn ia  15-go każdego  m ies iąca  na m ies iąc  następny i okresy dalsze.

P re n u m e ra tę  u lg o w ą  n a le ż y  w p ł a c a ć  w y ł ą c z n i e  z a  p o m o c ą  
b lan k ie tó w  PKO na w łaśc iw e  konto.

Konto czasopism a „Przem ysł D rzew ny" 1-19886/110.
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A N T O N I P A R C Z E W S K I

Kontrola produkcji w fabrykach sklejek
CZĘŚĆ I

Podstawowym zadaniem P lanu 6-letniego w zakresie przemysłu sklejkowego jest poważne podniesienie 
jakości produkcji przy jednoczesnym zwiększeniu w ydajności m ateriałowej surowców oraz wydajności pracy. 
Wykonanie tego zadania nie będzie przedstaw iało poważniejszych trudności, je ś li fob ryk i sklejek przestrzegać 
będą stale i  systematycznie zasad racjonalnego wykorzystania materiałów, urządzeń oraz czasu pracy.

Organem, powołanym do usprawnienia pracy na tym  odcinku oraz w ykrycia i  uruchomienia rezerw, jakie  
w tej dziedzinie posiada każda z naszych .fabryk sklejek —  jest kontro la techniczna produkcji.

Zadanie i  metody pracy organów te j kon tro li w fabryce sklejek są treścią poniższej, pierwszej części a rty ­
kułu, którego część drugą umieścimy w numerze następnym .-

K A Ż D A  p ro d u k c ja  m us i op ie rać się na p e w nych  p ra -  
w od łach . P ra w id ła m i ty m i są n o rm y  techniczne p ro d u k c ji.

N o rm y  te usta la  się w  d w o ja k i sposów: na podstaw ie  
badań n a u kow ych  lu b  na podstaw ie  dośw iadczenia fa ch ow ­
ców. Rzecz jasna, że n o rm a m i ściśle u ję ty m i będą n o rm y  
pow sta łe  w  p ie rw szy  sposób. Jednak n ie  w szys tk ie  gałęzie 
p rze m ys łu  op ie ra ją  sw o ją  p ro d u k c ję  na no rm ach  ścis łych, 
gdyż n ie je d n o k ro tn ie  nauka  n ie  u s ta liła  jeszcze ta k ic h  
no rm . W  te n  sposób w y tw a rz a  się sy tuac ja , że różne za­
k ła d y  w y tw a rza jące  te n  sam p ro d u k t op ie ra ją  swą p ro ­
d u k c ję  na różnych  norm ach, co zazwyczaj pociąga za so­
bą n ie je d n o lito ść  o trzym anego p ro d u k tu . Z  ty m  stanem  
rzeczy n ie  m ożna się pogodzić, gdyż w  m y ś l w y tyczn ych  
P la n u  6 -le tn ie g o  dążym y do podnies ien ia  n ie  ty lk o  ilości, 
a le przede w szys tk im  jakośc i p ro d u k tu  i  w  zw ią zku  z ty m  
do jego  u jedno licen ia .

Nasz p rze m ys ł s k le jk o w y  m im o  d łu g o le tn ic h  i  pow aż­
n ych  tra d y c ji na leży do ga łęz i p rzem ys łu , d la  k tó ry c h  
k o n k re tn e  n o rm y  techniczne, usta lone przez badania n a u ­
kow e, należą do rzadkości. N o rm y  te  m uszą być  je d n a k  
w  naszych fa b ry k a c h  w ypracow ane, w prow adzone i  śc i­
słe przestrzegane. Zadan ie  to  na leży do apa ra tu  k o n tro li 
p ro d u k c ji.

K o n tro la  techn iczna  p ro d u k c ji po lega na  s ta łym  i  s y ­
stem atycznym  s tw ie rdza n iu  stanu  rzeczyw istego, p o ró w n y ­
w a n iu  go z u s ta lo n ym i n o rm a m i oraz na o k re ś le n iu  różn ic  
m iędzy  rzeczyw istośc ią  a ty m i no rm am i. Na podstaw ie  ze­
branego m a te r ia łu  k o n tro la  sporządza codziennie  ra p o r ty  
ilu s tru ją c e  rzeczyw is ty  stan na jw a żn ie jszych  faz p ro d u k ­
c y jn y c h  z zaznaczeniem n iedozw o lonych  o d ch y łe k  od 
n o rm ; ra p o r ty  te  p rzekazu je  się następn ie  k ie ro w n ic tw u  
zak ładu .

•Czynności k o n tro li p ro d u k c ji m ożna podz ie lić  na trz y  
zasadnicze g ru p y :

A . K o n tro la  su row ców  używ a n ych  do p ro d u k c ji.
B . K o n tro la  zabiegów  p ro d u k c y jn y c h .
C. K o n tro la  gotowego p ro d u k tu .

A . Zasadn iczym i su row cam i i  m a te r ia ła m i pom o ćn i- 
czym i w  fa b ry k a c h  sk le je k  są: d rew no, surow ce k le ja rs k ie  
(kaze ina, a lbum ina , k re w , feno l, m oczn ik  i  fo rm a lin a , k le -  
je  g lu ty n o w e ), oraz taśm a podgum ow ana.

1. K a żd y  tra n sp o rt d rew na  o trzym a n y  przez fa b ry k ę  
p o w in ie n  być n a tychm ias t p rz y ję ty  przez dobrego fachow ca 
(b ra ka rza ) w e d łu g  obow iązu jących  w a ru n k ó w  techn icz ­
n ych  d la  d rew na  sk le jkow ego , w ydanego przez M in is te r ­
s tw o Leśn ic tw a . Szczególną uw agę na leży zw racać na ilość 
i  jakość sęków, średnicę d łu życy , k ło d y  lu b  w y rz y n k a . ich  
k rz y w iz n y  i m ursz (szczególnie często sp o tykam y u  o lchy 
w  postaci ta k  zw anych  d z iu p li) .

P ra k ty k a  w ykaza ła , że każda uzasadniona rek lam ac ja  
dz ia ła  nadzw ycza j ko rzys tn ie  na następne tran sp o rty .

2. K o n tro la  su row ców  k le ja rs k ic h  obe jm u je  osobną i  ■ 
dosc poważną dziedzinę. K o n tro la  ta  w ym aga przew ażnie  
badań la b o ra to ry jn y c h  i  może być w yko n a n a  w  całe j p e łn i 
ty lk o  w  ty c h  zakładach, k tó re  posiadają  choc iażby sk ro m ­
ne la b o ra to riu m .

S urow ce k le ja rs k ie  m cżna badać d w o jako :
a. badać ic h  w łasności cheem iczne i
b. p rzygo tow ać z n ich  p ró b n y  k le j,  k tó ry m  z k o ­

le i w y k le ja  się p ró b k i.
D la  n ie k tó ry c h  su row ców  zupe łn ie  w ysta rcza jące  je s t 

badanie ic h  w łasności chem icznych, d la  in n y c h  zaś p e w ­
n ie jsze je s t sporządzenie próbnego k le ju . O prócz tego za­
sadniczego pow odu  w y b ó r m e tody  badania  uza leżn ia  się 
od p ro s to ty  i  szybkości danej m etody. N u. p rośc ie j i  p e w ­

n ie j je s t ok re ś lić  jakość k rw i,  ka ze in y  i  a lb u m in y  przez 
sporządzenie p ró b n ych  k le jó w , n iż  badać szczegółowo ich  
w łasności chemiczne, ja k : zaw artość b ia łk a , pop io łu , w ody, 
tłuszczu , kwasowość, rozpuszczalność itp . N a tom iast 
n a jp e w n ie j je s t oznaczyć zasadnicze cechy chem iczne ta ­
k ic h  surow ców , ja k  fo rm a lin a  lu b  k rezo l, przez okreś len ie  
p rocen tow e j zaw artośc i fo rm a ld e h y d u  w  fo rm a lin ie  lu b  
m e ta -k re z o lu  w  krezo lu .

Spraw a sporządzania p ró b n ych  k le jó w  syn te tycznych  
o ty le  k o m p lik u je  się, że d la  ic h  kondensac ji po trzebne  są 
dw a  zasadnicze surow ce oraz ka ta liza to r, w  n ie k tó ry c h  
w ypadkach  kon ieczny  je s t ró w n ież  u tw ardzacz. W  ty m  
p rzy p a d k u  w y n ik  k le je n ia  za leżny je s t n ie  ty lk o  od ja k o ­
ści badanego surow ca, lecz w  ró w n e j m ie rze  od jakośc i 
pozosta łych  części sk ła d o w ych  p róbnego k le ju , ja k  rów n ież  
od samego procesu kondensac ji, k tó ry  je s t d la  k le jó w  
syn te tycznych  n ie raz dość sko m p likow any.

K le je  g lu tyn o w e  m ożna ła tw o  i  szybko  zbadać bardzo 
p rostą  m etodą inż. M . P iekarsk iego , opisaną w  broszurze 
p t. „K le je  zw ierzęce“ . M etoda  ta  polega na sporządzeniu 
z badanego k le ju  ro z tw o ró w  o różnych  stężeniach, na 
ostudzen iu  ic h  w  p rob ó w ka ch  i  s tw ie rdze n iu  w zrokow o, 
w  k tó re j z p rob ó w e k  pow sta ła  sz tyw na  ga lare ta . Przez 
badanie  lepkośc i (w isko zy ) p róbnego k le ju  m ożna z ca łą 
pew nością s tw ie rdz ić  jakość k le jó w  g lu tyn o w ych . B ada­
n ia  te  uza leżn ione są je d n a k  od posiadania w isko zym e tru .

3. Taśma podgum ow ana pow in n a  odznaczać się n iską  
w y trzym a ło śc ią  m echaniczną samej taśm y pap ie row e j 
p rz y  rów nocześnie duże j s ile  i  szybkości w iązan ia  k le ju .

Oznaczenie jakośc i taśm y podgum ow anej m oże o d b y ­
w ać się przez badanie  ścisłe p rz y  pom ocy p rzyrządów , 
t j .  m aszyny w y trzym a ło śc io w e j (pa p ie rn icze j) w  ce lu  
s tw ie rdzen ia  w y trz y m a ło ś c i na roze rw an ie  samej taśm y 
p ap ie row e j, o raz w a g i i  susza rk i w  ce lu  okreś len ia  ilośc i 
nałożonego k le ju  na jednostkę  p o w ie rzch n i; p rz y  b ra k u  
podanych  w yże j p rzy rzą d ó w  oznaczenie może być  p rze p ro ­
wadzone przez p róbne  p rz y k le ja n ie  do fo rn ie ru  taśm y 
w  pew nych , s ta łych  i  ściśle o k reś lonych  w a ru n ka ch  i  nas­
tępn ie  przez o d ryw a n ie  je j.

B . K o n tro la  zabiegów  p ro d u k c y jn y c h  p o w in n a  objąć 
w szys tk ie  w ażnie jsze czynności, zm ierza jące do w y p ro d u ­
ko w a n ia  s k le jk i.
1. P lac surowca.
N a  p lacu  surow ca k o n tro la  m u s i ob jąć sk ładow an ie  s u ro w ­
ca drzewnego, konserw ac ję  i  so rtow an ie . K o n tro la  p o w in ­
na w p ły n ą ć  poprzez k ie ro w n ic tw o  za k ła d u  na to , b y  su ro ­
w ie c  zosta ł w  porę, t j .  p rzed  nastan iem  słonecznych i  u p a l­
nych  d n i z łożony w  z b io rn ika ch  w odnych , lu b  p o w in ie n  
m ieć co n a jm n ie j zabezpieczone czoła p rzed  pękan iem  
przez pow leczen ie  ich  pastam i och ronnym i. P asty  ta k ie  
p o w in n y  odznaczać się dw iem a zasadniczym i cechami, 
a m ia no w ic ie  : p o w in n y  zasklepiać naczyn ia  i  inne  k o ­
m ó rk i przewodzące w odę w  d rew n ie , oraz p o w in n y  zapo­
biegać nadm ie rn e m u  nag rzew an iu  się drew na.
2. Manipulacja.
K o n tro la  pow in n a  w n ik a ć  w  to , czy m a n ip u la c ja  surow ca 
drzew nego odbyw a  się oszczędnie i  zgodnie z w ym a ga n ia ­
m i s ta w ia n ym i p rzez  dalsze d z ia ły  p ro d u k c y jn e j m ia n o ­
w ic ie : łu szcza rk i, suszarnie i  p rasy. K o n tro la  pow in n a  
śledzić za ty m , aby w ym a n ipu lo w a n e  w y rz y n k i pos iada ły  
przep isow ą d ługość, aby ilość w ys tę p u ją cych  wad, ja k  
k rzyw izn a , sęki, zac iek i, m ursz, uszkodzenia m echaniczne 
i  tp . b y ły  ogran iczone w  w y rz y n k a c h  do m in im u m  p rz y  
rów noczesnym  yzys k a n iu  m aks im u m  ilo śc i w y rz y n k ó w  
z d łużycy .
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N a podstaw ie  dotychczasow ej p ra k ty k i m ożna okreś lić , 
że p rzekroczen ie  5 %  odpadów  w  m a n ip u la c ji su row ca 
średn ie j ja ko śc i pow in n o  być uznane ja k o  n iew łaśc iw e  
D o tyczy  to  specja ln ie  surow ca sosnowego, na tom iast d la  
b rzozy w ym agan ie  to  pow in n o  być złagodzone.
3. Parzenie i  ko ro w a n ie  surow ca drzewnego.
K o n tro la  te j czynności polega na ś ledzen iu  te m p e ra tu ry  
w o d y  lu b  p a ry  w  do łach  czy też ko m orach  i  na n o tow an iu  
czasu parzen ia . P rz y  om a w ian iu  tego p u n k tu  na leży s tw ie ­
rdz ić , że n ies te ty  p rze m ys ł nasz n ie  posiada jeszcze ścis- 
ły c h  n o rm  czasu i  te m p e ra tu ry  parzenia, poszczególnych 
rod za jó w  drew na.

Najczęście j stosu je  się: tem p e ra tu rę  50 -  700C, czas od 
4 do 6 i  8 godzin  w  zależności od p o ry  ro k u  i  ro d za ju  d re ­
wna. B ardzo  pom ocnym i w  w y k o n a n iu  k o n tro li tego d z ia ­
łu  p ra cy  są ta b lice  obe jm u jące : n r. d o łu  (k o m o ry ), czas 
za ładow ania  i  w y ła d o w a n ia  d o łu  (k o m o ry ), rodza j pa rzo ­
nego d rew na , te m p e ra tu rę  w o d y  lu b  pa ry , oraz datę i  go­
dzinę pom ia ru .

Poza s tw ie rdzen iem  ja ko śc i naparzen ia  surow ca na leży 
spraw dzić, czy w y rz y n k i zosta ły  p ra w id ło w o  okorow ane, 
tzn. czy usun ię to  w raz  z k o rą  w sze lk i b ru d  (p iasek i  tp .) , 
w  ce lu  zabezpieczenia noży łuszcza rsk ich  od uszkodzeń 
(stęp ien ie  i  w y ła m a n ia  ostrza).
4. Łuszczenie fo rn ie ru .
W  procesie łuszczenia fo rn ie ru  k o n tro l i  podlegać p o w in n y  
następu jące czynności:

a) g rubość i  o d c h y łk i g rubośc i fo rn ie ru ,
b ) w ilgo tność  fo rn ie ru ,
c) te m p e ra tu ra  łuszczonego drew na,
d ) g ładkość fo rn ie ru ,
e) fo rm a t p rzyc ina n ych  a rkuszy,
f )  zachow anie k ą ta  prostego,
g) w y c in a n ie  ka w a łkó w .
a) W  ce lu  sko n tro lo w a n ia  g rubośc i oraz o d chy łek  

w  g rubośc i łuszczonego fo rn ie ru  na leży w y rw a ć  z ro z w ija ­
ne j taśm y fo m ie ro w e j pasem ko szerokości o ko ło  10 cm. 
i  k ilk a k ro tn ie  w  s ta łych  odstępach zm ie rzyć g rubość p rz y  
pom ocy m ik ro m ie rz a  zegarowego z dok ładnośc ią  do 
0,01 m m . W skazane je s t m ie rzen ie  g rubośc i fo rn ie ru , a 
szczególnie m okrego  ja k o  ba rd z ie j m iękk iego , m ik ro m ie -  
rzem  zaopatrzonym  w  tarcze p rzyc iskow e  ( ta le rz y k i)  
o ś redn icy  oko ło  20 m m . T a le rz y k i m a ją  na ce lu  usun ięc ie  
m oż liw ośc i w c iska n ia  s to p k i m ik ro m ie rz a  w  m o k ry , m ię k ­
k i  fo m ie r .

N a jw yższy  i  na jn iższy p o m ia r oraz o d c h y łk i od n o m i­
na lne j g rubośc i m a ją  na jw iększe  znaczenie p rz y  ch a ra k te ­
rys tyce  g rubośc i łuszczen ia . (Rys. 1 p rzedstaw ia  ro z rzu t 
g rubości, p rz y  no m in a ln e j g rubośc i łuszczen ia  =  1,5 m m .)

N a podstaw ie  d łuższe j p ra k ty k i i  dużego m a te r ia łu  
m ożna u s ta lić  pew ne n o rm y , pew ne ścisłe gran ice , k tó ­
ry c h  łuszcza rzow i przekraczać n ie  w o lno . N ie  p o w in n y  
one przekraczać na p lu s  i  m inus  10 lu b  5{) j ,  g rubośc i 
fo rn ie ru , np. 1,5 m m  +  0,10 m m  lu b  0,45 m m  +  0,03 m m .

W sze lk ie  w yk ro czen ia  poza us ta lone  g ran ice  p o w in n i 
być nap ię tnow ane, gdyż n ieprzep isow a i  n ie ró w n o m ie rn a  
grubość posiada ogrom ne znaczenie d la  dalszej p ro d u k c ji,  
a m ia no w ic ie  na p rasow an ie  s k le jk i. Różna g rubość w  o b -, 
ręb ie  jednego a rkusza lu b  pom iędzy poszczególnym i a rk u ­
szam i pow odu je  n ie ró w n o m ie rn e  na łożen ie  k le ju , co p ro ­
w adz i zazwyczaj do nadm iernego rozchodu  k le ju  i  sta je 
się pow odem  złego k le je n ia  zarów no przez b ra k  odpow ie ­
d n ie j ilo śc i k le ju , ja k  i  przez n ie p ra w id ło w y  ro z k ła d  c iś­
n ien ia , w yw ie ranego  na k le jo n y  a rkusz  p rzez prasę.

D la  c h a ra k te ry s ty k i danego łuszczarza w  przeciągu 
pewnego o k resu  czasu g o d nym i po lecenia  są k rz y w e  częs­
to tliw o śc i, w yp row adzone  na podstaw ie  p o m ia ró w  opisa­
n y c h  pow yże j, o raz średn ia  kw a d ra to w a  o d ch y łka  g ru b o ­
ści (w y lic zo n a  przez: podn ies ien ie  do k w a d ra tu  poszcze­
gó ln ych  o d ch y łe k  od n o m in a ln ych  g rubości, podzie lenia  
ich  sum y przez liość p o m ia ró w  —  d la  uzyskan ia  średn ie j 
—  i  sp ie rw ia s tko w a n ie  o trzym anego ilo ra z u ).

P odaw anie  na naradach  w y tw ó rc z y c h  w y n ik ó w  k o n ­
t r o l i  do w iadom ości łuszczarzom , p o ró w n yw a n ie  w y n ik ó w  
z poszczególnych m iesięcy oraz osiągnięć poszczególnych 
łuszczarzy da je  duże korzyśc i.

b ). W ilgo tność łuszczonego d re w n a  m ożna ko n tro lo w a ć  
na ty c h  sam ych pasem kach fo rn ie ru , k tó re  s łu ż y ły  do ba ­
dan ia  g rubości, p rz y  u ż y c iu  m e to d y  w agow e j, t j .  przez 
zważenie bezpośrednio po w y rw a n iu  m okrego  pasemka, 
przez wysuszen ie  go w  suszarce w  100 —  105°C aż do u s ta ­

Rys. 1. R ozrzu t g rubośc i łuszczonego fo rn ie ru .

le n ia  się ciężaru, t.zn. do stanu  zupe łn ie  suchego i  p o w tó r­
nego zważenia.

W ilgo tność w y lic z a  się ze w z o ru  ogó ln ie  znanego:

W  =
G w  —■ Go 

Go
X  100 (o/o)

gdzie
W  —  w ilgo tność  w  procentach,
G w  —  ciężar p ró b k i w ilg o tn e j,
Go .— ciężar p ró b k i zupe łn ie  suchej.
N a leży dążyć do tego, b y  w ilgo tność łuszczonego fo rn ie ­

r u  b y ła  w ysoka , gdyż wówczas d rew no  je s t podatne  do 
łuszczenia. W y rz y n k i dobrze naw ilżone  przez sk ładow an ie  
w  w odzie  lu b  naparzenie w  gorącej w odz ie  posiada ją  w i l ­
gotność 100%  i  w yże j (z  w y ją tk ie m  tw a rd z ie łi sosnowej, 
k tó re j w ilgo tność  w aha się zazw yczaj o ko ło  3 0 % ).

c) W  ce lu  s tw ie rdzen ia  te m p e ra tu ry  (rys . 2), ja k ą  p o ­
siada w y rz y n e k  w  c h w ili łuszczen ia  na leży  n a w ie rc ić  
w  jego czole o tw ó r o g łębokości cona jm n ie j 5 cm. i  zm ie ­
rzyć  w  n im  tem pe ra tu rę  te rm o m e tre m  pa łeczkow ym .

K o n tro la  te m p e ra tu ry  d re w n a  je s t sp raw dzianem  p ra ­
w id ło w o śc i p rocesu parzen ia  lu b  p a ro w a n ia  d rew na , oraz 
szybkości dostaw y naparzonego d re w n a  do łuszczarek.

S tw ie rdzono, że podnies ien ie  te m p e ra tu ry  d rew na  p o ­
n iże j 1000C. w p ły w a  na d rew no  prze jśc iow o, t.zn. że d re w ­
no po os tygn ięc iu  pow raca  p ra w ie  do p ie rw o tn e j tw a rd o ­
ści, a je d y n ie  te m p e ra tu ra  100°C i  pow yże j w y w ie ra  t rw a ­
ły  w p ły w  na tw ardość d rew na . * )
W y n ik a  stąd p ro s ty  w n iosek, że w  ce lu  w y ko rzys ta n ia  
p rze jśc iow ego zm iękczen ia  d re w n a  na leży łuszczyć je  
na tychm ia s t po pa rzen iu , zan im  ostygnie^ O dnosi się to  
specja ln ie  do g a tu n kó w  tw a rd ych , ja k  brzoza i  b u k , n a to ­
m ias t m ię k k i ga tunek, ja k  sosna, może b yć  naparzony s ła ­
b ie j lu b  po s iln ie jszym  naparzen iu  le k k o  ostudzony.

d ) Do n iedaw na  ścisłe okreś len ia  g ładkośc i lu b  szorst­
kośc i fo rn ie ru  n a tra fia ło  na poważne trudnośc i. O sta tn io  
Z a k ła d  U lepszania D re w n a  I.B .L . op racow a ł m etodę (rys . 
3), k tó ra  w  duże j m ie rze  ro zw ią zu je  tę  kw estię . M etoda  ta  
po lega na odc iśn ięc iu  na  fo rn ie rze , p rz y  pom ocy w a lca  
specja ln ie  ponacinanegc (ry flo w a n e g o ) i  p o k ry te g o  fa rb ą  
d ru ka rską , znaków  w  fo rm ie  o d c in kó w  l in i i  p ros te j. W  
p rz y p a d k u  fo rn ie ru  zupe łn ie  g ła d k ie g o  w szys tk ie  o d c in k i 
są c iągłe, t. zn. n ie  posiadają  p rze rw . N a tom ias t im  fo m ie r  
je s t m n ie j g ła d k i, ( t. zn. ba rdz ie j s zo rs tk i) , ty m  w ięce j 
m ożna zaobserwować p rze rw .

*) P raca  w yko n a n a  w  Z a k ła d z ie  U lepszenia  D re w n a  JBL, 
w  Bydgoszczy na  d re w n ie  b u ko w ym .
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D la  określen ia  ilośc iow ego szorstkości fo rn ie ru  w y s ta r­
czy po liczyć  p rz e rw y  po p rze ką tn i p rostoką ta , k tó rego  p o ­
w ie rzch n ię  za jm u je  100 odc iśn ię tych  odc inków . Średn ia  
z po liczonych  na obu p rzeką tn ia ch  p rz e rw  s ta n ow i p rocen t 
szorstkości fo rn ie ru .

M aksym a lne  p ro ce n ty  szorstkości o trzym ane  p rz y  p o ­
m ocy te j m etody d la  fo rn ie ru  w y ją tk o w o  szorstk iego do ­
chodzą do o ko ło  60°/o, na tom ias t najczęście j spo tykanym  
procen tem  szorstkości d la  fo rn ie ru  c ienkiego o g rubośc i 
do 1,5 m m  je s t p ro ce n t za w a rty  w  g ran icach  od 10 do 20°/o.

e) N a fo rm a t a rkusza fo rn ie ru  sk łada  się d ługość a r ­
kusza m ierzona zawsze w  k ie ru n k u  ró w n o le g łym , oraz 
szerbkość a rkusza m ie rzona  w  k ie ru n k u  p ro s to p a d łym  do 
k ie ru n k u  w łó k ie n .

