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X X X IV  Rocznica R ew olucji Październikowej
X X X IV  R O C Z N IC Ę  R E W O L U C J I P A Ź D Z IE R N IK O W E J  obchodzi c a ły  m ię dzyn a ro d ow y  p ro le ta r ia t ja k o  

św ię to  zw ycięsk iego socja lizm u.
R ew o luc ja  P aźdz ie rn ikow a  p o s taw iła  sobie za cel zn iesienie k la sy  w yzysk iw a czy  i  pasożytów  oraz budow ę 

nowego socja listycznego społeczeństwa. B udow n iczow ie  Z w ią z k u  R adzieckiego L e n in  i  S ta lin  w c ie la ją c  w  życie 
i ro z w ija ją c  idee M arksa  i  Engelsa u d o w o d n ili św ia tu , iż  k lasa  robo tn icza  po zb u rze n iu  starego u s tro ju  b u rż u a - 
zy jnego zdolna je s t zbudow ać n o w y  lepszy soc ja lis tyczny u s tró j, n ie  zna jący w yzysku , k ry z y s u  a n i bezrobocia, 
u s tró j sp ra w ied liw ośc i społecznej. „R e w o lu c ja  P aźdz ie rn ikow a  d o w io d ła  —  ja k  p is a ł S ta lin  —  że p ro le ta r ia t może 
w ziąć w ładzę  i  u trzym a ć  ją , je ś li zdo ła  oderw ać w a rs tw y  średnie, a przede w szys tk im  ch łopstw o, od k la sy  k a p ita ­
lis tó w , je ś li zdo ła  p rzeksz ta łc ić  te  w a rs tw y  z reze rw y  k a p ita łu  w  re z e rw y  p ro le ta r ia tu “ .

O s ta tn ia  w o jn a  w ykaza ła , że P aństw o R adzieckie  je s t na jw yższą i  na js iln ie jszą  fo rm ą  o rgan izac ji społeczeń­
stw a spośród w szys tk ich  is tn ie ją cych . Z w ią ze k  R adz ieck i w szed ł w  he ro iczny  okres b u d o w n ic tw a  u s tro ju  k o m u n i­
stycznego, opartego na  bezk lasow ym  społeczeństw ie, w  k tó ry m  zniesione zostaną p rzec iw ieńs tw a  m iędzy  pracą 
fizyczną  i  u m ys łow ą  oraz m iędzy  w s ią  a m iastem .

„Ś w ia to w e  znaczenie R e w o lu c ji P aźd z ie rn iko w e j —  p isa ł S ta lin  p rzed  27 la ty  —  polega n ie  ty lk o  na  ty m , że 
jes t ona w ie lk im  poczynan iem  jednego k ra ju ,  k tó ry  do ko na ł w y ło m u  w  system ie im p e ria lizm u , i  p ie rw szym  o g n i­
sk iem  soc ja lizm u  w  oceanie k ra jó w  im p e ria lis tyczn ych , lecz ró w n ież  na ty m , że s tanow i ona p ie rw szy  etap re w o ­
lu c j i  św ia tow e j, potężną bazę je j dalszego ro z w o ju “ .

„R e w o lu c ja  P aźdz ie rn ikow a  zadała k a p ita liz m o w i św ia tow em u śm ie rte lną  ranę, z k tó re j n ie  w y le czy  się on ju ż  
n ig d y . W łaśn ie  d la tego  k a p ita liz m  n ig d y  ju ż  n ie  odzyska z p o w ro tem  te j „ ró w n o w a g i“  i  „ trw a ło ś c i“ , ja k ie  posiada ł 
p rzed  P aźd z ie rn ik ie m “ .

„R e w o lu c ja  P a źdz ie rn ikow a  —  m ó w ił S ta lin  —  b y ła  p ie rw szą  w  św iecie rew o lu c ją , k tó ra  o b u dz iła  z w ie ko w e j 
śp iączk i m asy p racu jące  na rodów  u c iskanych  W schodu i w c iągnę ła  je  do w a lk i z im p e ria lizm e m  św ia to w ym “ .

D z ię k i pom ocy Z w ią z k u  Radzieckiego m asy lu d o w e  k ra jó w  E u ro p y  W schodn ie j i  P o łu d n io w e j, a w śród  n ich  
i  w  Polsce, odzyska ły  w o lność i  z d o b y ły  w ładzę.

Z w yc ię s tw o  soc ja lizm u  w  ZSR R  d o w io d ło  wyższości soc ja lizm u  nad kap ita lizm e m . S oc ja lizm  zapew nia  n ie o g ra ­
n iczony ro zw ó j s i ł  p ro d u k c y jn y c h  społeczeństwa i  w szechstronny ro zw ó j cz łow ieka . „D laczego soc ja lizm  —  m ów i 
S ta lin  —  może i  m u s i zw yciężyć i  bezw zględnie  zw yc ięży k a p ita lis ty c z n y  system  gospodark i?  D latego, że może dać 
lepsze w zo ry  p ra cy  i  wyższą w yda jność  n iż  k a p ita lis ty c z n y  system  gospodark i. D la tego, że może dać społeczeń­
s tw u  w ięce j p ro d u k tó w  i  może uczyn ić  je  bogatsze n iż  ka p ita lis ty c z n y  system  gospodark i“ .

Świadomość mas p racu ją cych  w  Z w ią z k u  R adz ieck im  i  w  k ra ja c h  d e m o k ra c ji lu d o w e j, że p ra cu ją  d la  siebie, 
że są gospodarzam i swego k ra ju  z ro d z iły  ru c h  s tachanow ski —  z ro d z iły  socja lis tyczne w spó łzaw odn ic tw o.

D z ię k i w y z w o le n iu  s ił tw ó rczych  w  masach lu d o w ych  i  s tosow aniu  soc ja lis tycznych  m etod p racy  gospodarka 

narodow a k ra jó w  d e m o k ra c ji lu d o w e j ro z w ija  się w  sposób g w a ra n tu ją cy  szybkie  od rob ien ie  zacofania i  w y p rz e ­
dzenie k ra jó w  ka p ita lis tyczn ych .

S iły  tw órcze  k la sy  robo tn icze j P o lsk i s p ra w iły , że w  ro z w o ju  gospodarczym  p rześcignę liśm y W ło ch y  i  dopę- 
dzam y F ranc ję .

S iły  tw órcze  a k ty w u  robotn iczego w  p rzem yśle  d rze w n ym  spow odow ały , że zorganizow ano p ro d u k c ję  p rze m y­
słową, że p rzed p rzem ysłem  d rze w n ym  i  le śnym  w ytyczone  zosta ły  d ro g i dalszego rozw o ju .

Z w iększen ie  w yd a jn o śc i p racy, w a lk a  o obn iżenie  kosztów  w ła sn ych  zwłaszcza na o d c in ku  zużycia  m a te r ia ło ­
wego, w a lka  o a ku m u la c ję  socja listyczną, o w yko rzys ta n ie  reze rw  p ro d u k c y jn y c h , now e fo rm y  p ro d u k c ji m echa­
n iz a c ji procesów  techno log icznych , ro zw ó j w spó łzaw odn ic tw a, ra c jo n a liz a c ji i  n ow a tors tw a , szko len ie  zawodowe — 
oto  g łów ne  dźw ign ie  postępu technicznego i  gospodarczego, zapew nia jące p rze m ys ło w i d rzew nem u i  leśnem u w y ­
konan ie  zadań w yznaczonych  na  e tapie  b u d ow y  zrębów  soc ja lizm u  w  Polsce.

Zw iększa jąc w  p ra cy  p o ko jo w e j naszą s iłę  gospodarczą w ie m y , że zw iększa ona s iłę  obozu zrodzonego przez 
R ew o luc ję  P aźdz ie rn ikow ą, obozu an ty im peria lis tycznego .

R ew o luc ja  P aźdz ie rn ikow a  na tchnę ła  inne  na ro d y  zna jdu jące  się w e  w ła d z y  k a p ita liz m u  do w a lk i o wolność,
0 pokó j. S iła  s tw orzona przez u s tró j soc ja lis tyczny i  m iłość  na ro d ó w  ra d z ie ck ich  do swego w ie lk ie g o  w odza
1 nauczycie la , Józefa S ta lina , d a ły  zw yc ięs tw o  nad faszyzm em  i  to  zw yc ięs tw o  je s t da lszym  etapem  d la  narodów  
św ia ta , d la  p ro le ta r ia tu  m iędzynarodow ego w  w a lce  o w yzw o len ie  spod w ła d zy  im p e ria lis tyzcn ych  podżegaczy w o ­
jennych .

T rzydz ies ta  czw arta  roczn ica  R e w o lu c ji P a źdz ie rn ikow e j je s t bodźcem do zaostrzenia w a lk i o pokó j. W  p o k o jo ­
w e j p ra cy  z rodz i się zw yc ięs tw o  soc ja lizm u  na ca łym  świecie.
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S T A N IS Ł A W  S C H A B IŃ S K I

Rola nowych kadr technicznych w  realizow a-
niu Planu 6-letniego w
O  R E A L IZ A C J I P la n u  8 -le tn iego  decydu je  cz łow iek , de ­
cy d u ją  k a d ry . P rze m ys ł d rze w n y  je s t p rzem ysłem  m ło ­
dym , s tw o rzonym  przez Po lskę  Lud ow ą , k tó ry  po w o jn ie  
n ie  pos iada ł k a d r  in ż y n ie ry jn o  —  techn icznych , k a d r  in te ­
lig e n c ji techn iczne j p rzygo tow ane j do p io n ie rs k ie j p racy  
o rg a n iza c ji nowoczesnej p ro d u k c ji p rzem ys łow e j o dpow ia - 
da jące j "wymogom p lanow e j, soc ja lis tyczne j gospodarki. 
P ozbaw iony dośw iadczeń i  w zo ro w  p rzem ys łow e j p io -  
d u k c ji,  w yszko lo n ych  fachow ców , p rze m ys ł te n  rozpoczą ł 
od m ozo lne j i  t ru d n e j p ra cy  p rzyg o to w a n ia  n iezbędnej 
k a d ry  p ra c o w n ik ó w  d la  sprostan ia  zadaniom  na łożonym  
przez Rząd L u d o w y . .

W  te j s y tu a c ji p rze m ys ł d rze w n y  m u s ia ł p rzys tąp ić  do 
śmielszego tw o rze n ia  apa ra tu  adm in .-techn icznego  w  o - 
p a rc iu  o m asy p racu jące , ja k  ró w n ież  do .szybkiego zm on­
to w a n ia  te chn icum  w  ce lu  p rzygo tow an ia  n iezbędnych  
k a d r techn icznych  z p ra c o w n ik ó w  fizyczn ych  z a tru d n io ­
n y c h  w  przem yśle  d rzew nym . . . . .  ,

B y ła  to  oko liczność pozy tyw na . U m o ż liw ia ła  ona szyb­
k ie  do jrze w a n ie  p o lityczn e  i  zawodowe p rzo d u ją cych  ro ­
b o tn ik ó w  w  naszym  przem yśle  i  pozw a la ła  oczekiwać, iż  
p rze m ys ł d rze w n y  będzie je d n y m  z p ie rw szych  p rze m y­
s łów  posiadających w ychow aną  ju ż  w  tra k c ie  bu d ow y  
podstaw  soc ja lizm u  ka d rę  n o w ych  fachow ców . W y c h o w y ­
w ane w  tw a rd y m  okresie  h is to ryczn ych  p rze m ia n  spo­
łeczno-gospodarczych  k a d ry  w y s u n ię ty c h  ro b o tn ikó w , 
k tó rz y  w esz li do p ro d u k c ji na  odpow iedz ia lne  stanow iska, 
p o w in n y  s tanow ić  w  naszym  przem yśle  na jcenn ie jszą  pozy ­
c ję  —  n o w ych  lu d z i, lu d z i nowego, socja listycznego 
u s tro ju . . .

A b so lw e n c i T echn icum  i  w szyscy w y su n ię c i ro b o tn icy  
w  p rzem yśle  d rze w n ym  p o w in n i b yć  a k ty w n y m i i  św iado­
m y m i b u d o w n iczym i socja listycznego p rze m ys łu  d rzew ne ­
go, o d d z ia ły w u ją c y m i tw ó rczo  na c a ły  k o le k ty w  p raco ­
w n iczy .

Czy te  oczek iw an ia  zosta ły  spełn ione? W  ja k im  s topn iu  
now e k a d ry  techniczne  p rze m ys łu  d rzew nego zaw aży ły  
na  dynam ice  ro z w o ju  naszego p rzem ys łu , w  ja k im  s topn iu  
są gw aran tem  re a liza c ji zadań P la n u  6 -le tn iego . Jak ie  
pope łn iono  b łę d y , ja k  je  napraw ić?

P R O B L E M  w łaśc iw ego  p rzygo tow an ia  n o w ych  k a d r 
techn icznych , to  p ro b le m  decyd u jący  d la  naszego p rze ­
m y s łu  na przyszłość, to  g w a ra n c ja  w y p e łn ie n ia  zadań n a ­
łożonych  przez P aństw o Ludow e.

D z ię k i w ła d z y  lu d o w e j p rze m ys ł d rze w n y  w  okresie 
P la n u  6 -le tn ie g o  p rzeobraża się w  p rze m ys ł soc ja lis tyczny 
n ie  ty lk o  na sk u te k  fa k tu , że w  ro k u  1955 zw iększy swą 
p ro d u k c ję  co n a jm n ie j cz te ro k ro tn ie  w  s tosunku  do ro k u  
1939, a le p rzede w szys tk im  d latego, że ta k  o lb rz y m i ro z ­
w ó j p ro d u k c ji uzyskany  zostanie socjalistycznymi meto­
dam i p ra cy  w  p rzem yśle , a w ięc p rz y  pom ocy:

1) pe łnego w y k o rz y s ta n ia  re ze rw  p ro d u k c y jn y c h  na 
drodze p rzem ys łow e j o rg a n iza c ji p ro d u k c ji,  to  je s t p o ­
przez oszczędność czasu roboczego, lepsze w yko rzys ta n ie  
zdo lności p ro d u k c y jn y c h  m aszyn i  urządzeń, oszczędność 
m a te r ia łó w ,

2) k rze w ie n ia  postępu technicznego,
3) p rzystosow an ia  p ro d u k c ji do po trzeb  społecznych,
4) w a lk i o obn iżenie  kosz tów  w ła sn ych  —  w a lk i 

o a ku m u la c ję  socja lis tyczną , o ren tow ność zak ładów  
p ro d u k c y jn y c h ,

5) pog łęb ien ia  p o lity czn e j św iadom ości i  do jrza łośc i 
za łóg rob o tn iczych  i  k a d r  techn icznych  p rze m ys łu  d rze w ­
nego

K tó ż , ja k  n ie  W y , tow arzysze, m us ic ie  m ieć n ie  ty lk o  
p e łną  znajom ość m etod  i  ś rod kó w  soc ja lis tyczne j p ra cy  
w  przem yśle , a le stosować je  z ca łym  oddaniem  i  pośw ię ­
ceniem  ja k o  n a jle p s i rep rezen tanc i k la s y  robo tn icze j.

W ie m y  dobrze ja k  słuszną je s t droga, k tó rą  p rze m ys ł 
d rze w n y  zaczął k roczyć  od 1949 r . w p row adza jąc  p rze m y­
s łow e  m etody o rg a n iza c ji p ro d u k c ji.  P o z w o liły  one na 
w yko rzys ta n ie  re ze rw  p ro d u k c y jn y c h . S pec ja lizac ja  za -

*) R efera t w yg łoszony na Zjeździe A bso lw entów  Technicum  P rze­
m ysłu  D rzewnego w  dn. 9 IX  w  Je len iej Górze.

przemyśle drzewnym
k ła d ó w , zwężanie w ach la rza  aso rtym en tów , a zw łaszcza 
p ro d u k c ja  po toko w a  s ta ły  się p rze ło m o w ym i d la  naszycn 
m etod  p ro d u k c ji.  Jeś li w  1949 r. na zak ładz ie  w  Ł o d z i 
fa k ty c z n y  czas w y k o n a n ia  szafy 108 w y n o s ił 40 godzin, 
to  w  ro k u  1951 w  tym że  sam ym  zak ładz ie  w yn o s i 23 go­
dz iny . To ty lk o  jeden  p rz y k ła d  postępu osiągniętego dz ięk i 
n o w ym  fo rm o m  p ro d u k c ji.  Z w ażyw szy, że k re d y ty  in w e ­
s tycy jn e  w  przew ażające j części id ą  na  budow ę now ych  
nowoczesnych zak ładów , zadania p ro d u k c y jn e  w  okresie  
P la n u  6 -le tn iego  przede w szys tk im  w ykonane  b yć  _ m u ­
szą przez dalsze w yko rzys ta n ie  reze rw  p ro d u k c y jn y c h  
zak ładów , przez coraz nowocześniejsze m e tody  w ie lk o ­
p rzem ys łow e j p ro d u k c ji.

D la tego  też m usic ie  być tw a rd y m i rea liza to ra m i pog lą ­
du, iż  b y n a jm n ie j n ie  kończą się reze rw y  p ro d u k c y jn e  
w  naszych zakładach, że dop ie ro  jesteśm y u  początku, a n ie  
ja k  to  się n ie k tó ry m  fa łszyw ie  w yd a je , u  k resu  z w ię k ­
szenia zdo lności p ro d u k c y jn y c h  s ta rych  zakładów .

W szystk ie  socja lis tyczne ś ro d k i zw iększan ia  p ro d u k c ji 
poprzez oszczędności czasu roboczego i  usp raw n ien ie  o r ­
gan izacy jno-techn iczne  m usic ie  d o k ła d n ie  znać i  um ieć 
w prow adzać je  w  zakładach.

W  ja k i  sposób będziem y zw iększa li p ro d u k c ję  w  P la ­
n ie  6 -le tn im , ja k ie  m e tody  p ra cy  soc ja lis tyczne j na ty m  
o d c in k u  m a ją  W as m ob ilizow ać?

J U Ż  W  1952 ro k u  n ie  będzie z a k ła d u  p rze m ys łu  d rz e w ­
nego, k tó ry  b y  n ie  w p ro w a d z ił p o tokow e j p ro d u k c ji.  
U s iło w a n ia  nasze na na jb liższą  p rzyszłość m uszą pójść 
w  k ie ru n k u  dalszego u sp ra w n ie n ia  p ro d u k c ji po tokow e j, 
w p row adzen ia  p ro d u k c ji taśm ow ej m a ły m i n a k ła d am i 
ś rod kó w  finansow ych, p la n o w a n ia  w e w n ą trz -z a k ła d o - 

wego doprowadzonego na stanow iska  robocze, pog łęb ien ia  
opera tyw nego p la n o w a n ia  technicznego, a w  szczególności 
stosowania m e tody  K o w a lo w a . Jest ona na jpow ażnie jszym  
na etapie, obecnym , a jeszcze n ie  w y k o rz y s ta n y m  w  naszym  
p rzem yśle  ź ród łe m  zw iększen ia  p ro d u k c ji —  w y k o rz y s ta ­
n ia  rezerw . Poważna a kc ja  je s t obecnie w  op racow an iu  
przez C ZP D . M us ic ie  um ieć, tow arzysze, p rzekonać n a j­
szybcie j ro b o tn ik ó w  o je j znaczeniu  w  p rzem yśle  naszym  

' i  m us ic ie  b yś  a k ty w n y m i je j rea liza to ra m i. M etoda  ta  
po legająca na w yb o rze  i  łą cze n iu  na jlepszych  sposobow 
p ra cy  poszczególnych p rz o d o w n ik ó w  (p rz y  w y k o n y w a n iu  
te j samej czynności) m a ju ż  w  Z w ią z k u  R adz ieck im  szero­
k ie  zastosowanie w e  w szys tk ich  b ranżach  p rze m ys łu  
drzew nego, a w  szczególności w  ta rta czn ic tw ie , w  s k le ja r -  
s tw ie , w  p ro d u k c ji m e b la rsk ie j. P ozw ala  ona na znaczny 
w zro s t w yda jnośc i, a ro b o tn ik o m  um o ż liw ia , przez p od ­
n ies ien ie  k w a lif ik a c ji  zaw odow ych  na p rzekroczen ie  no rm , 
a ty m  sam ym  na zw iększen ie  zarobków . ■

W  n ie d łu g im  czasie na d rodze ch ronom e trażu  zak ła d y  
naszego p rze m ys łu  w y ła w ia ć  zaczną n a jrac jona ln ie jsze  
sposoby w y k o n y w a n ia  poszczególnych czynności i  po 
da lszym  ic h  u sp ra w n ie n iu  i  pow iązan iu  w  całość ope rac ji 
p rzekazyw ać je  będą załogom.

. D ru g im  czyn n ik ie m  w z ro s tu  w yd a jn o śc i p racy, n ie z w y ­
k le  w ażnym  d la  osiągnięcia zadań p ro d u k c y jn y c h , jes t 
w spó łzaw odn ic tw o  p racy. N a  ty m  o d c in ku  nastąp ić  m us i 
p e łna  m o b iliza c ja  zak ładów  p rze m ys łu  drzewnego. R ola  
W asza tow arzysze, je s t tu ta j w ie lk a  i  odpow iedzia lna. 
U św iadom ien ie  po lityczn e  załóg naszych zak ła d ó w  p rz e - 

. ja w ia ć  się m us i w  potężn ie jące j z dn ia  na  dz ień  a kc ij p o ­
g łęb ionego w spó łzaw odn ic tw a.

M us ic ie  ja k  n a jry c h le j usunąć poważne jeszcze zan ied­
ban ia  w  ty m  ru ch u , pom agając a k ty w n ie  w  o rgan izow a­
n iu  w spó łzaw odn ic tw a, rozszerzając i  pog łęb ia jąc  jego 
fo rm y , doszka la jąc ro b o tn ik ó w  n ie w y k w a lif ik o w a n y c h .

W  N A J K R Ó T S Z Y M  C Z A S IE  ru c h  te n  m u s i objąć 
w szys tk ich  ro b o tn ik ó w  ja k  i  k a d ry  techn iczne  i  rozsze­
rzyć  się z w yd a jn o śc i i  ja ko śc i p ra cy  także  na koszty  
w łasne, zużycie  su row ców , m a te r ia łó w  pom ocniczych, 
e n e rg ii i  p a liw a . „W  ram ach  w spó łzaw odn ic tw a  p racy, 
m ó w ił M in is te r  S zyr, p ra c o w n ik  fiz y c z n y  p rzesta je  być, 
ja k  to  się dz ie je  w  u s tro ju  k a p ita lis tyczn ym , do d a tk ie m  do 
m aszyny, ś lepym  w yko n a w cą  zadania p ro d u kcy jn e g o , s ta­
je  się na tom ias t re w o lu c jo n is tą  p racy, p rzod o w n ik ie m , p io ­
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n ie re m  postępu, k tó ry  u sp ra w n ia  i  zm ien ia  procesy p ro -, 
d u kcy jn e , u sp raw n ia  i  zm ien ia  organ izację  p ro d u k c ji,  ła ­
m ie  przesta rza łe  n o rm y  techniczne, w ys tę p u je  z rzeczową 
k r y ty k ą  b łę d ó w  k ie ro w n ic tw a “ .

Ja k  ju ż  w spom ina liśm y, pow in n iśc ie  tow arzysze byc 
p io n ie ra m i postępu technicznego na zakładach, ro zu m ie ­
jąc, iż  przyszłość p rze m ys łu  socja listycznego leży w  za­
s tosow aniu  now e j te c h n ik i, w  w p row adzen iu  postępu tech ­
nicznego. Ja k  w ie le  m am y do zrob ien ia  na ty m  odc in ku  
n ie  trzeba  się p rzekonyw ać. Już chociażby ze stanu  m e ­
chan izac ji p rze m ys łu  drzew nego w y n ik a ją  poważne zada­
n ia. D o tychczasow y s top ień m echan izac ji p rze m ys łu  d rze w ­
nego (stosunek godzin  p ra cy  m aszyn do ogó lnej ilośc i 
roboczo -godz in ) je s t bardzo  n is k i i  w yn o s i 32°/o (w  ro k u  
1955 p rz e w id u je  się 51°/o). O ile  dość w ysoko  zm echanizo­
w ane są branże: sk le ja rska  82°/o, bednarska  57°/o, s k rz y -  
na rska  42°/o, to  n a js ła b ie j p rzedstaw ia  się b ranża  m e b la r­
ska. A c z k o lw ie k  da leko  idąca m echanizacja  p ro d u k c ji 
i  tra n s p o rtu  p rzew idz iana  jes t przede w szys tk im  w  n ow o­
bud ow an ych  zakładach, to  je d n a k  bez w ię kszych  n a k ła ­
dów  in w e s tycy jn ych , w  ram ach „m a łe j m echan izac ji“ , 
d z ię k i p racy , in w e n c ji i  pom ysłow ośc i załóg rob o tn iczych  
poprzez a kc ję  w ynalazczości i  usp ra w n ie ń  p racow n iczych  
można i  na leży znacznie pop ra w ić  s tan  obecny w  te j dz ie ­
dzin ie.

W  Z A K R E S IE  M O D E R N IZ A C J I procesów  tech no lo ­
g icznych, p rze w idz ian ych  przez C Z P D  w  okresie  re a liza c ji 
P la n u  6 -le tn iego , spodziew am y się szczególnego z rozum ie ­
n ia  i  poparc ie  przez tow a rzyszy  a k c ji w p row adzen ia  do 
p rze m ys łu  drzew nego now e j techno log ii. Już w  ro k u  1952 
w prow adzone być m uszą doskonalsze m etody suszenia 
d rew na , doprow adzające do opracow an ia  na zakładach  lo ­
k a ln y c h  ta b lic  suszenia, ja k  rów n ież  p rzeprow adzone będą 
p ró b y  suszenia m etodą  p ro m ie n i podczerw onych  oraz 
w  p o lu  w yso k ie j często tliw ości. Począwszy od 1952 ro k u  
postęp te chn iczny  w  te ch no lo g ii k le je n ia  polegać będzie 
na w p row ad ze n iu  do p rze m ys łu  m eb la rsk iego  na szerszą 
skalę k le jó w  syn te tycznych , przede w szys tk im  k le ju  m ocz­
n ikow ego  skracającego czas k le je n ia  o 50°/o i  zapobiega­
jącego p rze b ic iu  k le ju , ja k  ró w n ież  s tosow aniu  do d e fi­
cy to w ych  k le jó w  g lu ty n o w y c h  w ype łn ia czy , rozszerzeniu 
użyteczności k le ju  kaze inow ego przez zastosowanie go 
w  procesach fo rn ie ro w a n ia , oraz użyc ie  p rą d ó w  w yso k ie j 
często tliw ości w  techn ice  k le je n ia .

N a szeroką skalę, w  zakresie w ykończen ia  p o w ie rzchn i 
m eb li, p rze w id u je  się stosowanie n a try s k u  n itro la k ie ra m i, 
w p row adzen ie  p o litu r  syn te tycznych , usz lache tn ian ie ' p o ­
w ie rz c h n i przez chem iczne b a rw ie n ie  d re w n a  oraz użycie  
syn te tycznych  ok le in . Tow arzysze to row ać będą drogę p o ­
s tępow i techn icznem u w  przem yśle  d rzew nym , p o ko nu ­
ją c  uprzedzenia  i  konse rw a tyzm , w yka zu ją c  d o k ła d ną  zna­
jom ość n o w ych  m etod techno log icznych .

Szczególnie don ios ła  ro la  p rzypada  tow arzyszom  w  za­
k res ie  pog łęb ien ia  i  upow szechn ien ia  ru c h u  ra c jo n a liz a to r­
skiego i  wynalazczego. W  s tosunku  do o lb rzym ich  m oż- 
low ośc i w  naszym  przem yśle  u ja w n ia n ia  i  sk ie row an ia  

in w e n c ji p ra c o w n ik ó w  w  n u r t  u sp ra w n ie ń  i  ra c jo n a liz a c ji— 
uzysk iw ane  re z u lta ty  są niedostateczne i  n ie  św iadczą
0 m o b iliz a c ji na ty m  odc inku . M u s im y  w y z w o lić  w ie lk ie  
uzdo ln ien ia , s iły  tw ó rcze  k la s y  robo tn icze j. Opracowanie^ 
m ie jscow e j te m a ty k i ra c jo n a liza c ji, o rgan izow an ie  i s p rę Y  
żyste p row adzen ie  K lu b ó w  R ac jona lizac ji, t ro s k liw a  op ie ­
k a  nad ra c jon a liza to ram i, szybk ie  upow szechnian ie  
usp raw n ień , system atyczne szko len ie  techniczne  o to  g łó w -  ' 
ne zadania  tow a rzyszy  w  ty m  zakresie.

P R Z E M Y S Ł  D R Z E W N Y  posiada zorgan izow aną w  rb.. 
w łasną  p laców kę  dośw iadcza lno-badaw czą: C en tra lne  L a ­
b o ra to r iu m  P rze m ys łu  D rzew nego, ja k  ró w n ież  czasopismo 
techniczne  pod nazw ą „P rz e m y s ł D rz e w n y “ . Is tn ie n ie  
C en tra lnego  L a b o ra to riu m  je s t n ieodzow ne d la  ro zw o ju
1 m od e rn iza c ji p rze m ys łu  drzew nego, d la  w yko n a n ia  za­
dań P la n u  6 -le tn iego .

D la  należytego ro z w o ju  tego L a b o ra to r iu m  kon ieczne 
je s t pcjw iązanie go z fa k ty c z n y m i p o trzebam i p rze m ys łu  
drzewnego. S tan ie  się to  w te d y , g d y  za pośredn ic tw em  
tow arzyszy L a b o ra to r iu m  o trzym yw a ć  będzie now ą tem a­
ty k ę  badań w ysu w a n ych  przez procesy w y tw ó rcze  na za­
k ładach , ja k  rów nież, gdy pow iąże się serią  lo k a ln ych  
la b o ra to r ió w  fa b rycznych , k tó re  p rz y  W aszej opiece i  za­
in te re so w a n iu  rozw iązyw ać będą na d rodze  dośw iadcza lne j 
zagadnien ia  p ro d u kc y jn o -te c h n ic z n e  poszczególnych za­
k ła d ó w  p ro d u k c y jn y c h .

Tow arzysze doskonale  ocen ia ją  znaczenie i  ko rzyśc i 
w yn ies ione  z W aszych s tu d ió w  szko lnych . Jednak p ra cy  
nad  pog łęb ien iem  zaw odu n ie  w o ln o  p rze ryw ać. M u s im y

doskona lić  się da le j przez sam okszta łcenie, przez dalsze 
zdobyw an ie  w iadom ośc i teo re tyczn ych  i  p ra k tyczn ych . 
U m o ż liw ia  nam  to  czy tyw a n ie  naszego czasopisma te ch ­

nicznego oraz ta k  lic zn ie  u ka zu j cych  się ra d z ie ck ich  k s ią ­
żek techn icznych  w  t łu m a cze n iu  po lsk im . A m b ic ją  ka ż ­
dego z nas p o w in n o  być, b y  czasopismo stw orzone d o ­
p ie ro  w  Polsce L u d o w e j ro z w ija ło  się ja k  na jp o m yś ln ie j. 
D la tego  trzeba  z „P rzem ys łem  D rze w n ym “  w sp ó łp ra co ­
wać. N ie  ty lk o  czytać, lecz na leży rzeczowo k ry ty k o w a ć , 
popu laryzow ać, zasilać w ła s n y m i choćby d ro b n y m i na p o ­
czątek p racam i z zakresu  dośw iadczeń i  osiągnięć in te re ­
su jących  ogół.

Jeś li chodzi o zagadnien ie  s ta n da rtu  i  ja ko śc i naszych 
w y ro b ó w , to  w  te j dz iedz in ie  w  n a jk ró tszym  czasie na ­
stąpić muszą ra d yka ln e  zm iany. D otychczasow y a so rty ­
m e n t m e b li p ro d u ko w a n ych  przez p rze m ys ł d rze w n y  n ie  
zaspakaja na leżycie  po trzeb  społecznych.

U s iło w a n ia  p rze m ys łu  id ą  w  4 -ch  k ie ru n k a c h :
1) w prow adzen ie  zam iast dotychczasow ych ko sm o p o li­

tyczn ych  m e b li —  m e b li este tycznych, tw o rze n ie  po lsk iego 
s ty lu  m ebla,

2) z różn icow an ie  aso rtym e n tu  m eb la rsk iego  na m eble  
dostępne d la  mas p racu ją cych  d o b re j ja kośc i, m eble  

o w yższym  standarc ie  oraz m eb le  o na jw yższe j jakośc i,
3) rozszerzenie i  uzu p e łn ien ie  a so rtym en tu  m e b la rsk ie ­

go sprzę tam i dotychczas n ie p ro d u ko w a n ym i, ja k  sekre - 
ta rz y k i, p ó łk i,  b ib lio te k i,  składane s to lik i do p isan ia  za­
w ieszone na ścianach, m a łe  b iu rk a  dom owe, p o m o cn ik i 
itp .

4) u ru ch o m ie n ie  se ry jne j p ro d u k c ji m e b li ś w ie tlic o ­
w ych , d la  przedszko li, ż ło b kó w  i  in n y c h  urządzeń soc ja l­
nych.

W  n ie d łu g im  czasie zm ie n ion y  zostanie n iem a l c a łk o ­
w ic ie  do tychczasow y a so rtym en t m eb li.

