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Wielka Karła zdobyczy ludu polskiego
Nowa Konstytucja, której projekt omawiany jest żywo i wnikliwie w ogólnonarodowej dysku­

sji, stanowi najdonioślejszy, przełomowy akt prawny w  dziejach nas/zego kraju. Polska w wyni­
ku przemian historycznych i walk rewolucyjnych stała się państwem ludu pracującego. Jest to 
podstawowe stwierdzenie nowej Konstytucji, na którym opiera się ustrój poiltyczny i społeczny 
Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej.

„Nowa Konstytucja —  oświadczył Prezydent Bierut na posiedzeniu Komisji Konstytucyjnej 
w dniu 23.1.br. —  ma być ujętą w formę powszechnego prawa Wielką Kartą zwycięskich osiąg­
nięć i utrwalonych na zawsze zdobyczy społecznych polskiego ludu pracującego, który stal się 
rzeczywistym gospodarzem swego kraju, jedynym i wolnym twórcą losów narodu, gwarantem je­
go rosnącej siły, niezawodną ostoją jego wielkiej przyszłości“.

Już bezpowrotnie skończyła się władza burżuazji i bezpowrotnie minęła era ustroju kapitali­
stycznego, ustroju ucisku i wyzysku. Nowa Konstytucja stwierdza w art. 7, iż Polska Rzeczypos­
polita Ludowa opierając się na uspołecznionych środkach produkcji rozwija życie gospodarcze na 
podstawie narodowego planu gospodarczego, w szczególności przez rozbudowę państwowego 
przemysłu socjalistycznego, który stanowi rozstrzygający czynnik w przekształcaniu społeczno- 
gospodarczych Warunków w kraju. Władzę w republice ludowej przejął w swe mocne i niezawod­
ne ręce lud pracujący —  współgospodarz znacjonalizowanego przemysłu. Oznacza to, iż ucisk 
i wyzysk klasowy, przyrodzone cechy systemu kapitalistycznego, zostają zlikwidowane w  ustroju 
demokracji ludowej, w którym do władzy doszły masy ludowe z klasą robotniczą na czele. Właś­
nie ustrój demokracji ludowej umożliwia nieustanny wzrost produkcji przemysłu państwowego.

W  ustroju burżuazyjno - kapitalistycznym rozwój przemysłu był celowo hamowany, park ma­
szynowy dewastowany, produkcja ograniczana przez kartele i monopole kapitalistyczne, praca 
fizyczna robotnika bezlitośnie eksploatowana. Po upaństwowieniu podstawowych gałęzi przemy­
słu możemy dziś śmiało nazwać nasz przemysł — przemysłem narodowym. Robotnik polski pra­
cuje obecnie na rzecz zaspokojenia przede wszystkim potrzeb własnego kraju, własnego narodu, 
a nie żarłoczności obcych lub rodzimych kapitalistycznych rekinów.

Gdy środki produkcji wraz z władzą przeszły w ręce ludu pracującego, jasną jest rzeczą, że 
jak głosi art. 14 Konstytucji —  praca stała się „prawem, obowiązkiem i sprawą honoru każde­
go obywatela. Pracą swoją, przestrzeganiem dyscypliny pracy, współzawodnictwem pracy i do­
skonaleniem jej metod lud pracujący miast i wsi wzmacnia silę i potęgę Ojczyzny, podnosi dobro­
byt narodu i przyśpiesza całkowite urzeczywistnienie ustroju socjalistycznego“.

Prawo do pracy jest podstawowym prawem obywatela, uchylanie się natomiast od udziału 
w piacy ogólnonarodowej nie można nazwać inaczej jak społecznym pasożytnictwem. Dlatego też

onstytucja wyraźnie mówi, iż praca jest sprawą honoru obywatela, jego poczucia godności spo­
łecznej.

Prawo do pracy zabezpiecza również likwidacja źródeł kryzysów ekonomicznych i likwidacja 
bezrobocia, zjawisk zupełnie nieznanych w ustroju gospodarki planowej, opierającej się na bazie 
społecznej własności środków produkcji. W okresie realizacji Planu 6-letniego wzrasta systema­
tycznie zatrudnienie, Narodowy Plan Gospodarczy na 1952 r. ustala wzrost zatrudnienia średnio! 
o 7,4 procent.

Konstytucja zapewnia ponadto szereg innych podstawowych praw człowieka pracy, jak prawo 
do wypoczynku w  postaci płatnych urlopów, prawo do ochrony zdrowia oraz do pdmocy w razie 
choroby lub niezdolności do pracy, prawo do nauki, do korzystania ze zdobyczy kultury. Pionie­
rzy postępu technicznego, racjonalizatorzy i wynalazcy mają zapewnioną szczególną opiekę ze 
strony państwa ludowego.

Olbrzymia załoga wszystkich trzech przemysłów: leśnego, drzewnego i meblarskiego przeżywa­
jąca wraz z rozkwitem Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej własny rozwój w  swych unowocześ­
nianych i przestawianych na wielkoprzemysłowe tory zakładach produkcyjnych weźmie pełny 
udział — zgodnie z apelem Prezydenta Bieruta — w walce o całkowite wyzwolenie człowieka, 
o utrwalenie pokoju, o zwycięstwo Socjalizmu — pod sztandarem nowej Konstytucji.
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A. O LG IE R D  K O R C Z R W S K I —  JE R Z Y  M , S Z M IT

Zastosowanie metody Kowalowa w tartacznictwie
W  Polsce L u do w e j, n iem a l od c h w ili w yzw o le n ia  można by ło  zaobserwować za k ro jo n y  na szero­

ką skalą ż y w io ło w y  ruch  w spó łzaw odn ic tw a  pracy, ra c jo n a liza to rs tw a  i  now a to rs tw a . W naszych  
oczach w y ro s ły  liczne zastępy czo łow ych p rzo do w n ików  pracy, w prow adza jących  szereg ulepszeń 
organ izacy jno  - technicznych, stosu jących nowe, udoskonalone m etody pracy. Zdobycze te n ie  b y ły  
należycie w yko rzystane . D latego też zrodz iła  się potrzeba u jęc ia  tego żyw io łow ego ruch u  k lasy ro b o t­
n icze j w  lepsze n iż  dotychczas fo rm y  organ izacyjne, konieczność w yko rzys ta n ia  dotychczasowych  
osiągnięć w  s k a li og ó lnokra jo w e j. In n y m i s łow y pow sta ła  potrzeba oparc ia  się na w zorach radz iec­
k ic h  i  p rze jśc ia  do now e j, wyższe j fo rm y , zespalającej w  ram ach w spó łzaw odn ic tw a  p racy w y s iłe k  
mas robo tn iczych  z w y s iłk ie m  p ra cow n ikó w  naukow ych , z w y s iłk ie m  personelu in ż y n ie ry jn o  - tech­
nicznego. Tą w łaśn ie  now ą fo rm ą  je s t m etoda laureata  N agrody S ta lin o w sk ie j, inż. F. L. K ow a low a .

W  Z W IĄ Z K U  R A D Z IE C K IM  m etoda inż. K ow a lo ­
w a znalazła ju ż  szerokie zastosowanie n ieom al we 

w szystk ich  gałęziach przem ysłu . W  Polsce metodę 
K ow a lo w a  re a liz u je  się w  przem yśle  w łók ienn iczym , 
chem icznym , m e ta low ym  i  w ę g lo w ym . O sta tn io  p rz y ­
stąp iono do re a liz a c ji te j m e tody  rów n ie ż  w  przem yśle 
d rze w n ym  i  leśnym , a w ięc także i  w  ta rta c z n ic tw ie  
( ta r ta k i Ł . P. w  iNa w o j ow ej, K rzeszow icach i  B yd ­
goszczy).

W  d n iu  7 czerwca 1951 r. załoga ta r ta k u  SG GW  w  
Rogowie, ja ko  p ie rw sza  w  Polsce, pow zię ła  decyzję 
re a liz a c ji m etody in ż  K o w a lo w a  i  naw iązała, w  zw iąz­
k u  z tym , ścisłą w spó łp racę  z G łó w n ym  In s ty tu te m  
P racy i  Z ak ładem  M echan iczne j Techno log ii D rew na 
SGGW.

P rzy  re a liz a c ji m etody inż. K ow a low a  w  ta rta k u  
SG G W  w  Rogow ie usta lono, że k lu czow ym  s tan ow i­
sk ie m  roboczym , m a jącym  bezpośredni w p ły w  na 
zdolność p ro d u k c y jn ą  .zakładu, jes t s tanow isko b ry ­
gady tra k o w e j. Do p rzeprow adzen ia  an a lizy  w y ty p o ­
w ano dw ie  operacje:

I. „w s tępne  czynności p rze ta rc ia “ ,
I I .  „zm iana  sprzęgu p i ł “ .
Za w yborem  op e ra c ji „w stępne  czynności p rze ta r­

c ia “  p rze m aw ia ły :
a. ścisłe pow iązan ie  je j z w yda jnośc ią  tra k a ;
b. identyczność przebiegu operac ji, bez w zg lędu na 

s top ień zużycia tra ka , zapew nia jąca p o ró w n y ­
w alność przeprow adzonych obserw acji.

Bezpośredni w p ły w  obsług i tra k a  n a . jego w y d a j­
ność uw idaczn ia  się także i  w  d ru g ie j operacji, w  
„zm ia n ie  sprzęgu p i ł “ , k tó ra  pow inna  być w y k o n y w a ­
na zarówno dobrze, ja k  i  szybko. D obrze —  bow iem

Z d jęc ie  Foto CAF

Rys. 1. Zakleszczenie k ło d y  —  czynność o p e ra c ji 
„w stępne  czynności p rze ta rc ia “ .

od na leżytego zawieszenia p i ł  w  -ramie tra k o w e j zale­
ży sprawność i jakość p rze ta rc ia ; szybko- —  poniew aż:

a. w  p rzyp ad ku  dokonyw an ia ' zm iany  sprzęgu 
w  czasie przeznaczonym  na pracę— skrócenia czasu 
trw a n ia  o-mawianej op e rac ji skraca- czas trw a n ia  
posto jów , zw iększając e fe k ty w n y  -czas p rz e ta r­
c ia ;

b. w  p rzyp ad ku  do kon yw an ia  zm iany  sprzęgu 
w  czasie p rz e rw y  ob iadow ej, bądź też po za­
kończen iu -dnia pracy, skrócenie czasu trw a n ia  
zm iany  sprzęgu zw iększa czas przeznaczony na 
w ypoczynek, na regenerację  s ił robo tn ika .