D ługość m ożna n a jp ra k ty c z n ie j k o n tro lo w a ć  w p ro s t na 
łuszczarce, a m ia no w ic ie  przez spraw dzan ie  od leg łości 
m iędzy bocznym i n o żyka m i fo rm a to w y m i, oraz przez 
s tw ie rdzan ie  od leg łośc i w y rz y n k ó w  i  p rostopad łośc i p o ­
w ie rz c h n i p rz e k ro ju  do osi w y rz y n k a . Z da rza  się jednak , że 
pom im o zachow ania p ra w id ło w o śc i podanych w yże j czyn ­
n ik ó w , d ługość go tow ych  a rkuszy  je s t m nie jsza  od w y m a ­
ganej, a to  w  p rzyp a d ku , gd y  łuszczarz n ie  uw aża na w y ­
sun ięcie  w rzec ion, w ówczas z je d n e j s tro n y  n o żyk  obcina 
n ie n o rm a ln ie  szerok i pas fo rn ie ru , z d ru g ie j zaś s tron y  
w y rz y n k a  n ożyk  t ra f ia  poza jego  kon iec. D la tego też n a ­
leży n ie je d n o k ro tn ie  sprawdzać d ługość a rku szy  fo rn ie ru  
w  stosie łączn ie  ze spraw dzeniem  szerokości.

Szerokość arkusza  m okrego  fo rn ie ru  ró żn i się od żąda­
ne j szerokości suchego arkusza  fo rn ie ru , gotow ego do k le ­
jen ia , z pow odu  do liczen ia  n ieu n ikn ion e g o  podczas susze­
n ia  sku rczu  hyg roskop ijnego .

N a podstaw ie  obszernego m a te r ia łu , sięgającego tys ięcy 
p om ia rów , usta lono  w  F abryce  S k le je k  w  Bydgoszczy ta ­
b e lkę  szerokości m okrego  fo rn ie ru  czterech zasadniczych 
ro d za jó w  d rew na  p rze rab ia n ych  na sk le jkę . T abe lka  ta  
ró ż n i się in  p lus  o o ko ło  1 %  od średn ich  zaobserw ow anych 
sku rczó w  z u w a g i na to, że dążym y do tego, b y  ogran iczyć 
do m in im u m  ilość a rkuszy  o fo rm ac ie  m n ie jszym  od s tan ­
dartow ego.

S ku rcz  h yg ro sko p ijn y , ja k  w iadom o, n ie  za leży zu p e ł­
n ie  od począ tkow e j w ilgo tnośc i, na tom iast za leżny je s t od 
w ilg o tn o śc i końcow e j, t j .  od w ilgo tnośc i, do k tó re j suszy­
m y  fo rn ie r .

S Y LW E S TE R  P IO T R O W S K I

Tabe la  szerokości m okrego  fo rn ie ru

S zerokość
n o m in a ln a

R o d z a j d r e w n  a

Sosna O lcha B rzoza B u k

130 141 143 144 146
160 174 176 178 180
220 239 242 244 247

%  S ku rczu 8 9 10 11

Podana ta b lica  opracow ana została d la  fo rn ie ru  o p rze ­
c ię tne j w ilg o tn o śc i końcow e j okciło 4% , d la  fo rn ie ru  
c ienkiego (1,5 m m ); d la  fo rn ie ru  grubego w y m ia r  należy 
zm nie jszyć o jedną  k lasę  (np. z o lch y  na sosnę lu b  z brzozy 
na o lchę).

Ścisłe przestrzeganie us ta lonych  w y m ia ró w  m a duże 
znaczenie ekonom iczne, gdyż z jedne j s tro n y  pozw a la  na 
oszczędną gospodarkę drew nem , a z d ru g ie j —  da je  pow aż­
ne oszczędności k le ju .

L iczne dane z k o n tro li w yka zu ją , że o d c h y łk i w  szero­
kości m okrego  fo rn ie ru  w ys tę p u ją  p ra w ie  w y łą czn ie  w  k ie ­
ru n k u  n a d m ia ru  z pow odu  przeciągan ia  fo rn ie ru  przez 
obsługę nożyc poza usta lone  granice.

B ardzo  p ra k tyczn ą  i  pom ocną p rz y  c ięc iu  na  szerokość 
fo rn ie ru  je s t ruchom a lis tw a  żelazna, zaopatrzona na spo­
dzie w  dw a  k ró tk ie  p rę ty  m eta low e, p rz y  k tó ry c h  pom ocy 
um ocow u je  się ją  do s to łu , posiadającego odpow iedn ie  
o tw o ry .

f )  Z  lis tw ą  tą  łą czy  się d ru ę a  dogodność, a m ia n o w ic ie  
u ła tw ie n ie  w  u trz y m a n iu  ką ta  prostego u  p rzyc ina n ych  
a rkuszy.

C zęstym  pow odem  n ie  zachow ania ką ta  prostego je s t 
z łe  n a w ija n ie  taśm y fo rn ie ro w e j na bęben, a m ia no w ic ie  
n a w ija n ie  fo rn ie ru  da leko  od b rzegu  bębna bliższego 
p row a d n icy , w zd łu ż  k tó re j ro z w ija  się fo rn ie r  n a  stole.

K ą t p ro s ty  w  paczce fo rn ie ru  m ożna bardzo  ła tw o  
spraw dzić przez k o le jn e  odw racan ie  poszczególnych a r­
kuszy płaszczyzną górną  do d o łu  lu b  n adw ró t.

g) K o n tro la  w yc in a n ia  k a w a łk ó w  polega przew ażn ie  
na sp raw dzan iu  rów no leg łośc i d łuższych  k ra w ę d z i ka w a łka .

(Dok. nastąpi).

Bezpieczeństwo pracy w fabrykach sklejek
Zagadnienie akc ji bezpieczeństwa pracy w ustro ju  kapita listycznym  charakteryzowało się specyficzną, ty ­

pową dla  tego ustroju właściwością... unikania przez przedsiębiorcę odpowiedzialności za wypadki i  przerzu­
cania je j na robotnika. W ynikała stąd konieczność określenia osobistych właściwości robotnika, jako jedyne 
lub najważniejsze źródło wypadków.

Konsekwencją tego systemu było przesadne przypisywanie znaczenia takim  zagadnieniom, ja k : uwaga p ra­
cownika, jego sprawność psychiczna, lekkomyślność, niedbalstwo, brak posłuszeństwa wobec przełożonych, po­
m ijanie natom iast zasadniczych zagadnień, wynikających z organizacji pracy, działalności personelu kierowni 
czego, procesów technologicznych it.p.

Sprawę bezpieczeństwa pracy pchnął na realne tory dopiero —  oparty na właściwych przesłankach ideolo­
gicznych  —  rozwój w a lk i z wypadkam i w k ra ju  budujących socjalizm.

R a d z i e c k i  uczony P. J. S in iew , w y b itn y  specja lista 
w  dziedzin ie  te c h n ik i bezpieczeństwa p racy, s tw ie rd z ił, iż  
w iększość w yp a d kó w  p rz y  p ra cy  je s t zasadniczo s ku tk ie m  
b ra k ó w  w  dziedzinach:

a. o rg a n iza c ji p racy ,
b. o rgan izac ji procesu w y tw a rzan ia ,
c. zrozum ien ia  i  opanow ian ia  te c h n ik i zw alczan ia  w y ­

pa d ków  przez persone l k ie ro w n ic z y  i  ro b o tn ikó w .
Z  tak iego  u ję c ia  sp ra w y  w y n ik a , że:
1. n ie  w ysta rcza  op ierać a k c ji zw alczan ia  w yp a d kó w  je ­
d yn ie  ty lk o  na w y k a z y w a n iu  ro b o tn ik o m  na konieczność 
zachow ania  u w a g i i  ostrożności oraz na  pouczan iu  ich  
o bezpiecznych sposobach p ra cy ;
2. do podstaw ow ych  zadań k ie ro w n ic tw a  zak ła d u  p racy  
na leży:
a. obm yślan ie  i  w p row adzan ie  ulepszeń techn icznych  i  
zm ian  w  m etodach p rący ,

b. w prow adzen ie  tam , gdzie je s t to  m oż liw e  m echan izac ji 
i  au tom a tyza c ji procesów  w y tw a rzan ia .
c. szerokie stosowanie zabezpieczeń i  u rządzeń sygna­
liz a c y jn y c h  u n ie m o ż liw ia jących  pow stan ie  w yp a d kó w ,
d. dbałość o n a le ży ty  stan urządzeń g w a ra n tu ją cych  bez­
p ieczeństw o pracy,
e. s ta łe  uśw iadam ian ie  ro b o tn ik ó w  o tym , ja k  zagadnie­
n ie  bezpieczństwa p ra cy  p rzedstaw ia  się napraw dę, gdyż 
ro b o tn ik  p o w in ie n  w iedz ieć  czego m a w ym agać od k ie ­
ro w n ic tw a  za k ła d u  p racy, ja k ie  zabezpieczenia na leży sto­
sować i  co na leży przedsiębrać, aby te ch n ikę  bezpieczeń­
s tw a  p racy  usp raw n ić .

W  naszych fa b ry k a c h  sk le je k  z rozum ien ie  zagadnie­
n ia  bezpieczeństwa p ra cy  zaczyna nab ie rać w łaściw ego 
znaczenia, to  też a r ty k u ł n in ie jszy  om aw ia jąc  —  w szys t­
k im  znane lecz n iedoceniane lu b  w ręcz  lekceważone —  
o rg a n izacy jno -techn iczne  p rzyczyn y  w yp a d kó w  i  d ro g i ic h
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l ik w id a c ji w  is tn ie ją cych  w a run ka ch , p o w in ie n  być  pomocą 
w  u sun ięc iu  dotychczas is tn ie ją cych  na  ty m  o d c in k u  p ra ­
cy  zaległości.

Jeś li w a lkę  o bezpieczeństwo p ra cy  w  naszych za k ła ­
dach po s taw im y  w łaśc iw ie , to  odniesie ona pożądany sk u ­
te k : pow ażnie  zm ale je  ilość w yp a d kó w  i  zg iną beezpo- 
w ro tn ie  ta k ie  p rzyczyn y  w yp a d kó w , ja k  „s iła  wyższa“ , 
„ fa łs z y w y  pośpiech“ , „ le kkom yś ln o ść “  lu b  „ro z ta rg n ie n ie “ .

A n a liz u ją c  p rzyczyn y  w yp a d kó w  p rz y  p racy  można 
podz ie lić  je  na d w ie  g ru p y . P ie rw sza  o b e jm u je  w y p a d k i 
spowodowane w a d liw y m  rozp lanow an iem  i  z ły m  stanem  
urządzeń fa b ryczn ych ; do d ru g ie j g ru p y  należą p rzyczyn y  
spowodowane przez n iew ła śc iw ą  organ izację  to k u  p ro d u k ­
cyjnego, oraz n ieodpow iedn ią  obsługą m aszyn i  urządzeń.

R O Z P L A N O W A N IE  I  S T A N  U R Z Ą D Z E Ń  
F A B R Y C Z N Y C H

Place fabryczne. Bezpieczeństwo p ra cy  na  p lacach fa ­
b ryczn ych  w  dużym  stopn iu  zależy od na leżytego ic h  roz ­
p lanow ania , oraz u trz y m a n ia  w  czystości i  po rządku . N a le ­
ży  d o k ła d n ie  p rzew idz ieć  m ie jsce  pod stosy surowca, 
uw zg lędn ia jąc  sposób ich  u k ła d a n ia  i  rozb ie ra n ia  oraz 
d ro g i do jazdow e. D ro g i te  p o w in n y  być w  te ren ie  oznaczo­
ne i  u trzym a n e  w  stanie użytecznym . N a leży rów n ież  w y ­
znaczyć m ie jsce  pod p ó łfa b ry k a ty  i  odpady, ja k  w a łk i 
po łuszczarskie , ta rc icę  z w a łk ó w , odpady m an ip u la cy jn e , 
tro c in y  i  korę . P rzy  w yznaczan iu  m ie jsca  pod stosy w a ł­
k ó w  czy ta rc ic y  na leży uw zg lędn ić  p rzep isy  p rze c iw po ­
żarowe, t j .  pozostaw ić odpow iedn ie  odstępy m iędzy  stosam i 
a zabudow an iam i lu b  ogrodzeniam i.

Często spo tykan y  b ra k  m ie jsca  na p lacach fab ryczn ych  
je s t w y n ik ie m  n ie  ty lk o  szczupłości te renu , lecz n ieodpo­
w iedn iego  rozp lanow an ia  lu b  u łożen ia  sk ładow anych  m a­
te ria łó w . N ie p ra w id ło w e  lu b  chaotyczne u łożen ie  m a ­
te r ia łó w  zm niejsza pow ie rzch n ię  u ż y tk o w ą  p la cu  i  je d n o ­
cześnie zm niejsza bezpieczeństwo p racy. R ozrzucony po 
p lacu  fa b ryczn ym  z łom  m e ta lo w y  w ra z  z m a te ria łe m  
d rze w n ym  św iadczy n ie  ty lk o  źle o gospodarce k ie ro w n i­
ctwa, lecz rów n ież  s tanow i poważne n iebezpieczeństwo 
d la  p ra cu ją cych  ro b o tn ikó w .

R ów nież i  p lace w odne p o w in n y  być  w ła śc iw ie  ro z ­
p lanow ane i  u trzym a n e  w  czystości. W  fa b ry k a c h  s k ła ­
d u ją cych  su row iec na p lacach w o d n ych  na leży d o p iln o ­
wać, b y  po zakończen iu  ka m p a n ii z im ow e j, t j .  po  p rze ro ­
b ie n iu  surow ca w yc iągn ię tego  jes ien ią  na  ląd, le g a ry  zo­
s ta ły  zebrane i  po p rzeso rtow an iu  u łożone w  stos, a s k ła -  
dow sko  oczyszczone z k o ry  i  odpadków.

Boczn ica ko le jo w a  p o w in n a  być u trzym a n a  w  czystości. 
N iedopuszczalne jest, b y  w zd łu ż  to ru  p o n ie w ie ra ły  się 
re s z tk i i  odpadk i roz ładow anych  m a te r ia łó w , np. w ęgie l, 
ko ra , po łam ane k ło n ic e  i  tp .

Pomieszczenie. Poniew aż ha le  i  b u d y n k i gospodarcze 
fa b ry k  sk le je k  posiadają  stosunkow o le k k ą  k o n s tru kc ję , 
n ie  w o ln o  zakładać na w yższych  kondygnac jach , bez zba­
dan ia  i  orzeczenia spec ja lis ty  budow lanego, m agazynów, 
zb io rn ikó w , czy też pomieszczeń sku p ia ją cych  w iększą 
ilość ludz i. Baczną uw agę na leży pośw ięcić  ko n se rw a c ji 
dachów. P rzeciska jąca w oda n ie  ty lk o  u je m n ie  w p ły w a  
na h ig ienę  p ra cy  ro b o tn ik ó w , lecz rów n ież  w yrządza  s tra ty  
m ate ria lne .

In n ą  pow ażną pozycję  w  bezpieczeństw ie p ra cy  stano­
w ią  posadzki w  pom ieszczeniach fab rycznych . P ękn ięc ia  
i  d z iu ry  w  posadzkach be tonow ych, zadz io ry , sterczące 
gwoździe, zgn iłe  desk i w  pod łogach  s tanow ią  duże n ie ­
bezpieczeństwo d la  obs ług i tra n s p o rtu  i  o b rab ia rek , to  też 
muszą być na tychm ias t nap raw ione  lu b  usun ię te . W szelk ie  
ka łuże  np. roz lane  sm ary, k le je  i  tp . na leży na tychm ia s t 
w yc ie rać, gdyż rozn iesione b u ta m i p ra c o w n ik ó w  mogą 
spowodować w ypadek.

O św ie tlen ie  w y w ie ra  o lb rz y m i w p ły w  na dokładność 
p racy, psych ikę  p ra co w n ika  oraz częstotliwość w ypadków . 
Poniew aż na ogó ł n ie  m ożem y pow iększać dow o ln ie  po ­
w ie rz c h n i ok ien , jasność pom ieszczenia p o w in n iśm y  z w ię k ­
szyć pośredn io  przez u trz y m y w a n ie  szyb w  stanie czystości 
oraz przez okresow e b ie len ie  ścian i  su fitó w . (B ru d n e  za­
ku rzo n e  szyby zm nie jsza ją  jasność pom ieszczenia o 50% . 
Czyste b ia łe  śc iany o d b ija ją  70 —  80%  p ro m ie n i podczas 
gd y  b ru d n e  zakurzone od 20 —  3 0 % ). Podobną ro lę  od­
g ry w a  rów n ież  czystość że rów ek i  os łon  p rz y  ośw ie tle n iu  
sztucznym .

U rządzen ia  w e n ty la c y jn e  p o w in y  spe łn iać 3 zadania:
1 )obniżać te m p ę ra tu rę  p rz y  o b ra b ia rka ch  w ydz ie la ją cych  
dużo c iep ła , 2) usuw ać parę  w odną  i  e w en tua ln ie  inne

o p a ry  lu b  gazy (k le je  syn te tyczne), 3) usuw ać p y ł 
d rzew ny.

P ro s tym  stosunkow o i  p ra k ty c z n y m  urządzeniem  je s t 
k o m in  w e n ty la c y jn y , k tó ry  p o w in ie n  zna jdow ać się po ­
nad  p rasam i h y d ra u lic z n y m i i  oddechow ym i, sekcją  c h ło ­
dzącą suszarn i ro lk o w e j, k o t ła m i do sporządzania k le jó w  
syn te tycznych . In n y m  sposobem p rze w ie trza n ia  pom iesz­
czeń są w sze lk iego rod za ju  w e n ty la to ry  e lek tryczne . N a 
specja lną uw agę zas ługu je  pod ty m  w zględem  k le ja rn ia , 
pomieszczenie d la  k r w i byd lęce j oraz pom ieszczenie, 
w  k tó ry m  k o ru je  się w y rz y n k i.  N ie  na leży zapom inać
0 na jp ros tszym  i  na jdogodn ie jszym  sposobie w e n ty la c ji, 
t j .  o p rze w ie trza n iu  pom ieszczeń p rz y  pom ocy o tw ie ra n ia  
ok ien . W  w ie lu  p rzypadkach  urządzen ia  te  n ie  są u ż y w a ­
ne lu b  naw e t zepsute i  n ienapraw ione . P y ł d rze w n y  od 
czyszczarek, obrzynaczek, b rzegow n ic  ( fu g a re k ) i  p i ł  
ta rczow ych  p o w in ie n  być  odprow adzany p rz y  pom ocy 
ekshaustorów .

P rz y  rozm ieszczan iu  o b ra b ia re k  na leży k ie row ać  się 
zasadą skrócen ia  d rog i, k tó rą  p rze b yw a  o b ra b ia n y  m a ­
te r ia ł od p lacu  surow ca do m agazynu, z zachow aniem  k o ­
le jnośc i ob ra b ia re k  zgodnie z to k ie m  p ro d u k c ji.  Pom iędzy 
poszczególnym i d z ia ła m i p ro d u k c ji na leży p rzew idz ieć  
m ie jsca  na sk ła d y  p ó łfa b ry k a tó w . D ro g i tran sp o rto w e  i  
s k ła d y  p o w in n y  być w y ra źn ie  oznaczone (np . g ran ice  
d róg  i  sk ładów  b ie lone  w apnem ). P rzy  rozm ieszczan iu  p o ­
szczególnych ob ra b ia re k  na leży p rzew idz ieć  d la  n ic h  n a ­
stępujące d rog i: 1) do dow ozu m a te r ia łu  przeznaczonego 
do o b ró b k i 2) do odw ożenia obrob ionego m a te r ia łu , 3) do 
w y w o z u  stosunkow o duże j ilo ś c i odpadków . D ro g i te  
p o w in n y  być sharm onizow ane z siecią ogólną tra n s p o rtu  
fabrycznego. N a leży zapew nić rów n ież  obsłudze dogodne 
obejście o b ra b ia rk i ze w szys tk ich  stron , p rz y  każdym  je j 
nastaw ien iu . P om iędzy sąs iadu jącym i o b ra b ia rka m i p o ­
w in ie n  być odstęp n ie  m n ie jszy  ja k  0,75 m.

A N A L IZ A  T O K U  P R O D U K C J I I  O B S Ł U G I 
O B R A B IA R E K

Instrukcje pracy. D la  każdego ro d za ju  pracy powinna  
b yć  opracow ana in s tru k c ja , podająca w ła ś c iw y  i  bezpiecz­
n y  sposób w yko n a n ia  czynności, sko o rdynow anych  z p racą  
sąsiednich o g n iw  p ro d u k c y jn y c h . W  zależności od w a ru n ­
k ó w  lo k a ln y c h  lu b  rod za ju  p ra cy  in s tru k c je  te  m ogą być 
ogólne lu b  ba rdz ie j szczegółowe, t j .  m ogą zostaw iać 
w iększe  po le  d la  in ic ja ty w y  ro b o tn ik a  (np . ro z ład u n e k  
su row ca), lu b  też in ic ja ty w ę  tę  ograniczać (np . obsługa 
łuszczarek, suszarń, p ras). D o obow iązków  a d m in is tra c ji 
fa b ryczn e j oraz re fe re n ta  bh p  na leży bezw zględnie  d o ­
p iln o w a n ie , b y  ro b o tn ic y  za zn a jo m ili się z in s tru k c ja m i
1 zgodnie z n im i w y k o n y w a li swą pracę.

Prace na składowisku surowca. D o n iebezpiecznych 
czynności p rz y  obsłudze boczn icy  na leży podtaczanie w a ­
gonów . Zasadniczo czynność tę  w y k o n u je  parow óz, lecz 
zdarza się często, że w agon na leży przesunąć bez pom ocy 
parow ozu. W  ty m  p rzy p a d k u  na leży dop ilnow ać, b y  r o ­
b o tn icy  p rze p ych a li w agon od ty łu .  N ie  w o ln o  ciągnąć za 
p rzedn ie  zderzaki, s topnie  lu b  o tw a rte  d rzw i. D o  ham ow a­
n ia  w agonów  na leży używ ać trz e w ik ó w  ham u lcow ych , n ie  
zaś ka m ien i, Cegieł, w ęg la  lu b  k a w a łk ó w  drew na . Po u s ta ­
w ie n iu  w agonów  na w ła ś c iw y m  m ie jscu  na leży je  u n ie ­
ruch o m ić  ham u lcem  ręcznym , lu b  p o d k lin o w a ć  trz e w i­
k ie m  ham u lcow ym .

R ozładunek d łu ż y c  surow ca z w agonów  k o le jo w y c h  p o ­
łączony je s t z w ie lo m a  n iebezpieczeństw am i. P rzy  p racy  
te j na leży spec ja lny  nac isk  po łożyć na o dpow iedn i dobór 
i  p rzeszko len ie  ludz i. N a jb a rd z ie j n iebezpieczną czyn ­
nością p rz y  ro z ła d u n k u  surow ca je s t zw a ln ia n ie  k ło n ic  
w agonow ych, o k tó re  o p ić ra  się ła d u n ek . D la  bezpieczeń­
stw a p ra cy  ła d u n e k  na leża łoby opiąć łań cu ch am i lu b  l i ­
n a m i zaczep ionym i do s k ra jn y c h  k ło n ic  leżących po p rze ­
c iw n e j s tron ie  w y ła d u n k u . P rz y  pom ocy ło m ó w  nap ina  
się ła ń cu ch  odciągając ła d u n e k  od k ło n ic , k tó re  chcem y 
w y ją ć . N a znak ro b o tn ik ó w , k tó rz y  w y b ija ją  bolce i  w y j ­
m u ją  k ło n ice , zw a ln ia  się nap ię tą  lin ę  i  ła d u n e k  stacza się 
na ziem ię. O p inan ie  l in ą  ła d u n k u  je s t rzadko  w  p ra k ty c e  
stosowane, gdyż zm nie jsza w yda jność p ra cy  ro b o tn ik ó w  
(ze w zg lę d u  na czas p o trzebny  do za łożen ia  l in y ) .  N a ­
le ży  je d n a k  m ieć na uwadze, że zw a ln ia n ie  k ło n ic  bez 
zabezpieczenia ła d u n k u  lin ą  g ro z i sta le m ożliw ośc ią  c ięż­
k iego  w ypa d ku .

P rzy  o rgan izow an iu  p racy  na boczn icy  ko le jo w e j n a le ­
ży  dop ilnow ać, aby dw ie  b ry g a d y  robocze n ie  ro z ła d o w y ­



Str. 204 PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 9

w a ły  rów nocześn ie  dw óch  b lis k o  siebie s to jących  w a ­
gonów .

D la  zabezpieczenia ^ tra n sp o rtu  na p la cu  fa b ryczn ym  
ne leży dop ilnow ać, b y  w szys tk ie  w ó z k i m an ip u la cy jn e  b y ły  
zaopatrzone w  k ło n ic e  i  ham ulce. W ó zk i poruszane s iłą  
lu d z k ą  na leży pchac ty lk o  z ty łu .  N ie  w o ln o  pchać w ó zkó w  
za p rzedn ie  k ło n ice , an i ciągnąć z p rzodu. W ó zk i p o w in ­
n y  posuw ać się w  p ię c io p ię tro w ych  odstępach od siebie. 
N ie  na leży pozw alać ro b o tn ik o m  na  s iadanie na  za ładow a­
n y c h  wózkach, a n i też na w ożen ie  się w za jem ne przez ro ­
b o tn ik ó w  na p u s tych  w ózkach. N ie  w o ln o  puszczać sam o- 
pas a n i za ładow anych , a n i też pus tych  w ózków . P rz y  ła ­
d o w a n iu  w y rz y n k ó w  na w ó z k i na leży zw róc ić  uwagę, b y  
górne  w y rz y n k i co n a jm n ie j po łow ę  sw e j g rubośc i op ie ­
ra ły  się o k ło n icę . Tarcze ob ro tow e  p o w in n y  m ieć u rz ą ­
dzenie un ie ru ch o m ia jące  je  na czas w p ych a n ia  lu b  sp y - 

w ózków . W yciągan ie  w ó zkó w  z p a rn ik ó w  pow in n o  
odbyw ać się m echan iczn ie  lu b  ręczn ie  p rz y  pom ocy lin y ,  
gdyż w yc iągan ie  w ózkó w  za k ło n ic ę  może obsunąć w y ­
rz y n k i na ciągnących, lu b  spowodow ać upadek c iągnących 
pod wózek. D o ły  do p a row an ia  lu b  parzen ia  w y rz y n k ó w  
p o w in n y  być zabezpieczone p o k ry w a m i.