JES T J U Ż  N A J W Y Ż S Z  C ZA S , aby p rze m ys ł d rze w n y  
p ro d u k o w a ł w y ro b y  zaspakające po trze b y  mas p ra c u ją ­
cych, up iększające codzienne życie je d n o s tk i i  społeczeń­
stwa, e lim in u ją c  obce i  m a ło  estetyczne dotychczasowe 
m odele. M us ic ie , tow arzysze, m ieć św iadomość, iż  od W a ­
szej s taranności na zakładach  p ro d u k c y jn y c h  i  p racy  nad 
uśw iadom ien iem  za łog i zależy pow odzenie  ca łe j a kc ji. 
P odn ies ien ie  ja ko śc i i  s taranne w yko n a n ie  now ych  m od e li 
m eb li, usp raw n ien ie  k o n tro li techn iczne j posiada o lb rz y ­
m ie  znaczenie społeczne i  je s t na jw łaśc iw szą  le g itym a c ją  
naszego p rzem ysłu .

N astępnym  k lu czo w ym  p rob lem em , k tó ry  skup ić  m us i 
uw agę to w a rzyszy  w  ic h  p racy, to  w a lk a  o obn iżenie  kosz­
tó w  w ła sn ych  p ro d u k c ji.  W  te j dz iedz in ie  is tn ie ją  o lb rz y ­
m ie  m oż liw ośc i i  poważne zan iedbania  zwłaszcza na od ­
c in k u  gospodark i m a te r ia ło w e j. W ypow iedz ieć  m us im y  
bezw zględną w a lk ę  m a rn o tra w s tw u  drew na. W a lka  o ob ­
n iżen ie  kosztów  w łasnych , a ty m  sam ym  o aku m u la c ję  
socja listyczną, nagrom adzenie  poprzez rac jon a ln ą  oszczęd­
ną gospodarkę zasobów przeznaczonych na rozw ó j s ił p ro ­
d u k c y jn y c h  gospodarstwa narodow ego i  pop raw ę  b y tu  
mas p ra cu ją cych  je s t podstaw ą soc ja lis tyczne j gospodarki. 
Zasadą tą  m us im y, tow arzysze, k ie row ać  się w  codziennej 
naszej pracy. T echn icy  muszą pam iętać, iż nacze lnym  ich  
obow iązk iem  je s t k ie ro w a n ie  rea lizow an iem  a k c ji obn iża­
n ia  kosztów  w łasnych , u ja w n ia n ie  i w yko rzys ta n ie  re ­
ze rw  m a te r ia ło w ych . Szczególnie m ob ilizu jące  są następu­
jące  zadania ja k  najszybsze opracow an ie  i  w p row adzen ie  
w  życie  techn icznych  n o rm  m a te r ia ło w y c h  na  w szys tk ie  
w y ro b y  p rze m ys łu  drzewnego. A k c ja  ta  zostanie zakończo­
na w  ro k u  1952.

U sp raw n ien ie , udokum e n to w a n ie  i  upow szechnien ie  
a k c ji k o ra b ie ln iko w có w . D ecydu jące  znaczenie d la  ra c jo ­
na lne j gospodark i d rzew ne j będzie m ia ło  zorgan izow an ie  
ce n tra ln ych  p rz y rz y n a ln i w  zakładach  p rze m ys łu  d rze w ­
nego, polegające na w y m a n ip u lo w a n iu  p ó łfa b ry k a tó w  na 
e lem en ty  d la  typ o w e j p ro d u k c ji zak ła d u  oraz na e lem enty 
d la  p ro d u k c ji w  in n y c h  zakładach. P o zw o li to  na genera l­
ne rozw iązan ie  zagadnienia zm nie jszen ia  odpadów.

W prow adzone zostaną do p ro d u k c ji ju ż  w  1952 r .  n o ­
w e  oszczędnościowe p ły ty  s to la rsk ie , a w ięc  p ły ty  p ilś n io ­
we, p ły ty  pustakow e, p ły ty  w ió ro w o -tro csno w e  oraz p a r ­
k ie t  oszczędnościowy. Od Waszego s tosunku  do ty c h  za­
dań, obn iża jących  znacznie kosz ty  p ro d u k c ji,  zależy p o ­
w odzenie  a k c ji uzyskan ia  znacznych oszczędności drew na. 
N ow e tańsze ko n s tru kc je , stosowanie w  m ie jsce  czopow 
połączeń k o łk o w y c h , zm iana tra d y c y jn y c h  w a ru n k ó w  
techn icznych  w  k ie ru n k u  poc ien ien ia  e lem entów , stoso­
w an ie  m a te r ia łó w  zastępczych, p o litu r  syn te tycznych  i  n i -  
tro la k ie ró w , b a rw ie n ie  d re w n a  —  oto  g łów n ie jsze  ś rod k i



Str. 244 PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 11

obniżenia  kosztów  m a te r ia ło w y c h  p ro d u k c ji d rzew ne j 
w  okresie  P la n u  6 -le tn iego .

A b y  je d n a k  w a lk a  o a ku m u la c ję  poprzez obniżenie 
kosztów  w ła sn ych  p row adzona b y ła  rac jon a ln ie , op ierać 
się ona m u s i na o p e ra tyw n ych  p lanach  postępu  techn icz ­
nego, op racow anych  d la  każdego zak ładu , d la  każdego od ­
d z ia łu  p ro dukcy jnego .

N A  W A S , T O W A R Z Y S Z E , c iąży odpow iedzia lność za 
w ła śc iw e  opracow an ie  i  rea lizac ję  p la n ó w  postępu te ch ­
nicznego.

N ie  dość je s t je d n a k  k ie row ać  w a lk ą  o obn iżenie  kosz­
tó w  w łasnych . N a leży znać w y n ik i  te j w a lk i, aby m óc m o ­
b ilizo w a ć  i  p rzerzucać s iły  na zagrożone odc in k i. T rzeba 
poznać, zana lizow ać i  w yciągnąć odpow iedn ie  w n io s k i 
z w y n ik ó w  finansow ych  te j w a lk i.  Bez ścis łe j w spó łp racy  
te c h n ik ó w  z ks ię g o w ym i n ie  m a soc ja lis tyczne j gospodark i.

K o sz ty  w łasne  w ska zu ją  na  uczu lone  ogn iw a  p ro d u k c ji,  
ana liza  zaś w y n ik ó w  fin a n sow ych  usta la  p rzyczyn y  ty c h  
n iedom agań i  ś ro d k i do ic h  usun ięcia .

O pe ra tyw ne  comiesięczne śledzenie ksz ta łto w a n ia  się 
kosztów  w ła sn ych  p ro d u k c ji i  w yc iągan ie  w n io skó w  tech ­
n ic z n o -p ro d u k c y jn y c h  o to  naczelne o b o w ią zk i k a d r  tech ­
n icznych . Zna jom ość kosztów  w ła sn ych  u z ysku je m y  na 
sku te k  p row adzen ia  rac jon a ln e j d o k u m e n ta c ji w  za k re ­
sie roz liczen ia  roboc izny  oraz zużycia  m a te ria łó w . N a le ­
ży te  docenian ie  p ra w id ło w e j d o ku m e n ta c ji ra ch u n ko w o ­
ści fa b ryczn e j je s t n iezbędnym  w a ru n k ie m  doko nyw an ia  
ra c jo n a ln e j ana lizy  kosztów  p ro d u k c ji oraz p lanow e j a k c ji 

u trz y m a n ia  kosztów  w  o k reś lonych  g ran icach  oraz ich  
obniżenia.

G Ł Ę B O K IE  U Ś W IA D O M IE N IE  sobie ty c h  zadań 
ustrzeże nas p rzed  w ie lo m a  b łę d a m i stosow nie do w y ­
pow iedz i W icep rem ia ra  M in ca  na V  P le n u m  K C  PZPR :

„C hcę zw róc ić  uwagę, zw łaszcza dz ia łaczom  gospodar­
czym  a także  i  dzia łaczom  p o lity c z n y m : —  uw aża jc ie  to ­

w arzysze, życ ie  idz ie  naprzód, życie  się ro zw ija . W czo­
ra j w ys ta rczy ło  u ru ch o m ić  fa b rykę , dz is ia j to  ju ż  n ie  
w ys ta rczy  —  dz is ia j trzeba  ju ż  now e m aszyny p ro d u k o ­
w ać i  p la n  w yko n a ć  i  ilość podnieść i jakość podnieść 
i  re ze rw y  m ob ilizow ać i  kosz ty  zniżać.

K to  pozostanie w  ty le , k to  n ie  u c h w y c i nowego syste­
m u  p racy , k to  n ie  dostrzeże, że sp ra w y  finansow e, sp raw y 
kosztów  w ła sn ych  s ta ją  się d e cyd u ją cym i sp raw am i ten  
może pozostać bardzo ła tw o  w  ty le . A n i się obe jrzy , ja k  
będzie ju ż  cz ło w ie k ie m  n ie  rozu m ie ją cym  no w ych  zm ian, 
n ie  rozu m ie ją cym  co się dz ie je “ .

Pozostaje w reszcie p o d k re ś lić  to , co pow inn iśc ie  w zm ac­
n iać  z dn ia  na dzień, t j .  w ięź  k lasow ą. W  oczach ro b o t­
n icze j za łog i o d b ija  się Wasz stosunek do p racy , do so­
c ja lizm u . Budząc in ic ja ty w ę  mas p racu jących , sk łan ia jąc  
je  do tw órczego u d z ia łu  p rz y  bud ow ie  socja listycznego 
ju tra , zasięgając ich  rad , s łucha jąc ic h  k ry ty k i,  w p ro w a ­
dzając je  w  re ję  w spółgospodarzy za k ładów  p ro d u k c y j­
n ych  spe łn ia jc ie  podstaw ow e o b ow iązk i uśw iadom ionych  
o b yw a te li i  d o jrz a ły c h  tow a rzyszy  p a rty jn y c h .

T ro ska  o w a ru n k i p racy , o pog łęb ian ie  w ie d zy  zaw odo­
w e j, a w ię c  in te n syw n e  szko len ie  na w szys tk ich  szczeblach, 
troska  o zaspokajan ie  k u ltu ra ln y c h  i  m a te r ia ln y c h  p o ­
trzeb , usp ra w n ie n ie  p ra cy  zw iązkow e j św iadczyć p o w in ­
no na codzień, na czym  polega doniosłość w ie lk ic h  p rze ­
m ia n  spo łeczno-gospodarczych, w  czym  tk w ią  różn ice 
m iędzy  n o w ym  życ iem  społeczeństwa budującego podsta ­
w y  socja lizm u, a ciem ną przeszłością ka p ita lis tyczną .

D la tego  też, tow arzysze, w y k a z u jm y  ja k  na jw ięce j 
tro s k i o sp raw y by to w e  i  w a ru n k i p ra cy  ro b o tn ika . D b a j­
m y  o bezpieczeństwo i  h ig ienę  p racy, o urządzen ia  soc ja l­
ne, o a kc ję  k u ltu ra ln o -o ś w ia to w ą , a w y z w o lim y  w  p e łn i 
s i ły  tw órcze  p rzodu jące j k la sy  robo tn icze j i  mas p ra c u ją ­
cych, p rzyśp ieszym y ca łko w ic ie  zw yc ięs tw o  soc ja lizm u  
w  naszym  k ra ju  .

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

Składowanie wodne iglastego surowca 
tartacznego w ZSRR

Składowanie wodne polega na ochronie surowca przed działaniem czynników destrukcyjnych przez zato­
pienie w wodzie. Drewno zatopione nie ulega deprecjacji. Wadą składowania wodnego jest niemożliwość za­
topienia całej masy składowanego drewna oraz deść znaczny koszt zatapiania i rozbiórki.

W ZSRR stosowane są cztery sposoby składowania, a mianowicie składowanie w zatopionych stosach, 
w wielowarstwowych zatopionych tratwach, w wielowarstwowych pływających tratwach oraz w tratwach
skośnie ułożonych.

S K Ł A D O W A N IE  w odne surow ca c h ro n i d rew no  
przed szko d liw ym  dz ia łan iem  g rzybów , ow adów  i  pękn ięć 
drogą zachowania, przez zatopien ie  w  w odzie, w yso k ie j 
w ilg o tn o śc i d rew na, u n ie m o ż liw ia ją c  rozw ó j i  p rze ja w ie ­
n ie  się dz ia ła lnośc i w y m ie n io n y c h  czyn n ikó w  d e s tru k ­
cy jn ych .

S k ładow an ie  z ZSR R  stosowane je s t w e w szys tk ich  
p rzypadkach , je ś li ty lk o  pozw a la ją  na to  w a ru n k i te re ­
nowe. U rządzan ie  sztucznych basenów —  sk ła d o w isk  w g  
A . T. W a k in a  n ie  opłaca się. W  p rzy p a d k u  b ra k u  n a tu ­
ra lnego odpow iedniegci z b io rn ik a  wodnego le p ie j je s t s to­
sować w ilg o tn e  sk ładow an ie  lądow e w  s iln ie  zraszanych 
stosach śc is łych. S k ładow an ie  w  stosach śc is łych  s iln ie  
zraszanych t ra k tu je  się w  ZSR R  na ró w n i ze sk ła d o w a ­
n iem  w odnym . S k ładow an ie  w odne wskazane je s t zw łasz­
cza d la  d rew na  tartacznego specjalnego, do k tó rego  za­
licza  się d rew no  ok rą g łe  lo tn icze , rezonansowe i  s z k u t­
nicze.

P oniew aż c iężar w ła ś c iw y  d rew na  ig lastego je s t n iż ­
szy od c iężaru  w łaśc iw ego  w ody, część sk ładow anego 
d rew na  w ys ta je  ponad je j pow ie rzchn ię . W g A . T . W a ­
k in a  pew ne osadzenie sk ładow ego d re w n a  na dn ie  z b io r­
n ik a  wodnego nastąp i wówczas, je ś li ponad pow ie rzchn ią  
w o d y  zna jdz ie  się oko ło  40%  zatopione j m asy drew na. 
N iem ożliw ość za top ien ia  ca łości składow ego surowca, 
c z y li konieczność pozostaw ien ia  dość znacznej części d re ­
w n a  nad pow ie rzch n ią  w ody , je s t s łabą s troną  sk ładow an ia

wodnego i  zmusza do ogran iczen ia  okresu  sk ładow an ia  
je d yn ie  do k i lk u  sezonów le tn ic h *) .

D re w n o  zatopione c a łko w ic ie  n ie  t ra c i przez d łu g i 
okres czasu n ic  ze sw e j jakośc i: n ie  u lega  po rażen iu  przez 
g rz y b y  lu b  ow ady i n ie  pęka. O d w ro tn ie  —- oczyszcza się 
ono z p ia sku  i  m ię kn ie . Pozw ala to  na użyc ie  p rz y  p rze ­
c ie ra n iu  cieńszych p ił,  co w p ły w a  dodatn io  na  w zros t 
w yd a jn o śc i m a te r ia ło w e j surow ca p rz y  p rze ta rc iu .

W  ce lu  osiągnięcia ja k  na jw ię ksze j oszczędności 
d re w n a  sk ła d o w a n y  su row iec  u k ła d a  się w  te n  sposób, 
ażeby s z tu k i o lepszej jakośc i zosta ły  zatopione, a sz tu ­
k i  ja kośc iow o  gorsze zn a la z ły  się nad pow ie rzch n ią  w o ­
dy. S u row iec  zn a jd u ją cy  się nad pow ie rzch n ią  w o d y  p o ­
w in ie n  b yć  u ło żo n y  ta k  ja k  su row ieć poddany w ilg o tn e ­
m u  sk ła d o w a n iu  lądow em u, U k ła d a  się go z re g u ły  bez 
p rze k ła d e k  i  stosuje się o b fite  i  system atyczne zraszanie 
wodą.

W  ZSR R  stosu je  się następu jące sposoby sk ładow an ia
wodnego:
a. sk ładow an ie  w  za top ionych  stosach,
b. sk ładow an ie  w  w ie lo w a rs tw o w y c h  za top ionych  t r a ­

tw ach ,
c. sk ładow an ie  w  w ie lo w a rs tw o w y c h  p ły w a ją c y c h  t r a ­

tw ach .
d. sk ładow an ie  w  skośnie u łożonych  tra tw a c h  („szczu ­

p a k “ ).

♦ } W y ją te k  s tanow ią w ody c iep łych  m órz, w  k tó ry c h  ży ją  m ię­
czaki, np. Teredo navalist, uszkadzające składowane drewno. tym  
przypadku drewno n ie  pow inno być składowane d łuże j, n iż  przez 
jeden mieniąc,
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W  zatop ionych  stosach m ożna sk ładow ać d re w n o  n ie -  
ko ro w a n e  bądź też ko row ane  —  je d n a k  z ty m  zastrzeże­
n iem , że su row iec k o ro w a n y  n ie  może znaleźć się w  nad­
w odne j części stepu. Stosy zatopione łą czy  się w  g ru p y , 
p rz y  czym  w  sk ład  każde j g ru p y  w chodz i 6 —  8 stosów. 
Pom iędzy poszczególnym i stosam i pozostaw ia się odstępy 
n ie  w iększe  n iż  2 m  a pom iędzy g ru p a m i o szerokości 
ró w n e j —  3 m . Pozostaw ien ie  odstępów  kon ieczne jest 
w  ce lu  u m o ż liw ie n ia  p rz e p ły w u  ło d z i z um ieszczonym

Rys. 1. Zatopiony stos (w g  A . T. W akina)

na n ie j apara tem  zraszającym . W  sk ład  zatopionego stosu 
w chodz i k i lk a  sekc ji o szerokości ró w n e j 12 —  30 m . Ze 
w zg lędu  na bezpieczeństwo p ra cy  szerokość se kc ji n ie  
może być m niejsza, n iż  p o tró jn a  g łębokość z b io rn ik a  w o d ­
nego. K ażda sekcja sk łada  się z dw óch  części, a m ia no ­
w ic ie  z tzw . g ło w y , w  k tó re j su row iec  u k ła d a  się ściśle 
w  w a rs tw ach  oddz ie lonych  cjd s ieb ie  p rze k ła d k a m i o śre­
d n icy  n ie  p rzekracza jące j 1/3 ś redn icy  za tap ianych  d łużyc, 
oraz z bezpośrednio przy lega jącego do n ie j „ogona“ , 
w  k tó ry m  su row iec u k ła d a  się ściśle, bez żadnych  p rze ­
k ła d e k . Szerokość „g łc fw y“  n ie  może być m nie jsza, n iż  
p ó łtepakro tna  g łębokość z b io rn ik a  wodnego. W  p rzypadku , 
je ś li głębokciść z b io rn ik a  wodnego je s t w iększa  n iż  3 m, 
„g ło w a “  za jm u je  p ra w ie  ca łą  szerokość sekcji. Jest to  k o ­
nieczne z tego w zg lędu , że w  m ie jscach  g łę b o k ich  stos 
u ło żo n y  bez p rze k ła d e k  je s t m a ło  stateczny, zwłaszcza 
w  c h w ili u k ła d a n ia  bądź też ro z b ió rk i.

U k ła d n ie  zatopionego stosu rozpoczyna się od s trony  
b rzegu od u łożen ia  „g ło w y “ . „G ło w ę “  kończy się uk ładać  
w te d y , gd y  je j do lna  w a rs tw a  osiądzie na dnie. Z  k o le i 
p rzys tę p u je  się do u łożen ia  „ogona“  pom iędzy „g ło w ą “  
a b rzeg iem  z b io rn ik a  wodnego. Po u ło że n iu  „ogona“  
p ie rw sze ’ se kc ji u k ła d a  się „g ło w ę “  d ru g ie j sekcji, ta k  b y  
je j „ogon“  p rz y le g a ł ściśle do „g ło w y “  se kc ji p ie rw sze j.

Jeże li chodzi o sk ładow an ie  w  w ie lo w a rs tw o w ych  za­
top io nych  tra tw a ch , dostarczoną sp ław em  na sk ładow isko  
w ie lo w a rs tw o w ą  tra tw ę  obciąża się d o d a tko w ym i w a r ­
s tw a m i d rew na  gorszej jakośc i aż do c h w ili zanurzen ia  się 
je j na odpow iedn ią  głębokciść (chodz i o zatopien ie  cennego 
d re w n a ), lu b  do c h w ili um ie jscow ien ia  się je j na dn ie  
z b io rn ik a  wodnego. N adw odną część t ra tw y  u k ła d a  się 
bez p rzek ładek , bądź też p rz y  zastosow aniu c ie n k ich  p rze ­
k ła d e k  z oszw arów  lu b  z rzynów . W  sk ła d  nadw odne j 
części może w chodz ić  su row iec n ieko ro w a n y .

S k ładow an ie  w  p ły w a ją c y c h  tra tw a c h  n ie  w ym aga  
om ów ien ia . W spom nieć na leży je d y n ie  o ty m , że p o w in n y  
cne być odpow iedn io  um ocowane, w  ce lu  zabezpieczenia 
ic h  p rzed  rozsypan iem  przez dz ia łan ie  p rą d ó w  w odnych  
i  po ryw is te g o  w ia tru .

W  skośnie u łożonych  tra tw a c h  („szczupak“ ) sk ładow ać 
m ożna je d y n ie  d rew no  n iekorcjw ane. S k ładow an ie  d rew na

Rys. 2. Skośnie ułożona tra tw a (w g  A . T . W akina)

om aw ianym  sposobem polega na tym , że na  k i lk u  z łączo­
n ych  ze sobą p ły w a ją c y c h  o krąg lakach  (m ożna też i  na 
b rzegu) cp ie ra  się cieńsze końce p ie rw sze j w a rs tw y  s k ła ­
dow anych  d łużyc . D ru g ą  w a rs tw ę  u k ła d a  się na p ie rw sze j 
w  ten  sposób, ażeby je j w ie rz c h o łk i n ie  p rz y k ry ły  w ie rz ­
c h o łkó w  d łu życ  w a rs tw y  p ie rw sze j itd . O sta tn ia  w a rs tw a  
p o w in n a  być s iln ie  dociśn ię ta  do poprzedn ich  p rz y  pom ocy 
ściśle ułożonego d rew na  okrąg łego, pa li, l in  itp . W y m ia ry  
skośnie u łożonej t ra tw y  są dow olne, uzależnione je d yn ie  
od rozm ia ró w  z b io rn ik a  wodnego. K ą t nachy len ia  posz­
czególnych w a rs tw  reg u lo w a n y  je s t przez ods łan ian ie  
w iększe j lu b  m n ie jsze j części w a rs tw y  poprzedzającej 
przez w a rs tw ę  uk ładaną , bądź też przez stosowanie p rze ­
k ła d e k .

Granice naturalnego suszenia drewna^
D la  zaspokojenia olbrzym ich potrzeb naszego budownictwa mieszkaniowego i  przemysłowego dążymy obe­

cnie do maksymalnego skrócenia okresu czasu od momentu ścinki drzewa do momentu wykorzystania dre­
wna jako surowca. Ponieważ w związku z tym  szczególnie aktualny sta l się problem sztucznego susze­
nia drewna, poświęcimy kolejne uwagi zagadnieniu is to ty  procesu schnięcia drewna. W artykule n in ie j­
szym podajemy wypowiedzi w tym zakresie leśników Niemieckiej Republiki Demokratycznej. Temat ten 
wiąże się z zamieszczonymi w N r 7j8 i  10 „Przem yślu Drzewnego" artykułam i, omawiającym i radzieckie 
badania nad suszeniem tarcicy na składach.

Ś w i e ż o  ścięte d rzew o  m a do 1®0%> lu b  n a w e t w ięce j
w ilgo tnośc i, p rz y  czym  w  ob ręb ie  je d n e j d łu ż y c y  is tn ie ją ' 
różn ice  w y n ik a ją c e  z tego, że b ie l, ja k o  zew nętrzne 
i  m łodsze d rew no , zaw ie ra  w ięce j w o d y  n iż  tw a rd z ie l. 
P rzypom inam y, że w ilgo tność  d re w n a  okreś lam y w zorem : 

c iężar d r. -w stan ie  w ilg , —  c, d r. w  st. such. 100. 
c iężar d rew na  w  s tan ie  suchym

Zależn ie  od przeznaczenia w ym agam y, aby d rew no  
m ia ło  cikreśloną w ilgo tność. Badania , ja k ie  p rzep row adzo­
no w  is tn ie ją cych  b udow lach , gdzie d re w n o  dostosowało 
się do w a ru n k ó w  cjtoczenia, w yk a z a ły , że d re w n o  b u d u l­
cowe zna jdu jące  się pod dachem  zaw ie ra ło  p rzec ię tn ie  
12 —  16°/o w ilgo tnośc i, m eble  zaś i  inne  d re w n iane  p rzed ­
m io ty  u ż y tk u  domowego, um ieszczone w  pom ieszczeniach 
ogrzew anych, w y k a z y w a ły  n a jw yże j do 12°/o zaw artości 
w ody. Badan ia  te  są ca łko w ic ie  zgodne z dośw iadczenia­
m i z p ra k ty k i,  k tó re  m ów ią , że:

1) d re w n o  p rz y jm u je  w ilgo tność, k tó ra  odpow iada  lo ­
k a ln y m  stosunkom  w ilg o tn o śc i otaczającego pow ie trza ,

2) drewmo umieszczone na m ie jscu  przeznaczenia 
w  s tan ie  n iedosta teczn ie  przesuszonym  dostosow uje  się 
z b ieg iem  czasu do otoczenia ( „p ra c u je “ , schn ie). *

* W e d łu g  a r ty k u łu  „D ie  G renzen de r n a tü r lic h e n  
H o lz tro c k u n g “ , zamieszczonego w  m ies ięczn iku  „D ie  
H o lz in d u s tr ie “  N r  1/1951 r.

D ostosciw yw anie się d re w n a  do otaczającego pow ie trza  
następu je  w e d łu g  okreś lonych  p ra w id e ł i  prc|ces ten 
m ożna u s ta lić  liczbow o. Z an m i om ó w im y  ten  tem at, n a le ­
ży  po ruszyć po k ro tc e  spraw ę w ilg o tn o śc i pow ie trza .

W łaściw ość schnięcia d re w n a  w y k a z u je  n a jle p ie j w za ­
jem ną  zależność d rew na  i  stanu pow ie trza . D re w n o  oddaje 
sw o ją  w ilgo tność, o ile  otaczające je  pow ie trze  je s t od n ie ­
go suchsze. Ja k  w ie m y , pow ie trze  a tm osfe ryczne  może 
p rzy jm o w a ć  różne ilo śc i w o d y  w  postaci p a ry  w odne j do 
m om entu , dopók i n ie  je s t n ią  nasycone. Ta ilość w ody, 
nasycająca pcjw ie trze w zrasta  szybko w ra z  ze w zrostem  
te m p e ra tu ry , co ilu s tru je  poniższe zestaw ienie:

— 10°C =  2,31 g w ody  na m 3 pow ie trza  
0°C — 4,89 g w o d y  na m 3 pow ie trza  

+  10°C =  9,39 g w o d y  na m 3 pow ie trza  
+  15°C =  12,82 g w o d y  na  m 3 pow ie trza  
+  20°C =  17,22 g w o d y  na m 3 pclw ie trza 
+  30°C =  30,21 g w o d y  na m 3 pow ie trza

O ile  w  p o w ie trz u  zn a jd u je  się ty lk o  część p a ry  w o d ­
ne j po trzebne j do jego nasycenia, to  procente lw y stosu­
ne k  te j ilo śc i do m o ż liw e j na jw yższe j w  danych  w a ru n ­
kach  ilo śc i p a ry  w odne j o k reś lam y ja k o  w ilgo tność 
w zg lędną pow ie trza .

Im  w ilg o tn ie jsze  je s t pow ie trze , ty m  w iększa  je s t jego 
wilgotność względna i  p rz y  p e łn y m  nasycen iu  w yn o s i ona
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100°/o. C a łko w ic ie  suche p o w ie trze  m a w ilgo tność  w zg lę d ­
ną ró w n ą  zeru. O ile  okreś lam y p o w ie trze  ja k o  suche, to  
w iążem y z ty m  ocenę jego w ilgo tnc jśc i w zg lędne j.

W ilgo tność p o w ie trza  atm osferycznego w y k a z u je  w a ­
han ia  w  ciągu dn ia  i  w  zależności od p o ry  ro k u . W  n a ­
szym  k lim a c ie  p rzecię tna  roczna w ilgo tność  wzg lędna w y~  
ncjsi od 70 do 75'a/o (rys . 1).

W  lec ie  p o w ie trze  je s t suchsze, w  z im ie  w ilgo tn ie jsze . 
W  ogrzanym  p o k o ju  panu je  w ilgo tność  w zg lędna 40 60°/o.

Rys. 1.
R ozpatrzm y z ke je  i d o k ła d n ie j w za jem ną  zależność 

m iędzy  w ilg o tn o śc ią  w  d re w n ie  i  w  p o w ie trzu . W ilgo tność 
zaw arta  w  d re w n ie  w y k a z u je  dążność do s ta łe j rów no w a g i 
z w ilg o tn o śc ią  p ow ie trza ; zależnie od s topnia  przesusze­
n ia , d re w n o  oddaje  w ilgo tność  lu b  w c h ła n ia  ją . D re w n o  
(ta rc ica ) schnie w  p o w ie trz u  o okreś lone j w ilg o tn o śc i ta k  
d ługo , d o p ó k i n ie  nastąp i stan rów no w a g i pom iędzy w i l ­
gocią w  p o w ie trz u  i  w  d rew n ie , c z y li tzw . równowaga h y -  
groskopijna (rys . 2).

Ścisła zależność pom iędzy w ilg o tn o śc ią  d rew na  i  s ta­
nem  otaczającego p o w ie trza  w ys tę p u je  u  w szys tk ich  ga­
tu n k ó w  drzew . M ożna u s ta lić  z k rz y w y c h  s tan suchości 
d rew na  d la  każdego stosu, qbo ję tn ie  czy ta rc ica  je s t s k ła ­
dow ana na w o ln y m  p o w ie trzu , czy też poddaw ana sztucz­
nem u suszeniu w  kom orze. Różnica je s t taka , że p rzy  
sz tucznym  suszeniu może być regu low ana  tem p e ra tu ra  
i  w ilgo tność, podczas gdy p rz y  suszeniu na p lacu  je s t się 
za leżnym  od pogody i  m ie jscow ego k lim a tu . Przewaga 
sztucznego suszenia polega na tym , że d re w n o  przechodzi 
wówczas szybcie j do stanu  rów now ag i.

R ysunek 3 i  4 p o kazu ją  zastosowanie k rz y w y c h . Rys. 3 
ob razu je  s to su nk i panu jące  w  p o w ie trzu , zn a jd u ją cym  się 
w  ogrzanym  pcjm ieszczeniu, w yka z u ją c y m  tem p e ra tu rę  
+  20°b i  w ilgo tność  w zg lędną  55°/o, p rz y  czym  w ilgo tność 
d rew na  osiąga tu  10°/o. Rys. 4 i lu s tru je  n o rm a ln y  ś redn i 
s tan pow ie trza  na swobodzie, p rz y  tem p. + 1 5 °C  i  w ilg o t­
ności w zg lędne j 70°/o. W  ty m  w y p a d k u  d rew no  osiąga 
•w ilgotncjść 14°/o. Z a k ła d a m y p rz y  ty m , iż  zosta ły  w y p e ł­
n ione  następujące n iezbędne w a ru n k i:  1) ta rc ica  została 
na leżycie  u łożona w  stosie, 2) n a s tąp ił dostatecznie d łu g i 
okres suszenia (w ynoszący d la  d re w n a  świeżego 3/4 ro k u  
i  w ię ce j) .

W b re w  powszechnem u m n iem an iu , te m p e ra tu ra  p o w ie ­
trza  n ie  w y w ie ra  decydującego w p ły w u  na przeb ieg  su­
szenia d rew na. Proces suszenia za leży przede w szys tk im  
cid w ilg o tn o śc i pow ie trza . O ile  suszenie na w o ln y m  p o ­
w ie trz u  przeb iega szybko w  okres ie  la ta , to  p rzyczyną  jes t 
to, że w ysoka  tem p e ra tu ra  p o w ie trza  u m o ż liw ia  m u  pob ie ­
ra n ie  w iększe j ilo śc i w ilg o c i n iż  w  czasie d n i c h ło d n ie j­
szych. A b y  w  w a ru n ka ch  suszenia na p la cu  (a w ię c  p rz y  
tem p. oko ło  + 1 5 °C ), osiągnąć w ilgcltność d re w n a  10Vo —

Rys. 3.

ja k a  je s t w ym agana d la  m e b li i  pod łóg  —  m u s i m ieć po ­
w ie trze , zgodnie z rys . 2, w ilgo tność  w zg lędną 50%>. T aka  
n iska  w ilgo tność  n ie  w ys tę p u je  w  naszym  k lim a c ie . Rys. 1 
pokazu je  w aha jącą  się w ie lkość  w ilg o tn o śc i w zg lędne j po ­
w ie trza , ob liczone j ja k o  średn ia  w  poszczególnych m ie ­
siącach, z no tow ań  dz iennych  i  nocnych. To, że w ilgo tność  
w zg lędna  p o w ie trza  m a le je  w ra z  ze w zrostem  tem pe ra ­
tu ry  w  c iągu dn ia  —  Osiągając w  n ie k tó ry c h  dn iach  la ta

naw e t wysokciść Só /̂o —  n ie  w p ły w a  na  p rzeb ieg  susze­
n ia  (na  w o ln y m  p o w ie trz u ), k tó ry  rozciąga się przecież 
na szereg m iesięcy.

P rzedstaw ione  rozw ażan ia  u m o ż liw ia ją  nadanie  w p ro ­
w adzonem u p o ję c iu  d rew na  „po w ie trzno -suchego “ , teo re ­
tyczne j, liczbc|w ej oceny. W e d łu g  rys . 4, ta rc ica , p rzesu­
szona na w o ln y m  p o w ie trzu , zaw ie ra  o ko ło  14a/o w ilg o t­
ności.

