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XX XIV Rocznica Rewolucji Pazdziernikowej

XXXIV ROCZNICE REWOLUCJI PAZDZIERNIKOWEJ obchodzi caly miedzynarodowy proletariat jako
Swieto zwycieskiego socjalizmu.

Rewolucja Pazdziernikowa postawita sobie za cel zniesienie klasy wyzyskiwaczy i pasozytéw oraz budowe
nowego socjalistycznego spoteczenstwa. Budowniczowie Zwigzku Radzieckiego Lenin i Stalin wcielajagc w zycie
i rozwijajgc idee Marksa i Engelsa udowodnili $wiatu, iz klasa robotnicza po zburzeniu starego ustroju burzua-
zyjnego zdolna jest zbudowa¢ nowy lepszy socjalistyczny ustréj, nie znajacy wyzysku, kryzysu ani bezrobocia,
ustréj sprawiedliwos$ci spotecznej. ,Rewolucja Pazdziernikowa dowiodta — jak pisat Stalin — ze proletariat moze
wzigé wtadze i utrzymac ja, jesli zdota oderwaé¢ warstwy $rednie, a przede wszystkim chtopstwo, od klasy kapita-
listow, jesli zdota przeksztatci¢ te warstwy z rezerwy kapitalu w rezerwy proletariatu®.

Ostatnia wojna wykazata, ze Panstwo Radzieckie jest najwyzszag i najsilniejsza forma organizacji spoteczen-
stwa spos$réod wszystkich istniejacych. Zwigzek Radziecki wszedt w heroiczny okres budownictwa ustroju komuni-
stycznego, opartego na bezklasowym spoteczenstwie, w ktérym zniesione zostang przeciwienstwa miedzy praca
fizyczng i umystowa oraz miedzy wsia a miastem.

,Swiatowe znaczenie Rewolucji Pazdziernikowej — pisat Stalin przed 27 laty — polega nie tylko na tym, ze
jest ona wielkim poczynaniem jednego kraju, ktéry dokonat wytomu w systemie imperializmu, i pierwszym ogni-
skiem socjalizmu w oceanie krajow imperialistycznych, lecz réwniez na tym, ze stanowi ona pierwszy etap rewo-
lucji Swiatowej, potezna baze jej dalszego rozwoju".

s,Rewolucja Pazdziernikowa zadata kapitalizmowi $wiatowemu $miertelng rane, z ktérej nie wyleczy sie on juz
nigdy. Wtasnie dlatego kapitalizm nigdy juz nie odzyska z powrotem tej ,rownowagi“ i ,trwatosci“, jakie posiadat
przed Pazdziernikiem*®.

+Rewolucja Pazdziernikowa — mowit Stalin — byta pierwszg w $wiecie rewolucjg, ktéra obudzita z wiekowej
$pigczki masy pracujace narodéw uciskanych Wschodu i wciagneta je do walki z imperializmem $wiatowym®*.

Dzieki pomocy Zwigzku Radzieckiego masy ludowe krajéw Europy Wschodniej i Potudniowej, a w$éréd nich
i w Polsce, odzyskaty wolno$¢ i zdobyty wtadze.

Zwyciestwo socjalizmu w ZSRR dowiodto wyzszos$ci socjalizmu nad kapitalizmem. Socjalizm zapewnia nieogra-
niczony rozwoj sit produkcyjnych spoteczenstwa i wszechstronny rozwéj cztowieka. ,Dlaczego socjalizm — mowi
Stalin — moze i musi zwyciezy¢ i bezwzglednie zwyciezy kapitalistyczny system gospodarki? Dlatego, ze moze daé
lepsze wzory pracy i wyzszg wydajnos$¢ niz kapitalistyczny system gospodarki. Dlatego, ze moze dac¢ spoteczen-
stwu wiecej produktéw i moze uczyni¢ je bogatsze niz kapitalistyczny system gospodarki“.

Swiadomo$é mas pracujagcych w Zwigzku Radzieckim i w krajach demokracji ludowej, ze pracujg dla siebie,
ze sg gospodarzami swego kraju zrodzity ruch stachanowski — zrodzity socjalistyczne wspdétzawodnictwo.

Dzieki wyzwoleniu sit twérczych w masach ludowych i stosowaniu socjalistycznych metod pracy gospodarka
narodowa krajow demokracji ludowej rozwija sie w sposéb gwarantujacy szybkie odrobienie zacofania i wyprze-
dzenie krajéw kapitalistycznych.

Sity twoércze klasy robotniczej Polski sprawily, ze w rozwoju gospodarczym przescigneliSmy Wtochy i dope-
dzamy Francje.

Sity twoércze aktywu robotniczego w przemysle drzewnym spowodowaty, ze zorganizowano produkcje przemy-
stowg, ze przed przemystem drzewnym i leSnym wytyczone zostaly drogi dalszego rozwoju.

Zwiekszenie wydajnoéci pracy, walka o obnizenie kosztéw wtasnych zwlaszcza na odcinku zuzycia materiato-
wego, walka o akumulacje socjalistyczng, o wykorzystanie rezerw produkcyjnych, nowe formy produkcji mecha-
nizacji proceséw technologicznych, rozwdéj wspoétzawodnictwa, racjonalizacji i nowatorstwa, szkolenie zawodowe —
oto gtéwne dzwignie postepu technicznego i gospodarczego, zapewniajace przemystowi drzewnemu i leSnemu wy-
konanie zadan wyznaczonych na etapie budowy zrebédw socjalizmu w Polsce.

Zwiekszajgc w pracy pokojowej nasza site gospodarcza wiemy, ze zwieksza ona site obozu zrodzonego przez
Rewolucje Pazdziernikowa, obozu antyimperialistycznego.

Rewolucja Pazdziernikowa natchneta inne narody znajdujgce sie we wtadzy kapitalizmu do walki o wolnos¢,
0 pokoj. Sita stworzona przez ustrédj socjalistyczny i mitos¢ narodéw radzieckich do swego wielkiego wodza
1 nauczyciela, J6zefa Stalina, daly zwyciestwo nad faszyzmem i to zwyciestwo jest dalszym etapem dla narodow
Swiata, dla proletariatu miedzynarodowego w walce o wyzwolenie spod wtadzy imperialistyzcnych podzegaczy wo-
jennych.

Trzydziesta czwarta rocznica Rewolucji Pazdziernikowej jest bodZzcem do zaostrzenia walki o pokéj. W pokojo-
wej pracy zrodzi sie zwyciestwo socjalizmu na catym Swiecie.
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PRZEMYSt DRZEWNY

Zeszyt 11

Rola nowych kadr technicznych w realizowa-
niu Planu 6-letniego w przemysle drzewnym

O REALIZACIJI Planu 8-letniego decyduje cztowiek, de-
cydujg kadry. Przemyst drzewny jest przemystem mto-
dym, stworzonym przez Polske Ludowa, ktéry po wojnie
nie posiadat kadr inzynieryjno — technicznych, kadr inte-
ligencji technicznej przygotowanej do pionierskiej pracy
organizacji nowoczesnej produkcji przemystowej odpowia-
dajacej "wymogom planowej, socjalistycznej gospodarki.
Pozbawiony doswiadczen i wzorow przemystowej pio-
dukcji, wyszkolonych fachowcéw, przemyst ten rozpoczat
od mozolnej i trudnej pracy przygotowania niezbednej
kadry pracownikéw dla sprostania zadaniom natozonym
przez Rzad Ludowy.

W tej sytuacji przemyst drzewny musiat przystaplc do
Smielszego tworzenia aparatu admin.-technicznego w o-
parciu o masy pracujace, jak rowniez do .szybkiego zmon-
towania technicum w celu przygotowania niezbednych
kadr technicznych z pracownikéw fizycznych zatrudnio-
nych w przemysle drzewnym.

Byta to okoliczno$¢ pozytywna. Umoziiwiata ona szyb»
kie dojrzewanie polityczne i zawodowe przodujgcych ro-
botnikbw w naszym przemys$le i pozwalata oczekiwaé, iz
przemyst drzewny bedzie jednym z pierwszych przemy-
stow posiadajacych wychowana juz w trakcie budowy
podstaw socjalizmu kadre nowych fachowcéw. Wychowy-
wane w twardym okresie historycznych przemian spo-
teczno-gospodarczych kadry wysunietych robotnikéw,
ktérzy weszli do produkcji na odpowiedzialne stanowiska,
powinny stanowi¢ w naszym przemys$le najcenniejsza pozy-
cje — nowych ludzi, ludzi nowego, socjalistycznego
ustroju. .o

Absolwenci Technicum i wszyscy wysunieci robotnicy
w przemys$le drzewnym powinni by¢ aktywnymi i $wiado-
mymi budowniczymi socjalistycznego przemystu drzewne-
go, oddziatywujacymi twdrczo na caty kolektyw praco-
wniczy.

Czy te oczekiwania zostaly spetnione? W jakim stopniu
nowe kadry techniczne przemystu drzewnego zawazytly
na dynamice rozwoju naszego przemystu, w jakim stopniu
sa gwarantem realizacji zadan Planu 6-letniego. Jakie
popetniono btedy, jak je naprawi¢?

PROBLEM wtasciwego przygotowania nowych kadr
technicznych, to problem decydujacy dla naszego prze-
mystu na przyszto$é, to gwarancja wypetnienia zadan na-
tozonych przez Panstwo Ludowe.

Dzieki wtadzy ludowej przemyst drzewny w okresie
Planu 6-letniego przeobraza sie w przemyst socjalistyczny
nie tylko na skutek faktu, ze w roku 1955 zwigekszy swa
produkcje co najmniej czterokrotnie w stosunku do roku
1939, ale przede wszystkim dlatego, ze tak olbrzymi roz-
woOj produkcji uzyskany zostanie socjalistycznymi meto-
dami pracy w przemys$le, a wiec przy pomocy:

1) peinego wykorzystania rezerw produkcyjnych na
drodze przemystowej organizacji produkcji, to jest po-
przez oszczedno$¢ czasu roboczego, lepsze wykorzystanie
zdolnosci produkcyjnych maszyn i urzadzen, oszczedno$é
materiatéow,

2) krzewienia postepu technicznego,

3) przystosowania produkcji do potrzeb spotecznych,

4) walki o obnizenie kosztéw wtasnych — walki
o akumulacje socjalistyczng, o rentownos$¢ zaktadow
produkcyjnych,

5) pogtebienia politycznej $wiadomos$ci i dojrzatosci

zalég robotniczych i kadr technicznych przemystu drzew-
nego

Ktéz, jak nie Wy, towarzysze, musicie mie¢ nie tylko
petna znajomo$¢ metod i $rodkéw socjalistycznej pracy
w przemysle, ale stosowac¢ je z catym oddaniem i poswie-
ceniem jako najlepsi reprezentanci klasy robotniczej.

Wiemy dobrze jak stusznag jest droga, ktérag przemyst
drzewny zaczat kroczy¢ od 1949 r. wprowadzajac przemy-
stowe metody organizacji produkcji. Pozwolity one na
wykorzystanie rezerw produkcyjnych. Specjalizacja za-

*) Referat wygtoszony na Zjezdzie Absolwentéw Technicum Prze-
mystu Drzewnego w dn. 91X w Jeleniej Gérze.

i musicie by$ aktywnymi jej

ktadéw, zwezanie wachlarza asortymentéw, a zwlaszcza
produkcja potokowa staly sie przetomowymi dla naszycn
metod produkcji. Jesli w 1949 r. na zakladzie w todzi
faktyczny czas wykonania szafy 108 wynosit 40 godzin,
to w roku 1951 w tymze samym zaktadzie wynosi 23 go-
dziny. To tylko jeden przyktad postepu osiagnietego dzieki
nowym formom produkcji. Zwazywszy, ze kredyty inwe-
stycyjne w przewazajgcej czesci idg na budowe nowych
nowoczesnych zaktadéw, zadania produkcyjne w okresie
Planu 6-letniego przede wszystkim wykonane by¢é _mu-
sza przez dalsze wykorzystanie rezerw produkcyjnych
zaktad6w, przez coraz nowocze$niejsze metody wielko-
przemystowej produkecji.

Dlatego tez musicie by¢ twardymi realizatorami pogla-
du, iz bynajmniej nie konczag sie rezerwy produkcyjne
w naszych zaktadach, ze dopiero jesteSmy u poczatku, a nie
jak to sie niektéorym fatszywie wydaje, u kresu zwiek-
szenia zdolnosci produkcyjnych starych zaktadow.

W szystkie socjalistyczne $rodki zwiekszania produkcji
poprzez oszczedno$ci czasu roboczego i usprawnienie or-
ganizacyjno-techniczne musicie dokladnie zna¢ i umiec
wprowadzaé¢ je w zaktadach.

W jaki sposéb bedziemy zwiekszali produkcje w Pla-
nie 6-letnim, jakie metody pracy socjalistycznej na tym
odcinku majg Was mobilizowac?

JUZ W 1952 roku nie bedzie zaktadu przemystu drzew-
nego, ktoéry by nie wprowadzit potokowej produkcji.
Usitowania nasze na najblizszag przyszto$¢ musza po6jsc
w kierunku dalszego usprawnienia produkcji potokowej,
wprowadzenia produkcji tasmowej matymi naktadami
Srodkéw finansowych, planowania wewnatrz-zaktado-
wego doprowadzonego na stanowiska robocze, pogtebienia
operatywnego planowania technicznego, a w szczegdlnosci
stosowania metody Kowalowa. Jest ona najpowazniejszym
na etapie, obecnym, a jeszcze nie wykorzystanym w naszym
przemys$le zrédtem zwiekszenia produkcji — wykorzysta-
nia rezerw. Powazna akcja jest obecnie w opracowaniu
przez CZPD. Musicie umieé, towarzysze, przekonaé naj-
szybciej robotnik6w o jej znaczeniu w przemys$le naszym
realizatorami. Metoda ta
polegajaca na wyborze i tgczeniu najlepszych sposobow
pracy poszczeg6lnych przodownikéw (przy wykonywaniu
tej samej czynnos$ci) ma juz w Zwigzku Radzieckim szero-
kie zastosowanie we wszystkich branzach przemystu
drzewnego, a w szczegdlno$ci w tartacznictwie, w sklejar-
stwie, w produkcji meblarskiej. Pozwala ona na znaczny
wzrost wydajnoséci, a robotnikom umozliwia, przez pod-
niesienie kwalifikacji zawodowych na przekroczenie norm,
a tym samym na zwiekszenie zarobkow. [ ]

W niedtugim czasie na drodze chronometrazu zaktady
naszego przemystu wytawia¢ zaczng najracjonalniejsze
sposoby wykonywania poszczeg6lnych czynnosci i po
dalszym ich usprawnieniu i powigzaniu w cato$¢ operaciji
przekazywac¢ je beda zatogom.

.Drugim czynnikiem wzrostu wydajnos$ci pracy, niezwy-
kle waznym dla osiggniecia zadan produkcyjnych, jest
wspoétzawodnictwo pracy. Na tym odcinku nastgpi¢ musi
petna mobilizacja zakladéw przemystu drzewnego. Rola
Wasza towarzysze, jest tutaj wielka i odpowiedzialna.
Uswiadomienie polityczne zalég naszych zaktadéw prze-

. jawia¢ sie musi w potezniejacej z dnia na dzien akcij po-

gtebionego wspétzawodnictwa.

Musicie jak najrychlej usunaé¢ powazne jeszcze zanied-
bania w tym ruchu, pomagajac aktywnie w organizowa-
niu wspoétzawodnictwa, rozszerzajac i pogtebiajac jego
formy, doszkalajac robotnikéw niewykwalifikowanych.

W NAJKROTSZYM CZASIE ruch ten musi objgé
wszystkich robotnikéw jak i kadry techniczne i rozsze-
rzy¢ sie z wydajnos$ci i jakosci pracy takze na koszty
wilasne, zuzycie surowcOéw, materiatbw pomocniczych,
energii i paliwa. ,W ramach wspéizawodnictwa pracy,
mowit Minister Szyr, pracownik fizyczny przestaje by¢,
jak to sie dzieje w ustroju kapitalistycznym, dodatkiem do
maszyny, $lepym wykonawcag zadania produkcyjnego, sta-
je sie natomiast rewolucjonistg pracy, przodownikiem, pio-



nierem postepu, ktéry usprawnia i zmienia procesy pro-,
dukcyjne, usprawnia i zmienia organizacje produkcji, ta-
mie przestarzale normy techniczne, wystepuje z rzeczowa
krytyka btedéw kierownictwa*“.

Jak juz wspominaliSmy, powinniscie towarzysze byc
pionierami postepu technicznego na zaktadach, rozumie-
jac, iz przyszto$¢ przemystu socjalistycznego lezy w za-
stosowaniu nowej techniki, w wprowadzeniu postepu tech-
nicznego. Jak wiele mamy do zrobienia na tym odcinku
nie trzeba sie przekonywac¢. Juz chociazby ze stanu me-
chanizacji przemystu drzewnego wynikajag powazne zada-
nia. Dotychczasowy stopieh mechanizacji przemystu drzew-
nego (stosunek godzin pracy maszyn do ogélnej ilosci
roboczo-godzin) jest bardzo niski i wynosi 32°/0 (w roku
1955 przewiduje sie 51°/0). O ile do$¢ wysoko zmechanizo-
wane sa branze: sklejarska 82°/o, bednarska 57°/o, skrzy-
narska 42°/o, to najstabiej przedstawia sie branza meblar-
ska. Aczkolwiek daleko idaca mechanizacja produkcji
i transportu przewidziana jest przede wszystkim w nowo-
budowanych zaktadach, to jednak bez wiekszych nakta-
déw inwestycyjnych, w ramach ,matej mechanizacji*,
dzieki pracy, inwencji i pomystowos$ci zatég robotniczych
poprzez akcje wynalazczos$ci i usprawnien pracowniczych
mozna i nalezy znacznie poprawi¢ stan obecny w tej dzie-
dzinie.

W ZAKRESIE MODERNIZACJI proceséw technolo-
gicznych, przewidzianych przez CZPD w okresie realizacji
Planu 6-letniego, spodziewamy sie szczegdélnego zrozumie-
nia i poparcie przez towarzyszy akcji wprowadzenia do
przemystu drzewnego nowej technologii. Juz w roku 1952
wprowadzone by¢é musza doskonalsze metody suszenia
drewna, doprowadzajgce do opracowania na zakladach lo-
kalnych tablic suszenia, jak réwniez przeprowadzone beda
préby suszenia metodg promieni podczerwonych oraz
w polu wysokiej czestotliwosci. Poczgwszy od 1952 roku
postep techniczny w technologii klejenia polega¢ bedzie
na wprowadzeniu do przemystu meblarskiego na szersza
skale klejow syntetycznych, przede wszystkim kleju mocz-
nikowego skracajagcego czas klejenia o 50°/0 i zapobiega-
jacego przebiciu kleju, jak réwniez stosowaniu do defi-
cytowych klejow glutynowych wypetniaczy, rozszerzeniu
uzytecznos$ci kleju kazeinowego przez zastosowanie go
w procesach fornierowania, oraz uzycie pradéw wysokiej
czestotliwoéci w technice klejenia.

Na szeroka skale, w zakresie wykonczenia powierzchni
mebli, przewiduje sie stosowanie natrysku nitrolakierami,
wprowadzenie politur syntetycznych, uszlachetnianie' po-
wierzchni przez chemiczne barwienie drewna oraz uzycie
syntetycznych oklein. Towarzysze torowac¢ bedg droge po-
stepowi technicznemu w przemys$le drzewnym, pokonu-
jac uprzedzenia i konserwatyzm, wykazujgc doktadna zna-
jomos¢ nowych metod technologicznych.

Szczegblnie doniosta rola przypada towarzyszom w za-
kresie pogtebienia i upowszechnienia ruchu racjonalizator-
skiego i wynalazczego. W stosunku do olbrzymich moz-
lowosci w naszym przemys$le ujawniania i skierowania
inwencji pracownik6w w nurt usprawnien i racjonalizacji—
uzyskiwane rezultaty sa niedostateczne i nie $wiadcza
0 mobilizacji na tym odcinku. Musimy wyzwoli¢ wielkie
uzdolnienia, sity twdércze klasy robotniczej. Opracowanie”
miejscowej tematyki racjonalizacji, organizowanie i spreY
zyste prowadzenie Klubéw Racjonalizacji, troskliwa opie-
ka nad racjonalizatorami, szybkie upowszechnianie
usprawnien, systematyczne szkolenie techniczne oto gtow- '
ne zadania towarzyszy w tym zakresie.

PRZEMYSt DRZEWNY posiada zorganizowang w rb..
wtasng placowke doswiadczalno-badawczg: Centralne La-
boratorium Przemystu Drzewnego, jak réwniez czasopismo
techniczne pod nazwa ,Przemyst Drzewny“. Istnienie
Centralnego Laboratorium jest nieodzowne dla rozwoju
1 modernizacji przemystu drzewnego, dla wykonania za-
dan Planu 6-letniego.

Dla nalezytego rozwoju tego Laboratorium konieczne
jest pcjwigzanie go z faktycznymi potrzebami przemystu
drzewnego. Stanie sie to wtedy, gdy za posSrednictwem
towarzyszy Laboratorium otrzymywac¢ bedzie nowa tema-
tyke badan wysuwanych przez procesy wytwdrcze na za-
ktadach, jak réwniez, gdy powigze sie serig lokalnych
laboratoriow fabrycznych, ktére przy Waszej opiece i za-
interesowaniu rozwigzywaé¢ beda na drodze doswiadczalnej

zagadnienia produkcyjno-techniczne poszczegélnych za-
ktadéw produkcyjnych.
Towarzysze doskonale oceniaja znaczenie i korzys$ci

wyniesione z Waszych studiéw szkolnych. Jednak pracy
nad pogtebieniem zawodu nie wolno przerywaé. Musimy
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doskonali¢ sie dalej przez samoksztalcenie, przez dalsze
zdobywanie wiadomos$ci teoretycznych i praktycznych.
Umozliwia nam to czytywanie naszego czasopisma tech-
nicznego oraz tak licznie ukazujcych sie radzieckich ksig-
zek technicznych w tlumaczeniu polskim. Ambicja kaz-
dego z nas powinno byé, by czasopismo stworzone do-
piero w Polsce Ludowej rozwijato sie jak najpomysiniej.
Dlatego trzeba z ,Przemystem Drzewnym*“ wspéipraco-
wacé. Nie tylko czyta¢, lecz nalezy rzeczowo krytykowadc,
popularyzowaé, zasila¢ wtasnymi cho¢by drobnymi na po-
czatek pracami z zakresu doswiadczen i osiaggnie¢ intere-
sujagcych ogot.

Jesdli chodzi o zagadnienie standartu i jako$ci naszych
wyrobéw, to w tej dziedzinie w najkrétszym czasie na-
stagpi¢ musza radykalne zmiany. Dotychczasowy asorty-
ment mebli produkowanych przez przemyst drzewny nie
zaspakaja nalezycie potrzeb spotecznych.

Usitowania przemystu idg w 4-ch kierunkach:

1) wprowadzenie zamiast dotychczasowych kosmopoli-
tycznych mebli — mebli estetycznych, tworzenie polskiego
stylu mebla,

2) zréznicowanie asortymentu meblarskiego na meble
dostepne dla mas pracujacych dobrej jako$ci, meble
o0 wyzszym standarcie oraz meble o najwyzszej jako$ci,

3) rozszerzenie i uzupetnienie asortymentu meblarskie-
go sprzetami dotychczas nieprodukowanymi, jak sekre-
tarzyki, potki, biblioteki, sktadane stoliki do pisania za-
wieszone na $cianach, mate biurka domowe, pomocniki
itp.

4) uruchomienie seryjnej produkcji mebli $wietlico-
wych, dla przedszkoli, ztobkéw i innych urzadzen socjal-
nych.

W niedtugim czasie zmieniony zostanie niemal catko-
wicie dotychczasowy asortyment mebli.

JEST JUZ NAJWYZSZ CZAS, aby przemyst drzewny
produkowat wyroby zaspakajagce potrzeby mas pracuja-
cych, upiekszajace codzienne zycie jednostki i spoteczen-
stwa, eliminujgc obce i matlo estetyczne dotychczasowe
modele. Musicie, towarzysze, mie¢ Swiadomos$¢, iz od Wa-
szej staranno$ci na zakladach produkcyjnych i pracy nad
uswiadomieniem zatogi zalezy powodzenie catej akcji.
Podniesienie jakosci i staranne wykonanie nowych modeli
mebli, usprawnienie kontroli technicznej posiada olbrzy-
mie znaczenie spoteczne i jest najwtasciwszag legitymacja
naszego przemystu.

Nastepnym kluczowym problemem, ktéry skupi¢ musi
uwage towarzyszy w ich pracy, to walka o obnizenie kosz-
tow wtasnych produkcji. W tej dziedzinie istnieja olbrzy-
mie mozliwos$ci i powazne zaniedbania zwtaszcza na od-
cinku gospodarki materiatowej. Wypowiedzie¢ musimy
bezwzgledng walke marnotrawstwu drewna. Walka o ob-
nizenie kosztéw wiasnych, a tym samym o akumulacje
socjalistyczng, nagromadzenie poprzez racjonalng oszczed-
ng gospodarke zasobdéw przeznaczonych na rozwdj sit pro-
dukcyjnych gospodarstwa narodowego i poprawe bytu
mas pracujacych jest podstawg socjalistycznej gospodarki.
Zasada ta musimy, towarzysze, kierowac¢ sie w codziennej
naszej pracy. Technicy musza pamieta¢, iz naczelnym ich
obowigzkiem jest kierowanie realizowaniem akcji obniza-
nia kosztéw wtasnych, ujawnianie i wykorzystanie re-
zerw materiatlowych. Szczegdlnie mobilizujgce sg nastepu-
jace zadania jak najszybsze opracowanie i wprowadzenie
w zycie technicznych norm materialowych na wszystkie
wyroby przemystu drzewnego. Akcja ta zostanie zakonczo-
na w roku 1952.