H a la  fabryczna . N ie  w o ln o  ko ro w a ć  w y rz y n k ó w  ró w n o ­
cześnie na sąsiednich b lis ko  siebie po łożonych  legarach, 
z u w a g i na m ożliw ość wza jem nego skaleczenia się k o ro -  
w aczkam i. P rzetaczanie na legarach  w iększe j ilo śc i w y ­
rz y n k ó w  nogam i, rę k a m i lu b  naw e t ko ro w a czka m i może 
spowodow ać w ypadek.

P rzed  rozpoczęciem  p ra cy  na łuszczarce na leży sp raw ­
dzić  nao liw ie n ie , stan os łon  i  spraw ność m aszyny. Nóż 
łu szcza rsk i na leży przenosić ty lk o  po zabezpieczeniu os­
trza  d re w n ianą  osłoną. W  czasie ru c h u  łu szeza rk i n ie  w o l­
no je j sm arować, an i zde jm ow ać osłon. W iru ją ce go  w y -  
rz y n k a  n ie  w o lno  do tykać  ręką . K a w a łk i d re w n a  zacze­
p ione  o nóż na leży usuw ać d re w n ia n ą  ło p a tką . P rz y  łu s z ­
czen iu  p ę kn ię tych  w y rz y n k ó w  n ie  w o ln o  stać na  p rze c iw  
n ich , lecz z b o k u  łuszeza rk i. O dpady i  w a łk i  po łuszczars- 
k ie  p o w in n y  b yć  bieżąco odwożone.

N a  belce nożow e j nożyc umieszcza się ruchom ą  lis tw ę  
ochronną, k tó re j do lna  k raw ęd ź  n ie  p o w in n a  zna jdow ać 
się w yże j, n iż  1 cm  ponad p łaszczyzną s to łu . P rz y  p rze c i­
n a n iu  w s tęg i fo rn ie ru  ta  sama osoba (noża rka ). k tó ra  n a ­
c iska na p eda ł u ru ch a m ia ją cy  nóż, p o w in n a  posuwać fo r -  
m e r  i  podciągać go z d ru g ie j s tro n y  b e lk i nożow ej .N ie w o l­
no podk ładać  rę k i pod b e lkę  nężową w  ce lu  p rzesun ięc ia  
fo rn ie ru  lu b  w yc iągn ięc ia  odpadów, gdyż g ro z i to  c ięż­
k im  zw a rc iem  rę k i.  N ie  na leży p racow ać na  nożycach, 
p rz y  k tó ry c h  p eda ł je s t s ta r ty  i  noga ześlizgu je  się z n ie ­
go.

B udow a  now oczesnych suszarń ro lk o w y c h  w  w ys o k im  
s to p n iu  u w zg lędn ia  bezpieczeństwo p ra cy  obs ług i. N a leży 
ty lk o  zabezpieczyć p rzed  d o tyka n ie m  w  czasie ru c h u  dos­
tę p nych  p rz y  w lo c ie  i  w y lo c ie  ro le k , z u w a g i na  m ożliw ość 
w c iągn ięc ia  i  zm iażdżenia pa lców . Z  c h w ilą  za trzym an ia  
ru c h u  suszarń na leży  ró w n ież  ze w zg lędów  przec iw poża­
ro w y c h  w y łączać d o p ły w  pa ry .

Znaczn ie  w ięce j n iebezpieczeństw a za w ie ra ją  suszarnie 
kom orow e . N a ogó ł suszarn ie te, po łożone w  c iem nie jszych  
częściach h a li fab ryczn e j, są n iew ysta rcza jąco  ośw ietlone. 
P rzew ody e le k tryczn e  w  kom orze  m uszą b yć  p rzep isow o 
izo low ane, a la m p y  herm etyczne. W pychan ie  iw yc iągan ie  
w ó zkó w  z ko m ó r p o w in n o  b yć  zm echanizowane. P rze b y ­
w anie , a ty m  ba rd z ie j p raca w  a tm osferze gorącego p o ­
w ie trza  o w yso k ie j w ilg o tn o śc i je s t bardzo męcząca, a d la  
ro b o tn ik ó w  o s łabym  sercu niepożądana. D ob re  u s łu g i 
może oddać w yc ią g  lin o w y  lu b  łańcu ch ow y , a p rz y  p rze lo ­
to w y c h  suszarn iach ka n a ło w y c h  —  le k k i spadek posadzki 
od w y lo tu  do w y lo tu  u ła tw ia ją c y  ru c h  w ózków .

P rz y  obsłudze p ras oddechow ych na jczęstszym i w y p a d ­
k a m i m ogą być poparzen ia  i  zgniecenia pa lców . W yp a d k i 
te  p o w odu je  n ieostrożne  p o p ra w ia n ie  fo rn ie ru  w  o tw o ­
rach  suszących, lu b  n ieuw ażne prze łączen ie  ś lim aczn icy. 
D o b ra  in s tru k c ja  p racy, przestrzegana przez obsługę, za­
pob iegn ie  ty m  w ypadkom .

W  k le ja m ia c h  fa b ryczn ych  na leży  po łożyć spec ja lny  
nac isk  na czystość i  h ig ienę  p racy . D la  sk ładow an ia  i  m ie ­
le n ia  k r w i p o w in n o  być  osobne pomieszczenie. N ie  w o ln o  
w k ła d a ć  rę k i do p racu jącego m ieszadła, gdyż spow odow a­
ło  to  ju ż  w y p a d k i skaleczenia d ło n i. K le ja rz e  k le ju  syn te ­
tycznego p o w in n i p racę  w y k o n y w a ć  w  gu m o w ych  rę k a w i­
cach kw aso -o d p o rnych . P rz y  p rze le w a n iu  fe n o lu  lu b  fo r ­
m a lin y  p o w in n i zakładać o k u la ry  ochronne. P onad k o t­

łe m  do p ro d u k c ji k le ju  syn te tycznego p o w in ie n  zna jdow ać 
się k o m in  w e n ty la c y jn y .

P rz y  obsłudze w a lcó w  k le ja rs k ic h  is tn ie je  s ta łe  n iebez­
p ieczeństw o chw ycen ia  i  w c iągn ięc ia  rę k i p ra co w n ika  
przez obracające się walce. Z  tego pow odu  podaw an ie  fo r ­
n ie ru  do w a lcó w  p o w in n o  odbyw ać się na k ija c h . P ra co w ­
n ik  nada je  fo rń ie ro w i k ie ru n e k  ręka m i, lecz p o d trzym u je  
go na k i ju .  M yc ie  w a lcó w  po p ra cy  p o w in n o  odbyw ać się 
od s tro n y  w y lo to w e j. M yc ie  od s tro n y  p rzec iw ne j spow o­
do w a ło  ju ż  godne poża łow an ia  w yp a d k i. N a jczę tszym i 
w yp a d ka m i p rz y  pras ie  h y d ra u lic zn e j może b yć  zm iaż­
dżenie i  poparzen ie  pa lców . S pec ja ln ie  w  z im ie  na leży 
przestrzec ro b o tn ik ó w  p ra cu ją cych  za p rasą p rzed  o p ie ­
ran ie m  rą k  na p ły ta ch . R ów nan ie  sk ła d ó w  s k le jk i za łado­
w an ych  do p rasy p o w in n o  odbyw ać się p rz y  pom ocy ło p a ­
te k  d re w n ia n ych . P rz y  s ta łym  s tanow isku  prasowacza 
(zaw ory , w łą c z n ik i)  p o w in n a  zna jdow ać się osłona, aby 
prasowacz w  p rzy p a d k u  uszkodzenia p rzew odów  p a ro w ych  
m ó g ł się sch ron ić  i  w  da lszym  c iągu  regu low ać p racę p ra ­
sy. Ponad prasą p o w in ie n  zna jdow ać się k o m in  w e n ty la ­
c y jn y .

.. i zy zm ian ie  p a p ie ru  ściernego na w a lcach  czyszczark i 
(s z lif ie rk i)  s k le je k  n ik o m u  n ie  w o ln o  zb liżać się do  w y ­
łączn ików . P rz y  oczyszczaniu w a lców , w y b ie ra n iu  o d ła m ­
k ó w  s k le jk i na leży bezw zględnie  s z lif ie rk ę  za trzym ać. N ie  
w o ln o  w  czasie po s to ju  obracać w a lcó w  ręką , gdyż bardzo 
ła tw o  kaleczą palce. P y ł w y tw a rz a ją c y  się p rz y  sz lifo w a ­
n iu  p o w in ie n  być  odprow adzony przez ekshaustor. W  p rz y ­
p a d ku  uszkodzenia u rządzeń odciągających  p y ł  na leży 
pracow ać w  m askach ochronnych .

r w/g danych  s ta tys tycznych  na jw iększa  ilość w y p a d ­
k ó w  p rz y  p ra cy  p rzypada  na  tran sp o rt. P rzyczyn y  tego 
tk w ią  w  n iedosta tecznym  zm echan izow an iu  tra n s p o rtu  
oraz na w yznaczan iu  do te j p ra cy  ro b o tn ik ó w  n ie w yu czo - 
n ycń  lu b  p rzesun ię tych  .z in n y c h  p ra c  p ro d u k c y jn y c h  
.Podstawowym  w a ru n k ie m  sprawnego i  bezpiecznego tra n ­
sp o rtu  je s t d o k ła d ne  p rzem yślen ie  i  zap lanow anie  dróg, 
ru c h u  m a te r ia łu , odpadow  i  p ra cy  lu d z i. D ro g i w yw ozow e 
Odpadów na leży w  m ia rę  m oż liw ośc i w yznaczać poza ob rę ­
bem hah. G łó w k i szyn to ró w  m a n ip u la c y jn y c h  p o w in n y  
byc zrów nane z poziom em  posadzki h a li. R o w k i p rzy  
szynach na leży sta le  oczyszczać z k o ry  i  odpadków  fo r ­
n ie ru , gdyż n ie  ty lk o  u ła tw ia  to  tran sp o rt, a le  zabez­
piecza p rzed  w yko le je n ie m . P rz y  obsłudze w ózków  jasz-
^ e r £ w T \ naleZy Specjalną u w a S§ po łożyć na podnosze­
n ie  ła d u n k u  p rz y  pom ocy dyszla. N a leży spraw dzać czy 
zaczep zaskoczył, a p rz y  podnoszeniu  dyszla t S  %  

w  raz ie  zeskoczenia zaczepu n ie  o trzym ać 
silnego uderzen ia  dyszlem  w  b rzu ch  lu b  szczękę. O ty m  
n iebezpieczeństw ie  na leży ro b o tn ik ó w  d o k ła d n ie  p o in fo r ­
m ow ać i  przestrzec p rzed  n ieostrożnnością

bZ-K-UW iN IE  I  P R O P A G A N D A

D o a k c ji szko len iow o-p ropagandow e j bhp  p rz y k ła d a  się 
z b y t m a ło  w ag i. K o ła  bh p  p rz y  zakładach  p ra cy  są naogó ł 
m a ło  a k tyw ne . Co ro k u  p o w in n y  odbyw ać się na z a k ła - 
dac ii K u rsy  usw iadan ia jąee  p ra c o w n ik ó w  o n iebezpieczeń­
s tw ie  w  pracy, oraz o m etodach zapobiegania w ypadkom . 
Poza ty m  na leży urządzać system atyczn ie  odczy ty  i  po ­
gadank i dyskusy jne . N a rad y  p ro d u k c y jn e  zb y t m a ło  u w a ­
g i pośw ięca ją  zagadn ien iu  bezpieczeństwa p racy . N ieza­
leżn ie  od ty c h  m etod  szko len ia  na leży stale przeprow adzać 
szko len ie  na m ie jscu  p racy. Św ieży ro b o tn ik  zazna jam ia jąc 
się z obow iązkam i sw ej p ra cy  p o w in ie n  rów nocześn ie  za­
zna jom ić  się z p rzep isam i bhp.

C a ły  persone l techn iczny  p o w in ie n  d o k ła d n ie  zwracać 
uw agę na stosowanie p rzep isów  b h p  i  w  p rz y p a d k u  u s te rek  
w  p ra c y  n ie  szczędzić czasu na uśw iadam ian ie  ro b o tn ik ó w
0 grożącym  im  nieebezpieczeństw ie. K ró tk ie , p a ro m in u - 
to w e  pogadank i w  czasie p rz e rw y  lu b  po  p ra cy  p o w in n y  
usunąć le kko m yś lne  z łudzen ie  bezpieczeństwa p racy, w y ­
stępujące u  now ych  p ra c o w n ik ó w  z pow odu  n ieśw iado ­
m ości, a u  dośw iadczonych p ra c o w n ik ó w  z pow o d u  z b y t­
n ie j pew ności siebie.

Jaskraw e  lu b  nagm inne  w yk ro czen ia  p rze c iw  zasadom 
bezpieczeństwa p ra cy  p o w in n y  posłużyć za te m a t do p o ­
gadanek lu b  do d ys k u s ji na  naradach  w y tw ó rczych . Bezpo­
średn io  po każdym , n a w e t n a jd ro b n ie jszym  w y p a d k u  n a ­
leży u rządz ić  k ró tk ą  odpraw ę p ra c o w n ik ó w  danego d z ia łu
1 w  k i lk u  zdan iach om ów ić  p rzyczynę  w y p a d k u  oraz m e­
to d y  zapobiegawcze.

(dokończenie obok na str. 205)
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T A D E U S Z  B O R K O W S K I

Przebieg procesów technologicznych 
w czechosłowackich fabrykach mebli

Zagadnieniem, lepszej organizacji produkcji, a tym  samym zwiększenia wydajności i  obniżenia kosztów  
własnych ży ją  dziś szerokie rzesze robotników i  techników polskiego przemysłu drzewnego kórzu wspól­
nie z przodownikam i pracy i  racjonalizatoram i dążą wytrwale do szybkiego wykonania P lanu 6-letnieso —  
planu budowy podstaw socjalizmu. s

A rtyku ł ninie jszy opisuje metody produkcji w czechosłowackich fabrykach mebli, świadcząc o konieczności 
dalszego stałego podnoszenia poziomu postępu technicznego w naszym przemyśle.

P O B R A N A  ze sk ła d u  ta rc ica  przechodzi do k o m ó r su - 
szam ianych  na n o rm a ln ych  w ózkach  szynow ych. Susze­
n ie  odbyw a  się w  ca łych  deskach. Czechosłowaccy d rze - 
w ia rze  uw ażają , że suszenie w  deskach je s t ba rd z ie j eko ­
nom iczne ze w zg lędu  na m nie jsze s tra ty  w  czasie procesu 
suszenia, pow sta jące przez pękan ie  m a te r ia łu  i  s k rz y w ie ­
n ia . K w e s tię  pe łnego w yko rzys ta n ia  p rzes trzen i k o m o ry  
ro zw ią zu ją  w  te n  sposób, że w  suszarn iach o n ie ko rzys tn e j 
w ie lo k ro tn e j d ługośc i d la  ca łych  desek dodają  osta tn i 
w ózek z ta rc icą  p rzyc ię tą  na po trzebną  długc|ść.

Samo suszenie odbyw a  się szybko  w  s tosunkow o w y ­
sok ich  tem pe ra tu rach . T arc ica  liśc ias ta  p rzed w p row adze ­
n iem  do suszam i je s t trasow ana, co m a na  ce lu  dok ładne  
w y lic ze n ie  p o trze b n ych  e lem entów . W  czasie trasow an ia  
zaznacza się w y ra źn ie  o łó w k ie m  s to la rsk im  d ługość i  sze­
rokość e lem entu, ja k i m a być pozysk iw a n y  z ta rc icy . U ż y ­
w a  się w  ty m  ce lu  m ode lu  e lem en tu  w ykonanego  ze s k le j­
k i.  T rase rzy  p o s łu g u ją  się k ilk o m a  m ode lam i e lem entów  
d la  lepszego w yko rzys ta n ia  m a te r ia łu .

P rzykład  metody suszenia
K o m o ra  suszam i p o w in n a  być  w ystudzona  po poprzed­

n im  suszeniu. O studzen ie  k o m o ry  je s t je d n ym  z w a ru n k ó w  
p ra w id ło w e g o  suszenia d rew na . W sze lk ie  w o ln e  p rzestrze ­
n ie  za k ryw ane  są p rz y  pom ocy desek lu b  w y b ra ko w a n ych  
sk le je k . M a  to  na ce lu  uzyskan ie  p ra w id ło w e g o  p rz e p ły ­
w u  p o w ie trza  przez stos suszonej ta rc icy .

P o  za ła d o w a n iu  k o m o ry  su sza m ik  usta la  w ilga tność 
desek p ró b n ych  p rz y  pom ocy w ilg o tn o śc io m ie rzy  e le k try ­
cznych lu b  m etodą wagową. D esk i p róbne  um ieszczone są 
w  różn ych  m ie jscach ko m o ry , będąc pom ocne susza rn iko w i 
do k o n tro li p rzeb iegu  procesu suszenia. C odzienn ie  o godz. 
ósmej rano  susza rn ik  w aży deski p róbne  i  s tw ie rdza  w  ten  
sposób dzienne spadk i w ilgo tnośc i.

Suszenie ta rc ic y  w  kom orach  odbyw a się w  trzech  e ta­
pach. P ie rw szym  je s t w stępne rozgrzew an ie  d rew na , k tó re  
osiąga się przez pa row an ie  ta rc ic y  w  tem pe ra tu rze  oko ło  
70°C. p rz y  p e łn y m  nasycen iu  parą. O kres p a row an ia  trw a  
od 2— 4 godzin. W łaśc iw e  suszenie d re w n a  w g  n u m e ru  
re g im u  (ta b lice  I I I  i  IV ) ,  p rzew idzianego d la  danego ga­
tu n k u  d rew na  i  g rubośc i. Suszenie odbyw a  się bez p rz e r­
w y , tzn . od c h w ili za ładow an ia  do w y ję c ia  ta rc ic y  z k o ­
m o ry  czynne są g rz e jn ik i i  w e n ty la to ry . O s ta tn im  e ta ­
pem  suszenia je s t k lim a ty z a c ja  d rew na , co osiąga się przez 
podwyższenie te m p e ra tu ry  i  w zg lędne j w ilg o tn o śc i p o w ie ­
trza  w  kom orze.
Celem  stw ie rdzen ia , czy d rew no  je s t dobrze wysuszone, 
czy n ie  posiada zeskorup ieeń, susza m ik  pob ie ra  p ró b k i 
w id e łko w e .

Podszas gdy u  nas każdą zm ianę w  suszam i obs ługu je  
osobny suszarn ik , w  CSR jeden  cz łow iek, p ra cu ją cy  od 
godz. 7 do 19 z p rze rw ą  obiadow ą, o b s ługu je  10 do 12 k o ­
m ór. W  nocy i  w  n iedz ie lę  suszarnie ró w n ież  są czynne, 
lecz pozosta ją bez obsług i.

S tosunkow o ostre  w a ru n k i suszenia (w ysoka  tem pera ­
tu ra  i  m a ła  w ilgo tność  w g lędna  p o w ie trza  w  kom orach ), 
po w o d u ją  szybk ie  wysuszenie ta rc icy .

(dokończenie ze str. 204)
Stała, tro s k liw a  a kc ja  uśw iadam ia jąca  p rzyczyn ia  się 

do pow iększen ia  bezpieczeństwa p ra cy  ro b o tn ik ó w , co je s t 
w ażne rów n ież  z u w a g i na konieczność n ieuszczup lan ia  
za łóg rob o tn iczych  w  zakładach  p racy , b io rą cych  u d z ia ł 
w  w ie lk ie j,  ogó ln ok ra jo w e j w a lce  o p rze d te rm in o w ą  re ­
a lizac ję  zadań p ro d u k c y jn y c h  w  ram ach  P la n u  6-le tn iego .

Tabela  I  ilu s tru ją c a  czasokresy suszenia d re w n a  b u k o ­
w ego i  dębowego, zosta ła sporządzona na podstaw ie  w y s u ­
szenia k ilk u d z ie s ię c iu  ła d u n k ó w  ta rc ic y . Tabela  I I  p rzed ­
s taw ia  to  samo d la  d rew na  św ie rkow ego. Tabela  I I I  IV  
s tanow ią  re g im y  suszenia d la  d rew na  m ię kk ie go  i  tw a r ­
dego, powszechnie stosowane w  CSR.

W  dzia le  p rzygo tow an ia  ta rc ic y  do suszenia i  w  sam ym  
sposobie suszenia is tn ie je  zasadnicza różn ica  m iędzy  m e -

Tabela 1.

Zestawienie w yników  suszenia tarcicy bukowej na 6 %  Wo  
__________________________w  dobach.

W  %  
g rubość 15 20 25 30 35 40 45 50 60 70

20 4 b
25 1 3 4 b
30 3
35 6
40 3
45 2 16

j.w . tarcicy dębowej.

W  %  
g rubość

15 20 25

20 3 3 3
26 3 3
30 272 2

W  =  wilgotność począt­
kow a tarcicy w  %  
grubość tarcicy w  

mm.

to d am i s tosow anym i w  czechosłow ackim  i  naszym  p rze m y­
śle. W  naszych zakładach  stosu je  się od k i lk u  la t  m etodę 
suszenia ta rc ic y  skrócone j na po trzebną  d ługość p rzed 
za ładow aniem  do suszarń. M a  to  na  ce lu  suszenie ty lk o  
tego m a te r ia łu , k tó ry  zosta ł w  czasie skracan ia  w y m a n i-  
p u lo w a n y  na zlecenie p ro d u kcy jn e . W sze lk ie  odpady od 
d ługośc i odk ła d a  się od ew. dalszego w yko rzys ta n ia , n ie  
obciążając ty m  sam ym  suszarń suszeniem  ty c h  odpadów. 
Poniew aż o trz y m u je  się z ta r ta k ó w  ta rc icę  w  t.zw . d ługoś­
c iach hand low ych , n ie  odpow iada jących  w ie lo k ro tn y m  d łu ­
gościom  p o trzebnych  e lem entów , ilość  odpadów  p o w sta ją ­
cych  p rz y  sk raca n iu  je s t w  naszych w a ru n k a c h  stosunko­
w o  duża i  is to tn ie  obciąża łaby n iepo trzebn ie  k o m o ry  suszar- 
m ane. P rze m ys ł czechosłow acki o trz y m u je  ju ż  do 80°/o ta r ­
c icy  ig las te j z ta rta k ó w  p o d le g łych  re s o rto w i leśn ic tw a  
w  d ługościach  odpow iada jących  w ie lo k ro tn e j d ługośc i e le ­
m en tó w  i  d la tego n ie  m a odpadów  z d ługości. O bow iązu jąca  
p rz y  ty m  no rm a  w yd a jn o śc i e lem entów  w  m 3 w  s tosunku  do 
m 3 pobrane j ta rc ic y  zmusza do w yko rzys ta n ia  w  p rz y rz y n a l-  
n i  w szys tk ich  odpadów, ja k ie  pow sta ją  w  czasie o b ró b k i na 
p iła c h  ta rczow ych  po w ysuszen iu  ta rc icy . C e lo w ym  je s t 
w ię c  w  w a ru n ka ch  p rze m ys łu  czeskiego suszenie w  ca­
ły c h  deskach, p ra k tyczn ie  bow iem  100%  za ładow ane j do 
suszarn i ta rc ic y  w y ra b ia  się w  e lem en ty  bez pow stan ia  
odpadów.

M anipulacja tarcicy liściastej

T arc ica  liśc ias ta  dostarczana je s t z ta rta k ó w , podobn ie  
ja k  u  nas —  w  d ługościach, ja k ie  w y n ik a ją  z m a n ip u la c ji 
d łużycy . U  nas często skraca  się ró w n ież  i  ta rc icę  liśc ias tą
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Zestawienie w yników  suszenia tarcicy świerkowej na 6 %  W O  w  dobach.

g r/W p 14 15 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 35 40 45 50 55 60 65 70 80 90 100 110 120

17 27. 4 4

20 2 3

20 2 3 87. 2

23 3 3 4 47. 4 5 4

23 4 472 472 3 3 472

26 2 2 2 3 4 3 4
—

3 5

26 3 3 3 3 3 4 472 6

35 5

35 3 1

40 4 5

45
— —

372

50 3

60 10

W . p. —  wilgotność początkowa tarcicy, gr. —  grubość tarcicy w  mm.

R e ż i m

w ilg o tn o ś ć  d re w n a

40
40
30
25
20
15
10

T - l

60
63
65
68
71
74
76

M

55
57
58 
58 
57 
53 
46

W w

80
75
70
60
50
35
20

57
60
63
66
68
71
74

T-2

M

53
54 
56
55 
55 
35 
20

W w

80
75
70
60
50
35
20

54
57
60
63
66
68
71

T-3

M

50
52
53 
53 
52
51 
41

W w

80
75
70
60
50
40
25

52
54
57
60
63
65
68

T-4

M

48
49 
51 
51
50 
48 
44

W w

80
75
70
60
50
40
25

g ru b o ś ć b u k d ą b

16—  35 T-4 T-5
40—  60 T-5 T-6
65—  85 T-6 T-7
90— 120 T-7 T-8

W g te j ta b e li suszy się m a te r ia ł tw a rd y  aż do g rubośc i 40 m m  na  każde 25 m m  
grubości, ponad 40 m m  stosu je  się tabelę  o jeden  n u m e r wyższą.