Rys. 5 ob razu je  przeb ieg  suszenia w  czasie. W  p ie rw ­
szych sześciu m iesiącach następu je  bardzo szybk ie  schn ię­
cie d rew na, p rzy  czym  ta rc ica  c ienka  (na  w yk re s ie  w z ię ­
to  pod uw agę ta rc icę  g rubośc i 50 m m ) schnie naw e t n ie ­
co szybcie j. Po os iągn ięciu  przez d re w n o  w ilg o tn o śc i o ko ­
ło  20Vo tem po schnięcia m a le je  i  pc| da lszych 6 —  8 m ie ­

siącach następu je  w  d re w n ie  p ra w ie  c a łk o w ita  s ta b iliza ­
c ja  w ilgo tnośc i, wynoszącej odtąd 15,!)/o lu b  nieco m n ie j. 
W ilgo tność 10%> ja k a  je s t w ym aganą p rz v  w y ro b ie  m e ­
b l i  n ie  może b yć  osiągn ię ta  w  naszych w a ru n k a c h  k lim a ­
tyczn ych  na drodze na tu ra lnego , suszenia naw e t o ile  
ta rc ica  b y ła b y  sk ładow ana  na  w o ln y m  p o w ie trz u  przez 
okres k i lk u  la t.
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S T A N IS Ł A W  R Z A D K O W S K I T E C H N IK A  P R Z E R O B U  T A R T A C Z N E G O  D Ę B IN Y  ( I I I )

Przetarcie surowca dębowego
Jedyną funkcją ha li tartacznej jest wykonanie właściwej obróbki surowca dębowego, dostarczonego do 

h a li 'z  magazynu, tj. ze składu surowca. Obróbka właściwa rozpada się na dwie fazy: pierwszą, wykony­
waną na trakach (ramowych, taśmowych, lub poziomych), oraz drugą  —  na piłach tarczowych lub piłach 
taśmowych stołowych i rozdzielczych. Im  większą przykłada się wagę do zagadnienia drug ie j fazy produk­
cji, im  większy procent materiałów obrobionych na trakach przerabia się dalej we fryzam i, im  racjonaln iej 
opracuje się metody tego wtórnego przerobu, tym  doskonalsza będzie produkcja tartaku dębowego. Przerób 
na trakach daje bowiem z reguły ty lko  pó łfabrykat —  w . sensie tartacznym  —  to produkt przerobu w tór­
nego, produkt wymagający ju ż  ty lko  obróbki nietar tacznej term icznej lub mechanicznej, aby stać się goto­
wym przedmiotem użytkowym.
D latego też punkt ciężkości w pracy tartaku dębowego leży w jak  na jlepie j postawionej pracy fryzam i, 
w odpowiednim wyposażeniu maszynowym tego dzia łu przerobu, w ścisłej synchronizacji i zharmonizowaniu 
pracy obu faz obróbki, a wreszcie —  co najważniejsze i  najtrudnie jsze — w należytym wyszkoleniu personelu 
robotniczego i technicznego fryzam i.

W IA D O M O Ś C I O G Ó LN E

P lE R W S Z A  faza o b ró b k i dębowego surow ca tartacznego 
w y k o n yw a n a  je s t na traka ch : ram o w ych  p ionow ych , taś­
m ow ych, lu b  pcjziomych. Pracę na t ra k u  poz iom ym  po­
m in ie m y  w  ty m  opisie, gdyż —  pod w zględem  tech no lo ­
g icznym  —  n ie  ró żn i się ona od p ra cy  na t ra k u  taśm o­
w ym ; po d ru g ie  zaś, t r a k  poz iom y pom im o n ie w ą tp liw y c h  
za le t m a ty le  cech u jem nych , zwłaszcza b „ n iską  sp ra w ­
ność. że w ych o d z i ju ż  dz is ia j z użycia , us tępu jąc m ie jsca 
tra kc iw i taśm owem u.

P rze rób  na traka ch , lu b  m ów iąc k ró tk o : p rze ta rc ie , 
dostarcza m a te r ia łó w  d łu g ic h  i  sze rok ich  w  postac i dese­
czek, desek, b a li, k raw ęd z ia kó w  i  be lek, s tanow iących  
w y c in k i k ło d y , rów no leg łe  do je j osi pod łużne j i  pozyska­
ne zasadniczo z ca łe j d ługośc i k ło d y . Część z ta k  pozyska­
n ych  m a te r ia łó w  je s t ju ż  fa b ry k a te m  w  sensie ta rta czn ym  
i  n ie  p rzechodzi do następnej fazy o b ró b k i, a le  —  w  fo r ­
m ie  o trzym ane j na  tra ka ch  —  w ę d ru je  do odb io rcy .

G otow e m a te r ia ły , pozyskane na traka ch , dz ie lą  się na 
d w ie  g ru p y : p ie rw sza  z n ich  to  rzeczyw is te  przedm ic ity  
u ży tkow e , w ym aga jące  ty lk o  n ie w ie lk ie j o b ró b k i d oda t­
ko w e j na  m ie jscu  przeznaczenia, np. k ie ro w n ice  ko p a l­
n iane, k i le  do k u tró w  ry b a c k ic h  itp .; są to  z re g u ły  k ra -  
w ę d z ia k i i  b e lk i. D ru ga  g rupa  to  ty p o w y  p ó łfa b ry k a t ta r ­
taczny, ta rc ica  n ieobrzynana, ale o w yso k ie j jakciści, k tó ­
ra  z u w a g i na przeznaczenie m u s i być  poddaw ana dalszej 
obróbce m echaniczne j na m ie jscu  u  odb io rcy ; są to  np. 
deski i  ba le n ieobrzynane, dopasowane ściśle p rz y  b u d o ­
w ie  k u tra , ta rc ica  s to la rska  w ys o k ie j k la sy  jakośc i p rze ­
znaczona na  m eb le  n iese ry jne , d la  k tó ry c h  tru d n o  jes t 
u s ta lić  d o k ła d n ą  specyfikac ję  części sk ładow ych , da le j ta r ­
cica n ieob rzynana  do n a p ra w y  w agonów  n a jró ż n o ro d n ie j­
szych typ ó w , itd .

D o w y ro b u  ta rc ic y  w y m ie n io n e j w yże j n iezbędny jes t 
je d n a k  su row iec dębow y o w yso k ie j i  je d n o lite j jakości, 
zd row y, bądź to  —  na jedne  cele —  bezsęczny lu b  p ra w ie  
bezsęczny, bądź też —  do in n y c h  zastosowań —  o n ie ­
w ie lk ic h  i  zd ro w ych  sękach. Pon iew aż zaś surow ca  o ta k  
w yscjk ich  cechach jakośc io w ych  m am y n iew ie le , fa b ry k a ty  
tartaczne, poddaw ane ty lk o  p ie rw sze j faz ie  o b ró b k i, s ta­
n o w ią  n ie w ie lk ą  część p ro d u k c ji dębow ych  m a te r ia łó w  
ta rty c h . W iększa część m a te r ia łó w , w ychodzących  z t r a ­
k ó w  w ym aga  p rze ro b u  w tó rnego . Jeś li zdarza się dz is ia j, 
że p ro d u k c ja  ta rta k ó w  dębow ych kończy  się najczęściej 
na p ie rw sze j faz ie  o b ró b k i, św iadczy to  ty lk o  c| b rakach  
w  w yposażeniu  ta rta k ó w  i  w  w y szko le n iu  persone lu  ta r ­
tacznego, oraz o n iedok ładnośc i p lanow an ia  zaopatrzenia 
u  o d b io rców  ta rc ic y  dębcfwej, n ie  m ogących u s ta lić  często­
k ro ć  d o k ła d ne j s p e cy fika c ji po trze b n ych  im  e lem entów  
drzew nych .

P rze ta rc ie  dęb iny, ja k  w spom niano  w yże j, odbyw a  się 
najczęściej na m aszynach dw óch zasadniczych typ ó w : na 
tra ka ch  taśm ow ych, oraz na  tra k a c h  p ionow ych . Z a le ty  
i  w a d y  o b yd w u  ty c h  ty p ó w  om ów ione ju ż  pc|przednio*) 
Obecnie za jm ie m y  się m etodam i p rze ro b u  na  tra ka ch  taś­
m ow ych  i  ram ow ych .

J a k k o lw ie k  p rzyzn a je m y  z re g u ły  p rz y  p rze rob ie  dę­
b in y  znaczną wyższość tra k o m  taśm ow ym , to  je d n a k  n ie  
m ożem y zaprzeczyć za le t tra k a  ramowegct p ionowego. P o ­
w in n a  być ty lk o  usta lona  ścisła specja lizac ja  p rze robu  na 
obu  maszynach, m us i być d o k ła d n ie  o k re ś lo n y  zakres ich  
p racy.

A  w ię c  t ra k  taśm ow y p o w in ie n  p rze rab iać  w szystk ie  
k ło d y  dębow e o jakośc i w ą tp liw e j, n ie  pejzwalającej na 
usta len ie  z g ó ry  pewnego sprzęgu p ił,  to  je s t k ło d y  o ja ­
kośc i średn ie j. R ów n ież k ło d y  o ja ko śc i d ob re j p o w in n y  
być p rze rab iane  raczej na t ra k u  taśm ow ym  n iż  na ra m o ­
w ym .

T ra k  ram o w y  —  i  to  ta k  nowoczesny o s iln e j k o n s tru k ­
c j i  i  m a łym  prześw ic ie  —  doskonale nadaje  się do p rze ­
ta rc ia  k łó d  na jgorszych , zwłaszcza c ie n k ich  w ie rzch o łkó w , 
k tó re  w y d a ją  ty lk o  ta rc icę  ■wymagającą dalszego p rze robu  
na na jd robn ie jsze  so rtym e n ty . P on iew aż k ło d y  ta k ie  p rze ­
ra b ia  się z re g u ły  ty lk o  na desk i o g rubośc i fry z ó w  ( t j .  
25 m m  i  22 m m ), w sze lka  in d y w id u a liz a c ja  p rze ta rc ia  je s t 
tu  zbędna. Pon iew aż zaś sprawność dobrego tra k a  ram o ­
wego p rz y  p rz e ta rc iu  ta k ic h  k łó d  je s t w yższa n iż  tra k a  
taśmowego, a n a k ła d  p ra cy  lu d z k ie j p rz y  sam ym  p rz e ta r­
c iu  i  p rz y  p ie lę g n ac ji p i ł  —  m nie jszy , na leży w obec tego 
p rzyznać wyższość tra k o w i ram cfwem u.

M n ie j w ięce j z ta k im  sam ym  s k u tk ie m  może b yć  u ż y ­
w a n y  tra k  ra m o w y  i  t r a k  taśm ow y p rz y  p rz e ta rc iu  k łó d  
sękatych, a le zupe łn ie  zd ro w ych  (z  re g u ły  z tw a rd e j, sze- 
roko s ło is te j d ę b in y ) na m a te r ia ły  b udow lane  lu b  gorsze 
techniczne.

B io rą c  pod uwagę przecię tne  ilo śc i su row ca dębciwego, 
odpow iada jącego n a jle p ie j te j i  ta m te j m aszynie, m ożem y 
s tw ie rdz ić , że p rzec ię tn ie  d u ży  ta r ta k  dębow y p o w in ie n  
być w yposażony w  dw a  t r a k i taśm owe (n a jle p ie j o śred­
n ic y  k o ła  1250 -r- 1400 m m ) clraz jeden  t ra k  p io n o w y  n o ­
w oczesny (o  p rześw ic ie  400 -i-450 m m ).

P R Z E T A R C IE  N A  T R A K U  R A M O W Y M  P IO N O W Y M
Jeże li m am y ta r ta k  dębow y o w ła ś c iw y m  wyposaże­

n iu  m aszynow ym  ( t j .  z odpow iedn ią  ilo śc ią  tra k ó w  taśm o­
w y c h  i  ra m o w ych ), wówczas p rze ta rc ie  na  t ra k u  ram o ­
w y m  je s t bardzo  proste. D e cyd u ją cy  cj p ro d u k c ji t ra k a  
czyn n ik , t j .  sprzęg p ił,  je s t bow iem  w te d y  na jp rostszy: 
p rz y  p rze ta rc iu  k łó d  na jn iższe j ja ko śc i zasadniczym  sprzę­
g iem  p i ł  je s t wówczas sprzęg je d n o lity , na same deski 
g rubośc i 25 m m  lu b  22 m m .

R ów nież p roste  są sprzęg i p i ł  p rz y  p rze c ie ra n iu  zu ­
p e łn ie  zdrowego, chociaż sękatego surow ca dębowego na 
sen tym enty budow lane  lu b  techn iczne  niższej jakośc i, t j .  
na  ba le  obrzynane, k ra w ę d z ia k i i  b e lk i. S tosowane w  ty m  
w y p a d k u  p rze ta rc ie  podw ó jne  (p ryzm ow ane ) ró żn i się od 
tego samego system u p rz y  d re w n ie  ig la s tym  tym , że n a ­
leży  u w zg lędn ić  b ie l, częstokroć n iedopuszcza lny lu b  
og ran iczony w  ty c h  so rtym en tach  dębow ych. O dpow ied ­
n io  do tego w ym agan ia  p ry z m u je  się k ło d y  g łę b ie j n iż  
ig laste, oraz w y k o rz y s tu je  p rz y  rozpuszczan iu  p ry z m  n ie ­
ca łą  szerokość o d k ryc ia , pozcistaw iając w  te n  sposób b ie l 
w  deskach bocznych pierw szego i  d rug iego  e tapu  p rze ­
ta rc ia .

E w en tua lne  p rze ta rc ie  k łó d  b lo ko w ych  n ie  p rzedsta ­
w ia  też w iększych  trudnośc i. Sprzęg p i ł  u k ła d a  się na 
podstaw ie  w ym agań  co do m in im a ln e j ilo śc i sz tuk  ta rc icy  
danej g rubośc i w  b lo k u  i  m in im a ln e g o  o d k ry c ia  p ie rw ­
szej sz tuk i, ob licza jąc go p rz y  ty m  ta k , aby łączna g ru ­
bość ta rc ic  m a te r ia łu  g łów nego (razem  z n a d m ia ra m i na 
osuszkę i  łączną g rubością  rzazów ) w yn o s iła  0,70 do 0,80 
ś redn icy  k ło d y  w  czubie. Jako  desk i boczne, ta k  w  tym ,

*) Patrz „P rze m yś l D rzew ny”  N r- 3 z r. 1950, St. Szadkowski: 
„O w łaściwe m etody przerobu tartacznego dęb iny” .



Str. 248 PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 11

ja k  i  pop rzedn im  w yp a d ku , stosu je  się z re g u ły  deski 
o g rubośc i 25 m m .

Pew ne specja lne sprzęgi na leży stosować p rz y  p rze ­
c ie ra n iu  k łó d  b lo ko w ych , je ż e li zam ierza się p rodukow ać 
ta r tą  b in d rę . W  ty m  w y p a d k u  bardzo celowe będzie stoso­
w a n ie  w  sam ym  ś ro d ku  sprzęgu 1 - 4 - 3  sz tuk ta rc ic y
0 g rubośc i b in d ry , t j .  ok. 50 m m . P rz y  k łc jdach  o ś red n i­
cy  30 4 - 39 cm  da je  się wówczas ta k ą  jedną  sztukę, p rzy  
ś redn icy  od 40 do 49 cm  —  d w ie  sz tuk i, a p rz y  średn icy  
od 50 cm w zw yż  —  d w ie  lu b  trz y . Osiąga się w  ten  spo­
sób p odw ó jną  ko rzyść: po p ie rw sze  o trz y m u je  się ze ś rod ­
ka  k ło d y  ta rc icę  o s ło jach  reicznych p rzeb iega jących  p ro ­
stopadle do płaszczyzn, kon ieczną do w y ro b u  b in d ry , po 
d ru g ie  —  w  ty c h  w ła śn ie  ta rc icach  w y jm u je  się z k ło d y  
p a rt ię  rdzen iow ą, w a d liw ą  naw e t w  na jlepszych  k łod a ch  
pozostaw ia jąc na cele s to la rsk ie  ta rc icę  h iecjbrzynaną n a j­
wyższej jakośc i.

Z up e łn ie  inaczej p rzedstaw ia  się spraw a sprzęgów p ił,  
je ż e li ta r ta k  dębow y posiada w y łą czn ie  t r a k i ram owe. 
P rze ta rc ie  dę b in y  o średn ie j ja kośc i i  w ą tp liw y c h  cechach 
ja ko śc io w ych  zew nę trznych  p o w o d u je  wówczas bardzo 
w ie le  trudnośc i. N a w e t p rzy  na jlepszym  perscinelu te c h n i­
cznym  n ie  można w  p e łn i w yko rzys ta ć  surowca, a p rzy  
d ru g ie j faz ie  o b ró b k i u zysku je  się n iższy p rocen t w y d a j­
ności m a te r ia ło w e j p rz y  zw iększonym  nak ładz ie  robocizny. 
M im o  na jsum ienn ie jsze j bow iem  i  na jd rob iazgow sze j k la ­
s y f ik a c ji surpwca, m im o  n a jra c jo n a ln ie jszych  sprzęgów p ił,  
dostosow anych m o ż liw ie  dobrze do ja ko śc i surowca, 
o trz y m u je  się w te d y  albo ta rc icę  o ja ko śc i w ym aga jące j 
p rze ro b u  w tórnego , a o w ym ia ra ch  n ieo d po w ie d n ich  do 
tego p rze robu , a lbo  też m niejszą, n iż  to  je s t m oż liw e  (p rz y  
p rz e ta rc iu  na t ra k u  taśm ow ym ) ilość m a te r ia łó w  d ług ich , 
n ie  przeznaczonych do p rze robu  w tórnego.

P R Z E T A R C IE  N A  T R A K U  T A Ś M O W Y M

G łów ne  za le ty  tra k a  taśmowegd, w  p o ró w n a n iu  ze 
z w y k ły m  ram o w ym  tra k ie m  p ionow ym , to :

1) ła tw ość p rzec ie ran ia  n a w e t bardzo  g ru b y c h  k łó d ,
2) m nie jsza  szerokość rzazu, a w ię c  m n ie jszy  p rocen t 

tro c in ,
3) możność p rzec ie ran ia  bezpośrednio poi sobie p o je ­

dynczych  k łó d  o zupe łn ie  różne j jakośc i i  ś red n i­
cach,

4) możność stosowania dow o lne j g rubośc i ta rc icy , s to­
sow nie  dcl w e w n ę trzn e j, s topn iow o  uw idoczn iane j 
ja ko śc i k ło d y ,

5) możność p rze ta rc ia  w  różnych , zm iennych  p łasz­
czyznach, oczyw iście ró w n o le g łych  do pod łużne j 
osi k ło d y .

O ile  d w ie  p ie rw sze  za le ty  są na ogó ł dosyć znane
1 w ażne ta k  p rz y  p rz e ta rc iu  dęb iny , ja k  i  in n y c h  rodza ­
jó w  drew na , o ty le  następne u w id a czn ia ją  się szczegól­
n ie  w y ra źn ie  w ła śn ie  p rz y  p rze ro b ie  d re w n a  dębowego.

Poniew aż zaletę trzec ią  om ów iono  ju ż  pop rze d n io *), 
za jm ie m y  się tu  szczegółowo dw om a os ta tn im i, dozw a la ­
ją c y m i na  da leko  idącą in d y w id u a liz a c ję  p rze ro b u  tego 
surow ca, ta k  cennego, a rów nocześnie ta k  n ie jed n o lite g o  
jakośc iow o  i  ta k  trud n e g o  do okreś len ia  w e d łu g  cech 
zew nętrznych .

D w ie  osta tn ie  za le ty  tra k a  taśm owego pozw a la ją  na 
in d y w id u a ln y  p rze rób  d ę b in y  w e d łu g  bardzo  ro zm a itych  
re g u ł i  sposobów. W yró żn ić  tu  na leży sześć zasadniczych 
system ów  p rze ta rc ia , a m ianqw ic ie :

1) p rze ta rc ie  po jedyncze  ( „n a  ostro “ ),
2) p rze ta rc ie  po d w ó jn e  (z  p ry z m o w a n ie m ),
3) p rze ta rc ie  b łyszczowe,
4) p rze ta rc ie  pó łb łyszczow e,
5) p rze ta rc ie  z odw racan iem ,
6) p rze ta rc ie  rozdzielcze.
P rze ta rc ie  po jedyncze  (rys . 1) polega na p rzec ie ran iu  

k łó d  w  je d n e j p łaszczyźnie, ró w n o le g łe j do pod łużne j osi 
kłc(dy, bez zm ien ian ia  po łożen ia  k ło d y  na w ó z k u  w  t r a k ­
cie przecie ran ia . W  p o ró w n a n iu  do p rze ta rc ia  po jedyncze­
go na t ra k u  ra m o w ym  m am y tu ta j tę  decydu jącą  zaletę, 
że m ożem y stosować do każde j poszczególnej s z tu k i ta r ­
c icy  g rubość różną, odpow iada jącą  na jlepsze j jakośc i w i ­
docznego ju ż  o d k ry c ia  te j sz tuk i. System  te n  stosuje się 
w  p ra k ty c e  najczęście j ze w zg lędu  na na jw yższą  w y d a j­
ność p racy  i  n a jw iększą  szerokość p rzec ię tną  po zysk iw a ­
nego m a te r ia łu ; poza ty m  je s t to  je d y n y  sposób odpo­
w ie d n i do pozysk iw an ia  ta rc ic y  n ieob rzynane j w  b lokach .

*) P a trz  ,„P rzem ysł D rzew ny”  N r. 3 z r . 1950.

Rys. 1. Przetarcie pojedyncze: a) zw ykłe przetarcie b lo­
kowe, symetryczne, b ) przetarcie indywidualne, asyme­
tryczne. Grubość tarcicy dostosowana jest każdorazowo 
do jakości drewna w  danej partii kłody; z części środko­
w ej z murszem (m ursz zakreskowany na rysunku ) w y j­

mowane są deski błyszczowe do dalszego przerobu.

N ie  mcjżemy tu  w p raw dz ie  stosować różn ych  płaszczyzn 
p rze ta rc ia , je d n a k  in d y w id u a liz a c ja  g rubośc i po zysk iw a ­
nego to w a ru  w ysta rcza  najczęściej p rz y  p rze ro b ie  dęb iny. 
W szystk ie  te  za le ty  w y s u w a ją  z in d yw id u a lizo w a n e  p rze ­
ta rc ie  z p rzy jm o w a n ie m  na tra k u  taśm ow ym ; je s t to  sy ­
stem  u n iw e rsa ln y , podczas gd y  system y następne b y w a ją  
stosowane rzadz ie j, ty lk o  w  spec ja lnych  celach.

Przetarcie podwójne (rys . 2), to  n ic  innego, ja k  p rze ­
ta rc ie  z p rzy jm o w a n ie m  na tra k a c h  ram o w ych  je d n a k  — 
podobn ie  ja k  system  poprzedn i —  z dużą m ożliw ośc ią  in ­
d y w id u a liz a c ji g rubośc i p o zysk iw anych  m a te r ia łó w . T ak  
p rz y  p ryzm o w a n iu , ja k  też i  p rz y  rozpuszczan iu  p ryzm  
m ożna bow iem  stosować dciwolne g rubośc i ta rc icy , n ie  
szablonow e w g  sztyw nego sprzęgu p i ł  t ra k a  ram owego. 
W yda jność p ra cy  je s t tu  
dosyć w ysoka , gdyż po łoże­
n ie  k ło d y  na w ó zku  tra k a  
zm ien ia  się ty lk o  raz.

System  p rze ta rc ia  p o ­
dw ó jnego z in d y w id u a liz o w a ­
nego m a duże znaczenie p rzy  
rosnącej sta le  p ro d u k c ji w y ­
m ia ro w y c h  o b rzynanych  m a ­
te ria łó w . ta r ty c h  na cele te ch ­
n iczne; p rz y  o d k ry c iu  w e ­
w n ą trz  k ło d y  w ię kszych  w ad, 
n iedopuszcza lnych w  pozys­
k iw a n y m  sortym encie , poz­
w a la  on bow ie m  na w y jm o ­
w a n ie  m a te r ia łu  do dalszego 
p rze robu , przede w szys tk im  
desek do p rze robu  na fry z y .
N a js tosow n ie jszy  je s t te n  
system  d la  k łó d  z d rew na  
tw ardego  ( szerokosło is tego), 
p rze rab ianych  na  k ra w ę -  
d z ia k i i  b e lk i.

P rze ta rc ie  b łyszczow e (rys . 3) polega na ro z p iło w a n iu  
k ło d y  na ć w ia r tk i (podobn ie  ja k  p rz y  p ro d u k c ji b ły s z ­
czow ych o k le in )  i  p rze c ie ra n iu  każde j z ty c h  ć w ia r te k

,w k ie ru n k u  p ro m ie n io w ym . 
System  te n  pozw a la  na osią­
gn ięc ie  w  100°/o m a te r ia łu  
z b łyszczem  i  pó łb łyszczem ; 
poza ty m  je s t je d y n y m  sy­
stemem, dozw a la jącym  na 
pozysk iw an ie  ć w ia r te k  o k le i-  
now ych  z surow ca częściowo 
w ad liw ego,, n ie  nadającego 
się w  całości na o k łe in y .

U jem ne  s tro n y  tego syste­
m u  są dość poważne. Przede 
w szys tk im  u zysku je  się n a j­
niższą w yda jność  m a te r ia ło -  

Rys. 3. Przetarcie b łysz- w ą i  na jn iższą  w yda jność 
czowe. Ć w iartk i przecie- p ra cy  (z  pow odu  aż sześcio- 
rane na deski błyszczowe kro tnego  zm ien ian ia  po łoże - 

do dalszego przerobu. n ia  k ło d y  lu b  je j części na 
w ó zku  t r a k a ) ; da le j —  szero­

kość p rzec ię tna  pozyskiw anego m a te r ia łu  je s t b. n is ­
ka, a jego fo rm a  częściowo obrob iona  p re d y s ty n u -

Rys. 2. Przetarcie pod­
wójne. Z  pryzm y w y jm o ­
wane są bale o stałej sze­
rokości, a z p artii drewna  
z murszem (m ursz za­
kreskowany na rysunku) 
—deski do dalszego prze­

robu.

\
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je  te n  m a te r ia ł w y łą czn ie  do dalszego p rze ro b u  i  to  
na s o rtym e n ty  g łó w n ie  d ro b n o w ym ia ro w e ; w reszcie 
—  stcjsowany być może ty lk o  do k łó d  bardzo g rub ych , p o ­
w yże j 50 cm  średn icy , gdyż p rz y  średn icach m nie jszych  
o trzym a liśm y  z b y t n iską  w yda jność  m a te r ia ło w ą  i  zb y t 
m a łą  p rzec ię tną  szerokość m a te r ia łu . B io rą c  pod uwagę 
stosunkow o c ie n k i su row iec dębow y, ja k im  obecnie ro z ­
porządzam y, m us im y  uznać system  te n  za celclwy ty lk o  
w  bardzo rz a d k ic h  w ypadkach . Pew ne znaczniejsze u s łu ­
g i może oddawać p rz y  w spom n ianym  w y ro b ie  ćw ia rte k  
o k le in o w ych , oraz p rz y  p ro d u k c ji b in d ry  ta r te j;  w  ty m  
d ru g im  w y p a d k u  wskazane je s t ćw ia rto w a n ie  k łó d  na 
t ra k u  taśm ow ym , na tom iast rozdz ie lan ie  ć w ia r te k  -— na 
p ile  taśm ow ej s ie jo w e j c iężkiego ty p u .

Przetarcie półbłyszczowe (rys. 4) polega na w y ta rc iu  
ze ś rodkow e j (p rzy rd ze n io w e j) p a r t i i  k ło d y  k i lk u  desek 
i  p rzec ie ra n iu  następn ie  o b yd w u  n ie p e łn ych  p o łó w e k  w 
k ie ru n k u  p ro s to p a d łym  do poprzedniego k ie ru n k u  p rze ­

c ie ran ia . W  ten  sposób o trz y ­
m u je  się w y s o k i p rocen t m a­
te r ia łu  z b łyszczem  i  p ó ł-  
b łyszczem , bo  będą go zaw ie ­
ra ły  owe desk i w y ję te  ze 
środka  k ło d y  i  o ko ło  po ło w y  
ś rod ko w ych  desek z każdej 
n ie p e łn e j po ło w izn y . P rocent 
w yd a jn o śc i m a te r ia ło w e j, sze­
rokość p rzec ię tna  pozyska­
ne j ta rc ic y , oraz w yda jność 
p ra cy  są p rz y  ty m  system ie 
nieco wyższe, n iż  p rz y  sy ­
stem ie b łyszczow ym ; zw łasz- 

Rys 4 Przetarcie p ó łb ły - cza szerszy będzie m a te r ia ł 
szczowe. Cała kłoda prze- błyszczow y. System  ten  s to - 
cierana jest na deski suje się ró w n ież  ty lk o  do 
(głównie błyszczowe) do k ł °d  o bardzo duże j ś redn icy  

dalszego przerobu. 1 Podobnie rzadko , co system 
błyszczow y.

Przetarcie z odwracaniem (rys . 5) polega na trz y -  
lu b  cz te ro k ro tn ym  zm ie n ian iu  p łaszczyzny p rze ta rc ia  
(a  w ię c  po łożen ia  k ło d y  na 
w ó z k u  tra k a )  w  ce lu  u m ie j­
scow ien ia  w iększych , a le  n ie ­
zb y t lic zn ych  sęków  w  des­
kach  przeznaczonych do p rze ­
ro b u  na  d robne  so rtym e n ty ; 
z części k ło d y  czystych p o ­
zysku je  się na tom iast zazw y­
czaj bale, przeznaczone na 
m a te r ia ły  obrzynane w ię k ­
szych i  ś redn ich  w ym ia ró w .
W yda jność m a te r ia ło w a  m o ­
że być tu  dosyć w ysoka , sze­
rokość p rzec ię tna  p o zysk i­
w ane j ta rc ic y  je s t średnia, 
na tom iast w yda jność  p racy  
—  dosyć n iska ; rów n ież  u je ­
m ną s troną  tego system u 
jes t m a ły  p rocen t cennego 
to w a ru  błyszczowego. S y ­
stem  ta k i może b yć  stosowa­

n y  w  rz a d k ic h  w ypa d ka ch  p rzec ie ran ia  su row ca  tw a r ­
dego i  zdrowego, dosyć grubego, z n ie zb y t lic zn ym i, lecz 
d u żym i sękam i —  spec ja ln ie  n ie  g ra n ia k i lu b  w ąsk ie  bale 
obrzynane ( je d n a k  o szerokości h and low e j, n ie  s ta łe j).

Rys. 5. Przetarcie z od­
wracaniem. P artie  kłody  
z sękami (zaznaczonymi 
na rysunku) przecierane 
na deski do dalszego 
przerobu, drewno bez wad 

—  na bale.

Przetarcie rozdzielcze (rys , 6) je s t pew ną odm ianą 
p rze ta rc ia  podw ójnego, p rz y  czym  p o zysku je  się n ie  jedną, 
ale k i lk a  p ryzm , w  postaci ba li, o g rubośc i ró w n e j sze­
rokośc i w ym aganego so rtym en tu . Pozyskane ba le  uk łada

Kys. 6. P rze ta rc ie  rozdzielcze: I  —  p ie rw sze  s tad ium  p rze ­
ta rc ia  k ło d y  na bale o jed n a kow e j g rubości. I I  —  d rug ie  
s tad ium  p rze ta rc ia ; ba le pozyskane w  p ie rw szym  sta ­
d iu m  sk łada  się razem  na w ó zku  tra k a  taśm owego i  p rze ­

c ie ra  na ta rc icę  o żądanej grubości.

się —  jeden  na d ru g im  —  na w ó zku  tra k a  taśmowego 
i  p rzecie ra  razem , w  p łaszczyźnie p ros topad łe j do po ­
p rzedn ie j, na m a te r ia ł o żądanej g rubości. Najczęście j po ­
zysku je  się w  ten  sposób fry z y  o s ta łe j szerokości, np. 
f r y z y  ang ie lsk ie  o szerokości 3 " . Jest to  sposób szablono­
w y , za traca jący za le ty  in d y w id u a liz a c ji p rze robu  na t r a ­
k u  taśm ow ym , gdyż n ie  uw zg lę d n ia jący  w e w n ę trzn e j ja ­
kości su row ca p rz y  sum arycznym  p rz e ta rc iu  ca łe j s te rty  
b a li leżących na sobie. O trzym ane  f ry z y  w ym a ga ją  n ie  
ty lk o  dalszego p rze robu  długościowegcj na p iła c h  ta rc z o ­
w y c h  poprzecznych, a le  rów n ież  p e w nych  pop raw ek 
(zm n ie jszeń) szerokości na p iła c h  pod łużnych , gdyż mogą 
m ieć —  i  b. często m a ją  —  różne, kon ieczne do u su n ię ­
cia w a d y  i  n ie je d n o litą  s tru k tu rę  ry s u n k u  s ło jów . P o ­
p ra w e k  ty c h  m ożna b y  w p raw dz ie  u n ikn ą ć , p rzecie ra jąc 
ty m  system em  k ło d y  o na jw yższe j jakości, co je d n a k  n ie  
g o dz iłoby  się z zasadą rac jona lnego  i  celowego p rze ro ­
b u  surowca. P rze ta rc ie  rozdzie lcze mciże być je d n a k  sto­
sowane z p o ży tk ie m  w  ty m  p rzyp a d ku , gdy bale do ro z ­
d z ia łu  p o zysku je  się na t ra k u  taśm ow ym , a rozdzie la  je  
— każdy z osobna —  na p ile  taśm ow ej c iężkiego typ u . 
M o ż liw a  je s t wówczas pe łna  in d y w id u a liz a c ja  p rze robu , 
gdyż —  pc; p ie rw sze  —  ba le  pozysku je  się z n a jo d po w ie d ­
n ie jsze j jakośc iow o  części k ło d y , a po d ru g ie  —  p rz y  ro z ­
d z ie la n iu  b a li każdego z osobna —  p ro d u k u je  się m a te ­
r ia ły  o różne j grubości, odpow iedn ie j do ja k c ś c i i  s t ru k ­
tu r y  każde j części bała.