W ytypow ane  operacje podzie lono -na czynności 
składowe. O perację I  „W stępne czynności przetarc-ia“  
podzielono na:

1. za ładow anie k ło d y  na wózek tra k o w y ;
2. zakleszczenie -kłody;
3. dow iezien ie  k ło d y  -do czoła k ło d y  poprzednie j, 

cen-tryczne -ustaw ienie i  w p row adzen ie  je j -mię­
dzy w a lce .posuwowe;

4. odkleszczenie k ło d y ;
ó. odciągnięcie próżnego wózka trakowego.
O perację I I  „Z m ia n a  sprzęgu p i ł “  'podzielono- na:
1. z luzow anie p i ł ;
2. w yb ic ie  k lin ó w ;
3. podniesien ie -ramy;
4. zw o ln ien ie  re je s tró w  (reg is trów );
5. w y ję c ie  p rze k ła dek ;
6. opuszczenie ra m y ;
7. w y ję c ie  p i ł;
8. zaw ieszenie p i ł;
9. -ustaw ienie p i ły  -środkowej i  podn iesien ie ra m y ;

10. rozstaw ien ie  p i ł  z u łożeniem  p rzek ładek ;
11. nadan ie  p rz e c h y łk i;
12. opuszczenie -ramy;
13. k lin o w a n ie ;
14. naciągnięcie p i ł ;
15. spraw dzen ie  sprzęgu (w  gó rne j i  do ln e j części 

ram y).
W  ra-ma-ch powyższego -podziału dokonano szeregu 

ch-ro-nometraży i  obserw acji, m a jących na celu zobra­
zowanie istn ie jącego s tanu  -rzeczy. A na liza  uzyska­
nych w  ten  sposób m a te ria łó w  posłużyła  do w y ty p o ­
w an ia  na jlepszych  s-posoibów w y ko n yw a n ia  -badanych 
czynności z p u n k tu  w idzen ia  w ym ogów  bezpieczeń­
stw a i  h ig ie n y  -pracy, ekonom ii w y s iłk u  robotn ika , 
oraz w yd a jn ośc i p ra cy . W  konkre tnym , przypadku, 
ponieważ jedna z -brygad w y k o n y w a ła  -wyżej w y m ie ­
nione czynności le p ie j n iż  brygada d ruga  —  uznano 
je j m etodę p ra c y  za lepszą, z -tym, że z uw a g i na p rze ­
p isy  bezpieczeństwa praciy, skorygowano- sposób w y ­
konan ia  je dn e j z czynności. T ra k o w y  -tej -brygady 
przystępo-wał do  staczania na- wózek k ło d y  w  czasie 
odciągania przedniego wózka -trakowego, a w ięc jesz­
cze w  czasie jego ruchu. Pow yższy sposób w y k o n y w a ­
n ia  czynności n ie  m óg ł być uznany za w zorcow y, po­
m im o  uzysk iw an ia  -oszczędności czasu, poniew aż, w  
raz ie  zmęczenia- lu b  n ie u w a g i ro b o tn ika , może stać się 
p rzyczyną nieszczęśliwego w yp ad ku .

-P raktycznie rzecz b iorąc, g d yb y  poprzestać je dyn ie  
na w y ty p o w a n iu  i  w p row adzen iu  w zo rcow ych  m etod 

w yk o n y w a n ia  pow yższych czynności —  b łędn ie  zwę­
z iło b y  się m etodę K ow a low a  i  uzyska ło stosunkow o 

n ie w ie lk ie  korzyści. Powyższe założenie n ie  da łoby 
m oż liw ośc i w yko rzys ta n ia  stosunkow o dużej reze rw y 
czasowej, w ys tępu jące j podczas przecie ran ia  odklesz-
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czonego końca k ło d y . N a jle p ie j z ilu s tru je  to p rz y ­
k ład .

Czas trw a n ia  w stępnych czynności p rze ta rc ia  waha 
się w  granicach 24 -f- 30 sekund; przeciera się k ło d y
0 średn icy  w  po łow ie  d ługości 0  =  27-4- 28 cm
1 o d ługości 1 =  4,0 m. Czas p rze ta rc ia  k ło d y  t t — 206 
sek. K ło d ę  odkleszcza się >w c h w ili,  igdy do p rz e ta r­
cia pozostaje odcinek s gs? 1,0 m. T ra k  p ra cu je  p rzy

ilo śc i o b ro tó w  n  =  280 1'rnin.
Na podstaw ie  pow yższych danych można z ła tw o ś ­

cią  ob liczyć  średnią w ie lkość  posuw u jednostkowego, 
stosowanego w  tra k c ie  przecierania. k ło d y . W ie lkość 
średniego posuw u jednostkow ego zastosowanego p rzy  
p rze c ie ra n iu  k ło d y  ó  d ługości 1 ob licza się w e d łu g

A- =  -------------------- (m m /obro t) • • • (1
n  • t.

gdzie A  —  w ie lkość  średniego posuw u jednos tkow e­
go w yrażona w  m m /o b ró t;

1 —  długość p rzec ie rane j k ło d y  (m);
n  —  ilość ob ro tów  roboczego w a łu  tra k a  

(1 /m in);
t i  —  czas p rze ta rc ia  k ło d y  o d ługości 1 (sek.).

P odstaw ia jąc do w zo ru  (1) założone dane, s tw ie r ­
dza się, że t ra k  p racow a ł p rzy  w ie lk o ś c i posuw u je d ­
nostkow ego A  S! 4 m m /obró t. _

W, p rzyp a d ku  przec ie ran ia  k ło d y  o średn icy 
0  =  27 -ł- 28 cm  w ie lkość  posuw u jednostkow ego 
A  S i 4 m m /o b ró t je s t stanowczo' z b y t n iska . Stoso­
w an ie  ta k  m ałego posuw u jednostkowego, z powodu 
n iew yko rzys ta n ia  m oż liw o śc i techn icznych tra ka , je s t 
z w y k ły m  m arn o tra w s tw e m  czasu maszynowego. W  
p rzyp a d ku  om aw iane j k ło d y  (naw et p rz y  10 p iła c h  
w  sprzęgu) na leży  dążyć do tego, ażeby stosowany 
posuw  je dn os tkow y  b y ł n ie  m nie jszy, n iż  10 m m /ob ró t.

N a leży  m ieć na uwadze, że sam o prze jśc ie  do p rze ­
c ie ran ia  na zw iększonych posuwach n ie  zawsze może 
dać spodziew any e fe k t w yd a jn ośc iow y . P e łn ię  e fe k tu  
w yda jnościow ego osiągnąć można, jeże li: 

a. b rygada tra ko w a  p rz y  zw iększonej w ie lko śc i za­
stosowanego posuw u jednostkow ego nadąży w  
po da w an iu  k łó d  „czo ło  w  czoło“ , 

b. zw iększenie w ie lko śc i zastosowanego posuwu 
jednostkow ego będzie ta k  znaczne, że m im o 
pow stan ia  n ie u n ik n io n y c h  p rz e rw  pom iędzy czo­
ła m i uzyska się zw iększen ie p rze ta rc ia ; rzecz 
jasna, że na leży dążyć do zm nie jszania po w s ta ­
jących  p rz e rw  do osiągalnego' m in im u m .

W  c h w ili obecnej, w  naszych w a runkach , wobec nie  
przystosow ania p a rk u  maszynowego do p ra cy  na 
p ra w d z iw ie  w yso k ich  posuw ach (A  =  18-4-30 m m /obr.) 
na leży ty  e fe k t w yd a jn o śc io w y  uzyskać m ożna w  razie 
za is tn ien ia  p rzyp a d ku  podanego1 w  pu n kc ie  a.

P odaw anie  k łó d  „czo ło  w  czoło“  m o ż liw e 'je s t w ó w ­
czas, je ś li czas trw a n ia  op e ra c ji „w stępne  czynności 
p rze ta rc ia “  n ie  będzie w iększy n iż  czas p rze ta rc ia  o d - 
kleszczonego odc inka  k o łd y  ( t s).

Czas p rze ta rc ia  .odkleszczonego' odcinka k ło d y  
o d ługośc i s ob licza się w ed ług  w zo ru ;

t s =  s A . ( s e k ) , ...................................................(2)

gdzie ts —  czas przetarcia odkleszczonego odcinka 
kłody (sek.);

s —  długość odłkleszcizonego odc inka  k ło d y  (m );
t i  —  czas p rze ta rc ia  k ło d y  o d ługości 1 (sek.);
1 —  długość przec ie rane j k ło d y  (m).
P rzy  założonych danych, w e d łu g  w zo ru  (2), t s ~  

~  50 sek.
Z przytoczonego' ob liczen ia  w idać, iże brygada t r a ­

kow a, p rz y  stosowanej w ie lko śc i posuw u jednos tko ­
wego, chcąc nadążyć z podaw an iem  k łó d  pod. t ra k  
„czo ło  w  czoło“  może w ykonać operację  „w stępne  

czynności p rze ta rc ia “  w  czasie t  s —  50 sek., a n ie , ja k  
to  ma m iejsce, w  czasie z a w a rty m  w  granicach 24 -4- 
30 sek.

Z  powyższego w y n ik a , że stosowanie m a łych  po­
suw ów , oprócz m a rn o tra w ie n ia  czasu maszynowego, 
pociąga za sobą doda tkow e m a rn o tra w s tw o  czasu p ra ­
cy b ryg ad y  tra k o w e j.