N r. T —  1 m cidrzew, brzoza, olcha, topola, lip a
„  T —  2 jes ion, kasztan
„  T —  3 ja w o r
„  T —  4 b u k
„  T —  5 orzech, akacja

T»* x —  6,7,8 dąb
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Tabela suszenia drewna. 
Drew no m iękkie.

grubość 
w  mm

sosna 
I k l.

sosna I I  k l. 
jod ła  1 ,,

św ie rk , 
jo d ła  I I  k l.

r e ż i m

10— 35 00— 1 000— I I I 000— I I
40— 60 00— IV oo—m 00— 11
65—  85 00— IV 0—111 0— 11
90— 120 T —8 T — 6 T — 5

przed  suszeniem, a następnie w y c in a  się e lem en ty  na p i­
ła c h  ta rczow ych  do pod łużnego cięcia. O trz y m u je m y  w ięc  
odpady z d ługośc i na p iła c h  do poprzecznego cięcia jeszcze 
p rzed  suszeniem, k tó re  to  odpady odk ła d a  się do ew. w y ­
ko rzystan ia .

O trz y m u je m y  ró w n ież  dużo da lszych odpadów w  czasie 
w y rz y n a n ia  na p o d łu żnych  p iła c h  ta rczow ych , przew ażnie  
z tego pow odu, że p ila rz  p ra cu ją c  na n ie w y tra so w a n ym  
m a te ria le  w y c in a  b łądn ie , n ie  m ając czasu w  czasie ru c h u  
m aszyny do zastanow ien ia  się nad ekonom icznym  sposo­
bem  w yc ię c ia  e lem entu, ty m  ba rd z ie j, że w  czasie skraca­
n ia  na p ile  poprzecznej p rzed  suszeniem p ila rz , k tó ry  
w  podobnych  warunka.ch n ie  zastanaw ia się nad  w ła ś c i­
w ą. m a n ip u la c ją  w  czasie ru c h u  m aszyny —  przyśpiesza, 
sw o ją  czynność i  rów n ież  b łę d n ie  m a n ip u lu je .

S tosow any przez czechosłow acki p rze m ys ł system  t r a ­
sow ania ta rc ic y  liśc ias te j p rzed  suszeniem  i  suszenie w  ca­
ły c h  deskach je s t ba rdz ie j ekonom iczny. T rase rzy  m a ją  
czas na oszczędną m an ipu lac ję , p ra cu ją  na d łu g im  odc in ku  
deski, m ogą d o w o ln ie  przesuw ać m odele e lem en tów  w  k ie ­
ru n k u  d ługośc i o m ija ją c  w ady, m ogą z ła tw o śc ią  w y m a - 
n ip u lo w a ć  po trzebną  szerokość e lem en tu  przez o b ryso ­
w an ie  p rz y  pom ocy m ode lu . Nasz system  je s t d o b ry  w y ­
łączn ie  w  fa b ry k a c h  k rzese ł s to la rsk ich , gdzie chodzi o p o ­
zyskan ie  d ro b n ych  e lem entów . Po w ysuszen iu  ta rc ic y  p i­
la rz  czechosłow acki na  tarczów ce poprzecznej czy p o d łu ż ­
ne j w yc in a  e lem en ty  p rz y  lin ia c h  obrysu , n ie  pope łn ia jąc  
p rz y  ty m  żadnych b łędów .

Tego ro d za ju  m etoda pow odu je  m nie jsze w yko rzys ta n ie  
k o m ó r na jednorazow e za ładow anie, lecz w y ró w n u je  się 
to  szybszym  sposobem suszenia, na k tó re  m ożna sobie po ­
zw o lić  susząc całe deski. Susząc m etodą  naszą m am y 
w iększe  w y ko rzys ta n ie  k o m ó r na jednorazow e za ładow a­
n ie , lecz za to  w o ln ie js z y  proces suszenia, co w  konsek­
w e n c ji pow oduje , że w yda jność suszarń je s t zb liżona.

P rze m ys ł czechosłowacki, w  ce lu  zabezpieczenia d la  
p ro d u k c ji m e b li odpow iedn ich  ilo śc i ta rc ic y  suchej, ro z ­

bu d ow y  w u j e suszarn ie bezpośrednio 
na ta rta ka ch  p ro d u k u ją c y c h  ta rc icę . 
M y , na tom ias t na s k u te k  zaniedbań 
w  k ie ru n k u  b u d ow y  suszarń bezpo­
średn io  na ta rtakach , zm uszeni jesteś­
m y  do dalszegcj ro z w o ju  m etody susze­
n ia  n ie  ty lk o  w  skracanych  odcinkach  
deski, ale rów n ież  w  e lem entach spod 
p i ły  m etodą  k lim a ty z a c ji.  M etoda  ta, 
ja k o  zb y t pow olna, n ie  je s t stosowana 
w  p rzem yśle  czechosłowackim .

Obróbka w  przyrzynaln i

W ysuszona ta rc ica  p rzchodz i do 
h a li p rz y rz y n a ln i. H a la  p rz y rz y n a ln i to  
zazwyczaj oddz ia ł w yposażony w  s tru ­
g a rk i w y ró w n a rk i, s tru g a rk i g rubośc io ­
we, s k le ja rk i s k rzyd la te  i  sęka rk i. 
W  ty m  oddzia le pozysku je  się z ta rc ic y  
e lem enty heb low ane lu b  spod p iły .

O b róbka  w  p rz y rz y n a ln i odbyw a  się 
in n y m  sposobem d la  ta rc ic y  ig las te j, 
in n y m  zaś spcjsobem d la  ta rc ic y  liś c ia ­
stej.

T a rc icę  ig las tą  po w y jś c iu  na w óz­
kach  szynow ych z suszarn i p rzek ła d a  
się na in n y  w ózek bezszynow y; w  cza­
sie p rzek ła d a n ia  ro b o tn ik  usuw a p rze ­
k ła d k i. Z  w ózka bezszynowego pob ie ra  
się ta rc icę  na s tanow isku  p i ły  poprze­
cznej, gdzie odbyw a  się ob róbka  na p o ­
trzebną  długość. Jeże li p rzy  ty m  p o ­

w s ta ją  cjdpady, są one odk ładane  bezpośrednio na spec ja l­
n y  wózek. Pozyskane w  czasie te j ope ra c ji o d c in k i ta rc ic y  
przechodzą na w ó zku  na stanow iska  p o d łużne j p i ły  ta r ­
czowej, p rzew ażn ie  z a u tom a tycznym  posuwem . N a  p ile  
poprzecznej n ie  p o zysku je  się p ra w ie  w ca le  d ługośc i p o ­
trzeb n ych  na e lem en ty  k ró tk ie , np. ra m ia k  górnego w ie ń ­
ca szafy —  pi-zycina się ty lk o  e lem en ty  d ług ie .

Poniew aż przew ażnie  w a ru n k i p ro d u k c ji m e b li k ry ty c h  
o k le in ą  dopuszczają wszędzie stosowanie ra m ia k ó w  sk le ­
jan ych , d la tego też ob róbka  na p ile  pod łużne j je s t nastę­
pu jąca : ro b o tn ik  obcina ostre  k raw ęd z ie  (o flis y ) , następnie 
przecina  deskę przez środek. O db ie ra jąca  z d ru g ie j s tron y  
robo tn ica  obse rw u je  w a d y  na rozc ię tych  ka w a łka ch  i  
zw raca  p ila rz o w i każdy  k a w a łe k  do pow tó rnego  w yc ięc ia  
o i le  po rozc ięc iu  deski na po łow ę  szerokości jeszcze w y ­
s tępu ją  ja k ie ś  w ady. Ten  n ie  k rę p o w a n y  szerokością e le ­
m e n tu  sposób p rzec inan ia  na p ile  pod łużne j m a na celu 
w yc ięc ie  w szys tk ich  n iedopuszcza lnych w ad.

P ila rz  p ra cu je  ostrożnie, raczej puszcza m a te r ia ł k i lk a  
razy, lecz n ig d y  n ie  odcina za dużo. S ę k i zd row e  dające 
się zap raw ić  na sękarce n ie  są używ ane za w ady.

Pozyskane w  ten  sposób zdrow e e lem en ty  w  różne j sze­
rokośc i przechodzą na w ózku , na k tó ry m  sk ładane są 
w  czasie w yc in a n ia , na s tanow isko  w y ró w n ia rk i lu b  spe­
c ja ln e j fu g o w n icy , w  zależności od w yposażenia  zak ładu , 
gdzie odbyw a  się rów na n ie  p o d łu żnych  k ra w ę d z i ( fu g o w a ­
n ie ). Po fu g o w a n iu  m a te r ia ł p rzechodzi do s k le ja rk i s k rz y ­
d la te j, gdzie na  spec ja lnym  s tanow isku  odbyw a  się s k ła ­
dan ie  na po trzebną  szerokość; sk ładan ie  w y k o n u je  jeden  
ro b o tn ik  na spec ja lnym  sto le  z ruchom ą  p iłą  tarczow ą. 
S tó ł posiada regu lac ję  szerokości sk ładan ia  p rz y  pom ocy 
p rzesuw a lne j lis tw y . R o b o tn ik  u k ła d a  na sto le  poszcze­
gólne k le p k i, zw ażając na w ła ś c iw y  u k ła d  s ło i na p rze ­
k ro ju  czo łow ym ; po z ło że n iu  po trzebne j szerokości 
z p rzyp a d ko w ym  nadm ia rem  os ta tn ie j k le p k i p rzyc iska  
całość specja lną lis tw ą  i  p rzesuw a um ieszczoną pod  s to ­
łe m  p iłę  tarczow ą, k tó rą  odcina d o k ła d n ie  po trzebną  sze­
rokość. Pozosta ły z odcięcia odpad sk łada  się do następ­
ne j sk ładanej p ły ty .  P ły tę  złożoną u k ła d a  się nad sto­
łe m  pa ro w ym , skąd bezpośrednio zab iera  ją  ro b o tn ik  p ra ­
cu jący  na sk le ja rce  sk rzyd la te j, nadając k le j na spo iny  i  
w y k o n u ją c  operację sk le jan ia .

Pozyskane w  ten  sposób p ły ty  po w ysch n ię c iu  p rzecho­
dzą na s ę k a rk i celem  zapraw ien ia  sęków  lu b  pozosta łych  
wad, a następnie na p i ły  tarczow e, gdzie rozc ina  się je  
na  po trzebne e lem enty. Z p i ły  ta rczow e j e lem en ty  p rze ­
chodzą na s tru g a rkę  g rubośc iow ą  i  po os tru g a n iu  na  p o ­
trzebną  g rubość stanow ią  go tow y w y ró b  p rz y rz y n a ln i.

Z  w ycię tego  poprzedn io  p rz y  p ie rw sze j op e ra c ji m a ­
te r ia łu  z w a d a m i pozysku je  się tą  samą m etodą  e lem en ty

W ilg o tn o ś ć  d re w n a Średni p rzep ływ  po­
w ie trza  w  kom orach

S zybki p rzep ływ  po­
w ie trza  w  kom orze

1 11 I I I IV s M W w s M W w

R eż im  —  000 o s try

40 35 30 25 82 74 70 82 78 85
40 35 30 25 88 72 50 88 70 60
20 15 13 13 93 65 30 93 65 30

R e ż im  —  00

40 35 30 25 71 63 70 71 68 '8 5
40 35 30 25 77 62 50 77 66 60
20 15 13 13 82 57 30 82 57 30

R eż im  —  0

30 15 20 57 51 70 57 54 85
30 25 20 — 60 52 50 66 56 60
20 10 13 — 74 56 40 74 60 40
15 12 10 — 79 54 30 79 54 30
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k ró tk ie  (poprzeczne ra m ia k i) .  W szystk ie  inne  odpady ig la s ­
te n ie  nadające się na ra m ia k i w y ra b ia  się na p ły ty  s to ­
la rsk ie .

T a rc ica  liśc ias ta  obrab iana  je s t w  p rz y rz y n a ln i w  po ­
dobny sposób z tą  różn icą, że na sku te k  trase row an ia  e le - 
m etów  na d łu g ic h  deskach p rzed  suszeniem  pow sta je  czę­
sto konieczność w y c in a n ia  na p ile  taśm ow ej, zam iast na 
ta rczo w e j poprzecznej.

T a k  samo w szys tk ie  bez w y ją tk u  odpady ta rc ic y  liśc ias ­
te j pod lega ją  w y c in a n iu  na szerokości, ja k ie  m ożna pozys­
kać, i  tą  samą drogą, co ta rc ica  ig lasta, przechodzą do 
s k le ja rk i s k rzyd la te j w  ce lu  sk le je n ia  w  p ły tę  o pew ne j 
szerokości. P rak tyczn ie , ze w zg lędu  na w a d y  d rew na  l iś ­
ciastego,^ p o zysku je  się p rzew ażn ie  p ły ty  k ró tk ie , n ie  
w  d ługościach  w ie lo k ro tn y c h . W  zasadzie sk le ja  się odpa­
d y  jed n a kow e j g rubośc i i  w  ty m  ce lu  pod lega ją  one so rto ­
w an iu .

S tosu je  się ró w n ież  d w u s tro n n ą  ob róbkę  na, p iła c h  ta r ­
czowych, je ś li p o zysku je  się e lem en ty  np . z g ru b y c h  ba li.

Po s k le je n iu  p ły ty  rozc ina  się ją  na po trzebną  szero­
kość e lem entów ; je ż e li p ły ta  sk le jona  je s t z g ru b y c h  o d ­
padów , to  po rozc ięc iu  na szerokość rozdz ie la  się e lem ent 
na p ile  taśm ow ej na  2 części, pozysku jąc z g rubośc i 2 
e lem enty.

Tego ro d za ju  m an ip u la c ja  w y k lu c z a  pow stan ie  odpa­
dó w  i  pow odu je , że w ysoka  ja k  nasze w a ru n k i norm a 
0,850 m 3 e lem entów  s trug a n ych  z i m 3 ta rc ic y  ig las te j 
m oż liw a  je s t do osiągnięcia.

Jeże li rodza j odpadów  u n ie m o ż liw ia  pozyskanie  e le ­
m en tów  d la  w ła sn ych  po trzeb  p ro d u k c y jn y c h  zakładu , 
to  w y ra b ia  się e lem en ty  spod p i ły  d la  in n y c h  zakładów . 
Z  d re w n a  liśc iastego w yc in a  się e lem en ty  o p rz e k ro ju  
k w a d ra to w y m  z przeznaczeniem  na k o łk i  do w iązan ia  k o n ­
s tru k c ji ,  w y ra b ia  się także e lem en ty  na p a rk ie t oszczędno­
ściow y. Tego rod za ju  e lem en ty  spod p i ły  w ychodzą  bez 
strugan ia . Po s k c p tro lo w a n iu  ja ko śc i w iązane są w  pęczki 
i  odstaw iane do za k ła d ó w  p ro d u k u ją c y c h  k o łk i.  D la  ca łe ­
go p rze m ys łu  m eb la rsk iego  urządzen ia  do p ro d u k c ji k o ł ­
k ó w  skoncentrow ane  są ty lk o  w  dw óch  zakładach. D la  
w ła sn ych  ce lów  p rą d u k c y jn y c h  odpady liśc ias te  u żyw a  się 
p rzew ażn ie  na b oczk i i  czoła szuflad, z dopuszczeniem  do ­
w o ln e j ilo śc i spo iny. W  p ra k ty c e  w id z i się boczk i do szu f­
la d  szerokości 10 cm. sk le jane  n ie raz  z czterech k a w a łkó w .

Opisana m an ip u la c ja  je s t m etodą  n ieznaną w  naszym  
p rzem yśle  d rzew nym . Celowość je j zastosowania n ie  w y ­
m aga żadnych  uzasadnień. W ysta rczy  p o rów nać ’ nasze za­
k ła d y , gdzie nagrom adzone są odpady pow sta jące w  czasie 
m a n ip u la c ji, zalegające w  ha lach  p ro d u k c y jn y c h , pod szo­
p a m i i  na  p lacach, z za k ładam i p rze m ys łu  czechosłow ackie­
go, gdzie  n ie  m ożna znaleźć żadnego usyp iska  c|dpadów. 
R óżnica ta  w yraża  się w  re a ln y m  zaoszczędzeniu d rew na  
i c a łko w ic ie  rozw ią zu je  dop ie ro  rozw ią zyw a n y  u  nas p ro ­
b lem  w y ko rzys ta n ia  odpadów.

Zapraw ianie sęków

N a leży p rzy jrze ć  się za p ra w ia n iu  sęków. Sama m eto ­
da podobna do naszej p o s ługu je  się rów n ież  au tom atam i 
R e im anna lu b  z w y k łą  3 -w rzec ionow ą  sękarką . K o rk i do 
zap raw ian ia  w y ra b ia ją  często na z w y k łe j poziom ej w ie r ­
ta rce  z ru ch o m ym  s to lik ie m , dostosow anym  do w y k o n y ­
w an ych  czynności.

W  je d n e j z fa b ry k  zap raw ian ie  odbyw a  się na ru c h o ­
m e j taśm ie. K o le jn o ść  je s t następująca: 1) w y w ie rca n ie  
sęków  na dostaw ione j w ie rta rce , 2) po łożenie  e lem entu  
na taśmę i  ręczne n a k ładan ie  k le ju  na je d n e j ze s tron  
p łaszczyzny, 3) w b ija n ie  k o łk ó w , 4) odw rócen ie  i  nadanie  
k le ju , 5) w b ija n ie  k o łk ó w , 6) k o n tro la , lu b : 1) w ie rcen ie , 2) 
nadanie  k le ju  2 -s tonn ie , 3) w b ija n ie  k o łk ó w  2 -s tronn ie , 
4) ko n tro la .

S tosu je  się zawsze m etodę zap raw ian ia  sęków  p rzed  
heb low an iem  elem entów . Jest to  słuszne dlatego, że w k le ­
jo n y  k o łe k  dobrze zasycha rów no  z masą d re w n a  zapra­
w ianego i  oszczędza się p rz y  ty m  dodatkow e j ope rac ji 
rów nan ia .

Obróbka ostateczna

W yp rod u ko w a n e  przez p rz y rz y n a ln ię  e lem en ty  p rze ­
chodzą do dalszej k o le jn e j o b ró b k i. E le m e n ty  n iasyw ne 
przechodzą do o b ró b k i ostatecznej na  p i ły  ta rczow e d łu ­
gościowe, g ry z a rk i i  s z lif ie rk i;  e lem en ty  do k ry c ia  ok le in ą  
—  na  s z lif ie rk i w a lcow e  i  do pras, skąd po  k ry c iu  ok le in ą  
przechodzą ostateczną obróbkę. N a  s z lif ie rk i w a lcow e  idą

bezpośrednio w szys tk ie  p ły ty  dostarczone z zew nątrz. P ro ­
d ucen t dostarcza p ły ty  zawsze n iesz lifow ane.

Po ostatecznej obróbce e lem en ty  przechodzą do d z ia łu  
s z lif ie re k  taśm ow ych. Ilość s z lif ie re k  taśm ow ych  je s t w  za­
k ła d a ch  czechosłow ackich 4— 6 k ro tn ie  w iększa  n iż  u  nas. 
S z lifu je  się z w y k le  na zespole trzech  sz lifie re k . S z lifie rk a  
p ie rw szy  używ a  pa p ie r bardzo g ru b y , d ruga  średn i, a trz e ­
cia d ro h n y . O szlifow ane m echaniczn ie  e lem en ty  n ie  po d ­
lega ją  żadnem u ręcznem u sz lifow an iu .

Cała ob róbka  m aszynow a odbyw a  się na p rzyrządach  
i  szablonach. D o k o n tro li dok ładnośc i o b ró b k i s tosu je  się 
sp raw dziany z tw a rdego  d rew na  ob ite  b lachą  a lu m in iow ą , 
lu b  z b la ch y  a lu m in io w e j op raw ione j w  drew no.

N a ca łe j p o w ie rzch n i o b ró b k i w stępnej i  ostatecznej 
czynne są p u n k ty  k o n tro li ja kośc i i  p u n k ty  re p e ra c ji e le ­
m en tów . O bow iązu je  zasada, że ka żd y  zepsu ty e lem ent 
je s t n a p ra w ia n y  w  m ie jscu  zepsucia. P u n k ty  repe racy jne  
umieszczone są tam , gdzie  e lem en ty  się psu ją . R obociz­
na i  m a te r ia ły  na repe rac ję  obciąża ją  specja lne ko n ta  
w  zak ładz ie  i  m a ją  w p ły w  na  w ysokość kosztów  ogó lnych.

Sposoby montażu

M ontaż odbyw a  się w  przyrządach . N a m on to w n ia ch  
urządza się s tanow iska  pomocnicze, gdzie p rzyk rę ca  się 
okuc ia  do e lem entów , np. zasów ki czy za trzym yw acze  p rzy  
w ieńcach  szaf, zaw iasy taśm owe do d rzw i. O ku te  posz­
czególne e lem en ty  w k ła d a  się do specjalnego p rzy rzą d u
0 śc isku  m echanicznym , nadając poprzedn io  k le j,  je ś li 
sprzęt n ie  je s t rozb ie rany . W  p rzyrządach  następu je  z ło ­
żenie i  ściśn ięcie połączeń sprzętu. W  szk ie le t m eb la  zb u ­
dow any w  ten  sposób m o n tu je  się d rz w i, k tó re  zawsze 
pasu ją  bez żadnego dodatkow ego pop raw ien ia . Po w m o n to ­
w a n iu  d rz w i odw raca  się p rzy rzą d  ze sprzętem  o 180°
1 następu je  m on tow an ie  śc iany ty ln e j.  Ściana ta  w y k o n a ­
na  je s t przew ażn ie  ze s k le jk i b u ko w e j n ie  k r y te j ok le iną . 
Tego ro d za ju  s k le jk a  p rzychodz i w p ro s t z  fa b ry k i sk le ­
je k  w  w ym ia ra ch  p o trzebnych  na dany sprzęt.

M eb le  m atow ane  m o n tu je  się w  stanie su row ym , a do ­
p ie ro  po m on tażu  następu je  w ykończan ie  pow ie rzchn i.

M eb le  po le row ane  na  w y s o k i p o ły s k  m o n tu je  się zawsze 
po zapo le row an iu . M on taż na surow o, demontaż, po le ro w a ­
n ie  i  następn ie  p o w tó rn y  m on taż —  system  m on tażu  m e­
b l i  po le row anych , s tosow any u  nas, w  czechosłow ackich 
zakładach  za rzucony je s t od k i lk u  la t.

Mointaż po zapo le row an iu , m ontaż bez pasow ania  m oż­
l iw y  je s t na sku te k  zw rócen ia  duże j u w a g i na  ob róbkę  m a ­
szynow ą i  k o n tro lę  te j o b ró b k i. S tosowane m asowo p rz y ­
rządy  do o b ró b k i m aszynow ej, szko lony specja ln ie  w  ty m  
k ie ru n k u  ty p  ro b o tn ik a  m aszynowego (w y k w a lif ik o w a n e g o  
sto larza m aszynowego) u m o ż liw ia  pozyskanie  d o b rych  w y ­
n ik ó w  p ro d u k c y jn y c h  i  znacznych oszczędności w  gospo­
darce czasem po trze b n ym  do w yko n a n ia  p ro d u k c ji.

P rzykłady ostatecznego montażu m ebli

M ontaż 2 -d rz w io w e j szafy dębow ej lu b  b u ko w e j m a ­
tow ane j (m on tow an ie  odbyw a  się p rzed  m atow an iem )

3 s tanow iska  zasadnicze po 2 lu d z i 6 lu d z i
1 stanow sko pom ocnicze do skręcan ie  co­

k o łu  z dnem  i  p rzyk rę ca n ia  z a trz y m y - 
wa'cza d rz w i 1 cz ło w ie k

3 s tanow iska  do p rzyk rę ca n ia  zaw ias taś­
m ow ych  do d rz w i i  zam ków  b a skw ilo w ych  3 lu d z i

Razem  10 lu d z i.
E lem en ty  o trz y m u ją  ro b o tn ic y  na s tanow iskach  zasad­

n iczych  bezpośrednio ze s tanow isk  pom ocniczych. L o k a ­
liza c ja  rozp lanow ana je s t w  te n  sposób, że d o d a tko w y  
tra n s p o rt zostaje w y e lim in o w a n y . W yko n a n y  na s tanow is­
k u  pom ocn iczym  e lem en t zostaje od łożony na następny 
wózek, skąd bezpośrednio zab ie rany  je s t przez ro b o tn ik ó w  
na stanow isko  zasadnicze. Samo rozp lanow an ie  je s t różne 
i zależne od u k ła d u  i  w ie lko śc i h a li lu b  części h a li w y ­
dzie lone j na te n  cel . C a ły  zespół p ra cu je  na  pow ie rzch n i 
oko ło  150 m 2, n ie  licząc m ie jsca  na odstaw ien ie  g o tow ych  
szaf.

D w u d rz w io w e  szafy n ie  rozb ie rane  sk le jane  są na p ó ł-  
k ry te  w czepy. M ontaż na  s tanow isku  zasadniczym  odbyw a 
się w  p rzyrządzie . Jest to  p ros toką tna  ram a  m eta low a  
z urządzen iem  do u m o ż liw ie n ia  w yko n a n ia  o b ro tu  w  g ra n i­
cach 180°. Rama um ocow ana je s t na konso low ych  s to ja ­
kach  p rzym ocow anych  do pod łog i. W  do lne j części p o d łu ż ­
n ych  b o kó w  p ros toką ta  ra m y  um ocow ane są bolce o b ro to ­
w e  w  łożyskach  w b u d o w a nych  w  konso low e s to ja k i. N a
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k ró tk im  b o ku  ra m y  od s tro n y  bo lców  o b ro to w ych  m on to w a ­
na je s t odpow iedn ia  p rzec iw w aga  w  postaci od lew u  ż e liw ­
nego um ocowanego na  ca łe j d ługośc i k ró tk ie g o  b o k u  ram y. 
W  p o b liżu  d rug iego  k ró tk ie g o  b o k u  ram y , na bokach d łu ­
g ich  um ocow ane są d w ie  ruchom e n ó żk i (z każde j s tron y  
je d n a ). N ó żk i s łużą do u trzym a n ia  ra m y  w  p o z y c ji pozio ­
m ej na ró w n e j w ysokośc i z p k t. o b ro tu .