*

Jednym  z w ażnych  zaleceń p rz y  p rz e ta rc iu  d ę b in y  — 
ta k  na t ra k u  taśm ow ym , ja k  też na ra m o w ym  —  je s t p o ­
zysk iw a n ie  ja k  n a jw ię kszych  ilo śc i m a te r ia łu  z błyszczem , 
zwłaszcza p rz y  nas taw ian iu  p ro d u k c ji na  fry z y  eksp o r­
to w e  i  b in d rę . Poniew aż zaś to w a r b łyszczow y o trz y m u je  
się p rzy  p rze ta rc iu , p ro m ie n io w ym  lu b  zb liżonym  do p ro ­
m ieniow ego, a w ię c  z ta rc ic  ś rodkow ych  —  na leży w y ­
m ia ry  g rubości, w  k tó ry c h  pożądany je s t znaczny prepent 
b łyszczu, um ie jscaw iać w  ś ro d ku  k ło d y . W  ty m  ce lu  — 
p rz y  p ro d u k c ji b in d ry  ta rte j —  na leży ze środka  k łó d  
g rubszych, lepszych jakościow o, w yb ie ra ć  jedną  do trzech  
sz tuk  ta rc ic y  o g rubośc i b in d ry ; s z tu k i te  p rze rab ia  się 
następn ie  na b in d rę  na p iła c h  ta rczow ych , lu b  taśm ow ych 
s to łow ych . P odobnie  —  p rz y  p ro d u k c ji f ry z ó w  b łyszczo­
w y c h  —  w y b ie ra  się ze środka  g rubszych  k łó d  w a d liw y c h  
d w ie  do czterech desek 25 m m  grubości, k tó re  następnie 
p rze rab ia  się na fry z y . Często p rzy  ty m  spo tyka  się w ięc  
sprzęgi p i ł  dosyć n ie z w y k łe  d la  ta rta czn ika  p rz y w y k łe ­
go do p rze robu  sosny: sam środek sprzęgu i  b o k i za jm u ­
ją  m a te r ia ły  c ienk ie , a p a rtię  pośredn ią  —  grubsze.

Robotnicy i robotnice, inżynierowie i technicy przemysłu leśnego, 
papierniczego i drzewnego! Lepiej wykorzystujcie mechanizm y! Sto­
sujcie n a  szerszą skalp potokową metodą i kom pleksow ą m echani­
zacją przy w yrąbie lasów! D am y krajow i wiącej m ateria łów  leśnych, 
mebli, papieru! (z kasei k c  wKP(b)
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T. P E R K IT N Y  i  M . W N U K

Nowa metoda masowego kle jen ia 
i jednoczesnego im pregnowania 

w ie lkow ym iarow ych elem entów drewnianych
Jednym z zasadniczych warunków terminowego wykonania i przekroczenia P lanu 6-letniego jest rac jo ­

nalne wykorzystywanie drewna. Jak dotychczas, na tym odcinku posiadamy poważne niedociągnięcia, gdyż 
drewnem  —  zarówno pod względem ilościowym ja k  i  jakościowym  —  gospodarujemy nie dość oszczędnie. 
Dowodem tego jest fakt, że ty lko  około 30°/o masy drewna pobieranego z lasu dociera w form ie gotowego 
produktu do bezpośredniego konsumenta. Z drugie j strony —  stale odczuwamy brak drewna wysokiej jako­
ści lub drewna o dużych wymiarach. Prace, badawcze, prowadzone przez prof. D r Perkitnego doprowadziły  
do opracowania nowej metody produkcji w ielkowym iarowych elementów drewnianych i  drobnowymiarowej 
i n iskie j jakości tarcicy lub odpadów drzewnych, przy równoczesnym ich impregnowaniu.

Metoda ta i  wprowadzenie je j do produkcji na szeroką skalę —  to poważne osiągnięcie w dziedzinie postę­
pu technicznego na odcinku drzewnictwa, osiągnięcie, które u ła tw i rea lizację  poważnych i  wciąż rosnących 
zadań, jakie  stoją przed przemysłem drzewnym w okresie budowy podstaw socjalizmu w naszym kraju.

Doprowadzenie obróbki maszynowej elementów do możliw ie wysokiego stopnia dokładności jest jednym  
z podstawowych zadań, jakie stoją przed przemysłem drzewnym w jego walce o pogłębianie potokowych 
metod produkcji. Jednym z ważnych odcinków tego zagadnienia jest konstruowanie p ro filów  narzędzi ściśle 
odpowiadających potrzebnym profilom  elementów. Stosowane dotychczas przeważnie eksperymentalne w y­
znaczanie tych profilów , wymagające wiele czasu i dające w rezultacie małą dokładność, powinno ustąpić 
ścisłej, wykreślnej metodzie wyznaczenia p ro filów  narzędzi skrawających. A rty k u ł n inie jszy podaje zasto­
sowanie te j metody w odniesieniu do najważniejszych narzędzi.

F A K T , że od samegci zaran ia  gospodark i leśnej na p rze ­
s trzen i k i lk u  s tu le c i wszyscy n ie m a l o d b io rcy  d rew na  do ­
m aga li się zawsze surow ca m o ż liw ie  g r u b e g o  i  d ł u ­
g i e g o ,  p rz y c z y n ił się do tego, że w  le śn ic tw ie  pos tu ­
la t w yh o d o w a n ia  d rzew  o m o ż l i w i e  w i e l k i c h  
w y m i a r a c h  d o m in o w a ł zawsze i  nada l d o m in u je  nad 
p os tu la tem  w yh o d o w a n ia  w  okreś lone j jednostce czasu 
m o ż l i w i e  w i e l k i e j  m a s y  d rew na  m a ło w y m ia - 
rowego.

U trw a lo n a  w ie k a m i w ia ra  w  konieczność hodow an ia  
d rzew  g r u b y c h  n a b ra ła  —  śm ia ło  rzec m ożna —  
w śród  hodow ców  i  o d b io rców  d re w n a  cech ta k  bezspor­
nego dogm atu, że w szys tk ie  p la n y  gospodarstwa, leśnego 
rezyg n u ją  i  dziś jeszcze z ta k  ponętnego p o s tu la tu : „ w  m i­
n im u m  czasu m a x im u m  m asy d rze w n e j“ , a p rz e w id u ją  
nadal k ilku d z ie s ię c io le tn ie  p o g r u b i a n i e  d rzew  na

p n iu , k tó re  w  'm yś l zna­
n ych  p ra w  rządzących 
p rzy ro s te m  drzew ostanów , 
trzeba  o ku p ić  poważną 
s tra tą  i l o ś c i  w y p ro d u ­
kow ane j m asy d rzew ne j.

O dw ieczny dogm at leś­
n ik ó w  je s t ju ż  od szeregu 
la t  pow ażnie  zachw iany, a 
ty m  n ieoczek iw anym  b u ­
rzyc ie lem  w ie lu  tra d y c ji 
hod ow la nych  może stać 
się nowoczesna techno lo ­
g ia  d re w n a  z je j sta le 
n o w y m i osiągn ięc iam i w  
dz iedz in ie  w odoodpornego 
s k l e j a n i a  tk a n k i 
d rzew ne j. N a  p ie rw szy  
rz u t  oka  dz iw ne  to  tw ie r ­
dzenie m ożna ła tw o  uza ­
sadnić na podstaw ie  r y ­
s u n ku  1.

W ysta rczy  wszakże za­
łożyć, że nowoczesna te ­
chno log ia  p o tra f i w  spo­
sób t r w a ł y ,  s z y b -  

Rys. 1. Schemat ilustru jący k i  i  t a n i  sk le ić  czte - 
zmniejszenie średnicy po- k ra w ę d z ia k i o p rze -
trzebnego surowca drzew ne- k ro ju  15 cm  X  15 cm w  
go uzyskiwane przez zastą- jedną  b e lkę  o p rz e k ro ju  
pienie jednej, lite j belk i o 30 cm  X  30 cm, a okres 
przekro ju  30 X  3« cm czte- p ro d u k c ji oko ło  140 la t, 
rema sklejonym i kraw ędzią - i ak i  b y ł p o trzebny  dotąd 
kam i o p rz e k ro ju  15X15 cm. do w yh o d o w a n ia  sosny o

średn icy  42 cm, m a le je  do 
w a rto śc i o ko ło  60 la t, ja k a  sta je  się po trzebna  do  w yh o d o ­
w an ia  sosen o ś red n icy  23 cm  i  w sze lk ie  zam ierzen ia  d a l­

szego 80-le tn iego  na tu ra ln e g o  p o g ru b ia n ia  ty c h  sosen na 
p n iu  zosta ją za je d n y m  zamachem pozbaw ione  podstaw .

Sztuczne, k i lk a  godzin  trw a jące  pog ru b ia n ie  d rze w  za 
pom ccą d ro b n ych  ilo śc i szybko -p rodukow anego  k le ju  syn ­
te tycznego zdo lne je s t —  in n y m i s ło w y  —  w yp rzeć  d o ­
tychczasowe, k ilk a d z ie s ią t la t  trw a ją ce  n a tu ra ln e  p o g ru ­
b ia n ie  d rzew  żyw ych  w  lesie, p rz y  czym  w b re w  często 
p rzy taczanym , z g ru n tu  fa łs z y w y m  k a lk u la c jo m , koszt 
k ilk u s e t g ram ów  k le ju  s tanow i ty lk o  zn ik o m y  u ła m e k  
ty c h  kosztów  i  s tra t, ja k ie  pociąga za sobą k ilk o d z ie s ię - 
c io le tn ie , m ozolne pog ru b ia n ie  d rzew  żyw ych .

*

N aszkicow ane w yże j szanse da leko  idącego z rac jona ­
lizo w a n ia  n ie  ty lk o  sposobów u ży tko w a n ia  lecz i  podsta ­
w o w ych  zasad p ro d u k c ji d rew na  p rz y c z y n iły  się do tego, 
że zagadnienie wodoodpornego sk le ja n ia  tk a n k i drzew ne j 
w  dow o ln ie  w ie lk ie  b r y ły  s tanow i dziś g łów ne, n iem a l 
k luczo w e  zagadnienie te ch no lo g ii d re w n a  i  zn a jd u je  się 
w  ogn isku  za in te resow ań pokaźnej ilo śc i p laców ek b adaw ­
czych.

Jest to  n ies te ty  nada l jeszcze konieczne, gdyż w łaśn ie  
om aw iane, gospodarczo n a jb a rd z ie j ponętne „p o g ru b ia n ie “  
d rew na , t j .  k le je n ie  e lem entów  w i e l k o w y m i a r o ­
w y c h  nastręcza na jpow ażnie jsze  tru d n o śc i techniczne. 
Z  jedne j s tro n y  bow iem  sk le ja n ie  w i e l k i c h  b r y ł 
d rew na  w ym aga  n a j s i l n i e j s z y c h  i  n a j t r w a l ­
s z y c h  k le jó w  z u w a g i na  spotęgowane do m ax im u m  
niebezpieczeństwo rozsadzenia spoin przez pęcznie jące lu b  
kurczące  się w ie lk ie  m asy drew na.

Z  d ru g ie j s tro n y  na tom iast w ła śn ie  p rz y  s k le ja n iu  ty c h  
n a jk ło p o tliw s z y c h  w  k le je n iu  w i e l k i c h  b r y ł  d re w ­
na u tru d n io n e  je s t w  na jw yższym  s topn iu  użyc ie  k le jó w  
n a j s i l n i e j s z y c h  i  n a j t r w a l s z y c h ,  ja k im i są 
bezsporn ie k le je  w iążące n a  g o r ą c o ,  z u w a g i na 
znaną powszechnie trud n o ść  szybkiego  p rzeg rzan ia  na w y ­
lo t  g ru b y c h  w a rs tw  drew na.

Z  przedstaw ionego! w yże j s tanu  rzeczy w y n ik a , że do 
zagadnienia k le je n ia  w ie lk o w y m ia ro w y c h  e lem entów  d re ­
w n ia n ych  m ożna podejść zasadniczo w  d w o ja k i sposób:

I. przez ulepszenie k le jó w  w iążących  n a  z i m n o  
do tego stopnia, b y  mocą, trw a ło śc ią  i  szyb - 

■ kością  w iązan ia  z b liż y ły  się do k le jó w  w ią ­
żących na gorąco i  ty m  sam ym  n a b ra ły  za­
le t  n iezbędnych  p rz y  k le je n iu  w ie lk ic h  b ry ł 
d rew na ;

I I .  przez w yp raco w a n ie  s p o s q b o w  s z y b k i e g o  
p r z e g r z a n i a  n a  w y l o t  g r u b y  e h  
w a r s t w  d r e w n a ,  ta k , b y  p rz y  k le je n iu  
w ie lk o w y m ia ro w y c h  e lem en tów  m o g ły  zna­
leźć zastosowanie znane ju ż , mocne, trw a łe ,, 
szybk ie  w  u ży c iu  i  pod każdym  w zględem  
niezaw qdne k le je  w iążące n a  g o r ą c o .
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N ie  m ożna zaprzeczyć, że nowoczesna techno log ia  d re ­
wna, pos ługu jąc się ta k  je d n y m  ja k  i  d ru g im  sposobem, 
p o czyn iła  w  dz iedz in ie  sk le ja n ia  w sze lk ich  b r y ł  d rew na  
pow ażne postępy. N ie m n ie j je d n a k  an i jeden  a n i d ru g i 
sposób n ie  rozw ią za ł do tąd  zagadnienia tego ta k , b y  p rze ­
m y s ł d rze w n y  m ó g ł bez zastrzeżeń z niegcj korzystać.

K le je  w iążące n a  z i m n o ,  aczko lw ie k  stale u d o ­
skonalane n ie  d o ró w n u ją  bow ie m  naw e t w  p rz y b liż e n iu  
jeszcze k le jo m  w iążącym  n a  g o r ą c o ,  zarów no pod 
w zg lędem  odporności i  n is k ie j ceny, ja k  i  przede w szyst­
k im  pod w zg lędem  szybkcjści w iązan ia .

W szystk ie  trz y  znane dotąd m etody szybkiego ogrze­
w a n ia  spo in  k le jo w y c h  w  w ie lk ic h  b ry ła c h  d rew na  o b fi­
tu ją  jeszcze także  w  różn o ra k ie  w a d y  n a tu ry  n ie  ty lk o  
techn iczne j lecz i  k a lk u la c y jn e j.

P róbę  syn te tyczne j oceny ty c h  trzech  znanych  dotąd 
m etod s tanow i ta b lica  1.

Tablica 1

Metoda k te jen ia  na gorąco w ie lkow ym ia ro w ych  
elem entów drew nianych

i 11 I I I

B łona
bake litow a

,,Tegow iro ”

Metoda
d ie lek tryczna

Metoda
kom orow a

Sposób
ogrzewania

spoiny
k le jow e j
zawarte j
pom iędzy
w ie lk im i
b ry ła m i
drewna.

Za pomocą siaJki 
d ruc ianej w to ­
p ionej w błonę 
bake litow ą  i  o- 
grzewanej p rą ­
dem e le k trycz ­
nym.

Za pomocą szyb­
ko zm iennego 
pola .e lek trycz­
nego w y tw a rza ­
nego przez ge­
nera to r prądu 
w ysok ie j czę­
s to tliw ości.

Za pomocą o- 
grzewanego i od­
pow iednio na­
w ilżonego po­
w ie trza  oddzia­
łującego na 
drewno um iesz­
czone w  ko ­
morze.

Za lety

Bezpośrednie o- 
grzewanie samej 
ty lk o  spoiny 
k le jow e j. 
K rańcowo k ró t­
k i czas k le jen ia , 
po zam ontowa­
n iu  siatek.

K rańcowo k ró t­
k i czas k le jen ia  
p a r t ii drewna 
obję te j e le k tro ­
dami.

Możność jedno­
czesnego k le je ­
n ia  w iększej i lo ­
ści elementów. 
M ały koszt u- 
rządzeń tech­
n icznych i  zu­
żywanej energ ii 
c iep lnej. 
Możność zorga­
n izow ania  ma­
sowej, po toko ­
wej p rodukc ji 
e l e m e n t ó w  o 
średnie j i  małej 
w ie lkośc i.

W ady

Trudność ró w ­
nom iernego na­
grzania i  sk le ­
jen ia  całej po­
w ie rzchn i spo­
iny. D ługo trw a ­
łe, k łop o tliw e  
m ontowanie sia­
tek.

i

B ardzo w ysoki 
koszt urządzeń 
technicznych 
i  zużywanej e- 
n e rg ii e le k trycz ­
nej, bo w yko ­
rzys tyw any  za­
ledw ie  w 50%. 
Konieczność 
k le jen ia  elemen­
tów  sekcjam i 
równoznaczna z 
poważną stra tą  
czasu na p rze ­
k ładan ie  i izo lo ­
w anie e lektrod , 
a w ięc z znacz­
nym  obniżeniem 
rzeczyw iste j ele­
k tryczn e j szyb­
kości k le jen ia . 
W ysokie  koszty 
pow odują ca łko ­
w itą  n iep rzyda­
tność do maso­
wego, po toko­
wego k le jen ia  
elem entów o 
średn ie j i  małej 
w artośc i.

D ług i, k ilk o ­
dn iow y czas k le ­
jen ia .
U więzien ie  po­
ważnej ilośc i 
p rzyc isków  pod­
czas d ługiego 
czasu k le jen ia , 
równoznaczne 
z koniecznością 
posiadania bar­
dzo dużej ilośc i 
tych  koszto­
w nych  p rzyc is r 
ków . Trudność^ 
m anipu low an ia  
w kom orze dużą 
ilością  elemen­
tó w  zaopatrzo- > 
nycb w  w ie lk o ­
w ym ia row e 
ciężkie  p rzyc i­
s k i śrubowe.

D otychcza­
sowe za­

stosowanie

Metoda
już  obecnie n ie  

stosowana.

Metoda 
stosowana na 

małą, początko­
wo wzrastającą 
a obecnie już  
malejącą skalę.

Metoda 
stosowana na 

średnią! pow oli 
wzrastającą 

skalę.

Z  ta b lic y  te j w y n ik a , że d la  p ra w d z iw ie  m a s o w e g o  
k le je n ia  w ie lk o w y m ia ro w y c h  e lem entów  d re w n ia n ych  
ś r e d n i e j  i  m a ł e j  w ie lko śc i w chodz i w  rachubę 
zasadniczo ty lk o  m etoda  I I I ,  k tó ra  polega na z w y k ły m  
og rzew an iu  sprasow anych e lem entów  d re w n ia n ych  w  su ­
sza rn i kom orow e j i  k tó ra  też d z ię k i swej p rostcp ie  i  ta ­

n iośc i stosowana je s t osta tn io  zagran icą na skalę na jsze r­
szą.

Podstaw ow a idea te j w ła śn ie  m e to d y  I I I ,  po legająca 
na w s z e c h s t r o n n y m  otcjczeniu sk le jane j b ry ły  
d rew na  środow isk iem  g rze jącym , s ta n o w iła  też bazę w y j ­
ściow ą d la  p o d ję tych  w  ro k u  1950 p rac badaw czych, k tó ­
re  zm ie rza ły  do zna lezienia ja k ie jś  p o k re w n e j, lecz do ­
skonalszej m e tody  szybkiego  p rzegrzan ia  na w y lo t  g ru ­
bych  w a rs tw  drew na.

Prace te  p row adzone w  Z ak ładz ie  U lepszania D rew na  
In s ty tu tu  Badawczego L e śn ic tw a  w  Bydgoszczy d a ły  w y ­
n ik  n ieoczek iw anie  zadow a la jący d z ię k i następu jącym  
dw om  pom ysłom :

P om ysł I  polega na zaopatrzen iu  przeznaczonych do 
sk le jen ia  desek lu b  b a li w  pod łużne  r o w k i  o szero­
kośc i i  g rubośc i k i lk u  m ilim e tró w , a w ięc  na u tw o rze n iu  
w  s k le ja n ym  elem encie p o d łu żnych  k a n a l i k ó w ,  k tó ­
re  po po łączen iu  ze środow isk iem  g rze jącym  pozw a la ją  
ogrzewać s k le ja n y  e lem en t n ie  ty lk o  od zew ną trz  lecz 
także  cd w e w n ą t r z .

P om ys ł I I  po lega na p rzen ies ien iu  całego procesu k le ­
je n ia  d rew na  w  środow isko  c i e k ł e ,  a m ianow ic ie  
w  o le j k reo zo to w y  lu b  ja k ik o lw ie k  in n y  o le is ty  im p regna t
0 tem pe ra tu rze  C|koło 140°C, k tó ry  otaczając zew nątrz 
s k le ja n y  e lem ent i  w n ik a ją c  (p e rk o lu ją c ) k a n a lik a m i do 
jego w nę trza , jednocześnie od zew ną trz  i  od w e w n ą trz  
o g r z e w a  oraz jednocześnie od zew ną trz  i  od w e w n ą trz  
i m p r e g n u j e  s k le ja n y  elem ent.

Opisane w yże j dw a  p o m ys ły  s ta ły  się podstaw ą do w y ­
p racow an ia  ca łko w ic ie  now e j, bo ja k  w y n ik a  z lite ra tu ry  
—  zagran icą jeszcze n igdz ie  n ie  znanej m etody k le je n ia
1 jednoczesnego im pregnow an ia  w ie lk o w y m ia ro w y c h  e le­
m en tów  d rew n ianych .

M etoda  ta, nazwana przez Z a k ła d  U lepszania D re w n a  
L B .L . m etodą  „ Im p e rk o l“  o b e jm u je  następujące cz te ry  
p roste  czynności:

I. Zaopatrzen ie  przeznaczonych do sk le je n ia  desek lu b  
b a li na  p ile  w ie lo ta rczow e j w  pod łużne  ro w k i o g łę ­
bokości i  szerokości k i lk u  m ilim e tró w  (rys . 2).

Kys. 2. Czynność I: zaopatrzenie przeznaczonych do skle­
jania  desek lub bali na pile w ielotarczowej w  podłużne 

row ki o głębokości i  szerokości k ilk u  m ilim etrów.

I I .  P osm arow anie  desek w iążącym  na gorąco k le je m  
(rys . 3) (np. k ra jo w e j p ro d u k c ji k le je m  fen o low ym  
„ A lp i t “  lu b  k le je m  k re zo lo w ym  „K re z o li t “ ).

I I I .  Ściśnięcie desek lu b  b a li za pomocą z w y k ły c h , rę c z ­
nych  p rzyc isków  ś rubow ych , (rys . 4).

IV .  Z anurzen ie  śc iśn ię tych  desek lu b  b a li w  o le ju  k re o ­
zo tow ym  lu b  w  in n y m  o le is tym  im pregnacie  o te m ­
pe ra tu rze  o kc io  140°C, k tó ry
a) w  n ieoczek iw an ie  k ró tk im  czasie ogrzew a p rz y ­

legające do k a n a lik ó w  spo iny k le jo w e  i  p o w o d u ­
je  ty m  sam ym  szybk ie  zw iązan ie  k le ju ,

b ) jednocześnie i m p r e g n u j e  od zew ną trz  i  od 
-  w e w n ą trz  p rzy lega jącą  do k a n a lik ó w  tka n kę

drzew ną, a w ię c  im p re g n u je  ją  w y ją tk o w o  g łę -
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bokc], skutecznie  i  szybko na ca łe j d ługośc i i  na 
ca łym  p rz e k ro ju .

Przeprow adzone now ow yp racow aną  m etodą, ju ż  b lisko  
pó łto ra roczne  Drobne k le je n ia  różnego rod za ju  e lem entów

gorąco kle jen i (np. kra jow ej produkcji k le jem  fenolowym  
„A lp it“ lub kle jem  krezolow ym  „K rezolit“ ).

Rys. 4. Czynność I I I :  Ściśnięcie desek lub bali za pomocą 
zw ykłych, ręcznych przycisków śrubowych.
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Rys. 5. W ykres ilustru jący oszczędność czasu uzyskiwaną  
przy zastosowaniu nowo-wypracowanej metody „Im per- 
kol“. Samo sklejenie elementu o przekro ju  30 X  35 cm 
stosowaną dotąd w U S A  metodą kom orową trw a  6G go­
dzin. Sklejenie i jednoczesne zaimpregnowanie takiego sa­
mego elementu metodą „Im perko l" trw a  3 —  4 godzin.

d re w n ia n ych  o d ługośc i d q  3 m  pozw a la ją  na s fo rm u ło ­
w an ie  następu jących  je j za le t techn icznych  i  k a lk u la c y j­
nych :
1. K rańcc lw o  k  r  ó t  k i  czas, k le je n ia , k tó ry  naw e t 

w  odn ies ien iu  do n a jg rubszych  e lem entów  n ie  p rze ­
kracza  3 do 4 godzin  i  k tó re g o  poza n ie re a ln ie  kosz tow ­
ną m etodą  d ie le k tryczn ą  n ie  osiąga naw e t w  p rz y b li-

Tablica 2
Główne dziedziny zastosowania w ielkow ym iarow ych ele­
mentów drewnianych klejonych i zaimpregnowanych m e­

todą „Im perkol“

Dziedzina
gospo­
darcza

E lem enty nadające 
się do k le jen ia  i je ­
dnoczesnego im pre ­

gnowania metodą 
„ Im p e rk o l”

K orzyśc i
w ynika jące z zastą­
p ien ia  stosowanych 

dotąd elementów 
lity c h  elem entam i 

k le jo n ym i i za im pre­
gnow anym i metodą 

„ Im p e rk o l”

W sze lk iego rodzaju 
p e ł n e  be lk i budow­
lane, p roste , łukow ate  
i  dow olnie  krzyw e.

Obniżenie średn icy po­
trzebnego surowca 
drzewnego.
Stworzenie ca łkow ic ie  
now ych m ożliw ości kon ­
s tru kcy jnych  i  a rch i­
tekton icznych.

B u d o ­
w n ic tw o

W szelkiego rodzaju 
o s z c z  ę d n o ś c i o -  
w  e b e lk i budowlane 
(Pustaki, kra tow nice , 
p ro filow ane  dźw igary).

Zaoszczędzenie do 50% 
drewna.

D ow oln ie  grube i  d ług ie  
e lem enty mostów dre­
wnianych.

Stworzenie elementów 
o przekro jach  któ re  
z b raku  odpow iednio 
grubego surowca są bez 
k le jen ia  n ie  osiągalne.

K ostka  b rukow a. Możność produkow ania  
ko s tk i z tan ich, cienkich  
i  k ró tk ic h  desek.

P rz e m y s ł
o k rę to w y

D ow oln ie  grube i  d ług ie, 
pełne lub  wew nątrz 
puste m aszty okrętowe.

Zastąpienie im po rtow a ­
nych dotąd z zagranicy 
w ie lkow ym ia row ych  so­
sen masztowych.

D ow oln ie  k rzyw e  w ręg i, 
stewy, podpok ładn ik i, 
s tępki i inne części 
sta tków  drew nianych.

Możność daleko idącego 
zm niejszania p rzekro ju  
elementu na sku tek 
zw iększenia jego w y ­
trzym a łośc i, zaoszczę­
dzenie poważnych mas 
cennego drew na liś c ia ­
stego dotąd obciosywa- 
nego d la  o trzym ania  
k rzyw izn .

G ó rn ic tw o
D wugatunkow e, ze­
w ną trz  dębowe a we­
w ną trz  sosnowe p row a­
dnice szybowe.

Zaoszczędzenie de ficy ­
towego drew na dębo­
wego o dużych w ym ia ­
rach.

K o le j-

P odkłady ko le jowe jak  
dotąd na całej długości 
pełne, k le jone z dwóch 
w zgl. trzech bali.

Obniżenie średnicy w y ­
maganego surowca drze­
wnego z 30 cm do 20 cm, 
co dotychczasowy su ro ­
w iec podkładow y po­
zwala zastąpić c ienkim  
surowcem  tartacznym .

n ic tw o
Podkłady ko le jowe o- 
szczędnościowe zwężo­
ne w  środkow ym  od­
c inku  do szerokości o- 
ko ło  10 cm.

Zaoszczędzenie około 
40% surowca drzewnego

T e le -
te c h n ik a

i
E n e r ­

g e ty k a

Na całej d ługości puste 
a ty lk o  p rzy  odziom ku 
pełne s łupy  te le tech­
niczne i  energetyczne.

Zaoszczędzenie około 
20% surowca drze­
wnego.
Usunięcie nienasycalnej 
skłonnej do gn ic ia  tw a r- 
dzie li.
Możność n iezm iern ie  
prostego a w yb itn ie  sku ­
tecznego do — im pre ­
gnowania słupa co k ilk a  
la t przez zw yk łe  w lew a­
n ie  doń ole ju .

S łupy te letechniczne 
i  energetyczne k le jone 
ze zrzyn  tartacznych 
i  żerdzi.

Możność w ykorzys tan ia  
spalanych dotąd odpa­
dów drzewnych do w y ­
robu  słupów.
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żen iu  żadna ze znanych  do tąd  m etod  k le je n ia  (pa trz  
rys. 5).

Powód: Z n iko m a  odległość 2 do 3 cm, k tó ra  na sk u ­
te k  zestaw ien ia  k a n a lik ó w  d z ie li grze jące śro ­
dow isko  c ie k łe  od w szys tk ich  bez w y ją tk u , n a ­
w e t n a jg łę b ie j po łożonych  spoin. 

i .  W  p rz y b liż e n iu  r ó w n y  czas k le je n ia  bez w zg lędu  
na d ługość i  g rubość sk le janego e lem entu.
Powód: Stale r ó w n a  odległość m iędzy c ie k ły m  śro ­

d ow isk iem  g rze jącym  a ka n a lik a m i, u zysk iw a ­
na  przez zw yk łe , p rop o rc jo n a ln e  zw iększanie 
i  1 oś c i  k a n a lik ó w  w  e lem entach g rubych .

3. W yko n a n ie  d w ó c h  zabiegów, a m ia no w ic ie  k l e ­
j e n i a  i  i m p r e g n o w a n i a  j e d n o c z e ś n i e ,  
czego n ie  daje żadna ze znanych  dotąd m etod.

4. M ożność w yko rzys ta n ia  w  10D°/o w szys tk ich  znanych 
zalet, ja k ie  w y k a z u ją  w iążące na gorące; k le je  fe n o lo ­
w e  i  krezo low e , t j .  możność u zysk iw a n ia  spoin k ra ń ­
cowo m o c n y c h  i  k rańcow o  w o d o o d p o r n y c h ,  
k tó re , ja k  spraw dzono dośw iadcza ln ie  na w ie lk im  m a ­
te ria le  badaw czym , znoszą doskonale  n iże j podane, 
naw e t na jostrze jsze p róby :

Rys. 6. Czoło b e lk i „ Im p e rk o l“  po d w u k ro tn y m  go tow a­
n iu  w  wodzie  i  d w u k ro tn y m  g w a łto w n y m  w ysuszen iu  

w  tem pera tu rze  105°.

a) D z ia ła n ie  w p ły w ó w  a tm osfe rycznych  i  w ody. K o ­
le jn e  m oczenie w  w odz ie  i  suszenie na słońcu,

b ) k ilk u n a s to k ro tn e  k o le jn e  go tow an ie  w  wodzie  
(przez 6 godz.) i  b ru ta ln e  suszenie w  tem p. 105°C. 
(P a trz  rys . 6),

c) sześciogodzinne dz ia łan ie  stężonego łu g u  sodowego 
o tem p. 159°C pod ciśn ien ie  6 a tm osfer,

d ) ca łcgodzinne dz ia łan ie  p ło m ie n i o tem p. oko ło  
1000°C.

5. Możność zastosowania p ro s tych  i  ta n ich  urządzeń tech ­
n icznych , ta k ic h  ja k  z w y k łe  o tw a rte , pa rą  ogrzewane 
baseny i  p rasy  śrubowe.

6. Podatność na da leko idące zm echanizow anie  a naw e t 
zau tom atyzow an ie , t j .  możność s tw o rzen ia  (s tosu n ko ­
w o n ie w ie lk im  kosztem  in w e s ty c y jn y m * w ie lk ic h , c a ł­
k ie m  zm echanizow anych k le ja m i* )  „ Im p e rk o l“ , p rz y ­
stosow anych do masowego, potokow ego k le je n ia  w ie l­
k o w y m ia ro w y c h  e lem entów  d rew n ia n ych .

*

Zgodn ie  z w y w o d a m i podanym i na w stępie, p o w in n a  
n o w o -w yp ra co w a na  m etoda k le je n ia  i  jednoczesnego im ­
p regnow an ia  d rew na  zainteresow ać przede w szys tk im  te 
dz iedz iny  życ ia  gospodarczego, k tó re  z u ż y tk o w u ją  dotąd 
su row iec  d rze w n y  o s tosunkow o d u ż e j  ś r e d n i c y .  
W yn ika ją ce  z tego załciżenia g łów ne  dz iedz iny  zastoso­
w a n ia  k le jo n y c h  e lem entów  d re w n ia n ych  „ Im p e rk o l“  ze­
s taw iono  w  ta b lic y  2.