Usprawnienie, udokumentowanie i wupowszechnienie
akcji korabielnikowcow. Decydujgce znaczenie dla racjo-
nalnej gospodarki drzewnej bedzie miato zorganizowanie
centralnych przyrzynalni w zaktadach przemystu drzew-
nego, polegajace na wymanipulowaniu péHabrykatéw na
elementy dla typowej produkcji zaktadu oraz na elementy
dla produkcji w innych zaktadach. Pozwoli to na general-
ne rozwigzanie zagadnienia zmniejszenia odpadéw.

Wprowadzone zostang do produkcji juz w 1952 r. no-
we oszczednos$ciowe ptyty stolarskie, a wiec ptyty pilSnio-
we, ptyty pustakowe, ptyty wiérowo-trocsnowe oraz par-
kiet oszczednos$ciowy. Od Waszego stosunku do tych za-
dan, obnizajacych znacznie koszty produkcji, zalezy po-
wodzenie akcji uzyskania znacznych oszczednosci drewna.
Nowe tansze konstrukcje, stosowanie w miejsce czopow
potaczen kotkowych, zmiana tradycyjnych warunkéw
technicznych w kierunku pocienienia elementéw, stoso-
wanie materiatldw zastepczych, politur syntetycznych i ni-
trolakiero6w, barwienie drewna — oto gtowniejsze Srodki
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obnizenia kosztow materialowych
w okresie Planu 6-letniego.

Aby jednak walka o akumulacje poprzez obnizenie
kosztow wtasnych prowadzona byta racjonalnie, opierac
sig ona musi na operatywnych planach postepu technicz-
nego, opracowanych dla kazdego zaktadu, dla kazdego od-
dziatu produkcyjnego.

NA WAS, TOWARZYSZE,
wtasciwe opracowanie i
nicznego.

Nie dos¢ jest jednak kierowac¢ walka o obnizenie kosz-
téw wtasnych. Nalezy zna¢ wyniki tej walki, aby méc mo-
bilizowac¢ i przerzuca¢ sity na zagrozone odcinki. Trzeba
poznaé, zanalizowaé¢ i wyciggna¢ odpowiednie wnioski
z wynikéw finansowych tej walki. Bez $cistej wspotpracy
technikéw z ksiegowymi nie ma socjalistycznej gospodarki.

Koszty wiasne wskazujg na uczulone ogniwa produkcji,
analiza za$ wynikéw finansowych ustala przyczyny tych
niedomagan i $rodki do ich usuniecia.

Operatywne comiesieczne $ledzenie ksztaltowania sie
kosztow wtasnych produkcji i wycigganie wnioskéw tech-
niczno-produkcyjnych oto naczelne obowigzki kadr tech-
nicznych. Znajomo$¢ kosztéw wtasnych uzyskujemy na
skutek prowadzenia racjonalnej dokumentacji w zakre-
sie rozliczenia robocizny oraz zuzycia materiatéw. Nale-
zyte docenianie prawidtowej dokumentacji rachunkowo-
$ci fabrycznej jest niezbednym warunkiem dokonywania
racjonalnej analizy kosztéow produkcji oraz planowej akcji

produkcji drzewnej

ciazy odpowiedzialno$¢ za
realizacje planéw postepu tech-

utrzymania kosztow w okreslonych granicach oraz ich
obnizenia. 3
GLEBOKIE USWIADOMIENIE sobie tych zadan

ustrzeze nas przed wieloma btedami stosownie do wy-

powiedzi Wicepremiara Minca na V Plenum KC PZPR:
,Chce zwro6ci¢ uwage, zwtaszcza dziataczom gospodar-
czym a takze i dziataczom politycznym: — uwazajcie to-

A. OLGIERD KORCZEW SKI
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warzysze, zycie idzie naprz6d, zycie sie rozwija. Wczo-
raj wystarczyto uruchomi¢ fabryke, dzisiaj to juz nie
wystarczy — dzisiaj trzeba juz nowe maszyny produko-

wac¢ i plan wykona¢ i ilos¢ podniesé
i rezerwy mobilizowaé¢ i koszty znizac.

Kto pozostanie w tyle, kto nie uchwyci nowego syste-
mu pracy, kto nie dostrzeze, ze sprawy finansowe, sprawy
kosztow wtasnych staja sie decydujacymi sprawami ten
moze pozosta¢ bardzo tatwo w tyle. Ani sie obejrzy, jak
bedzie juz cztowiekiem nie rozumiejgcym nowych zmian,
nie rozumiejgcym co sie dzieje".

Pozostaje wreszcie podkres$li¢ to, co powinni$cie wzmac-
nia¢ z dnia na dzien, tj. wiez klasowa. W oczach robot-
niczej zalogi odbija sie Wasz stosunek do pracy, do so-
cjalizmu. Budzgc inicjatywe mas pracujacych, sktaniajac
je do twodrczego udziatu przy budowie socjalistycznego
jutra, zasiegajac ich rad, stuchajac ich krytyki, wprowa-
dzajac je w reje wspdilgospodarzy zaktadéw produkcyj-
nych speiniajcie podstawowe obowigzki uswiadomionych
obywateli i dojrzalych towarzyszy partyjnych.

Troska o warunki pracy, o pogtebianie wiedzy zawodo-
wej, a wiec intensywne szkolenie na wszystkich szczeblach,
troska o zaspokajanie kulturalnych i materialnych po-
trzeb, usprawnienie pracy zwigzkowej $wiadczy¢é powin-
no na codzien, na czym polega doniosto$¢ wielkich prze-
mian spoteczno-gospodarczych, w czym tkwia rdéznice
miedzy nowym zyciem spoteczenstwa budujgcego podsta-
wy socjalizmu, a ciemna przeszto$cig kapitalistycznag.

Dlatego tez, towarzysze, wykazujmy jak najwiecej
troski o sprawy bytowe i warunki pracy robotnika. Dbaj-
my o bezpieczenstwo i higiene pracy, o urzadzenia socjal-
ne, o akcje kulturalno-o$swiatowa, a wyzwolimy w petni
sity tworcze przodujacej klasy robotniczej i mas pracuja-
cych, przy$pieszymy catkowicie zwyciestwo socjalizmu
w naszym kraju

i jakos$¢ podnies¢

Sktadowanie wodne iglastego surowca
tartacznego w ZSRR

Sktadowanie wodne polega na ochronie surowca przed dziataniem czynnikéw destrukcyjnych przez zato-
pienie w wodzie. Drewno zatopione nie ulega deprecjacji. Wada skladowania wodnego jest niemozliwo$¢ za-
topienia calej masy skladowanego drewna oraz de$¢ znaczny koszt zatapiania i rozbiérki.

W ZSRR stosowane sg cztery sposoby sktadowania, a mianowicie sktadowanie w zatopionych stosach,

w wielowarstwowych zatopionych tratwach, w wielowarstwowych plywajacych tratwach oraz w

skosnie utozonych.

SKLADOWANIE wodne surowca chroni drewno
przed szkodliwym dziataniem grzybéw, owadoéw i peknie¢
droga zachowania, przez zatopienie w wodzie, wysokiej
wilgotnos$ci drewna, uniemozliwiajac rozwéj i przejawie-
nie sie dziatalnosci wymienionych czynnikéw destruk-
cyjnych.

Sktadowanie z ZSRR stosowane jest we wszystkich
przypadkach, jeéli tylko pozwalaja na to warunki tere-
nowe. Urzadzanie sztucznych basenéw — skiadowisk wg
A. T. Wakina nie optaca sie. W przypadku braku natu-
ralnego odpowiedniegci zbiornika wodnego lepiej jest sto-
sowa¢ wilgotne sktadowanie ladowe w silnie zraszanych
stosach $cistych. Skltadowanie w stosach $cistych silnie
zraszanych traktuje sie w ZSRR na réwni ze sktadowa-
niem wodnym. Sktadowanie wodne wskazane jest zwlasz-
cza dla drewna tartacznego specjalnego, do ktérego za-
licza sie drewno okragte lotnicze, rezonansowe i szkut-
nicze.

Poniewaz ciezar wtadciwy drewna
szy od ciezaru wtasciwego wody, cze$¢ sktadowanego
drewna wystaje ponad jej powierzchnie. Wg A. T. Wa-
kina pewne osadzenie skladowego drewna na dnie zbior-
nika wodnego nastgpi woéwczas, jesli ponad powierzchnia
wody znajdzie sie okoto 40% zatopionej masy drewna.
Niemozliwo$¢ zatopienia catosci sktadowego surowca,
czyli koniecznoé¢ pozostawienia do$¢ znacznej czeéci dre-
wna nad powierzchnig wody, jest stabag strong sktadowania

iglastego jest niz-

tratwach

wodnego i zmusza do ograniczenia okresu skladowania
jedynie do kilku sezonéw letnich*).

Drewno zatopione catkowicie nie traci przez dtugi
okres czasu nic ze swej jakos$ci: nie ulega porazeniu przez
grzyby lub owady i nie peka. Odwrotnie —-oczyszcza sie
ono z piasku i mieknie. Pozwala to na uzycie przy prze-
cieraniu cienszych pit, co wplywa dodatnio na wzrost
wydajnosci materialowej surowca przy przetarciu.

W celu osiagniecia jak najwiekszej oszczednoSci
drewna sktadowany surowiec uktada sie w ten sposdb,
azeby sztuki o lepszej jako$ci zostaly zatopione, a sztu-
ki jakosciowo gorsze znalazty sie nad powierzchnia wo-
dy. Surowiec znajdujacy sie nad powierzchnig wody po-
winien by¢ utozony tak jak surowie¢ poddany wilgotne-
mu sktadowaniu ladowemu, Uktada sie go z reguty bez
przektadek i stosuje sie obfite i systematyczne zraszanie
woda.

W ZSRR stosuje sie nastepujace sposoby skladowania

wodnego:

a. sktadowanie w zatopionych stosach,

b. sktadowanie w wielowarstwowych zatopionych tra-

twach,

c. sktadowanie w wielowarstwowych ptywajacych tra-
twach.

d. sktadowanie w sko$nie utozonych tratwach (,szczu-
pak").

+} Wyjatek stanowiag wody cieptych moérz, w ktérych zyjg mie-

czaki, np. Teredo navalist, uszkadzajace skltadowane drewno. tym

przypadku drewno
jeden mieniac,

nie powinno by¢ skladowane dtuzej, niz przez
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W zatopionych stosach mozna sktadowa¢ drewno nie-
korowane badz tez korowane — jednak z tym zastrzeze-
niem, ze surowiec korowany nie moze znalez¢ sie w nad-
wodnej czes$ci stepu. Stosy zatopione tgaczy sie w grupy,
przy czym w sktad kazdej grupy wchodzi 6 — 8 stoséw.
Pomiedzy poszczegélnymi stosami pozostawia sie odstepy
nie wieksze niz 2 m a pomiedzy grupami o szerokosci
rownej 3 m. Pozostawienie odstepéw konieczne jest
w celu umozliwienia przepltywu todzi z umieszczonym

Rys. 1. Zatopiony stos (wg A. T. Wakina)

na niej aparatem zraszajagcym. W sktad zatopionego stosu
wchodzi kilka sekcji o szerokosci rGwnej 12 — 30 m. Ze
wzgledu na bezpieczenstwo pracy szerokos$¢ sekcji nie
moze by¢é mniejsza, niz potréjna gtebokos$¢ zbiornika wod-
nego. Kazda sekcja sktada sie z dwéch czeéci, a miano-
wicie z tzw. gltowy, w ktérej surowiec uktada sie Scisle
w warstwach oddzielonych cjd siebie przektadkami o $re-
dnicy nie przekraczajacej 13 $rednicy zatapianych dtuzyc,
oraz z bezposrednio przylegajacego do niej ,ogona“,
w ktérym surowiec uktada sie $cisle, bez zadnych prze-
ktadek. Szerokos$¢ ,gitcfwy“ nie moze by¢ mniejsza, niz
po6ttepakrotna gtebokos¢ zbiornika wodnego. W przypadku,
jesli gtebokcis¢ zbiornika wodnego jest wieksza niz 3m,
,glowa“ zajmuje prawie catlg szeroko$¢ sekcji. Jest to ko-
nieczne z tego wzgledu, ze w miejscach gtebokich stos
utozony bez przekiladek jest malo stateczny, zwilaszcza
w chwili uktadania badZz tez rozbid6rki.

Uktadnie zatopionego stosu rozpoczyna sie od strony
brzegu od utozenia ,gtowy“. ,Gtowe*“ konczy sie uktadac

wtedy, gdy jej dolna warstwa osigdzie na dnie. Z kolei
przystepuje sie do utozenia ,ogona“ pomiedzy ,gtowa"
a brzegiem zbiornika wodnego. Po utozeniu ,ogona“

pierwsze’' sekcji uktada sie ,gtowe" drugiej sekcji, tak by
jej ,ogon“ przylegat $cisle do ,gtowy"“ sekcji pierwszej.
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Jezeli chodzi o sktadowanie w wielowarstwowych za-
topionych tratwach, dostarczong sptawem na sktadowisko
wielowarstwowg tratwe obcigza sie dodatkowymi war-
stwami drewna gorszej jako$ci az do chwili zanurzenia sie
jej na odpowiednia gtebokcis¢ (chodzi o zatopienie cennego
drewna), lub do chwili umiejscowienia sie jej na dnie
zbiornika wodnego. Nadwodnag czes$¢ tratwy ukiada sie
bez przektadek, badz tez przy zastosowaniu cienkich prze-
ktadek z oszwaréw Ilub zrzynéw. W skiad nadwodnej
czesci moze wchodzi¢ surowiec niekorowany.

Sktadowanie w plywajgcych tratwach nie wymaga
omoéwienia. Wspomnie¢ nalezy jedynie o tym, ze powinny
cne by¢ odpowiednio umocowane, w celu zabezpieczenia
ich przed rozsypaniem przez dziatanie pragdéw wodnych
i porywistego wiatru.

W skos$nie utozonych tratwach (,szczupak“) sktadowac
mozna jedynie drewno niekorcjwane. Skitadowanie drewna

Rys. 2. Skos$nie utozona tratwa (wg A. T. Wakina)

omawianym sposobem polega na tym, ze na kilku ztaczo-
nych ze soba plywajacych okraglakach (mozna tez i na
brzegu) cpiera sie ciensze konce pierwszej warstwy skta-
dowanych diuzyc. Drugg warstwe uktada sie na pierwszej
w ten sposoéb, azeby jej wierzchotki nie przykryty wierz-
chotkéw diuzyc warstwy pierwszej itd. Ostatnia warstwa
powinna by¢ silnie doci$nieta do poprzednich przy pomocy
Sciéle utozonego drewna okragtego, pali, lin itp. Wymiary
skoénie utozonej tratwy sa dowolne, uzaleznione jedynie
od rozmiaréw zbiornika wodnego. Kat nachylenia posz-
czeg6lnych warstw regulowany jest przez odstanianie
wiekszej lub mniejszej czes$ci warstwy poprzedzajacej
przez warstwe uktadanag, badZ tez przez stosowanie prze-
ktadek.

Granice naturalnego suszenia drewna”™

Dla zaspokojenia olbrzymich potrzeb naszego budownictwa mieszkaniowego i przemystowego dazymy obe-
cnie do maksymalnego skrécenia okresu czasu od momentu $cinki drzewa do momentu wykorzystania dre-

wna jako surowca.
nia drewna, pos$wiecimy kolejne uwagi

wigze sie z zamieszczonymi w Nr
badania nad suszeniem tarcicy na sktadach.

Swiezo $ciete drzewo ma do 1@0%> lub nawet wiecej
wilgotnos$ci, przy czym w obrebie jednej diuzycy istniejg’
r6znice wynikajace z tego, ze biel, jako zewnetrzne
i miodsze drewno, zawiera wiecej wody niz twardziel.
Przypominamy, ze wilgotno$¢ drewna okreslamy wzorem:
ciezar dr. -w stanie wilg, — ¢, dr. w st. such. 100.

ciezar drewna w stanie suchym

Zaleznie od przeznaczenia wymagamy, aby drewno
miato cikreslong wilgotno$¢. Badania, jakie przeprowadzo-
no w istniejacych budowlach, gdzie drewno dostosowato
sie do warunkdéw cjtoczenia, wykazaty, ze drewno budul-
cowe znajdujace sie pod dachem zawierato przecietnie
12 — 16°/o wilgotnos$ci, meble za$ i inne drewniane przed-
mioty uzytku domowego, umieszczone w pomieszczeniach
ogrzewanych, wykazywaly najwyzej do 12°/0 zawartosci
wody. Badania te sg catkowicie zgodne z doswiadczenia-
mi z praktyki, ktore moéwia, ze:

1) drewno przyjmuje wilgotno$é¢, ktéra odpowiada lo-
kalnym stosunkom wilgotno$ci otaczajgcego powietrza,

2) drewmo umieszczone na miejscu przeznaczenia
w stanie niedostatecznie przesuszonym dostosowuje sie
z biegiem czasu do otoczenia (,pracuje“, schnie).*

* Wedtug artykutu ,Die Grenzen der natirlichen
Holztrockung“, zamieszczonego w miesieczniku ,Die
Holzindustrie®* Nr 1/1951 r.

Poniewaz w zwigzku z tym szczegdlnie aktualny stal sie problem sztucznego susze-
zagadnieniu istoty procesu schnigcia drewna. W artykule niniej-
szym podajemy wypowiedzi w tym zakresie lesnikéw Niemieckiej
7j8 i 10 ,Przemyslu

Temat ten
radzieckie

Republiki Demokratycznej.

Drzewnego" artykutami, omawiajgcymi

Dostosciwywanie sie drewna do otaczajacego powietrza
nastepuje wedtug okreslonych prawidet i prcjces ten
mozna ustali¢ liczbowo. Zanmi oméwimy ten temat, nale-
zy poruszy¢ po krotce sprawe wilgotnosci powietrza.

Witasciwos$¢ schniecia drewna wykazuje najlepiej wza-
jemna zalezno$¢ drewna i stanu powietrza. Drewno oddaje
swoja wilgotnos$¢, o ile otaczajace je powietrze jest od nie-
go suchsze. Jak wiemy, powietrze atmosferyczne moze
przyjmowacé rézne ilosci wody w postaci pary wodnej do
momentu, dopo6ki nie jest nig nasycone. Ta ilos¢ wody,
nasycajagca pcjwietrze wzrasta szybko wraz ze wzrostem
temperatury, co ilustruje ponizsze zestawienie:

—10°C = 2,31 g wody na m3 powietrza

0°C — 4,89 g wody na m3 powietrza
+ 10°C = 9,39 g wody na m3 powietrza
+ 15°C = 12,82 g wody na m3 powietrza
+ 20°C = 17,22 g wody na m3 pclwietrza
+ 30°C = 30,21 g wody na m3 powietrza

O ile w powietrzu znajduje sie tylko cze$¢ pary wod-
nej potrzebnej do jego nasycenia, to procentelwy stosu-
nek tej ilosci do mozliwej najwyzszej w danych warun-
kach ilosci pary wodnej okreslamy jako wilgotnos¢
wzgledng powietrza.

Im wilgotniejsze jest powietrze, tym wieksza jest jego
wilgotno$¢ wzgledna i przy petnym nasyceniu wynosi ona
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100°/0. Catkowicie suche powietrze ma wilgotno$¢ wzgled-
ng réwng zeru. O ile okreSlamy powietrze jako suche, to
wigzemy z tym ocene jego wilgotncj$ci wzglednej.

Wilgotno$¢ powietrza atmosferycznego wykazuje wa-
hania w ciggu dnia i w zaleznosci od pory roku. W na-
szym klimacie przecietna roczna wilgotno$¢ wzgledna wy-~
ncjsi od 70 do 75do (rys. 1).

W lecie powietrze jest suchsze, w zimie wilgotniejsze.
W ogrzanym pokoju panuje wilgotno$¢ wzgledna 40 60°/o.

Rys. 1.

Rozpatrzmy z kejei doktadniej wzajemna zaleznos$¢
miedzy wilgotno$cia w drewnie i w powietrzu. Wilgotno$¢
zawarta w drewnie wykazuje dgznos$¢ do statej rownowagi
z wilgotno$cia powietrza; zaleznie od stopnia przesusze-
nia, drewno oddaje wilgotno$¢ lub wchtania jag. Drewno
(tarcica) schnie w powietrzu o okreslonej wilgotnosci tak
dilugo, dopdéki nie nastapi stan réwnowagi pomiedzy wil-
gocig w powietrzu i w drewnie, czyli tzw. réwnowaga hy-
groskopijna (rys. 2).

Scista zalezno$é pomiedzy wilgotnoéciag drewna i sta-
nem otaczajagcego powietrza wystepuje u wszystkich ga-
tunkéw drzew. Mozna ustali¢ z krzywych stan suchosci
drewna dla kazdego stosu, gbojetnie czy tarcica jest skia-
dowana na wolnym powietrzu, czy tez poddawana sztucz-
nemu suszeniu w komorze. Roéznica jest taka, ze przy
sztucznym suszeniu moze by¢é regulowana temperatura
i wilgotno$é, podczas gdy przy suszeniu na placu jest sie
zaleznym od pogody i miejscowego klimatu. Przewaga
sztucznego suszenia polega na tym, ze drewno przechodzi
woéwczas szybciej do stanu réwnowagi.

Rysunek 3 i 4 pokazuja zastosowanie krzywych. Rys. 3
obrazuje stosunki panujgce w powietrzu, znajdujacym sie
W ogrzanym pcjmieszczeniu, wykazujgcym temperature
+ 20°b i wilgotno$¢ wzglednag 55°/0, przy czym wilgotnos$¢
drewna osigga tu 10°0. Rys. 4 ilustruje normalny $redni
stan powietrza na swobodzie, przy temp. +15°C i wilgot-
nosci wzglednej 70°/0. W tym wypadku drewno osigga
ewilgotncj$¢ 14°/o. Zaktadamy przy tym, iz zostaty wypet-
nione nastepujace niezbedne warunki: 1) tarcica zostata
nalezycie utozona w stosie, 2) nastapit dostatecznie dtugi
okres suszenia (wynoszacy dla drewna $wiezego 3/4 roku
i wiecej).
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Wbrew powszechnemu mniemaniu, temperatura powie-
trza nie wywiera decydujgcego wpltywu na przebieg su-
szenia drewna. Proces suszenia zalezy przede wszystkim
cid wilgotnos$ci powietrza. O ile suszenie na wolnym po-
wietrzu przebiega szybko w okresie lata, to przyczyna jest
to, ze wysoka temperatura powietrza umozliwia mu pobie-
ranie wigekszej ilosci wilgoci niz w czasie dni chtodniej-
szych. Aby w warunkach suszenia na placu (a wiec przy
temp. okoto +15°C), osiagna¢ wilgcltno$¢ drewna 10Vo —

Rys. 3.

jaka jest wymagana dla mebli i podtég — musi mie¢ po-
wietrze, zgodnie z rys. 2, wilgotno$¢ wzgledng 50%>. Taka
niska wilgotno$¢ nie wystepuje w naszym klimacie. Rys. 1
pokazuje wahajaca sie wielko$¢ wilgotnoséci wzglednej po-
wietrza, obliczonej jako $rednia w poszczegélnych mie-
sigcach, z notowan dziennych i nocnych. To, ze wilgotno$¢
wzgledna powietrza maleje wraz ze wzrostem tempera-
tury w ciggu dnia — Osiagajac w niektérych dniach lata

nawet wysokcis¢ S6Mo — nie wplywa na przebieg susze-
nia (na wolnym powietrzu), ktéry rozcigga sie przeciez
na szereg miesiecy.

Przedstawione rozwazania umozliwiaja nadanie wpro-
wadzonemu pojeciu drewna ,powietrzno-suchego“, teore-
tycznej, liczbc|l|wej oceny. Wedtug rys. 4, tarcica, przesu-
szona na wolnym powietrzu, zawiera okoto 14a/o wilgot-
nosci.

Rys. 5 obrazuje przebieg suszenia w czasie. W pierw-
szych szes$ciu miesigcach nastepuje bardzo szybkie schnie-
cie drewna, przy czym tarcica cienka (na wykresie wzie-
to pod uwage tarcice gruboéci 50 mm) schnie nawet nie-
co szybciej. Po osiggnieciu przez drewno wilgotno$ci oko-
to 20Vo tempo schniecia maleje i pc| dalszych 6 — 8 mie-

sigcach nastepuje w drewnie prawie catkowita stabiliza-
cja wilgotnosci, wynoszacej odtad 15)o lub nieco mniej.
Wilgotno$¢ 10%> jaka jest wymagang przv wyrobie me-
bli nie moze by¢ osiggnieta w naszych warunkach klima-
tycznych na drodze naturalnego, suszenia nawet o ile
tarcica bytaby sktadowana na wolnym powietrzu przez
okres kilku lat.
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TECHNIKA PRZEROBU TARTACZNEGO DEBINY (III)

Przetarcie surowca debowego

Jedyna funkcjg hali tartacznej jest wykonanie wiasciwej obrébki surowca debowego,

hali'z magazynu, tj.
wang na trakach (ramowych, tasmowych,
tasmowych stotowych i rozdzielczych.

dostarczonego do

ze sktadu surowca. Obrébka wtasciwa rozpada sie na dwie fazy: pierwszag, wykony-
lub poziomych), oraz drugg — na pitach tarczowych lub pitach
Im wiekszg przykiada sie wage do zagadnienia drugiej fazy produk-

cji, im wiekszy procent materialbw obrobionych na trakach przerabia sie dalej we fryzami, im racjonalniej

opracuje sie metody tego wtérnego przerobu, tym doskonalsza bedzie produkcja tartaku debowego.