W e w szys tk ich  czterech ką tach  ra m y  zamocowane są 
śrubow e lu b  pneum atyczne  p rzy rzą d y  do śc iskan ia  s k rz y ­
n i szafy. Ściskanie p rzeb iega rów no le g le  do b o kó w  p ro s to ­
ką ta  ram y.

D o d a tko w ym  urządzen iem  są 4 z w y k łe  k o z ły  i  2 ła w y  
sto la rsk ie . K o le jność  op e ra c ji je s t następująca:

1) u łożen ie  b o kó w  na dw óch  p ie rw szych  kozłach.
2) u łożen ie  w ieńca  górnego i  do lnego na  następnych 

dw óch  kozłach ,
3) nadaw an ie  k le ju  na złącza wczepowe przez o b yd w u  

ro b o tn ik ó w ; p ie rw szy  nadaje  na b o k i, d ru g i na 
w ieńce,

4’) us taw ien ie  e lem en tów  z pop rzedn io  nadanym  k le ­
je m  w  ram ie  do m on tażu  i  w łożen ie  d rążka  na w ie ­
szanie ga rde roby, k tó ry  je s t z w y k le  w m o n to w a n y  
w  o tw o ry  w ie rcone  bezpośrednio w  bokach, po łoże­
n ie  ra m y  poziome,

.5) ściskan ie  ca łe j s k rz y n i p rzez dokręcen ie  ścisków  
lu b  doc isk  pneum atyczny,

6) d o b ija n ie  m ło tk ie m  w  ką tach  złączeń s k rz y n i w  celu 
zw o ln ie n ia  naprężeń p o w s ta łych  w  czasie ściskania,

7) oczyszczenie k le ju  zew ną trz  i  w e w n ą trz  s k rz y n i 
szafy,

8) założenie i  p rzyk rę ce n ie  d rzw i.
M on taż d rz w i odbyw a  się jednocześnie przez obyd w u  

ro b o tn ik ó w  (jeden  m o n tu je  lew e d ru g i p ra w e ). Po p rz y ­
k rę c e n iu  k ilk o m a  w k rę tk a m i przeprow adza się próbę 
zam knięc ia . Jeże li d rz w i n ie  pasują, są w ic h ro w a te  lu b  m a­
ją  ja k ie ś  odchy len ia  w  ró w n o le g ły m  u ło że n iu  p rz y m y k u , 
ro b o tn ic y  re g u lu ją  te  n ie dok ładnośc i przez odpow iedn ie  
w k rę cen ie  resz ty  w k rę te k  do zaw iasy taśm ow ej —  p rz y ­
ciąga ją  w k rę tk a m i (sposób znany każdem u s to la rzow i 
m e b lo w e m u ).

Z am ek b a s k w ilo w y  p rzyk rę co n o  na s tanow isku  pom oc­
n iczym , następu je  reg u la c ja  zam ka, zam kn ięc ie  na  k lucz , 
w y ję c ie  k lucza  i  p rzyb ic ie  go do w ie rzch n ie j s tro n y  g ó r­
nego w ieńca  szafy.

9) O dw rócen ie  ra m y  m ontażow e j o 180° do p rz e c iw ­
nego po łożen ia  poziomego

10) zrów nan ie  k ra w ę d z i ty ln e j śc iany z w y k ły m  s tru ­
giem . R ów nan ie  w y k o n u je  jeden  ro b o tn ik , d ru g i 
nadaje  k le j na zrów nane kraw ędz ie ,

11) po łożenie  śc iany ty ln e j i  p rze b ija n ie  je j na nacinane 
gwoździe.

Ściana ty ln a  n ie  je s t pasowana w e  w ręg , n ie  spo tyka  
się tego ro d z a ju  k o n s tru k c ji w  żadnych  m eblach, naw e t 
eksportow ych . P rz y k le je n ie  i  p rzyb ic ie  na nacinane gw oź­
dzie, p rz y  sprzętach n ie  rozb ie ranych , lu b  p rzyk rę ce n ie  
na w k rę tk i p rz y  sprzętach rozb ie ranych , dokonane je s t na , 
ca łe j szerokości k ra w ę d z i boków .

12) Z fazow an ie  k ra w ę d z i p rzyk rę co n e j ty ln e j ściany do 
450.Czynność w yko n a n a  s trug ie m  s to la rsk im .

13) P rzesz lifow an ie  kraw ędz i,
14) u s taw ien ie  ra m y  p rzy rzą d u  w  p o z y c ji p ionow e j,
15) zw o ln ien ie  nacisku ,
16) w y ję c ie  go tow ej szafy z p rzy rzą d u , ostateczne p rz e j­

rzen ie  i  odstaw ienie  do w ykończen ia . W szelk ie  
uszkodzenia w  czasie m on tażu  m uszą n a p ra w ić  r o ­
b o tn ic y  m ontażow i, je że li nas tąp iło  to  z ic h  w in y .

W ykonana  no rm a m on tażu  w yn o s i 16-19 szaf 2 -d rz w io -  
w y c h  na je d n y m  s tanow isku  zasadniczym  przez osiem  go­
dz in . C a ły  oddz ia ł m o n tu je  w  ten  sposób 48-57 szaf dz ien ­
n ie  t. j.  łączn ie  ze s tanow iskam i pom ocn iczym i 10 lu d z i, 
c z y li od 4,8 do 5,7 szafy na jednego ro b o tn ik a  m ontażow e­
go.

O bserw acje  k i lk u  c y k ló w  m on tażow ych  p o z w o liły  
s tw ie rdz ić , że ru c h y  ro b o tn ik ó w  w  czasie w y k o n y w a n y c h  
czynności są zbadane i  dobrze przeanalizow ane. R obo tn icy  
n ie  w y k o n u ją  żadnych  zbędnych  robó t, p ra cu ją  naogó ł 
spoko jn ie , bez ne rw ow ego  pośpiechu.

W  podobny sposób m o n tu je  się szafy 3 -d rzw iow e , 
k red e n sy  i  in n e  sprzęty. T ak  samo przeb iega m ontaż 
p o le row anych  m e b li orzechow ych. R óżnica po lega ty lk o  
na tym , że m eb le  po le row ane  m o n tu je  się n ie  w  stan ie  su ­
ro w ym , lecz po za p o le ro w a n iu  w szys tk ich  e lem entów , p rz y  
czym  środek m ebla  je s t p rzed  m ontażem  m atow any.

Jeże li sp rzęty, k redensy  lu b  szafy posiada ją  środkow e 
śc iany dzielące, to  m o n tu je  się je  w  czasie o p e ra c ji n r. 4 
i  sk le ja  razem  z korpusem . Ściany ty ln e  p rz y  tego rod za ju  
sprzętach sk ła d a ją  się p rzew ażn ie  z dw óch części łączonych  
na b o ku  ś rodkow ym . Łączenie  odbyw a  się na  s ty k  
l in ią  w ężykow a tą , co u m o ż liw ia  dob re  p rzyk rę ce n ie  ścia­
n y . Po zakończeniu  m ontażu  m eble  m atow ane są k o n tro lo ­
wane. W  raz ie  po trze b y  p rze sz lifo w u je  się je  dodatkaw o, 
wówczas .przechodzą w  ca łości do ka b in  na trysko w ych . 
W  p ro d u k c ji p o p u la rn ych  m e b li m ieszkan iow ych  stosu ją  
na dęb inę ty lk o  dw a k o lo ry : dębu jasnego lu b  bardzo 
ciemnego.

M eb le  jasne przechodzą do n a try s k u  bezpośrednio, 
m eble  ciem ne b e jcu je  się z w y k łą  be jcą  orzechow ą z d oda t­
k ie m  am on iaku . Po w ysch n ię c iu  następu je  le k k ie  p rze sz li­
fow an ie , a następnie n a trysk . P ie rw szy  n a try s k  odbyw a  się 
n itro la k ie re m  k o lo ro w y m  dostosow anym  do k o lo ru  m e b li; 
d ru g i n itro la k ie re m  bezbarw nym . W szyskie  bez w y ją tk u  
m eble  m atow ane n a try s k iw a n e  są w  całości. Szafy n a try s ­
k iw a n e  są ty lk o  raz  w ew ną trz .

Po n a try s k u  i  k ilk u g o d z in n y m  przeschn ięc iu  p o w ie rz ­
c h n i sp rzę ty  są sz lifow ane, bardzo  często p ie rw sze  n ie ró w ­
ności p o w ie rzch n i n a try s k iw a n e j zb ierane są p rz y  pom ocy 
g ru b e j i  p rosto  naostrzone j c y k lin y . N a tępn ie  s z lifu je  się 
i  przeciąga n itro p o litu rą  p rz y  pom ocy tam ponów  z w e łn y  
lu b  w a ty .

Wykończanie powierzchni m ebli polerowanych

W  p rze c iw ie ńs tw ie  do m e to d y  n a try s k u  m e b li m a to ­
w y c h  (n a try s k iw a n ie  ca łośc i po m on tażu ) n a try s k iw a n ie  
m e b li w yko ń czanych  na w y s o k i p o ły s k  odb yw a  się zawsze 
w  elem entach, p rzed  mcintażem. M eb le  na  w y s o k i p o ły s k  
w y ra b ia  się w y łą czn ie  na eksport. P rzed n a try s k ie m  nastę­
p u je  zacieran ie  p o ró w  o liw ą  m in e ra ln ą  w  po łączen iu  
z ciem ną um b rą , po w ysch n ię c iu  następu je  p ie rw sze  
n a trysk iw a n ie . Po przesuszeniu w  n o rm a ln ych  w a ru n ka ch  
h a li n a try s k o w n i p ie rw sza  w a rs tw a  n it ro la k ie ru  zostaje 
p rzesz lifow ana  ręcznie. Po p rze sz lifo w a n iu  odbyw a się 
d o k ła d na  k o n tro la  pow ie rzch n i, usun ięc ie  ew. b łędów , k tó ­
re  w ys tę p u ją  po p ie rw szym  n a try s k u  (pęcherze, jasne 
m ie jsca  na sku te k  p rzesz lifow an ia  o k le in y , o d p ry s k i o k le i-  
ny  na k raw ęd z ia ch ).

Po ty c h  czynnościach następu je  da lszy d w u k ro tn y  n a ­
try s k . Czas schnięcia p o w ie rzch n i m iędzy  o s ta tn im i n a try s ­
k a m i w yn o s i o ko ło  d w u  godzin. Po osta tecznym  n a try s k u  
i  p rzeschn ięc iu  p o w ie rzch n i (z w y k le  do d rug iego  dn ia ) 
odbyw a  się sz lifow an ie  p rz y  pom ocy pneum a tycznych  ręcz­
n ych  sz lifie re k . Do sz lifow an ia  u żyw a  się pap ie ru  w o d o ­
odpornego lu b  zw yk łego . S z lifu je  się na  m o k ro  z na ftą . 
W yda jność jednego ro b o tn ik a  je s t stosunkow o duża i  d o ­
chodzi do 25 m 2 (na  osiem godzin) osz lifow ane j p o w ie rz ­
ch n i n a try s k iw a n e j.

Zastosow anie tego rod za ju  s z lif ie re k  rozw iąza ło  c a łko ­
w ic ie  p ro b le m  stosowania n a try s k u  na skalę p rzem ysłow ą. 
D o szybkiego osuszenia sz lifo w a n ych  p o w ie rzch n i z resz­
te k  n a fty  używ a  się z w y k ły c h  tro c in  liśc ias tych . Po osz lifo ­
w a n iu  następu je  po le row an ie  p o w ie rzch n i p u m e kso w o -w o - 
skow ą pastą do p o le row an ia  la k ie ru . Czynność ta  w y k o n y ­
w ana  je s t m echaniczn ie  ,na z w y k ły c h  sz lif ie rk a c h  taśm o­
w y c h  z ruch o m ym  sto łem . Z am iast taśm y s z lif ie rs k ie j za­
stosowana je s t-ta ś m a  te k s ty ln a  (dyw an o w a ).

E lem en t le ży  na stole, ta k  ja k  do sz lifow an ia , Pastę n a ­
k ła d a  się d re w n ia n ą  ło p a tką  na płaszczyznę e lem entu. Po 
u ru c h o m ie n iu  m aszyny rob o tn ica  w y k o n u je  te  same ru c h y  
i  czynności, ja k  p rz y  sz lifo w a n iu . P łaszczyzna pod w p ły ­
w em  ta rc ia  taśm y d yw anow e j nasyconej pastą nab ie ra  
na tychm ia s t p o łysku . C a ła  operacja  np. na  d rzw ia ch  lu b  
b o k u  szafy trw a  4-5  m in u t.

S tro n y  lew e  e lem en tów  n a try s k iw a n e  są jeden  lu b  dw a 
razy> jednocześnie w  czasie n a try s k iw a n ia  s tro n  p raw ych . 
W  je d n y m  z zak ła d ó w  stosu je  się do n a try s k u  e lem entów  
p ro s tych  a u tom a t z m echan icznym  posuw aniem . A u to m a t 
zosta ł sko n s truow any przez p ra c o w n ik ó w  zak ładu . D o p o ­
le row an ia  d ro b n ych  e lem entów  u żyw a ją  ta rcz  te k s ty ln y c h  
w  rod za ju  stosow anych w  p rzem yśle  m eta low ym .

W szystk ie  bez w y ją tk u  m eble  po m on tażu  przechodzą 
do oddz ia łu , w  k tó ry m  w y k o n yw a n e  są ostateczne ro b o ty  
w ykończen iow e. P raca w  ty m  dzia le  rozpoczyna się od 
ogólnego p rzeg lądu  sprzętu, k o n tro li ja kośc i w ykonan ia , 
zam ontow an ia  u ch w y tó w , ru ch o m ych  części w ew ną trz , 
be jcow an ia  ty ln e j śc iany i  kom p le tow an ia .

Z  d z ia łu  tego m eble  bezpośrednio k ie ru je  się do m aga- 
zynu , skąd odbyw a  się ekspedycja.
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Jak skonstruować
pojedynczy zataczany frez profilowy

Realizacja zadań P lanu 6-letniego wymaga stałego i systematycznego postępu technicznego w za­
kresie metod i  techniki produkcji. Jednym z zasadniczych czynników wpływających na technikę obróbki prze­
m ysłowej drewna jest jakość narzędzi skrawający ch oraz należyte ich stosowanie.

Zagadnienie to nie jest jednak w przemyśle drzewnym jeszcze należycie doceniane i  dostatecznie znane. 
Nasze szkolnictwo zawodowe powinno sprawę narzędzi szerzej potraktować w program ie wykładów i ćwiczeń 
praktycznych z uwzględnieniem odpowiednich pomocy naukowych.

W „Przem yśle D rzew nym " ukaże się szereg arty-kułów , których zadaniem jest częściowe wypełnianie te j lu- 
A rty k u ł poniższy zawiera szczegółowe wskazówki techniczne, dotyczące właściwego wykonania pojedyń- 
czego freza profilowego.

F  R E Z Y  zataczane przeznaczone są do o b ró b k i p o w ie rz ­
ch n i ksz ta łto w ych . W  p rz e k ro ju  ró w n o le g ły m  do k raw ęd z i 
tnącej ząb freza  zataczanego m a o k reś lony  zarys, dostoso­
w a n y  do zarysu  ob rab iane j pow ie rzchn i. O strzen ie  tak iego  
freza  polega na sz lifo w a n iu  p ie rs i zęba.

Zasadniczym  w a ru n k ie m  p ra w id ło w e j k o n s tru k c ji za ta ­
czanego freza  p ro filo w e g o  jes t zachowanie w ła śc iw ych  k ą ­
tó w  sk raw an ia  oraz p ro f i lu  k ra w ę d z i sk raw a jących  —  
w  m ia rę  zużyw an ia  się narzędzia  na sku te k  ostrzenia.

D la  spe łn ien ia  tego w a ru n k u  n ieodzow nym  jest, aby 
pow ie rzch n ia  p rzy łoże n ia  zęba w yko n a n a  b y ła  w  odpow ie ­
d n ie j k rz y w iź n ie . S tyczne, w yk re ś lo n e  w  d o w o ln ym  p u n ­
kc ie  te j k rz y w e j p o w in n y  stanow ić s ta ły  k ą t  z k ie ru n k ie m  
ru c h u  narzędzia  (k ie ru n e k  ru c h u  narzędzia  w  danym  p u n ­
kc ie , ja k  w iadom o, je s t p ro s to p a d ły  do p ro m ie n ia  w y ­
kreś lonego z tego p u n k tu ) ;  k ą t  te n  nosi nazw ę ką ta  p rz y ­
łożen ia  u. W raz z in n y m i pod s ta w o w ym i oznaczeniam i 
p rzeds taw iony  on  je s t ńa ry s u n k u  N r  1. N iezachow anie

powierzchnia
przqg>zenia

o< -  kąt przyTotenia / -  kąt natarcia
/3 -  kat ostrza er- kat skrawana

Rys. 1.

w a ru n k u  sta łości ką ta  a  w  ka żd ym  p u n kc ie  pow ie rzch n i 
p rzy łożen ia  spow oduje, że w  m ia rę  ostrzen ia  narzędzia 
zm ien iać się będzie p ro f i l  ob rab ianego e lem entu.

Is tn ie je  k i lk a  sposobów w yk re ś le n ia  k rz y w iz n  p o w ie rz ­
c h n i p rzy łożen ia : a) w g  s p ira li lo g a ry tm iczn e j, b ) w g  sp i­
r a l i  A rch im edesa, c) w g  łu k u  k o ła  o ś rodku , p rzesun ię tym  
w  s tosunku  do ś rodka  freza.

Ten osta tn i sposób je s t n a jp ro s trz y  a jednocześnie d la  
ce lów  p ra k ty c z n y c h  dostatecznie d o k ła d ny , d la tego  też 
p o w in ie n  być spopu la ryzow any w  naszych zakładach, czę­
sto w y k o n u ją c y c h  fre z y  w e  w ła sn ym  zakresie.

T o k  postępow ania  p rz y  w y k re ś la n iu  k rz y w iz n y  p o w ie ­
rz c h n i p rzy łoże n ia  ty m  sposobem je s t następu jący (rys . 
2): obw ód k o ła  o ś redn icy  narzędzia  d z ie lim y  na ty le  czę­
ści, i le  zębów posiadać będzie frez. (P rzy  posuw ie  ręcz­
n y m  n a jle p ie j je s t stosować 2do5, p rz y  m echan icznym  zaś 
6 —  12 zębów ).

W eźm iem y ja k o  p rz y k ła d  fre z  6 -zębow y. Przez podz ia ł 
obw odu  k o ła  na 6 części o trz y m u je m y  p u n k ty : A , B , C, 
D , E, F . W  p u n kc ie  A  w y k re ś la m y  k ą t a ' ró w n y  k ą to w i 
p rzy łożen ia  a (w a rtość  a podana je s t w  ta b e li N r  1). Ze 
środka  freza  0 w y k re ś la m y  pom ocn iczy o k rąg  ko ła , s tyczny 
do ra m ie n ia  ką ta  n ie  przechodzącego p rzez p u n k t O (p ro ­
m ień  tego o k rę g u  r 4 =  R. s in a ). Z  p u n k tu  styczności „1 “  
p rom ien iem  A  zataczam y łu k ,  w yznacza jący k rz y w iz n ę  
p o w ie rzch n i p rzy łoże n ia  zęba. Z  tego samego p u n k tu  „1 “  
w y k re ś la  się rów n ież  łu k  przez na jn iższy  p u n k t p ro f ilu .

O bok podanego w yże j sposobu spo tyka  się często w  za­
k ładach , w y k o n u ją c y c h  fre z y  w e  w ła sn ym  zakresie, k o n ­
s truow an ie  p o w ie rzch n i p rzy łożen ia  zębów  w  l in i i  p roste j 
(rys . N r  3). T ak ie  fre z y  p ro filo w e  n ie  odpow iada ją  je d n a k  
zasadniczym  (p rzy toczonym  na w stęp ie ) w ym ogom , ja k im  
pow in n a  odpow iadać k o n s tru k c ja  freza  p ro filo w e g o  (z r y ­
su n ku  N r  3 w idać, że k ą t p rzy łoże n ia  w  p u n kc ie  A  —• a A  
je s t in n y  a n iże li k ą t p rzy łoże n ia  w  p u n kc ie  B  — aB ).

W e frezach  ta k ic h  pod w p ły w e m  zm iany  ic h  ś redn icy  
na sku te k  ostrzen ia  pogarsza się znacznie k ą t sk raw an ia  
(co w p ły w a  na jakość o b ró b k i)  oraz zm ien ia  się p ro f i l  
obrabianego e lem entu. D la tego też fre z y  te, ja k k o lw ie k  
bardzo ła tw e  w  w y ko n a n iu , n ie  p o w in n y  być  stosowane.

Z na jąc  sposób p ra w id łow e g o  w yk re ś le n ia  k rz y w iz n  p o ­
w ie rz c h n i p rzy łoże n ia  zębów w y k re ś la m y  pozosta łe e le­
m en ty , po trzebne do sko n s truow an ia  freza  zataczanego.

P ie rs iow e  śc iany zębów w y k re ś la m y  pod ką tem  y  do 
p ro m ie n i freza, w y k re ś lo n y c h  z p u n k tu  O do poszczegól­
nych  w ie rz c h o łk ó w  zębów (A , B , C ...). (W ie lko śc i ką ta  y  
podane są w  ta b e li) . W y k re ś ln ie  przeprow adza się 
w  ten  sposób, że z p u n k tu  O zatacza się pom ocn iczy okręg  
k o ła  o p ro m ie n iu  r i  =  R  s in  y, następn ie  z p u n k tó w  A , 
B , C, D , E, F , w y k re ś la  się w  odpow iedn im  k ie ru n k u  s tycz­
ne do tego okręgu . S tyczne te  w yznacza ją  p rzedn ie  ściany 
zębów (rys . 2).

D la  okreś len ia  ś rodków  łu k ó w  lu k  m iędzyzębnych  w y ­
k reś lam y  pom ocniczy okręg  k o ła  o p ro m ie n iu  ro =  m . R, 
dzie „m “  je s t w sp ó łczyn n ik ie m  ró w n y m  średn io  0,6. P u n ­
k ty  przecięc ia  tego o k rę g u  z l in ia m i p rze d n ich  ścian zę­
bó w  s tanow ią  ś ro d k i ty c h  okręgów . Ze ś rod kó w  ty c h  w y ­
k re ś la m y  k o ła  o p ro m ie n iu  r3 =  3,5 —  4,5 m m  (w ie lko ść  
ta  usta lona  je s t na podstaw ie  danych  p ra k ty c z n y c h ). Luce  
m iędzyzębnej nadaje  się po ty m  n ie k ie d y  k s z ta łt p rzedsta ­
w io n y  na rys. N r  4a. K s z ta łt te n  m a zastosowanie d la  
frezó w  o n ie g łę b o k im  p ro f i lu  zębów. D la  frezó w  o g łę b o -

Rys. 2.
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k im  p ro f i lu  zębów nadaje  się n ieco odm ienny k s z ta łt lu k  
(rys . N r  4b).

W ykre ś le n ie  g rzb ie to w e j śc iany zębów przeprow adza 
się następu jąco: pod ką tem  „W “  od p ro m ie n ia  O F w yk re ś la  
się p ro m ie ń  O Y  (W  =  10 —  12° p rz y  obróbce ściany 
g rzb ie tow e j na specja lne j zataczarce do frezó w ; W  =  8 
—  10° p rz y  obróbce ręczne j). Przez p u n k t p rzecięcia  tego 
p ro m ie n ia  z w e w n ę trzn ą  k rz y w ą  p rzy łożen ia  ( K )  p rze p ro ­
wadza się prostą, styczną do w ykreś lonego  ju ż  ok rę g u  k o ­

n iu ; n ie ró w n o m ie rn e  bow ie m  nagrzew an ie  poszczególnych 
części freza  może spowodow ać pękn ięc ie  p rz y  h a rto w a n iu  
na sku te k  d z ia łan ia  w e w n ę trzn ych  naprężeń.

W ażnym  d la  p ra k ty k i je s t zagadnienie skon s tru o w a ­
n ia  p ro f i lu  k ra w ę d z i tnące j zęba na  podstaw ie  danego 
p ro f i lu  obrab ianego e lem entu. N a sku te k  ru c h u  o b ro to ­
wego freza  p ro filo w e g o  oraz po łożenia  p ie rs iow e j ściany 
zęba pod ką tem  na ta rc ia  w  s tosunku  do p łaszczyzny osio­
w e j ( t j .  przechodzącej przez oś o b ro tu ) freza, p ro f i l  k r a ­
w ędz i tnące j ró ż n i się od p ro f i lu  e lem en tu  obrabianego 
ty m  frezem .

W yznaczenie p ro f iló w  k ra w ę d z i tnących  op ie ra  się na 
2 zasadach:
a) L in ia  przecięc ia  p o w ie rzch n i o b ro tow e j, zataczanej 

przez k raw ęd ź  tnącą zęba z p łaszczyzną osiową freza  
je s t iden tyczna  z p ro file m  obrab ianego e lem entu. 
P ro f il k ra w ę d z i tnącej zęba o trz y m u je  się ja k o  lin ię  
p rzecięcia  p o w ie rzch n i p ie rs iow e j zęba z pow ie rzch n ią  
obro tow ą, k tó re j p rz e k ró j os iow y je s t id e n tyczny  z p ro ­
f ile m  obrab ianego e lem entu.
P os ługu jąc się ty m i zasadam i m ożem y bez t r u d u  na 

podstaw ie  danego p ro f i lu  e lem en tu  w y k re ś lić  k raw ęd ź  
tnącą  w  następu jący sposób (rys . 5):

R ysu je m y  w  n a tu ra ln e j w ie lk o ś c i poz iom y rz u t  freza  
i  p rz e k ró j p io n o w y  e lem en tu  o pożądanym  p ro f ilu .  F rez 
us taw ia  się ta k , aby p ie rs iow a  p łaszczyzna zęba b y ła  
rów no le g ła  do osi O ' O " , przechodźącej przez środek f r e -

b )

ła  o p ro m ie n iu  rg, aż do przecięc ia  z zew nę trzną  k rz y w ą  
p rzy łoże n ia  zęba. P rosta  ta  wyznacza w ła śn ie  g rzb ie tow ą  
ścianę zęba. P rzy  ta k ie j k o n s tru k c ji po jem ność lu k i  
m iędzyzębnej je s t dostateczna d la  pom ieszczenia w ió r .