Z astanów m y się z k o le i p rz y  ja k ie j w ie lko śc i posu­

w u  jednostkow ego .obserwowana b ryg ad a  tra ko w a  na ­
dąży łaby  z podaw an iem  k łó d  „czo ło  w  czoło“ . W ie l­
kość posuw u jednostkow ego w  ty m  p rzyp a d ku  ob licza

się w ed ług  w zo ru ; A =  — — ?—  (m m /obró t, (3)
n  • t s

oznaczenia —  ja k  w e w zorach (1) i  (2).
P rzy  założeniu, że czas trw a n ia  o p e ra c ji „w stępne  

czynności p rze ta rc ia “  ró w n y  jes t czasowi przecie ran ia 
odkleszczonego odcinka k ło d y  i  po pods taw ien iu  do 
w zo ru  (3) w a rto śc i t s = ,30  sek. i  t s =  24 sek, w y n i­
ka, że podaw an ie  k łó d  „czo ło  w  czoło“  m o ż liw e  jest 
w  p ie rw szym  p rzyp a d ku  p rzy  w ie lko śc i posuw u je d ­
nostkow ego A  =  7 m m /obró t, w  d ru g im  zaś p rz y ­
pa dku  —  p rzy  w ie lk o ś c i posuw u  A  r= 9 m m /obró t. 
Rzecz jasna, że zw iększen ie w ie lko śc i posuw u je d ­
nostkow ego spow oduje  skrócen ie  czasu p rze ta rc ia  ca­
łe j k ło d y . Czas przecie ran ia  k ło d y  p rzy  zastosowaniu 
posuw u jednostkowego' A  oblicza, się w ed ług  w zo ru ;

A
60000 • 1 

A • n
m  (sek.)] ■ (4)

oznaczenia —  ja k  w e  w zorach  poprzednich.
Po po ds ta w ie n iu  do w z o ru  (4) w a rto śc i A  =  7 

m m tob ró t i  A  =  9 m m /cb r. okaże się, że czas prze­
c ie ran ia  ro zp a tryw a n e j k ło d y  zam iast 206 sek. w y ­
n iesie : w  p ie rw szym  p rzyp a d ku  120 sek., w  d ru g im  
zaś —  96 sek.

Z pow yższych w y w o d ó w  w y n ik a , że:
1. skrócenie .czasu trw a n ia  op e ra c ji „w stępne  czyn­

ności p rze ta rc ia “  posiada g łębok i sens jedyn ie  
wówczas, je ś li p rzys tąp i się do przec ie ran ia  na 
zw iększonych posuw ach;

2. p rzys tąp ien ie  do  przec ie ran ia  na zw iększonych 
posuwach bez skrócenia czasu trw a n ia  op e ra c ji 
w stępne czynności p rze ta rc ia “  n ie  zawsze po­
w o d u je  pe łn ię  e fe k tu  w yda jnościow ego;

3. stosow anie m a łych  posuw ów  je s t m a rn o tra w ­
s tw em  czasu maszynowego, i czasu .pracy b ryg ad y

tra ko w e j.
.Przejście do. p ra cy  na zw iększonych posuwach, w  

p rzyp ad ku  na leżycie  ustawionego, i  sp ra w n ie  dz ia ła ­
jącego tra ka , n ie  nastręcza specja lnych trudnośc i. Po­

dsun ięc iu  b łędów  o rg a n iza c ji m ie jsca p racy następu je 
przeszkolenie b ryg ad  trakow ych , m ające na celu opa­
now anie  .przez n ie  w zo rcow e j m etody pracy. W  p rz y ­
padku  niem ożności bezpośredniego p rze jśc ia  d o  p racy 
h a  zw iększonych posuw ach na leży, .oprócz u s p ra w ­
n ien ia  o rg an izac ji m ie jsca pracy, p rzep row adz ić  tech ­
niczne badanie traka , usunąć w y k ry te  u s te rk i i  w p ro ­
w adz ić  w sze lk ie  m oż liw e  ulepszenia.

W  ram ach d rug iego etapu, w  ta r ta k u  SGGW  w  R o- 
gow ie postanow iono ;

1. sporządzić pe łne k o m p le ty  num erow anych  pa ­
ra m i p rze k ła dek  o je dn akow e j w ysokości;

2. p rzesz lifow ać k l in y  i  u c h w y ty  p i ł  tra k o w y c h ;
3. przeprow adzać k lepan ie  p i ł  tra k o w y c h ;
4. sporządzić odpow iedn ią  ilość s to ja k ó w  na p i ły ;
5. skom p le tow ać w szys tk ie  p rzedm io ty  wchodzące 

. w  sk ła d  wyposażenia tra k a ;
6. za insta low ać w  szafach tra k o w y c h  p ó łk i ze śc i­

s ły m  przeinaczeniem d la  poszczególnych p rzed ­
m io tó w  wchodzących w  sk ła d  wyposażenia tra k a ;

7. dokohać szczegółowego opisu technicznego tra k a  
z uw zg lędn ien iem  okreś len ia  op tym a ln e j w ie l­
kośc i k ą ta  w yp rzedzen ia  i  Zbadania fak tycznego 
sposobu dzia łan ia  m echan izm u posuw owego;

8. usunąć w sze lk ie  zaobserwowane u s te rk i i zbędne 
lu z y  m echan izm ów  tra k a ;

9. ob liczyć w ie lkość  m aksym alnego posuw u k o n ­
s trukcy jn e g o ;

10. w yska low ać m echan izm  posuw ow y;
11. ob liczyć w ie lko śc i w ła ś c iw y c h  posuw ów  w  za­

leżności od ś red n icy  p rzec ie rane j k ło d y , ilośc i 
p i ł  w  sprzęgu i  m ocy przenoszonej przez pas;

12. u s ta lić  w ie lko śc i p rze ch y łe k  d la  danego, rod za ju  
i  p rz y  danej w ie lk o ś c i posuw u;

13. sporządzić p ra k ty c z n y  p rzy rzą d  do m ierzenia 
p rz e c h y łk i;

14. usp raw n ić  dowóz k łó d  i  polepszyć ic h  wy.róbkę 
(g ładkie  ociosanie z sęków  i  zgrubień, czoła p ro -
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Z d ję c ie  F o to  C A F

Rys. 2. O peracja  zm iany sprzęgu p i ł  w g  m etody p racy 
przodu jące j b ry g a d y  W. Brotoniiaz z ta r ta k u  

N aw o jow a.

s topad le  przyc ię te , k ło d y  sk ie row ane  zawsze 
g rubszym  końcem  w  k ie ru n k u  p rze ta rc ia ).

N ie k tó re  z czynności w ym ie n io n ych  w  p u n k ta ch  7 
i  12 w ykonano drogą indy ikow an ia  tra k ó w  i  sposobem 
Pause‘go.

J a k  w idać  z powyższego, p ro g ra m  p ra c  ma na celu 
doprow adzen ie tra k ó w  do sprawnego dzia łan ia , oraz 
us ta len ia  m oż liw ośc i i  zakresu p rze jśc ia  na pracę 
p rzy  zw iększonych posuw ach; przez odpow iedn ie  z o r­
ganizow anie m ie jsca p racy  usun ie  się w sze lk ie  zaha­
m ow an ia  i  u p ły n n i to k  p ro d u k c ji.

W  celu skrócenia czasu t rw a n ia  re a liz a c ji m etody 
K ow a low a  na leży dążyć, w  m ia rę  możności, do  zapo­
czątkow an ia  trzeciego e tapu prac, jeszcze przed za­
kończeniem  etapu drugiego.

W  ta r ta k u  SG GW  w  R ogow ie  usta lono następu jący 
p la n  i  zakres p ra c  etapu trzeciego.;

1. oddanie do u ż y tk u  in s tru k c ji i  ta b e l sporządzo­
nych  na podstaw ie badań m ożliw ośc i techn icz­

nych  tra k ó w  i(np..' ta b lic e  w łaśc iw ych  posuw ów  
i  p rzechy łek , in s tru k c je  obs ług i tra kó w , w y p o ­
sażenia tra k ó w , te c h n ik i prze ta rc ia , kon se rw a c ji 
tra k ó w , ta b lice  szko len iow o-propagandow e itp .);

2. w y ja śn ia n ie  ro b o tn ik o m  is to ty  now e j m etody 
p ra c y  oraz oddanie do ich  osobistego u ż y tk u  o p i­
su w yb ra n e j m e tody ;

3. szko len ie  b ryg ad  tra k o w y c h  na w spó lnych  po­
kazach i  na radach;

4. p row adzen ie  dz ienn ika  z przeb iegu  in s tru k ta ż u ;
5. prow adzen ie  chronom etrażu  p ra c y  szkolonych 

b rygad ;
6. przeprow adzan ie  a n a lizy  w zro s tu  w ska źn ikó w  

w yd a jn o śc i tra kó w .
Pod kon ie c  trzeciego etapu re a liz a c ji m etody inż. 

K ow a low a  p rzys tęp u je  się do podsum ow ania  osiąg­
nięć. P rzeprow adza się system atyczne szkolen ie 
spraw dza jąc jego w y n ik i k o n tro ln y m i cho ron om etra - 
żam i. A na liza  w zro s tu  w skaźn ika  w yd a jn ośc i t ra k ó w  
w ykaże  rea lne postępy i  osiągnięcia .

W  zw iązku  z pow yższym  is tn ie je  potrzeba określen ia  
sposobu ob liczan ia  w yd a jn ośc i tra kó w . Dotychczas 
p ra k ty k o w a n y  sposób op ie ra się na ob liczen iu  ilośc i 
m e tró w  sześciennych lu b  m e tró w  bieżących su ro w ­
ca okrągłego, k tó ry  zosta ł p rz e ta rty  na żądany m a­
te r ia ł w  ciągu je d n e j godziny p racy  tra k a . Sposób ten 
n ie  uw zg lędn ia  je dn ak  w ie lu  czynn ików , m ających 
zdecydow any w p ły w  na w yda jność, ja k  np .; rod za ju  
prze ta rc ia , sprzęgu p ił,  a przede w szys tk im  techn icz­
nych  m ożliw ośc i danego tra k a ; n ie  w skazu je  w ięc  na

stop ień w yko rzys ta n ia  tra k a  w  zależności od jego stanu 
i  w a ru n k ó w  pracy.

Jak  w iadom o, każd y  t r a k  w  zależności od ty p u  
i  s tanu  zużycia, p rz y  .pewnych oznaczonych w a ru n ­
kach p rze ta rc ia , może osiągnąć pew ne m aks im um  w y ­
dajności, k tó re  m ożna uw ażać za 100%. U sta len ia  d la  
poszczególnych tra k ó w  te j gó rne j g ra n ic y  s tw arza  
m ożliw ość po rów nyw a lno śc i w y n ik ó w , da jąc  w spólną 
podstaw ę porów naw czą. 'Powsta je w ięc po trzeba ob ­
liczen ia  ilo śc i m e tró w  sześciennych surowca, k tó je  
m óg łby prze trzeć d a ny  tra ik  p ra cu jący  w  określonych 
w a runkach . Sposób w y liczeń  podany je s t przez 
M . I. O rłow a  („L e s o p iln y je  ra m y  i  ich  eksp loa tac ja “ . 
M oskw a 1950; rozdz ia ł „P ro izw o d itie ln o ść  lesop ilnych  
ra m “ s tr. 101).