Przeréb

na trakach daje bowiem z reguly tylko poéifabrykat — w .sensie tartacznym — to produkt przerobu wtér-
nego, produkt wymagajacy juz tylko obrébki nietartacznej termicznej lub mechanicznej, aby sta¢ sie goto-

wym przedmiotem uzytkowym.

Dlatego tez punkt ciezko$ci w pracy tartaku debowego lezy w jak najlepiej postawionej

pracy fryzami,

w odpowiednim wyposazeniu maszynowym tego dzialu przerobu, w $cistej synchronizacji i zharmonizowaniu
pracy obu faz obrébki, a wreszcie — co najwazniejsze i najtrudniejsze — w nalezytym wyszkoleniu personelu

robotniczego i technicznego fryzami.
WIADOMOSCI OGOLNE

PIERWSZA faza obrobki debowego surowca tartacznego
wykonywana jest na trakach: ramowych pionowych, tas-
mowych, lub pcjziomych. Prace na traku poziomym po-
miniemy w tym opisie, gdyz — pod wzgledem technolo-
gicznym — nie rézni sie ona od pracy na traku tasmo-
wym; po drugie za$, trak poziomy pomimo niewatpliwych
zalet ma tyle cech ujemnych, zwilaszcza b, niska spraw-
no$¢. ze wychodzi juz dzisiaj z uzycia, ustepujac miejsca
trakciwi tasmowemu.

Przeréb na trakach, lub moéwigc krétko: przetarcie,
dostarcza materiatéw diugich i szerokich w postaci dese-
czek, desek, bali, krawedziakéw i belek, stanowigcych
wycinki ktody, rownolegte do jej osi podiuznej i pozyska-
ne zasadniczo z catej dtugosci ktody. Czesé¢ z tak pozyska-
nych materiatéw jest juz fabrykatem w sensie tartacznym
i nie przechodzi do nastepnej fazy obrébki, ale — w for-
mie otrzymanej na trakach — wedruje do odbiorcy.

Gotowe materialy, pozyskane na trakach, dzielg sie na
dwie grupy: pierwsza z nich to rzeczywiste przedmicity
uzytkowe, wymagajace tylko niewielkiej obrobki dodat-
kowej na miejscu przeznaczenia, np. kierownice kopal-
niane, kile do kutréw rybackich itp.; sa to z reguty kra-
wedziaki i belki. Druga grupa to typowy péHabrykat tar-
taczny, tarcica nieobrzynana, ale o wysokiej jakcisci, kté-
ra z uwagi na przeznaczenie musi by¢ poddawana dalszej
obrébce mechanicznej na miejscu u odbiorcy; sa to np.
deski i bale nieobrzynane, dopasowane $ci$le przy budo-
wie kutra, tarcica stolarska wysokiej klasy jakosci prze-
znaczona na meble nieseryjne, dla ktérych trudno jest
ustali¢ doktadng specyfikacje czesci sktadowych, dalej tar-
cica nieobrzynana do naprawy wagondéw najréznorodniej-
szych typéw, itd.

Do wyrobu tarcicy wymienionej wyzej niezbedny jest
jednak surowiec debowy o wysokiej i jednolitej jakosci,
zdrowy, badZz to — na jedne cele — bezseczny lub prawie
bezseczny, badZz tez — do innych zastosowan — o nie-
wielkich i zdrowych sekach. Poniewaz za$ surowca o tak
wyscjkich cechach jako$ciowych mamy niewiele, fabrykaty
tartaczne, poddawane tylko pierwszej fazie obrébki, sta-
nowig niewielkg cze$¢ produkcji debowych materiatow
tartych. Wieksza cze$¢ materiatéw, wychodzacych z tra-
kéw wymaga przerobu wtédrnego. Jes$li zdarza sie dzisiaj,
ze produkcja tartakéw debowych konczy sie najczesciej
na pierwszej fazie obrdbki, swiadczy to tylko c| brakach
w wyposazeniu tartakéw i w wyszkoleniu personelu tar-
tacznego, oraz o niedoktadnos$ci planowania zaopatrzenia
u odbiorcow tarcicy debcfwej, nie mogacych ustali¢ czesto-
kro¢ doktadnej specyfikacji potrzebnych im elementéw
drzewnych.

Przetarcie debiny, jak wspomniano wyzej, odbywa sie
najczeséciej na maszynach dwéch zasadniczych typéw: na
trakach tasmowych, oraz na trakach pionowych. Zalety
i wady obydwu tych typéw omoéwione juz pc|przednio*)
Obecnie zajmiemy sie¢ metodami przerobu na trakach tas-
mowych i ramowych.

Jakkolwiek przyznajemy z reguly przy przerobie de-
biny znaczng wyzszo$¢ trakom tasmowym, to jednak nie
mozemy zaprzeczy¢ zalet traka ramowegct pionowego. Po-
winna by¢ tylko ustalona $cista specjalizacja przerobu na
obu maszynach, musi by¢ doktadnie okreslony zakres ich

pracy.

A wiec trak tasmowy powinien przerabiaé wszystkie
ktody debowe o jakosci watpliwej, nie pejzwalajacej na
ustalenie z géry pewnego sprzegu pit, to jest klody o ja-
kosci éredniej. Réwniez ktody o jakoséci dobrej powinny
by¢ przerabiane raczej na traku tasmowym niz na ramo-
wym.

Trak ramowy — i to tak nowoczesny o silnej konstruk-
cji i malym przesSwicie — doskonale nadaje sie do prze-
tarcia kt6d najgorszych, zwtaszcza cienkich wierzchotkéw,
ktére wydajg tylko tarcice mwymagajacag dalszego przerobu
na najdrobniejsze sortymenty. Poniewaz ktody takie prze-
rabia sie z reguty tylko na deski o grubosci fryzow (tj.
25 mm i 22 mm), wszelka indywidualizacja przetarcia jest
tu zbedna. Poniewaz za$ sprawno$¢ dobrego traka ramo-
wego przy przetarciu takich kiéd jest wyzsza niz traka
tadmowego, a naktad pracy ludzkiej przy samym przetar-
ciu i przy pielegnacji pit — mniejszy, nalezy wobec tego
przyznaé¢ wyzszoé¢ trakowi ramcfwemu.

Mniej wiecej z takim samym skutkiem moze by¢ uzy-
wany trak ramowy i trak tasmowy przy przetarciu ktod
sekatych, ale zupetnie zdrowych (z reguty z twardej, sze-
rokostoistej debiny) na materiaty budowlane lub gorsze
techniczne.

Biorgc pod uwage przecietne ilo$ci surowca debciwego,
odpowiadajagcego najlepiej tej i tamtej maszynie, mozemy
stwierdzi¢, ze przecietnie duzy tartak debowy powinien
by¢ wyposazony w dwa traki tasmowe (najlepiej o $red-
nicy kota 1250 -r- 1400 mm) clraz jeden trak pionowy no-
woczesny (o przeswicie 400 -i-450 mm).

PRZETARCIE NA TRAKU RAMOWYM PIONOWYM

Jezeli mamy tartak debowy o witasciwym wyposaze-
niu maszynowym (tj. z odpowiednia iloscig trakéw tasmo-
wych i ramowych), woéwczas przetarcie na traku ramo-
wym jest bardzo proste. Decydujacy c¢j produkcji traka
czynnik, tj. sprzeg pit, jest bowiem wtedy najprostszy:
przy przetarciu ktéd najnizszej jakos$ci zasadniczym sprze-
giem pit jest woéwczas sprzeg jednolity, na same deski
gruboéci 25 mm lub 22 mm.

Rowniez proste sa sprzegi pit przy przecieraniu zu-
peinie zdrowego, chociaz sekatego surowca debowego na
sentymenty budowlane lub techniczne nizszej jakosci, tj.
na bale obrzynane, krawedziaki i belki. Stosowane w tym
wypadku przetarcie podwdéjne (pryzmowane) rézni sie od
tego samego systemu przy drewnie iglastym tym, ze na-
lezy uwzgledni¢ biel, czestokro¢ niedopuszczalny Ilub
ograniczony w tych sortymentach debowych. Odpowied-
nio do tego wymagania pryzmuje sie kiody gtebiej niz
iglaste, oraz wykorzystuje przy rozpuszczaniu pryzm nie-
cata szeroko$¢ odkrycia, pozcistawiajac w ten sposéb biel
w deskach bocznych pierwszego i drugiego etapu prze-
tarcia.

Ewentualne przetarcie ki6d blokowych nie przedsta-
wia tez wiekszych trudnos$ci. Sprzeg pit uktada sie na
podstawie wymagan co do minimalnej iloSci sztuk tarcicy
danej grubos$ci w bloku i minimalnego odkrycia pierw-
szej sztuki, obliczajgc go przy tym tak, aby taczna gru-
boé¢ tarcic materiatu gtéwnego (razem z nadmiarami na
osuszke i taczng grubosciag rzazéw) wynosita 0,70 do 0,80
Srednicy ktody w czubie. Jako deski boczne, tak w tym,

*) Patrz ,Przemy$l Drzewny” Nr- 3 z r. 1950, St. Szadkowski:

,O wiasciwe metody przerobu tartacznego debiny”.
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jak i poprzednim wypadku,
o grubos$ci 25 mm.

Pewne specjalne sprzegi nalezy stosowaé przy prze-
cieraniu kt6d blokowych, jezeli zamierza sie produkowac
tarta bindre. W tym wypadku bardzo celowe bedzie stoso-
wanie w samym $rodku sprzegu 1-4-3 sztuk tarcicy
0 grubosci bindry, tj. ok. 50 mm. Przy kicjdach o $redni-
cy 30 4- 39 cm daje sie wéwczas taka jednag sztuke, przy
Srednicy od 40 do 49 cm — dwie sztuki, a przy $rednicy
od 50 cm wzwyz — dwie lub trzy. Osigga sie¢ w ten spo-
s6b podwdjna korzy$é: po pierwsze otrzymuje sie ze $rod-
ka ktody tarcice o stojach reicznych przebiegajgcych pro-
stopadle do ptaszczyzn, konieczng do wyrobu bindry, po
drugie — w tych wtasnie tarcicach wyjmuje sie z ktody
partie rdzeniowa, wadliwag nawet w najlepszych kiodach
pozostawiajgc na cele stolarskie tarcice hiecjbrzynana naj-
wyzszej jakosci.

Zupetnie inaczej przedstawia sie sprawa sprzegow pit,
jezeli tartak debowy posiada wytacznie traki ramowe.
Przetarcie debiny o $redniej jakosci i watpliwych cechach
jakosciowych zewnetrznych powoduje woéwczas bardzo
wiele trudnos$ci. Nawet przy najlepszym perscinelu techni-
cznym nie mozna w peini wykorzysta¢ surowca, a przy
drugiej fazie obrébki uzyskuje sie nizszy procent wydaj-
nosci materiatowej przy zwiekszonym naktadzie robocizny.
Mimo najsumienniejszej bowiem i najdrobiazgowszej kla-
syfikacji surpwca, mimo najracjonalniejszych sprzegéw pit,
dostosowanych mozliwie dobrze do jakos$ci surowca,
otrzymuje sie wtedy albo tarcice o jako$ci wymagajacej
przerobu wtérnego, a o wymiarach nieodpowiednich do
tego przerobu, albo tez mniejsza, niz to jest mozliwe (przy
przetarciu na traku tasmowym) ilos¢ materiatéw dtugich,
nie przeznaczonych do przerobu wtérnego.

stosuje sie z reguly deski

PRZETARCIE NA TRAKU TASMOWYM

Gtéwne zalety traka tasmowegd, w poréwnaniu ze

zwykltym ramowym trakiem pionowym, to:

1) tatwos$¢ przecierania nawet bardzo grubych kitod,

2) mniejsza szeroko$¢ rzazu, a wiec mniejszy procent
trocin,

3) moznoé¢ przecierania bezposSrednio poi sobie poje-
dynczych kitéd o zupetnie réznej jakoséci i Sredni-
cach,

4) moznos$¢ stosowania dowolnej grubo$ci tarcicy, sto-
sownie dcl wewnetrznej, stopniowo uwidocznianej
jakosci ktody,

5) mozno$é przetarcia w réznych, zmiennych pilasz-
czyznach, oczywiscie roéwnolegtych do podiuznej
osi ktody.

O ile dwie pierwsze zalety sa na ogét dosyé¢ znane
1 wazne tak przy przetarciu debiny, jak i innych rodza-
jow drewna, o tyle nastepne uwidaczniajg sie szczeg6l-
nie wyraznie wtaénie przy przerobie drewna debowego.

Poniewaz zalete trzeciag omdéwiono juz poprzednio*),
zajmiemy sie tu szczeg6towo dwoma ostatnimi, dozwala-
jacymi na daleko idgca indywidualizacje przerobu tego
surowca, tak cennego, a réwnoczes$nie tak niejednolitego
jakosciowo i tak trudnego do okresSlenia wedlug cech
zewnetrznych.

Dwie ostatnie zalety traka tasmowego pozwalaja na
indywidualny przeréb debiny wedtug bardzo rozmaitych
regut i sposobow. Wyrézni¢ tu nalezy sze$¢ zasadniczych
systemOw przetarcia, a mianqwicie:

1) przetarcie pojedyncze (,na ostro“),

2) przetarcie podwéjne (z pryzmowaniem),

3) przetarcie blyszczowe,

4) przetarcie potbtyszczowe,

5) przetarcie z odwracaniem,

6) przetarcie rozdzielcze.

Przetarcie pojedyncze (rys. 1) polega na przecieraniu
ktéd w jednej ptaszczyznie, robwnolegtej do podtuznej osi
ktc(dy, bez zmieniania potozenia ktody na wézku w trak-
cie przecierania. W poréwnaniu do przetarcia pojedyncze-
go na traku ramowym mamy tutaj te decydujaca zalete,
ze mozemy stosowaé¢ do kazdej poszczegélnej sztuki tar-
cicy grubos$¢ réznag, odpowiadajaca najlepszej jakoséci wi-
docznego juz odkrycia tej sztuki. System ten stosuje sie
w praktyce najczesciej ze wzgledu na najwyzsza wydaj-
noé$¢ pracy i najwieksza szeroko$¢ przecietng pozyskiwa-
nego materiatu; poza tym jest to jedyny sposéb odpo-
wiedni do pozyskiwania tarcicy nieobrzynanej w blokach.

*) Patrz ,,Przemyst Drzewny” Nr. 3 z r. 1950.
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Rys. 1. Przetarcie pojedyncze:
kowe, symetryczne, b) przetarcie indywidualne, asyme-
tryczne. Grubo$¢ tarcicy dostosowana jest kazdorazowo
do jakos$ci drewna w danej partii ktody; z czesci $rodko-
wej z murszem (mursz zakreskowany na rysunku) wyj-
mowane sa deski blyszczowe do dalszego przerobu.

a) zwykte przetarcie blo-

Nie mcjzemy tu wprawdzie stosowaé¢ réznych ptaszczyzn
przetarcia, jednak indywidualizacja gruboéci pozyskiwa-
nego towaru wystarcza najczesciej przy przerobie debiny.
Wszystkie te zalety wysuwaja zindywidualizowane prze-
tarcie z przyjmowaniem na traku tasémowym; jest to sy-
stem uniwersalny, podczas gdy systemy nastepne bywaja
stosowane rzadziej, tylko w specjalnych celach.

Przetarcie podwdjne (rys. 2), to nic innego, jak prze-
tarcie z przyjmowaniem na trakach ramowych jednak —
podobnie jak system poprzedni — z duza mozliwo$cia in-
dywidualizacji gruboéci pozyskiwanych materiatéw. Tak
przy pryzmowaniu, jak tez i przy rozpuszczaniu pryzm
mozna bowiem stosowa¢ dciwolne gruboéci tarcicy, nie
szablonowe wg sztywnego sprzegu pit traka ramowego.
Wydajno$¢ pracy jest tu
dosy¢ wysoka, gdyz potoze-
nie ktody na wézku traka
zmienia sie tylko raz.

System przetarcia po-
dwdéjnego zindywidualizowa-
nego ma duze znaczenie przy
rosnacej stale produkcji wy-
miarowych obrzynanych ma -
teriatow.tartych na cele tech-
niczne; przy odkryciu we-
wnatrz ktody wiekszych wad,
niedopuszczalnych w pozys-
kiwanym sortymencie, poz-
wala on bowiem na wyjmo-
wanie materiatu do dalszego
przerobu, przede wszystkim
desek do przerobu na fryzy.
Najstosowniejszy
system dla ktod

Rys. 2. Przetarcie pod-
woéjne. Z pryzmy wyjmo-
wane sa bale o statej sze-
rokosci, a z partii drewna
jest ten  z murszem (mursz za-
z drewna kreskowany na rysunku)

twardego (szerokostoistego), —deski do dalszego prze-
przerabianych na krawe- robu.
dziaki i belki.

Przetarcie blyszczowe (rys. 3) polega na rozpitowaniu
ktody na ¢wiartki (podobnie jak przy produkcji btysz-
czowych oklein) i przecieraniu kazdej z tych ¢wiartek

W kierunku promieniowym.
System ten pozwala na o0siag-
gniecie w 100°/0 materiatu
z btyszczem i poéiblyszczem;
poza tym jest jedynym sy-
stemem, dozwalajacym na
pozyskiwanie ¢wiartek oklei-
nowych z surowca czes$ciowo
wadliwego,, nie nadajacego
sie w catosci na okteiny.
Ujemne strony tego syste-
mu sg dosS¢ powazne. Przede
wszystkim uzyskuje sie naj-
nizsza wydajno$¢ materiato-
Rys. 3. Przetarcie btysz- wa i najnizsza wydajnos¢
czowe. Cwiartki przecie- pracy (z powodu az sze$cio-
rane na deski blyszczowe krotnego zmieniania potoze-
do dalszego przerobu. nia ktody lub jej czesci na
woézku traka);dalej — szero-
przecietna pozyskiwanego materiatu jest b. nis-
jego forma cze$ciowo obrobiona predystynu-

kos¢
ka, a
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je ten materiat wytagcznie do dalszego przerobu i to
na sortymenty gtdwnie drobnowymiarowe; wreszcie
— stcjsowany by¢ moze tylko do ktéd bardzo grubych, po-
wyzej 50 cm S$rednicy, gdyz przy $rednicach mniejszych
otrzymaliSmy zbyt niska wydajno$¢ materiatowa i zbyt
matg przecietna szeroko$¢ materiatu. Biorgc pod uwage
stosunkowo cienki surowiec debowy, jakim obecnie roz-
porzadzamy, musimy uzna¢ system ten za celclwy tylko
w bardzo rzadkich wypadkach. Pewne znaczniejsze ustu-
gi moze oddawaé¢ przy wspomnianym wyrobie c¢wiartek
okleinowych, oraz przy produkcji bindry tartej; w tym
drugim wypadku wskazane jest ¢wiartowanie kiéd na
traku tasmowym, natomiast rozdzielanie ¢wiartek — na
pile tasmowej siejowej ciezkiego typu.

Przetarcie poitblyszczowe (rys. 4) polega na wytarciu
ze $rodkowej (przyrdzeniowej) partii ktody kilku desek
i przecieraniu nastepnie obydwu niepetnych potéwek w
kierunku prostopadiym do poprzedniego kierunku prze-
cierania. W ten sposéb otrzy-
muje sie wysoki procentma-
teriatu z btyszczem i pot-
btyszczem, bo beda go zawie-
raty owe deski wyjete ze
Srodka ktody i okoto potowy
Srodkowych desek z kazdej
niepetnej potowizny. Procent
wydajnosci materiatowej, sze-
rokos¢ przecietna pozyska-
nej tarcicy, oraz wydajnos¢
pracy sa przy tym systemie
nieco wyzsze, niz przy sy-
stemie blyszczowym; zwilasz-
cza szerszy bedzie materiat
btyszczowy. System ten sto-
suje sie rowniez tylko do
kt°d o bardzo duzej $rednicy
1 Podobnie rzadko, co system

Rys 4 Przetarcie p6tbty-
szczowe. Cata kioda prze-
cierana jest na deski
(gtéwnie blyszczowe) do
dalszego przerobu.

btyszczowy.
Przetarcie z odwracaniem (rys. 5) polega na trzy-
lub czterokrotnym zmienianiu ptaszczyzny przetarcia

(a wiec potozenia kitody na
woézku traka) w celu umiej-
scowienia wiekszych, ale nie-
zbyt licznych sekéw w des-
kach przeznaczonych do prze-
robu na drobne sortymenty;
z czesci ktody czystych po-
zyskuje sie natomiastzazwy-
czaj bale, przeznaczone na
m ateriaty obrzynane wiek-
szych i $rednich wymiaréw.
Wydajno$¢ materiatowa mo-
ze by¢ tu dosy¢ wysoka, sze-

rokos¢ przecietna pozyski- .

wanej tarcicy jest $rednia, Rys. 5'_ Prze;arctl_e ‘zdodd»
natomiast wydajnos$¢ pracy ;Nrasce}(r:s]r?. zazar:algzonom);
— dosy€ niska; rowniez uje- na E sunkLs rzecierZ\ne
mna strong tego systemu Y . ) p

) na deski do dalszego
jest maly procent cennego

przerobu, drewno bez wad

towaru blyszczowego. Sy- _ ha bale

stem taki moze by¢ stosowa-

ny w rzadkich wypadkach przecierania surowca twar-
dego i zdrowego, dosy¢ grubego, z niezbyt licznymi, lecz
duzymi sekami — specjalnie nie graniaki lub waskie bale
obrzynane (jednak o szerokoséci handlowej, nie statej).

Przetarcie rozdzielcze (rys, 6) jest pewnag odmiang
przetarcia podwoéjnego, przy czym pozyskuje sie nie jedna,
ale kilka pryzm, w postaci bali, o gruboséci rownej sze-
rokosci wymaganego sortymentu. Pozyskane bale uktada
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Kys. 6. Przetarcie rozdzielcze: | — pierwsze stadium prze-

tarcia ktody na bale o jednakowej grubosci. Il — drugie

stadium przetarcia; bale pozyskane w pierwszym sta-

dium skiada sie razem na woézku traka tasmowego i prze-
ciera na tarcice o zadanej grubosci.

sie — jeden na drugim — na wozku traka tasmowego
i przeciera razem, w ptaszczyznie prostopadtej do po-
przedniej, na materiat o zadanej grubos$ci. Najczesciej po-
zyskuje sie w ten sposéb fryzy o statej szerokosci, np.
fryzy angielskie o szerokos$ci 3". Jest to sposéb szablono-
wy, zatracajacy zalety indywidualizacji przerobu na tra-
ku tasmowym, gdyz nie uwzgledniajacy wewnetrznej ja-
kosci surowca przy sumarycznym przetarciu catej sterty
bali lezacych na sobie. Otrzymane fryzy wymagaja nie
tylko dalszego przerobu diugosciowegcj na pitach tarczo-
wych poprzecznych, ale réwniez pewnych poprawek
(zmniejszen) szerokos$ci na pitach podtuznych, gdyz moga
mie¢ — i b. czesto maja — r6zne, konieczne do usunie-
cia wady i niejednolita strukture rysunku stojow. Po-
prawek tych mozna by wprawdzie uniknaé, przecierajac
tym systemem ktody o najwyzszej jako$ci, co jednak nie
godzitloby sie z zasadag racjonalnego i celowego przero-
bu surowca. Przetarcie rozdzielcze mcize by¢ jednak sto-
sowane z pozytkiem w tym przypadku, gdy bale do roz-
dziatu pozyskuje sie na traku tasmowym, a rozdziela je
— kazdy z osobna — na pile tasmowej ciezkiego typu.
Mozliwa jest woéwczas petna indywidualizacja przerobu,
gdyz — pc; pierwsze — bale pozyskuje sie z najodpowied-
niejszej jakosciowo czeéci ktody, a po drugie — przy roz-
dzielaniu bali kazdego z osobna — produkuje sie mate-
riaty o réznej grubosci, odpowiedniej do jakcéci i struk-
tury kazdej czeéci bata.

Jednym z waznych zalecen przy przetarciu debiny —
tak na traku tasmowym, jak tez na ramowym — jest po-
zyskiwanie jak najwiekszych iloSci materiatu z btyszczem,
zwtaszcza przy nastawianiu produkcji na fryzy ekspor-
towe i bindre. Poniewaz za$ towar bityszczowy otrzymuje
sig przy przetarciu, promieniowym lub zblizonym do pro-
mieniowego, a wiec z tarcic $rodkowych — nalezy wy-
miary grubosci, w ktérych pozadany jest znaczny prepent
btyszczu, umiejscawia¢ w $rodku ktody. W tym celu —
przy produkcji bindry tartej — nalezy ze $rodka kitod
grubszych, lepszych jako$ciowo, wybiera¢ jedna do trzech
sztuk tarcicy o grubo$ci bindry; sztuki te przerabia sie
nastepnie na bindre na pitach tarczowych, lub tadmowych
stotowych. Podobnie — przy produkcji fryzéw btyszczo-
wych — wybiera sie ze Srodka grubszych ktéd wadliwych
dwie do czterech desek 25 mm grubosci, ktdre nastepnie
przerabia sie na fryzy. Czesto przy tym spotyka sie wiec
sprzegi pit dosy¢ niezwykte dla tartacznika przywykte-
go do przerobu sosny: sam $rodek sprzegu i boki zajmu-
ja materiaty cienkie, a partie posrednia — grubsze.