O tw ó r ś rod ko w y  freza  (o p ro m ie n iu  r )  p o w in ie n  być 
dostosowany do ś redn icy  w rzec iona  fre z a rk i.

P rz y  ko n s tru o w a n iu  frezó w  na leży p rzew idz ieć  odpo­
w ie d n ią  szerokość zębów —  w iększą  an iże li szerokość 
obrab ianego_e lem entu .
W  szerokich  frezach  p ro filo w y c h  w ytacza  
się część p o w ie rzch n i czo łow e j d la  z m n ie j­
szenia c iężaru  narzędzi oraz u ła tw ie n ia  
ostrzen ia  k ra w ę d z i tnące j. P rz y  w y ta cza ­
n iu  p o w ie rzch n i czo łow ej na leży uw zg lę ­
d n ić  konieczność zachow ania  dostatecznej 
w y trz y m a ło ś c i zębów, oraz uzyskan ia  ró w ­
nom iernego nagrzan ia  freza  p rz y  h a rto w a -

p ro fi/ krawędzi tnącej

profil elementu

Rys. 5.

za. P rze k ró j e lem entu  p o w in ie n  być ta k  usy tuow any, aby 
z rz u tu  jego najniższego p u n k tu  6' m ożna b y ło  w y k re ś lić  
pom ocn iczy okręg  k o ła  o p ro m ie n iu  R.

N a oś O ' O " , rz u tu je m y  cha­
ra k te rys tyczn e  p u n k ty  p ro f i lu  
e lem entu  (1, 2, 3...) o trzym u ją c  
odpow iedn ie  p u n k ty  1', 2', 3'... 
P rzez p u n k ty  te  w y k re ś la m y  ze 
środka  O łu k i  k ó ł o odpow ied ­

n ich  p rom ien iach , aż do p rzec ię ­
c ia  z k raw ęd z ią  tnącą  zęba; o -  
trzym a n e  p u n k ty  oznaczam y 1 ", 
2 " , 3 ", 4 ''...) . N astępnie  z p u n ­
k tó w  ty c h  p rzep row adzam y l in ie  
poziom e aż do przecięc ia  z  l in ia ­
m i p io n o w ym i, w yp row ad zo n ym i 
z odpow iedn ich  p u n k tó w  p ro f i lu  
e lem entu. P u n k ty  p rzecięcia  
ty c h  l in i i  1°, 2°, 3°... w yznacza ją  
poszuk iw any  p ro f i l  k raw ęd z i 
tnącej zęba.

N ieza leżn ie  od powyższej 
m etody, w y k re ś la n e j d la  p ro ­

f i ló w  n iesko m p liko w a n ych , n ie g łę b ok ich  i  n ie w ym ag a ją - 
cych w iększe j dok ładnośc i, m ożna zastosować następu jący 
sposób p raktycznego  okreś len ia  p ro f i lu  k ra w ę d z i tnącej 
freza. W y k o n u je m y  m ode l e lem en tu  i  p rzec inam y go pod 
ką tem  na ta rc ia  ( y )  danego freza. P ro f i l  p rz e k ro ju  stano-
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T ab lica  1.
Zasadnicze w y m ia ry  i  w a rto śc i k ą tó w  frezów  zataczanych.

P rze zn a czen ie
fre z a

Ś redn ica
D

w  m m

Ilo ś ć
zębów

W a rto ś c i k ą tó w

a° P ° 7° 8°

F re z y  p ro f ilo w e  
d la  f re z a re k  
o rę c z n y m  p o ­
su w ie 80— 120 4 —  6 10 —  15 60 —  45 15 —  30 75 —  60

F re z y  p ro f i lo w e  
d la  s tru g a re k , 
w y ż ło b ia re k  
( fre z y  d la  w p u ­
s tó w  etc.) 120— 180 6 —  8 10 50 30 60

Rys. 8.

w i rów nocześn ie  p rz y b liż o n y  
p ro f i l  k ra w ę d z i tnące j (rys. 
N r  6).

Jeże li chodzi o p rz e k ró j osio­
w y  zęba p ro filo w e g o , to  w y k re ś ­
l ić  go m ożem y w  sposób p rze d ­
s ta w io n y  na rys . 7. P ro f i l  ten  
ró ż n i się od p ro f i lu  e lem en tu  w  
zależności c|d w ie lk o ś c i ką ta  a  i  Y

W yszczególn ien ie  podstaw o­
w y c h  zasad, na k tó ry c h  op iera  
się k o n s tru k c ja  freza  b y ło b y  
n iepe łne, gdybyśm y n ie  w y ja ś ­
n i l i  dlaczego w  n ie k tó ry c h  p rz y ­
padkach  stosuje się k ą t obsadze­
n ia  bocznego y (rys . 8a) oraz k ą t 
pochy len ia  k ra w ę d z i tnące j (rys . 
8b). Zagadn ien ie  to  będzie om ó­
w io n e  w  następnym  a rty k u le .

T A D E U S Z  O R L IC Z

Uwagi do metod kontroli przebiegu suszenia 
drewna w suszarniach

(D O K O Ń C Z E N IE  *)

D y p l o m a t o  W  A N Y  abso lw en t A . H . Z b ig n ie w  G ąsior 
z w ró c ił się do Z a k ła d u  M echaniczne j T ech n o lo g ii D re w n a  
S. G. G. W . w  W arszaw ie  z p rośbą o zaop in iow an ie  
usp raw n ien ia , k tó re  na zw a ł o rien ta cy jn o -te ch n iczn ym .

O p ie ra jąc  się na d e f in ic ji w ilg o tn o śc i bezw zględnej m g r 
G ąsior zauw aży ł, p o s ługu jąc  się k o n k re tn y m i, liczb o w ym i, 
p rz y k ła d a m i, że u b y tk o w i począ tkow e j w ilg o tn o śc i bez­
w zg lędne j o 1 %  odpow iada  pew ien  s ta ły  u b y te k  c iężaru  
d rew na  w ilgo tnego, w  g ran icach  od c iężaru  początkowego 
d re w n a  w ilgo tnego  do c iężaru  d re w n a  bezw zględnie  su ­
chego. T en  s ta ły  u b y te k  c iężaru, ró w n y  1/100 c iężaru  
d re w n a  bezw zględnie  suchego na zw a ł m g r  G ąsio r „s k o ­
k ie m  w a g o w ym “ . W ysta rczy  zatem  u s ta lić  c iężar począt­
k o w y  d re w n a  w ilg o tn e g o  (np. d esk i k o n tro ln e j) ,  w ilg o t­
ność początkow ą, ob liczyć c iężar d re w n a  bezw zględnie  su ­
chego, ab y  znać skok w agow y. W te d y  w  ła tw y  ra c h u n ­
ko w o  sposób m ożna u łożyć  tabe lę  c iężarów  b ieżących 
d rew na , odpow iada jących  różn ym  p rocen tom  w ilgo tnośc i 
bezw zględnej.

A u to r  tego p o m ys łu  w  ty m  ce lu  p ro p o n u je  u łożen ie  
ta k ie j ta b e li, b y  pos ług iw ać  się n ią  d la  k o n tro l i  p rzeb iegu  
suszenia d rew na. W  p iśm ie  sw o im  pisze bow iem : „C e lem  

us ta len ia  spadku  w ilg o tn o śc i suszonego d re w n a  w y s ta r­
cza m ie rzyć  wagę suszonego d re w n a “ . W  da lszym  liśc ie  
(z 7 m a ja  1950 r .)  ta k  w y ja śn ia  is to tę  usp raw n ien ia : 
„U s p ra w n ie n ie  powyższe u m o ż liw ia  s ta łą  k o n tro lę  p rze ­
b iegu  suszenia, gdyż p rz y  d o k ła d n ie  opracow anej ta b lic y

* j Dokończenie a rty k u łu  z N r 7—8/51 „P rze m ys łu  D rzew nego“

k o n tro la  ta  ogranicza się ty lk o  do sum iennego ważenia. 
T y m  sam ym  rów n ież  ogran icza czas p o trzebny  na d okona ­
n ie  p om ia rów , pozw ala  na zlecanie ic h  p rzyu czo n ym  p ra ­
co w n iko m “ .

M g r G ąsior p rze c iw s taw ia  sw o ją  m etodę m etodzie, om a­
w ia n e j w  p o d rę czn iku  inż. S tan is ław a  R zadkow skiego pt. 
„Suszenie d re w n a  w  suszarn iach“ , W arszaw a 1949, z k tó ­
rego c y tu je  ze s tr. 69: „S p ra w d za n ie  polega na  w ażen iu  
w y rz y n k ó w  p ró b n ych  oraz na o b licza n iu  każdorazow ej 
w ilg o tn o śc i d re w n a  każdego w y rz y n k a  w e d łu g  w z o ru

------ -------- — 100“ . (U w aga: oznaczenie zm ie n iłe m  zgodnie
Go

z u ż y w a n y m i w  ty m  a rty k u le .)
Ja k  z powyższego w y n ik a , usp ra w n ie n ie  m g r G ąsiora 

odnosi się do k o n tro li p rzeb iegu  suszenia i  polega:
1. na  w p row ad ze n iu  ta b e li k o n tro ln e j „w ilg o tno ść  bez­
w zg lędna —  ciężar b ieżący“  op racow yw ane j np. w  b iu rze  
i  oddaw anej każdorazow o obsłudze suszarn i;
2. na u ła tw ie n iu  lu b  uproszczen iu  ra c h u n k o w y m  przez 
w p row adzen ie  „s k o k u  w agow ego“ .

M y ś l p rzew odn ia  pom ys łó w  m g r inż. K ło śo w ia ka  i  m g r 
G ąsiora  je s t w ię c  w  zasadzie ta  sama: dan ie  obsłudze go ­
to w ych  ta b e l oraz uproszczenie ra c h u n k ó w  p rz y  ob licze ­
n iu  tabel.

2. M atem atyczne  u jęc ie .

P om ys ł p rzeds taw iony  przez a u to ra  na p rzyk ła d a ch  
w  liczbach  szczegółowych w  sposób nieco n ie ja sn y  i  za -
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gm atw any, p rzen ies iony na g ru n t e lem en ta rne j m a te m a ty ­
k i  p rzedstaw ia  się następująco.

Z achow u jąc p rz y ję te  pop rzedn io  oznaczenia nap iszem y 
rów na n ie  1) w  postaci

, , . Gb =  d  +  W o )Go
R ów nan ie  to  p rzedstaw ia , ja k  w iadom o, w  u k ła d z ie  w s p ó ł­
rzędnych  Wo i  G b l in ię  p rostą  przec ina jącą  oś G b w  pu n kc ie  
Go (d la  Wo =  O ). Nas in te re su je  p ra k ty c z n ie  odc inek p ro ­
ste j z a w a rty  pom iędzy odcię tą  W 0 =  O, (Gb =  G 0) a W 0 
— W 0P , (Gb =  Gp.)

B io rą c  pod uwagę d o w o ln y  u b y te k  w ilg o tn o śc i np. p o ­
m iędzy  W oi a W 02 
o trzym am y

Gb, =  (1 +  W 01) Go oraz G ^  =  (1 + W 02)G 0
czy li

G bi
a w ięc

c z y li

Gb2 “  (1 +  W 01) G 

Gb , ~ G b, =  (W „. -

( i +  w 02)G 0

W „ ) G 02 /  0

Gbi Gb2
W  —  W

01 02

■ G

W eźm y pod uw agę u b y te k  w ilgo tnośc i W * t —  W *2 ró w n y

p rz y ję te j przez nas jednostce za k tó rą  ob ie ra m y  0,01 kg/, 
lu b  lO/o, c z y li S

K ~ K = 0 , 0 1 kS/kg
lu b  p rz y  w y ra ż e n iu  w ilg o tn o śc i w  p rocen tach  W,, — W  —o, o2
=  1% .
T em u  jedno s tko w e m u  u b y tk o w i w ilg o tn o śc i odpow ia ­
da u b y te k  c iężaru  d rew na  G bi —  G *s , nazw any 
przez m g r G ąsiora  „s k o k ie m  w a g o w ym “ . M ożna go n a ­
zwać inacze j je d n o s tko w ym  spadkiem  c iężaru  i  oznaczyć 
przez S, c z y li napiszem y

G b, ~ G b2 =  S g

O trz y m u je m y  zatem  w yrażen ie

^  =  G
Gb,

w ; - w ;
z k tó rego  w y n ik a

S =  0,01 G 0 k g .................................................... 20)
Jednos tkow y spadek c iężaru  w yn o s i w ię c  0,01 c z y li 1 %  
c iężaru  d re w n a  bezw zględnie  suchego, co pozw a la  na  jego 
szybk ie  obliczenie, p rz y  znanym  ciężarze począ tkow ym  
G p i  znanej w ilg o tn o śc i począ tkow e j W op deski k o n tro l­
ne j, m ia no w ic ie

Gr
S =  0,01 -------- -------  k g

1 +  w op
Z  d ru g ie j s tro n y  m ożem y napisać

G,, G,. Grb. g :

W „ w . w :
c z y li

W yrażen ie

Gb, Gb. =  S
W „

<
- w „

w :  -  w :

w „ w „ w „ w_

lu b
w ; -  w ~  

w „ — w „
0,01

=  u

1
u

p rzedstaw ia  ilość jednos tek  u b y tk u  w ilgo tnośc i. 
O trz y m u je m y  w ię c  rów na n ie

Jb, Su k g

O gó ln ie  p rz y  d o w o ln ym  u b y tk u  w ilg o tn o śc i, liczonym

od w ilg o tn o śc i począ tkow e j, o U  =
W_ W „

0,01
jednostek,

spadek c iężaru  d rew na , lic zo n y  od c iężaru  początkowego, 
w yn ie s ie

Gp —  Gb =  SU k g
Stąd w zó r do ob liczen ia  c iężaru  bieżącego d rew na  w  za­
leżności od u b y tk u  w ilg o tn o śc i p rz y  znanym  ciężarze p o ­
czą tkow ym  d rew na

Gb =  Gp —  SU k g .............................. 21)

W zór 21) pozw a la  na ła tw e  u łożen ie  ta b e li przez o d e j­
m ow an ie  U  od w ilg o tn o śc i począ tkow e j oraz ilo c z y n u  SU 
od c iężaru  początkowego. W zó r te n  je s t fizyczn ie  w ażny  
d la  U  w  g ran icach  od U =  O do U =  W op D la  u b y tk u  
w ilg o tn o śc i U  =  O jednos tek  o trz y m u je m y  ilo czyn  U S  =

W op
0, czy li Gb — G . D la  u b y tk u  U  — jednostek,

p 0,01
o trz y m u je m y

W „
G b =  G —  0,01 G n — -  =  G —  G W  =

°  P ’ 0 0  01 P o *o p

=  Gp -  Go
Gp ~ Go

G „
c z y li Gp =  G 0 .

I I I .  W S K A Z Ó W K I U Ł A T W IA J Ą C E  U K Ł A D A N IE  
T A B L IC  K O N T R O L N Y C H

Zasadniczo ob liczen ia  po trzebne  do u łożen ia  ta b lic  k o n -  
tro ln y c h  n ie  są skom p likow ane , g d yb y  jednakże  p ra k ty k a  
w ym aga ła  zupe łn ie  m echanicznego ic h  w yko rzys ta n ia  bez 
Ę op ług iw an ia  się w zo ram i m ożna i  to  u ła tw ie n ie  w p ro w a ­
dzić poda jąc zam iast w zo rów  pam ięciow e re g u łk i. Pon iże j 
p rz y k ła d y , w  k tó ry c h  m ow a je s t o w ilg o tn o śc i bezw zgęd- 
ne j.

1. Tablice oparte na stałym  ciężarze drewna bezwzględ­
nie suchego deski kontrolnej.

D aw na  w ilgo tność  począ tkow a d re w n a  w  p rocen tach ; 
p rz y ję to  c iężar d rew na  bezw zględnie  suchego deski, w y ra ­
ja ją c y  się o k rą g łą  liczbą  k ilo g ra m ó w . C iężar począ tkow y 
desk i o trzym a m y przez dodanie  do tego c iężaru  te j ilo śc i 
dekagram ów , ja k ą  uzyskam y z pom nożenia p rz y ję te j l ic z ­
b y  przez p rocen t w ilgo tnośc i. N p .: w ilgo tność  początkow a 
32°/o, p rz y ję ty  c iężar d rew na  bezw zględnie  suchego 3 kg. 
c iężar począ tkow y deski k o n tro ln e j m a w ynos ić  o 32 razy  
3, t j .  o 96 dekagram ów  w ięce j c z y li 3, 96 kg.

W  te n  sposób u z ysku je m y  każdy  c iężar b ieżący odpo­
w ia d a ją cy  założonej pośredn ie j w ilgo tnośc i, lu b  pow iem y, 
ze p rz y  u b y tk u  w ilg o tn o śc i l» /0 o d e jm u je m y  od poprzed­
n iego c iężaru  ty le  dekagram ów , ile  w yn o s i w  k ilo g ram a ch  
c iężar d rew na  abso lu tn ie  suchego. D o w n io s k u  tego docho­
d z im y  bezpośrednio z ró w n a n ia  17).

2. Tablice oparte na stałym  ciężarze początkowym deski 
kontrolnej.

D ana w ilg o tn o ść  począ tkow a d re w n a  w  p rocen tach ; 
P rzy ję to  c iężar począ tkow y desk i w y ra ża ją cy  się o k rą g łą  
liczbą  k ilo g ra m ó w . C iężar b ieżący odpow iada jący założo­
ne j pośredn ie j w ilg o tn o śc i o trzym a m y o de jm u jąc  od c ię ­
ża ru  początkow ego liczbę  w  dekagram ach, uzyskaną  z p o ­
m nożenia  u b y tk u  w ilg o tn o śc i w yrażonego w  p rocen tach  
przez je d n o s tko w y  spadek c iężaru. Jednos tkow y spadek 
c ięża ru  w y ra żo n y  w  dekagram ach o trz y m u je m y  z podzie ­
le n ia  c iężaru  początkow ego w yrażonego w  dekagram ach 
p rzez w ilgo tność  początkow ą, do k tó re j dodano liczbę  100.

N p.: w ilgo tność  począ tkow a 20 "/o, p rz y ję ty  c iężar p o ­
czą tko w y  3 kg , ob liczyć c iężar b ieżący odpow iada jący w i l ­
gotności 8°/o. U b y te k  w ilg o tn o śc i 12°/o, je d n o s tko w y  spadek

c iężaru  iq q  gp =  ^kg . W obec tego od 3 kg  na leży

od jąć 12 : 2,5 — 30 dkg, c z y li szukany  ciężar bieżący w y ­
n iesie 2,70 kg.

G dybyśm y je d n o s tko w y  spadek c ięża ru  ch c ie li w y ra z ić  
liczbą  o k rą g łą  dekagram ów , m us im y  za łożyć c iężar d rew na  
bezwzględnie suchego desk i w y ra żo n y  o k rą g łą  liczbą  k i lo ­
g ram ów , c z y li pow racam y do u ję c ia  zagadnien ia  w e d łu g  
p u n k tu  1.

Za łożen ie  sta łego c iężaru  d rew na  bezw zględnie  suchego 
desk i k o n tro ln e j je s t oprócz w zg lędów  ra ch u n ko w ych  
ko rzys tn e  rów n ież  pod w zg lędem  te c h n ik i k o n tro li,  gdyż 
pozw a la  na zastosowanie z g ó ry  u łożone j ta b lic y  k o n ­
tro ln e j ( in d y w id u a ln e j)  d la  w iększe j ilo śc i desek k o n tro l­
nych . U łożen ie  ta k ie j ta b lic y  t rw a  ty lk o  k i lk a  m in u t.
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Skrzynka Porad
P R Z Y Ś P IE S Z E N IE  S U S Z E N IA  D R E W N A

Ob. Z . K . z Ładzi zapytuje: na  czym  polega p rzyśp ie ­
szenie suszenia d re w n a  przez naspcanię ś rod ka m i chem icz­
n y m i i  czy m etodę tą  s tosu je  się w  p rzem yśle

Odpowiedź. N asycanie  d re w n a  ś rod ka m i chem icznym i 
celem  przyśp ieszen ia  i  u ła tw ie n ia  procesu suszenia d rew na  
w  suszarn iach oparte  je s t na następu jące j zasadzie:

W iadom o, że c iśn ien ie  p a ry  ro z tw o ru  so li w  w odzie  je s t 
niższe od c ieśn ien ia  p a ry  w odne j. Jeże li zatem  d re w n o  
p rzed  suszeniem  nasyc im y ro z tw o re m  p e w nych  ś rodków  
chem icznych  (s o li) ,  to  w yp a ro w yw a n ie  tego ro z tw o ru  
z p o w ie rzch n i d re w n a  odbyw a  się w o ln ie j n iż  w y p a ro w y ­
w a n ie  w ody. P a row an ie  ro z tw o ru  nastąp i dop ie ro  w tedy , 
g d y  w ilgo tność  w zg lędna p o w ie trza  spadnie pon iże j stanu 
ró w n o w a g i z c iśn ien iem  ro z tw o ru , co np. d la  ro z tw o ru  
so li następu je  do p ie ro  pon iże j 75%  w ilg o tn o śc i w zg lędne j 
pow ie trza .

Pozorn ie  opóźnia to  proces suszenia. W  rzeczyw istośc i 
je s t od w ro tn ie . R oz tw o rem  bow iem  nasyca się je d yn ie  
zew nętrzne  w a rs tw y  d rew na , k tó re  z w y k łe  w  p ie rw sze j 
faz ie  za szybko w ysych a ją  i  p o w o d u ją  opóźnien ie  dalszych 
faz suszenia. D re w n o  nasycone ro z tw o re m  so li w ysycha  
ró w n o m ie rn ie , je s t m n ie j w ra ż liw e  na  pękan ie  i  schnie 
szybcie j n iż  d rew no  nienasycane.

M etoda  ta  je s t je d n a k  jeszcze bardzo  m a ło  rozpow szech­
n iona, p raw dopodobn ie  z pow odu  je j n ie re n to w ­
ności x w  Polsce do tąd  —  w /g  posiadanych  przez nas w ia ­
dom ości —  n ie  b y ła  stosowana.

Rozpowszechnienie te j m e tody  zależy od tego, czy uda 
się je j koszt dostatecznie obn iżyć, b y  w yna g ro d z ić  s tra ty  
w  czasie i  w  m a te ria le , ja k ie  p o w sta ją  p rz y  z w y k ły m  su ­
szeniu.

R. P.

T R O C IN Y  A  P Ł Y T Y  P IL Ś N IO W E

Ob. J. S. z Bydgoszczy zapytuje: dlaczego n ie  u żyw a  
się tro c in  do^ p ro d u k c ji p ły t  p ilśn io w ych ?

Odpowiedź. M etoda  p ro d u k c ji p ły t  p ilś n io w y c h  op ie ra  
się na  p rzep row adzen iu  m echanicznego ro z w łó k n ie n ia  bez 
uszkodzenia  naczyń  i  oddz ie len ia  w łó k n a  w  stan ie  z u p e ł­
n ie  n ie  uszkodzonym . W łó kn o  ta k ie  zezwala na  osiągnięcie 
dostatecznej f ib r y la c j i  i  posiada po trzebne  w łaśc iw ośc i 
sp ilśn ien ia  m iazgi.

B adan ia  nad w łaśc iw ośc iam i sp ilśn ien ia  w yka zu ją , że 
je d n y m  z d ecydu jących  w a ru n k ó w  o trzym a n ia  d o b re j p łv ty  
p ilś n io w e j je s t p rzygo tow an ie  dobrego, n ie  uszkodzonego, 
d ług iego  i  elastycznego w łó kn a .

W ręcz p rzec iw ne  cechy posiadają  tro c in y . Z d ję c ie  m i­
kroskopow e  przedstaw ia  tro c in y  ja k o  fra g m e n ty  k ró tk ic h , 
uszkodzonych w łó k ie n  oraz szczątków  w łó k ie n . W łó kn o  
ta k ie  m a  u jem ne  w łaśc iw ośc i sp ilśn ia n ia  i  n a w e t przez 
poddan ie  tro c in  da lszem u ro z w łó k n ie n iu , w łó k n o  n ie  
osiągnie ta k ie j ja kośc i, b y  m ożna b y ło  o trzym ać dosta­
teczną f ib ry la c ję  i  pozyskanej m iazdze nadać po trzebne 
w łaśc iw ośc i sp ilśn ien ia .

I.  F.

B Ł O N A  B A K E L IT O W A

Ob. D . J. z W arszawy zapytuje: J a k im  w a ru n k o m  p o ­
w in n a  odpow iadać b ło n a  b a ke lito w a  stosowana do  p ro d u k ­
c j i  s k le je k  c ienk ich?

Odpowiedź. B ło n a  b a ke lito w a  je s t to  b ib u łk a  o g rubośc i 
—  0,1 m m  nasycona k le je m  b a k e lito w y m  (ro z tw o rem  

ż y w ic y  o trzym ane j z p o liko n d en sa c ji czystego k ry s ta lic z ­
nego fe n o lu  z fo rm a ld e h yde m ).