S tosunek ilo ś c i m e tró w  sześciennych surow ca fa k ­
tyczn ie  p rze ta rtego  w  czasie zm iany, do ilo śc i m e tró w  
sześciennych surowca., k tó ry  m óg łby  b yć  w  danych 
w a run kach  p rz e ta rty , w skazu je  na s top ień w y k o rz y ­
stan ia  traka . P o rów nan ie  s to p n i w yko rzys ta n ia  po­
szczególnych t ra k ó w  inacze j: po rów nan ie  wspoaczynni- 
k ó w  w yko rzys ta n ia  tra k ó w  u m o ż liw ia  po rów nan ie  p ra ­
cy poszczególnych b rygad  tra ko w ych , w skazu jąc, w  ja ­
k im  s topn iu  w y k o rz y s tu ją  one czas m aszynow y i  m o­
ż liw ośc i techniczne o b ra b ia rk i.

O czywiście, w  p rz y p a d k u  je dn akow ych  m ożliw ośc i 
i  w a ru n k ó w  p rze ta rc ia  oraz p rzy  założeniu, że 'obsługi 
na leżycie  w y k o rz y s tu ją  techn iczne m oż liw ośc i o b ra ­
b ia rk i,  można za podstaw ę [porównawczą w ziąć w sp ó ł­
czyn n ik  w yko rzys ta n ia  czasu maszynowego. Z  uw ag i 
jednak, że powyższe założenie odnosi się do p rzyp ad ku  
szczególnego, n ie  chcąc zwężać pods taw y p o ró w n a w ­
czej, p ra k tyczn ie j je s t p rzeprow adzić  ana lizę  w  op a r­
c iu  o w ie lko śc i w sp ó łczyn n ikó w  w yko rzys ta n ia  traka . 
Da to możność p o ró w n yw a n ia  osiągnięć w  ram ach za­
k ła d u  oraz w y m ia n y  doświadczeń pom iędzy zak łada­
m i, c zy li s tw o rzy  podstaw ę do rozpow szechn ian ia  i  ko­
rygo w a n ia  w yb ra n ych  na jlepszych  m etod, d a  w ł a -  
ś c i  w  e p o d s t a w y  d o  m i ę d z y z a k ł a d o ­
w e g o  w s p ó ł z a w o d n i c t w a  p r a c y .

R easum ując dotychczasowe w yw ody , p rzy  zastoso­
w a n iu  m etody K ow a low a ' w  ta rtaczn ic tw ie , przez w y ­
b ra n ie  do a n a liz y  o p e ra c ji „w stępne  czynności p rze­
ta rc ia “  i  „zm iana  sprzęgu p i ł “ , dąży się do  w y e lim i­
now ania  zbędnych posto jów  i  b ieg ów  ja ło w ych , odpo­
w iedn iego zorgan izow an ia  m ie jsca p ra cy  i  doprow a­
dzenia tra k ó w  do techn iczne j spraw ności. W  efekcie  
osiąga się p rzed łużen ie  e fektyw nego czasu przec ie ra­
n ia , w  ram a ch  ośm iogodzinnego dn ia  p racy, u m o ż li­
w ia  się pracę na zw iększonych posuwach, osiąga się. 
w yso k i w z ro s t w yda jnośc i.

Zespolenie w ysiłków  robotników z w ysiłkam i m a j­
strów, techników i  inżynierów  cementuje koleżeńską 
współpracę pracownika fizycznego z umysłowym, 
stwarza w arunki twórczej pracy, zdążającej do nieu­
stannego ulepszania stosowanych metod.

[K on kre tnym  w y n ik ie m  powszechnego w p row adze­
n ia  m etody K o w a lo w a  w  ta rta c z n ic tw ie  będzie:

1. s tosowanie na jlepszych, w y ty p o w a n y c h  i  na u ko ­
w o opracow anych m etod p ra cy ;

2. szkolen ie now ych  k a d r fachow ców , w  oparc iu  o 
up rzedn io  w yp rób ow a ne  w zo rcow e  m e tod y  p ra cy ;

3. podn ies ien ie  w ie d zy  fach ow e j i  poziom u in te le k ­
tua lnego Ogółu ro b o tn ik ó w ;

4. ogólny w zrost p ro d u k c ji.
Znaczenie m etody imż. K o w a lo w a  d la  ro z w o ju  na ­

szego p rze m ys łu  zostało docenione przez k lasę  ro b o t­
niczą, te ch n ikó w  i  naukow ców . D ow odem  tego- je s t 
ro z w ija ją c a  się w spó łp raca pom iędzy C en tra lną  Radą 
Z w ią zkó w  Zaw odow ych , Naczelną O rgan izac ją  Tech­
niczną i  G łó w n y m  In s ty tu te m  'Pracy, m ająca sw ó j w y ­
raz w  os ta tn io  ogłoszonym  k o n k u rs ie  na 'Osiągnięcie 
na jlepszych  w y n ik ó w  p rz y  re a liz a c ji m etody.

B io rąc  powyższe pod uw agę oraz m a jąc  p rz y k ła d y  
in n y c h  ga łęzi przem ysłu , k tó re , w p row a dz iw szy  m e­
todę K ow a low a , poszczycić się mogą pow a żnym i osiąg­
n ięc iam i, a m b ic ją  każdego ta rtaczm ka , św iadom ego, że 
ta rtaczn io tw o  w  c h w ili obecnej n ie  s to i jeszcze na od ­
p o w ie dn im  poziom ie, po w in no  b y ć  ja k  na jrych le jsze  
w p row adzen ie  m etody K ow a low a , ab y  i  na ty m  od ­
c in k u  naszego p rze m ys łu  nastąp iło  p rzed te rm inow e  
w yko na n ie  P la nu  6-le tn iego.
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Kierowanie produkcjq tartacznq na skalę
przemysłowq

(Artykuł dyskusyjny)

G dy ro z p a tru je  się prze ta rc ie  surow ca drzewnego na ta rtaka ch , to n ieoparc ie  nasuw a się wn iosek, 
że je s t ono n ie  k ie row ane , lecz przebiega żyw io ło w o .

Św iadom e k ie row a n ie  p ro d u k c ją  od b ija  się w  sposób w y ra źn y  na szybkości przerobu. W  ta rta czn i-  
c tw ie  w y k ła d n ik ie m  szybkości p rze robu  je s t ilo ś ć  surow ca p rze ta rta  w  ciągu 1 godziny na tra k u , 
tzw . trakogodzina . W skaźn ik  p rze ta rc ia  na tra k o -g o d z in ę  w  stosunku do ro k u  1937/38 ksz ta łto w a ł się 
TlO-StępujCłCO?

ro k  1937j38 1945 1946 1947 1948 1949 1950 1951 1952
w ska źn ik  100*) 51 53 56 60 62 65 67 73

Z  powyższego w y n ik a , że popraw a w p raw d z ie  jes t, lecz bardzo pow o lna  i  zupe łn ie  niedostateczna.
, S tan obecny zb liża  się za ledw ie  do 75% stanu, przedw ojennego, gdy tym czasem  in ne  p rzem ysły, 

k tó re  w p ro w a d z iły  u siebie św iadom e k ie ro w n ic tw o  p ro du kc ją , dawno p rze k roczy ły  w s k a ź n ik i p rzed­
w o jenne  **).

Świadome kierownictwo p ro d u kc ją  s taw ia  przed 
w yko na w cą  określone zadanie pod w zg lędem  czasu, 
ilo śc i i  ja kośc i p ro d u k tu . Zadan ie  to  s taw iane je s t w  
postaci dyspozyc ji p ro d u k c y jn e j. W  ta rta c z n ic tw ie  
dyspozycją  p ro d u k c y jn ą  ta rc ic y  d la  h a li t ra k ó w  je s t 
„w y k a z  tra k o w y “ . Sama ju ż  nazwa w skazuje , że jes t 
to b ie rne  sprawozdanie, a  n ie  zadanie ak tyw nego 
dzia łan ia .

P rz y jrz y jm y  siię dobrze n iże j podanem u „w y k a z o w i 
tra k o w e m u “  (rys. 1).

S trona  p ierw sza je s t fo to g ra fią  w yko n yw a n e j p racy 
(i d la tego pow in na  być  stroną  drugą). Z a w ie ra  ona 
p o m ia r i  ob liczenie m iąższości przecieranego surowca, 
u do łu  zaś poda je  posto je  tra k a  z uw zg lędn ien iem  
poszczególnych przyczyn.

S trona d ruga  zaw ie ra  dyspozycje p rze ta rc ia  (i d la ­
tego po w in na  być s troną  pierwszą). D yspozycje  te 
s fo rm u łow a ne  są ty lk o  częściowo, gdyż w ska zu ją :, z 
czego i  co na leży produkow ać, p o m ija ją  na tom iast 
zupe łn ie : ile  i  z ja k ą  szybkością, to  rob ić , poza ty m  
n ie  poda ją  zupe łn ie  co na leży czyn ić  na w ypadek 
b ra k u  odpow iedniego surowca. Poszczególne pozycje 
og ran icza ją  się w ięc za ledw ie  do podania rod za ju  
przecieranego surowca, g ru p y  ja ko śc i k łó d , średn icy 
w  c ie n k im  końcu, rod za ju  p rze ta rc ia , czasu p racy 
oraz sprzęgu p ił.

Z podanego u jęc ia  jasno w y n ik a , że p rze ta rc ie  p ra k -  ‘ 
tyczn ie  pozostaw ione je s t dobre j w o li i  chęci f ra k o ­
wego. W praw dz ie  w  h a li zn a jd u je  się zaw iadow ca 
lu b  zm ianow y, lecz —  n ie  m a jąc  jasnego zadan ia — 
n ie  zm o b ilizu ją  się na leżycie do jego w yko n a n ia  i  
u lega ją  tem pu  p racy  nadaw anem u przez trakow ego.