Z  osta tn ie j r u b r y k i ta b e li w y n ik a , że do k le je n ia  s łu ­
pó w  m etodą „ Im p e rk o l“  wchodzą w  rachubę n ie  ty lk o  
p ros toką tne  deski i  bale, lecz także  n ie re g u la rn ie  u k s z ta ł­
tow ane  odpady drzew ne, ta k ie  ja k  z rz y n y  ta rtaczne  i  o -  
k rą g łe  żerdzie. F a k t u m y ś l n e g o  tw o rze n ia  k a n a li­
k ó w  w  sk le ja n ych  elem encie d la  u tw o rze n ia  gorącem u 
im p re g n a to w i d róg  w  g łąb  e lem entu, n a p ro w a d z ił bow iem  
au to ra  m e tody  „ Im p e rk o l“  na m yś l, b y  do tego samego 
ce lu  w yko rzys ta ć  rów n ież  i  n a tu ra ln e  szcze liny i  szpary, 
ja k ie  pow sta ją  po z łożen iu  w  w ią zkę  d re w n a  n ie re g u la r­
n ie  ukszta łtow anego lu b  okrąg łego. M y ś l ta  dop row adz iła  
w  rezu lta c ie  do w yp raco w a n ia  pew ne j dalszej m o d y fi­
k a c ji m etody „ Im p e rk o l“ , k tó rą  d la  od różn ien ia  postano­
w io n o  nazwać m etodą „ L  i  k  t  r  a r  i  t “ .

W yko rzys tu ją c  w  p e łn i różn o ra k ie  ko rzyśc i, ja k ie  daje 
p o m ys ł k le je n ia  d rew na  w  ś rod o w isku  c ie k łym , m etoda 
„ L ik t r o r i t "  pozw ala  — ja k  w y k a z a ły  p ró b y  —  p ro d u k o ­
w ać pe łnow artośc iow e  e lem en ty  b u dow lane  zę spalanych 
do tąd  odpadów  ta k ich , ja k  oszwary, z rz y n y  ta rtaczne  i  sę­
ka te  żerdzie.

*} In s ty tu t Badawczy Leśn ic tw a dysponuje już  dość szczegółowym 
wstępnym pro jektem  zmechanizowanej k le ja m i „ Im p e rk o l” .

B E N O N  D A L E W S K I

Klejenie sklejek filmem bakelitowym
Jednym, z poważnych czynników postępu w zakresie przemysłu sklejkowego jest produkcja sklejek wo­

doodpornych. Produkcja ta napotyka jednak na poważne trudności wynikające z konieczności podsuszania 
arkuszy fornieru pokrytych płynnym  klejem bakelitowym. Trudności te całkowicie e lim inuje stosowanie tzw. 
film u  bakelitowego.

A rtyku ł poniższy omawia najważniejsze czynniki racjonalnego klejenia przy pomocy tegoż film u.
Szerokie stosowanie film u  bakelitowego w naszych fabrykacji sklejek, to is to tny czynnik zmniejszenia 

pracochłonności i przyśpieszenia dzięki temu wykonania planów produkcyjnych.
R O Z W IJ A J Ą C Y  się w c iąż p rze m ys ł d rze w n y  o trz y m a ł 

p o ls k i f i lm  b a k e lito w y , d z ię k i czemu może być  pod ję ta  
p ro d u k c ja  aso rtym en tów  specja lnych  bez sprow adzania  
f i lm u  z zagran icy. M a  to  duże znaczenie w  gospodarce de­
w iza m i i  u m o ż liw ia  n abyw an ie  in n y c h  cennych a r ty k u ­
łó w  n ie  p ro d u ko w a n ych  jeszcze w  k ra ju .

Celem  spopu la ryzow an ia  tego nowego k le ju  w a rto  
om ów ić —  na raz ie  pob ieżnie  —  sposoby k le je n ia  film e m  
b a ke lito w ym .

F ilm  b a k e lito w y  n ie  ty lk o  n ie  us tępu je  k le jo w i b ake ­
lito w e m u  w  p ły n ie , lecz w  w ie lu  p rzypadkach  znacznie 
go przewyższa. P o m ija ją c  ju ż  rzecz ważną, ja k  w y e lim i­
now an ie  urządzeń do nanoszenia k le ju  bake litow egc i w  
p ły n ie  na fo rn ie r  i  zasuszanie go, a co za ty m  idz ie  i  ro ­
bocizny, f i lm  b a k e lito w y  pozw ala  na p ro d u ko w a n ie  s k le j­
k i  c ie n k ie j oraz d rew na  warstw ow ego; itp .

Ja k  w iadom o, je d n ym  z podstaw ow ych  w a ru n k ó w  p ra ­
w id ło w e g o  k le je n ia  jes t uzyskan ie  c ie n k ie j, je d n o lite j n ie ­
p rze rw a n e j w a rs tw y  k le ju . M y , p ra k ty c y , w ie m y , ja k  czę­
sto tru d n o  je s t w s k u te k  różn ych  p rzyczyn  cel te n  osią­
gnąć. Od tak iego  je d n a k  na łożen ia  k le ju  za leży m iędzy 
in n y m i zapobieganie pow staw an iu  tzw . p rzeb ic ia  k le ju . 
J a k k o lw ie k  ju ż  p rz y  k le ju  b a k e lito w y m  w  p ły n ie  da je  się 
uzyskać c ienką  i  je d n o litą  w a rs tw ę  k le ju , to  je d n a k  w  
p rzy p a d k u  k le je n ia  fo rn ie ró w  o g rubośc i 0,3 m m  n a tra ­
f im y  na bardzo poważne przeszkody, tru d n e  częstokroć 
do usunięcia.

D ru g ą  w ażną cechą f i lm u  bake litow ego; je s t fa k t, że n ie  
w p row adza  on do fo rn ie ró w  w ilg o c i, a w ie m y  przecież, że 
w szys tk ie  inne  k le je  n ie  m a ją  te j w łaśc iw ości.

M a  to  p ierw szorzędne znaczenie w  p rzem yśle  d rze w ­
n y m  i  na leży dążyć do upow szechnien ia  f i lm u  b a k e lito -
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wego poprzez ba rdz ie j p rzystępną  cenę, gdyż zastosowanie 
f i lm u  w  p ro d u k c ji m e b li rozw iąza łoby  au tom atyczn ie  n ie  
jeden  p rob lem .

W  ja k i  sposób odbyw a  się k le je n ie  f ilm e m  b a k e lito -  
w ym ?

Suche fo rn ie ry  p rze k ła d a m y f ilm e m  b a k e lito w y m  i  ta k  
p rzygo tow ane  „w k ła d y *1 ła d u je m y  dej p ra sy  h y d ra u lic z ­
ne j, ogrzewanej do te m p e ra tu ry  140°C. Czynność ta  m us i 
być w y k o n y w a n a  szybko i  sp raw n ie .  ̂ .

P on iew aż te m p e ra tu ra  je s t czynn ik iem , k tó ry  pow odu je  
w  p ie rw sze j faz ie  rozpuszczenie k le ju  (100°C) i  p rz e n i­
ka n ie  do w n ę trza  w a rs tw  fo rn ie ró w , po tem  zaś tężenie 
i  tw a rd n ie n ie  ( tzw . p o lim e ryza c ja ), czas za ładow ania  
i  zam kn ięc ia  p rasy n ie  p o w in ie n  przekraczać 1 m in u ty .

Jeś li operacja  ta  t rw a  d łu że j, wówczas w a rs tw y  f ilm u , 
położone n a jb liż e j p ły t  g rze jn ych  u lega ją  p o lim e ryza c ji, 
zan im  w k ła d y  u zyska ją  odpow iedn ie  ciśnienie.^ A b y  te m u  
zapobiec, u żyw a m y pras o m a łe j ilo śc i o tw o ró w  szybko - 
zam yka jących  się.

M cżem y opóźnić dz ia łan ie  te m p e ra tu ry  na k le j przez 
stosowanie p rze k ła d e k  (b lach  a lu m in io w y c h  lu b  s k le je k ) . 
W  w ie lu  p rzypadkach , zwłaszcza p rz y  c ie n k ich  fo rn ie ra ch  
stosowanie p rze k ła d e k  je s t rzeczą konieczną. N ie  trzeba  
dodawać, że b lachy  lu b  s k le jk i (p rz e k ła d k i)  m uszą byc 
każdorazow o s ta rann ie  studzone.

C iśn ien ie  stepowane p rz y  k le je n iu  f ilm e m  zależy od 
ro d za ju  d rew na, użytego do k le je n ia . C iśn ien ie  s łuży  do 
stw orzen ia  dostatecznego k o n ta k tu  m iędzy p rzy leg a ją cy ­
m i do siebie fo rn ie ra m i i  b ło n ą  k le jo w ą . K on ieczne  je s t 
pew ne m in im a ln e  ciśn ien ie  celem  rozpłaszczenia fo rn ie ­
ró w  i  doprow adzen ia  do ścisłego ich  p rzy legan ia . G ła d ­
kość, przede w szys tk im  zaś tw ardość d rew na  s tanow i t u ­
ta j w ażny czynn ik .

Ń a ogó ł obow iązu je  zasada: m ię k k ie  d rew no  —  m n ie j­
sze c iśn ienie, tw a rd e  d rew no  —  w iększe ciśnienie.

P rz y  fo rn ie ra c h  b rzozow ych  i b u k o w y c h  m in im a ln e  
ciśn ien ie  w ynos ić  pow inno  12 kg /cm 2, p rz y  in n ych , b a r­
dzie j m ię k k ic h  rodza jach  d re w n a  — 8 kg /cm 2. Z a k ła d a ­

m y  oczyw iście, że p ły ty  p rasy h y d ra u lic zn e j są n ie z n i­
szczone i  d o k ła d n ie  do siebie p rzy lega ją , a g rubość fo rn ie ­
ró w  je s t jednakow a  w  każdym  m ie jscu .

W  p ra k tyce  stosuj em-y wyższe ciśn ien ie  p rz y  fo rn ie ra ch  
b u k o w y c h  i  b rzozow ych  od 15 —  25 kg /cm 2, p rz y  o lcho ­
w y c h  na tom iast od 10 do 20 kg /cm 2. Jeś li s k le jka  s k ła ­
da się z fo rn ie ró w  d rew na  m ię kk ie go  i  twardegci, w ó w ­
czas c iśn ien ie  s tosu jem y tak ie , ja k  p rz y  d re w n ie  m ię k -  
k im .

J a k  ju ż  zaznaczyliśm y, począwszy od 100BC pow sta je  
z ja w isko  tzw . p o lim e ry z a c ji t j .  po rozpuszczen iu  k le ju  n a ­
stępuje  jego tężenie i  tw a rd n ie n ie . O tóż w  m ia rę  w zros tu  
te m p e ra tu ry  rea kc ja  ta  przebiega coraz szybcie j. In n y m i 
s ło w y : im  w yższa tem pe ra tu ra , ty m  k ró ts z y  czas p o trze b ­
n y  dci pe łnego tw a rd n ie n ia  k le ju . . . .  • , .

Z  poniższej ta b lic y  p rasow an ia  s k le jk i i  g rubości 
2 m m , zaczerpn ię te j ze ź ró d e ł zagran iczych  w y n ik a , że 
te m p e ra tu ra  140°C je s t na ogó ł na jko rzys tn ie jsza .

Tablica 1

T em p e ra tu ra  p ły t  
g rze jn ych  V / 0 C

Czas prasow an ia  
w  m in .

110 16
120 15
130 10
14'0 4
150 2

Rzecz jasna, że są to  w y n ik i doświadczeń, k tó re  n ie  
s tanow ią  re g u ły . M im o  to  je d n a k  w idać, że stosowanie 
te m p e ra tu ry  pon iże j 140eC je s t n ieekonom iczne.

Czas p rasow an ia  za leżny je s t —  naw e t p rz y  okreś lone j 
tem pe ra tu rze  -— od g rubośc i ła d u n k u , ja k i m am y zam iar 
skle ić.

Pon iże j poda jem y inne  zestaw ienie —  rów n ież  ze ź ró ­
d e ł obcych.

Tablica 2

G rubość ła d u n k u  
w  m m

Czas prasow an ia  
w  m in u ta ch

1 ............................................ ............................. 6V2
2 ............................................ 7
3 ............................................ ............................. 71/2
4 .................................. ....... . . 8
5 ............................................ . . . . 9
6 ............................................ . . . . 10
7 ......................................... . . . . 11
8 ............................................ . . . . 12
9 ..................................... . 13

1 0 ............................................ . . . . 14
u ............................................ ............................. 15
1 2 ............................................ . . . 16
1 3 ............................................ . . . 17 •
1 4 ............................................ . . . 18
1 5 ............................................ ............................. 19^2

T em p e ra tu ra  p rasow an ia  b y ła  w  ty m  p rzyp a d ku  n ie  
niższa, ja k  138°C. P rz y  danej tem pe ra tu rze  p rasow ania  
czas w ym agany do złączenia za leży od odległości, ja ką  
p rzebyć m u s i c iep ło , aby do trzeć do spo iny k le jo w e j. 
C zyn n ik ie m  d ecydu jącym  je s t zatem  odległość n a jg łę b ie j 
umieszczonego ła d u n k u  f i lm u  bake litow ego  od p o w ie rz ­
chn i p ły ty  g rze jne j. ,

G d yb y  szybkość p rze n ika n ia  te m p e ra tu ry  m og ła  byc 
oznaczona, sporządzenie w y k re s u  p rasow an ia  p rz y  ró ż ­
n y c h  grubościach  ła d u n k u  b y ło b y  rzeczą ła tw ą  i  prostą. 
P on iew aż je d n a k  p rze n ika n ie  te m p e ra tu ry  zależy od w ie ­
lu  czyn n ikó w , z k tó ry c h  jeszcze n ie  w szys tk ie  śą w  p e łn i 
znane, w y k a z y  ta k ie  na leży raczej oprzeć na  danych  uzys­
ka n ych  z m o ż liw ie  n a jw iększe j ilo śc i doświadczeń.^ Podane 
w  ta b e li I I  czasy p rasow an ia  m ożna skróc ić  od 2 do 3 m i­
n u t, je ś li te m p e ra tu ra  p ły t  g rze jn ych  u trzym a n a  zostanie 
na poziom ie 150°C. *

W  przypadkach , k ie d y  is tn ie je  w ą tp liw o ść  co do w ła ­
ściwego czasu prasow ania , na leży go raczej p rzed łużyć, 
n iż  skrócić.

Pon iże j poda jem y czas p o lim e ry z a c ji f i lm u  b a k e lito ­
wego p rz y  różnych  tem pera tu rach .

terno. 130°C —  7 m in u t 
, ' 14!0°C —  31/2 „
„  150°C —  3

W ilgo tność fo rn ie ró w  u ż y ty c h  do k le je n ia  w ynos ić  po ­
w in n a  od 8 do 12°/o.

N ajczęście j p ra k ty k u je  się w  te n  sposób, że śrctdki p o ­
siada ją  w ilgo tność  6— 8Vo, na tom ias t tzw . k o s z u lk i 8 12°/o.
N a leży podkreś lić , że w ilgo tność  obu  koszu lek m us i być 
j  ednakowa.

F ilm  b a k e lito w y  zd o b y ł sobie uznanie  i  szerokie  za­
stosowanie na c a łym  świecie.

Ja k  ju ż  w spom n ie liśm y, cena f i lm u  bake litow ego  p o ­
w in n a  być dostępna d la  całego p rze m ys łu  skle jkow ego. 
Jeś li je d n a k  zw ażym y ko rzyśc i, ja k ie  daje zastosowanie 
tego bezsprzecznie najlepszego k le ju , wówczas, okaże się, 
że n iezależnie od ceny, k le je n ie  f ilm e m  b a k e lito w y m  jes t 
opłacalne.

Pracownicy inslyiucji naukow ych i szkolnictwa wyższego! 
W alczcie o dalszy rozkwit n au k i radzieckiej! Rozwijajcie śmielej 

twórczą krytyką i sam okrytyką w  pracy naukowej! Yv zbogacajcie  
n au ką  i techniką nowym i b ad an iam i, odkryciam i i w ynalazkam i! 
U spraw niajc ie szkolenie specjalistów d la  potrzeb gospodarki n a u K O

I (Z haseł K C  WKP (b)
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M A R IA N  P L U C IŃ S K I

Czy należy używać ślepą okleinę?
Poszukiwania w kierunku znalezienia właściwych materiałów zastępczych w produkcji meblowej, to jedno 

z najważniejszych zadań przemysłu w Planie 6-letnim. Problem materiałów zastępczych nie ogranicza się 
do zastąpienia cennego drewna liściastego innym materiałem, lecz również obejmuje koszty własne produk­
c ji i  jakość produkowanych wyrobów.

A rtyku ł ninie jszy porusza jedno z ciekawszych zagadnień procesu technologicznego produkcji mebli 
skrzyniowych, wskazując na istotne przyczyny powstawania wielu kłopotów w zakładzie produkcyjnym  
przy stosowaniu ślepej okle iny w produkcji m ebli o wyższym standarcie jakościowym.

Propozycja autora zastosowania tkaniny technicznej pod okleinę zewnętrzną zamiast ślepej okleiny po­
parta  je s t' tak przekonywującym i argumentami, że należałoby jak  najszybciej przeprowadzić próby w tym  
zakresie na skalę przemysłową.

P R O D U K C J A  m e b li s k rz yn io w ych  z p ły t  s to la rsk ich  
p rz y ję ła  się w  p rzem yśle  d rze w n ym  ja k o  jedna  z n a jp e w ­
n ie jszych  m etod. M etoda  ta  w y d a je  się na jb a rd z ie j s łusz­
ną. S tosując p ły ty  s to la rsk ie  na poszczególne zasadnicze 
e lem en ty  m eb la  pozysku je m y  ró w n e  p łaszczyzny, zabez­
pieczone p rzed  paczeniem , pękan iem  i  w ystępow aniem  
w ie lu  w ad.

W a ru n k ie m  dobre j ja ko śc i p łaszczyzny e lem en tu  m e- 
blcfwego je s t w ła śc iw e  w yko n a n ie  p ły ty  —  co n o rm u ją  
w a ru n k i techniczne, odpow iedn i okres sezonowania i  w ła ś ­
c iw e  p rzygo tow an ie  p łaszczyzny p rzed  p rzys tąp ien iem  do 
k ry c ia  ok le iną.

Zachow an ie  ty c h  w a ru n k ó w  m a zasadnicze znaczenie 
d la  jakośc i m eb li. Ź le  w ykonana  p ły ta  i  n ie w ła śc iw ie  se­
zonowana powciduje, że jakość gotowego sprzę tu  je s t n is ­
ka, sprzęt t ra c i szybko na w a rto śc i i  sta je  się n ieeste­
tyczny.

W a ru n k i techniczne C ZP D  o k re ś la ją  w y ra źn ie  sposób 
p ro d u k c ji p ły t .  W e d łu g  ty c h  w a ru n k ó w  p ły ty  do m e b li 
p o litu ro w a n y c h  na w y s o k i p o ły s k  są d oda tkow e  o k le ja ­
ne ślepą o k le in ą  p rzed  k ry c ie m  o k le in ą  zew nętrzną.

Ja k  w iadom o każdem u z fachow ców , każda następna 
w a rs tw a  o k le in y  pow in n a  b yć  u łożona na p ły c ie  p ro s to ­
pad le  lu b  pod ką tem  45° do poprzedn ie j w a rs tw y . D la  
zachow ania p ionow ego u k ła d u  o k le in y  zew nętrzne j jesteś­
m y  zm uszeni dawać ok le in ę  ślepą pod ką tem  45°.

W  se ry jne j, p rzem ysłow e j p ro d u k c ji stosowanie o k le in y  
ślepej pod ką tem  45° w  s tosunku  do k ie ru n k u  obłogu, 
lu b  o k le in y  zew nę trzne j, pow odu je  w  p ra k tyce  pow sta ­
w an ie  duże j ilo ś c i b ra k ó w  z pow odu  w ich row acen ia  ele­
m en tu . Szczególnie do tyczy  to  d rzw i, k tó re  jakc| e lem ent 
w o ln o  zaw ieszony u lega ją  bardzo szybko zew nę trznym  
w p ły w o m  a tm osfe rycznym  w  zależności od w a ru n k ó w  
u ży tko w a n ia  m eb li. Jeże li za in te resu jem y się g łę b ie j p rz y ­
czynam i w ich ro w a to śc i d rz w i k ry ty c h  ślepą ok le iną , to  
szybko odna jdz iem y pow ody pow staw ania  tego rodza ju  
sk rz y w ie ń  i wypaczeń.

Stosowana w  p ro d u k c ji m asowo ślepa ok le in ą  k ro jo n a  
lu b  łuszczona n ie  będzie n ig d y  tw o rzyw e m  o je d n o lite j 
s tru k tu rz e  i  idea ln ie  p o k ry w a ją c y m  się k ie ru n k u  s ło jów  
obyd w u  w a rs tw , ja k ie  m us im y  na k le ić  na le w ą  i  p raw ą ' 
p łaszczyznę p ły ty .

Różnice w  u k ła d z ie  k ie ru n k u  s ło jó w  będą zawsze p rz y ­
czyną n ie rów nom ie rnego  ro z k ła d u  s i ł  ściągających, ja k ie

pow sta ją  na dużej p łaszczyźnie arkusza" ślepej o k le in y . 
S iły  ściągania pow sta łego przez n a k le je n ie  ślepej ctk le iny 
u k ła d u  b iegną w  k ie ru n k u  p ro s to p a d łym  do p rzeb iegu 
s ło jó w  i  d z ia ła ją  po p rzeką tne j p ły ty .

G d yb y  n a w e t p rz y ją ć  idea ln ie  p o k ry w a ją c y  się u k ła d  
s ło jó w  o b yd w u  (le w e j i  p ra w e j) w a rs tw , co m ożna osią­
gnąć poprzez stosowanie o k le in  z jedne j paczk i i  ty lk o  
k ra ja n y c h  —  to  rów n ież  n ie  o trzym a m y g w a ra n c ji u t rz y ­
m an ia  p ły ty  w  s tan ie  p ros tym , gdyż id e a ln y  u k ła d  w  
p ra k ty c e  je s t n ie  do osiągnięcia.

M n ie j dośw iadczeni fachow cy p ró b u ją  daw ać u k ła d  
p ros to p a d ły  (w a rs tw a  le w a  prostopad ła  do p ra w e j) . Jest 
to  zasadniczy b łąd . Z  ta k  q k le jo n e j p ły ty  o trzym a m y po 
k i lk u  dn iach  e lem ent podobny sw ym  u k ła d e m  płaszczyzn 
do płaszczyzn śm ig ła . T a k i e lem ent jes t ju ż  b ra k ie m  nie 
da jącym  się nap raw ić .

Ja k  w y n ik a  z powyższego, stosowanie ślepej o k le in y  
na p łaszczyzny p ły t  w  k ie ru n k u  45° dej u k ła d u  ob łogu  
p o w odu je  w  p ro d u k c ji w ie le  k ło p o tó w  n iezależnie od 
w szys tk ich  kosztów  roboc izny, kon ieczności dodatkow ego 
obciążenia pras, d o d a tko w ych  okresów  sezonowania 
i  pow staw ania  b raków .

Poniew aż w  p ra k tyce  przew ażn ie  zawsze w ypada  u ż y ­
w ać ślepej p k le in y  pod ką te m  45°, na leża łoby stosować 
in n ą  pew n ie jszą  i  tańszą m etodę.

U żyw an ie  ślepej o k le in y  m ożem y ca łko w ic ie  zastąpić 
przez stosowanie w a rs tw y  tk a n in y  techn iczne j, ta k  zw a­
ne j „m e lin y “ , nak ładane j na  p ra w ą  stronę płaszczyzny 
p ły ty  bezpośrednio pod w ie rzch n ią  ok le in ę  w  m om encie 
w y k o n y w a n ia  ope rac ji k ry c ia .

Stosow anie m o lin y  n ie  je s t w  p rzem yśle  m eb lo w ym  n o ­
wością. Od daw na używ ano tego spejsobu do zabezpiecze­
n ia  p rzed pękan iem  o k le in  g łó w k o w y c h  (m aze rów ), u ż y ­
w anych  do luksu so w ych  m eb li.

Szersze zastosowanie m o lin y  w  m ie jsce o k le in y  ś le­
pej spow oduje  obn iżkę kosztów  p rc idu kc ji, po lepszy jakość 
w y ro b ó w , zm nie jszy  ilość b ra k ó w  i  w y ro b ó w  w  n iższych 
klasach, zaoszczędzi pew ną ilość cennego surow ca o k le in o - 
wego.

S tosując ślepą ck le inę , np. na p ły tę  o p o w ie rzchn i 
1 m 2 zu żyw am y n e tto  2 m 2 ślepej o k le in y , 1/2 kg  k le ju , 
obciążam y d o d a tko w ym i ope rac jam i prasę, s z lif ie rk i lu b  

s tanow iska  ręczne celem  p o n ow ­
nego p rzygo tow an ia  p o w ie rzch ­
n i po n a k le je n iu  ślepej ok le in y . 
M am y d o d a tko w y  okres sezono­
w ania .

Jeże li będziem y stosować m o - 
lin ę , zaoszczędzamy 2 m 2 ślepej 
o k le in y , % k g  k le ju , pracę pras 
i w szys tk ie  w ym ie n io ne  w yże j 
operacje. U żyw a m y  w zam ian  1 
m 2 m o lin y  m a jąc  p rz y  ty m  t y l ­
k o  dodatkow ą  operację na łoże­
n ia  w a rs tw y  m o lin y  na p łasz­
czyznę w  czasie w y k o n y w a n ia  
ope rac ji n a k le ja n ia  na prasach 
o k le in y  zew nętrzne j.

Cena 1 m 2 m o lin y  rów na  się 
cenie 1 m 2 ślepej o k le in y .

Różnice jakośc iow e  są nastę­
pu jące: jakość p łaszczyzny p o -

Lew y i praw y arkusz ślepej okleiny nie pokryw ają się wzajem nie, ani rysunkiem  
przebiegu w łókien, mimo, że są złożone pod jednym  kątem.
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litu ro w a n e j k ry te j ślepą o k le in ą  p o w in n a  się ^wyrażać 
przede w szys tk im  g ładkośc ią  i  idea lną  rów nośc ią  p o ­
w ie rzch n i. N ie  p o w in n y  pow staw ać żadne po fa low an ia  
i  pękn ięc ia  zew nę trzne j o k le in y .

N ak ła d a ją c  ślepą ok le inę , bezw zględnie  pow odu jem y 
pozyskanie  rów n ie jsze j p łaszczyzny zabezpieczonej p rzed 
n iszczeniem  p o litu ro w a n e j p o w ie rzch n i przez w ystępu jące  
bardzo  często p o fa low an ia  ob łogu  w idoczne na płaszczyź­
n ie  w  postaci ch a rak te rys tycznych , prostopad le  do zew ­
nę trzn e j c ik le iny  b iegnących  pręg. Jednak rów n ież  bardzo 
często w  ten  sam sposób odznacza się na p o litu rz e  ślepa 
ok le ina . N a leży ró w n ież  pam iętać, że o k le in y  g łów kow e  
zawsze będą pękać po za p o litu ro w a n iu , je ż e li naw e t bę ­
dz iem y je  bardzo s ta rann ie  nak le ja ć  na na jlepsze j ja ko śc i 
ślepej o k le in ie .

S tosując zam iast ślepej o k le in y  m e linę , k tó rą  n a k le ja ­
m y  ty lk o  na  p ra w ą  stronę, w zm acn iam y p łaszczyznę o b ło ­
gu  i  zew nętrzne j o k le in y  w a rs tw ą  tw o rz y w a  o w iększe j 
w y trz y m a ło ś c i i  jedno rodne j s tru k tu rz e . Zabezpieczam y
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c a łko w ic ie  p rzed pękan iem  o k le in y  g łów kow e , u n ie m o ż li­
w ia m y  pow staw anie  p ręg  i  po fa low ań  na p o litu ro w a n y c h  
p łaszczyznach, o trzym u ją c  ty m  sam ym  lepszą jakość m e­
b l i  p o litu ro w a n y c h  na w y s o k i po łysk .

M o lln ę  pcjw inno się nak le ja ć  w  następu jący sposób: 
na p rzygo tow aną  do k ry c ia  p ły tę  nada jem y k le j m echa­
n iczn ie  lu b  ręczn ie  w  zależności od wyposażenia za k ła ­
du. N a tych m ia s t po na d an iu  k le ju  nak ła d am y na  p raw ą  
stronę w a rs tw ę  -m o liny , obciągając m ocno w e  w szys tk ich  
k ie ru n k a c h  i  w yg ładza jąc  p łaszczyznę ręką.

Po obciągn ięc iu  m e lin y  i  stężeniu  k le ju  n a k ła d am y 
ok le inę  bez dodatkow ego nadaw an ia  k le ju . N a  stronę le -  
-wą n a k ła d am y ok le in ę  bezpośrednio na obłóg. Całość 
w k ła d a m y  n o rm a ln ie  do prasy.

B y ło b y  rzeczą pożądaną p rzeprow adzen ie  przez p rze ­
m y s ł p o ró w n yw a ln e j k a lk u la c ji na  w yko n a n ie  p rze m y­
s łow ych  p ró b  i  zastosowanie- om aw iane j m etody d la  p o ­
p ra w ie n ia  jakośc i i  obn iżenie  kosztow  p ro d u k c ji m e b li 
p o litu ro w a n ych .

PRZEMYSŁ DRZEWNY

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

O zjawiskach ruchu obrabianych przedmiotów 
w potoku produkcyjnym*3

Wprowadzenie potokowości produkcji w przemyśle drzewnym to n iewątpliw ie jeden z najistotniejszych  
czynników postępu technicznego, będącego warunkiem zwycięskiej przedterm inowej rea lizacji P lanu o-le>

Ponieważ przemysłowa organizacja produkcji w przemyśle drzewnym jest dla większości zakładów  
zagadnieniem nowym, brak jest podstaw teoretycznych dla  dokonywania koniecznych obliczeń zdolności 
produkcyjnych, długości cyklu produkcyjnego itp.

Przemyśl drzewny w Związku Radzieckim od dawna korzysta z wyników prac naukowo-badawczych 
Ins ty tu tu  Mechanicznej Obróbki Drewna, który ma za sobą poważne osiągnięcia również w zakresie potoko­
wości produkcji. Wykorzystanie tych materiałów naukowych przez polski przemysł drzewny to jeszcze je d ­
no ogniwo wielkiego łańcucha wzorów i doświadczeń radzieckich, które będąc przenoszone, aęaz rea lizo­
wane w naszym przemyśle u ła tw ia ją  i przyśpieszają postęp techniczny oraz wykonanie krótko i d ługofalo­
wych zadań gospodarstwa narodowego.

M E T O D Y  pejtokowa i  taśm owa, ja k o  n a jb a rd z ie j now o­
czesne i  na jdoskonalsze fo rm y  o rgan izac ji p ro d u k c ji p rze ­
m ys ło w e j zna la z ły  w  p rzem yśle  Z w ią z k u  Radzieckiego 
szerokie zastosowanie. C e n tra ln y  N auko w o -B a da w czy  I n ­
s ty tu t  M echaniczne j O b ró b k i D re w n a  op racow a ł w  o k re ­
sie c istatnich la t  zagadnienie o rg a n iza c ji p ro d u k c ji p o to ­
ko w e j w  zakładach  p rze m ys łu  drzewnego.

W  a rty k u le  P. P. A ksenow a —  „O  n ie k o to ry c h  zako - 
nom ie rnostiach  d w iże n ja  -ob ra b o tyw a jem ych  iz d ie lj i 
w  p ro izw odstw iennom  p o tok ie “  naśw ietlc jne zostało za­
gadnien ie  czyn n ikó w  ru c h u  o b rab ianych  p rzedm io tów  w  
p o to k u  p ro d u k c y jn y m . P rzytoczone z ja w iska  ru c h u  p rze d ­
m io tó w  w  p o to k u  w ska zu ją  na m ożliw ość prostego i  d o ­
k ładnego  ob liczen ia  d ługośc i c y k lu  p ro d u kcy jn e g o  i  w a ­
ru n k ó w  d y k tu ją c y c h  ru c h  p rzedm io tu .

W  a rty k u le  n in ie jszym  om aw iane są c z y n n ik i ru c h u  
p rzedm io tów  w  p o to k u  p ro d u k c y jn y m . P o w in n y  Cine, n a ­
szym  zdaniem , znaleźć szerokie  zastosowanie w  naszym  
p rzem yśle  d rzew nym .

U czen i radzieccy: P. W . W asiliew , B . J. Kacenbogen,
O. J. N ie p o rę t i  in n i stosu ją  w  lite ra tu rz e  fachow ej zgod­
n ie  te rm in  „p o to k  p ro d u k c y jn y “  ty lk o  do tzw . n ie p rze - 
ryw anego  po toku .

V / od ró żn ie n iu  od tego P. P. A ksenow  pod po tok iem  
p ro d u k c y jn y m  rozum ie  każdy  ru c h  ob rab ia n ych  p rze d - 
m ic itów  w  p rzeb iegu  p ro d u k c ji.  Po jęc ia  p o to ku  p ro d u k ­
cyjnego n ie  na leży je d n a k  m y lić , ja k  to  się często zda­
rza  w  p rak tyce , z po jęc iem  procesu p ro dukcy jnego . P rze ­
ta rc ie  k łó d  na p ry z m y  i  następn ie  p rze ta rc ie  p ry z m  na 
desk i są k o le jn y m i ope rac jam i procesu p rodukcy jnego . 
P o to k ie m  p ro d u k c y jn y m  w  ty m  w y p a d k u  będzie ru ch  
p rzec ie ranych  k łó d  przez stanc jw iska .robocze w yko n u ją ce  
operacje procesu.