Ilość  ż y w ic y  w  b ło n ie  okreś la  się cona jm n ie j na 75%  
c ięża ru  b ło n y . C iężar zaś 1 m 2 b ło n y  w ahać się p o w in ie n  
w  g ran icach  0,55 g —  0,85 g w  zależności od g rubośc i k le ­
jonego fo rn ie ru

Z ew n ę trzn y  w y g lą d  b ło n y  rów n ież  c h a ra k te ryzu je  ja ­
kość i  m ożna p rzy jąć , z dużym  praw dopodob ieństw em  za 
d ob rą  b łonę , k tó ra  posiada k o lo r  jasno -b rą zo w y , p o w ie rz ­
chn ię  g ładką , ̂  p o k ry c ie  k le je m  obus tro n n ie  ró w n o m ie r­
ne  bez nacieków , n ie  sk le ja jącą  się p rz y  ro z w ija n iu . (K o ­
lo r  c iem no -b rązow y nasuw a przypuszczenie, że k le j s ta - 
c i ł  i 1121 w łasność k le je n ia ). B ło n a  p o w in n a  zachować sw oje  
w łasnośc i k le je n ia  w  c iągu  6 m iesięcy.

D la  pew ności p ro d u k c ji p rz y  odb io rze  techn icznym  
b ło n y  na leży p rzep row adz ić  następu jące badania : w y g lą ­
d u  zew nętrznego, c iężaru  b ło n y , zaw artośc i ropuszcza lne j 
ż y w ic y  oraz p rzep row adz ić  p róbne  k le je n ie  i  sp raw dzić 
w y trzym a ło ść  spo iny k le jo n e j. B adan ia  powyższe p o w in n y  
byc przeprow adzone w e d łu g  je d n o lic ie  us ta lo nych  m etod.

N a leży p o dkreś lić , że p rz y  s tosow aniu  b ło n y  b a k e lito -  
w e j pow sta je  konieczność u trz y m a n ia  w ilg o tn o śc i k le jo ­
n y c h  a rku szy  fo rn ie ró w  w  g ra n icy  8 —  10%  i  zastosowa­
n ia  te m p e ra tu ry  p rasow an ia  150 —  155°C p rz y  c iśn ie n iu  
je d n o s tko w ym  20 —  25 kg /cm 2. B ło n ę  b a ke lito w ą  na leży 
p rzechow yw ać w  op a kow an iu  „ tra n s p o rto w y m '1 w  po ­
m ieszczeniu suchym  o tem pe ra tu rze  od 0° d o l5 °C  i  w i l ­
gotności w zg lędne j p o w ie trza  do 70% .

W . F.

K r o n i k a
A K C J A  O D C Z Y T O W A ' S I T  L  i  D

W  ram ach  c y k lu  odczytów , ja k ie  zorgan izow ano przez 
S tow arzyszenie  In ż y n ie ró w  i  T e ch n ikó w  Le śn ic tw a  i  D rz e w ­
n ic tw a , o d b y ł się 21 czerw ca odczyt d r. Tadeusza P e rk it -  
nego pt. „N ow a , przez IB L  opracow ana m etoda  ró w n o ­
czesnego k le je n ia  i  im p regnow an ia  w ie lk o w y m ia ro w y c h  
e lem en tów  d re w n ia n ych “ .

P re legen t w e  w stęp ie  p rz e d s ta w ił k o rzyśc i k le je n ia  
d ro b n ych  e lem en tów  d re w n ia n y c h  w  w ie lk o w y m ia ro w e , 
m ożliw ość tw o rze n ia  b e lek  z w a d liw e g o  surowca. D z ię k i 
um ieszczan iu  w  ś ro d ku  b e lk i k le jo n e j (w  s tre fie  n is k ic h  
naprężeń) desek sękatych, a na brzegach ( w  s tre fie  n a ­
prężeń w yso k ich ) bezsęcznych. t j .  um ieszczanie g a tu n k u  
o lepszych cechach w y trzym a ło śc io w ych  na brzegach, 
a słabszego w  ś rodku , o trz y m u je m y  możność m aksym a lne ­
go w y k o rz y s ta n ia  w łasnośc i m echan icznych  drew na.

W  ZSSR k le je n ie  w ie lk o w y m ia ro w y c h  e lem en tów  sta­
n o w i szeroko rozbudow aną  i  gospodarczo pow ażną gałąź 
p rze m ys łu  drzew nego. W obec kon ieczności k le je n ia  w ie l­
k ic h  e lem en tów  nasuw a się p y ta n ie : k le ić  k le ja m i w ią ­
żącym i na gorąco, czy też na z im no  Przez po rów nan ie  
cech obu  m etod  ocena w y p a d ła  na  ko rzyść p ie rw sze j m e ­
tod y . D laczego w ię c  k le i się k le ja m i w iążącym i na zim no? 
Zasadniczą trud n o ść  p rz y  k le je n iu  na gorąco sp raw ia  d o p ro ­

wadzenie  i  u trz y m a n ie  przez pe w ie n  czas odpow iedn ie j 
ilo ś c i c iep ła  do spo iny k le jo w e j. D o p ie ro  osta tn io  op ra ­
cow any sposób k le je n ia  p rą d a m i w ie lk ie j często tliw ości 
usuw a dotychczasowe tru d n o śc i p rz y  k le je n iu  na  gorąco.

Sposób te n  je s t je d n a k  kosztow ny. N ie w sp ó łm ie rn ie  
w yso k ie  ko sz ty  zaku p u  i  a m o rtyza c ji u rządzeń do k le je n ia  
d re w n a  w ie lko w ym ia ro w e g o  oraz w yso k ie  ko sz ty  p ro d u k ­
c j i  b ieżącej sp raw ia ją , że n ie  może on być u ż y ty  p rz y  m a ­
sow ym  p o to ko w ym  k le je n iu  e lem en tów  stosunkow o m a łe j 
w artośc i.

Is tn ie je  w reszcie os ta tn i sposób, na jp ros tszy  —  posm a­
row an ie  k le je m  w iążącym  na  gorąco, ściśn ięte p rz y c is - 
k a m i i  um ieszczenie w  suszarni.

K le ja m i, k tó ry m i m ożna się do tego pos łużyć m o g ły  
b y  być A lp i t  i  N e o -A lp it ,  w yp rod u ko w a n e  p rzez L a b o ra ­
to r iu m  F a b ry k i S k le je k  i  Z a k ła d u  U lepszan ia  D re w n a  
IB L  w  Bydgoszczy (k le j fe n o lo w o -fo rm a ld e h yd o w y ). K le j 
te n  je s t ła tw y  do p ro d u k c ji i  tan i.

Sposób pow yższy m a je d n a k  tę  w adę, że m a te r ia łu  
drzew nego n ie  m ożna odpow iedn io  przegrzać. T rudność ta  
zosta ła usun ię ta  w  nas tępu jący sposób: e lem en ty  p rzezna­
czone do sk le je n ia  przepuszcza się przez p i ły  o k i lk u  ta r ­
czach, k tó re  w y ż ła b ia ją  na późn ie jszych  pow ie rzchn iach  
s ty k u  ro w k i,  ta k  że po z łożen iu  pow sta ją  k a n a lik i.  K a n a ­
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l i k i  te  pozw a la ją  na tłoczen ie  od czół k le jo n y c h  be lek  
garącego o le ju  kreozotow ego, spe łn ia jącego d w ie  ro le : noś­
n ik a  c iep ła  i  im p regna tu .

Sposób te n  nazw any m etodą  „ Im p e rk o l“  je s t swego 
ro d za ju  rew e lac ją , pon iew aż k le je n ie  odbyw a  się w  ś ro ­
d o w is k u  c ie k ły m , ja k im  je s t o le j k re o zo to w y  (w  tem p e ra ­
tu rz e  135°C). O trw a ło ś c i spo iny  k le jo n e j o trzym ane j tą  
m etodą  św ia d czy ły  eksponaty w  postac i be lek:
a) przez ro k  kąpanych  w  w odz ie  i  w y s ta w io n ych  na  słońce,
b ) go tow anych  60 godzin , suszonych w  tem p. 150°C
c) p rzez godzinę pozosta jących w  pożarze —  itd .

W e w szys tk ich  eksponatach spoina k le jo n a  pozostała 
n ienaruszona, a p łaszczyzna ro z łu p u  p rz y  badan iach  w y ­
trzym a ło śc i p rzechodz iła  obok spoiny.

K a n a lik i w  d re w n ie  pozw a la ją  na  s tosunkow o ró w n y  
i  k r ó tk i  czas k le je n ia , bez w zg lę d u  na  g rubość i  d ługość 
k le jo n y c h  e lem entów .

W  p rze c iw ie ńs tw ie  do m e tody  k le je n ia  p rz y  pom ocy 
p rą d ó w  w ie lk ie j często tliw ośc i sposób p rzeds taw iony  przez 
p re legen ta  je s t bardzo p ro s ty  i  tan i. M a jąc  możność re ­
g u lo w a n ia  czasu nasycania  o le jem , m ożna regu low ać ilo śc i 
zużyw anego o le ju . Taniość sposobu pozw a la  na k le je n ie  
n ie  ty lk o  e lem entów  szczególnie cennych  (p row adn ice  
szybowe, m aszty do s ta tków , s tę p k i itd ) ,  a le ta k ic h  k tó ­
ry c h  inacze j k le ić  n ie  op łaca się w  ogóle.

K le jo n e  b e lk i oszczędnościowe w yka zu ją :
zaw artość p u s tych  p rzes trzen i —  37% ,
ciężar ob ję tośc iow y 0,43.
zużycie  o le ju  na  1 m 3 d re w n a  —• 100 kg.
Z adem onstrow ano k le jo n e  s łu p y  te le techn iczne, puste  

w  ś ro d ku  (pozbaw ione  n ienasyca lne j tw a rd z ie li) ,  p o d k ła d y  
oszczędnościowe k le jo n e , pozw a la jące  na w y ko rzys ta n ie  
su row ca  o 0  20 cm, n ie  zaś 28 cm, b e lk i k le jo n e  z oszwa- 
rów , ze sprasowanej ło z in y  itd .

W  to k u  d y s k u s ji poruszono spraw ę badań w y trz y m a ­
ło śc io w ych  k le jo n y c h  e lem entów , b ra k  bow iem  ty c h  badań 
n ie  pozw a la  na  w yc iągn ięc ie  ostatecznych w n io skó w  co do 
ic h  w y trz y m a ło ś c i; poddano ró w n ie ż  w ą tp liw o ś c i wyższość 
k le ju  w iążącego na gorąco nad  w iążącym  na zim no. T ru d ­
no k le ić  duże u s tro je  i  e lem en ty  na gorąco, od rzuca jąc 
bezw zględnie  m etodę k le je n ia  na zim no.

P ow ażnym  zagadnien iem  gospodarczym  m og ło  b y  być 
ró w n ież  m asowe nasycanie o le jem  kreo zo to w ym ; n ie  je s t 
on je d n a k  n iezbędny, może tu  być zastosow any każdy  
o le is ty  im p regna t, da jący  się podgrzać do te m p e ra tu ry  
ok. 140°C. D o  n ie k tó ry c h  e lem entów  (p o d k ła d y  i  s łu p y  
te le techn iczne) k reozo t je s t ko n ieczny  ze w zg lę d u  na swo­
ją  toksyczność d la  g rzybów .

S tw ie rdzono  w  d y s k u s ji p rzyda tność m e to d y  „ Im p e rk o l“  
do k le je n ia  p odk ładów . N ow a m etoda  o tw ie ra  duże m oż­
liw o ś c i d la  im p re g n a c ji p o d k ła d ó w  b u ko w ych , tru d n y c h  
do nasycania  ze w zg lę d u  na  obecność fa łszyw e j tw a rd z ie li 
i  zam rozi.

J. L .

P O S TĘ P O W Y  C H A R A K T E R  S Z K O L N IC T W A  
P R Z E M Y S Ł U  LEŚ N EG O

Spośród I I  szkó ł ty p u  licea lnego p o d le g łych  M in is te r ­
s tw u  Le śn ic tw a  dw ie , w  Ż y w c u  i  W e jhe row ie , p rzyg o to ­
w u ją  k a d ry  d la  p rze m ys łu  leśnego. W  ro k u  b ieżącym  
znacznie p o p ra w ił się s top ień  p rzyg o to w a n ia  do egzam i­
n ó w  końcow ych . N aw iązan ie  do w zo rów  rad z ie ck ich  przez 
stosowanie podczas egzam inów  „b ile tó w “  m a tu ra ln y c h  
(chociaż n ie  w e  w szys tk ich  szko łach) p rzyn io s ło  sukces 
s z k o ln ic tw u  zaw odow em u M in is tre s tw a  Leśn ic tw a . System  
ten  zm o b ilizo w a ł egzam ina to rów  do g ru n to w n e j an a lizy  
p rzerob ionego m a te r ia łu  i  odpow iedn iego fo rm u ło w a n ia  p y ­
ta ń  egzam inacyjnych .

Tegoroczne egzam iny m a tu ra ln e  w  szko łach  p rze m y­
s łu  leśnego i  ośrodkach  szko lnych  p ch n ę ły  pow ażnie  n a ­
p rzód  m eto d ykę  nauczania, op ie ra jąc  ją  zdecydow anie  na 
m a rks is to w sk ie j in te rp re ta c ji p rze d m io tó w  zaw odow ych  i  
ogó lnych. N iesposób pom inąć np. odpow iedz i K u rk a  Ja ­
na z T e ch n iku m  P rze m ys łu  Leśnego w  Ż yw cu , ka n dyda ta  
na s tu d ia  do Z w ią z k u  Radzieckiego, k tó ry  w  w y p o w ie ­
dziach na leżycie  a n a lizo w a ł społeczne t ło  zagadnień 
rozu m ie ją c  znaczenie w spó łzaw odn ic tw a  p racy , in te rp re tu ­
ją c  w ła ś c iw ie  dotychczasow e osiągnięcia k la s y  robo tn icze j 
i  czo łow ych  p rzo d o w n ikó w  p racy.

A b itu r ie n t  T e ch n iku m  w  Ż yw cu , M ie czys ła w  M azu rek , 
uczęszczał do szko ły  i  rów nocześn ie  p ra co w a ł w  p o b lis k im  
ta rta k u . P o tra f i ł po łączyć p ra k ty k ę  p ra cy  zaw odow ej i  te ­
o rię  zdobytą  w  szkole, s tw ie rdza jąc  na egzam inie, że o d a l-

U czn iow ie  w  sa li w y k ła d o w e j.

szym  ro z w o ju  s i ł  w y tw ó rc z y c h  naszego k ra ju  s tanow i n ie  
ty lk o  ilośc iow e  w yko n a n ie  p lanu , a le przede w szys tk im  
sta łe  p o p ra w ia n ie  w ska źn ikó w  techn icznych  i  ekonom icz­
nych , a w ięc tem po sta łego i  system atycznego w z ro s tu  w y ­
da jnośc i p racy , obn iżen ia  kosztów  i  podnoszenia jakośc i 
p ro d u k c ji.  M azu re k  i  w ie lu  in n y c h  w y k a z a li podczas egza­
m in ó w  m a tu ra ln y c h  dobrą  o rien ta c ję  w  a k tu a ln y c h  zaga­
dn ien iach  naszego życ ia  gospodarczego, zd a w a li sobie sp ra ­
w ę  z w y s iłk ó w  całego społeczeństwa zm ie rza jących  do m a ­
ksym alnego w yko rzys ta n ia  m aszyn, m echan izac ji p racy , 
um asow n ien ia  rac jon a liza tro s tw a  i  wynalazczości.

N ie  obce też b y ły  d la  n ich  te m a ty  z ję zyka  po lsk iego 
w  p ow iązan iu  z h is to r ią  l ite ra tu ry .  P iśm ienne w y p ra c o ­
w an ie  S tan is ław a  R adka o „T w ó rczośc i l ite ra c k ie j Że­
rom skiego  w  lite ra tu rz e  p o lsk ie j z p u n k tu  w idzen ia  id e ­
o lo g ii m a rk s is to w s k o -le n in o w s k ie j“  w y ra ź n ie  m ó w i n ie  
ty lk o  o d o jrza łośc i a b itu rie n ta , a le je s t rów n ież  sp raw dz ia ­
nem , że szko ln ic tw o  zawodowe p rze m ys łu  leśnego w ys tą ­
p iło  na nową, re w o lu c y jn ą  drogę.

O bok osiągnięć spo tyka  się w  szko ln ic tw ie  p rze m ys łu  
leśnego szereg b łędów , k tó re  na leży usunąć z te re n iu  szko­
ły .  Jakież, to  są b ra k i i  w  ja k i  sposób na leży w a lczyć  
z n im i?

M łodz ież  szkó ł zaw odow ych  p rze m ys łu  leśnego jeszcze 
z b y t m a ło  pog łęb ia  sw oje  w iadom ośc i przez czytanie. S k u t­
k ie m  tego podczas egzam inów  (szczególnie w  L ice u m  
P rze m ys łu  Leśnego w  W e jh e ro w ie ) p a d a ły  odpow iedz i 
o gó ln ikow e  bez w iększego znaczenia treściow ego. Jest to  
sygna łem  na przyszłość, że na leży w ięce j doceniać syste­
m atyczną  naukę  w łasną  uczn ia  w  zespole k o le k ty w n y m , 
że p racą  tą  p o w in n a  w ięce j in te resow ać się o rgan izacja  
p a r ty jn a  i  Z M P -o w ska , k tó ry c h  zadaniem  je s t rów n ież  
czuw anie  nad podnies ien iem  w y n ik ó w  nauczan ia  w  d z ie ­
dz in ie  p o lity czn e j i  zaw odow ej.

Przepustow ość tegoroczna w  szko łach p rze m ys łu  leś­
nego^ b y ła  c a łko w ic ie  w yko rzys tana . W skazu je  na to  w y ­
s iłe k , ja k i w ło ż y ła  ka d ra  w ych ow aw ców  w  p rzygo tow an ie  
zd o lnych  do za jęcia  s tanow isk  p ro d u k c y jn y c h  k a d r  w  p rze ­
m yś le  leśnym . M im o  ty c h  doda tn ich  o b jaw ów , szko ły  n ie  
p ra c u ją  jeszcze system atycznie, w g  p lanu , lecz bardzo 
często „z ry w a m i“ . Zdarza się, że nau czyc ie li i  uczn iów  k las  
m a tu ra ln y c h  o d ryw a  się od p ro g ra m o w ych  zajęć do „w a ż ­

n y c h  sp raw “ . Uczeń k la s y  m a tu ra ln e j, M ieczys ław  R a­
dek, z T e ch n iku m  P rze m ys łu  Leśnego w  Ż y w c u  oderw any 
zosta ł do in n y c h  zajęć oko ło  200 razy. S zko ły  jeszcze z b y t 
m a ło  w n ik l iw ie  o b se rw u ją  uczn ia , za m a ło  za jm u ją  się 
o rgan izac ją  d n ia  jego pracy.

R eorgan izacja  szko ln ic tw a  zawodowego i  p rzekszta łce ­
n ie  w  z w ią zku  z ty m  do tychczasow ych lice ó w  w  te c h n i­
k u m  p rze m ys łu  leśnego o k ie ru n k u  spec ja lis tycznym  to  
n ie  ty lk o  n o w y  system  szko len ia  zawodowego, ale rów n ież  
w yższy poziom  w ychow aw czy, w y ra b ia ją c y  w  m łodz ieży  go­
tow ość pośw ięcenia w szys tk ich  s ił d la  w ie lk ie g o  dz ie ła  
u p rze m ys ło w ie n ia  k ra ju .

Z organ izow ane w  lip c u  i  s ie rp n iu  k u rs y  ideo log iczno - 
pedagogiczne d la  n a u czyc ie li w szys tk ich  szkó ł zaw odo­
w y c h  reso rtu  leśn ic tw a  podsum ow a ły  dotychczasow e osią­
gn ięc ia  i  b łę d y  na te ren ie  szko lnym  i  u s ta li ły  now e w y ­
tyczne  oparte  na no w ych  p rogram ach, k tó ry c h  treść daje 
gw a ranc ję  w ych o w a n ia  p e łn o w a rto śc io w ych  k a d r  socja­
lis tycznego bud ow n ic tw a .

Bronisław  Duda
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P O L S K IE  N O R M Y  Z  D Z IE D Z IN Y  P R Z E M Y S Ł U  D R Z E W ­
NEG O  I  LEŚ N EG O

W  m iesiącu  k w ie tn iu  b r. P o ls k i K o m ite t N o rm a liz a c y j-
n y  w y d a ł d ru k ie m  następu jące n o rm y  z zakresu:

D rew na
P N /B  —  02001 —  Zestaw ien ie  w y m ia ró w  m a te r ia łó w  ta r ­

ty c h  w g  n o rm  P N /B  — 96000; P N /B  —  
96001; P N /B  —  96002.

P N /D  79627 S k rz y n k i i  k o m p le ty  sk rzynko w e  do ry b  
wędzonych.

P N /D  —  79628 —  S k rz y n k i i  k o m p le ty  sk rzynko w e  do 
ko n se rw  m ięsnych  w  puszkach czw o ro - 
ką tn ych .

P N /D  79634 • - S k rzyn ka  i  ko m p le t s k rz y n k o w y  do w ę ­
d lin  eksportow ych .

P ro jekty  norm

W  zeszycie 4/51 „W iadom ośc i P K N “  o p u b liko w an o  n a ­
s tępujące p ro je k ty  n o rm  z zakresu:

D rew na
P N /D  —  03001 —  M a te r ia ły  ta rte . P o m ia r i  ob liczan ie  

miąższości.
N P /D  —  94608 —  W e łna  d rzew na  opakunkow a.

N O W E  K L E J E  W  P R Z E M Y Ś L E  D R Z E W N Y M
C. Z. P. D . i  L a b o ra to riu m  P. D . p ra c u ją  od k i lk u  m ie - 

s ięcy nad w p row adzen iem  k le ju  m oczn ikow ego do p ro ­
d u k c ji m e b li i  p ły t  s to la rsk ich . W  p ie rw szym  etapie za­
stosowano k le j m o czn iko w y  z w y n ik ie m  p o z y ty w n y m  do 
p ro d u k c ji m e b li eksportow ych , a zwłaszcza d rz w i o k r z y ­
w y c h  pow ie rzchn iach .

O trzym ane  dotychczas w y n ik i  pozw a la ją  na w p ro w a ­
dzenie w  1952 r . k le ju  m oczn ikow ego w  sze rok im  za k re ­
sie co w  znacznym  s to p n iu  p rz y c z y n i się do osiągnięcia 
postępu technicznego w  dz iedz in ie  procesów  k le je n ia .

Zastosow anie k le ju  m oczn ikow ego da je  w ie lo ra k ie  
ko rzyśc i, a m ia no w ic ie : przyśp iesza proces k le je n ia , z w ię k ­
sza w yda jność  d e fic y to w ych  p ras h y d ra u lic zn ych , ogra ­
n icza do m in im u m  czas sezonowania po k le je n iu , p op ra - 
w ia ja k o s c  p ro d u k c ji.

Sprostowanie

W  a rty k u le  p t. „P rzeb ieg  p ro d u k c ji p ły t  p ilś n io w y c h “  
w  n r  b/51 z a k ra d ły  się następu jące b łę d y :

N a s tr. 131 pod ry s u n k ie m  N r. 2 zam iast: P rasa do p ły t  
p ilśn io w ych , p o w in n o  być: Suszarnia p ły t pilśniowych; 
pod ry s u n k ie m  N r  3 zam iast: Suszarka i  o b rzyna rka , p o - 
w in n o  być: Suszarnia i  obrzynaczka.

Notatnik bibliograficzny
S. B. Wolenc. „Proizwodstwo drewiesnoj massy“ (P ro ­

d u k c ja  m asy d rze w n e j). G oslesbum izdat M oskw a  1950 r  
s tr. 199, rys . 66

Jest to  pierwsza^ ks iążka  tra k tu ją c a  w  ta k  obszerny 
sposob o p ro d u k c ji śc ie ru  z d re w n a  d la  p rze m ys łu  p a p ie r­
niczego.

W e w sfęp ie  om ów iono  budow ę d rew na, jego  sk ła d  che­
m iczny, oraz podano w yc ią g  z G O S T -u  284 —  47 w a ru n ­
k ó w  techn icznych  na  w y rz y n k i do p ro d u k c ji śc ieru. Poda­
no ró w n ież  k r ó tk i  ry s  h is to ryczn y  ro z w o ju  p ro d u k c ii 
ścieru. J

 ̂ W  da lszym  c iągu  om ów iono  ró w n ież  rodza je  śc ie ra ­
kó w , a m ia no w ic ie : hyd ra u liczn e , m agazynowe, ła ń cu ch o ­
we, śrubow e, p ie rśc ien iow e.

O pis poszczególnych ty p ó w  śc ie raków  uzupe łn iono  
om ów ien iem  p rzygo tow an ia  ic h  do p racy , ze szcególnym  
uw zg lędn ien iem  sposobu zak ładan ia  i  zde jm ow an ia  k a m ie ­
n ia  ścierającego i  ostrzen ia  go.

Podano ró w n ież  ob liczen ie  c iśn ien ia  na pow ie rzchn ię  
ka m ien ia  w  różn ych  w a ru n ka ch  p racy , szybkości obw odo­
w e j i  zapo trzebow an ia  m ocy, oraz om ów ion io  u rządze­
n ia  k o n tro ln e  i  pom iarow e.

^  da lszym  c iągu  om ów iono  obsługę śc ie raków , na 
p rz y k ła d z ie  śc ie raków  o c ią g łym  posuw ie  drew na.

K ońcow a  część ks ią ż k i pośw ięcona je s t op isow i so rto ­
w an ia , zgęszczania i  ra fin o w a n ia  śc ieru, sposobów usu ­
w a n ia  uste rek, k tó re  m ogą w y n ik a ć  podczas p racy , oraz 
k o n se rw a c ji u rządzeń e le k tryczn ych  w  śc ie ra ln i.