K ażd y  sprzęg p i ł  w  ta rta iczn ic tw ie  zw iązany  je s t z 
in n y m  procesem  techno log icznym . N a podane u jęc ia  
sk łada się bow iem  zespół e lem entów  o decydu jącym  
znaczeniu, z k tó ry c h  p rzyk ła d o w o  można w y m ie n ić : 
jakość surowca, grubość k ło d y , ilość  p i ł  w  sprzęgu, a 
stąd w y n ik a ją c e  m oż liw ośc i różnych  w ie lko śc i posu­

*) T y lk o  ta r ta k i państw ow e.
**) Jednym  z c z y n n ik ó w  decydu jących o  szybkości 

i  poziomlie p rze ta rc ia  je s t w p row adzen ie  w  ta rta ka ch  
św iadom ego k ie ro w a n ia  p ro du kc ją .

w ów , dokładności ob rób k i itp . Np. p rzy  przec ie ran iu  
k łó d  ig las tych  na k ra w ę d z ia k i, n iedok ładnośc i prze­
ta rc ia  pochodzące z b łądzen ia  p i ły  mogą być znacznie 
większe, n iż  p rzy  p ro d u k c ji desek i  d latego pozw a la­
ją  na stosowanie w iększych  posuwów. P rzecieran ie 
so rtym e n tó w  s to la rsk ich , przeznaczonych do s tru g a ­
nia, na k łada  obow iązek uzyskania g ładkiego rzazu, a 
w ięc zn iew a la  do stosowania m niejszego posuw u itp .

O p ie ra jąc  się na w zorach zaczerpn iętych z in n y c h  
p rzem ys łów  ta rta czn ic tw o  pow inno  zarzucić stosowa­
n ie  „w y k a z ó w  tra k o w y c h “ , a p rze ta rc ie  pow inno  
oprzeć na „dysp o zyc ji p ro d u k c y jn e j“ , op racow anej i  
u ję te j w  sposób m o b iliz u ją c y  pracę i  jasno p recyzu­
jące j określone zadanie p ro du kcy jne . P ro je k t tak iego  
schem atu „d ysp o zyc ji p ro d u k c y jn e j“  poda je rys. 2.

Podany schem at pozorn ie je s t bardzo sko m p liko w a ­
ny, lecz gdy w n ik n ą ć  w  jego treść okazu je  się, że za^ 
w je ra  w szys tk ie  n iep isane dotąd e lem enty, potrzebne 
do k ie ro w a n ia  p ro du kc ją , ja k  rów n ież  do k o n tro li je j 
w ykonan ia .

Bieżąca k o n tro la  w yko n a n ia  zadań je s t podstaw o­
w y m  czynn ik ie m  k ie ro w n ic tw a ; bez k o n tro li n ie  ma 
k ie ro w n ic tw a  i  d la tego zaproponow any schem at u j ­
m u je  ten czynn ik  w yraźn ie .

W yco fan ie  nazw y „w y k a z  tra k o w y “  i  zastąpienie 
je j nazwą „dyspozyc ja  p ro d u k c y jn a “  będzie przesta­
w ien iem  u jęc ia  p ro d u k c ji z czynn ika  biernego na 
czynn ik  a k ty w n y . W  podanym  p rzyp a d ku  n ie  zasto­
sowano nazw y „'dyspozycja p rze ta rc ia “ , lecz użyto : 
„dyspozyc ja  p ro d u k c y jn a “  poniew aż zadaniem  każde­
go p rzem ysłu  je s t p ro d u kc ja  w yro bó w , a n ie  p rze ­
rób  surowca. N ik t  n ie  m ó w i o huc ie : ile  p rze top iła  
ru d y , lecz m ó w i się: ile  w y to p iła  s ta li. T a rtaczn ic tw o  
pow inno  p rzestaw ić siię rów n ie ż  w  podobny sposób. 
N ie  znaczy to, aby c z y n n ik ó w  prze robu  surow ca n ie  
ana lizow ać —  przeciw n ie , im  w ięce j chcem y p ro d u ko ­
wać, ty m  w n ik l iw ie j i  s ta ra n n ie j m us im y  śledzić i  
analizow ać poszczególne fazy  p ro d u k c ji, do k tó ry c h  
należą w szystk ie  części sk ładow e p rze ta rc ia  d rew na 
tartacznego.

Z aproponow any schem at dyspozyc ji p ro d u k c y jn e j 
u jm u je  zasadnicze ogn iw a p ro du kcy jne , do k tó ry c h  
należą:
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surow iec, p rodukt, narzędzia, p racy 
i  m aszyny, zadan ie do w yko na n ia , 
k o n tro la  w  czasie p ro d u k c ji, zabez­
pieczenie na w ypadek b ra k u  su ro w ­
ca oraz spraw dzen ie  wykonanego, za­
dania.

Surowiec do przerobu u ję ty  zo­
s ta ł przez podanie c h a ra k te ry s ty k i: 
rodza ju  drew na, g ru py  ja kośc i k łód , 
ś redn icy  k łó d  w  cieńszym  końcu 
lu b  w ysokości p ryzm y oraz zapasu 
surowca do p rze ta rc ia  (k io d y  lu b  
p fyzm y), ana log iczn ie  ja k  dotychczas

Produkt do pozyskania sprecyzo­
wano przez podanie rod za ju  prze­
ta rc ia , sprzę tu  p i ł  oraz okreś len ia  
n iedok ładnośc i ob róbk i.

Narzędzia, w  ty m  w yp a d ku  p iły , 
w prow adzone zosta ły  ja k o  jeden 
z e lem entów  dyspozyc ji p ro d u k c y j­
ne j, ponieważ do ob liczenia sprzęgu 
p i ł konieczne je s t usta len ie  g rubo ­
ści p i ł  oraz rozw a rc ia  zębów. Czyn­
n ik i te  są różne i  zależne znów  od 
w ie lu  okoliczności. T a r ta k i stosu ją 
jeszcze różne grubości p ił.  Z m us i 
je  to  do zastosowania w ła śc iw e j 
grubości, a k o n tro li u ła tw i w y k ry ć  
tę n iew łaściw ość. R ozw arcie  zębów 
zaileżne je s t od rod za ju  drew na, 
jego świeżości, po ry  ro k u  ittp. Obec­
nie —  d la  uproszczenia —  ta r ta k i 
stosu ją po w iększe j części je d n o lite  
rozw arc ie  zębów na c a ły  rok . W p ro ­
wadzenie tego e lem entu spowoduje 
dostosowanie rozw iedzen ia . zębów 
do is to tn ych  potrzeb i  p rzyczyn i 
się do znacznej oszczędności d re w ­
na. S tosowanie n iew łaśc iw e j p rze ­
c h y łk i p i ł  u m o ż liw i zastosowanie 
szybkościowej m etody skraw an ia , a 
w  naszym  p rzyp a d ku  —  dużych 
posuwów, jes t m oż liw e  ty lk o  p rzy 
dok ładne j zna jom ości skoku ra m y  
tra k a  oraz średn icy  przecieranego 
drew na.

W  „P rzem yśle  D rze w n ym “  w  
N r 7 —  8/1951 na str. 187 podana 
zosta ła tab e la  m in im a ln y c h  posu­
w ó w  w  zależności od w ym ie n io ­
nych czynn ików . P osuw y te zosta ły 
opracowane dla  naszych typ ó w  t r a ­
kó w  ze znaczną ostrożnością, gdyż 
odnos iły  się przew ażnie do tra k ó w  starego typu . N a ­
sze nowoczesne t r a k i  znacznie p rze k roczy ły  p rzytoczo­
ne w ie lko śc i posuw ów  m im o to n ie  osiągają w y n ik ó w  
w yka zyw an ych  w  Z w ią zku  R adzieckim . N o rm y  z w ię k ­
szonych posuw ów  radz ieck ich  p rzy  p rzec ie rn iu  sosny, 
św ie rka  i  jo d ły , na nowoczesnych trakach , p rzy  
sprzęgu 9 p ił,  p rz e w id u ją  stosowanie posuw ów przy  
średn icy  k łó d :

średnica k ło d y  posuw 
69/70 cm  —  12,5 m m
59/60 ., —  15,0 „
49/50 „  —  17,5 „

W zór w yka zu  trakow ego : a) s tr. 1, b) s tr. 2.

39/40 cm —  21,0 m m  
29/30 „  —  2,6,0 „
19/20 „  —  34,0 „

W  naszych zaś w a ru n ka ch  na tra ka ch  p rzy  skoku 
ra m y  500 m m  osiągnięto w y n ik i d la  sprzęgu 9 p i ł:  *) 

średnica k ło d y  posuw 
50 cm —  8,7 m m  
40 „  '  —  9,8 „
30 „  —  11,1 „
25 „  —  13,3 „
20 „  —  16,7 „

*) G aw ro ńsk i Ireneusz —  Zdolność p ro d u k c y jn a  
tra k a  pionowego „P rze m ys ł D rze w n y “  N r  7-8/1951.

(a)

'Nazúa je d n o stk i ó rjo n /ż ó ć jjn ć / '

. dr}..

Wykaz frakowy N r_  
Trak. /Vr.............Z/niana..

Stpdrt ikut? m 3 Srdn dtoy. Sody JJtc/p. m 3 Jnab Dtt>ą m 3 Średo Dtug / 773 średo Dtoy n 73
zprzen zpzen 7pnn>. zprr«n. zpnen

do
przen

do  
orre o d o

preeo
do doprrco.

P rz e r t/y  
w  p r o c y

" fi/z y c z  p d jr& r-ra  a/  p n e o c .i/ f p o jio jO 'Z ')

s i/ro /z c o
3 ra k . . 

ene r<?>'
(Ts/iadrca/a

p a k a
r'ssskockrea /<t Oszkaa/rerj/e 

p o r, osv
Zm/Prn a  

S/zezęęfi, p/C P o re m

m /n a t >

(b )

Dane o p rze ta rc ia
lit /k o z  tra ko w y -  2  s tro n a

P o c /zo y

d re w n o

G ra p a

ja k o d c .i

ś re d n ic a
w

C ienkim
ko ń ca

A tyso -
k o .ic

p ry z m

Podzcypaefanyo 
{■?a> ostro, pryzmo 
'ra n ie , to /r/epy/*,

Odoodr
do yeatr S p r z ę g  p f t

Nocdisko /  in?ią trokoweyo . pomocnika . . ...............

Bliższe ob jaśnienia p rz yczyn p o s t/jo k  tra ka *  
postoje zwyczajne 

bi postoje nctdzA/tycz a jn  o

Cz<7S efektyw nej procy r»/noł- 
C zas p o s to ją */ m jr?  o i .......

P a rt -y) j<?oc*z i  m in j.

Zapisem o do kartotek/ . . . . .
na koncie /Vr..................¿trono
.....................................dnia .................

prowadzący kartoteką . . . .

(ZO h/iodo/rcat k a t/ fo¿> z /n ia n o + y j

Rys. 1.
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(O )
'¿ak-łarćł Dyspozycja produkcyjna

Trak Nr. . . . .  Z m ia n a ..................

Nazwisko i  /mię trakowego .
pomocnika

D r.....................................

D at o at>OA//Q zyw an /a  .