O m aw iany  proces p ro d u k c y jn y  _ może b yć  'w yko n a n y  
na d w u  traka ch , us ta w io n ych  bądź „szachowo“ , bądź na 
jedne j l in i i ,  ja k  rów n ież  na je d n ym  tra k u , w y k o n u ją c y m

A r ty k u ł opracow any na podstaw ie a r ty k u łu  P. P. Aksenowa 
„ 0  n ieko to rych  zakonom iernostiachdw iżen ja  obrabotyw ajem ych, iz d ie lji 
w  p roizw odstaiiennom  p o tok ie ” .

ko le jn o  ob ie  operacje. F a k t te n  n ie  zm ien i procesu p ro ­
dukcy jnego , zm ien i na tom iast c h a ra k te r ruch u , a w ięc  
rodza j po toku .

Poznanie g łó w n ych  z ja w isk  ru c h u  w y ro b ó w  w  p o toku  
p ro d u k c y jn y m  je s t kcp iecznym  w a ru n k ie m  rac jona lnego 
rozm ieszczenia s ta n ow isk  roboczych, pozw a la jących  na 
p lanow e reg u lo w a n ie  ruchem  w y ro b ó w  oraz zabezpie­
cza jącym  n iep rze rw aną  i  h a rm o n ijn ą  p racę poszczegól­
n ych  stanow isk, oddz ia łów  i  całego zakładu .

1. G łówne zjawiska ruchu obrabianego przedm iotu w  po­
toku produkcyjnym

R uch p rze d m io tó w  o b rab ianych  pom iędzy s tanow iska ­
m i rob o czym i może odbyw ać się w  poszczególnych e ta­
pach procesu p ro d u kcy jn e g o  co jednakow e, czy też ró w ­
ne okresy czasu. P ie rw szy  rodza j ru c h u  m ożna nazwać 
ry tm iczn ym , d ru g i —  n ie ry tm iczn ym , n ieza leżn ie  od tego, 
czy będzie się on o d b y w a ł se riam i je d n o ro d n ych  p rze d ­
m io tó w , czy też po je d ynczym i sz tukam i.

P rze d m io t p ra cy  może przechodzić z jedne j o p e ra c ji na 
d rugą  bez p rz e rw y  lu b  z p rze rw a m i. W  p ie rw szym  p rz y ­
p a d ku  ru c h  p rze d m io tu  będzie n ie p rze rw a n y  (c ią g ły ), 
w  d ru g im  —  p rze ryw a n y .

P rz y  p ro d u k c ji m e b li p rze trzym yw a n ie  o b rob ionych  
p rzedm io tów , po w y k o n a n iu  n ie k tó ry c h  operac ji, ja k  np. 
sk le jen ie , w ykończen ie  itp . n ie  je s t p rze rw ą . P rz e trz y ­
m an ie  to  p o dyk tow ane  je s t często kon iecznością  techno­
log iczną  i  zabezpieczyć m a osiągnięcie p rze w idz ian ych  p ro ­
cesów, ja k  nadanie  p rze d m io to w i żądanej trw a łośc i, w y ­
trzym a ło śc i lu b  w yg lą d u . W e w szys tk ich  podobnych  w y ­
padkach p rze trzym yw a n ie  techno lcg iczne  w y ro b u  t ra k to ­
w ać na leży ja k o  operację  ró w n ą  in n y m  operacjom  p roce ­
su p ro d ukcy jnego , podczas k tó ry c h  p rze d m io ty  zm ien ia ją  
sw ój k s z ta łt i  m ie jsce  • p rz y  pom ocy różn ych  ś rodków  
pracy. O kres czasu, podczas któregci p rze d m io ty  p racy  
zn a jd u ją  się w  s ta d iu m  p ro d u k c ji,  nazyw a się cyk le m  p ro ­
d u k c y jn y m . C y k l p ro d u k c y jn y  o b ró b k i jednego p rzed ­
m io tu  p racy  zaw ie ra  czas kon ieczny na  jego ob róbkę  i  czas
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p rze rw  w  obróbce (p rze trzym yw a n ie  m iędzy operac jam i). 
O czyw iście, p rz y  n ie p rze rw a n ym  ru c h u  p rze d m io tó w  c y k l 
p ro d u k c y jn y  ró w n y  jes t sum ie czasu o b ró b k i p rze d m io tu  
p ra cy  na poszczególnych operacjach procesu p ro d u k c y j-  

' nego.
W ykres  n ieprzerw anego ru c h u  jednego p rzedm io tu  

obrabianego w  p o to k u  p ro d u k c y jn y m  je s t p rzedstaw iony

Czas kalendarzowy 
Rys. 1.

Ten =  c y k l p ro d u k c y jn y  o b ró b k i jednego p rze d m io tu  
p rz y  n ie p rze rw a n ym  ru c h u

t i ;  t-2 \ t 3; U; ......  t n  ~  czas o b ró b k i na poszczególnych
operacjach  procesu p ro d u k c y j­
nego

n
E to  —  sum aryczny czas ob ró b k i.
1

P rzy  p rze ryw a n ym  ru c h u  p rzedm io tów  p ra cy  c y k l p ro -  
, d u k c y jn y  będzie ró w n y

n n—1
T ep  =  S to  - f- E tn .

1 i
gdzie

Tep —  c y k l p ro d u k c y jn y  o b ró b k i p rze d m io tu  p rzy  
n ie p rze rw a n ym  ruchu , 

n
S to  —  c y k l p ro d u k c y jn y  o b ró b k i p rze d m io tu  p rzy  
1 p rze ryw a n ym  ruch u ,
n—1
E tn  —  sum aryczny czas p rz e rw  w  ru c h u  p rze d m io tu  
1 p ra cy  pom iędzy poszczególnym i operacjam i.

W yk re s  p rze ryw anego  ru c h u  obrab ianego p rzedm io tu  
w  p o to k u  p ro d u k c y jn y m  p rzeds taw iony  je s t na rys . 2.

ł n 1 nVi 'le f. A '0 \ U l Ia_
m_Li

I"

U K
I

u
m .

m i '////A tn ,_ . . .

u m i Jn2.
m . m .tr y .

Czas kalendarzowy

Rys. 2.

C y k l p ro d u k c y jn y  w  ty m  w y p a d k u  może b yć  skrócony 
drogą zm nie jszen ia  czasu w y k o n y w a n ia  operac ji, ja k  ró w ­
n ież czasu p rz e rw  i  ru c h u  p rzedm io tu .

2. G łówne zjaw iska ruchu partii jednorodnych przedm io­
tów obrabianych w  potoku produkcyjnym

R y t m i c z n y  n i e p r z e r w a n y  r u c h
R uch  p a r t i i  p rze d m io tó w  je d n o ro d n ych  w  p o to ku  p ro ­

d u k c y jn y m  n a jle p ie j m ożna ro zp a tryw a ć  zaczynając od 
ry tm icznego  nieprzerwanego! ruch u . Z  ana lizy  ru c h u  je d ­
nego p rze d m io tu  w  p o to k u  w y n ik a , że ry tm iczność ru c h u  
obrab iane j je d n o s tk i może b yć  zachowana p rz y  p rze ka ­
z yw a n iu  każdego p rze d m io tu  pom iędzy s tanow iskam i ro ­
boczym i w  je d n a ko w ych  odstępach czasu, a n ie p rz e ry -  
walność —  p rz y  k o le jn y m  w y k o n y w a n iu  poszczególnych 
ope rac ji procesu bez żadnych  p rze rw .

W a ru n e k  ry tm iczn o śc i ru c h u  p rze d m io tó w  w  p o toku  
m ożna w y ra z ić  w  postaci rów nan ia :

Vl — V2 =  t<3 =  ^4 = ..............On

gdzie Vj; U2; ł>3; u4 —  je s t to  czasokres w y k o n y w a n ia  p o ­
szczególnych o p e ra c ji p rz y  w y rq b ie  tego samego p rzed ­
m io tu .

P rz y  ró w n y m  ry tm ie  ru ch u , każde stanow isko  ro b o ­
cze wypuszczać będzie p rze d m io ty  obrab iane  w  je d n ym  
i  ty m  sam ym  okresie  czasu. D la tego  każdy  p rzedm io t 
poddany obróbce na  je d n ym  s tanow isku  p o w in ie n  prze jść 
bez żadnych p rz e rw  do o b ró b k i na następne stanow isko 
robocze. P ow sta je  w te d y  ry tm ic z n y , n ie p rze rw a n y  ru ch  
w szys tk ich  p rze d m io tó w  o b rab ianych  w  pcitoku  p ro d u k ­
c y jn ym .

N a rys. 3 p rzeds taw iony  je s t ta k i ru c h  w ie lu  je d n o ­
ro d n ych  p rzedm io tów , p rz y  czym  ru c h  każdego z n ich  p o ­
kazany je s t różn ym  kreskow an iem . Z  w y k re s u  w idać, że 
c y k l p ro d u k c y jn y  p rz y  ry tm ic z n y m  n ie p rze rw a n ym  ru c h u  
p rze d m io tó w  w  p o to k u  może być ob liczony  w g  tak iego  
samego w zo ru , ja k  d la  jednego p rzedm io tu .

A b y  u tw o rz y ć  ry tm ic z n y  ruch , na leży posiadać na 
każd ym  o d c in ku  p o to ku  jed n a kow ą  zdolność p rzepustow ą 
s tanow isk  roboczych. A b y  to  osiągnąć, kon iecznym  jest 
często us taw ian ie  i  przeznaczanie do w y k o n y w a n ia  po^ 
szczególnych op e ra c ji różnych  ilo śc i s tanow isk  obróbczych, 
k tó re  w  zespołach będą m ia ły  jednakow e  zdolności p rze ­
pustow e.

fn
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Czas kalendarzowy
Rys. 3.

K ie ru n e k  te n  m ożna w y ra z ić  rów nan iem
N  =  KxNx =  K2N2 =  K3Ns =  K i N i ...............Kn Nn

gdzie N  —  sum aryczna zdolność p ro d u k c y jn a  odc inka  p o ­
to k u  w  sztukach  w y ro b u .

K i;  K'z; Kg; K a ', ...........  Kn —  ilcfść urządzeń (s ta ­
n o w isk  roboczych) kon iecznych  d la  w y k o n a ­
n ia  ope rac ji 1; 2; 3; 4 ; .............n.

IV i; N2; N s; N4; ...........N „  —  zdolność p ro d u k c y jn a
je d n o s tk i u rządzen ia  w ykonu jącego  operację 
1; 2; 3; 4 ; ...........n.

W a ru n e k  zabezpieczenia ry tm icznego  n ieprzerw anego 
ru c h u  p rze d m io tó w  w  potc/ku (zak łada jąc  czas o b ró b k i 
p rze d m io tó w  s ta ły  d la  każdego okresu  ka lendarzow ego) 
może być sp e łn iony  ty lk o  p rz y  ta k ie j m ocy po toku , k tó ra  
je s t k ro tn o śc ią  zdolności p ro d u k c y jn y c h  poszczególnych 
s tanow isk  roboczych  p ra cu ją cych  w  po toku .

M in im a ln ą  m oc, zabezpieczającą m ożliw ość ry tm ic z n e ­
go n iep rze rw anego  ru c h u  w y ro b ó w  w  p o to k u  m cżna o b li­
czyć za pomocą p ros tych  dz ia łań  a ry tm e tycznych . E lem en­
ta rn y  p rz y k ła d  tak iego  ob liczen ia  p rzy toczony  je s t w  ta ­
blicy 1.

W  przy to czo n ym  p rz y k ła d z ie  teo re tyczna  w yda jność 
odc inka  p o to k u  p rz y  ry tm ic z n y m  n ie p rze rw a n ym  ru c h u  
w yn o s i 1200 w y ro b ó w  na zm ianę, lu b  ilość k ro tn ą  1200. 
W szystk ie  in n e  ilo śc i n ie  odpow ia da łyb y  w  danym  w y ­
p a d ku  w a ru n k o w i o rgan izac ji ry tm icznego , n iep rze rw a n e ­
go ru ch u . P rzy ję c ie  inne j m ocy dop ro w a d z iło b y  do s fo r­
m ow an ia  in n y c h  rod za jó w  ru ch u , a co za ty m  idz ie  i  in ­
nego rod za ju  p c to ku . P rzy  ana liz ie  w a ru n k ó w  o rgan izac ji 
ry tm icznego  n ieprzerw anego ru c h u  p rze d m io tó w  ob ra b ia ­
n ych  w  p o to k u  p ro d u k c y jn y m , ich  ob róbka  na  poszcze­
gó ln ych  stanow iskach  roboczych  mejże być p rz y ję ta  za 
n iezm ienną  w ie lkość. F ak tyczn ie  zm ienia  się ona na sku„- 
te k  postępu technicznego, d rogą  u sp raw n ień  technicznycB< 
i  udoskona leń  procesu technologicznego. B io rą c  to  pod 
uw agę m o ż liw a  je s t pew na ska la  w ahań  m ocy po toku . 
P rak tyczne  rozw iązan ie  tego zadania u rze czyw is tn ia  śię
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T ab lica  1

P rz y k ła d  ob liczen ia  m in im a ln e j m ocy ry tm icznego  n ie ­
p rzerw anego p o to ku
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Rozłożenie 

zdolności 
p ro  dukcy jnych  

na czyn n ik i 
p ierwsze

Obliczenie 
m inim alne j 

m ocy potoku 
jsko  całości

Ilość
stanow isk
roboczych

na
odcinkach

potoku

i A 200 2 - 2 - 2 - 5 - 5 6
2 B 400 2 - 2 - 2 - 2 - 5 - 5 3
3 C 300 2 - 2 - 3 - 0 - 5 2 - 2 - 2 - 2 - 3 - 5 - 5 4
4 D 200 2 - 2 - 2 - 5 - 5 1 9 00 6
5 E 300 2 - 2 - 3 - 5 - 5 4

drogą  okreś len ia  po trzebne j ilo śc i urządzeń na poszcze­
gó ln ych  odc inkach  po toku , p rz y jm u ją c  do ob liczen ia  p o ­
czątkow o usta lone  w ie lko śc i zdo lności p ro d u k c y jn e j p o ­
szczególnych stanow isk. P rz y  ta k  u ję ty m  ob licze n iu  o trz y ­
m ać m ożem y u ła m k o w e  ilo śc i p o trzebnych  s tanow isk  r o ­
boczych. N a leży to  usunąć przez w prow adzen ie  zam ierzeń 
zabezpieczających zw iększen ie  m ocy poszczególnych sta­
n o w isk  do ilo śc i będących k ro tn o śc ią  zap lanow anej ilośc i 
w y ro b ó w . Schem atyczn ie  ta k ie  ob liczen ie  d la  procesu 
przytoczonego w yże j podane je s t w  ta b lic y  2.

T ab lica  2
O b liczen ie  po trzebne j iltfśc i u rządzeń d la  danej w ie lko śc i 

p ro d u k c ji p rz y  ry tm ic z n y m  n ie p rze rw a n ym  ru c h u  
p rze d m io tó w
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U sta lone zw iększe­
n ie  poszczególnych 

stanow isk robo ­
czych drogą ra c jo ­
na lizac ji i  technicz­

nych uspraw nień 
zabezpieczających 

ry tm iczność potoku

i A 200 800 4 4 200
2 B 400 — 2 2 400
3 C 300 — 2,7 2 400
4 D 200 — 4 4 200
5 E 30Ó — 2,7 2 400

W  p rz y k ła d z ie  ty m  zap ro jek tow ane  je s t zw iększenie 
zdo lności p ro d u k c y jn e j s tanow isk  C i  D  z 300 do 400 w y ­
rob ó w  na jedną  zm ianę. P ra k ty k a  w skazu je , że zw iększe­
n ie  to  może b yć  os iągnięte p rz y  stancjw iskach m aszyno­
w y c h  ja k  i  ręcznych, za pom ocą o rg a n iza cy jn o -te ch n icz ­
n ych  usp raw n ień .

R ytm iczn y , n ie p rze rw a n y  ru c h  p o to k u  b yw a  często n a ­
ruszam y na sk u te k  zaburzeń  na poszczególnych s ta n ow is ­
kach  czy odc inkach  l in i i  p o tokow e j. Pow staw an ie  ta k ic h  
n iedok ładnośc i p ro w a d z i do zaburzeń  na ca łe j l in i i ,  p o ­
w od u ją c  posto je  w szys tk ich  s tanow isk  po toku . D la  og ra ­
n iczen ia  ty c h  pcp to jów , m ie jsca  ich  pow staw an ia  p o w in n y  
posiadać re ze rw y  urządzeń i  p ó łfa b ry k a tó w .

P rz y  pos iadan iu  na odc inkach  p o to ku  reze rw ow ych  
stanow isk, ry tm iczność  ru c h u  w  p o to k u  może być  zacho­
w ana d rogą  w łączen ia  do p ra cy  reze rw  urządzeń, k tó re  
w skazanym  je s t u trz y m y w a ć  na ty c h  ędc inkach  po toku , 
gdzie is tn ie je  k i lk a  je d n o typ o w ych  o b rab ia rek . Jeże li d la  
p ra cy  w  p o to k u  po trzebna jest- ty lk o  jedna  o b ra b ia rka  
danego ty p u , to  w s ta w ie n ie  o b ra b ia rk i reze rw ow e j jes t 
n iewskazane. W  ta k im  p rz y p a d k u  na leży s tw orzyć reze r­
w ę  o b ręb ionych  p ó łfa b ry k a tó w , zabezpieczających m o ż li­
wość p ra cy  na następnych  odc inkach  po toku , podczas 
pow stan ia  posto ju . R ezerw a p ó łfa b ry k a tó w  m u s i być sta­
le  u trz y m y w a n a  w  ilo śc i okreś lone j no rm a tyw e m , a u zu ­
p e łn ie n ia  w y k o n y w a ć  na leży d regą  p ra cy  o b ra b ia re k  po 
zm ian ie  robocze j. A b y  zabezpieczyć ry tm ic z n y  n ie p rz e r­
w a n y  ru c h  w ie lu  je d n o ro d n ych  p rze d m io tó w  w  p o to k u  
p ro d u k c y jn y m , kon iecznym  jest, aby l in ia  p o to k u  odpo­
w ia d a ła  czyn n iko m  tego ru ch u . N a leży tu  za liczyć ro z ­
m ieszczenie s tanow isk  roboczych  w  ko le jn o śc i w y k o n y ­
w a n ych  operac ji, zastosowanie zm echan izow anych  ś rod ­
k ó w  tra n s p o rtu  itp .

D la  zachow ania  ry tm icznośc i i  n ie p rze ryw a ln o śc i r u ­
chu  w  p o to k u  pc|trzebny je s t a pa ra t k ie ru ją c y  i  re g u lu ją ­
cy  ruch e m  p rzedm io tów . G łó w n y m  zadaniem  tego apara­
tu  je s t p o d trzym yw a n ie  n iep rze ryw a ln o śc i ru c h u  p rzed ­
m io tó w , usuw an ie  p o w s ta łych  p rzes to jów  d rogą  w łączan ia  
reze rw  i  l ik w id a c ji p rzyczyn  pow odu jących  p rze rw y .

R y t m i e  z n  y  p r z e r y w a n y  r u c h
M im o  jednakow ego ry tm u  ru c h u  p rze d m io tó w  na ope­

rac jach  p rocesu p ro d u kcy jn e g o , m ogą one przez pew ien  
czas p rze ryw a ć  ru c h  (p rze trzym yw a n ie  m iędzy operac ja ­
m i)  i  następn ie  przechodzić do o b ró b k i na następne sta­
now isko  robocze. W  p ra k ty c e  p rz e rw y  w  ru c h u  p rze d m io ­
tó w  w ys tę p u ją  często p rz y  tran sp o rto w a n iu  p a rtia m i. T a k i 
rodza j ru c h u  p rze d m io tó w  w  p o to k u  p ro d u k c y jn y m  na­
zyw a się ry tm ic z n y m  p rz e ry w a n y m  (rys . 4). P rz y  ta k im  
ru c h u  p rze d m io t po obróbce na s tanow isku  będzie p rz e ry ­
w a ł ru c h  aż do pow stan ia  p a r t i i.  W obec tegel początek 
każdego p rze d m io tu  na następnej op e ra c ji będzie opóźn io-

Rys. 4.

n y  o czas ró w n y  d ługośc i o b ró b k i p rze d m io tu  (ttech n ) plus 
czas p rz e rw y  jego  ru c h u  (tp rz e rw )

to p  =  ttechn . “ b  tp rze rw .

W ychodząc z tego w z o ru  d ługość c y k lu  p ro d u k c y jn e ­
go p rz y  ry tm ic z n y m  p rze ryw a n ym  ru c h u  p rzedm io tów  
w  pc itoku  p ro d u k c y jn y m  m ożna p rzedstaw ić  w  następu­
ją cy  sposób:

n —1
T e rp  =  S to p  - j-  tn

l
gdzie

T e rp  —  c y k l p ro d u k c y jn y  o b ró b k i p rzedm io tów  p rzy  
ry tm ic z n y m  p rze ryw a n ym  ruch u ,

top  —  czas opóźnien ia  począ tku  o b ró b k i p rzedm io tów  
na sąsiednich operacjach,

tn  —  czas o b ró b k i p rze d m io tó w  na  os ta tn ie j operacji.
P o ró w n u ją c  ry tm ic z n ie  p rz e ry w a n y  i  ry tm ic z n ie  n ie -  

p rze ryw a n y  rodza j ru c h u  p rze d m io tó w  w  p o to k u  p ro d u k ­
c y jn y m  w idać, że c y k l p ro d u k c y jn y  o b ró b k i w y ro b ó w  
i  w ie lko ść  niezakcińczonej p ro d u k c ji znacznie się z w ię k ­
sza p rz y  ru c h u  ry tm ic z n y m  p rze ryw a n ym . P rze ryw a n y  
ch a ra k te r ru c h u  p ro w a d z i do u tw o rze n ia  p rz y  s ta n o w i- , 
skach roboczych  m iędzyo p e ra cy jnych  sk ła d o w isk  (zapa­
sów) w y ro b ó w . Z m ie n ia  się także  c h a ra k te r p lanow an ia  
i  reg u lo w a n ia  tego ru ch u , oraz cplpada konieczność tw o ­
rzen ia  reze rw  p ó łfa b ry k a tó w , pon iew aż ro lę  tę  spe łn ia ją  
transpo rtow ane  p a rt ia m i p rzedm io ty .

Ń i e r y t m i c z n y  n i e p r z e r y w  a n  y  r u c h
M a jąc  za zadanie w yp rodukc fw an ie  okreś lone j ilo śc i 

je d n o ro d n ych  p rze d m io tó w  i  n ie  posiadając zabezpieczenia 
jednakow ego ry tm u  w y k o n y w a n ie  w szys tk ich  ope rac ji na 
l in i i  p o tokow e j, na leży często o rgan izow ać n ie ry tm ic z n y  
n ie p rze ryw a n y  ru c h  p rzedm io tów . N ie ry tm ic z n y  ch a ra k ­
te r  ru c h u  p rze d m io tó w  is tn ie je  w  w iększości zak ładów  
p rze m ys łu  drzewnego.

N ie ry tm ic z n y  n ie p rze ryw a n y  ru c h  m ożna p rzedstaw ić 
ja k o  n ie rów ność:

R l + K 2 + K 3 + R 4 =  • • ■ —  ' ' • Vn
N iep rze ryw a lność  ru c h u  p rze d m io tó w  w  p o to k u  n ie -  

ry tm ic z n y m  może is tn ieć  ty lk o  d z ię k i p ra cy  z przesto jam i. 
W ie lkość p rze s to ju  d la  każdego s tanow iska  w  p o toku  
ob liczyć m ożna na podstaw ie  ró żn icy  

tprzes ~  t d  —  to
gdzie:

td  —  n a jw ię kszy  czas o b ró b k i p rze d m io tu  na stano­
w is k u  w  po toku ,

to  —  czas o b ró b k i p rze d m io tu  na da n ym  stanow isku .
P rz y jm u ją c  d la  jasnego rozum ow an ia  czas o b ró b k i 

p rze d m io tu  na p ie rw sze j ope ra c ji za na jw ię kszy , a na p o ­
zosta łych  s tanow iskach  p o to k u  —  ró w n y  lu b  m nie jszy , 
ła tw o  je s t w yw n ioskow ać, że ob rab iane  p rze d m io ty  mogą
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przechodzić z clperacji na  operację  bez żadnych  p rze rw , 
lecz w  tó k im  w y p a d k u  na s tanow iskach  pow staną p rzesto ­
je. Z  rys . 5, na k tó ry m  pokazany je s t ta k i ru ch , w idać, że 
p ierw sze s tanow isko  robocze, w y ko n u ją ce  p ie rw szą  ope­
rac ję , obciążone je s t ca łkow ic ie , zaś następne posiadają  
przesto je, oczeku jąc na dostarczenie p rzedm io tów  w  c ią ­
gu tprzest =  td  —  to . W  ciągu zm iany ogólna w ie lkość  
p rze d m io tu  będzie p ro p o rc jo n a ln a  do ilo śc i (K )  przepusz­
czonych p rzedm io tów  i  w ynos i:

Tprzest ( td  —  to ) K  m in .

Tenh =
n
r r

tn [ÏÏTÏÏTil1

A*
t,

mulnfllllli1 Vá7?7& IM¡miiiill ¿¿¿2a UlillulllH

t?
72 TÏÏÏÏTÏÏ1 m ?77Z23 TTTTTTm naÜZ2&7Z2 Ï ÏT Ï Ï Ï Ï Ï Ï m ZZZ2.¿à m i i i m i

i
j.i;.ç y¿!¿

m ąę/s/s muiiilium 7///^¿Zá1X1HUI i UUUUJlimu

Rys. 5.

N a jd łu ższy  czas o b ró b k i p rze d m io tu  może w ystępow ać 
na d o ln y m  o d c in ku  roboczym  i  w ówczas na stanow iskach  
poprzedza jących pow staną  p rzesto je  w  p racy. N a leży za­
znaczyć, że s tanow iska  poprzedzające s tanow isko  o n a j­
w iększym  czasie o b ró b k i m ogą przez pew ien  czas p raco ­
w ać bez p rzesto ju , je d n a k  p rze d m io ty  ob rob ione  p rzez me, 
po do jśc iu  do s tanow iska  stanow iącego w ąsk ie  przejście, 
p rze rw ą  sw ój ru c h  i  oczekiw ać będą ko le jn o śc i ob ró b k i. 
W  szeregu p rzyp a d kó w  oczek iw an ie  tak ie , t j.  p rze jśc ie  na 
ty m  o d c in ku  do n ie ry tm icznego  ru c h u  w y ro b ó w  może 
okazać się n iew skazane lu b  n iem ożliw e . W  ce lu  w ię c  u n i­
kn ię c ia  zaburzeń ru c h u  w y ro b ó w , s tanow iska  poprzedza­
jące w y k o n y w a ć  będą znów  p ro d u k c ję  wg. usta lonego d la  
n ich  p lanu , p racu ją c  z p rzesto jam i. P ra k tyczn ie  można 
zaobserwować ta k i przestó j na t ra k u  p ryzm u ją cym , p o ­
s iada jącym  lże jszy  sprzęg p ił,  n iż  d ru g i t r a k  z n im  p ra ­
cu jący, p rzec ie ra jący  p ryzm y . W a ru n k i te  zm uszają tra k  
p ie rw szy  do p ra cy  w  ry tm ie  d rug iego.

C y k l p ro d u k c y jn y  p rz y  n ie ry tm ic z n y m  n ie p rz e ry w a - 
n y m  ru c h u  będzie ró w n y :

Tnn =  S to 
1

P rzestrzenna o rgan izac ja  p o to ku  p ro d u kcy jn e g o  p rzy  
ty m  rc d z a ju  ru c h u  n ie  ró ż n i się w  zasadzie od o rgan izac ji 
p o to k u  p rz y  ry tm ic z n y m  n ie p rze ryw a n ym  ruch u . U jem ną  
s troną  tego rod za ju  ru c h u  je s t pow staw anie  n ie w ie lk ic h  
lecz częstych p rzes to jów  stanow isk  roboczych. O granicza 
to  m ożliw ość jegci zastosowania, szczególnie w  procesach 
p racoch łonnych . W  m ia rę  au tom a tyza c ji procesów i  zm n ie j­
szania ic h  p racoch łonnośc i te n  rodza j ru c h u  będzie zasto­
sow any w  szerszym  zakresie.

N i e r y t m i c z n y  p r z e r y w a n y  r u c h
Is tn ie jące  częste p rzesto je  w  p ra cy  s tanow isk  roboezyćh 

p rz y  n ie ry tm ic z n y m  n ie p rze ryw a n ym  ru c h u  p rzedm io tów , 
w  w a ru n k a c h  p rze m ys łu  drzew nego sta ja  się źród łem  
s tra t n ie p ro d u k c y jn y c h  czasu roboczego. D la  u n ik n ię c ia  
ty c h  s tra t, d robne  p rz e rw y  w  p ra cy  stanow isk, is tn ie jące  
p rz y  obróbce każdego e lem entu, m ogą być połączone 
w  je d n ą  dużą p rze rw ę  d rogą  o b ró b k i p a r t i i  na  poszczegól­
n ych  stanow iskach  roboczych. P ow stan ie  w te d y  ru c h  n ie ­
ry tm ic z n y  p rze ryw a n y .
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Czas obsług i 
obrab iarek w  m in.

1

rob.

2
rob.

3
rob.

4
rob.

5
rob.

i A 240 240 480 480 — —
2 B 240 — 480 — 480 —• —  . —
3 C 240 — 480 — — 480 — —
4 D 480 240 — — — 240 —
5 E 480 — 240 — — — 240 —
6 F 4 .0 — 240- 480

Jako  e lem en ta rny  p rz y k ła d  takiegci ru c h u  w  p o to ku  
może s łużyć proces, w y k o n y w a n y  na sześciu s ta łych  sta­
now iskach  roboczych  p rz y  p ro d u k c ji 240 w y ro b ó w . W  ta ­
b lic y  3 pokazana je s t zdolność p rzepustow a s tanow isk 
na zm ianę i  ob liczen ie  po trzebne j ilo śc i ro b o tn ik ó w  d la  
ich  obsług i.

W  ta b lic y  podany je s t uproszczony p rz y k ła d  pozw a la ­
ją cy  w y ja śn ić  fo rm o w a n ie  p rze ryw anego  ru c h u  w y ro b ó w  
na poszczególnych c|dcinkach p o to k u  n ie ry tm icznego . 
W  danym  procesie na 1 -e j i  2 -e j op e ra c ji może b yć  zo r­
gan izow any ry tm ic z n y  n ie p rze ryw a n y  ru c h  w y ro b ó w , a na 
3 -e j; 4 -e j; 5 -e j i  6 -e j o p e ra c ji —  p rze ryw a n y . Pow stan ie  
p rze ryw anego  ru c h u  w y ro b ó w  może nastąp ić w  ty m  w y ­
p a d ku  na sku te k  różn ych  p rzyczyn  (rys . 6) .

M ię dzy  3 i  4 operacją  w y ro b y  p rze rw ą  ru c h  na  sku te k  
kon ieczności u n ik n ię c ia  p rze s to ju  p rz y  obróbce p a r t i i  na 
obrab ia rce  D , t j .  p rz e rw y  w y n ik n ą  z ró żn icy  czasów ob ­
ró b k i p a r t i i  na  trzec ie j op e ra c ji (480 m in ) i  na  czw arte j 
ope rac ji (240 m in ). A b y  zapobiec p rze s to jo w i na o b ra ­
b ia rce  D , na leży zacząć ob róbkę  p a r t i i  na  obrab ia rce  O

z opóźnien iem  w  stosunku  do o b ra b ia rk i C. Czas opóźnie­
n ia  Top  o b ra b ia rk i D  m ożna p rzedstaw ić  w  następu jący 
sposób:

T op  =  (T c  —  T o) +  tc
gdzie:

T c —  czas o b ró b k i p a r t i i  na  ob rab ia rce  C  (480 m in ),
To —  czas kon ieczny  d la  o b ró b k i p a r t i i  na  obrab ia rce  

D  (240 m in ),
tc  —  czas o b ró b k i jednego p rze d m io tu  z p a r t i i  na  o b ra ­

b ia rce  C.
Po o b liczen iu  w g. w z o ru  o trzym a m y Top =  241 m in . 

Jest to  czas, z ja k im  o b ra b ia rka  D  rozpoczn ie  późn ie j p ra ­
cę od o b ra b ia rk i C.

R ozpa tru jąc  ru c h  w y ro b ó w  na 4 i  5 ope rac ji na leży za­
uw ażyć, że operacje te  są w y ko n yw a n e  przez jednego ro ­
b o tn ika . W obec tego p rze jśc ie  p a r t i i  z 4 -e j ope rac ji na 
5 -ą  będzie m ciż liw e ty lk o  po skończeniu  o b ró b k i ca łe j 
p a rt ii.