Robotnicy i robotnice, inzynierowie i technicy przemystu lesnego,

papierniczego i drzewnego! Lepiej wykorzystujcie mechanizmy!

Sto-

sujcie na szersza skalp potokowag metoda i kompleksowa mechani-
zacjg przy wyrabie laséw! Damy krajowi wigcej materiatéow lesSnych,

mebli, papieru!

(z kesd ke WKP(D)
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Nowa metoda masowego klejenia
| jednoczesnego impregnowania
wielkowymiarowych elementéow drewnianych

Jednym z zasadniczych warunkéw terminowego wykonania i przekroczenia Planu 6-letniego jest racjo-

nalne wykorzystywanie drewna.

Jak dotychczas, na tym odcinku posiadamy powazne niedociagniecia, gdyz
drewnem — zaréwno pod wzgledem ilosciowym jak

i jakosciowym — gospodarujemy nie do$¢ oszczednie.

Dowodem tego jest fakt, ze tylko okoto 30°/0 masydrewna pobieranego z lasu dociera w formie gotowego
produktu do bezpos$redniego konsumenta. Z drugiej strony — stale odczuwamy brak drewna wysokiej jako-

Sci lub drewna o duzych wymiarach. Prace, badawcze, prowadzone przez prof. Dr
do opracowania nowej metody produkcji wielkowymiarowych elementéw drewnianych i

Perkitnego doprowadzity
drobnowymiarowej

i niskiej jakosci tarcicy lub odpadéw drzewnych, przy réwnoczesnym ich impregnowaniu.

Metoda ta i wprowadzenie jej do produkcji na szerokg skale — to powazne osiggniecie w dziedzinie poste-
pu technicznego na odcinku drzewnictwa, osiagniecie, ktére utatwi realizacje powaznych i wcigz rosnacych
zadan, jakie stojg przed przemystem drzewnym w okresie budowy podstaw socjalizmu w naszym kraju.

Doprowadzenie obrébki maszynowej elementéw do mozliwie wysokiego stopnia dokladnosci jest jednym
z podstawowych zadan, jakie stojg przed przemystem drzewnym w jego walce o pogtebianie potokowych
metod produkcji. Jednym z waznych odcinkéw tego zagadnienia jest konstruowanie profiléw narzedzi $cisle
odpowiadajgcych potrzebnym profilom elementéw. Stosowane dotychczas przewaznie eksperymentalne wy-
znaczanie tych profildw, wymagajagce wiele czasu i dajgce w rezultacie matlg doktadnos$¢, powinno ustgpic

Scistej, wykresinej

metodzie wyznaczenia profilbw narzedzi skrawajgcych. Artykut niniejszy podaje zasto-

sowanie tej metody w odniesieniu do najwazniejszych narzedzi.

FAKT, ze od samegci zarania gospodarki leSnej na prze-
strzeni kilku stuleci wszyscy niemal odbiorcy drewna do-
magali sie zawsze surowca mozliwie grubego i dtu-
giego, przyczynit sie do tego, ze w le$nictwie postu-
lat wyhodowania drzew o mozliwie wielkich
wymiarach dominowat zawsze i nadal dominuje nad
postulatem wyhodowania w okre$lonej jednostce czasu

mozliwie wielkie]j masy drewna matowymia-
rowego.

Utrwalona wiekami wiara w konieczno$¢ hodowania
drzew grubych nabrata — $miato rzec mozna —

wéréd hodowcédw i odbiorcéw drewna cech tak bezspor-
nego dogmatu, ze wszystkie plany gospodarstwa, leSnego
rezygnuja i dzi$ jeszcze z tak ponetnego postulatu: ,w mi-
nimum czasu maximum masy drzewnej“, a przewiduja
nadal kilkudziesiecioletnie pogrubianie drzew na
pniu, ktére w 'mys$l zna-
nych praw rzadzacych
przyrostem drzewostanow,
trzeba okupi¢ powaznag
stratg ilosci wyprodu-
kowanej masy drzewnej.

Odwieczny dogmat les-
nikéw jest juz od szeregu
lat powaznie zachwiany, a
tym nieoczekiwanym bu-
rzycielem wielu tradycji
hodowlanych moze sta¢
sie nowoczesna technolo-
gia drewna z jej stale
nowymi osiagnieciami w
dziedzinie wodoodpornego
sklejania tkanki
drzewnej. Na pierwszy
rzut oka dziwne to twier-
dzenie mozna tatwo uza-
sadni¢ na podstawie ry-
sunku 1.

Wystarczy wszakze za-
tozy¢, ze nowoczesna te-
chnologia potrafi w spo-
s6b trwaty, szyb-

Rys. 1. Schemat ilustrujagcy ki i tani sklei¢ czte-
zmniejszenie $rednicy po- krawedziaki o prze-
trzebnego surowca drzewne- kroju 15 cm X 15 cm w
go uzyskiwane przez zastg- jedna belke o przekroju
pienie jednej, litej belki o 30 cm X 30 cm, a okres
przekroju 30 X 3« cm czte- produkcji okoto 140 Iat,
rema sklejonymi krawedzig- iaki byt potrzebny dotad
kami o przekroju 15X15 cm. do wyhodowania sosny o
Srednicy 42 cm, maleje do

wartos$ci okoto 60 lat, jaka staje sie potrzebna do wyhodo-
wania sosen o $rednicy 23 cm i wszelkie zamierzenia dal-

szego 80-letniego naturalnego pogrubiania tych sosen na
pniu zostajag za jednym zamachem pozbawione podstaw.

Sztuczne, kilka godzin trwajace pogrubianie drzew za
pomccag drobnych ilo$ci szybko-produkowanego kleju syn-
tetycznego zdolne jest — innymi stowy — wyprze¢ do-
tychczasowe, kilkadziesigt lat trwajace naturalne pogru-
bianie drzew zywych w lesie, przy czym wbrew czesto
przytaczanym, z gruntu fatszywym kalkulacjom, koszt
kilkuset gramow kleju stanowi tylko znikomy utamek
tych kosztéw i strat, jakie pocigga za soba kilkodziesie-

cioletnie, mozolne pogrubianie drzew zywych.
*

Naszkicowane wyzej szanse daleko idacego zracjona-
lizowania nie tylko sposobdéw uzytkowania lecz i podsta-
wowych zasad produkcji drewna przyczynity sie do tego,
ze zagadnienie wodoodpornego sklejania tkanki drzewnej
w dowolnie wielkie bryty stanowi dzi§ gtéwne, niemal
kluczowe zagadnienie technologii drewna i znajduje sie
w ognisku zainteresowan pokaznej ilosci placowek badaw-
czych.

Jest to niestety nadal jeszcze konieczne, gdyz wtasnie
omawiane, gospodarczo najbardziej ponetne ,pogrubianie”
drewna, tj. klejenie elementéw wielkowymiaro-
wych nastrecza najpowazniejsze trudnos$ci techniczne.

Z jednej strony bowiem sklejanie wielkich bryt
drewna wymaga najsilniejszych i najtrwal-
szych klejbw z uwagi na spotegowane do maximum

niebezpieczenstwo rozsadzenia spoin przez peczniejagce lub
kurczgce sie wielkie masy drewna.

Z drugiej strony natomiast wtasnie przy sklejaniu tych
najktopotliwszych w klejeniu wielkich bryt drew-
na utrudnione jest w najwyzszym stopniu uzycie klejow
najsilniejszych i najtrwalszych, jakimi sa
bezspornie kleje wigzace na goraco, z uwagi nha
znang powszechnie trudnos$¢ szybkiego przegrzania na wy-
lot grubych warstw drewna.

Z przedstawionego! wyzej stanu rzeczy wynika, ze do
zagadnienia klejenia wielkowymiarowych elementéw dre-
wnianych mozna podej$¢ zasadniczo w dwojaki sposéb:

I. przez ulepszenie klejow wigzgcych na zimno
do tego stopnia, by moca, trwato$Scig i szyb-

m kos$cig wigzania zblizyly sie do klejow wiag-
zgcych na gorgco i tym samym nabraty za-
let niezbednych przy klejeniu wielkich bryt
drewna;

Il. przez wypracowanie sposqbow szybkiego
przegrzania na wylot gruby eh
warstw drewna, tak, by przy klejeniu
wielkowymiarowych elementéw mogly zna-
lez¢ zastosowanie znane juz, mocne, trwate,,
szybkie w uzyciu i pod kazdym wzgledem
niezawqgdne kleje wiazgce na goraco.
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Nie mozna zaprzeczyé, ze nowoczesna technologia dre-
wna, postugujac sie tak jednym jak i drugim sposobem,
poczynita w dziedzinie sklejania wszelkich bryt drewna
powazne postepy. Niemniej jednak ani jeden ani drugi
sposo6b nie rozwiazat dotagd zagadnienia tego tak, by prze-
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myst drzewny mogt bez zastrzezenn z niegcj korzystac.

Kleje wigzace

na

zimno,

aczkolwiek stale udo-

skonalane nie doréwnujag bowiem nawet w przyblizeniu
jeszcze klejom wigzgcym
wzgledem odpornosci i niskiej ceny, jak i przede wszyst-
kim pod wzgledem szybkcjsci wigzania.

Wszystkie trzy znane dotad metody szybkiego ogrze-
wania spoin klejowych w wielkich brytach drewna obfi-

tujg jeszcze takze w

na

technicznej lecz i kalkulacyjnej.

Probe syntetycznej

metod stanowi tablica 1.

Tablica 1

goraco,

zaréwno pod

r6znorakie wady natury nie tylko

oceny tych trzech znanych dotad

Metoda ktejenia na gorgco wielkowymiarowych
elementéow drewnianych

i u "
Biona Metoda Metoda
bakelitowa dielektryczna komorowa
nregowiro”
Sposéb Za pomocgsiaJki Zapomocgszyb- Za pomocg oO-
ogrzewania drucianej wto- ko zmiennego grzewanego i od-
spoiny pionej w btone pola .elektrycz- powiednio na-
klejowej bakelitowg i o- nego wytwarza- wilzonego po-
zawartej grzewanej pra- nego przez ge- wietrza oddzia-
pomiedzy dem elektrycz- nerator pradu tujacego na
wielkimi nym. wysokiej cze- drewno umiesz-
brytami stotliwosci. czone w ko-
drewna. morze.
Bezposrednie o-  Krancowo krot-  Mozno$¢ jedno-
grzewanie samej ki czas klejenia czesnego kleje-
tylko spoiny partii drewna nia wiekszej ilo-

Zalety klejowej. objetej elektro- Sci elementow.
Kraicowo krot- dami. Maly koszt u-
ki czas klejenia, rzadzen tech-
po zamontowa- nicznych i zu-
niu siatek. zywanej energii

cieplnej.
Moznos$¢ zorga-
nizowania ma-
sowej, potoko-
wej produkcji
elementéw o
Sredniej i matej
wielko$ci.
Trudno$é row- Bardzo wysoki Dtugi, kilko-
nomiernego na- koszt urzadzen dniowy czaskle-
grzania i skle- technicznych jenia.

Wady jenia catej po- i zuzywanej e- Uwiezienie po-
wierzchni  spo- nergii elektrycz-  waznej ilosci
iny. Dlugotrwa- nej, bo wyko- przyciskow pod-
te, kiopotliwe rzystywany za- czas diugiego
montowanie sia- ledwie w 50%. czasu klejenia,
tek. Konieczno$é rbwnoznaczne

klejenia elemen- z koniecznoscia
tow  sekcjami posiadania bar-
réwnoznaczna z dzo duzej iloSci
powazng stratg tych koszto-
czasu na prze- wnych przycisr
ktadanie i izolo- kéw. Trudnoscér
wanie elektrod, manipulowania
a wiec z znacz- w komorze duzg
nym obnizeniem iloscig elemen-
rzeczywistejele- téw zaopatrzo- >
ktrycznej szyb- nych w wielko-
kosci klejenia. wymiarowe
Wysokie koszty ciezkie przyci-
powodujg catko- ski Srubowe.
witg nieprzyda-
. tnos¢ do maso-
[ wego, potoko-
wego klejenia
elementéw o
Sredniej i matej
wartos$ci.
Dotychcza- Metoda Metoda Metoda
sowe za- juz obecnie nie stosowana na stosowana na
stosowanie stosowana. mata, poczatko- Srednig! powoli
wo wzrastajgca wzrastajaca
a obecnie juz skale.

malejagcg skale.

Z tablicy tej wynika, ze dla prawdziwie masowego

klejenia
Sredniej

wielkowymiarowych

i matej

zasadniczo tylko metoda
ogrzewaniu sprasowanych elementéw drewnianych w su-
szarni komorowej i ktéra tez dzieki swej prostcpie i ta-

wielkosci
I,

elementéw
wchodzi w
ktéra polega na zwyklym

drewnianych
rachube
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nioéci stosowana jest ostatnio zagranicg na skale najszer-
sza.

Podstawowa idea tej wtasnie metody Ill, polegajaca
na wszechstronnym otcjczeniu sklejanej bryty
drewna $rodowiskiem grzejacym, stanowita tez baze wyj-
$ciowag dla podjetych w roku 1950 prac badawczych, kté-
re zmierzaly do znalezienia jakiej$ pokrewnej, lecz do-
skonalszej metody szybkiego przegrzania na wylot gru-
bych warstw drewna.

Prace te prowadzone w Zakladzie Ulepszania Drewna
Instytutu Badawczego Le$nictwa w Bydgoszczy daty wy-
nik nieoczekiwanie zadowalajacy dzieki nastepujgcym
dwom pomystom:

Pomyst | polega na zaopatrzeniu przeznaczonych do
sklejenia desek lub bali w podtuzne rowki o szero-
kosci i grubosci kilku milimetréw, a wiec na utworzeniu
w sklejanym elemencie podtuznych kanalik6w, Kkto-
re po potgczeniu ze $Srodowiskiem grzejacym pozwalaja
ogrzewac¢ sklejany element nie tylko od zewnatrz lecz
takze cd wewnatrz.

Pomyst Il polega na przeniesieniu catego procesu kle-
jenia drewna w $rodowisko ciekte, a mianowicie
w olej kreozotowy lub jakikolwiek inny oleisty impregnat
0 temperaturze Clkolo 140°C, ktéry otaczajac zewnatrz
sklejany element i wnikajac (perkolujagc) kanalikami do
jego wnetrza, jednoczes$nie od zewnatrz i od wewnatrz
ogrzewa oraz jednocze$nie od zewnatrz i od wewnatrz
impregnuje sklejany element.

Opisane wyzej dwa pomysty staly sie podstawg do wy-
pracowania catkowicie nowej, bo jak wynika z literatury
— zagranica jeszcze nigdzie nie znanej metody klejenia
1 jednoczesnego impregnowania wielkowymiarowych ele-
mentéw drewnianych.

Metoda ta, nazwana przez Zaktad Ulepszania Drewna
LB.L. metoda ,Imperkol* obejmuje nastepujace cztery
proste czynnos$ci:

I. Zaopatrzenie przeznaczonych do sklejenia desek lub

bali na pile wielotarczowej w podiuzne rowki o gte-
bokosci i szerokosci kilku milimetrow (rys. 2).

Kys. 2. Czynno$¢ |: zaopatrzenie przeznaczonych do skle-
jania desek lub bali na pile wielotarczowej w podtuzne
rowki o gtebokosci i szerokosci kilku milimetrow.

Il. Posmarowanie desek wigzgcym
(rys. 3) (np. krajowej produkcji klejem fenolowym
JAlpit" lub klejem krezolowym ,Krezolit").

I11. Sciéniecie desek lub bali za pomocag zwyklych, recz-
nych przyciskéw $rubowych, (rys. 4).

IV. Zanurzenie $cisnietych desek lub bali w oleju kreo-
zotowym lub w innym oleistym impregnacie o tem-
peraturze okcio 140°C, ktéry
a) w nieoczekiwanie krotkim czasie ogrzewa przy-

legajace do kanalikéw spoiny klejowe i powodu-
je tym samym szybkie zwigzanie kleju,
b) jednoczesnie impregnuje od zewnatrz i od

- wewnatrz przylegajaca do kanalikéw tkanke

drzewng, a wiec impregnuje ja wyjatkowo gte-

na gorgco klejem
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bokc], skutecznie i szybko na catej diugosci i na
catym przekroju.
Przeprowadzone nowowypracowang metoda, juz blisko nych:
péttoraroczne Drobne klejenia réznego rodzaju elementéw 1. Krancclwo

krétki czas,

klejenia,

Zeszyt 11

drewnianych o diugosci dg 3 m pozwalajag na sformuto-
wanie nastepujacych jej zalet technicznych i kalkulacyj-

ktéry nawet

w odniesieniu do najgrubszych elementéw nie prze-
kracza 3 do 4 godzin i ktérego poza nierealnie kosztow-
ng metoda dielektryczng nie osigga nawet w przybli-

Tablica 2

Gtoéwne dziedziny zastosowania wielkowymiarowych ele-
mentéw drewnianych klejonych i zaimpregnowanych me-
toda ,,Imperkol*

Dziedzina
gospo-
darcza

Budo-

goraco klejeni (np. krajowej produkcji klejem fenolowym wnictwo

»Alpit* lub klejem krezolowym ,Krezolit*).

Przemyst
okretowy

Gornictwo

Rys. 4. Czynno$¢ lIl: Sci$niecie desek lub bali za pomoca
zwyktych, recznych przyciskéw $rubowych.

Mitodo | »dio :
v Kolej-
nictwo

Xk

Tele-
technika
i
Ener-
getyka

Cra» kik)xana w godzriach
Rys. 5. Wykres ilustrujgcy oszczednos$¢ czasu uzyskiwanag
przy zastosowaniu nowo-wypracowanej metody ,Imper-
kol“. Samo sklejenie elementu o przekroju 30 X 35 cm
stosowang dotad w USA metodg komorowg trwa 6G go-
dzin. Sklejenie i jednoczesne zaimpregnowanie takiego sa-
mego elementu metoda ,Imperkol" trwa 3 — 4 godzin.

Elementy nadajace
sie do klejenia i je-
dnoczesnego impre-
gnowania metodag
Jmperkol”

Wszelkiego rodzaju
petne belki budow-
lane, proste, tukowate
i dowolnie krzywe.

Wszelkiego rodzaju
oszcz ednos$cio-
w e belki budowlane
(Pustaki, kratownice,
profilowane dzwigary).

Dowolnie grube i dlugie
elementy mostéw dre-
whnianych.

Kostka brukowa.

Dowolnie grube i diugie,
petne lub  wewnatrz
puste maszty okretowe.

Dowolnie krzywe wregi,
stewy, podpoktadniki,
stepki i inne czesci
statkbw drewnianych.

Dwugatunkowe, ze-
wnatrz debowe a we-
wnatrz sosnowe prowa-
dnice szybowe.

Podktady kolejowe jak
dotad na catej diugosci
peine, klejone z dwéch
wzgl. trzech bali.

Podktady kolejowe o-
szczednos$ciowe zwezo-
ne w $rodkowym od-
cinku do szerokosci o-
koto 10 cm.

Na catej dlugosci puste
a tylko przy odziomku
petne stupy teletech-
niczne i energetyczne.

Stupy teletechniczne

i energetyczne klejone
ze zrzyn tartacznych
i zerdzi.

Korzysci
wynikajace z zastg-
pienia stosowanych

dotad elementéw
litych elementami
klejonymi i zaimpre-
gnowanymi metoda
Jmperkol”

Obnizenie $rednicy po-
trzebnego surowca
drzewnego.

Stworzenie catkowicie
nowych mozliwos$ci kon-
strukcyjnych i archi-
tektonicznych.

Zaoszczedzenie do 50%
drewna.

Stworzenie elementéw
o przekrojach  ktére
z braku odpowiednio
grubego surowca sg bez
klejenia nie osiggalne.

Moznoéé produkowania
kostki z tanich, cienkich
i krotkich desek.

Zastgpienie importowa-
nych dotad z zagranicy
wielkowymiarowych so-
sen masztowych.

Moznos$¢ daleko idagcego
zmniejszania przekroju

elementu na skutek
zwigkszenia jego wy-
trzymatoéci, zaoszcze-

dzenie powaznych mas
cennego drewna liscia-
stego dotad obciosywa-
nego dla otrzymania
krzywizn.

Zaoszczedzenie deficy-
towego drewna debo-
wego o duzych wymia-
rach.

Obnizenie $rednicy wy-
maganego surowcadrze-
wnego z 30 cm do 20cm,
co dotychczasowy suro-
wiec podktadowy po-
zwala zastgpi¢ cienkim
surowcem tartacznym.

Zaoszczedzenie okoto
40% surowca drzewnego

Zaoszczedzenie okoto
20% surowca drze-
wnego.

Usunigcie nienasycalnej
sktonnej do gnicia twar-
dzieli.

Moznos$¢ niezmiernie
prostego awybitnie sku-
tecznego do — impre-
gnowania stupa co kilka
lat przez zwykte wlewa-
nie don oleju.

Mozno$¢ wykorzystania
spalanych dotad odpa-
déw drzewnych do wy-
robu stupéw.
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zeniu zadna ze znanych dotad metod klejenia (patrz

rys. 5).

Powéd: Znikoma odlegto$¢ 2 do 3 cm, ktéra na sku-
tek zestawienia kanalikéw dzieli grzejace $ro-
dowisko ciekte od wszystkich bez wyjatku, na-
wet najgtebiej potozonych spoin.

i. W przyblizeniu réwny czas klejenia bez wzgledu
na dtugos$¢ i grubos¢ sklejanego elementu.

Powdd: Stale réwna odlegto$¢ miedzy ciektym $ro-
dowiskiem grzejgcym a kanalikami, uzyskiwa-
na przez zwykle, proporcjonalne zwigkszanie
ilosci kanalikéw w elementach grubych.

3. Wykonanie dwdéch zabiegéw, a mianowicie kle -
jenia i impregnowania jednoczed$nie,
czego nie daje zadna ze znanych dotad metod.

4. Mozno$¢ wykorzystania w 10D°/0 wszystkich znanych
zalet, jakie wykazujg wigzace na gorgce; kleje fenolo-
we i krezolowe, tj. moznoé¢ uzyskiwania spoin kran-
cowo mocnych i kranicowo wodoodpornych,
ktére, jak sprawdzono doswiadczalnie na wielkim ma-
teriale badawczym, znosza doskonale nizej podane,
nawet najostrzejsze préby:

Rys. 6. Czoto belki ,Imperkol* po dwukrotnym gotowa-
niu w wodzie i dwukrotnym gwaltownym wysuszeniu
w temperaturze 105°.

BENON DALEWSKI
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a) Dziatanie wptywéw atmosferycznych i wody. Ko-
lejne moczenie w wodzie i suszenie na stoncu,

b) kilkunastokrotne kolejne gotowanie w wodzie
(przez 6 godz.) i brutalne suszenie w temp. 105°C.
(Patrz rys. 6),

c) szesciogodzinne dziatanie stezonego tugu sodowego
o temp. 159°C pod ci$nienie 6 atmosfer,

d) calcgodzinne dziatanie plomieni o temp.
1000°C.

5. Moznos$¢ zastosowania prostych i tanich urzadzen tech-
nicznych, takich jak zwykie otwarte, parag ogrzewane
baseny i prasy S$rubowe.

6. Podatno$¢ na daleko idagce zmechanizowanie a nawet
zautomatyzowanie, tj. mozno$¢ stworzenia (stosunko-
wo niewielkim kosztem inwestycyjnym* wielkich, cat-
kiem zmechanizowanych klejami*) ,Imperkol*, przy-
stosowanych do masowego, potokowego klejenia wiel-
kowymiarowych elementéw drewnianych.

*

okoto

Zgodnie z wywodami podanymi na wstepie, powinna
nowo-wypracowana metoda klejenia i jednoczesnego im -
pregnowania drewna zainteresowa¢ przede wszystkim te
dziedziny zycia gospodarczego, ktére zuzytkowujg dotad
surowiec drzewny o stosunkowo duzej $Srednicy.
Wynikajace z tego zalcizenia gtéwne dziedziny zastoso-
wania klejonych elementéw drewnianych ,Imperkol* ze-
stawiono w tablicy 2.

Z ostatniej rubryki tabeli wynika, ze do klejenia stu-
pow metodg ,Imperkol* wchodzg w rachube nie tylko
prostokatne deski i bale, lecz takze nieregularnie uksztat-
towane odpady drzewne, takie jak zrzyny tartaczne i o-
kragte zerdzie. Fakt umys$lnego tworzenia kanali-
kéw w sklejanych elemencie dla utworzenia gorgcemu
impregnatowi drég w gtab elementu, naprowadzit bowiem
autora metody ,Imperkol* na mys$l, by do tego samego
celu wykorzysta¢ réwniez i naturalne szczeliny i szpary,
jakie powstajag po ztozeniu w wigzke drewna nieregular-
nie uksztaltowanego lub okragtego. My$l ta doprowadzita
w rezultacie do wypracowania pewnej dalszej modyfi-
kacji metody ,Imperkol“, ktérg dla odréznienia postano-
wiono nazwaé¢ metodg ,Liktrarit“.