K s iążka  przeznaczona je s t d la  p ra c o w n ik ó w  techn icz ­
n ych  śc ie ra ln i i  s ta n ow i cenne ź ród ło  w ie d zy  z tego za­
k resu  ze w zg lędu  na w ycze rpu jące  opracow an ie  zagadnie­
n ia  i  b ra k  po d rę czn ikó w  z te j dz iedz iny  w  ję z y k u  po lsk im .

S. A . Obrascow „Sistiema postawów“ (R odza je  sprzę­
gów ) G oslesbum izdat. M oskw a  1950, str. 94, rys . 13.

W  książce te j opisano te ch n ikę  ob liczan ia  sprzęgów 
w y ró ż n ia ją c  p rz y  ty m  sposób g ra fic z n y  i  a n a lityczn y , p o ­
dano ró w n ież  sposoby oparte  na  podstaw ach te o re tycz ­
nych .:

W  da lszym  c iągu  om ów iono  czyn n ik i, k tó re  na leży b rać 
pod uw agę p rz y  u s ta la n iu  sprzęgów, ja k : zbieżystość, d łu ­
gość i  średnice k łó d .

W  końcow e j części k s ią ż k i podano po ró w n a n ie  m etod  
teo re tyczn ych  i  p raksyczn ych  ob liczan ia  sprzęgów, oraz 
om ów iono  zasady jakościow ego w y k o rz y s ta n ia  surowca.

W . N.

W. J. Szibałow. „Mechanizacja w ygruzki i  razkatk i b re - 
w ien na lesopilnych zawodach“. (M echan izac ja  ro z ła d u n k u  
i  składowania surowca w  tartakach). Goslesbumizdat.
1950, s tr. 94.

K s ią żka  m a na  ce lu  zazna jom ić c z y te ln ika  z m echan i­
zacją  ra z ła d u n k u  surow ca  d rzew nego na  sk ładach . A u to r  
s tw ie rdza , że ty lk o  szeroka m echanizacja  p ra c  i  w p ro w a ­
dzenie p rzodu jące j te c h n ik i w e  w szys tk ich  stad iach  p ro ­

cesu p ro d u kcy jn e g o  zaczynając od z rębu  a kończąc na 
sk ładach  może s tw o rzyć  rea lną  i  rac jon a ln ą  bazę d la  w y ­
ko n a n ia  p la n ó w  p ro d u k c y jn y c h  p rze m ys łu  leśnego i  d rze w ­
nego.

A u to r  p rzytacza  szereg cennych  p rz y k ła d ó w  u sp ra w ­
n ie ń  techn icznych  stachanow ców  i  p rz o d o w n ikó w  p racy  
w  ZSSR.

W  poszczególnych rozdz ia łach  om ów iono  ta k ie  zagad­
n ien ia , ja k  w y ła d u n e k  d re w n a  p rz y  pom ocy poprzecznych 
ła ń cu ch ow ych  p rzenośn ików , k o n s tru k c je  p rzenośn ików , 
proces p ro d u k c y jn y  w y ła d u n k u  i  sk ładow an ie  d re w n a  oraz 
w yda jność i  m oc p rzenośn ików . N astępnie  o m aw iany  je s t 
w y ła d u n e k  d re w n a  p rz y  pom ocy p o d łu żnych  ła ń cu ch o ­
w y c h  p rzenośn ików , ic h  budow a, w yda jność, ob liczen ie  
s i ł  pociągow ych m ocy  it.d .

W  os ta tn ich  rozdz ia łach  a u to r om aw ia  suw n ice  m osto­
we, w yc ią g i oraz w y ła d u n e k  d re w n a  c a ły m i tra tw a m i.

N a zakończenie p rzy toczona  je s t ana liza : po rów nan ie  
różnych  u rządzeń do m echanicznego w y ła d u n k u  drew na.

K s iążka  ta  p o w in n a  znaleść się w  rę k u  każdego p ra ­
cow n ika  za trudn ionego  w  p rzem yśle  d rzew nym . Szeroka 
znajom ość now oczesnych u rządzeń i  ś rod kó w  m echan izac ji 
p o zw o li zw iększyć poziom  techn icznych  w iadom ośc i p ra ­
c o w n ikó w  z a tru d n io n ych  w  przem yśle , a ty m  sam ym  
sprzy jać  będzie w z ro s to w i ja ko śc i p ro d u k c ji,  rac jon a ln e j 
o rg a n iza c ji p ra cy  oraz w p row ad ze n iu  n a jb a rd z ie j e fe k ty w ­
n y c h  ś rod kó w  m echan izac ji w y ła d u n k u  i  sk ładow an ia  
d re w n a  na składach.

W . M . Uczunow. „Rebrowoje dielenije p iłom ateriałow  
koniczeskim i p iłam i“ (R ozdz ie lan ie  m a te r ia łó w  ta r ty c h  
p rz y  pom ocy p i ł  ta rczo w ych  stożkow ych .) G oslesbum iz­
da t 1950, s tr. 30.

A u to r  om aw ia  zagadnienie rozdz ie lan ia  d re w n a  p rz y  
pom ocy p i ł  ta rczow ych  rozdzie lczych.

W  poszczególnych rozdz ia łach  om ów ione  są g łów ne  e le ­
m en ty  k o n s tru k c ji p i ł  oraz zasady ic h  p racy. A u to r  p o ru ­
sza także  zagadnienie us ta len ia  sprzęgów  p i ł  p rz y  p rzec ie ­
ra n iu  d re w n a  w  ta rta k a c h  p rz y  da lszym  rozd z ie la n iu  m a ­
te r ia łó w  ta rty c h . W  ko ń cu  p rzytoczone są w y n ik i  rozdz ie ­
la n ia  ta rc ic y  na p iła c h  ta rczow ych .

K s ią żka  przeznaczona je s t d la  pe rsone lu  in ż y n ie ry jn o -  
technicznego za k ła d ó w  o b ró b k i d rew na . D la  zw iększen ia  
k w a lif ik a c ji  ta rta c z n ik ó w  może ona być  pomocą d la  ucz­
n ió w  szkó ł rzem ieś ln iczych  i  techn icznych  oraz ku rsó w .

A u to r  w  poszczególnych rozdz ia łach  k ła d z ie  nac isk  na 
ekonom ię  stosowania p i ł  rozdzie lczych . S tożkow e p i ły  ta r ­
czowe pozw a la ją  d rogą  zm nie jszen ia  s tra t na rzaz oraz 
uzyskan ia  g ładszej p o w ie rzch n i p rzy rzyn a n e j w  p o ró w n a ­
n iu  z p ła s k im i p iła m i ta rczo w ym i zm nie jszyć n a d m ia r na 
s trug a n ie  i  ty m  sam ym  zw iększyć w yda jność  drew na. 
P rz y  rozd z ie la n iu  ta rc ic y  zm niejsza się w y d a tn ie  obcią ­
żenia ta r ta k ó w  i  s truga rek .



KURSY PRZYGOTOWAWCZE DO EGZAMINU NA STOPIEŃ INŻYNIERA

W  g ru d n iu  1949 r .  ro zp o czę ły  sw ą  d z ia ła ln o ś ć  P a ń s tw o w e  K o m is je  W e ry f ik a c y jn o -E g z a m in a c y jn e  p rz y  
W yż s z y c h  U c z e ln ic h  T e c h n ic z n y c h , a b y  na  m o c y  n in ie js z e j U s ta w y  n a d a w a ć  t y t u ł  in ż y n ie ra  ty m  p ra c o w ­
n ik o m  te c h n ic z n y m , k tó rz y  d z ię k i s w y m  u m ie ję tn o ś c io m  fa c h o w y m  i  n a b y te m u  d o ś w ia d c z e n iu  w  c ią g u  s w e j 
n ie ra z  d łu g o le tn ie j p ra c y  w  p rz e m y ś le , s to ją  w  rz e c z y w is to ś c i n a  p o z io m ie  in ż y n ie rs k im  i  k tó rz y  w  p rz e d ­
w o je n n e j P o lsce  n ie  m ie l i  m ożn o śc i u k o ń c z e n ia  w y ż s z y c h  s tu d ió w  te c h n ic z n y c h , a ty m  s a m ym  u z y s k a n ia
a w a n s u  spo łecznego. .................................. ...  , , . ,

J a k  w y k a z a ły  o b s e rw a c je  c z ło n k ó w  K o m is j i  W e ry f ik a c y jn o -E g z a m in a c y jn y c h  w ię kszo ść  k a n d y d a tó w  u -  
b ie g a ją c y c h  s ię  o t y t u ł  in ż y n ie ra  —  p o m im o  d o b re g o  o p a n o w a n ia  z a g a d n ie ń  te c h n ic z n y c h  od  s tro n y  p ra k ­
t y k i ,  p o s ia d a  znaczne  b r a k i  w  s w y c h  w ia d o m o ś c ia c h  z z a k re s u  p rz e d m io tó w  te o re ty c z n y c h  i  p o d s ta w o w y c h  
ja k :  m a te m a ty k a , f iz y k a ,  m e c h a n ik a , ch e m ia , w y trz y m a ło ś ć  m a te r ia łó w  itd .  Z  szeregu  p rz y c z y n  p o w o d u ją ­
cych  w s trz y m y w a n ie  się te c h n ik ó w -p ra k ty k ó w  od u b ie g a n ia  s ię  d ro g ą  z d a w a n ia  e g za m in u , o u z y s k a n ie  
s to p n ia  in ż y n ie ra  —  te  w ła ś n ie  b r a k i  i  n ie d o c ią g n ię c ia  w  w ia d o m o ś c ia c h  z z a k re su  p o d s ta w o w y c h  p rz e d m io ­
tó w  te o re ty c z n y c h  b y ły  p rz y c z y n ą  g łó w n ą . P o w y ż s z y  s ta n  rze czy  s k ło n i ł  N a cze ln ą  O rg a n iz a c ję  T e c h n ic z n ą  
o ra z  zrzeszone w  n ie j S to w a rz y s z e n ia  b ra n ż o w e  do p o d ję c ia  ju ż  w  k o ń c u  1949 r .  w  m y ś l w y ty c z n y c h  V  P le ­
n u m  K C  P Z P R , sze roko  z a k ro jo n e j a k c j i  d o s z k a la n ia  d ro g ą  u ru c h o m ie n ia  6 -m ie s ię c z n y c h  „ k u r s ó w  p rz y g o ­
to w a w c z y c h  do  e g z a m in u  n a  s to p ie ń  in ż y n ie ra “  d la  osób u p ra w n io n y c h  w  m y ś l „U s ta w y  o s to p n iu  in ż y ­
n ie ra “  do  u b ie g a n ia  s ię  o  t y t u ł  in ż y n ie ra  n a  p o d s ta w ie  e g za m in u  p rz e d  w ła ś c iw y m i K o m is ja m i W e r y f ik a c y j -  
n o -E g z a m in a c y jn y m i. C e lem  i  za d a n ie m  ta k  p o m y ś la n y c h  k u rs ó w  je s t  z a ró w n o  u ła tw ie n ie  k a n d y d a to m  p o ­
m y ś ln e g o  z ło że n ia  e g z a m in u  ja k  i  p o d n ie s ie n ie  p o z io m u  w ia d o m o ś c i z d z ie d z in y  te c h n ik i i  rozsze rze n ia  za­
k re s u  w ia d o m o ś c i o g ó ln y c h  i  te o re ty c z n y c h .

Ogólna koncepcja kursów

Z asa d n iczą  fo rm ą  n a u c z a n ia , p rz y ję tą  p rze z  N O T  d la  doszko len ia  k a n d yd a tó w  ub iega jących  się o s to ­
p ie ń  in ż y n ie ra  są k u rs y  k o re s p o n d e n c y jn e , ja k o  d a ją ce  m ożność p rz y g o to w a n ia  d o  e g za m in u  osób ro zp ro szo ­
n y c h  w  te re n ie  p rz y  p o m o c y  o d p o w ie d n io  o p ra c o w a n y c h  s k ry p tó w . W  n ie k tó ry c h  p rz y p a d k a c h  w  ś ro d o w i­
s k a c h  o  w y s ta rc z a ją c e j lic z b ie  s łu ch a czy  i,  o i le  w  d a n e j sp e c ja ln o ś c i n ie  z o s ta ł p rz e w id z ia n y  k u rs  k o re s p o n ­
d e n c y jn y , p rz e w id z ia n e  są ró w n ie ż  k u rs y  s łu c h o w e  w z g lę d n ie  k o m b in o w a n e  „s łu c h o w o -k o re s p o n d e n c y jn e

W ych o d zą c  z za ło że n ia , że p rz y ję c i n a  k u rs  k a n d y d a c i p o s ia d a ją  ju ż  w y s ta rc z a ją c e  k w a l i f ik a c je  te c h n ic z ­
n e  n a b y te  d z ię k i d łu ższe j p ra k ty c e  z za k re s u  o b ra n e g o  z a w o d u  —  p ro g ra m y  s tu d ió w  K u rs ó w  P rz y g o to ­
w a w c z y c h  o b e jm u ją  p rze d e  w s z y s tk im  p rz e d m io ty  p o d s ta w o w e  i  te o re ty c z n e  ( ja k  m a te m a ty k a , m e c h a n ik a , 
f iz y k a ,  ch e m ia , w y trz y m a ło ś ć  m a te r ia łó w , e le k tro te c h n ik a  itd .)  o ra z  p rz e d m io ty  o  c h a ra k te rz e  e k o n o m ic z n o - 
sp o łe czn ym . („Z a g a d n ie n ia  P o ls k i W sp ó łcze sn e j“ ) Je d n a k ż e  p ro g ra m y  k u rs ó w  u w z g lę d n ia ją  ró w n ie ż  p rz e d ­
m io ty  specja lne d la  dane j ga łęz i te c h n ik i lu b  p rze m ys łu . O prócz dostarczan ia  ks iążek i  s k ry p tó w  p rz e w i­
d z ia n e  z o s ta ły  w  ra m a c h  t r w a n ia  k u rs ó w  ro z m a ite  fo rm y  p o m o c y  w  n a u ce  d la  u c z e s tn ik ó w  k u rs u  ja k  a) w y ­
k ła d y  bezp oś re d n ie , b ) p rz e ra b ia n ie  za d a ń  i  ć w ic z e n ia  p ra k tyczn e  w  p racow n iach  i  la b o ra to ria ch , c) ko rzys ta ­
n ie  z p o ra d n i k o le ż e ń s k ic h  w  o ś ro d k a c h  k o n s u lta c j i  o rg a n iz o w a n y c h  p rze z  o d d z ia ły  N O T  w  w ię k s z y c h  
m ia s ta c h  w z g l.  o ś ro d k a c h  fa b ry c z n y c h .

Czas t r w a n ia  K u rs u  P rz y g o to w a w c z e g o  w y n o s i w  zasadzie  n ie  k ró c e j n iż  6 m ie s ię c y  choc_ p rz y  k o re ­
s p o n d e n c y jn e j m e to d z ie  szk o le n ia  o k re s  s tu d ió w  m oże u le c  p e w n e m u  p rz e d łu ż e n iu  d la  k u rs a n tó w  o p ó ź n ia ­
ją c y c h  s ię  w  s tu d ia c h . . . . .

Z a  u d z ia ł w  k u rs ie  u c z e s tn ic y  n ie  w n o szą  ż a d n y c h  o p ła t  a n i n ie  o p ła c a ją  w p is o w e g o , a je d y n ie  p o k ry ­
w a ją  w  ca ło śc i ( ra ta ln ie )  b e zp oś re d n ie  k o s z ty  o p ra c o w a n ia , d ru k u  i  d o s ta rcze n ia  s k ry p tó w  o ra z  o p ła c a ją  
do  z ł 60 m ie s ię czn ie  w  ra z ie  k o rz y s ta n ia  z w y k ła d ó w  b e zp oś re d n ich .

C a łość  a k c j i  o rg a n iz o w a n ia  i  p ro w a d z e n ia  k u rs ó w  fin a n s o w a n a  je s t  p rzez N O T  d ro g ą  p rz y z n a w a n ia  o d ­
p o w ie d n ic h  s u b w e n c ji z p o z y c ji b u d ż e tu  p rze zn a czo n ych  n a  a k c ję  s z k o le n ia  k a d r  te c h n ic z n y c h .

Z e  w z g lę d ó w  o rg a n iz a c y jn y c h  i  f in a n s o w y c h  ilo ś ć  u c z e s tn ik ó w  poszczegó lnego k u rs u  n ie  p o w in n a  p rz e ­
k ra c z a ć  w  zasadz ie  600— 700 osób. Z g o d n ie  z z a sa d n iczym  za ło że n ie m  n a  k u rs y  p rz y jm o w a n i są je d y n ie  
c i k a n d y d a c i,  k tó rz y  o d p o w ia d a ją  w a ru n k o m  p rz e w id z ia n y m  w  a r t .  7 „U s ta w y “ .

P rz y jm o w a n ie  k a n d y d a tó w  n a  k u rs y  k w a l i f i k u ją  s p e c ja ln e  k o m is je  c z yn n e  p rz y  S to w a rz y s z e n ia c h  b ra n ­
ż o w y c h  N O T ; k o m is je  te  m uszą  b ra ć  p o d  u w a g ę  n ie  ty lk o  s tro n ę  fo rm a ln ą  w y m a g a ń  „U s ta w y “  lecz  r ó w ­
n ie ż  w  s to s u n k u  do  k a n d y d a tó w  p o d ch o d z ić  z p u n k tu  w id z e n ia  spo łecznego m a ją c  n a  w zg lę d z ie , że z d o b ro ­
d z ie js tw  „U s ta w y “  p o w in n y  k o rz y s ta ć  p rze d e  w s z y s tk im  je d n o s tk i,  k tó re  w  o k re s ie  p rz e d w rz e ś n io w y m  n ie  
m o g ły  u zyska ć  s to p n ia  in ż y n ie ra  b ądź  ze w z g lę d u  n a  w a r u n k i  m a te r ia ln e , b ądź  ze w z g lę d ó w  s p o łe c z n o -p o li-  
ty c z n y c h . \

Z g ła sza n ie  N O T  w n io s k ó w  n a  u ru c h o m ie n ie  danego  k u rs u  ja k  ró w n ie ż  o p ra c o w a n ie  p re lim in a rz y  b u d że ­
to w y c h , a d m in is tro w a n ie  i  p ro w a d z e n ie  k u rs u  n a le ż y  do u p ra w n ie ń  i  o b o w ią z k ó w  Z a rz ą d ó w  G łó w n y c h  
S to w a rzysze ń  N O T ; S to w a rz y s z e n ia  ponoszą  o d p o w ie d z ia ln o ś ć  za  w ła ś c iw y  k ie ru n e k  s tu d ió w  i  s p ra w n o ść  
p ro w a d z e n ia  k u rs ó w  n a  p o d s ta w ie  z a tw ie rd z o n y c h  p rzez  N O T  p ro g ra m ó w  i  b u d ż e tó w  o ra z  za g o sp od a rkę  
f in a n s o w ą  i  sp ra w o zd a w czo ść  k u rs ó w . . .

C a łość a k c j i  p ro w a d z o n a  je s t p rzez  N O T  w  ś c is ły m  p o ro z u m ie n iu  i  za  zgodą  M in is te rs tw a  S z k ó ł W y ż ­
szych  i  N a u k i.  O p in io w a n ie  p ro g ra m ó w , z a k re s u  s tu d ió w , w a r to ś c i s k ry p tó w  n a le ż y  do o b o w ią z k ó w  K o m i­
s j i  G łó w n e j N O T  do  s p ra w  s to p n ia  in ż y n ie ra  —■ P o d k o m is ja  K u rs ó w  P rz y g o to w a w c z y c h .

N a le ż y  w y ra ź n ie  zaznaczyć, że u c z e s tn ic tw o  w  k u rs ie  n ie  d a je  u c z e s tn ik o m  ż a d n y c h  s p e c ja ln y c h  p rz y ­
w i le jó w  i  p re ro g a ty w  p rz y  p rz y s tę p o w a n iu  do  e g za m in u  p rz e d  K o m is ja m i W e ry f ik a c y jn o -E g z a m in a c y jn y m i:  
c i u c z e s tn ic y , k tó rz y  o d ro b ią  w s z y s tk ie  p rze p isa n e  p ro g ra m e m  K u rs u  ćw ic z e n ia , re p e ty c je  i  k o llo k w ia ,  o t rz y ­
m u ją  je d y n ie  ś w ia d e c tw o  p rz e s łu c h a n ia  k u rs u .

DOTYCHCZASOWE OSIĄGNIĘCIA NOT ORAZ ZAM IERZENIA NA OKRES DO KOŃCA 1951 R.

D o  szerze j z o rg a n iz o w a n e j a k c j i  u ru c h o m ia n ia  k u rs ó w  N O T  p rz y s tą p iła  d o p ie ro  z p o c z ą tk ie m  I I  k w a r ­
ta łu  u b ie g łe g o  ro k u . W  c ią g u  ro k u  1950 n a  7 k u rs a c h  s tu d io w a ło  ok. 1570 k a n d y d a tó w . W  I  p ó łro c z u  1951 r .  
o g ó ln a  lic z b a  u c z e s tn ik ó w  p ro w a d z o n y c h  p rze z  S to w a rz y s z e n ia  b ra n ż o w e  N O T  7 k u rs ó w  w y n o s iła  ju z  2052 
osób, p rz y  c zym  w o b e c  m asow ego  zg ła sza n ia  się k a n d y d a tó w  z te re n u  ca łego k r a ju ,  łą c z n a  lic z b a  u c z e s tn i­
k ó w  z a k ła d a ją c , że w s z y s tk ie  z a p la n o w a n e  n a  r o k  b ie ż ą c y  k u rs y  zo s ta ną  u ru c h o m io n e , w z ro ś n ie  do b lis k o  
4300 osób. (d. c. na IV  str. ok ładki)
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osób, które po ukończeniu kursów uzyskały tytuł inżyniera na podstawie pomyślnego złożenia 
gzaminów przed Kom isjam i W. E. była w  r. 1950 jeszcze nieznaczna {18 osób) — a to z u w a g i że w iek-

1 PÓ-ł r ° CZa 1951 r - L iczba  abso lw en tów  k u rs ó w  p rz y R o to ^ w -  ~ y W 1 poł°w ie  rb._ zgłosili się do egzaminu przed Kom isjam i W. E. wyniosła na razie z sóra 
rh° aS°ahcFirZy CZŷ  większość absolwentów kursów już zakończonych przystąpi do egzaminu pod koniec 
rb'’ ^  absolwenci kursów zaplanowanych na I I  półrocze zgłoszą się do egzaminu w  r. 1952

s 6 w  S a ^ r s s r i f 6z£ksy£ n  sr
^ Ł e t t  1 9 5 * * * *  ^  KUrSÓW rW gotow aw czych p o w ie ź , a ,.

Akcja Kursów NOT w  latach 1950/51
r- 195°—51 uruchomionych zostało 7 kursów przygotowawczych do egzam in u na 

przez następujące Stowarzyszenia branżowe: stopień inżyniera

1. S IM P
2. Związek Mierniczych RP.
3. S IT Przem. Chemicznego
4. S IT  Przem. Węglowego

(S e kc ja  C e ram ikó w )

5. S IT  Przem. Włókienniczego
6. S ITP  Rol.-Spoż.
7. Stów. E lektryków  Polskich

Ogólna liczba uczestników kursów wynosiła 20 52 osoby. Z  powyższei liczby 7 w /w ™  u,,- - ,
zostały juz całkowicie zakończone a reszta zakończy sie na 7Mw/wym. kursów — 4
Naczelna Organizacja Techniczna w  porozumieniu ze Stowarzyszeniami branżowymi Ni i i  Półrocze 1951 r. 
mienie szeregu innych kursów przygotowawczych przewidzian/ch dla ok 2250 ^ ^ Qt n ^ t f 0VTTła  , uruch?_ 
tych kursów uzależnione jest od otrzym ania przez N O T dodatkowych kredytów ze S ktrbu P a ń ^ a h°mieme

KOMISJA GŁOWNA NOT DO SPRAW STOPNIA INŻYNIERA
Realizacja ustawy o stopniu inżyniera stawia przed NO T konieczność rozwiazywam-o sadniczych zagadnień związanych z ustawą. Konieczność rozwiązywania całego szeregu za-

Do składu Kom isji weszli przedstawiciele Stowarzyszeń branżowych NOT

isigggĘgg^aśsaaes
W  myśl regulaminu działalność Kom isji rozciąga się na następujące zagadnienia1 

mi “ W  Przygotowawcze do „gza-
b) sprawy związane z Kom isjam i W eryf.-Egzam inacyjnym i, 

nia h L S S ! eme odwoływaó od decyzji Kom isji Stowarzyszeń NOT kw alifikujących kandydatów do stop-

m i w ^ r t ^ ° S ew r ! iOSkÓW d 0t UZnanla nlektórych uczekli Iub W dzla łów  za równorzędne z wym ieniony- 
Kom isja Główna w yłoniła 2 Podkomisje:
a) „Podkomisję Kursów Przygotowawczych“ oraz
b ) „P o d ko m is ję  O dw o ław czą“ .

studiów  Inżynierskich NO T «"zakresie i n & S e S f t ^

K o m S  G 1 0 ™ " ? r '“  r°  * *  S'° Bnia “ ! “ a ■»»•«“ »  ™  •  » b r ^ u
s !,n™ ^dai liem  te j Podkomisji jest rozpatrywanie odwołań kandydatów do stopnia in ży n ie ra  od c ip rv?u  „„r  

2 a w S S c h l? c h 1 ™ a /* fo w  “ iin e  St0warzy“ “  bra" “ V' ' Ch NO T w  ‘ P '» «  Potwierdzenia p ia k t/k
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SEKRETARZ GENERALNY NO T  
(mgr inż. J. W . Czarnowski)