R ozpa tru jąc  ru c h  w y ro b ó w  na 5 i  6 op e ra c ji na leży 
w z iąć pod uwagę, że d ługośc i ope ra c ji są n ie jednakow e, 
p rz y  czym  operacja  szósta będzie w y ko n yw a n a  w o ln ie j 
n iż  p ią ta . W y ro b y  obrob ione  na ope rac ji 5 oczekiw ać będą 
na ob róbkę  na ope rac ji 6. C y k l p ro d u k c y jn y  o b ró b k i 
p a r t i i  w  ty m  procesie będzie w y n o s ił:

n—1
Tepn =  -  to p  +  Tn

1
gdzie:

T n  —  czas w yko n a n ia  os ta tn ie j operacji.
W  naszym  p rz y k ła d z ie  w ie lko ść  opóźnień (w  m in ) w y ­
niesie:

N r. ope rac ji: —  1. 2. 3. 4.  ̂5. 6.
M in im a ln e  dopuszczalne opóźnienie: —  2 2 24 1 24o 2 —

P odstaw ia jąc  sumę opóźnień (487 m in ) i  czas w y k o n a ­
n ia  os ta tn ie j ope rac ji (480 m in ) do w zo ru  na ob liczen ie  
c y k lu  p ro d u kcy jn e g o  o b ró b k i p a r t i i  w y ro b ó w  d la  w /w  
procesu, o trzym am y:

n —1
T epn  =  S Top +  T n  =  487 +  480 =  987 m in .

1
P rzy toczony  c y k l p ro d u k c y jn y  może być sk rócony  d ro ­

gą zm nie jszen ia  opóźnień m iędzy  operacjam i, co zależy od 
ro zm ia ru  p a rt ii.
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A N T O N I M IL E W S K I

Próba ustalenia potrzeb budownictwa 
mieszkaniowego w zakresie tarcicy ’

2. S P E C Y F IK A C J A  M A T E R IA Ł U  D O  P R O D U K C J I 
D R Z W I

S o r ty m e n t P rz e k ró j 
w  m m .

K la sa
ja k o ś c i

0//o
P rzeznacze ­

n ie

b a le  o b rzy -
ośn ieżn icenane  • • 63 X  195 I I I / IV 40

d e s k i o b rz y ­
nane • • 32 X  125 27

ra m ia k i i  że­
b ro w a n ia

d e s k i o b rz y ­
nane  • • 32 X  225 5? 6

ra m ia k i
d o ln e

d e s k i o b rzy -
nane  • • 3 2 X 4 0 1 ś lepe  p ro g i

l is tw y  w y -
o p a s k im ia ro w e 1 9 X 4 5 I / I I 9

l is tw y  w y ­
m ia ro w e 19 X  19 1

l is tw y  p rzyo - 
ośn ieżn .

s k le jk a  lu b  
p ły t y  p i l-  
śn io w e 5 m m . B B /B B B 16

do o k le ja n ia  
d rz w i g ła d ­
k ic h  ( p ły ­
to w y c h )

Z godn ie  z naszym i za łożen iam i, specyfikac ję  ta rc ic y  
na d rz w i opracow ano d la  ta rc ic y  obrzynane j z ty m , że 
ośnieżnice, ra m ia k i boczne i  górne oraz żebrow an ia  będą 
w yko n a n ie  z ta rc ic y  w ym ia rc |w e j w  fo rm ie  p ó łfa b ry k a tu .

Ze s tosunku  zużyc ia  ta rc ic y  na okna  i  d rz w i, k tó ry  
s tanow i ok. 4 : 6, m ożna u s ta lić  bezw zględną ilość p o ­

trzebnego m a te r ia łu  na d rz w i. W ym agan ia  s taw iane  ta r ­
c icy  na d rz w i pod w zg lędem  ja ko śc i i  w ilg o tn o śc i są te 
same co d la  okien.

Ośnieżnice. N o rm y  P. N . u s ta la ją  p rz e k ró j d la  ośn ie - 
żn ic  w  stanie n ie o b ro b io n ym  63 X  95 m m . P ro ­
d u k c ja  ośnieżnic ja k o  p ó łfa b ry k a tu  o p rz e k ro ju  63 X  
X  95 m m . nastręcza poważne obaw y, że odkszta łcen ia  
w  okresie  k o n se rw a c ji p rzekroczą  m oż liw ośc i o b ró b k i 
do obow iązu jących  w y m ia ró w  60 X  90 m m . A b y  tego 
un ikn ą ć , p ro p o n u je m y  p ro d u k c ję  p ó łfa b ry k a tu  ośnież­
n ic  o p rz e k ro ju  63 X  195 m m . —  im  w ię kszy  p rze k ró j, 
ty m  m nie jsze  odkszta łcen ie  —  z ty m , że p rzecięcie  ta r ­
c icy  na ośnieżnice nastąp i w  s to la rn i, k tó ra  w in n a  o trz y ­
m ać ta rc icę  w ysezonowaną. S pecy fikac ja  d ługośc iow a  
go tow ych  e lem entów  ośn ieżn ic p o w in n a  być następująca:

Sortym ent
P rzekró j 
w  mm.

D ług. 
w  m. °'o ’ Przeznaczenie

bale
obrzynane 63 X  195 2.80 9 d rzw i w św ie tle  ośnieżnic 450 m

, , „ 2.95 0 „  ., „  600 „

, , 3.05 23 „  „  „  700 „

, , , 3.15 32 „  „  „  800 „

, , ,  - 3.20 23 „  „  „  850 „

- „ >» 4.36 8
uzupe łnienie  bocznych ele­
m entów ośnieżnic.

R a m ia k i. R a m ia k i boczne, górne  i  żebrow an ie  p o w in ­
n y  b yć  ró w n ież  dostarczane przez p rze m ys ł ta rtaczany  
ja k o  go tow y p ó łfa b ry k a t o p rz e k ro ju  zno rm a lizow anym  
32 X  125 m m  w  nas tępu jących  d ługościach:

2.60 m  —  10°/o 
2.75 „  —  5°/o 
2,85 „  —  25°/o 
2.95 „  —  35°/o 
3.00 „  —  25«/o *)

R a m ia k i do lne  p o w in n y  b yć  w y k o n yw a n e  z desek 
o p rz e k ro ju  32 X  225 m m , a ślepe p ro g i z desek o g ru ­
bości 32 m m . S pecy fikow an ie  d ługośc i d la  om aw ianych  
e lem entów  je s t n iecelow e, gdyż m ogą b yć  p rodukow ane  
z m a te r ia łu  o d ługościach  hand low ych .

L is tw y  i  opaski zosta ły  om ów ione  p rz y  u s ta la n iu  spe­
c y f ik a c ji na  okna.

3 .S P E C Y F IK A C JA  M A T E R IA Ł U  N A  M E B L E  W B U D O ­
W A N E

U sta len ie  sp e c y fik a c ji m a te r ia łu  na sza fk i podokienne, 
szafy, paw lacze, śc ia n k i dz ia łow e  itp . je s t bardzo  trudne , 
z u w a g i na to, że m eb le  w budow ane  m e są zno rm a lizo ­
wane. M eb le  w budow ane  p o w in n y  być w yko n yw a n e  
z ta rc ic y  gorszych k las  jakośc i.

Zużyc ie  m a te r ia łu  na m eb le  w budow ane  stanow i 
k o ło  10%  m a te r ia łu  potrzebnego na d rz w i i  okna. 
O rie n ta cy jn a  specyfikac ja  g rubościow a ta rc ic y  p rzedsta ­
w ia  się następująco:

g rub . 50 m m —  10%
„  38 „ —  10%
„  29 „ —  20%
„  25 „ —  35%
„  19 „ —  8%
„  19 „ —  8%

sk le jka 15%
W obec dość pokaźne j ilo śc i ta rc ic y  żużyw ane j na m e­

b le  w budow ane  nasuw a się konieczność u s ta le n ia  w  d ro ­
dze n o rm a lliz a e ji g rubośc i ta rc ic y  na poszczególne e lem en­
ty  m eb li, ja k : ra m y  d rzw iow e , p ó łk i,  b la ty  i  inne , w te d y  
sporządzenie sp e c y fik a c ji m a te r ia ło w e j b y ło b y  uproszczo­
ne i  w p ły n ę ło b y  ko rz y s tn ie  na rac jon a ln e  zużycie  d rew na  
w  ty m  zakresie.

4 .S P E C Y F IK A C JA  M A T E R IA Ł U  N A  „B IA Ł E “  P O D Ł O G I
S pecy fikac ja  m a te r ia łu  na b ia łe  po d ło g i z podzia łem  

p ro ce n to w ym  na poszczególne je j e lem en ty  je s t następu­
jąca:

S ortym ent
grubość 

lab  p rzekró j 
w  mm.

klasa
jakości 7o Przeznaczenie

D eski pod ło ­
gowe

25-=- 32 mm. wg. PN 84 deski podłogowe

bale . . . 50 X  100 mm. I I I / IV 14 lega ry

lis tw y  . . . 25 - r -  32 X  85 
i  w yżej V II 2 lis tw y  przyścienne

W ilgo tność m a te r ia łu . W ym agan ia  pod w zg lędem  w i l ­
gotności są te  same, co d la  s to la rk i budow lane j.

D e sk i pod łogow e. P ro je k t n o rm y  d la  ro b ó t c ies ie lsk ich  
B-06030 okreś la  m aksym a lną  szerokość desk i w  stanie 
su ro w ym  na 140 m m . Dopuszczalna szerokość desek po d ­
ło g o w ych  p o w in n a  być, naszym  zdaniem , pow iększona 
do 180 m m . S tanow isko  sw o je  uzasadniam y b ra k ie m  od ­
p o w ie d n ie j ilo śc i su row ca  tartacznego nadającego się pod 
w zg lędem  ja ko śc io w ym  i  w y m ia ro w y m  na desk i pod łogo ­
w e  p ro je k to w a n e j szerokości. P o trze by  bu d ow n ic tw a , 
uw zg lędn ia jąc  w a rto śc i techniczne  m a te r ia łu , m uszą być 
dostosowane w  na jszerszych g ran icach  do m oż liw ośc i p ro ­
d u k c y jn y c h  ta rtaczn ic tw a . S o rtym e n ty  ta rc ic y  lepszych 

k la s  ja ko śc i zużyw ane przez b u d ow n ic tw o , k tó re  stano­
w ią  pow ażny odsetek zapotrzebow ania, w ym aga ją  w łaśn ie  
surow ca ta k ie j k la sy  ja ko śc i i  g rubości, k tó ra  nadaje  się 
na d esk i pod łogow e i  d la tego  szerokość desek pod łogo ­
w y c h  na leży pow iększyć w  ce lu  lepszego w yzyska n ia  su­
row ca. P rze rzynan ie  szerokich  desek jakośc i pod łogow e j 
na węższe obn iża ic h  w artość techn iczną  w obec n ie k o ­
rzystnego p rzeb iegu  s ło jów .

D esk i pod łogow e są n a jb a rd z ie j d e fic y to w y m  m a te r ia ­
łem , a obecna jakość ic h  bardzo odbiega od u s ta lonych* ) Dokończenie a rty k u łu  z n r. 10 „P rze m ys łu  D rzew nego”
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w ym agań. D la tego  też na leży w yko rzys ta ć  w szys tk ie  m o ­
ż liw ośc i, aby n a p ra w ić  obecne n iedom agania  zaopatrzenia 
na ty m  odc in ku . D o dysp o zyc ji p rze m ys łu  ta rtacznego n a ­
leża łoby  postaw ić, z przeznaczeniem  na  deski podłogowe, 
w szys tk ie  odz io m k i d łu ż y c  ko p a ln ia nych  o g rubośc i 
w  cieńszym  ko ń cu  od 20 cm  i  d ługośc i pow yże j 3 m , na 
k tó rą  g ó rn ic tw o  n ie  m a w łaśc iw ego  przeznaczenia. S u ro ­
w ie c  te n  je s t id e a ln ym  m a te r ia łe m  na te n  cel i  p o w in ie n  
dać k ilka n a śc ie  tys ię cy  m 3 desek pod łogow ych  rocznie. 
W  przyszłośc i, deski pod łogow e na leży, naszym  zdaniem, 
p rod u ko w a ć  systemem  oszczędnościowym , to  znaczy z ba ­
l i  odpow iedn ie j g rubości, rozdz ie lanych  na s tożkow ych p i­
ła c h  ta rczo w ych  da jących  je d n o s tro n n ie  g ła d k i rzaz. P rzy  
ty m  system ie p ro d u k c ji desek p od łogow ych  oszczędza się 
oko ło  8%  d rew na  z u w a g i na cieńszy rzaz p rz y  rozdz ie ­
la n iu  b a li i  c ieńszy w ió r  p rz y  s tru g a n iu  desek.

Szczegółowa ana liza  oszczędności d re w n a  je s t ana logicz­
na z podaną p rz y  o m a w ian iu  p ro d u k c ji s to la rk i o g ła d k im  
rzazie.

Legary. P o w o ływ a n a  n ie je d n o k ro tn ie  u ch w a ła  K E R M  
u s ta liła  p rz e k ró j lega rów  na 50 X  100 m m . O głoszony 
p ro je k t  n o rm  p rz e w id u je  g rubość leg a ró w  od 38 do 50 m m  
i  w ysokość w  g ran icach  63 —  100 m m . Z m ia n a  ta  w yd a je  
się być  słuszną, gdyż zm nie jsza zużyc ia  d rew na  i  da je 
możność dostosow ania p rz e k ro ju  do is to tn y c h  po trzeb  za­
leżnych  od ro d za ju  s tro p u  i  sposobu u łożen ia  pod łog i.

P ro je k t n o rm  p rz e w id u je  k l.  I V  ja ko śc i d la  legarów , 
pon iew aż je d n a k  ta rc ica  obrzynana  zgodnie z obo w ią zu ją ­
c y m i zarządzeniam i dostarczan ia  je s t w  ja ko śc i I I I / I V  k l.  
a zatem  k lasę jakośc i d la  lega rów  na leży p rzy ją ć  ja k o  
I I I / IV .

L is tw y  przyścienne. P ro je k t n o rm  p rz e w id u je  d la  lis te w  
p rzyśc iennych  (po d łogow ych ) g rubość 32 —  40 m m  i  szero­
kość 40 —  50 m m . P rz y  ty c h  w ym ia ra ch  lis te w  m uszą one 
b yć  p ro d u kow ane  z desek, co je s t sprzeczne z zasadam i 
rac jona lnego  w yko rzys ta n ia  d rew na. A b y  lis tw y  p rz y ­
ścienne m o g ły  b yć  p rodukow ane , podobn ie  ja k  opaski, 
z odpadków  ja k o  go tow y p ó łfa b ry k a t, na leży u s ta lić  ich  
g rubość na 25 m m  i  w yże j oraz szerokość 35 m m  i  w yże j 
w  m ia rę  m ożliw ośc i p ro d u k c y jn y c h  p rze m ys łu  tartacznego. 
M oż liw ośc i p rze m ys łu  tartacznego są duże, gdyż p ro d u ­
k c ja  bocznych  desek ob rzynanych , szczególnie o g rubośc i 
25 m m  stanow i pow ażny odsetek ta rc icy .

L is tw a  p rzyścienna o p rz e k ro ju  25x35 m m  ca łko w ic ie  
spe łn ia  sw o je  zadanie, a naw e t g d yb y  p rz e k ró j p ropono ­
w a n y  b y ł  teo re tyczn ie  za m a ły , to  je d n a k  m u s im y  nasze 
p o trze b y  dostosowyw ać do cbecnych  m oż liw ośc i i  m ieć 
na uwadze ja k  n a jd a le j posunięte  w y ko rzys ta n ie  drew na.

L is tw y  m ogą być  p rodu ko w a n e  w  d ługościach  począw - 
szy od 1,5 m. D ługość ta  je s t zupe łn ie  w ysta rcza jącą , je ­
że li w eźm ie  się pod uwagę pow ie rzchn ię  pomieszczeń, 
d rzw i, w n ę k i i  za łam ania , k tó re  sk raca ją  d ługość m a te r ia ­
łu .

Zapotrzebow an ie  b u d o w n ic tw a  na m a te r ia ł pod łogow y 
m ożna oke rś lić  na  podstaw ie  w ska źn ika  I.T .B ., k tó ry  
oczyw iście  będzie u le g a ł zm ian ie  w  m ia rę  re a liz a c ji zasa­
d y  zastępow ania pod łóg  in n y m i m a te ria ła m i.

5. S P E C Y F IK A C J A  T A R C IC Y  N A  W IĘ Ź B Ę  D A C H O W Ą

W ięźba dachow a m u s i b yć  w y k o n y w a n a  z ta rc ic y  w y ­
m ia ro w e j (okreś lona  d ługość) i  to  je s t zasadą, od k tó re j 
n ie  w o ln o  odstępować.

S tosunek ta rc ic y  na k o n s tru k c ję  w ię źb y  dachow ej do 
zużyw ane j na k ry c ie  dachu w yn o s i w  p rz y b liż e n iu  65:35.

O rie n ta cy jn e  zestaw ien ie  ta rc ic y  na w ięźbę dachow ą 
w yg lą d a  następująco:

Sortym ent
klasa

jakości

p rzekró j 
zasadniczy 
i  zb liżony 

mm.

0//o Przeznaczenie

Kraw ędziak i z P P 140 X  180 2 K ro kw ie  grzbie tow e,
koszowe itp .

140 X  140 15 P łatw ie , leżnie, s łupy

120 X 120 13 S łupy, leżnie

Bale „ 79 X 150 10 K ro kw ie  w iązarowe
i miecze

63 X 150 20 K ro kw ie

63 X  140 5 Kleszcze

Deski lub 25
K ryc ie  lub  łacenie po-

ła ty V 45 X 60 35 łac i dachu

T o  procentclwe rozb ic ie  ta rc ic y  w e d łu g  p rz e k ro jó w  
i  przeznaczenia p o zw o li z je d n e j s tron y  d o k ła d n ie  sp recy­
zować zapotrzebow anie  z rozb ic iem  na  g ru p y  ta rc ic y  w e ­
d łu g  u k ła d u  p la n u  zapotrzebow ania, a d ru g ie j s tro n y  b ę ­
dzie w ys ta rcza jącym  m ate ria łe m , do zap lanow an ia  p ro ­
d u k c ji ta rtaczne j do po trzeb  bud ow n ic tw a . N a tom iast 
sk ładan ie  zam ów ień  na w ięźbę dochow ą może odbyw ać 
się ty lk o  na podstaw ie  doku m e n ta c ji.

6 . S P E C Y F IK A C J A  T A R C IC Y  N A  D E S K O W A N IE  
N a  deskow anie  używ ane  są zasadniczo d w ie  g rubośc i 

desek: -25 m m  i  32 m m  z n ie w ie lk im  u d z ia łe m  19 m m  
i  38 m m , a p rocen tow y ich  u d z ia ł i  przeznaczenie są n a ­
stępujące:

Sortym ent
Grub, 

w  mm.
Klasa

jakości p/o Przeznaczenie

Deski
obrzynane 19 V 5

Deskowanie stropów  
skrzynkow ych

” 25 V 68 Deskowania s tropów , s łu ­
pów, podciągów, po­
destów itp .

” 32 V 25 Deskowania w ysokich
słupów  o dużym  p rzek ro ­
ju , ry g i, jarzm a, po liczk i 
schodów itp .

38 V 2 Jak w yżej

Rodzaj drew na.

U ch w a ła  K E R M  zezwala na używ a n ie  w y łączn ie  
sosny do deskow ań k o n s tru k c ji że lbetow ych.

K lasa  jakośc i.
P ro je k t P .N . p rz e w id u je  na deskow ania  V  k l.  ja kośc i 

ta rc icy . K la sa  V I  n ie  nadaje  się na deskow ania  z u w a g i 
na to , że dopuszcza lny w  n ie j je s t m ursz  tw a rd y  bez og ra ­
n iczeń a m ię k k i do 1U p o w ie rzch n i deski. T a k  duża to le ­
ra n c ja  u n ie m o ż liw ia  zb ija n ie  deskowań, gdyż gwoździe n ie  

m a ją  w łaśc iw ego  oporu. D la  k la s y  V I  m us i być  usta lone 
ba rd z ie j ekonom iczne zużycie. Jeże li do te j p o ry  b u d o w n i­
c tw o  zużyw a częściowo ta rc icę , za k w a lif ik o w a n ą  do k la sy  
V I -e j,  to  ty lk o  dlatego, że sortow an ie  ta rc ic y  jes t bardzo 
n ie je d n o lite  i  w  k las ie  V I  zn a jd u je  się znaczny odsetek 
desek w yższych  k las  ja kośc i.W yda je  się bardzo ce low ym , 
aby ta rc icę  na  deskow ania  w yo d rę b n ić  w  oddzie lną  g ru ­
pę ta rc icy , co p rz y c z y n iło b y  się do ba rd z ie j oszczędnego] 
zużyc ia  d rew na , ty m  ba rd z ie j, że p rocen t zużycia  ta rc ic y  
na  deskow anie  w  ska li ogólngo zużycia  je s t pow ażny.

D ługość ta rc icy .
B u d o w n ic tw o  pow in n o  o trzym yw a ć  na deskow ania 

ta rc icę  o d ługośc i pow yże j 2,4 m , chociaż oko ło  25%  m a ­
sy deskow ań s tanow i e lem en ty  o d ługośc i do 2,4 m . Czy 
założenie to  jes t słuszne i dlaczego?

W y ja śn ia  to  następu jący p rz y k ła d : p rz y  p o w tó rn ym  
u życ iu  na deskow ania  desek o g rubośc i 25 m m  dopu ­
szczalny je s t u b y te k  603/o, W  k tó ry m  p rz y n a jm n ie j 50% 
je s t ta rc ic y  k ró tk ie j,  a zatem  w ysta rcza jąca  ilość na e le ­
m e n ty  k ró tk ie  da lszych deskowań. Poza ty m  o ko ło  70% 
deskow ań w y k o n y w a n y c h  je s t z desek o g rubośc i 25mm., 
to  znaczy z p ro d u k tu  bocznego, k tó rego  cechą cha ra k te ­
rys tyczną  je s t m a ła  p rzec ię tna  długość. W  ta rc ic y  bocz­
ne j je s t o ko ło  25°/» desek o d ługośc i 2,5 do 3 m , a w ięc 
p ra k tyczn ie  k ró tk ic h , co w p ły w a  rów n ież  pośredn io  na 
ogran iczen ie  zużycia  ta rc ic y  k ró tk ie j na deskow ania. P rz y ­
d z ia ł desek k ró tk ic h  z p ro d u k c ji na deskow ania  stw arza 
ich  nadm ia r, co p rz y  b ra k u  ścis łe j k o n tro li pow odu je  
k w a lif ik o w a n ia  k ró tk ie j ta rc ic y  u ży tk o w e j do odpadów 
opa łow ych .

P ra k ty k a  ten  stan rzeczy w  ca łe j rozc iąg łośc i p o ­
tw ie rdza .

N a podstaw ie  b ila n su  p ro d u k c ji i  zużyc ia  tego s o rty ­
m en tu  na różne cele (p ro d u k c ja  sk rzyń , opakow ań, b a ­
ra k ó w  itp .)  m ożna us ta lić , czy b u d o w n ic tw o  m u s i p o ­
ch łonąć część ta rc ic y  k ró tk ie j na deskow ania  i  ja k ą  ilość.

G d yb y  odpow iedź w y p a d ła  p o zy tyw n ie , na leża łoby się 
zastanow ić nad n o w y m i m etodam i p ro d u k c ji deskowań, 
aby zu ży tkow ać ta rc icę  k ró tk ą  w  n a jb a rd z ie j pożytecznej 
fo rm ie . -*

Ilość  ta rc ic y  na deskov/an ia  m ożna u s ta lić  na podsta­
w ie  w ska źn ikó w  IT B .
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7. S P E C Y F IK A C J A  T A R C IC Y  
N A  Z A G O S P O D A R O W A N IE  P L A C U  B U D O W Y  

I  R U S Z T O W A N IA

S ortym et

Grubość 
lub  prze­
k ró j w  

mm

Klasa
jakośc i % Przeznaczenie

K raw ędziak i 120x120 
i  zbliżone

zpp 37 Sto jak i rusztowań, w ind , 
schodni.

Ba le  ob rzy ­
nane

50 V
I I I  IV

3 Deskowania w ykopów , bok­
sów na żw ir, piasek i tp ,).

D eski ob rzy ­
nane

38 i V 

1 II/IV

19 P okłady, schodnie, pod- 
łużnice, tę żn ik i w ind , 
deskowania ja k  w yżej.

I)e sk i ob rzy ­
nane

32 i V 
I I I / IV

3 Bortn ice, poręcze.

D eski o b rzy ­
nane

25 i V 13 Tężnik i rusztowań, 
poręcze.

D eski o ko r- 
kowe

19 — 17 Ogrodzenie, deskowanie 
szop.

D eski k ró tk ie  
z odzysku

32 V I 3 Podłogi w  szopach.

D eski k ró tk ie  
z odzysku

25 V I 2 Deskowania szop.

D eski obrzy­
nane k ró tk ie

19 V /V I 3

•Specyfikac ja  pozo rn ie  może się w ydaw ać n iesłuszna 
w  poszczególnych sortym en tach , a le p rz y  je j ocenie n a ­
leży w ziąć pod uw agę różną w ie lo k ro tn o ść  użyc ia  ta rc ic y  
na poszczególne cele oraz ko le jność potrzeb.

P rz y  o p ra co w yw a n iu  sp e cy fik a c ji pos ług iw ano  się p ro ­
je k ta m i n o rm  P.N. oraz d a n ym i z te re n u  z założeniem, 
aby, w  g ran icach  obow iązu jących  w ym agań  techn icznych , 
zużycie  ta rc ic y  b y ło  na j ekonom iczn ie j sze.

8. Z A S A D Y  U S T A L E N IA  S P E C Y F IK A C J I 
S U M A R Y C Z N E J

N a podstaw ie  sp e c y fik a c ji e lem entów  bud ow y , p o ­
s ług u ją c  się w s ka źn ika m i I.T .B ., m ożna opracować sum a­
ryczną  specyfikac ję  po trzeb  d la  bud ow n ic tw a .

W ska ź n ik i I.T .B . n ie  są jeszcze doskonałe, d la tego 
na leży je  stosować po u p rzedn ie j ana liz ie  k ry ty c z n e j. Na 
p rz y k ła d  w ska źn ik  d la  „d re w n a  ta rtego  (p lac. bud. 
i  ru s z t.) “  je s t za w yso k i, na tom iast na „d re w n o  s to la r­

sk ie  (poza o tw o ra m i) “  za m a ły . Poza ty m  w prow adzono  
now e je d n c ^ tk i m ia ry , n ie  stosowane w  p ra k tyce : np. 
„d rz w i (ośn ieżn ice )“  podano w  m etrach  kw a d ra to w ych , 
zam iast stosow anych dotychczas m b  (m e tró w  b ieżących).

P odanych  w y ty c z n y c h  do opracow an ia  po trzeb  b u d o ­
w n ic tw a  m ieszkan iow ego n ie  m ożna stosować do b u d o ­
w n ic tw a  p rzem ysłow ego, k tó re  zużyw a  spec ja lny  asor­
ty m e n t m a te r ia łó w  d rze w n ych  oraz do b u d o w n ic tw a  w ie j­
skiego o n ie zno rm a lizow anych  potrzebach  i  specyficznym  
charakte rze  budow n ic tw a .

U W A G I K O Ń C O W E

M yś lą  p rzew odn ią  naszych rozw ażań na te m a t po trzeb  
b u d o w n ic tw a  m ieszkan iow ego w  zakresie m a te r ia łó w  
d rze w n ych  je s t ic h  oszczędność, k tó ra  je s t je d n ym  
z na is to tn ie jszych  czynn ików ' re a liz a c ji w span ia łego  P la ­
n u  6- le tn ie g o ; stanow iąc za podstawę obn iżenia  kosztów  
p ro d u k c ji,  p o zw o li p rzebudow ać P olskę z k ra ju  ro ln iczo - 
przem ysłow ego w  p rze m ys ło w o -ro ln iczy . M oż liw ośc i 
oszczędności d re w n a  w  każde j dz iedz in ie  jego zużyc ia  są 
jeszcze bardzo  duże i  s tanow ią  je d yn e  ź ród ło , z k tó rego  
m ożem y p o k ry ć  rosnący d e fic y t d re w n a  w  okresie  P la n u  
6-le tn iego .

M IE C Z Y S Ł A W  F O R M A N O W IC Z

Suszenie drewna na wolnym powietrzu 
metodą przyspieszoną

Czytelnicy Przemysłu Drzewnego"  zauważyli zapewne, że temat suszenia drewna zarówno na wolnym powie­
trzu jak i w komorach, jest na łamach naszego czasopisma szerzej uwzględniony. Nie jest rzeczą przypadku, iz  tlosc 
artykułów  z tego zakresu jest stosunkowo znaczna. Jesteśmy przeświadczeni, iż  większość fachowców drzewiarzy 
zdaje sobie sprawę z tego że zagadnienie przyśpieszenia procesu suszenia jest jednym z podstawowych i węzło­
wych zagadnień postępu technicznego w przemyśle drzewnym. W N-rze 7-8 oraz w N-rze 9 „Przem ysłu Drzewnego 
zamieściliśmy 2 artyku ły  ob. S. Górzyńskiego pt. „Radzieckie badania nad suszeniem tarcicy na składach które 
to artyku ły  omawiają zagadnienie przyśpieszenia i regulowania suszenia tarcicy na wolnym  powietrzu. Z treści 
tych artykułów , zawierających szczegółowe dane odnośnie warunków wilgotności, temperatury i ruchu powteti za 
w sztaplu wiąże się poniższy a rtyku ł ob. Formanowicza. A uto r omawia szczegółowo —  z uwzględnieniem w yn i­
ków osiągniętych we własnej praktyce ja k  również przytaczanych przez lite ra turę  fachową — jeden ze sposobów 
przyśpieszenia suszenia tarcicy na wolnym powietrzu przez układanie je j w stosach „pionowych  , w kształcie od­
wróconej lite ry  V . Załączony wykres i tabele wykazują, że tą drogą można w znacznym stopniu przyspieszyć su­
szenie drewna na wolnym powietrzu.

C Z Y N N IK IE M  h a m u ją cym  n o rm a ln y  to k  p ro d u k c ji 
w  przem yśle  d rze w n ym  je s t bardzo  często b ra k  dostatecz­
ne j ilo śc i suchej ta rc icy . W zrasta jąca system atyczn ie  p ro ­
d u k c ja  w ym aga  s t a l e  zw iększen ia  ilo śc i ta rc ic y  go to ­
w e j do p rze robu , tzn. o w ilg o tn o śc i oko ło  10 do 12°/o.

Z a k ła d y  p ro d u k c y jn e  n ie  zawsze o trz y m u ją  ta rc icę  su­
chą czy podsuszoną, lecz p rze c iw n ie  —  świeżą, prosto , 
spod tra ka . S tw arza  to  d la  zak ła d u  p rob lem , gdyż ko m o ­
r y  suszarn iąne n ie  nadążą z dostarczan iem  ta k ie j ilo śc i 
ta rc ic y  suchej, k tó re j żąda p ro d u kc ja . Przepustow ość k o ­
m ó r w ysta rcza jąca  p rz y  ła d o w a n iu  ta rc ic y  podsuszonej 
spada g w a łto w n ie  na sku te k  ła d o w a n ia  ta rc ic y  św ieżej. 
D ługość c y k lu  suszenia jest, ja k  w iadom o p rz y  in n ych  
czynn ikach  sta łych , fu n k c ją  w ilg o tn o śc i d rew na . Z w ię k ­
szenie p rze lc fow ośc i suszarń s ta ło  się zagadnieniem  w aż­
nym , decydu jącym  b. często o w y k o n a n iu  p lanów  p ro ­
d u kcy jn ych .

R ozw iązanie tego zagadnienia może iść w  dw óch k ie ­
ru n ka ch , a m ianow ic ie :

1) przez przyspieszenie suszenia w  kom orach ,
2) przez przyspieszenie suszenia na w o ln y m  po w ie trzu .

Jeże li chodzi o zagadnienie p ierw sze, to  is tn ie ją  m e -
d y  skracające c y k l suszenia. W ym ie n ić  tu  można:

1) suszenie „chem iczne“ ,
2) suszenie w  p różn i,

3) suszenie p rądem  o w ys o k ie j często tliw ości,
4) suszenie p ro m ie n ia m i podczerw onym i,
5) suszenie „okresow e“  (w g  m etody  ra d z ie c k ie j)1).

W szystk ie  w ym ie n io ne  m e tody  są na ogó ł tru d n e  do 
zrea lizow an ia , gdyż pociąga ją  za sobą konieczność b u d o ­
w y  no w ych  urządzeń, tw o rze n ia  dużych  n ie raz  in w e s ty ­
c ji, lu b  też, ja k  osta tn ia  z w y m ie n io n ych  m etod, o g ra n i-  
n icza się je d y n ie  do pew nych  so rtym e n tów  ta rc icy .

W  naszych w a ru n ka ch  rozw iązan ie  tego zagadnienia 
znaleźć m ożna n ie je d n o k ro tn ie  w  przyśpieszeniu suszenia 
tarcicy na w olnym  powietrzu, m ając na uw adze d o s ta r­
czenie kom orom  suszarn ianym  ta rc ic y  ju ż  podsuszonej.

Ze sposobów przysp iesza jących  suszenie na w o ln y m  p o ­
w ie trz u  w ym ie n ić  można k ilk a :

1) suszenie w  stosach p ionow ych ,
2) suszenie przyspieszone ruchem  w a h a d ło w ym  ta rc icy ,
?) suszenie ze sztucznym  ob ieg iem  pow ie trza .
N o rm a ln y m  sposobem suszenia na w o ln y m  p o w ie trzu

jes t u k ła d a n ie  ta rc ic y  w  stosy poziome. Jednym  ze spo­
sobów przysp iesza jących suszenie na p o w ie trz u  jest, ja k  
w yże j podano, u k ła d a n ie  ta rc ic y  w  stosach „ p i o n  o-  
w  y  c h “ .