Wykorzystujac w petni ré6znorakie korzyéci, jakie daje
pomyst klejenia drewna w $rodowisku ciektym, metoda
LLiktrorit" pozwala — jak wykazaly préby — produko-
wacé petnowarto$ciowe elementy budowlane ze spalanych
dotad odpadéw takich, jak oszwary, zrzyny tartaczne i se-
kate zerdzie.

*} Instytut Badawczy Les$nictwa dysponuje juz do$¢ szczeg6towym
wstepnym projektem zmechanizowanej klejami ,Imperkol” .

Klejenie sklejek filmem bakelitowym

Jednym, z powaznych czynnikéw postepu w zakresie przemystu sklejkowego jest produkcja sklejek wo-
doodpornych. Produkcja ta napotyka jednak na powazne trudnos$ci wynikajace z koniecznos$ci podsuszania
arkuszy fornieru pokrytych ptynnym klejem bakelitowym. Trudnos$ci te catkowicie eliminuje stosowanie tzw.

filmu bakelitowego.

Artykut ponizszy omawia najwazniejsze czynniki racjonalnego klejenia przy pomocy tegoz filmu.

Szerokie stosowanie filmu bakelitowego w naszych fabrykacji sklejek, to istotny czynnik

zmniejszenia

pracochtonnosci i przy$pieszenia dzieki temu wykonania planéw produkcyjnych.

ROZWIJAJACY sie wciagz przemyst drzewny otrzymat
polski film bakelitowy, dzieki czemu moze by¢ podjeta
produkcja asortymentéw specjalnych bez sprowadzania
filmu z zagranicy. Ma to duze znaczenie w gospodarce de-
wizami i umozliwia nabywanie innych cennych artyku-
tow nie produkowanych jeszcze w kraju.

Celem spopularyzowania tego nowego kleju warto
omoOwi¢ — na razie pobieznie — sposoby klejenia filmem
bakelitowym.

Film bakelitowy nie tylko nie ustepuje klejowi bake-
litowemu w plynie, lecz w wielu przypadkach znacznie
go przewyzsza. Pomijajac juz rzecz wazna, jak wyelimi-
nowanie urzadzen do nanoszenia kleju bakelitowegci w
ptynie na fornier i zasuszanie go, a co za tym idzie i ro-
bocizny, film bakelitowy pozwala na produkowanie sklej-
ki cienkiej oraz drewna warstwowego; itp.

Jak wiadomo, jednym z podstawowych warunkéw pra-
widtowego klejenia jest uzyskanie cienkiej, jednolitej nie-
przerwanej warstwy kleju. My, praktycy, wiemy, jak cze-
sto trudno jest wskutek réznych przyczyn cel ten osia-
gna¢. Od takiego jednak natozenia kleju zalezy miedzy
innymi zapobieganie powstawaniu tzw. przebicia kleju.
Jakkolwiek juz przy kleju bakelitowym w ptynie daje sie
uzyska¢ cienka i jednolita warstwe kleju, to jednak w
przypadku klejenia fornieré6w o grubos$ci 0,3 mm natra-
fimy na bardzo powazne przeszkody, trudne czestokro¢
do usuniecia.

Druga wazng cecha filmu bakelitowego; jest fakt, ze nie
wprowadza on do fornieréw wilgoci, a wiemy przeciez, ze
wszystkie inne kleje nie majg tej wtasciwos$ci.

Ma to pierwszorzedne znaczenie w przemys$le drzew-
nym i nalezy dazy¢ do upowszechnienia filmu bakelito-
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wego poprzez bardziej przystepnag cene, gdyz zastosowanie
filmu w produkcji mebli rozwigzatoby automatycznie nie
jeden problem.

W jaki spos6b odbywa sie klejenie filmem bakelito-
wym?

Suche forniery przektadamy filmem bakelitowym i tak
przygotowane ,wktady*1ltadujemy dej prasy hydraulicz-
nej, ogrzewanej do temperatury 140°C. Czynnosc ta musi
by¢ wykonywana szybko i sprawnie.

Poniewaz temperatura jest czynnikiem, ktéry powodu]e
w pierwszej fazie rozpuszczenie kleju (100°C) i przeni-
kanie do wnetrza warstw fornier6w, potem za$ tezenie
i twardnienie (tzw. polimeryzacja), czas zatadowania
i zamkniecia prasy nie powinien przekracza¢ 1 minuty.

Jesdli operacja ta trwa diuzej, wéwczas warstwy filmu,
potozone najblizej ptyt grzejnych ulegaja polimeryzaciji,
zanim wktady uzyskaja odpowiednie ci$nienie.r Aby temu
zapobiec, uzywamy pras o matej ilosci otworéw szybko-
zamykajacych sie.

Mczemy op6zni¢ dziatanie temperatury na klej przez
stosowanie przektadek (blach aluminiowych lub sklejek).
W wielu przypadkach, zwtaszcza przy cienkich fornierach
stosowanie przektadek jest rzeczg konieczng. Nie trzeba
dodawac, ze blachy lub sklejki (przektadki) muszg byc
kazdorazowo starannie studzone.

Cisnienie stepowane przy klejeniu filmem zalezy od
rodzaju drewna, uzytego do klejenia. Cisnienie stuzy do
stworzenia dostatecznego kontaktu miedzy przylegajacy-
mi do siebie fornierami i btong klejowag. Konieczne jest
pewne minimalne ci$nienie celem rozptaszczenia fornie-
row i doprowadzenia do $cistego ich przylegania. Gtad-
kos¢, przede wszystkim za$ twardos¢ drewna stanowi tu-
taj wazny czynnik.

Na ogét obowigzuje zasada: miekkie drewno — mniej-
sze ciSnienie, twarde drewno — wigeksze ci$nienie.

Przy fornierach brzozowych i bukowych minimalne
ciSnienie wynosi¢ powinno 12 kg/cm2, przy innych, bar-
dziej miekkich rodzajach drewna — 8 kg/cm2. Zaktada-
my oczywiscie, ze ptyty prasy hydraulicznej sa niezni-
szczone i doktadnie do siebie przylegaja, a grubo$¢ fornie-
row jest jednakowa w kazdym miejscu.

W praktyce stosujem-y wyzsze ciénienie przy fornierach
bukowych i brzozowych od 15 — 25 kg/cm2, przy olcho-
wych natomiast od 10 do 20 kg/cm2. Jesli sklejka skia-
da sie z fornier6w drewna miekkiego i twardegci, wow-
czas ci$nienie stosujemy takie, jak przy drewnie miek-
kim.

Jak juz zaznaczyliSmy, poczawszy od 100BC powstaje
zjawisko tzw. polimeryzacji tj. po rozpuszczeniu kleju na-
stepuje jego tezenie i twardnienie. Otéz w miare wzrostu
temperatury reakcja ta przebiega coraz szybciej. Innymi
stowy: im wyzsza temperatura, tym krétszy czas potrzeb-
ny dci petnego twardnienia kleju. R L

Z ponizszej tablicy prasowania sklejki i grubosci
2 mm, zaczerpnietej ze zrédet zagraniczych wynika, ze
temperatura 140°C jest na 0go6t najkorzystniejsza.

Tablica 1

Temperatura plyt Czas prasowania
grzejnych V/ 0 C W min.

110 16

120 15

130 10

140 4

150 2
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Rzecz jasna, ze sg to wyniki doswiadczen, ktére nie
stanowig reguly. Mimo to jednak wida¢, ze stosowanie
temperatury ponizej 140eC jest nieekonomiczne.

Czas prasowania zalezny jest — nawet przy okre$lonej
temperaturze — od gruboéci tadunku, jaki mamy zamiar
skleic¢.

Ponizej podajemy inne zestawienie — réwniez ze Zr6-
det obcych.

Tablica 2

Grubos$¢ tadunku Czas prasowania

w mm w minutach
L e s 6V2

2 7

B 712

4 8

5 9

6 10

7 11

8 12

9 13
10

u

12

13 ‘
14

15

Temperatura prasowania byta w tym przypadku nie
nizsza, jak 138°C. Przy danej temperaturze prasowania
czas wymagany do ztaczenia zalezy od odlegtosci, jaka
przeby¢ musi ciepto, aby dotrze¢ do spoiny klejowej.
Czynnikiem decydujgcym jest zatem odlegto$¢ najgtebiej
umieszczonego tadunku filmu bakelitowego od powierz-
chni ptyty grzejnej.

Gdyby szybko$¢ przenikania temperatury mogta byc
oznaczona, sporzadzenie wykresu prasowania przy réz-
nych gruboéciach tadunku byloby rzecza tatwg i prosta.
Poniewaz jednak przenikanie temperatury zalezy od wie-
lu czynnikéw, z ktérych jeszcze nie wszystkie $g w petni
znane, wykazy takie nalezy raczej oprze¢ na danych uzys-
kanych z mozliwie najwiekszej ilosci doswiadczen.” Podane
w tabeli Il czasy prasowania mozna skréci¢ od 2 do 3 mi-
nut, jesli temperatura ptyt grzejnych utrzymana zostanie
na poziomie 150°C. *

W przypadkach, kiedy istnieje watpliwo$¢ co do wta-
Sciwego czasu prasowania, nalezy go raczej przediuzyé¢,
niz skrécic.

Ponizej podajemy czas polimeryzacji filmu bakelito-
wego przy réznych temperaturach.

terno. 130°C — 7
, " 14l0°C — 312
N 150°C — 3

Wilgotno$¢ fornieréw uzytych do klejenia wynosi¢ po-
winna od 8 do 12°o.

Najczesciej praktykuje sie w ten sposob, ze $rctdki po-
siadajg wilgotno$¢ 6—8Vo, natomiast tzw. koszulki 8 12°/o.
Nalezy podkresli¢, ze wilgotnos¢ obu koszulek musi by¢
jednakowa.

Film bakelitowy zdobyt sobie uznanie i szerokie za-
stosowanie na catym Swiecie.

Jak juz wspomnieli§my, cena filmu bakelitowego po-
winna by¢ dostepna dla catego przemystu sklejkowego.
Jedli jednak zwazymy korzys$ci, jakie daje zastosowanie
tego bezsprzecznie najlepszego kleju, woéwczas, okaze sie,
ze niezaleznie od ceny, klejenie filmem bakelitowym jest
optacalne.

minut

Pracownicy inslyiucji naukowych i szkolnictwa wyzszego!

Walczcie o dalszy rozkwit nauki

twércza krytyka

nauka i technikg nowymi

I samokrytykga w pracy naukowej!
badaniami,

radzieckiej! Rozwijajcie Smielej
Yzbogacajcie

odkryciami i wynalazkami!

Usprawniajcie szkolenie specjalistow dla potrzeb gospodarki nauko
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Czy nalezy uzywac Slepag okleine?

Poszukiwania w kierunku znalezienia wtasciwych materiatdw zastepczych w produkcji meblowej, to jedno
z najwazniejszych zadan przemystu w Planie 6-letnim. Problem materiatéw zastepczych nie ogranicza sie
do zastgpienia cennego drewna lisciastego innym materiatem, lecz réwniez obejmuje koszty wtasne produk-

cji i jakosé produkowanych wyrobow.

Artykut niniejszy porusza jedno z ciekawszych zagadnien
skrzyniowych, wskazujgc na istotne przyczyny powstawania wielu

procesu technologicznego produkcji mebli

ktopotdbw w zaktadzie produkcyjnym

przy stosowaniu $lepej okleiny w produkcji mebli o wyzszym standarcie jakoSciowym.
Propozycja autora zastosowania tkaniny technicznej pod okleine zewnetrzng zamiast $lepej okleiny po-
parta jest' tak przekonywujacymi argumentami, ze nalezaloby jak najszybciej przeprowadzi¢ préby w tym

zakresie na skale przemystowa.

Probukcia mebi skrzyniowych z ptyt stolarskich
przyjeta sie w przemys$le drzewnym jako jedna z najpew-
niejszych metod. Metoda ta wydaje sie najbardziej stusz-
ng. Stosujac ptyty stolarskie na poszczegdlne zasadnicze
elementy mebla pozyskujemy réwne ptaszczyzny, zabez-
pieczone przed paczeniem, pekaniem i wystepowaniem
wielu wad.

W arunkiem dobrej jako$ci ptaszczyzny elementu me-
blcfwego jest wtasciwe wykonanie ptyty — co normuja
warunki techniczne, odpowiedni okres sezonowania i wtas-
ciwe przygotowanie ptaszczyzny przed przystgpieniem do
krycia okleing.

Zachowanie tych warunkéw ma zasadnicze znaczenie
dla jakos$ci mebli. Zle wykonana plyta i niewtasciwie se-
zonowana powciduje, ze jako$¢ gotowego sprzetu jest nis-
ka, sprzet traci szybko na wartosci i staje sie nieeste-
tyczny.

W arunki techniczne CZPD okre$laja wyraznie sposoéb
produkcji ptyt. Wedtug tych warunkéw ptyty do mebli
politurowanych na wysoki polysk sa dodatkowe okleja-
ne $lepa okleing przed kryciem okleing zewnetrzng.

Jak wiadomo kazdemu z fachowcéw, kazda nastepna
warstwa okleiny powinna by¢ utozona na plycie prosto-
padle lub pod katem 45° do poprzedniej warstwy. Dla
zachowania pionowego uktadu okleiny zewnetrznej jestes-
my zmuszeni dawac¢ okleine $lepa pod katem 45°.

W seryjnej, przemystowej produkcji stosowanie okleiny
Slepej pod katem 45° w stosunku do kierunku obtogu,
lub okleiny zewnetrznej, powoduje w praktyce powsta-
wanie duzej ilosci brakéw z powodu wichrowacenia ele-
mentu. Szczeg6blnie dotyczy to drzwi, ktére jakc| element
wolno zawieszony ulegaja bardzo szybko zewnetrznym
wptywom atmosferycznym w zalezno$ci od warunkéw
uzytkowania mebli. Jezeli zainteresujemy sie gtebiej przy-
czynami wichrowato$ci drzwi krytych $lepa okleing, to
szybko odnajdziemy powody powstawania tego rodzaju
skrzywien i wypaczen.

Stosowana w produkcji masowo $lepa okleing krojona
lub tuszczona nie bedzie nigdy tworzywem o jednolite]j
strukturze i idealnie pokrywajacym sie kierunku stojow

obydwu warstw, jakie musimy naklei¢ na lewg i prawa’

ptaszczyzne ptlyty.
Ro6znice w uktadzie kierunku stojéw beda zawsze przy-
czyng nierbwnomiernego rozktadu sit Sciggajacych, jakie

Lewy i prawy arkusz $lepej okleiny nie pokrywajag sie wzajemnie, ani rysunkiem
ze sg ztozone pod jednym katem.

przebiegu witékien, mimo,

powstaja na duzej plaszczyznie arkusza" $lepej okleiny.
Sity Sciggania powstatego przez naklejenie $lepej ctkleiny
uktadu biegng w kierunku prostopadtym do przebiegu
stojow i dziataja po przekatnej ptyty.

Gdyby nawet przyja¢ idealnie pokrywajacy sie uktad
stojow obydwu (lewej i prawej) warstw, co mozna osia-
gnaé¢ poprzez stosowanie oklein z jednej paczki i tylko
krajanych — to réwniez nie otrzymamy gwarancji utrzy-
mania ptyty w stanie prostym, gdyz idealny uktad w
praktyce jest nie do osiagniecia.

Mniej doswiadczeni fachowcy prébuja dawaé¢ uktad
prostopadly (warstwa lewa prostopadta do prawej). Jest
to zasadniczy btad. Z tak qgklejonej ptyty otrzymamy po
kilku dniach element podobny swym uktadem ptaszczyzn
do ptaszczyzn $migta. Taki element jest juz brakiem nie
dajacym sie naprawic.

Jak wynika z powyzszego, stosowanie Slepej
na plaszczyzny ptyt w kierunku 45° dej uktadu obtogu
powoduje w produkcji wiele ktopotéw niezaleznie od
wszystkich kosztéw robocizny, koniecznos$ci dodatkowego
obcigzenia pras, dodatkowych okres6w sezonowania
i powstawania brakow.

okleiny

Poniewaz w praktyce przewaznie zawsze wypada uzy-
wac $lepej pkleiny pod katem 45° nalezaloby stosowac
inng pewniejszg i tansza metode.

Uzywanie $lepej okleiny mozemy catkowicie zastgpi¢
przez stosowanie warstwy tkaniny technicznej, tak zwa-
nej ,meliny“, naktadanej na prawg strone ptaszczyzny
ptyty bezposrednio pod wierzchnig okleing w momencie
wykonywania operacji krycia.

Stosowanie moliny nie jest w przemys$le meblowym no-
woscig. Od dawna uzywano tego spejsobu do zabezpiecze-
nia przed pekaniem oklein gtéwkowych (mazeréow), uzy-
wanych do luksusowych mebli.

Szersze zastosowanie moliny w miejsce okleiny $le-
pej spowoduje obnizke kosztéw prcidukcji, polepszy jakos$¢
wyrobéw, zmniejszy ilo§¢ brakéw i wyrobéw w nizszych
klasach, zaoszczedzi pewng ilo§¢ cennego surowca okleino-
wego.

Stosujac $lepa ckleine, np. na plyte o powierzchni
1 m2 zuzywamy netto 2 m2 $lepej okleiny, 1/2 kg kleju,
obcigzamy dodatkowymi operacjami prase, szlifierki lub
stanowiska reczne celem ponow-
nego przygotowania powierzch-
ni po naklejeniu $lepej okleiny.
Mamy dodatkowy okres sezono-
wania.

Jezeli bedziemy stosowaé¢ mo-
line, zaoszczedzamy 2 m2 Slepej
okleiny, % kg kleju, prace pras
i wszystkie wymienione wyzej
operacje. Uzywamy wzamian 1
m2 moliny majgc przy tym tyl-
ko dodatkowa operacje natoze-
nia warstwy moliny na ptasz-
czyzne w czasie wykonywania
operacji naklejania na prasach
okleiny zewnetrznej.

Cena 1 m2 moliny réwna sie
cenie 1 m2 $lepej okleiny.

R6znice jakosciowe sa naste-
pujace: jakos$¢ ptaszczyzny po-
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liturowanej krytej $lepa okleing
przede wszystkim gtadkos$cia i idealng réwnoécia po-
wierzchni. Nie powinny powstawaé¢ zadne pofalowania
i pekniecia zewnetrznej okleiny.

Naktadajac $lepa okleing, bezwzglednie powodujemy
pozyskanie réwniejszej ptaszczyzny zabezpieczonej przed
niszczeniem politurowanej powierzchni przez wystepujace
bardzo czesto pofalowania obtogu widoczne na ptaszczyz-
nie w postaci charakterystycznych, prostopadle do zew-
netrznej cikleiny biegnacych preg. Jednak réwniez bardzo
czesto w ten sam sposob odznacza sig na politurze Slepa
okleina. Nalezy réwniez pamieta¢, ze okleiny gtdwkowe
zawsze bedag pekac¢ po zapoliturowaniu, jezeli nawet be-
dziemy je bardzo starannie nakleja¢ na najlepszej jakos$ci
Slepej okleinie.

Stosujgc zamiast Slepej okleiny meling, ktéra nakleja-
my tylko na prawa strone, wzmacniamy ptaszczyzne obto-
gu i zewnetrznej okleiny warstwg tworzywa o wiekszej
wytrzymatoéci i jednorodnej strukturze. Zabezpieczamy

powinna sie *wyrazaé

JERZY DWORAKOW SKI

PRZEMYSt DRZEWNY

Zeszyt 11

catkowicie przed pekaniem okleiny gtéwkowe, uniemozli-
wiamy powstawanie preg i pofalowan na politurowanych
ptaszczyznach, otrzymujac tym samym lepszg jako$¢ me-
bli politurowanych na wysoki potysk.

Mollne pcjwinno sie naklejaé w nastepujacy sposéb:
na przygotowana do krycia plyte nadajemy klej mecha-
nicznie lub recznie w zaleznos$ci od wyposazenia zaktla-
du. Natychmiast po nadaniu kleju naktadamy na prawa
strone warstwe -moliny, obciggajac mocno we wszystkich
kierunkach i wygtadzajagc ptaszczyzne reka.

Po obciggnieciu meliny i stezeniu kleju naktadamy
okleing bez dodatkowego nadawania kleju. Na strone le-
-wg naktadamy okleing bezposrednio na obtég. Catosé
wktadamy normalnie do prasy.

Bytoby rzecza pozadang przeprowadzenie przez prze-
myst poréwnywalnej kalkulacji na wykonanie przemy-
stowych préb i zastosowanie- omawianej metody dla po-
prawienia jakos$ci i obnizenie kosztow produkcji mebli
politurowanych.

O zjawiskach ruchu obrabianych przedmiotow
w potoku produkcyjnym*3

Wprowadzenie potokowos$ci produkcji w przemys$le drzewnym to niewatpliwie jeden z najistotniejszych

czynnikbw postepu technicznego, bedacego warunkiem

Poniewaz przemystowa organizacja produkcji

zwycieskiej przedterminowej realizacji Planu o-le>

w przemys$le drzewnym jest dla wigkszosci zaktadéw

zagadnieniem nowym, brak jest podstaw teoretycznych dla dokonywania koniecznych obliczen zdolnosci

produkcyjnych, diugosci cyklu produkcyjnego itp.
Przemys$l drzewny w Zwigzku Radzieckim od dawna korzysta z wynikéw prac

naukowo-badawczych

Instytutu Mechanicznej Obrébki Drewna, ktéry ma za soba powazne osiggniecia réwniez w zakresie potoko-

wosci produkcji. Wykorzystanie tych materialdw naukowych przez polski przemyst drzewny

no ogniwo wielkiego fahcucha wzoréw

to jeszcze jed-

i doswiadczen radzieckich, ktére bedac przenoszone, aeaz realizo-

wane w naszym przemys$le utatwiajg i przy$pieszaja postep techniczny oraz wykonanie krétko i diugofalo-

wych zadan gospodarstwa narodowego.

M EToDY pejtokowa i tasmowa, jako najbardziej nowo-
czesne i najdoskonalsze formy organizacji produkcji prze-
mystowej znalazty w przemys$le Zwigzku Radzieckiego
szerokie zastosowanie. Centralny Naukowo-Badawczy In-
stytut Mechanicznej Obrébki Drewna opracowat w okre-
sie cistatnich lat zagadnienie organizacji produkcji poto-
kowej w zaktadach przemystu drzewnego.

W artykule P. P. Aksenowa — ,O niekotorych zako-
nomiernostiach dwizenja -obrabotywajemych izdielji
w proizwodstwiennom potokie* naswietlcine zostato za-
gadnienie czynnikéw ruchu obrabianych przedmiotéw w
potoku produkcyjnym. Przytoczone zjawiska ruchu przed-
miotéw w potoku wskazujg na mozliwoé¢ prostego i do-
ktadnego obliczenia dtugosci cyklu produkcyjnego i wa-
runkéw dyktujacych ruch przedmiotu.

W artykule niniejszym omawiane sa czynniki ruchu
przedmiotéw w potoku produkcyjnym. Powinny Cine, na-
szym zdaniem, znalez¢ szerokie zastosowanie w naszym
przemys$le drzewnym.

Uczeni radzieccy: P. W. Wasiliew, B. J. Kacenbogen,
O. J. Nieporet i inni stosujg w literaturze fachowej zgod-
nie termin ,potok produkcyjny“ tylko do tzw. nieprze-
rywanego potoku.

V/ odréznieniu od tego P. P. Aksenow pod potokiem
produkcyjnym rozumie kazdy ruch obrabianych przed-
micitbw w przebiegu produkcji. Pojecia potoku produk-
cyjnego nie nalezy jednak myli¢, jak to sie czesto zda-
rza w praktyce, z pojeciem procesu produkcyjnego. Prze-
tarcie kté6d na pryzmy i nastepnie przetarcie pryzm na
deski sg kolejnymi operacjami procesu produkcyjnego.
Potokiem produkcyjnym w tym wypadku bedzie ruch
przecieranych ktéd przez stancjwiska.robocze wykonujace
operacje procesu.

Omawiany proces produkcyjny _moze byé Wwykonany
na dwu trakach, ustawionych badz ,szachowo“, badZz na
jednej linii, jak réwniez na jednym traku, wykonujgcym

Artykut opracowany na podstawie artykutu P. P. Aksenowa
,0 niekotorych zakonomiernostiachdwizenja obrabotywajemych, izdielji
w proizwodstaiiennom potokie”.

kolejno obie operacje. Fakt ten nie zmieni procesu pro-
dukcyjnego, zmieni natomiast charakter ruchu, a wiec
rodzaj potoku.

Poznanie gtéwnych zjawisk ruchu wyrobéw w potoku
produkcyjnym jest kcpiecznym warunkiem racjonalnego

rozmieszczenia stanowisk roboczych, pozwalajgcych na
planowe regulowanie ruchem wyrob6w oraz zabezpie-
czajagcym nieprzerwang i harmonijng prace poszczeg6l-

nych stanowisk, oddziatéw i catego zaktadu.