A 'S urow ec  
i  cę n a  

z a
p rz e to ra e

Cb arakte  rys tuka kłód do przetarcia Z a p a s  kłód n a  ¿JrCac/z/e C/uO pryzm > Cena za  przetarcie.
k o o h a j
drew na

G ru p  a  
ja k o ś c i

Jreda ca tu cm 
k/m końcu cm s z t. m b /m b  V / d  "

B~ P r z e ­
ta rc ie

Nysok ość pryzm 
cm

Podzaj ,)
p rzetarć i a S p rz ę g  p i ł

O-no ostro 
b-pryzmoMMM 
C -forcie pryzni

C- Charalde-
ry s ly k o  
tra k a  
/ p i t

T r a k P U g
P rześw it

mm
J/ośc obrotóu 
na m inutą

Skok ram y 
tra k a  mm

Nykarzystonk 
pracy traka

Grubość
mm

Panrecbcńt î im, Przechyłka
mm

D~ P ro c o C z a s Mśnimainy
posuw
mm

Jtość m b w : d J to ść  m s w - *ł

o d - do długość procy /  ę o d z. z a d a n y
czas /  ęodz. z a d a n y

c za s
o d  podz........
do podz........ m in ..................

£ "  -S p ra w - 
alzan /e  

o b ró b k/

Nym iary tarcicy po Wyjściu z traka mm Okresowość
sprotodzem/a Niedokładności obróbki....................................

O -  g łę b o k o ś ć  
b  - btądren/ 
C -  O b / / n a  
d -  w ą s y  - 
e  -  o c z  u s z e .

p/ły ..........................

tan/e...................... . .
f~ - U w ogr/ Uzupełnienie brczko podanych k tó d Zopob/eęanie powstawaniu braków  ifp

G -Z a tw ie r­

d ze n ie

Ni/szcdeyoZn Z a t  w /e rd z d S p ra w d z ił O p ra c o w a ł
Stanowisko Zpca kierorzn/iro tartaku  

Tub Szef Produkcji k o n tro le r Techniczny

D a ta
—

*

Podpks

*J n iep o trzeb n e  skreślić

r '

(b)
zTakłcrc/ '

Idy konanie dyspozycji produkcji
Trak N r ................ Zmiana...............

Nazwisko i  im ię  . tra ko w e g o ..................
pom ocnika

Nr. . . .

w  dniu  ,

Dyspozycja p ro d u kcy jn a  i  je j w y k o n a n ie :a) dyspozycja 
p ro d u kcy jn a , b) wykonanite dyspozyc ji p ro d u k c y jn e j

W  św ie tle  p rzytoczonych danych 
można w ięc  bez obaw y założyć 
w iększen ie  stosowanych obecnie m i­

n im a ln ych  posuw ów . W  ty m  celu 
d la  każdego tra k a  in d y w id u a ln ie  
na leży p rzeprow adzić  k ilk a  p rób  
p rzy  różnych  średnicach k łó d  i  p ro ­
p o rc jo na ln ie  do  os iągn ię tych w y n i­
k ó w  podw yższyć całą tabelę. Jeże li 
np. p rz y  p ró b n ym  p rze ta rc iu  u s ta li 
się, że posuw  na t ra k u  o skoku  ra m y  
400 m m , d la  k ło d y  o średn icy  26 
cm, w y n ió s ł 9,0 m m  na 1 skok ram y, 
a d la  tych  sam ych danych posuw  
w  ta b e li w yn os i 6,6 m m  —- oznacza 
to, że p ra k tyczn ie  osiągnięto posuw 
o ok. 60% wyższy, n iż  p rze w id u je  
tabela. N a leży w ięc  posuw y dla  
pozostałych średnic d la  tego skoku 
ra m y  podw yższyć o 60%.

Zadania do wykonania. U s ta liw ­
szy tabelę posuw ów  d la  każdego 
tra k a  m ożna p rzys tąp ić  do usta le ­
n ia  zadania p rodukcy jnego , w ych o ­
dząc ze w zo ru :

V  =  T  . Cz . w  . p . Sj . Su 
gdzie: V  =  zadanie p ro d u k c y jn e ;

T  =  ilość ob ro tów  tra k a  na 
m in u tę  (dane te  p o w in ­
n y  być dok ładn ie  usta­
lone p rzy  pom ocy od­
p o w ie dn ich  po m ia ró w );

Cz =  czas p racy  w  m in u ta ch ; 
w  =  posuw  w g  skorygow a­

ne j ta b e li i  p rzy  danej 
ś redn icy  k ło d y ;

S j =  w sp ó łczyn ik  s tra t ja w ­
nych  (0,9 do 1,00) czy li 
% w yko rzys ta n ia  tra k a ;

Su =  w sp ó łczyn n ik  s tra t u ta ­
jo n ych  (0,88 do 0,96), 
odpow iada jący s tra tom  

p rze ta rc ia .
W szystk ie  te c z y n n ik i są odpo­

w iedn io  zapisane w  dyspozyc ji 
p rze ta rc ia , n ie  będzie w ięc żadnych 
trudn ośc i us ta len ia  zadania p ro d u k ­
cyjnego. Jedyn ie  dyspozycja  p ro d u k ­
cy jn a  u jm u je  łącznie w sp ó łczyn n ik  
w yko rzys ta n ia  tra k a  przez w y m n o - 
żenie S j X  Su i  w p isan ie  do odpo­
w ie d n ie j k ra tk i schem atu. W szystk ie  
teore tyczne założenia w y k o rz y s ta ­
n ia  tra k ó w , ja k  rów n ież  dane sta­
tys tyczne n ie  u ja w n ia ją  o lb rzym ich  
m ożliw ośc i p ro d u kcy jn ych , ja k ie  
u k ry te  są w  n ie w ła śc iw ym  us ta - Rys. 2. 
w ie n iu  tego w skaźn ika . Do tego celu 
na leży zastosować m etodę in . K o w a ­
low a, k tó ra  w  p e łn i u ja w n i stop ień w yko rzys ta n ia  
m aszyn i  urządzeń Zastosowanie te j m etody sta je  się 
kw e s tią  paiacą, p rz y n a jm n ie j na je d n ym  zakładzie w  
każdym  p rzeds ięb io rs tw ie  p rze m ys łu  leśnego.

Na przebieg ii w y n ik  w yko n a n ia  zadania w p ły w a  
św iadom ość osiągniętego zarobku  przez rob o tn ika . Do 
tego celu s łuży podanie ceny za p rzerób je d n o s tk i su ­

row ca. Um ieszczenie ceny, ja k o  jednego z e lem entów  
w yko na n ia  zadania, u ła tw i rów n ież  wycenę zarobków  
w  ka rta ch  p racy i  w  lis ta ch  płacy.

Kontrola w  czasie produkcji pow in na  być stale w y ­
konyw ana, szczególnie bezzw łocznie po ruszen iu  tra ka . 
O bserw acje w  teren ie  w yka za ły , że często n ie  prze­
prow adza się tych  k o n tro li,  oraz że w yko n a w cy  za­
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dania n ie  w iedzą ja k i  w ym ia ro w o  m a ją  o trzym yw ać 
p ro d u k t. D latego też p rzytoczony schem at p rze w id u je  
odpow iedn ie  pozycje.

W  „P rzem yś le  D rze w n ym “  N r  6/1951 na s tr. 144 po­
dano przecię tne d la  całego k ra ju  n a d m ia ry  na uschnię­
cie (osuszkę) d la  ta rc ic y  ig las te j, p ro dukow ane j 
z d rew na świeżego i  z w ody. N a d m ia ry  te p o w in n y  
być  spraw dzone d la  poszczególnych w a ru n k ó w  ze 
w zg lędu na różnorodne w łaśc iw ośc i d rew na pochodzą­
cego z różnych  o ko lic  k ra ju , s ied lisk , porę ro k u  itp . 
S korygow ane w y m ia ry  ta rc ic y  po w y jś c iu  z tra k a  po ­
w in n y  być w p isane do dyspozyc ji p ro d u k c ji, aby w y ­
konaw ca zadania p ro du kcy jne go  m óg ł sp raw dzić  w ła ś ­
ciw ość p ro d u k c ji.

S tron ica  d ruga : w yko na n ie  dyspozyc ji p ro d u k c y j­
ne j —  je s t ścisłą fo to g ra fią  dn ia  roboczego, jednocześ­
n ie  je d n a k  zestaw ia konieczne m a te r ia ły  do n iezw łocz­
ne j an a lizy  w yko n a n ia  zadania. A n a liza  w yko na n ia  
zadania w  b. k ró tk im  czasie po jego w yk o n a n iu  da je  
k ie ro w n ic tw u  do rę k i m a te ria ł, p rzy  k tó rego  pom ocy 
może un ika ć  w ie le  b łędów , w ie le  n iew łaśc iw ośc i może 
po p raw iać  lu b  im  zapobiec. M a te r ia ły  te  —  choć częś­
c iow o dotąd zestaw iane —  n ie  b y ły  dotąd ana lizow ane 
i  n ie  b y ły  z n ich  w yciągane na leżyte  w n iosk i.

Po dziś dzień na w yka z ie  tra k o w y m  przew idz iane  są 
dw a podp isy : zaw iadow cy h a li oraz prowadzącego k a r -

S T A N IS Ł A W  R Z A D K O W S K I

totekę. W ynika , stąd, że p ra co w n ik  bezpośrednio p ro ­
w adzący p ro d u kc ję  określa  sam  d la  siebie zadanie 
p ro du kcy jne , co zasadniczo je s t n iew łaściw e.

P rzytoczony p ro je k t p rze w id u je , że dyspozycja  p ro ­
d u kcy jn a  przed w e jśc iem  na ta r ta k  m us i prze jść przez 
ręce trzech p ra c o w n ik ó w  odpow iedz ia lnych  za p ro d u k ­
c ję : opracow ującego zadanie (zaw iadowca h a li lu b  
in n y  wyznaczony p ra cow n ik ), ko n tro le ra  technicznego 
w  celu spraw dzenia w łaśc iw ośc i sporządzenia i  szefa 
p ro d u k c ji w  celu uzyskan ia  za tw ie rdzen ia . Po w y k o ­
n a n iu  zaś m us i prze jść przez ręce czterech p ra c o w n i­
kó w : p isarza trakow ego, k tó ry  w p is u je  dane pom ia ro ­
w e przecieranego drew na, zaw iadow cę h a li lu b  zm ia ­
nowego —  w  ce lu  uzupe łn ien ia  da nym i o. postojach 
i  w yp row a dze n iu  pozostałych danych, k o n tro le ra  tech ­
nicznego —  w  ce lu  spraw dzen ia  zgodności w yko na n ia  
z dyspozycją i  w reszcie sizefa p ro d u k c ji —  w  celu 
dokonan ia w ła śc iw e j bieżącej an a lizy  i  niezw łocznego 
w yc iągn ięc ia  w ła śc iw ych  w n io skó w  i  reagow an ia  „od  
rę k i“  na n iew łaśc iw ośc i p ro du kcy jne .