! )  Z acharżew ski: S ko rostna ja  suszka d riew ie s iny .



PRZEMYSŁ DRZEWNYZeszyt 11 Str. 263

R ozróżn iam y tu ta j trz y  ty p y  stosów:
1) stosy p ionow e w  p e łn ym  tego s łow a znaczeniu ( ta r ­

cica ustaw iana  je s t p ionow o),
2) stepy w  ksz ta łc ie  l i te r y  X ,
3) stosy w  ksz ta łc ie  odw rócone j l i te r y  V.
O sta tn i z w ym ie n io n ych  sposobów, zalecany rów n ież  

przez lite ra tu rę  obcą2), w yp ró b o w a n y  zosta ł przez au tora  
w  je d n ym  z zakładów . N adm ien ić  w ypada, że tego ro ­
d za ju  sposób suszenia n ie  może być  zastosow any do 
w szys tk ich  bez w y ją tk u  rod za jó w  d rew na, lecz zalecany 
być może szczególnie d la  d re w n a  podatnego na zagrzy­
b ien ie  oraz d la  d rew na  m ię kk ie go  o w yso k im  procesie 
w ilg o tn o śc i w  c h w ili ścięcia lu b  p rze ta rc ia .

Sposób u k ła d a n ia  ta rc ic y  w  stosy p ionow e w  kszta łc ie  
qdw rócone j l i te r y  V  p rzedstaw ia  rysu n e k  1.

B udow a  stosu, ja k  w idać  na szkicu, je s t n ie sko m p liko ­
wana, p rzyp o m in a  w yg lądem  u k ła d a n ie  w  lesie św ie r­
k o w e j k o ry  g a rba rsk ie j.

Rys. 1.

Zasadn iczym i e lem en tam i stosu są:

1) k o z io łe k  w yk o n a n y  z c ie n k ich  k ra w ę d z ia kó w  lu b  
g ru b ych  ła t,

2) d w ie  podstaw y w ykonane  z desek, służące ja k o  po d ­
po ra  zabezpieczająca kcińce desek p rzed gn ic iem ,

3) ta rc ica  przeznaczona do suszenia.
D e sk i u k ła d a  się na p rzem ian  raz z jedne j, raz z d ru ­

g ie j s tro n y  ko z io łka , ściśle obok siebie. N a sk ra jach  sto­
su us taw ia  się tw . „d e s k i ochronne“  z gorszej k la sy  ja ­
kości. D e sk i m a ją  za zadanie zabezpieczenie dużych  
płaszczyzn zew nę trznych  desek (s k ra jn y c h ) p rzed  bezpo­
ś redn im  dz ia łan iem  p ro m ie n i słqnecznych. Szerokość 
podstaw y stosu w ynos ić  pow inna , zależnie od d ługośc i de­
sek —• 2,5 do 3,0 m . D ługość stosu 6,0 do 10,0 m . Stosy 
na leży ustaw iać d łuższym  bo k ie m  prostopad le  dci k ie ­
ru n k u  p a nu jących  w ia tró w .

W  stosach o k tó ry c h  m ow a, u k ła d a ć  m ożna zarów no 
ta rc icę  obrzynaną, ja k  i  n ieobrzynaną.

P rz y  u k ła d a n iu  stosów na leży zw racać uwagę, aby ta r ­
cica posiadała, m n ie j w ięce j jednakow ą  długość, oraz aby 
w ysokość ko z io łk a  b y ła  dostosowana do d ługośc i desek. 
N a leży to  rozum ieć w  ten  sposób, że skrzyżow an ie  desek 
w ypadać m us i na ich  końcach. W  p rzypadku , g dyby  
skrzyżow an ia  w y p a d a ły  pośrodku  d ługości, n as tępow a ło ­
b y  pękan ie  i  zw ich row acen ie  desek.

O bserw acje  procesu suszenia w  op isanym  stosie p rze ­
prow adzono w  k w ie tn iu  i  m a ju  z ta rc icą  g rubośc i 25 m m
0 w ilg o tn o śc i począ tkow e j ca 60J/o. R ów no leg le  z susze­
n iem  tarcic:^ w  stosach p io n o w ych  suszono iden tyczną  
ta rc icę  vf stosach poz iom ych  (z w y k ły c h ), p row adząc 
obserw acje  desek k o n tro ln y c h  um ieszczonych w  je d n y m
1 d ru g im  ty p ie  stosów.

P orów nan ie  spadku  w ilg o tn o śc i d rew na  przedstaw iono  
g ra ficzn ie  na w y k re s ie  rys. 2).

Z  powyższego w y k re s u  w idać, że k rz y w a  przeb iegu  
w ilg o tn o śc i d rew na  w  stosie p io n o w ym  spada g w a łto w ­
n ie j, n iż  k rz y w a  w ilg o tn o śc i d re w n a  w  stosach poz io ­
m ych.

C iekaw e i  jeszcze ba rdz ie j w y ra źne  różn ice  pow sta ją  
p rz y  suszeniu ta rc ic y  o w yższych  w ilgo tnośc iach  począt­
kow ych , a m ianow ic ie  90, 100 lu b  w ięce j procen t. N iże j 
zamieszczona tabe lka  p rzedstaw ia  b. c ie ka w y  w y n ik  b a ­
dan ia  spadku  w ilg o tn o śc i ta rc ic y  św ie rko w e j g rubośc i 25 
i  50 m m  suszonej w  czerw cu w  c iągu  trzech  ty g o d n i 
w  stęsach p ionow ych.

W e d łu g  ty c h  sam ych danych  e fe k ty  suszenia w  sto­
sach p io n o w ych  w idoczne są je d yn ie  w  g ran icach  w ilg o t­
ności do p u n k tu  nasycenia w łó k ie n  (28 —  30’ /o), a dalszy 
okres suszenia n ie  w y k a z u je  ju ż  spec ja lnych  różn ic . 
O bserw acje  p row adzone przez au to ra  w y k a z a ły  n a to ­
m iast, ja k  w y n ik a  z w yk re su , że naw e t pon iże j p u n k tu  
nasycenia w łó k ie n  spadek w ilg o tn o śc i d rew na  je s t s il-

T ab liea1)
spadku w ilg o tn o śc i d rew na  w  zależności od spadku 

u k ła d a n ia  ta rc ic y

R odza j
d re w n a

g ru b o ść
ta rc ic y

m m

sposób
u k ła d a ­

n ia
s tosu

w ilg o t ­
ność

p o c z ą t­
ko w a

d re w n a
o//o

w i lg o t ­
ność

k o ń co w a
d re w n a

%

ś w ie rk 25

po z io m o 110 50

p io n o w o 110 25

ś w ie rk 50

poz iom o 75 55

p io n o w o 75 35

n ie jszy  w  stosach p ionow ych . Różnice zdań m ogą w y n i­
kać z odm iennych  w a ru n k ó w  k lim a tyczn ych , w  ja k ic h  
p rzeprow adzono obserwacje.

N asuw a się tu ta j py tan ie , ja k  się zachow u je  ta rc ica  
suszepa w  op isanych stosach p ionow ych?

O bserw acje  p rzeprow adzone w  tra k c ie  suszenia, ja k  
i  w  m om encie rozb ie ran ia  stosów n ie  w y k a z a ły  a n i z w i-  
chrow acen ia  desek, a n i też g roźnych  pękn ięć. P ow sta łe  
w  gó rn ych  częściach desek, na k ró tk im  zresztą odc inku , 
d robne  n ie liczne  pękn ięc ia  n ie  obn iża ją  e fe k tu  suszenia. 
P ękn ięc ia  te  p rz y  dalszej obróbce odpadną.

N iedogodną cechą stosów p io n o w ych  je s t to, że z a j­
m u ją  one stosunkow o w ięce j m ie jsca, n iż  stosy z w y k łe  
w  odn ies ien iu  do m asy ta rc ic y  zaw arte j w  stosie. U s ta ­
w ia n ie  stosów  p io n o w ych  będzie uw a ru n ko w a n e  dyspoino-
w an ie m  dostatecznej w ie lko śc i sk ładow isk iem .

O p isany w yże j sposób u k ła d a n ia  ta rc icy , a czko lw iek  
n ie  może b yć  stosowany ja k o  regu ła , je d n a k  w  w ie lu  w y -  
w ypadkach , zwłaszcza gd y  chodzi o przyśpieszenie c y k lu  
suszenia ta rc ic y  o dużej w ilgo tnośc i, może oddać z a k ła ­
d o w i p ro d u k c y jn e m u  duże korzyśc i.

J) A . Ih n e : „Séchage des bois. 2) A . Ihne : Séchage des bois.



Str. 264 PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 1 1

Skrzynka porad
S U R O W IE C  S K L E J K O W Y

Ob.St. P  - s k i z W arszaw y zapytu je , k tó ry  z k ra jo w y c h  
g a tu n kó w  d rzew  nadaje się n a jle p ie j do w y ro b u  sk le je k  
i  ja k im  w a ru n k o m  techn icznym  p o w in ie n  odpow iadać 
su row iec sk le jko w y?

O dpow iedź: K la syczn ym  surow cem  do w y ro b u  sk le je k  
je s t d re w n o  olszy. A c z k o lw ie k  su row iec te n  posiada sto­
sunkow o k ró tk ie  w łó k n a  i  w  p o ró w n a n iu  np. z brzozą 
w y k a z u je  m nie jszą  w y trzym a ło ść  na zg inan ie  i  rozciąga­
n ie, to  je d n a k  —  ze w zg lędu  na  je d n o litą  s tru k tu rę  i  ła ­
twość o b ró b k i (dob re  w łasności k le ją ce ) olsza je s t w yso ­
ce cen ionym  surow cem  w  p rzem yśle  sk le jko w ym .

D użą  w y trzym a ło ść  na naprężen ia  dynam icznne, z p o ­
w o d u  s tosunkow o d ług iego  w łó kn a , posiada su row iec 
b rzozow y, k tó ry  je s t n iezastąp iony p rz y  w y ro b ie  sk le je k  
używ a n ych  ja k o  m a te r ia ł k o n s tru k c y jn y  (budow a  sam olo­
tów , k a ro s e r ii sam ochodowych, ło d z i, s ta tkó w  i  t. p.) B rz o ­
za je s t su row cem  tru d n ie js z y m  w  obróbce, a z pow odu 
dość lic z n y c h  w a d  w ys tę p u ją cych  w  ty m  d re w n ie  je s t 
m n ie j w yd a jn a  n iż  olsza. (D o  w y ro b u  sk le je k  nadaje się 
zarów no  brzoza g ruczo łkow a , ja k  i  omszona).

Z b liżone  do b rzozy w łasności w y trzym a ło śc io w e  p o ­
siada d re w n o  bukow e. W adą tego d rew na  je s t duża s k ło n ­
ność do pękania, spowodow ana s iln y m i naprężen iam i w e ­
w n ę trz n y m i. W y n ik a  z tego znaczna trud n o ść  ob ró b k i, 
a te ch n ika  p rze ro b u  om aw ianego surow ca n ie  została d o ­
tychczas przez nasze fa b ry k i w  n a le ży ty  sposób opanow a­
na.

O bok c jszy  i  b rzozy  podstaw ow ym  surow cem  do w y ­
ro b u  s k le je k  je s t obecnie sosna. D o  za le ty  tego surow ca 
na leży za liczyć ła d n y  rysun e k , ja k i  u zysku je  się na fo r -  
n ie rze  łuszczonym , stosunkow o reg u la rn ą  budow ę d łu życ  
(m a ła  zb ieżystość) —  stąd w ysoka  w yda jność m a te r ia ło ­
wa. N a tom ias t poważną w adą d rew na  sosnowego ja ko  
surow ca sk le jkow ego  je s t znaczna różn ica  s t ru k tu ry  d re w ­
na wczesnego i  późnego (stąd  n ie je d n o lita  w y trzym a ło ść ) 
oraz zaw artość żyw icy , k tó ra  u tru d n ia  sk le jan ie .

O prócz w ym ie n io n ych  czterech g a tu n kó w  d re w n a  u ż y ­
w a  się w  Polsce do w y ro b u  sk le je k  inne  jeszcze g a tu n k i 
liśc iaste, ja k : lip ę , w iąz, k lo n , ja w o r, topolę, je d n a k  ze 
w zg lędu  na m a łe  ilośc i, g a tu n k i te  n ie  o d g ryw a ją  w ię k ­
szego znaczenia.

D re w n o  s k le jko w e  w y ra b ia  się w  dw óch  k lasach  ja ­
kości: I  i  I I .  P ie rw sza  k lasa  ja ko śc i przeznaczona je s t 
w  zasadzie do w y ro b u  fo rn ie ró w  tzw . „ko szu le k “  u ż y w a ­
n ych  na w ie rzch y  sk le je k , a d ruga  k lasa  ja ko śc i do w y ro ­
b u  fo rn ie ró w  tzw . „ś ro d k ó w "  używ a n ych  na środkow e 
w a rs tw y  sk le jek .

D re w n o  sk le jko w e  w y ra b ia  się w  d łużycach , k łc ldach 
i  w y rzyn ka ch , o d ługościach:
d łu życe  —• 6 m  i  w yże j z odstopn iow an iem  co 10 cm. 
k ło d y  —  od 2,60 m  do 5,90 m  z ods topn iow an iem  co 
10 cm
w y rz y n k i —• 1,30 m , 1,35 m , 1,65 m , 1.85 m  2.15 m  
2.25 m . i  2.35 m .

D ługość w y rz y n k ó w  zależna je s t od rod za ju  posiada­
n ych  przez d any  zak ład  m aszyn (w ie lko ść  p rze św itu  
łu szcza rk i).

N a jm n ie jsza  średn ica  cieńszego końca bez k o ry  w ynos i:

1 k l.  ja k o ś c i I I  k l.  ja k o ś c i
liśc iastych sosnowych liśc iastych sosnowych

d la  d łu ż y c 16 cm 22 cm 20 cm 25 cm
„ k łó d 18 „ 24 „ 22 „ 25 „

w y rz y n k ó w 18 „ 32 „ 22 „ 32 „

G rubość śc iank i użyteczne j (p rzyobw odow e j części 
d re w n a ) w yn o s i w  k l.  I  ja kośc i —  od 8 cm w zw yż 

»> >ł »> ł ł  >» » 6 ,, „
W ady ja k : sęki, m ursz, pękn ięc ia  w  ściance u ży te ­

cznej su row ca I  k l.  ja kośc i są na ogó ł n iedopuszczalne 
lu b  n ie k tó re  z n ic h  ograniczone do m in im u m  (sęk i z d ro ­
w e ), w  d ru g ie j k las ie  ja ko śc i z pe w n ym  okreś lonym  
ogran iczen iem  m ogą w ystępow ać w  ściance użyteczne j, 
z w y łączen iem  pękn ięć p rom ie n io w ych , o ko lis tych  i łu k o ­
w y c h  oraz m urszu  m iękk iego .

K rz y w iz n a  je d n o  i  d w u s tro n n a  pozw a la jąca  na w y ­
cięcia w y rz y n k ó w  p ra k ty c z n ie  p ro s tych  je s t dopuszczalna.

Jeś li chodz i o d re w n o  bukow e , to  m in im a ln a  średnica 
w  cieńszym  ko ń cu  bez k o ry  okreś lona  je s t na  25 cm  d la  
k l.  I  i  na  35 cm  d la  k la s y  I I .

D re w n o  s k le jko w e  p o w in n o  posiadać ko rę  szczelnie 
p rzy lega jącą  i  n ie  może pochodzić z d rzew  uschn ię tych  
na p n iu . D re w n o  z d rze w  obum ie ra ją cych  je s t dopuszczal­
ne. D re w n o  s k le jko w e  w y ra b ia  się przede w szys tk im  
w  d łużycach  bez rozc inan ia  na  k la sy  jakości.

R O L A  M A T E R IA Ł Ó W  P L A S T Y C Z N Y C H
Ob. Z . K a lis ze w sk i z W ro c ła w ia  pisze: W ie le  m ó w i się 

w  os ta tn ich  la tach  o m a te r ia ła ch  p las tycznych, potocznie 
zw anych  „p la s ty k a m i“ . In te re su je  m n ie  zagadnienie, czy 
„p la s ty k i“  s tanow ią  m a te r ia ł zastępczy d la  drzew a, czy 
też raczej m a te r ia ł u zu p e łn ia ją cy  d rew no  w  różnych  w y ­
robach?

O dpow iedź. O kreś len ie  „p la s ty k i“  używ ane je s t dotąd 
często w  w ie lo ra k ic h  rozum ien iach , pow odu jąc n a w e t n ie ­
po rozum ien ia . P la s tyka m i nazyw a się bow iem  na ogó ł 
g ru p y  m a te r ia łó w  pcphodzących z syn te tycznych  żyw ic . 
M a te r ia ła m i p la s tyczn ym i nazyw a ją  n ies łuszn ie  w  s k ró ­
cie s k le jk i k le jo n e  żyw ica m i syn ten tycznym i. D o inne j 
g ru p y  m a te r ia łó w  należą gorąco prasow ane p la s ty k i, 
z k tó ry c h  n a jb a rd z ie j znanym  je s t b a ke lit. M a te r ia ły  te ­
go ty p u  p ro d u kow ane  są z fe n o lu  lu b  m oczn ika  oraz 
w ype łn iacza , np. m ą k i d rzew ne j.

A b y  w  sposób d o k ła d n y  odpow iedzieć na py tan ie , za­
s tanów m y się nad p la s ty k a m i jakc i m a te r ia ła m i zastęp­
czym i. oraz nad  ic h  ro lą  ja k o  m a te r ia łó w  u zu p e łn ia ją ­
cych d rew no .

W yda je  się n ie  u legać żadnej w ą tp liw o śc i, że m a te r ia ­
ły  p lastyczne stopn iow o  coraz ba rd z ie j będą używ ane 
w  zastępstw ie d rew na . W ie le  d ro b n ych  p rze d m io tó w  
daw n ie j w y k o n y w a n y c h  w y łą czn ie  z d rew na , lu b  też ta ­
k ich , k tó re  p rz y  obecnym  stan ie  te c h n ik i m og ło b y  być 
w yko n yw a n e  z d rew na , ju ż  cibecnie w y ra b ia  się z m a ­
te r ia łó w  p las tycznych . M im o  to  je d n a k  w  sum ie masa 
p la s ty k ó w  zastępu jących  d re w n o  je s t bardzo  n ie w ie lka  
w  p o ró w n a n iu  z m asam i zużywanego d rew na . G łów ną  
p rzyczyną  tak iego  stanu  rzeczy je s t różn ica  ceny. W  n ie ­
k tó ry c h  k ra ja c h  ana lizow ano ju ż  m ożliw ośc i p ro d u k o w a ­
n ia  d rz w i i  ok ien , a n a w e t k la te k  schodow ych z p la s ty ­
kó w . S praw a ro z b ija ła  się je d n a k  o fa k t, iż  cena tych  
m a te r ia łó w  przekracza  jeszcze ok. 10-k ro tn ie  cenę d re w ­
na. M ow a tu  o m ate ria łach , k tó re  n ie  są czys tym i ż y w i­
cam i syn te tycznym i lecz raczej kom pozyc ją  ta k ic h  m a ­
te r ia łó w  ( ja k  ro zw łó kn io n e  d re w n o ) cem entow anych  ż y ­
w ica m i syn ten tycznym i.

Z  d ru g ie j s tro n y  b a k e lit  przede w szys tk im  w  postaci 
k le jó w  w odoodpo rnych  u m o ż liw ił zastosowanie d rew na  
do p ro d u k c ji w yso ko w a rto śc io w ych  w y ro bó w , k tó re  
up rzedn io  w y k o n yw a n o  z  in n y c h  m a te ria łó w .

Zastosowanie k le jó w  sporządzonych ze sztucznych ż y ­
w ic  n ie  ty lk o  u m o ż liw iło  użyc ie  d re w n a  ja k o  m a te r ia łu  
wodoodpornego, lecz usz lache tn iło  je  rów n ież  pod w zg lę ­
dem  w y trzym a ło śc i, d z ię k i czem u d rew no  używ ane jes t 
obecnie z pow odzeniem  do b u d o w y  sam olo tów , łodz i, 
ok rę tó w , i  zapewne w k ró tc e  będzie ryw a lizow a ło ) z m e­
ta lem  ja k o  m a te r ia ł do w y ro b u  ka ro s e r ii samochodo­
w ych . N ow e m oż liw ośc i zastosowania d re w n a  s tw o rz y ła  
tzw . d rew no  w a rs tw ow e, z k tó re g o  w y ko n yw a n e  są e le­
m e n ty  i  p re fa b ry k a ty  budow lane , ja k  dźw ig a ry , łu k i  itp .

R easum ując na leży s tw ie rdz ić , że b y ło b y  obecnie n ie ­
z w y k le  tru d n o  us ta lić , w  ja k im  s to p n iu  w  s k a li ogó lno­
św ia tow e j m a te r ia ły  p lastyczne zastępu ją  d rew no  i  w  ja ­
k im  rozsze rzy ły  jego zastosowanie. M ożna je d n a k  śm ia­
ło  przypuszczać, że ic h  uszlachetn ia jące znaczenie d la  
d rew na  je s t bodajże is to tn ie jsze  od r o l i  ja k o  m a te r ia łó w  
zastępczych. M a te r ia ły  p lastyczne są w odoodporne, t rw a ­
łe , lecz stosunkow o k ruch e . Z  d ru g ie j s tron y  d rew no  je s t 
m a te ria łe m  w y trz y m a ły m  na zg inan ie  i  ściskanie, a p rzy  
ty m  m a te r ia łe m  s tosunkow o ta n im . Z estaw ien ie  p o w yż­
szych cech ch a ra k te rys tyczn ych  pozw a la  przypuszczać, że 
ko m b in a c ja  ty c h  dw óch m a te r ia łó w  pow in n a  s tw orzyć 
n ie zw yk le  cenny m a te r ia ł p rzyszłości. D la  p rz y k ła d u  
p rzy taczam y choćby śm ig ła  lo tn icze , p rodu ko w a n e  ju ż  
obecnie z d re w n a  k le jonego  p la s tyka m i. A n i samo d re w ­
no, a n i sam m a te r ia ł p las tyczny  n ie  na d aw a łby  się do 
tego celu.

R. P.



Notatnik bibliograficzny
C hran ien je  k ru g ło g o  1-esa ch w o jn ych  porod. K onserw ac ja  
surow ca okrąg łego  d rzew  ig la s tych ). M in . Lesnoj i  B u -  
m ażnoj P rom ysz lennosti ZSRR, 1949, s tr. 59.

B roszu ra  powyższa opracowana przez C e n tra ln y  N a u ­
ko w o -B a d aw czy  In s ty tu t  M echaniczne j O b ró b k i, D rew na  
(C .N .I.I.M .O .D .) zaw ie ra  w ska zó w k i o ko n se rw a c ji d re w ­
na ig lastego na leśnych i in n ych  składach. O m ów ione są 
sposoby zabezpieczenia surow ca okrąg łego  p rzed  zag rzy­
b ien iem  i  uszkodzeniem  przez ow ady, a także  przed spę­
kan iem .

U w zg lędn iono  różne rodza je  w ad  sp o tykanych  p rzy  
sk ład o w a n iu  surow ca oraz sposoby u n ik a n ia  ich . W  d a l­
szych rozdzia łach  om ów iona  została k la s y fik a c ja  s o rty ­

m en tów  d rzew nych , sk ładów  oraz s tre fy  k lim a ty c z n e  kra ­
ju .  A u to r  op isu je  sposoby sk ładow an ia  d rew na  (suche, 
w ilgo tne , w odne) oraz zastosowanie*' ty c h  sposobów p rz y  
sk ła d a n iu  surow ca okrąg łego  (m an ipu low anego ). Porusza 
on ró w n ież  sp raw y w y rz y n k i d łu ż y c  na pap ie rów kę, 
k o p a ln ia k i, w y rz y n k i łuszczarsk ie  oraz m e tody  sk ła d o ­
w an ia  ty c h  so rtym en tów .

W  części końcow e j b roszu ry  zaw arte  są w ska zó w k i na 
tem at prow adzenia  odpow iedn ie j gospodark i na sk ładach 
surow ca drzewnego.
• B roszu ra  przeznaczona je s t d la  in żyn ie ró w , te chn ików  

i, m a js tró w  p racu jących  na składach.
J. D.
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P- Nazwa czasopisma nr konta 

PKO

A b o n a r t i e n t

opłata normalna j opłata ulgowa 
roczny | półroczny | kwartalny | roczny | półroczny

Czasopisma n a u k o w o - t e c i n i c z n e :

2
3
4
5
6
7
8 
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20 
21 
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

Energetyka 
Gazeta Cukrownicza 
Gaz, Woda i Techn. Sanit. 
Gospodarka Wodna 
Inżyniernia i Budownictwo 
Materiały Budowlane 
Poligrafika 
Przegląd Budowlany 
Przegląd Elektrotechniczny 
Przegląd Geodezyjny 
Przegląd Mechaniczny 
Przegląd Papierniczy 
Przegląd Skórzany 
Przegląd Spawalnictwa 
Przemysł Chemiczny 
Przegląd Telekomunikacyjny 
Przemysł Drzewny 
Przemysł Rolny i Spożywczy 
Przemyśl Włókienniczy 
Szkło i Ceramika 
Technika Motoryzacyjna 
Technika Lotnicza 
Budownictwo Przemysłowe 
Architektura 
Przegląd Górniczy 
H utn ik
Cement., Wapno, Gips 
N afta
Przegląd Odlewnictwa 
Drogownictwo

I  -  19883/110 
I  -  20164/110 
1 -  19871/110 
I  -  19872/110 
I  -  19873/110 
1 -  19875/110 
I  -  19876/110 
I  -  19878/110 
1 -  19879/110 
I  -  20165/110 
I  -  19880/110 
I  -  19881/110 

V I I  -  10615/110 
V I I  -  10614/110 

I  -  19882/110 
I  -  19885/110 
I  -  19884/110 
I  -  19886/110 
1 -  19887/110 

V I I  -  10617/110 
1 -  19889/110 
I  -  19891/110 
1 -  19890/110 
I  -  21902/110 
1 -  19870/110 

I I I  -  12006/110 
I I I  -  5574 
I I I  -  12007/110 
I I I  -  12005/110 
I I I  -  12002/110 

I  -  20613/110

108 54 27 54 27
72 36 18 36 18
54 27 13,50 36 18
72 36 18 36 18
90 45 22,50 54 27

108 54 27 54 27
72 36 18 36 18

• 72 36 18 _
108 54 27 ’ 54 27
108 54 27 54 27

72 36 18 36 18
108 54 27 54 27
54 27 13,50 36 18
54 27 13,50 36 18
54 27 13,50 36 18

108 54 27 54 27
72 36 18 36 18
72 36 18 36 18
90 45 22,50 54 27

108 54 27 54 27
54 27 13,50 36 18
54 27 13,50 36 18
54 27 13,50 36 18

108 54 27 54 27
180 90 45 90 45
108 54 27 54 27
108 54 27 54 27
54 27 13,50 36 18
72 36 18 36 18
72 • 36 18 36 18
72 36 18 36 18

Czasopisma p o p u l a r n o - t e c h n i c z n «

Mechanik
Wiadomości Elektrotechniczne 
Wiadomości Telekomunikacyjne 
Wiadomości Górnicze 
Wiadomości Hutnicze 
Chemik 
Motoryzacja
Technik Przemysłu Spożywczego 
Horyzonty Techniki 
Włókiennictwo

I  — 19877/110 108 54 27
I  -  19892/110 36 18 9
1 -  19893/110 36 " 18 9

I I I  -  12001/110 54 27 13,50
I I I  -  12004/110 54 27 13,50
I I I  -  12003/110 54 27 13,50

I  — 20614/110 54 27 13,50
I  -  21488/110 30 la 7,50
i  -  19874/110 36 18 9

V I I  -  21247/110 24
12 i 

'

6

36
18
18
18
18
18
18

18
9
9
9
9
9
9

ze względu na 
niskie ceny obo­

wiązuje pren. nor­
malna



Cena zeszytu zł, 4,50

I. PRENUMERATA NORMALNA

Zgłoszenia na prenum eratą norm alną roczną, półroczną i kw arta lną  na rok  1952 p rzy jm u je  PPK 
„R U C H “ w  Warszawie i  jego Oddziały prow incjonalne, co na jm nie j na 15 dn i przed rozpoczęciem okresu pre­
numeraty.

Należność za prenumeratę należy do PPK „R U C H “ na w łaściwe konto PKO podane obok 
nazwy czasopisma.

I I .  PRENUMERATA ULGOWA 

A. Czasopisma naukowo-techniczne
Do korzystania z prenum eraty ulgowej upraw nien i są:
1. członkowie Stowarzyszeń Inżyn ierów  i  Techników zrzeszonych w  NOT przy abonowaniu zbioro­

w ym  przez Oddziały Stowarzyszeń Inżynierów i  Techników  i  przy dokonaniu w p ła ty  do Oddziału 
Stowarzyszenia;

2. studenci wyższych uczelni przy abonowaniu zbiorowym  i wpłacie na prenum eratę przez Koła 
Naukowe.

Wszyscy członkowie Stowarzyszeń pragnąc zapewnić sobie regularne otrzymywanie czasopism w ro­
ku 1952, powinni najpóźniej do dnia 10 grudnia br. zgłosić się osobiście do Oddziału Stowarzyszenia i za­
mówić czasopisma po cenach ulgowych na specjalnie w tym celu przygotowanych formularzach zamówień 
wpłacając jednocześnie należność przynajmniej za okres półroczny.

Członkowie Stowarzyszeń, nie m ający możności dokonania zamówienia osobiście, pow inn i wpłacić do 
5 .X II. 1951 r. należność przekazem pocztowym lub  przekazem PKO na konto właściwego Oddziału Sto­
warzyszenia, a nie „R UC HU “ .

Przekaz pow inien być w ypełn iony czytelnie i  zawierać:
a. im ię  i  nazwisko oraz adres wpłacającego,
b. ty tu ły  zamówionych czasopism.
N iedotrzym anie wyżej w ym ienionych te rm inów  przez członka Stowarzyszenia lu b  Oddziału Stowarzy­

szenia, pozbawia członka Stowarzyszenia prawa do prenum eraty ulgowej w  pierwszym  półroczu 1952 roku, 
a wpłacona po te rm in ie  (5.XII,51 r.) należność zaliczana będzie na I I  półrocze 1952 roku.

Nowowstępujący członkowie Stowarzyszeń Inżynierów  i  Techników  lub  członkowie Studenckich K ó ł 
Naukowych, będą m ogli korzystać z praw a uzyskania prenum eraty ulgowej w  drug ie j połow ie 1952 r. o ile  
dokonają obowiązku zgłoszenia zamówienia i  wpłacenia należności w  te rm in ie  do 10.VI.52 r. w  sposób 
wyżej opisany.

Członkowie Stowarzyszeń Inżyn ierów  i  Techników oraz członkowie Studenckich K ó ł Naukowych abo- 
nu jący czasopisma przez Oddziały Stowarzyszeń lu b  Studenckie K o ła  Naukowe otrzym ywać będą czaso­
pisma bezpośrednio z P PK  „R U C H “  w g podanych adresów.

Indyw idua lne  zgłoszenia na prenum eratę ulgową nie będą przyjm owane przez PPK  „R UC H “ .

B. Czasopisma popularno-techniczne

Do korzystania z prenum eraty ulgowej są upraw nien i:
członkowie Stowarzyszeń Inżyn ierów  i  Techników NOT przy abonowaniu zbiorowym  przez poszcze­

gólne Oddziały w  ta k i sam sposób ja k  przy zamawianiu czasopism naukowo-technicznych.
Ponadto do korzystania z prenum eraty ulgowej upraw nien i są przy abonowaniu na jm n ie j 5 egzempla­

rzy  czasopisma:
1. członkowie Zw iązków  Zawodowych przy abonowaniu przez Oddziały Zw iązku Zawodowego, K o ła  

Zw iązku, Rady Zakładowe lu b  K lu b y  Racjonalizatorskie;
2. studenci Wyższych Uczelni przy abonowaniu przez K o ła  naukowe lub  inne Stowarzyszenia S tu­

dentów Wyższych Uczelni;
3. uczniowie Szkół Zawodowych przy abonowaniu przez D yrekcję Szkoły.
Abonamenty ulgowe za powyższe czasopisma będą przyjm owane p rzyna jm nie j na okres półroczny i  za 

pierwsze półrocze 1952 r. należność w inna  być wpłacana na właściwe konto PKO  na rachunek PPK „R UC H “ 
do dnia 15.XII. 1951 r.

Przedsiębiorstwa, Ins ty tuc je  i  Urzędy n ie są uprawnione do abonamentu ulgowego i  pow inny się 
zwracać bezpośrednio do P PK  „R U C H “ .

Członkowie Związków Zawodowych, Studenci Wyższych Uczelni oraz uczniowie Szkól Zawodo­
wych, zgłaszają prenumeratę ulgową przez Komórki Związków Zawodowych, Studenckie Koła 
Naukowe lub Dyrekcję Szkół Zawodowych w sposób analogiczny jak członkowie Stowarzyszeń 
NOT.

NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNĄ  
ADMINISTRACJA CZASOPISM TECHNICZNYCH
PAŃSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE 
WYDAWNICTWA KOMUNIKACYJNE

U w a g a :