1. Gitéwne zjawiska ruchu obrabianego przedmiotu w po-
toku produkcyjnym

Ruch przedmiotéw obrabianych pomiedzy stanowiska-
mi roboczymi moze odbywaé¢ sie w poszczegdlnych eta-
pach procesu produkcyjnego co jednakowe, czy tez row-
ne okresy czasu. Pierwszy rodzaj ruchu mozna nazwac
rytmicznym, drugi — nierytmicznym, niezaleznie od tego,
czy bedzie sie on odbywat seriami jednorodnych przed-
miotéw, czy tez pojedynczymi sztukami.

Przedmiot pracy moze przechodzi¢ z jednej operacji na
druga bez przerwy lub z przerwami. W pierwszym przy-
padku ruch przedmiotu bedzie nieprzerwany (ciagty),
w drugim — przerywany.

Przy produkcji mebli przetrzymywanie obrobionych
przedmiotéw, po wykonaniu niektérych operacji, jak np.
sklejenie, wykonczenie itp. nie jest przerwa. Przetrzy-
manie to podyktowane jest czesto koniecznos$cia techno-
logiczng i zabezpieczy¢ ma osiggniecie przewidzianych pro-
cesow, jak nadanie przedmiotowi zadanej trwato$ci, wy-
trzymatos$ci lub wygladu. We wszystkich podobnych wy-
padkach przetrzymywanie technolcgiczne wyrobu trakto-
wac¢ nalezy jako operacje réwnag innym operacjom proce-
su produkcyjnego, podczas ktérych przedmioty zmieniaja
swoéj ksztatt i miejsce eprzy pomocy réznych $rodkéw
pracy. Okres czasu, podczas ktéregci przedmioty pracy
znajduja sie w stadium produkcji, nazywa sie cyklem pro-
dukcyjnym. Cykl produkcyjny obrébki jednego przed-
miotu pracy zawiera czas konieczny na jego obrébke i czas
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przerw w obrébce (przetrzymywanie miedzy operacjami).
Oczywiscie, przy nieprzerwanym ruchu przedmiotéow cykl
produkcyjny réowny jest sumie czasu obrdbki przedmiotu
pracy na poszczegO6lnych operacjach procesu produkcyj-
'nego.

Wykres nieprzerwanego ruchu jednego przedmiotu
obrabianego w potoku produkcyjnym jest przedstawiony

Czas kalendarzowy
Rys. 1

Ten = cykl produkcyjny obrébki jednego przedmiotu
przy nieprzerwanym ruchu
ti; t2\ t3; U; ... tn ~ czas obrébki na poszczegdlnych

operacjach procesu produkcyj-

nego
n

E to — sumaryczny czas obrébki.
1

Przy przerywanym ruchu przedmiotéw pracy cykl pro-
,dukcyjny bedzie réowny

n n—1
Tep = S to -f- Etn.
1 i
gdzie
Tep — cykl produkcyjny obrébki przedmiotu przy

nieprzerwanym ruchu,

n

Sto — cykl produkcyjny obrébki przedmiotu przy

1 przerywanym ruchu,
n—1
Etn — sumaryczny czas przerw w ruchu przedmiotu

1 pracy pomiedzy poszczeg6lnymi operacjami.
Wykres przerywanego ruchu obrabianego przedmiotu
w potoku produkcyjnym przedstawiony jest na rys. 2.

e, "ol a
i

U K

m .

m i‘//HA tn,
m i Jn2.
u
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Czas kalendarzowy

Rys. 2.

Cykl produkcyjny w tym wypadku moze by¢ skrécony
droga zmniejszenia czasu wykonywania operacji, jak row-
niez czasu przerw i ruchu przedmiotu.

2. Gtéwne zjawiska ruchu partii jednorodnych przedmio-
tow obrabianych w potoku produkcyjnym

Rytmiczny nieprzerwany ruch

Ruch partii przedmiotéw jednorodnych w potoku pro-
dukcyjnym najlepiej mozna rozpatrywaé¢ zaczynajac od
rytmicznego nieprzerwanego! ruchu. Z analizy ruchu jed-
nego przedmiotu w potoku wynika, ze rytmiczno$¢ ruchu
obrabianej jednostki moze by¢é zachowana przy przeka-
zywaniu kazdego przedmiotu pomiedzy stanowiskami ro-
boczymi w jednakowych odstepach czasu, a nieprzery-
walno$¢ — przy kolejnym wykonywaniu poszczegdlnych
operacji procesu bez zadnych przerw.

Warunek rytmicznoéci ruchu przedmiotow w potoku
mozna wyrazi¢ w postaci réwnania:

VI —WV2 = t3 = "M = ..On

PRZEMYSL
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gdzie Vj; U2 #8; u4 — jest to czasokres wykonywania po-
szczegblnych operacji przy wyrqbie tego samego przed-
miotu.

Przy réwnym rytmie ruchu, kazde stanowisko robo-
cze wypuszczaé¢ bedzie przedmioty obrabiane w jednym
i tym samym okresie czasu. Dlatego kazdy przedmiot
poddany obrébce na jednym stanowisku powinien przej$¢
bez zadnych przerw do obrébki na nastepne stanowisko
robocze. Powstaje wtedy rytmiczny, nieprzerwany ruch
wszystkich przedmiotéw obrabianych w pcitoku produk-
cyjnym.

Na rys. 3 przedstawiony jest taki ruch wielu jedno-
rodnych przedmiotéw, przy czym ruch kazdego z nich po-
kazany jest ro6znym kreskowaniem. Z wykresu wida¢, ze
cykl produkcyjny przy rytmicznym nieprzerwanym ruchu
przedmiotow w potoku moze by¢ obliczony wg takiego
samego wzoru, jak dla jednego przedmiotu.

Aby utworzy¢ rytmiczny ruch, nalezy posiada¢ na
kazdym odcinku potoku jednakowa zdolno$¢ przepustowa
stanowisk roboczych. Aby to osiagnaé, koniecznym jest
czesto ustawianie i przeznaczanie do wykonywania po”
szczegOlnych operacji r6znych ilosci stanowisk obrébczych,
ktéore w zespotach beda mialy jednakowe zdolnos$ci prze-
pustowe.
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Czas kalendarzowy

Rys. 3.
Kierunek ten mozna wyrazi¢ rownaniem
N - KxNx - K2N2 - K3Ns = Ki Ni.....Kn Nn
gdzie N — sumaryczna zdolno$¢ produkcyjna odcinka po-
toku w sztukach wyrobu.
Ki; Kz Kg; Ka' ....... Kn — ilcfé¢ urzadzen (sta-
nowisk roboczych) koniecznych dla wykona-
nia operacji 1; 2; 3; 4 ; coeeeenn n.
IVi; N2; Ns; N4; ....... N, — zdolno$¢ produkcyjna
jednostki urzadzenia wykonujacego operacje
1, 2, 3; 4 ;.. n.

Warunek zabezpieczenia rytmicznego nieprzerwanego
ruchu przedmiotéw w potc/ku (zaktadajac czas obrobki
przedmiotéw staly dla kazdego okresu kalendarzowego)
moze by¢ spetniony tylko przy takiej mocy potoku, ktéra
jest krotnoscig zdolnosci produkcyjnych poszczegdélnych
stanowisk roboczych pracujgcych w potoku.

Minimalng moc, zabezpieczajacg mozliwos¢ rytmiczne-
go nieprzerwanego ruchu wyrobéw w potoku mczna obli-
czy¢ za pomoca prostych dziatan arytmetycznych. Elemen-
tarny przyktad takiego obliczenia przytoczony jest w ta-
blicy 1.

W przytoczonym przyktadzie teoretyczna wydajnosé
odcinka potoku przy rytmicznym nieprzerwanym ruchu
wynosi 1200 wyrobéw na zmiane, lub ilos¢ krotng 1200.
W szystkie inne ilosci nie odpowiadalyby w danym wy-
padku warunkowi organizacji rytmicznego, nieprzerwane-
go ruchu. Przyjecie innej mocy doprowadzitoby do sfor-
mowania innych rodzajow ruchu, a co za tym idzie i in-
nego rodzaju pctoku. Przy analizie warunkéw organizaciji
rytmicznego nieprzerwanego ruchu przedmiotéw obrabia-
nych w potoku produkcyjnym, ich obrébka na poszcze-
gblnych stanowiskach roboczych mejze by¢ przyjeta za
niezmienna wielko$¢. Faktycznie zmienia sie ona na sku,-
tek postepu technicznego, drogg usprawnien technicznycB<
i udoskonalen procesu technologicznego. Biorgc to pod
uwage mozliwa jest pewna skala wahan mocy potoku.
Praktyczne rozwigzanie tego zadania urzeczywistnia $ie



Str. 258
Tablica 1
Przyktad obliczenia minimalnej mocy rytmicznego nie-
przerwanego potoku
1 <
@ £ o
= O @
<2 2R3 llogé
i gg géﬁ ROZ'OZEW‘? Obliczenie stanowisk
s 52% o9 s zdolnosci minimalnej roboczych
¢ G.s8 o pro dukcyjnych mocy potoku na
S 98 ©vu3 na _czynniki jsko calosci odcinkach
. gRO 0209 pierwsze potoku
g f8s 528
Qo o
2 Zfe°3 R
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 1900 6
5 E 300 2-2-3-5-5 4
droga okres$lenia potrzebnej iloéci urzadzen na poszcze-

gblnych odcinkach potoku, przyjmujac do obliczenia po-
czgtkowo ustalone wielko$ci zdolnos$ci produkcyjnej po-
szczegOlnych stanowisk. Przy tak ujetym obliczeniu otrzy-
maé mozemy utamkowe iloSci potrzebnych stanowisk ro-
boczych. Nalezy to usung¢ przez wprowadzenie zamierzen
zabezpieczajacych zwiekszenie mocy poszczegdlnych sta-
nowisk do iloéci bedacych krotnoécig zaplanowanej ilosci
wyrobéw. Schematycznie takie obliczenie dla procesu
przytoczonego wyzej podane jest w tablicy 2.

Tablica 2
Obliczenie potrzebnej iltfSci urzadzen dla danej wielko$ci
produkcji przy rytmicznym nieprzerwanym ruchu
przedmiotéw

(o3
oo :-‘E HJ::JS g S 0 é Ustalone zwieksze-
% o©=zes& g 8o = nie poszczeg6lnych
=3 oe C% N w3 & stanowisk robo-
§g Qg_:m ng -] i czych droga racjo-
o ©f onsgz S&a cc o o< nalizacji i technicz-
o L 0 > S ocoa [ Hez
S gga SaiNe %gg o N SN nych usprawnien
§ 5.8 5588 £S5V EEI BE  geeemeconn
6 m3% Rfef 28z &55 =25
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 300 — 2,7 2 400
W przyktadzie tym zaprojektowane jest zwigekszenie

zdolnosci produkcyjnej stanowisk C i D z 300 do 400 wy-
robéw na jedna zmiane. Praktyka wskazuje, ze zwieksze-
nie to moze by¢ osiagniete przy stancjwiskach maszyno-
wych jak i recznych, za pomoca organizacyjno-technicz-
nych usprawnien.

Rytmiczny, nieprzerwany ruch potoku bywa czesto na-
ruszamy na skutek zaburzen na poszczeg6lnych stanowis-
kach czy odcinkach linii potokowej. Powstawanie takich
niedoktadnos$ci prowadzi do zaburzen na catej linii, po-
wodujgc postoje wszystkich stanowisk potoku. Dla ogra-
niczenia tych pcptojéw, miejsca ich powstawania powinny
posiada¢ rezerwy urzadzen i potfabrykatéow.

Przy posiadaniu na odcinkach potoku rezerwowych
stanowisk, rytmiczno$¢ ruchu w potoku moze by¢ zacho-
wana droga wilaczenia do pracy rezerw urzadzen, ktére
wskazanym jest utrzymywaé na tych edcinkach potoku,
gdzie istnieje kilka jednotypowych obrabiarek. Jezeli dla
pracy w potoku potrzebna jest- tylko jedna obrabiarka
danego typu, to wstawienie obrabiarki rezerwowej jest
niewskazane. W takim przypadku nalezy stworzy¢ rezer-
we obrebionych pétfabrykatéw, zabezpieczajacych mozli-
wos¢ pracy na nastepnych odcinkach potoku, podczas
powstania postoju. Rezerwa poéHabrykatow musi by¢ sta-
le utrzymywana w ilosci okreSlonej normatywem, a uzu-
petnienia wykonywaé¢ nalezy drega pracy obrabiarek po
zmianie roboczej. Aby zabezpieczy¢ rytmiczny nieprzer-
wany ruch wielu jednorodnych przedmiotéw w potoku
produkcyjnym, koniecznym jest, aby linia potoku odpo-
wiadata czynnikom tego ruchu. Nalezy tu zaliczy¢ roz-
mieszczenie stanowisk roboczych w kolejno$ci wykony-
wanych operacji, zastosowanie zmechanizowanych $rod-
kéw transportu itp.
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Dla zachowania rytmicznoéci i nieprzerywalnosci ru-
chu w potoku pcjtrzebny jest aparat kierujacy i reguluja-
cy ruchem przedmiotéw. Gtownym zadaniem tego apara-
tu jest podtrzymywanie nieprzerywalnos$ci ruchu przed-
miotéw, usuwanie powstatych przestojow droga wtgczania
rezerw i likwidacji przyczyn powodujacych przerwy.

Rytmie zny przerywany ruch

Mimo jednakowego rytmu ruchu przedmiotéw na ope-
racjach procesu produkcyjnego, moga one przez pewien
czas przerywac¢ ruch (przetrzymywanie miedzy operacja-
mi) i nastepnie przechodzi¢ do obrdébki na nastepne sta-
nowisko robocze. W praktyce przerwy w ruchu przedmio-
tow wystepuja czesto przy transportowaniu partiami. Taki
rodzaj ruchu przedmiotéw w potoku produkcyjnym na-
zywa sie rytmicznym przerywanym (rys. 4). Przy takim
ruchu przedmiot po obrébce na stanowisku bedzie przery-
wat ruch az do powstania partii. Wobec tegel poczatek
kazdego przedmiotu na nastepnej operacji bedzie opdznio-

Rys. 4.

ny o czas rowny diugosci obrobki przedmiotu (ttechn) plus
czas przerwy jego ruchu (tprzerw)
top = ttechn. “b tprzerw.

Wychodzac z tego wzoru diugos¢ cyklu produkcyjne-
go przy rytmicznym przerywanym ruchu przedmiotow
w pcitoku produkcyjnym mozna przedstawi¢ w nastepu-
jacy sposéb:

n—1
Terp = SI top -j- tn
gdzie

Terp — cykl produkcyjny obrébki przedmiotéw przy
rytmicznym przerywanym ruchu,

top — czas opdznienia poczatku obrébki przedmiotéw
na sasiednich operacjach,

tn — czas obrébki przedmiotéw na ostatniej operacji.

Poréwnujac rytmicznie przerywany i rytmicznie nie-

przerywany rodzaj ruchu przedmiotéw w potoku produk-
cyjnym wida¢, ze cykl produkcyjny obrébki wyrobow
i wielko§¢ niezakcinczonej produkcji znacznie sie zwiek-
sza przy ruchu rytmicznym przerywanym. Przerywany
charakter ruchu prowadzi do utworzenia przy stanowi-
skach roboczych miedzyoperacyjnych sktadowisk (zapa-
s6w) wyrobéw. Zmienia sie takze charakter planowania
i regulowania tego ruchu, oraz cplpada konieczno$¢ two-
rzenia rezerw potfabrykatéw, poniewaz role te spetniaja
transportowane partiami przedmioty.

Nierytmiczny nieprzeryw any ruch

Majac za zadanie wyprodukcfwanie okres$lonej ilosci
jednorodnych przedmiotéw i nie posiadajgc zabezpieczenia
jednakowego rytmu wykonywanie wszystkich operacji na
linii potokowej, nalezy czesto organizowaé nierytmiczny
nieprzerywany ruch przedmiotéw. Nierytmiczny charak-
ter ruchu przedmiotéw istnieje w wiekszosci zaktadow
przemystu drzewnego.

Nierytmiczny nieprzerywany ruch mozna przedstawi¢
jako nieréwnos¢:

RI+ K2+ K 3+R 4=« » + Vn

Nieprzerywalno$¢ ruchu przedmiotéw w potoku nie-

rytmicznym moze istnie¢ tylko dzieki pracy z przestojami.

Wielkos¢ przestoju dla kazdego stanowiska w potoku
obliczy¢ mozna na podstawie rdznicy
tprzes ~ td — to
gdzie:
td — najwiekszy czas obrobki przedmiotu na stano-
wisku w potoku,
to — czas obrébki przedmiotu na danym stanowisku.

Przyjmujac dla jasnego rozumowania czas obroébki
przedmiotu na pierwszej operacji za najwiekszy, a na po-
zostalych stanowiskach potoku — réwny Ilub mniejszy,
tatwo jest wywnioskowaé, ze obrabiane przedmioty moga
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przechodzi¢ z clperacji na operacje bez zadnych przerw,
lecz w tokim wypadku na stanowiskach powstang przesto-
je. Z rys. 5, na ktérym pokazany jest taki ruch, wida¢, ze
pierwsze stanowisko robocze, wykonujgce pierwsza ope-
racje, obcigzone jest catkowicie, za$ nastepne posiadaja
przestoje, oczekujac na dostarczenie przedmiotow w cia-
gu tprzest = td — to. W ciggu zmiany og6lna wielko$¢
przedmiotu bedzie proporcjonalna do ilosci (K) przepusz-
czonych przedmiotéw i wynosi:
Tprzest (td — to) K min.

n
Tenh =Fr
" 1L
A
okl M o UWAH
t, .
2 iy ?7zZ28 mm AR\ B i, ZZZ2;a  niini
t?
. i yek
I -
m aelsls i 7//1° ¢ za AR i WllBhu
Rys. 5.

Najdtuzszy czas obrébki przedmiotu moze wystepowac
na dolnym odcinku roboczym i wéwczas na stanowiskach
poprzedzajacych powstana przestoje w pracy. Nalezy za-
znaczy¢, ze stanowiska poprzedzajagce stanowisko o naj-
wiekszym czasie obrébki moga przez pewien czas praco-
wacé bez przestoju, jednak przedmioty obrobione przez me,
po dojsciu do stanowiska stanowigcego waskie przejscie,
przerwa swoj ruch i oczekiwaé beda kolejnosci obrébki.
W szeregu przypadkéw oczekiwanie takie, tj. przejscie na
tym odcinku do nierytmicznego ruchu wyrobéw moze
okaza¢ sie niewskazane lub niemozliwe. W celu wiec uni-
kniecia zaburzen ruchu wyrob6éw, stanowiska poprzedza-
jace wykonywac¢ beda znéw produkcje wg. ustalonego dla
nich planu, pracujgc z przestojami. Praktycznie mozna
zaobserwowac¢ taki przestéj na traku pryzmujacym, po-
siadajgcym lzejszy sprzeg pit, niz drugi trak z nim pra-
cujacy, przecierajacy pryzmy. Warunki te zmuszaja trak
pierwszy do pracy w rytmie drugiego.

Cykl produkcyjny przy nierytmicznym
nym ruchu bedzie réwny:

nieprzerywa-

Tnn = S to
1

Przestrzenna organizacja potoku produkcyjnego przy
tym rcdzaju ruchu nie rézni sie w zasadzie od organizacji
potoku przy rytmicznym nieprzerywanym ruchu. Ujemna
strong tego rodzaju ruchu jest powstawanie niewielkich
lecz czestych przestojéw stanowisk roboczych. Ogranicza
to mozliwo$¢ jegci zastosowania, szczegdlnie w procesach
pracochtonnych. W miare automatyzacji proceséw i zmniej-
szania ich pracochtonnos$ci ten rodzaj ruchu bedzie zasto-
sowany w szerszym zakresie.

Nierytmiczny przerywany ruch

Istniejgce czeste przestoje w pracy stanowisk roboezyc¢h
przy nierytmicznym nieprzerywanym ruchu przedmiotow,
w warunkach przemystu drzewnego staja sie zrodiem
strat nieprodukcyjnych czasu roboczego. Dla unikniecia
tych strat, drobne przerwy w pracy stanowisk, istniejagce
przy obrébce kazdego elementu, moga by¢ potaczone
w jednag duza przerwe droga obrébki partii na poszczegél-
nych stanowiskach roboczych. Powstanie wtedy ruch nie-
rytmiczny przerywany.

Tablica 3

- s oo g Czas obstugi

g s m% SN °5z obrabiarek w min.

o " R== = N c:_‘_g

;;: gn' 3 b = »>2 2
& % Seg £§ £5F¥ 1 2 3 4 5
3 Eé 552 % 2 £S5 rob. rob. rob. rob. rob.
& 2S¢ R[zi oF a3ze
i A 240 240 480 480 —
2 B 240 — 480 — 480 — — . —
3 C 240 — 480 — — 480 — —
4 D 480 20 — — — 240 —
5 E 480 — 240 — — — 240 —
6 F 4.0 — 240- 480
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Jako elementarny przyktad takiegci ruchu w potoku
moze stuzyé proces, wykonywany na szes$ciu statych sta-
nowiskach roboczych przy produkcji 240 wyrobéw. W ta-
blicy 3 pokazana jest zdolno$¢ przepustowa stanowisk
na zmiane i obliczenie potrzebnej ilosci robotnikéw dla
ich obstugi.

W tablicy podany jest uproszczony przyktad pozwala-
jacy wyjasni¢ formowanie przerywanego ruchu wyrobow
na poszczegO6lnych cldcinkach potoku nierytmicznego.
W danym procesie na 1-ej i 2-ej operacji moze by¢ zor-
ganizowany rytmiczny nieprzerywany ruch wyrobéw, a na
3-ej; 4-ej; 5-ej i 6-ej operacji — przerywany. Powstanie
przerywanego ruchu wyrobéw moze nastgpi¢ w tym wy-
padku na skutek réznych przyczyn (rys. 6)

Miedzy 3 i 4 operacjg wyroby przerwa ruch na skutek
koniecznos$ci unikniecia przestoju przy obrébce partii na
obrabiarce D, tj. przerwy wynikng z réznicy czas6w ob-
robki partii na trzeciej operacji (480 min) i na czwartej
operacji (240 min). Aby zapobiec przestojowi na obra-
biarce D, nalezy zacza¢ obrébke partii na obrabiarce O

z opéznieniem w stosunku do obrabiarki C. Czas op6zZnie-
nia Top obrabiarki D mozna przedstawi¢ w nastepujacy
sposob:

Top = (Tc — To) + tc
gdzie:
Tc — czas obrébki partii na obrabiarce C (480 min),
To — czas konieczny dla obrébki partii na obrabiarce
D (240 min),
tc — czas obrébki jednego przedmiotu z partii na obra-
biarce C.

Po obliczeniu wg. wzoru otrzymamy Top = 241 min.
Jest to czas, z jakim obrabiarka D rozpocznie pdzniej pra-
ce od obrabiarki C.

Rozpatrujgc ruch wyrobéw na 4 i 5 operacji nalezy za-
uwazyé, ze operacje te sag wykonywane przez jednego ro-
botnika. Wobec tego przejéScie partii z 4-ej operacji na
5-3 bedzie mcizliwe tylko po skonczeniu obrébki catej

artii.

P Rozpatrujac ruch wyrobéw na 5 i 6 operacji nalezy
wzig¢ pod uwage, ze dtugoséci operacji sa niejednakowe,
przy czym operacja szlsta bedzie wykonywana wolniej
niz pigta. Wyroby obrobione na operacji 5 oczekiwac¢ beda
na obrébke na operacji 6. Cykl produkcyjny obrobki
partii w tym procesie bedziﬁ viynosih

Tepn = - top + Tn
1

gdzie:

Tn — czas wykonania ostatniej operacji.
W naszym przyktadzie wielko$¢ opdznien (w min) wy-
niesie:

Nr. operacji: — 1. 2. 3. 4"5. 6.
Minimalne dopuszczalne op6Znienie: — 2 2 24 1240 2 —

Podstawiajgc sume op6znien (487 min) i czas wykona-
nia ostatniej operacji (480 min) do wzoru na obliczenie

cyklu produkcyjnego obrébki partii wyrobéw dla w/w
procesu, otrzymamy:
n—1
Tepn = S Top + Tn = 487 + 480 = 987 min.
1

Przytoczony cykl produkcyjny moze by¢ skrécony dro-
ga zmniejszenia op6znien miedzy operacjami, co zalezy od
rozmiaru partii.
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Proba ustalenia potrzeb budownictwa
mieszkaniowego w zakresie tarcicy ’

2. SPECYFIKACJA MATERIALtU DO PRODUKCJI

DRZWI
Przekrdj Klasa Przeznacze-
Sortyment -, mm.] jakosci % nie
bale obrzy-
nane e+ ¢ 63X 195 /v 40 odnieznice
deskiobrzy- ramiaki i ze-
nane ¢ ¢ 32X 125 27 browania
deskiobrzy- ramiaki
nane <+ ¢ 32X 225 » 6 dolne
deskiobrzy-
nane ¢ ¢ 32X40 1 Slepe progi
listwy wy-
miarowe 19X45 A 9 opaski
listwy wy- listwy przyo-
miarowe 19 X 19 1 os$niezn.
do oklejania
sklejka lub drzwigtad-
ptyty pil- kich (pty-
$niowe 5 mm. BB/BBB 16 towych)
Zgodnie z naszymi zatozeniami, specyfikacje tarcicy

na drzwi opracowano dla tarcicy obrzynanej z tym, ze
os$nieznice, ramiaki boczne i gérne oraz zebrowania beda
wykonanie z tarcicy wymiarclwej w formie pétfabrykatu.
Ze stosunku zuzycia tarcicy na okna i drzwi, ktéry
stanowi ok. 4 6, mozna ustali¢ bezwzgledng ilo$¢ po-
trzebnego materiatu na drzwi. Wymagania stawiane tar-
cicy na drzwi pod wzgledem jakos$ci i wilgotnoséci sa te
same co dla okien.
Os$nieznice. Normy P. N.
znic w  stanie
dukcja o$nieznic

ustalajg przekr6j dla o$nie-
nieobrobionym 63 X 95 mm. Pro-
jako potfabrykatu o przekroju 63 X
X 95 mm. nastrecza powazne obawy, ze odksztatcenia
w okresie konserwacji przekrocza mozliwosci obrdbki
do obowigzujgcych wymiarow 60 X 90 mm. Aby tego
uniknaé¢, proponujemy produkcje potfabrykatu os$niez-
nic o przekroju 63 X 195 mm. — im wiekszy przekréj,
tym mniejsze odksztatcenie — z tym, ze przeciecie tar-
cicy na oénieznice nastapi w stolarni, ktéra winna otrzy-
maé tarcice wysezonowang. Specyfikacja diugosciowa
gotowych elementéw o$nieznic powinna byé nastepujaca:

Sortyment P‘A;z?nkmréj ‘?v'”rg: og Przeznaczenie
bale
obrzynane 63 X 195 2.80 9 drzwiw $wietle o$nieznic 450 m
2.95 0 ) . N 600 ,,
3.05 23 N N N 700,
3.15 32 " " " 800,
3.20 23 N N " 850 ,

uzupetnienie bocznych ele-
mentéw osnieznic.