W prow adzenie do praktycznego stosow ania zapro­
jek tow anego schem atu dyspozyc ji p ro d u k c y jn e j Wyz­
w o li znaczne n iew yko rzys tane  reze rw y p ro du kcy jne , 
a jednocześnie może s tw o rzyć  sprzeczność w  postaci 
n iew yko rzys ta n ia  tych  reze rw  na w ypdek, gdy k ie ­
ro w n ic tw o  n ie  p rzyg o tu je  się do zapobieżenia tem u 
z ja w isku .

Przerób dębiny we fryzami
P rzerób surow ca tartacznego na tra ka ch  jes t p rzerobem  n iepe łnym , dostarcza jącym  ty lk o  w  pe w ­

n e j części m a te ria łó w  ca łko w ic ie  ob rob ionych  (w  sensie o b ró b k i ta rtaczne j), g łów n ie  zaś p ó łfa b ry k a ­
tów  ta rtacznych , w ym aga jących  da lsze j o b ró b k i u  nabyw ców . Im  le p ie j w y k o rz y s tu je  się surow iec  
dębowy, im  m n ie j tego cennego d rew na k la s y fik u je  się w  lesie na opał, ty m  w iększe je s t znaczenie 
prze robu  w tó rnego  w e fry z a m i.

P rzerób w e fr y z a m i m a na celu w yko rzys ta n ie  gorszego jakośc iow o surow ca dębowego d la  pozy­
skan ia  d robnych  so rtym en tów  ta rtych , g łów n ie  fry z ó w , a poza n im i także g ran iaków , e lem entów  
m eb low ych  itp .

Stosowane u nas przed w o jn ą  m etody p rze rob u  dęb iny  we f ry z a m i m ożna uważać za rzem ieś ln i­
cze. W  w y n ik u  o trzym yw a no  w p ra w d z ie  m a te r ia ł ob rob iony doskonale, ale proces p ro d u k c ji b y ł n ie ­
z w y k le  p racoch łonny. Obecnie na leża łoby zastosować szerzej m etody fab ryczne, może nie  dające tak  
doskonałego w y n ik u  jakościowego, ale zato absorbujące znacznie m n ie j p racy  lu d z k ie j, zwłaszcza 
p racy  w y s o k o k w a lifik o w a n y c h  specja lis tów .

P RZERÓ B w tó rn y  we fr y z a m i je s t drugą fazą 

ob rób k i ta rtaczne j. M a na celu na jw łaśc iw sze  
w yko rzys ta n ie  gorszej ja ko śc i 'ta rc icy  dębowej (tj. 
ta rc ic y  I I I  i  IV  k la sy  jakośc i) n ieobrzynane j przez 
podzie len ie  je j na k ró tk ie  i  w ą sk ie  o d c in k i bez w ię k ­
szych w a d ; p rzy  ty m  e lim in u je  się o d c in k i bardzo 
w a d liw e , t j .  m urszyw e, z du żym i sękam i i  z a b itk a m i 
itp ., od rzuca jąc je  do opału. P rzy  p rze rob ie  w e f r y ­
z a m i pozysku je  się przede w s z ys tk im  f ry z y  k ró tk ie  
i  średnie, poza ty m  je d n a k  ró w n ie ż  f ry z y  d ług ie , g ra ­
n ia k i,  d robne  e lem enty  m eblow e, l is tw y  itp ., to  jes t 
so rtym en ty  w  w iększe j części o  d ługośc i od 20 do 
100 om i  szerokości od 4 do k ilk u n a s tu  cm.

Za leżn ie  od m etody prze robu  w łaściw ego na t r a ­
kach, od wyposażenia m aszynowego fryza m i! i  od 
p rodu kow a nych  so rtym en tów  rozróżn iam y k i lk a  m e­

tod przerobu we fry z a m i, z k tó ry c h  n a jb a rd z ie j t y ­
powe są:

1) przerób in d y w id u a ln y ,
2) przerób szablonowy,
3) p rzerób rozdzie lczy szablonowy,
4) przerób rozdzie lczy z in dyw idu a lizow a ny ,
5) przerób surowca m ałow artościow ego.

Z m etod ty c h  p ie rw sza  je s t w y b itn ie  rzem ieś ln i­
cza, można rzec na w e t artys tyczna , da jąc w  w y n ik u  
doskona ły m a te ria ł, je d n a k  p rzy  n iep om ie rnym  na ­
k ła dz ie  pracy, a w ięc  i  kosztów . N a tom iast m etoda 
trzecia , w y b itn ie  fab ryczna  —  m im o n ie w ą tp liw y c h  
w ad —  je s t n a jm n ie j p racoch łonna i  zasługuje na 
w iększe rozpowszechnienie. M etoda osta tn ia  je s t 
specja ln ie  godna uw ag i, ja ko  pozw ala jąca celowo
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w yko rzys tać  dębinę o ja k o ś c i na jn iższe j, dotychczas 
k ie row a ną  na opał.

F ry z a rn ia  byw a  wyposażona w  m aszyny czterech 
zasadniczych ty p ó w :

a) p i ły  tarczow e w ahadłow e,
b) p i ły  tarczow e pod łużne (tzw . s to lik i fryza rsk ie  

podłużne),
c) p i ły  ta rczow e poprzeczne (tzw . s to lik i fry z a rs k ie  

poprzeczne),
d) p i ły  taśm ow e rozdzielcze i  stołowe.

S pec ja ln ie  godne rozpow szechnienia są p i ły  taśm o­
we. Są one znacznie spraw nie jsze w  p ra cy  od p i ł  
ta rczow ych , da ją  m n ie jszy  odpad iro-cin, a  przez swą 
sprawność u m o ż liw ia ją  w p row adzen ie  feb rycznych  
m etod m asowej p ro d u kc ji.

1. Przerób indywidualny

M etoda ta  byw a stosowana przede w szys tk im  do 
w y ro b u  fry z ó w  k ró tk ic h  i  d łu g ich  o raz desek ob rzy ­
nanych s to la rsk ich  (tzw . to w a r p a ry s k i i  to w a r a n ­
g ie lsk i) przeznaczonych na eksport. N ada je  się ona 
zwłaszcza do przerobu (na w ym ie n io n e  so rtym en ty ) 
desek n ieobrzynanych  o w iększe j szrofcości i  o  w a ­
dach na w e t bardzo dużych, a le  rozm ieszczonych w  
w iększych odstępach, a w ięc desek, stosunkowo' cen­
nych, bo posiada jących rów n ie ż  w iększe o d c in k i 
d rew na zupe łn ie  czystego m iędzy częściam i1 w a d liw y ­
m i.

P rzerób p rzy  te j m etodzie sk łada się z czterech 
zasadniczych ope rac ji p ro du kcy jn ych , k tó ry m i są:

a) „w y k ra w a n ie “ , t j .  wyznaczenie g łów n ych  l in i i  
podzia łu ,

b) podz ia ł d ługośc iow y w stępny,
c) podz ia ł szerokościow y ostateczny,
d) podz ia ł d ługośc iow y ostateczny.

„W y k ra w a n ie “  odbyw a się albo zaraz po p rze­
ta rc iu , p rzy  tra k u , a lbo  też na stole p i ły  w a had łow e j, 
przed w y ko n yw a n ie m  d ru g ie j operacji. Celem w y ­
k ra w a n ia  je s t zaznaczenie na każdej sztuce p rze ra ­
b iane j ta rc ic y  zasadniczych l i n i i  podz ia łu , decydu­
jących o pozyskan iu zwłaszcza so rtym en tów  w a r to ­
ściow ych (np. desek p a rysk ich  i  f ry z ó w  d ług ich ). 
„W y k ra w a c z “  og ląda w ięc ob ie s trony  desk i i  __ za­
leżn ie  od rozm ieszczenia w a d  oraz od s tru k tu ra ln y c h  
w łaśc iw ośc i d rew na —  ry s u je  g łów ne lin ie  podz ia łu  
długościowego i  szerokościowego oraz zaznacza sym ­
bo la m i lite ro w y m i, ja k ie  so rtym en ty  na leży pozysk i­
wać z poszczególnych o d c in kó w  p rze rab iane j deski. 
P rzy bardzo dobrze w yszko lonych  ro b o tn ik a c h  fa ­
chowych, obs ługu jących  p i ły  w ahad łow e i  s to lik i 
fryza rsk ie , „w y k ra w a n ie “  ja k o  osobna operac ja  n ie  
je s t konieczne, bo owe lin ie  podz ia łu  w yznacza ją  
(bez rysow an ia ) sam i ro b o tn icy  ob s ługu jący  te  ob ra ­
b ia rk i.

D ruga  operacja —  podz ia ł d ługośc iow y w stęp ny  —  
w yko n yw a n a  na p iłach  w a ha d ło w ych  lu b  p iła c h  ta r ­
czowych z ruch om ym  b la tem  sto lika , polega na po­
dz ie len iu  każde j s z tu k i ta rc ic y  n a  k ró tsze  od c in k i, 
stosownie do zasadniczych l in i i  podzia łu , O m ie j­
scach przecięcia decydu je  tu  k s z ta łt  p rze rab iane j 
desk i (k rzyw izn y , zbieżystość), zm ia ny  w  ry s u n k u  
s ło jó w  drzew nych, zm iany  w  ja kośc i d rew na i  u m ie j­
scow ien ie w iększych  w ad. P odz ia ł d ługośc iow y

w stępny przeprow adza się z p u n k tu  w idzen ia  (pozy­
skan ia so rtym en tów  dłuższych, ja k  fry z y  d ług ie , to ­
w a r pa rysk i, to w a r a n g ie lsk i ob rzynany itp ., s ta ra ­
jąc  się o trzym ać o d c in k i o d ługośc i ty c h  so rtym en­
tów .