> 4.36 8

Ramiaki. Ramiaki boczne, gérne i zebrowanie powin-
ny by¢ réwniez dostarczane przez przemyst tartaczany
jako gotowy potfabrykat o przekroju znormalizowanym
32 X 125 mm w nastepujagcych diugosciach:

2.60 m — 10°%

275 , — 5%
285 , — 25°%
295 , — 35%
3.00 , — 25«/of

*) Dokoriczenie artykutu z nr. 10 ,Przemystu Drzewnego”

Ramiaki dolne powinny by¢é wykonywane 2z desek
o przekroju 32 X 225 mm, a S$lepe progi z desek o gru-
bosci 32 mm. Specyfikowanie diugosci dla omawianych
elementéow jest niecelowe, gdyz moga by¢é produkowane
z materiatu o diugosciach handlowych.

Listwy i opaski zostaly omdéwione przy ustalaniu spe-
cyfikacji na okna.

3.SPECYFIKACJA MATERIALU NA MEBLE WBUDO-
WANE

Ustalenie specyfikacji materiatu na szafki podokienne,
szafy, pawlacze, $cianki dziatowe itp. jest bardzo trudne,
z uwagi na to, ze meble wbudowane me sg znormalizo-

wane. Meble wbudowane powinny by¢é wykonywane
z tarcicy gorszych klas jakos$ci.

Zuzycie materialu na meble wbudowane stanowi
koto 10% materiatu potrzebnego na drzwi i okna.

Orientacyjna specyfikacja grubos$ciowa
wia sie nastepujaco:

grub. 50 mm — 10%

tarcicy przedsta-

., 38 , — 10%
" 29 , — 20%
N 25 , — 35%
., 19 , — 8%
, 19 , — 8%
sklejka 15%

Wobec dos$¢ pokaznej iloéci tarcicy zuzywanej na me-
ble wbudowane nasuwa sie konieczno$¢ ustalenia w dro-
dze normallizaeji grubos$ci tarcicy na poszczegodlne elemen-
ty mebli, jak: ramy drzwiowe, potki, blaty i inne, wtedy
sporzadzenie specyfikacji materiatowej bytoby uproszczo-
ne i wplynetoby korzystnie na racjonalne zuzycie drewna
w tym zakresie.

4. SPECYFIKACJA MATERIALU NA ,BIALE" PODLOGI

Specyfikacja materialu na biate podtogi z podziatem
procentowym na poszczegdlne jej elementy jest nastepu-
jaca:

grubos¢ klasa .
Sortyment lab przekroj jakosci 70 Przeznaczenie

w mm.

Deski podto- 25-=- 32 mm. wg. PN 84 deski podtogowe

gowe

bale . . . 50 X 100 mm. /v 14 legary

listwy . 25-r- 32 X 85 . L.
i wyzej VIl 2 listwy przy$cienne

Wilgotno$¢ materiatu. Wymagania pod wzgledem wiil-
gotnosci sg te same, co dla stolarki budowlanej.

Deski podiogowe. Projekt normy dla rob6t ciesielskich
B-06030 okresla maksymalng szeroko$¢ deski w stanie
surowym na 140 mm. Dopuszczalna szeroko$¢ desek pod-
togowych powinna byé¢, naszym zdaniem, powiekszona
do 180 mm. Stanowisko swoje uzasadniamy brakiem od-
powiedniej iloSci surowca tartacznego nadajacego sie pod
wzgledem jako$ciowym i wymiarowym na deski podtogo-
we projektowanej szerokosci. Potrzeby budownictwa,
uwzgledniajac warto$ci techniczne materiatu, musza by¢
dostosowane w najszerszych granicach do mozliwoéci pro-
dukcyjnych tartacznictwa. Sortymenty tarcicy lepszych
klas jakos$ci zuzywane przez budownictwo, ktédre stano-
wig powazny odsetek zapotrzebowania, wymagaja wtasnie
surowca takiej klasy jakosci i grubosci, ktéra nadaje sie
na deski podtogowe i dlatego szeroko$¢ desek podiogo-
wych nalezy powiekszy¢ w celu lepszego wyzyskania su-
rowca. Przerzynanie szerokich desek jakoséci podiogowej
na wezsze obniza ich warto$¢ techniczng wobec nieko-
rzystnego przebiegu stojow.

Deski podiogowe sa najbardziej deficytowym materia-
tem, a obecna jako$¢ ich bardzo odbiega od ustalonych
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wymagan. Dlatego tez nalezy wykorzysta¢ wszystkie mo-
zliwosci, aby naprawi¢ obecne niedomagania zaopatrzenia
na tym odcinku. Do dyspozycji przemystu tartacznego na-
lezatoby postawi¢, z przeznaczeniem na deski podiogowe,
wszystkie odziomki diuzyc kopalnianych o grubosci
w cienszym konfcu od 20 cm i diugosci powyzej 3 m, na
ktérg go6rnictwo nie ma wtasciwego przeznaczenia. Suro-
wiec ten jest idealnym materiatem na ten cel i powinien
da¢ kilkanascie tysiecy m3 desek podtogowych rocznie.
W przysztoéci, deski podtogowe nalezy, naszym zdaniem,
produkowaé¢ systemem oszczedno$ciowym, to znaczy z ba-
li odpowiedniej gruboséci, rozdzielanych na stozkowych pi-
tach tarczowych dajgcych jednostronnie gtadki rzaz. Przy
tym systemie produkcji desek podtogowych oszczedza sie
okoto 8% drewna z uwagi na cienszy rzaz przy rozdzie-
laniu bali i cienszy wiér przy struganiu desek.

Szczeg6towa analiza oszczednoéci drewna jest analogicz-
na z podang przy omawianiu produkcji stolarki o gtadkim
rzazie.

Legary. Powolywana niejednokrotnie uchwata KERM
ustalita przekr6j legaréw na 50 X 100 mm. Ogtoszony
projekt norm przewiduje grubos$¢ legaréw od 38 do 50 mm
i wysoko$¢ w granicach 63 — 100 mm. Zmiana ta wydaje
sie by¢ stusznag, gdyz zmniejsza zuzycia drewna i daje
mozno$¢ dostosowania przekroju do istotnych potrzeb za-
leznych od rodzaju stropu i sposobu utozenia podiogi.

Projekt norm przewiduje kl. 1V jakos$ci dla legaréw,
poniewaz jednak tarcica obrzynana zgodnie z obowigzuja-
cymi zarzadzeniami dostarczania jest w jakosci I11/1V Kkl.
a zatem klase jakoséci dla legaréw nalezy przyja¢ jako
v,

Listwy przyscienne. Projekt norm przewiduje dla listew
przysSciennych (podtogowych) grubo$¢ 32 — 40 mm i szero-
ko$¢ 40 — 50 mm. Przy tych wymiarach listew musza one
by¢é produkowane z desek, co jest sprzeczne z zasadami
racjonalnego wykorzystania drewna. Aby listwy przy-
Scienne mogty by¢é produkowane, podobnie jak opaski,
z odpadkéw jako gotowy poifabrykat, nalezy ustali¢ ich
grubo$¢ na 25 mm i wyzej oraz szeroko$s¢ 35 mm i wyzej
w miare mozliwoéci produkcyjnych przemystu tartacznego.
Mozliwos$ci przemystu tartacznego sa duze, gdyz produ-
kcja bocznych desek obrzynanych, szczegodlnie o grubosci
25 mm stanowi powazny odsetek tarcicy.

Listwa przyscienna o przekroju 25x35 mm catkowicie
spetnia swoje zadanie, a nawet gdyby przekr6j propono-
wany byt teoretycznie za maly, to jednak musimy nasze
potrzeby dostosowywac¢ do cbecnych mozliwos$ci i mieé
na uwadze jak najdalej posuniete wykorzystanie drewna.

Listwy moga by¢ produkowane w dtugosciach poczaw-
szy od 15 m. Dlugos$¢ ta jest zupeinie wystarczajaca, je-
zeli wezmie sie pod uwage powierzchnie pomieszczen,
drzwi, wneki i zatamania, ktére skracajg dlugos¢ materia-
tu.

Zapotrzebowanie budownictwa na materiat podtogowy
mozna okers$li¢ na podstawie wskaznika I.T.B., ktory
oczywiscie bedzie ulegat zmianie w miare realizacji zasa-
dy zastepowania podtég innymi materiatami.

5. SPECYFIKACJA TARCICY NA WIEZBE DACHOWA

Wiezba dachowa musi by¢ wykonywana z tarcicy wy-
miarowej (okreslona ditugos$¢) i to jest zasada, od ktorej
nie wolno odstepowac.

Stosunek tarcicy na konstrukcje wiezby dachowej do
zuzywanej na krycie dachu wynosi w przyblizeniu 65:35.

Orientacyjne zestawienie tarcicy na wiezbe dachowa
wyglada nastepujaco:

przekrdj
klasa zasadniczy q .
Sortyment jakosci i zblizony o Przeznaczenie
mm.
Krawedziaki ZPP 140 X 180 2 Krokwie grzbietowe,
koszowe itp.
140 X 140 15 Ptatwie, leznie, stupy
120 X 120 13 Stupy, leznie
Bale » 79 X 150 10 Krokwie wigzarowe
i miecze
63 X 150 20 Krokwie
63 X 140 5 Kleszcze
Deski lub 25
Krycie lub tacenie po-
taty \% 45 X 60 35 taci dachu
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To procentclwe rozbicie tarcicy wedtug przekrojow
i przeznaczenia pozwoli z jednej strony doktadnie sprecy-
zowac zapotrzebowanie z rozbiciem na grupy tarcicy we-
dtug uktadu planu zapotrzebowania, a drugiej strony be-
dzie wystarczajgcym materiatem, do zaplanowania pro-
dukcji tartacznej do potrzeb budownictwa. Natomiast
sktadanie zamoéwien na wiezbe dochowa moze odbywac
sie tylko na podstawie dokumentacji.

6. SPECYFIKACJA TARCICY NA DESKOWANIE
Na deskowanie uzywane sa zasadniczo dwie grubos$ci

desek: -25 mm i 32 mm z niewielkim udziatem 19 mm
i 38 mm, a procentowy ich udzial i przeznaczenie sa na-

stepujace:

Grub, Klasa

Sortyment w mm. jakosci po Przeznaczenie
Deski Deskowanie stropow
obrzynane 19 \% 5 skrzynkowych
25 \% 68 Deskowania stropow, stu-
péw, podciggéw, po-
destéw itp.

N 32 \% 25 Deskowania wysokich
stupéw o duzym przekro-
ju, rygi, jarzma, policzki
schodoéw itp.

38 \Y 2 Jak wyzej

Rodzaj drewna.

Uchwata KERM zezwala na uzywanie
sosny do deskowan konstrukcji zelbetowych.

Klasa jakosci.

Projekt P.N. przewiduje na deskowania V kl. jakosci
tarcicy. Klasa V1 nie nadaje sie na deskowania z uwagi
na to, ze dopuszczalny w niej jest mursz twardy bez ogra-
niczen a miekki do 1U powierzchni deski. Tak duza tole-
rancja uniemozliwia zbijanie deskowan, gdyz gwozdzie nie
majg wtasciwego oporu. Dla klasy VI musi by¢ ustalone
bardziej ekonomiczne zuzycie. Jezeli do tej pory budowni-
ctwo zuzywa czes$ciowo tarcice, zakwalifikowang do klasy
Vli-ej, to tylko dlatego, ze sortowanie tarcicy jest bardzo
niejednolite i w klasie VI znajduje sie znaczny odsetek
desek wyzszych klas jakosci.Wydaje sie bardzo celowym,
aby tarcice na deskowania wyodrebni¢ w oddzielng gru-
pe tarcicy, co przyczynitoby sie do bardziej oszczednego]
zuzycia drewna, tym bardziej, ze procent zuzycia tarcicy
na deskowanie w skali ogélngo zuzycia jest powazny.

wytacznie

Dtugos$¢ tarcicy.

Budownictwo powinno otrzymywaé¢ na deskowania
tarcice o dtugosci powyzej 2,4 m, chociaz okoto 25% ma-
sy deskowan stanowi elementy o diugos$ci do 2,4 m. Czy
zalozenie to jest stuszne i dlaczego?

Wyjasnia to nastepujacy przyktad: przy powtérnym
uzyciu na deskowania desek o grubos$ci 25 mm dopu-
szczalny jest ubytek 6030, w ktéorym przynajmniej 50%
jest tarcicy krotkiej, a zatem wystarczajaca ilos¢ na ele-
menty krotkie dalszych deskowan. Poza tym okoto 70%
deskowan wykonywanych jest z desek o grubos$ci 25mm.,
to znaczy z produktu bocznego, ktérego cechg charakte-
rystyczna jest mata przecietna ditugo$¢. W tarcicy bocz-
nej jest okoto 25°/» desek o diugosci 2,5 do 3 m, a wiec
praktycznie krotkich, co wplywa réwniez posrednio na
ograniczenie zuzycia tarcicy krotkiej na deskowania. Przy-
dziat desek krétkich z produkcji na deskowania stwarza

ich nadmiar, co przy braku $cistej kontroli powoduje
kwalifikowania krétkiej tarcicy uzytkowej do odpadoéow
opatowych.

Praktyka ten stan rzeczy w calej rozciggtoéci po-

twierdza.

Na podstawie bilansu produkcji i zuzycia tego sorty-
mentu na rézne cele (produkcja skrzyn, opakowan, ba-
rak6éw itp.) mozna ustali¢, czy budownictwo musi po-
chtongé¢ czes¢ tarcicy krétkiej na deskowania i jaka ilos¢.

Gdyby odpowiedZ wypadta pozytywnie, nalezatoby sie
zastanowi¢ nad nowymi metodami produkcji deskowan,
aby zuzytkowac tarcice krotka w najbardziej pozytecznej
formie. -*

llos¢ tarcicy na deskov/ania mozna ustali¢ na podsta-
wie wskaznikow ITB.
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7. SPECYFIKACJA TARCICY
NA ZAGOSPODAROWANIE PLACU BUDOWY
I RUSZTOWANIA

Grubos$¢
lub prze- Klasa .
Sortymet kréj w jakosci % Przeznaczenie
mm

Krawedziaki 120x120 zpp 37 Stojaki rusztowan, wind,

i zblizone schodni.
Bale obrzy- 50 \% 3 Deskowaniawykopoéw, bok-
nane 1n v s6w nazwir, piasek i tp,).
Deski obrzy- 38 iV 19 Poktady, schodnie, pod-
nane tuznice, tezniki wind,

111V deskowania jak wyzej.

l)eski obrzy- 32 iV 3 Bortnice, porecze.
nane Hinv o ’
Deski obrzy- 25 iV 13 Tezniki rusztowan,
nane porecze.
Deski okor- 19 — 17 Ogrodzenie, deskowanie
kowe szop.
Deski krotkie 32 Vi 3 Podtogi w szopach.
z odzysku
Deski krotkie 25 \ 2 Deskowania szop.
z odzysku
Deski obrzy- 19 VIVI 3

nane krotkie

*Specyfikacja pozornie moze sie wydawacé¢ niestuszna
w poszczegdblnych sortymentach, ale przy jej ocenie na-
lezy wzigé pod uwage ré6zng wielokrotno$¢ uzycia tarcicy
na poszczegdlne cele oraz kolejno$¢ potrzeb.

Przy opracowywaniu specyfikacji postugiwano sie pro-
jektami norm P.N. oraz danymi z terenu z zalozeniem,
aby, w granicach obowigzujgcych wymagan technicznych,
zuzycie tarcicy byto najekonomiczniejsze.

MIECZYSLAW FORMANOWICZ
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8. ZASADY USTALENIA SPECYFIKACIJI
SUMARYCZNEJ

Na podstawie specyfikacji elementéw budowy, po-
stugujac sie wskaznikami I.T.B., mozna opracowaé¢ suma-
ryczng specyfikacje potrzeb dla budownictwa.

Wskazniki 1.T.B. nie sa jeszcze doskonate, dlatego
nalezy je stosowac¢ po uprzedniej analizie krytycznej. Na
przyktad wskaznik dla ,drewna tartego (plac. bud.
i ruszt.)" jest za wysoki, natomiast na ,drewno stolar-
skie (poza otworami)* za maly. Poza tym wprowadzono
nowe jednc”tki miary, nie stosowane w praktyce: np.
,drzwi (o$nieznice)" podano w metrach kwadratowych,
zamiast stosowanych dotychczas mb (metréw biezacych).

Podanych wytycznych do opracowania potrzeb budo-
wnictwa mieszkaniowego nie mozna stosowa¢ do budo-
wnictwa przemystowego, ktére zuzywa specjalny asor-
tyment materiatow drzewnych oraz do budownictwa wiej-
skiego o nieznormalizowanych potrzebach i specyficznym
charakterze budownictwa.

UWAGI KONCOWE

My$la przewodnia naszych rozwazan na temat potrzeb
budownictwa mieszkaniowego w zakresie materiatow
drzewnych jest ich oszczedno$¢, ktéra jest jednym
z naistotniejszych czynnikéw' realizacji wspaniatego Pla-
nu 6-letniego; stanowigc za podstawe obnizenia kosztéw
produkcji, pozwoli przebudowa¢ Polske z kraju rolniczo-
przemystowego w przemystowo-rolniczy. Mozliwosci
oszczednos$ci drewna w kazdej dziedzinie jego zuzycia sa
jeszcze bardzo duze i stanowig jedyne Zr6dto, z ktérego
mozemy pokry¢ rosnacy deficyt drewna w okresie Planu
6-letniego.

Suszenie drewna na wolnym powietrzu
metoda przyspieszong

Czytelnicy Przemystu Drzewnego" zauwazyli zapewne, ze temat suszenia drewna zaréwno na wolnym powie-
trzu jak i w komorach, jest na tamach naszego czasopisma szerzej uwzgledniony. Nie jest rzeczg przypadku, iz tlosc

artykutéw z tego zakresu jest stosunkowo znaczna. Jestesmy przeswiadczeni,

iz wiekszo$¢ fachowcéw drzewiarzy

zdaje sobie sprawe z tego ze zagadnienie przy$pieszenia procesu suszenia jest jednym z podstawowych i wezto-
wych zagadnien postepu technicznego w przemys$le drzewnym. W N-rze 7-8 oraz w N-rze 9 ,Przemystu Drzewnego

zamiesScilismy 2 artykuty ob. S. Gérzynskiego pt. ,Radzieckie badania nad suszeniem tarcicy na skfadach

ktére

to artykuty omawiaja zagadnienie przys$pieszenia i regulowania suszenia tarcicy na wolnym powietrzu. Z tresSci

tych artykutéw, zawierajacych szczegoétowe dane odno$nie warunkéw wilgotnosci, temperatury i
w sztaplu wigze sie ponizszy artykut ob. Formanowicza.

ruchu powtetiza
Autor omawia szczeg6lowo — z uwzglednieniem wyni-

kéw osiggnietych we wtasnej praktyce jak réwniez przytaczanych przez literature fachowg — jeden ze sposobow
przy$pieszenia suszenia tarcicy na wolnym powietrzu przez ukladanie jej w stosach ,pionowych , w ksztalcie od-

wréconej litery V. Zataczony wykres i tabele wykazuja,

szenie drewna na wolnym powietrzu.

CzZYNNIKIEM hamujgcym normalny tok produkciji
w przemys$le drzewnym jest bardzo czesto brak dostatecz-
nej ilosci suchej tarcicy. Wzrastajgca systematycznie pro-
dukcja wymaga stale zwiekszenia ilosci tarcicy goto-
wej do przerobu, tzn. o wilgotno$ci okoto 10 do 12°o0.

Zaktady produkcyjne nie zawsze otrzymujg tarcice su-
cha czy podsuszong, lecz przeciwnie — $wiezg, prosto,
spod traka. Stwarza to dla zaktadu problem, gdyz komo-
ry suszarnigne nie nadaza z dostarczaniem takiej ilosci
tarcicy suchej, ktérej zada produkcja. Przepustowo$¢ ko-
maér wystarczajgca przy tadowaniu tarcicy podsuszonej
spada gwattownie na skutek tadowania tarcicy S$Swiezej.
Diugo$¢ cyklu suszenia jest, jak wiadomo przy innych
czynnikach statych, funkcjag wilgotnos$ci drewna. Zwiek-
szenie przelcfowos$ci suszarn stato sie zagadnieniem waz-
nym, decydujacym b. czesto o wykonaniu planéw pro-
dukcyjnych.

Rozwigzanie tego zagadnienia moze i§¢ w dwoéch kie-
runkach, a mianowicie:

1) przez przyspieszenie suszenia w komorach,

2) przez przyspieszenie suszenia na wolnym powietrzu.

Jezeli chodzi o zagadnienie pierwsze, to istnieja me-
dy skracajace cykl suszenia. Wymieni¢ tu mozna:

1) suszenie ,chemiczne®,

2) suszenie w prézni,

ze ta drogg mozna w znacznym stopniu przyspieszyé su-

3) suszenie pradem o wysokiej czestotliwosci,

4) suszenie promieniami podczerwonymi,

5) suszenie ,okresowe“ (wg metody radzieckiej)l).

Wszystkie wymienione metody sa na ogét trudne do
zrealizowania, gdyz pociggaja za soba konieczno$¢ budo-
wy nowych urzadzen, tworzenia duzych nieraz inwesty-
cji, lub tez, jak ostatnia z wymienionych metod, ograni-
nicza sie jedynie do pewnych sortymentéw tarcicy.

W naszych warunkach rozwigzanie tego zagadnienia
znalez¢ mozna niejednokrotnie w przyspieszeniu suszenia
tarcicy na wolnym powietrzu, majac na uwadze dostar-
czenie komorom suszarnianym tarcicy juz podsuszonej.

Ze sposobow przyspieszajacych suszenie na wolnym po-
wietrzu wymieni¢ mozna kilka:

1) suszenie w stosach pionowych,

2) suszenie przyspieszone ruchem wahadtowym tarcicy,

?) suszenie ze sztucznym obiegiem powietrza.

Normalnym sposobem suszenia na wolnym powietrzu
jest uktadanie tarcicy w stosy poziome. Jednym ze spo-
sobow przyspieszajgcych suszenie na powietrzu jest, jak
wyzej podano, uktadanie tarcicy w stosach ,pion o-
wy ch“.

1)  Zacharzewski: Skorostnaja suszka driewiesiny.
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Rozrézniamy tutaj trzy typy stosow:
1) stosy pionowe w petnym tego stowa znaczeniu (tar-
cica ustawiana jest pionowo),

2) stepy w ksztatcie litery X,
3) stosy w ksztalcie odwrdconej litery V.

Ostatni z wymienionych sposobéw, zalecany réwniez
przez literature obca2), wyprébowany zostal przez autora
w jednym z zakiadéw. Nadmieni¢ wypada, ze tego ro-
dzaju spos6b suszenia nie moze by¢ zastosowany do
wszystkich bez wyjatku rodzajow drewna, lecz zalecany
by¢ moze szczegélnie dla drewna podatnego na zagrzy-
bienie oraz dla drewna miekkiego o wysokim procesie
wilgotnosci w chwili $ciecia lub przetarcia.

Sposo6b uktadania tarcicy w stosy pionowe w ksztalcie
qdwréconej litery V przedstawia rysunek 1.

Budowa stosu, jak wida¢ na szkicu, jest nieskompliko-
wana, przypomina wygladem ukladanie w lesie Swier-
kowej kory garbarskiej.

Rys. 1.

Zasadniczymi elementami stosu sa:

1) koziotek wykonany z cienkich krawedziakéw Ilub

grubych tat,

2) dwie podstawy wykonane z desek, stuzace jako pod-
pora zabezpieczajgca kcince desek przed gniciem,

3) tarcica przeznaczona do suszenia.

Deski uktada sie na przemian raz z jednej, raz z dru-
giej strony koziotka, $ciS$le obok siebie. Na skrajach sto-
su ustawia sie tw. ,deski ochronne“ z gorszej klasy ja-
kosci. Deski majg za zadanie zabezpieczenie duzych
ptaszczyzn zewnetrznych desek (skrajnych) przed bezpo-
Srednim dziataniem promieni signecznych. Szerokos$¢
podstawy stosu wynosi¢ powinna, zaleznie od diugosci de-
sek —+ 2,5 do 3,0 m. Ditugos$¢ stosu 6,0 do 10,0 m. Stosy
nalezy ustawia¢ dtuzszym bokiem prostopadle dci kie-
runku panujgcych wiatrow.

W stosach o ktérych mowa, uktadaé mozna zaréwno
tarcice obrzynana, jak i nieobrzynana.

Przy uktadaniu stos6w nalezy zwracaé uwage, aby tar-
cica posiadata, mniej wiecej jednakowa diugos$¢, oraz aby
wysoko$¢ koziotka byta dostosowana do diugosci desek.
Nalezy to rozumie¢ w ten sposob, ze skrzyzowanie desek
wypada¢ musi na ich koncach. W przypadku, gdyby
skrzyzowania wypadaty posrodku diugosci, nastepowato-
by pekanie i zwichrowacenie desek.

Obserwacje procesu suszenia w opisanym stosie prze-
prowadzono w kwietniu i maju z tarcicag grubosci 25 mm
0 wilgotnos$ci poczatkowej ca 60Jo. ROwnolegle z susze-
niem tarcic:® w stosach pionowych suszono identyczna
tarcice vf stosach poziomych (zwykiych), prowadzac
obserwacje desek kontrolnych umieszczonych w jednym
1drugim typie stosow.

Poréwnanie spadku wilgotnos$ci
graficznie na wykresie rys. 2).

Z powyzszego wykresu widaé, ze krzywa przebiegu
wilgotnos$ci drewna w stosie pionowym spada gwattow-
niej, niz krzywa wilgotno$ci drewna w stosach pozio-
mych.

drewna przedstawiono

J) A. lhne: ,Séchage des bois.
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Ciekawe i jeszcze bardziej wyrazne r6znice powstaja
przy suszeniu tarcicy o wyzszych wilgotnos$ciach poczat-
kowych, a mianowicie 90, 100 lub wiecej procent. Nizej
zamieszczona tabelka przedstawia b. ciekawy wynik ba-
dania spadku wilgotnoéci tarcicy $wierkowej grubosci 25
i 50 mm suszonej w czerwcu w ciagu trzech tygodni
w stesach pionowych.

Wedtug tych samych danych efekty suszenia w sto-
sach pionowych widoczne sa jedynie w granicach wilgot-

nosci do punktu nasycenia wtdkien (28 — 30'/0), a dalszy
okres suszenia nie wykazuje juz specjalnych réznic.
Obserwacje prowadzone przez autora wykazaly nato-

miast, jak wynika z wykresu, ze nawet ponizej punktu
nasycenia wtokien spadek wilgotnoéci drewna jest sil-

Tablieal)

spadku wilgotnos$ci drewna w zaleznosci od spadku
uktadania tarcicy

wilgot- wilgot-
‘o sposé6b nos¢ 2
: rubos¢
Rodzaj 9 - uktada- poczat- r]osc
drewna tarcicy nia Kowa koricowa
w mm
stosu drewna drewna
%
o
poziomo 110 50
Swierk 25
pionowo 110 25
poziomo 75 55
Swierk 50
pionowo 75 35

niejszy w stosach pionowych. Réznice zdan moga wyni-
ka¢ z odmiennych warunkéw klimatycznych, w jakich
przeprowadzono obserwacje.

Nasuwa sie tutaj pytanie, jak sie zachowuje tarcica
suszepa w opisanych stosach pionowych?

Obserwacje przeprowadzone w trakcie suszenia, jak
i w momencie rozbierania stoséw nie wykazaly ani zwi-
chrowacenia desek, ani tez groznych peknie¢. Powstate
w gornych czesciach desek, na krotkim zresztg odcinku,
drobne nieliczne pekniecia nie obnizaja efektu suszenia.
Pekniecia te przy dalszej obrébce odpadna.

Niedogodna cechag stoséw pionowych jest to, ze zaj-
mujag one stosunkowo wiecej miejsca, niz stosy zwykte
w odniesieniu do masy tarcicy zawartej w stosie. Usta-
wianie stoséw pionowych bedzie uwarunkowane dyspoino-
waniem dostatecznej wielkosci sktadowiskiem.

Opisany wyzej spos6b uktadania tarcicy, aczkolwiek
nie moze by¢ stosowany jako reguta, jednak w wielu wy-
wypadkach, zwtaszcza gdy chodzi o przyspieszenie cyklu
suszenia tarcicy o duzej wilgotno$ci, moze odda¢ zakta-
dowi produkcyjnemu duze korzysci.

2) A. lhne: Séchage des bois.
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PRZEMYSt DRZEWNY

Zeszyt 11

Skrzynka porad

SUROWIEC SKLEJKOWY

Ob.St. P -ski z Warszawy zapytuje, ktéry z krajowych
gatunkéw drzew nadaje sie najlepiej do wyrobu sklejek
i jakim warunkom technicznym powinien odpowiadaé
surowiec sklejkowy?

Odpowiedz: Klasycznym surowcem do wyrobu sklejek
jest drewno olszy. Aczkolwiek surowiec ten posiada sto-
sunkowo krotkie wtékna i w poréwnaniu np. z brzoza
wykazuje mniejsza wytrzymato$¢ na zginanie i rozciaga-
nie, to jednak — ze wzgledu na jednolita strukture i ta-
twos¢ obrébki (dobre wiasnoéci klejgce) olsza jest wyso-
ce cenionym surowcem w przemy$le sklejkowym.

Duza wytrzymato$¢ na naprezenia dynamicznne, z po-
wodu stosunkowo diugiego wtdkna, posiada surowiec
brzozowy, ktéry jest niezastgpiony przy wyrobie sklejek
uzywanych jako materiat konstrukcyjny (budowa samolo-
tow, karoserii samochodowych, todzi, statkéw i t. p.) Brzo-
za jest surowcem trudniejszym w obrébce, a z powodu
dos¢ licznych wad wystepujacych w tym drewnie jest
mniej wydajna niz olsza. (Do wyrobu sklejek nadaje sie
zaréwno brzoza gruczotkowa, jak i omszona).

Zblizone do brzozy wilasnosci wytrzymatoSciowe po-
siada drewno bukowe. Wada tego drewna jest duza skton-
noé¢ do pekania, spowodowana silnymi naprezeniami we-
wnetrznymi. Wynika z tego znaczna trudno$¢ obrébki,
a technika przerobu omawianego surowca nie zostata do-
tychczas przez nasze fabryki w nalezyty sposéb opanowa-
na.

Obok cjszy i brzozy podstawowym surowcem do wy-
robu sklejek jest obecnie sosna. Do zalety tego surowca
nalezy zaliczy¢ tadny rysunek, jaki uzyskuje sie na for-
nierze tuszczonym, stosunkowo regularng budowe diuzyc
(mata zbiezysto$¢) — stad wysoka wydajno$¢é materiato-
wa. Natomiast powazng wada drewna sosnowego jako
surowca sklejkowego jest znaczna réznica struktury drew-
na wczesnego i péznego (stad niejednolita wytrzymatos¢)
oraz zawarto$¢ zywicy, ktéra utrudnia sklejanie.

Oprécz wymienionych czterech gatunkéw drewna uzy-
wa sie w Polsce do wyrobu sklejek inne jeszcze gatunki
lisSciaste, jak: lipe, wigz, klon, jawor, topole, jednak ze
wzgledu na mate ilosci, gatunki te nie odgrywaja wiek-
szego znaczenia.

Drewno sklejkowe wyrabia sie w dwéch klasach ja-
kosci: | i Il. Pierwsza klasa jakoéci przeznaczona jest
w zasadzie do wyrobu fornieréw tzw. ,koszulek“ uzywa-
nych na wierzchy sklejek, a druga klasa jakos$ci do wyro-
bu fornieréow tzw. ,$rodkéw" uzywanych na S$rodkowe
warstwy sklejek.

Drewno sklejkowe wyrabia sie w diuzycach,
i wyrzynkach, o diugosciach:
diuzyce — 6 m i wyzej z odstopniowaniem co 10 cm.
ktody — od 2,60 m do 590 m z odstopniowaniem co
10 cm
wyrzynki—e 1,30 m,
225 m. i 235 m.

Diugo$¢ wyrzynkéw zalezna jest od
nych przez dany zakiad maszyn
tuszczarki).

kicldach

135 m, 165 m, 185 m 215 m

rodzaju posiada-
(wielko$¢ przesdwitu

Najmniejsza $rednica cienszego konca bez kory wynosi:

1 kl. jakosci Il kl. jako$ci
lisciastych sosnowych lisciastych sosnowych
dla diuzyc 16 cm 22 cm 20 cm 25 cm
. kitod 8 24 22 25
wyrzynkow 18 32 ., 22 32
Grubos$¢ $cianki uzytecznej (przyobwodowej czesci
drewna) wynosi w kl. | jako$ci — od 8 cm wzwyz
» 3 > > » 6 N
Wady jak: seki, mursz, pekniecia w $ciance uzyte-
cznej surowca | kl. jakosci sa na ogét niedopuszczalne

lub niektére z nich ograniczone do minimum (seki zdro-
we), w drugiej klasie jakos$ci z pewnym okreélonym
ograniczeniem moga wystepowa¢ w $ciance uzytecznej,
z wytaczeniem peknie¢ promieniowych, okolistych i tuko-
wych oraz murszu miekkiego.

Krzywizna jedno i dwustronna pozwalajgca na wy-
ciecia wyrzynkow praktycznie prostych jest dopuszczalna.

Jesli chodzi o drewno bukowe, to minimalna $rednica
w cienszym koncu bez kory okre$lona jest na 25 cm dla
kl. 1 i na 35 cm dla klasy II.

Drewno sklejkowe powinno posiada¢ kore szczelnie
przylegajaca i nie moze pochodzi¢ z drzew uschnietych
na pniu. Drewno z drzew obumierajacych jest dopuszczal-
ne. Drewno sklejkowe wyrabia sie przede wszystkim
w dtuzycach bez rozcinania na klasy jakosci.

ROLA MATERIALOW PLASTYCZNYCH

Ob. Z. Kaliszewski z Wroctawia pisze: Wiele mowi sie
w ostatnich latach o materiatach plastycznych, potocznie
zwanych ,plastykami“. Interesuje mnie zagadnienie, czy
.plastyki“ stanowig materiat zastepczy dla drzewa, czy
tez raczej materiat uzupetniajgcy drewno w réznych wy-
robach?

Odpowiedz. Okreslenie ,plastyki® uzywane jest dotad
czesto w wielorakich rozumieniach, powodujac nawet nie-
porozumienia. Plastykami nazywa sie bowiem na ogo6t
grupy materiatéw pcphodzacych z syntetycznych 2zywic.
Materiatami plastycznymi nazywaja niestusznie w skré-
cie sklejki klejone zywicami syntentycznymi. Do innej
grupy materiatbw naleza goraco prasowane plastyki,
z ktédrych najbardziej znanym jest bakelit. Materialy te-
go typu produkowane sg z fenolu lub mocznika oraz
wypetniacza, np. maki drzewnej.

Aby w sposéb doktadny odpowiedzie¢ na pytanie, za-
stanéwmy sie nad plastykami jakci materiatami zastep-
czymi. oraz nad ich rolg jako materiatbw uzupetniaja-
cych drewno.

Wydaje sie nie ulega¢ zadnej watpliwo$ci, ze materia-
ty plastyczne stopniowo coraz bardziej beda uzywane
w zastepstwie drewna. Wiele drobnych przedmiotéw
dawniej wykonywanych wytacznie z drewna, lub tez ta-
kich, ktére przy obecnym stanie techniki mogtoby by¢
wykonywane z drewna, juz cibecnie wyrabia sie z ma-
teriatdbw plastycznych. Mimo to jednak w sumie masa
plastykéw zastepujgcych drewno jest bardzo niewielka
w poréwnaniu z masami zuzywanego drewna. Gtéwna
przyczyna takiego stanu rzeczy jest réznica ceny. W nie-
ktérych krajach analizowano juz mozliwos$ci produkowa-
nia drzwi i okien, a nawet klatek schodowych z plasty-
kéw. Sprawa rozbijata sie jednak o fakt, iz cena tych
materiatow przekracza jeszcze ok. 10-krotnie cene drew-
na. Mowa tu o materiatach, ktére nie sa czystymi zywi-
cami syntetycznymi lecz raczej kompozycjg takich ma-
teriatéw (jak rozwtdknione drewno) cementowanych zy-
wicami syntentycznymi.

Z drugiej strony bakelit przede wszystkim w postaci
klejow wodoodpornych umozliwit zastosowanie drewna
do produkcji wysokowarto$ciowych wyrobéw, ktére
uprzednio wykonywano z innych materiatow.

Zastosowanie klejéw sporzadzonych ze sztucznych zy-
wic nie tylko umozliwito uzycie drewna jako materiatu
wodoodpornego, lecz uszlachetnito je réwniez pod wzgle-
dem wytrzymatos$ci, dzieki czemu drewno uzywane jest
obecnie z powodzeniem do budowy samolotéw, todzi,
okretow, i zapewne wkrétce bedzie rywalizowato) z me-
talem jako materiat do wyrobu karoserii samochodo-
wych. Nowe mozliwos$ci zastosowania drewna stworzyta
tzw. drewno warstwowe, z ktérego wykonywane sa ele-
menty i prefabrykaty budowlane, jak dzwigary, tuki itp.

Reasumujac nalezy stwierdzi¢, ze bytoby obecnie nie-
zwykle trudno ustali¢, w jakim stopniu w skali og6lno-
Swiatowej materiaty plastyczne zastepujg drewno i w ja-
kim rozszerzyly jego zastosowanie. Mozna jednak $mia-
to przypuszczaé, ze ich wuszlachetniajace znaczenie dla
drewna jest bodajze istotniejsze od roli jako materiatéw
zastepczych. Materiaty plastyczne sa wodoodporne, trwa-
te, lecz stosunkowo kruche. Z drugiej strony drewno jest
materiatem wytrzymatym na zginanie i $ciskanie, a przy
tym materiatem stosunkowo tanim. Zestawienie powyz-
szych cech charakterystycznych pozwala przypuszczaé, ze
kombinacja tych dwoéch materiatbw powinna stworzyé
niezwykle cenny materiat przysziosci. Dla przyktadu
przytaczamy chocby $migta lotnicze, produkowane juz
obecnie z drewna klejonego plastykami. Ani samo drew-
no, ani sam materiat plastyczny nie nadawatby sie do
tego celu.

R. P.



Notatnik bibliograficzny

Chranienje krugtogo l-esa chwojnych porod. Konserwacja
surowca okragtego drzew iglastych). Min. Lesnoj i Bu-
maznoj Promyszlennosti ZSRR, 1949, str. 59.

Broszura powyzsza opracowana przez Centralny Nau-
kowo-Badawczy Instytut Mechanicznej Obrébki,Drewna
(C.N.ILILM.O.D.) zawiera wskazoéwki o konserwacji drew-
na iglastego na le$snych i innych sktadach. Oméwione sg
sposoby zabezpieczenia surowca okrgagtego przed zagrzy-
bieniem i uszkodzeniem przez owady, a takze przed spe-
kaniem.

Uwzgledniono rézne rodzaje wad spotykanych przy
sktadowaniu surowca oraz sposoby unikania ich. W dal-
szych rozdziatach omoéwiona zostata klasyfikacja sorty-
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mentow drzewnych, sktadéw oraz strefy klimatyczne kra-
ju. Autor opisuje sposoby skiadowania drewna (suche,
wilgotne, wodne) oraz zastosowanie* tych sposobdéw przy
sktadaniu surowca okrggtego (manipulowanego). Porusza
on réwniez sprawy wyrzynki dluzyc na papieréwke,
kopalniaki, wyrzynki tuszczarskie oraz metody sktado-
wania tych sortymentéw.

W czeéci kofncowej broszury zawarte sg wskazowki na
temat prowadzenia odpowiedniej gospodarki na sktadach
surowca drzewnego.

e Broszura przeznaczona jest dla inzynieréw, technikéw
i, majstrow pracujacych na sktadach.

J. D.

PRENUMERATY CZASOPISM TECHNICZNYCH NA ROK 1952.

Panstwowe Wydawnictwa
Informacii przy

nastepujgce warunki prenumeraty czasopism

Abonartient

L. Nazwa czasopisma nr konta
P- PKO optata normalna i optata ulgowa
roczny |p6troczny [kwartalny | roczny |p6troczny
Czasopisma naukowo-teci niczne:
I - 19883/110 108 54 27
2 Energetyka I - 20164/110 72 36 18 gg i;
3 Gazeta Cukrownicza 1 - 19871/110 54 27 13,50 36 18
4 Gaz, Woda i Techn. Sanit. | - 19872/110 72 36 181 36 18
5 Gospodarka Wodna I - 19873/110 90 45 22,50 54 27
6 Inzyniernia i Budownictwo 1- 19875/110 108 54 27 54 27
7 Materiaty Budowlane | - 19876/110 72 36 18 36 18
8  Poligrafika | - 19878/110 .72 36 18
9  Przeglad Budowlany 1- 19879/110 108 54 27 © 54 27
10 Przeglad Elektrotechniczny I - 20165/110 108 54 27 54 27
11 Przeglad Geodezyjny I - 19880/110 72 36 18 36 18
12 Przeglad Mechaniczny I - 19881/110 108 54 27 54 27
13 Przeglad PaPierniCZy VIl - 10615/110 54 27 13,50 36 18
14 Przeglad Skoérzany VIl - 10614/110 54 27 13,50 36 18
15 Przeglad Spawalnictwa | - 19882/110 54 27 13,50 36 18
16 Przemyst Chemiczny I - 19885/110 108 54 27’ 54 27
17 Przeglad Telekomunikacyjny | - 19884/110 72 36 18 36 18
18 Przemyst Drzewny | - 19886/110 72 36 18 36 18
19 przemyst Rolny i Spozywczy 1 - 19887/110 90 45 22,50 54 27
20 Przemysl Wibkienniczy VIl - 10617/110 108 54 27 54 27
21 Szkto i Ceramika 1 - 19889/110 54 27 13,50 36 18
22 Technika Motoryzacyjna I - 19891/110 54 27 13,50 36 18
23 Technika Lotnicza 1 - 19890/110 54 27 13150 36 18
24 Budownictwo Przemystowe | - 21902/110 108 54 27’ 54 27
25 Architekturg ) 1 - 19870/110 180 90 45 90 45
26 Przeglad Gorniczy I - 12006/110 108 54 27 54 27
27 Hutnik ) I - 5574 108 54 27 54 27
28 Cement, Wapno, Gips I - 12007/110 54 27 13,50 36 18
29 Nafta ) I - 12005/110 72 36 18' 36 18
30  Przeglad Odlewnictwa I - 12002/110 72 .« 36 18 36 18
31 Drogownictwo I - 20613/110 72 36 18 36 18
Czasopisma popularno-techniczn«
Mechanik | — 19877/110 108 54 27 36 18
Wiadomosci Elektrotechniczne | - 19892/110 36 18 9 18 9
Wiadomog’c_i Te’Iek_omunikacyjne 1 - 19893/110 36 " 18 9 18 9
W_|ad0mo§C_l GOI’n!CZG I - 12001/110 54 27 13,50 18 9
WladO_mOSCI Hutnicze I - 12004/110 54 27 13’50 18 9
Chemik ) Il - 12003/110 54 27 l3y50 18 9
Motoryzacja | — 20614/110 54 27 13'50 18 9
Technik Przemys%_u_SpoZywczego | - 21488/110 30 la 7Y50 ze wzagledu na
Horyzonty Techniki i - 19874/110 36 18 9’ niskieg geny obo-
Widkiennictwo VIl - 21247/110 24 6 wigzuje pren. nor-
2 i malna



Cena zeszytu zi, 4,50

I. PRENUMERATA NORMALNA

Zgloszenia na prenumerata normalna roczng, p6troczng i kwartalng na rok 1952 przyjmuje PPK
JRUCH" w Warszawie i jego Oddzialy prowincjonalne, co najmniej na 15 dni przed rozpoczeciem okresu pre-

numeraty.
Nalezno$¢ za prenumerate nalezy do PPK ,RUCH“ na wtasciwe konto PKO podane obok

nazwy czasopisma.

Il. PRENUMERATA ULGOWA

A. Czasopisma naukowo-techniczne

Do korzystania z prenumeraty ulgowej uprawnieni sa:

1. czlonkowie Stowarzyszen Inzynieréw i Technikéw zrzeszonych w NOT przy abonowaniu zbioro-
wym przez Oddzialy Stowarzyszen Inzynieréw i Technikéw i przy dokonaniu wptaty do Oddziatu
Stowarzyszenia;

2. studenci wyzszych uczelni przy abonowaniu zbiorowym i wplacie na prenumerate przez Kota
Naukowe.

Wszyscy cztonkowie Stowarzyszen pragnac zapewni¢ sobie regularne otrzymywanie czasopism w ro-
ku 1952, powinni najpozniej do dnia 10 grudnia br. zglosi¢ sie osobiscie do Oddziatu Stowarzyszenia i za-
mowi¢ czasopisma po cenach ulgowych na specjalnie w tym celu przygotowanych formularzach zaméwien
wptacajagc jednoczesnie naleznos¢ przynajmniej za okres poétroczny.

Czlonkowie Stowarzyszen, nie majgcy moznosci dokonania zamoéwienia osobiscie, powinni wptaci¢ do
5.XIl. 1951 r. nalezno$¢ przekazem pocztowym Ilub przekazem PKO na konto wiasciwego Oddziatu Sto-
warzyszenia, a nie ,RUCHU".

Przekaz powinien by¢ wypetniony czytelnie i zawiera¢:

a. imie i nazwisko oraz adres wptacajacego,

b. tytuty zamoéwionych czasopism.

Niedotrzymanie wyzej wymienionych terminéw przez cztonka Stowarzyszenia lub Oddziatu Stowarzy-
szenia, pozbawia cztonka Stowarzyszenia prawa do prenumeraty ulgowej w pierwszym pétroczu 1952 roku,
a wplacona po terminie (5.XII,51 r.) nalezno$¢ zaliczana bedzie na Il poétrocze 1952 roku.

Nowowstepujacy cztonkowie Stowarzyszen Inzynieréw i Technikéw lub cztonkowie Studenckich Kot
Naukowych, bedg mogli korzysta¢ z prawa uzyskania prenumeraty ulgowej w drugiej potowie 1952 r. o ile
dokonaja obowigzku zgtoszenia zamoéwienia i wptacenia naleznosci w terminie do 10.VL.52 r. w sposéb
wyzej opisany.

Czlonkowie Stowarzyszen Inzynieréw i Technikéw oraz cztonkowie Studenckich Két Naukowych abo-
nujgcy czasopisma przez Oddzialy Stowarzyszen lub Studenckie Kota Naukowe otrzymywaé bedg czaso-
pisma bezposrednio z PPK ,RUCH“ wg podanych adreséw.

Indywidualne zgtoszenia na prenumerate ulgowg nie beda przyjmowane przez PPK ,RUCH".

B. Czasopisma popularno-techniczne

Do korzystania z prenumeraty ulgowej sg uprawnieni:

cztonkowie Stowarzyszen Inzynieréw i Technikbw NOT przy abonowaniu zbiorowym przez poszcze-
gélne Oddzialy w taki sam sposéb jak przy zamawianiu czasopism naukowo-technicznych.

Ponadto do korzystania z prenumeraty ulgowej uprawnieni sa przy abonowaniu najmniej 5 egzempla-
rzy czasopisma:

1. cztonkowie Zwigzkéw Zawodowych przy abonowaniu przez Oddzialy Zwigzku Zawodowego, Kota

Zwigzku, Rady Zakladowe Ilub Kluby Racjonalizatorskie;

2. studenci Wyzszych Uczelni przy abonowaniu przez Kota naukowe lub inne Stowarzyszenia Stu-

dentéw Wyzszych Uczelni;

3. uczniowie Szkét Zawodowych przy abonowaniu przez Dyrekcje Szkoly.

Abonamenty ulgowe za powyzsze czasopisma bedg przyjmowane przynajmniej na okres pétroczny i za
pierwsze poétrocze 1952 r. nalezno$¢ winna by¢ wptacana na witasciwe konto PKO na rachunek PPK ,RUCH*
do dnia 15.XII. 1951 r.

Przedsiebiorstwa, Instytucje i Urzedy nie sga uprawnione do abonamentu ulgowego i powinny sie
zwraca¢ bezposrednio do PPK ,RUCH".

Uwaga: Czlonkowie Zwigzkéw Zawodowych, Studenci Wyzszych Uczelni oraz uczniowie Szkdél Zawodo-
wych, zglaszaja prenumerate ulgowa przez Komorki Zwigzkéw Zawodowych, Studenckie Kota
Naukowe lub Dyrekcje Szkot Zawodowych w sposéb analogiczny jak czlonkowie Stowarzyszen
NOT.

NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA
ADMINISTRACJA CZASOPISM TECHNICZNYCH

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE
WYDAWNICTWA KOMUNIKACYJNE