O peracja  trzec ia  —  to ostateczny podz ia ł szeroko­
ściowy, w y k o n y w a n y  z re g u ły  na p iła ch  ta rczow ych 
do cięcia podłużnego (s to likach  fry z a rs k ic h  pod łuż­
nych), lu b  znacznie rzadz ie j na  s to łow ych  p iła c h  taś­
m ow ych. F ryzarz , k ie ru ją c  się oznaczeniam i w y ry s o ­
w a n y m i przez w ykra w acza  i  w łasną  oceną ja kośc i 
i  s t ru k tu ry  d rew na, przecina deskę w  odpow iedn ich  
m ie jscach wzdłuż w łó k ie n  drzew nych, s ta ra jąc  się 
w  każd ym  odc inku  w y d z ie lić  d rew no m o ż liw ie  je ­
d n o lite  s k ru k tu ra ln ie .

N ie je dn okro tn ie , po w yc ięcu  z desek so rtym en tów  
dłuższych, pozostają jeszcze o d c in k i przeznaczone na 
f ry z y  k ró tk ie , k tó re  to  o d c in k i na leży po ra z  d ru g i 
sk ie row ać na p i ły  w ahad łow e, podzie lić  ta m  na 
m niejsze d ługości i  jeszcze raz  poddać podz ia łow i 
szerokościowem u na s to likach  podłużnych .

P rzy  op e ra c ji te j na leży zw racać szczególną u w a ­
gę na  rów no leg łość pod łużnych  k ra w ę d z i po zysk iw a­
nych  so rtym en tów  do przebiegu s ło jó w  drzew nych. 
D latego też w  deskach 'zbieżystych k ie ru n e k  cięcia  
w  bocznych p a rtia ch  wyzacza się rów no leg le  do 
przebiegu b ie lu , n ie  zaś do pod łużne j osi deski,

W reszcie osta tn ia , Czwarta operacja  -— ostateczny 
podz ia ł d ługośc iow ych —  w yko n yw a n a  je s t na p iła ch  
•tarczowych do cięcia  poprzecznego (s to likach  f r y ­
za rsk ich  poprzecznych). P ó łfa b ry k a ty  wychodzące 
z trzec ie j operac ji, a w ięc  posiadające ju ż  ostateczną 
szerokość, d z ie li się na  odpow iedn ie  d ługości, w ła śc i­
w e d la  danego so rtym en tu  i  odpow iada jące jakośc i 
poszczególnych części obrab ianego p ó łfa b ry k a tu . Je­
że li d ługość odcinka, nadana m u na p ile  w a h a d ło ­
w e j, odjbowiada ju ż  ty m  w ym agan iom  bez po trzeby 
podzia łu , w  op e rac ji czw a rte j p rzyc ina  się ty lk o  czoła 
do ró w n e j m ia ry  pod p ro s tym  k ą te m  do płaszczyzn 
i  boków .

I  po te j o p e ra c ji pew na część m a te r ia łó w  w raca 
do s to lik ó w  pod.użnych celem  popraw ien ia , t j .  
zm niejszenia szerokości, je że li w ym aga tego jakość 
drewna.

P rzy  in d y w id u a ln y m  przerob ie  stosunek ilo śc io w y  
s to lik ó w  pod łużnych  d o  poprzecznych w yn os i z w yk le  
3 :2, a gdy surow iec pozw ala na pozysk iw an ie  w ię k ­
szej ilo ś c i m a te ria łó w  d łuższych —  może dochodzić 
do 2 :1.

P rzerób in d y w id u a ln y  pozwala na doskonałe i lo ­
ściowe i  jakościow e w yko rzys ta n ie  drew na, a le  je s t 
barzdo p racoch łonny, a przez to  zw iększa bardzo 
kaszty w łasne p ro d u k c ji.

2. Przerób szablonowy

M etodę tę  stoisuje się p rzy  p o zysk iw a n iu  w y łączn ie  
fry z ó w  k ró tk ic h  z desek n ieobrzynanych  węższych 
(w ie rzcho łko w ych) posiadających w a d y  chociażby 
n iezby t w ie lk ie , a le  rozmieszczone gęsto.

P rzy  te j m etodzie p rze robu  odpada operacja  w y k ra ­
wania,, a w stępny podz ia ł d ługośc iow y polega na 
dz ie le n iu  desek na o d c in k i rów ne  m aksym a lne j d łu ­
gości pozysk iw a nych  fry z ó w  (np. 50 lu b  60 cm ); 
częściowo pozysku je  się także o d c in k i krótsze, je że li 
u ikład w iększych  w ad w  desce w ym aga tego.
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Następnie operacje —  podz ia ł szerokościow y i  d łu ­
gościowy ostateczny —  'w ykon u je  się analog iczn ie  
ja k  p rz y  p rze rob ie  in d y w id u a ln y m . N ie  zdarza, się tu  
je d n a k  konieczność co fan ia  p ó łfa b ry k a tó w  na p iły  
w ahadłow e, poza ty m  sama praca je s t ła tw ie jsza  
i  w yd a jn ie jsza  wobec m a ło  skom plifeownej specy fi­
k a c j i po zysk iw anych  m a te ria łó w .

Wobec konieczności w y k o n y w a n ia  dużej ilo śc i 
przyc ięć ( i przecięć), odpow iedn io  do m a łe j d ługości 
pozysk iw anych  m a te ria łó w , p rz y  te j m etodzie s to lik i 
poprzeczne są ba rdz ie j obciążone. D latego też stosu­
nek ilo śc i s to loków  pod łużnych do poprzecznych w y ­
nos i 1 : 1 ,  rzad z ie j 3 : 2 .

3. Przerób rozdzielczy szablonowy

M etoda ta jes t ściśle zw iązana z rozdzie lczą m eto ­
dą p rze ta rc ia  na tra ka ch  taśm ow ych  (pa trz  a r ty k u ł 
o p rze ta rc iu  dęb iny  w  N r  11/1951 „P rze m ys łu  D rze w ­
nego“ ). Jak  w iadom o p rzy  rozdzie lcze j m etodzie  p rze­
ta rc ia  k ło d y  przec ie ra  się n a  ba le  w  określonej, je ­
dnakow e j grubości; następn ie sk łada się b lo k  z k i lk u  
b a li i  p rzec ie ra  go p o w tó rn ie  na  lis tw y  o grubości 
fryzó w , t j .  22 lu b  25 m m . F ry z a m ia  o trz y m u je  w ięc 
do przerobu lis tw y  w spom n iane j grubości i  o szero­
kośc i ró w n e j grubości b a li, to, je s t z re g u ły  7— 10 cm.

P rzerób w e fr y z a m i je s t w  ty c h  w a ru n ka ch  'znacz­
n ie  uproszczony i  sprowadza się do dw óch  ty lk o  ope­
ra c ji:  podz ia łu  d ługościowego i  p o p ra w k i szeroko­
ściowej.

W  o p e ra c ji p ie rw sze j —  w y k o n y w a n e j tu  na sto­
lik a c h  poprzecznych, d z ie li się l is tw y  na d ługości 
po zysk iw anych  fryzó w , stosownie do ja kośc i i  s t ru k ­
tu r y  drew na. D o o p e ra c ji d ru g ie j k ie ru je  się na­
stępnie ty lk o  te  o d c in k i lis te w , k tó re  na leży zwęzić 
ze w zg lędu na w a d y  um ie jscow ione  n a  k raw ędziach  
lu b  też obok k ra w ę d z i; w y k o n u je  się to  na s to likach  
ood łużnych

P rzy  te j m etodzie  prze robu  n a jw ię ce j p racy  m a ją  
s to lik i poprzeczne, d la tego  też stosunek ilo śc io w y  s to ­
lik ó w  pod łużnych  do poprzecznych może w ynos ić  n a ­
w e t 1 : 2.

N ie  ulega w ą tp liw o śc i, że m etoda rozdzie lcza sza­
b lonow a m a poważne w a dy , z k tó ry c h  g łów ną je s t 
niem ożność dok ładnego podzilału szerokościowego, w  
dostosow aniu do s t ru k tu ry  drew na. Jednakże w y ­
dajność p ra cy  p rz y  m etodzie  te j jes t ta k  duża (p rzy ­
n a jm n ie j dw a ra zy  w iększa  n iż  p rz y  m etodzie  in d y ­
w id u a ln e j), że zasługu je  ona na  w iększe rozpowsze­
chn ien ie  ja k o  fab ryczna  m etoda m asowej p ro d u k c ji 
fryzów .

N a leży zw róc ić  uwagę, że p rz y  m etodzie  te j pozy­
s k u je  się bardzo duży p ro cen t fry z ó w  o, jedne j, 
okreś lone j szerokości, t j .  szerokości ró w n e j grubości 
p rzecie ranych b a li. M a to  rów n ież  doda tn ie  ¡znacze­
nie, ja k o  upraszczające znacznie dalsze prace ta rta k u .

4. Przerób rozdzielczy zindywidualizowany

M etoda ta  —  stosunkow o bOTdzo skom plikow ana, —
' je s t kon ieczna p rzy  rów noczesnym  pozysk iw an iu  
obok fry z ó w  także  in n y c h  m a te r ia łó w  o  grubości 
w iększe j, np. g ra n iaków , grubszych e lem entów  m e­
b low ych , an g ie lsk ich  b a li ob rzynanych  (c ill-c a k ) itp .

D la  pozyskan ia ta k ic h  m a te r ia łó w  surow iec prze­
cie ra  się na bale o grubości ró w n e j grubości ow ych

g ra n ia kó w  czy in n y c h  podobnych so rtym en tów  i  ba le  
te k ie ru je  się do fry z a m i.

Prace w e f ry z a m i rozpada się na następu jące ope­
rac je :

a) „w y k ra w a n ie “ ,
b) podzia ł d ługośc iow y m a te ria łó w  grubych ,
c) podz ia ł szerokościowy m a te ria łó w  grubych ,
d) rozdz ie lan ie  p a r t i i  fryzow ych ,
e) podz ia ł d ługośc iow y fryzów ,
f) pop raw ka  szerokościowa fryzów .
W  operac ji p ie rw sze j w yk ra w a cź  wyznacza rozm iesz­

czenie m a te ria łó w  g ru bych  (g ra n ia ków  lu b  tp.) w  prze­
ra b ia n y m  ba lu  n ieobrzynanym . D ruga  operacja  to 
podz ia ł d ługośc iow y na p ile  w a had łow e j, stosownie 
do w yryso w an ych  l in i i  podzia łu .

T rzecia  operacja  pow inna  być tu  w ykonyw ana, na 
taśm ow ych p iła ch  sto łow ych, chociaż w  b ra k u  tych  
ob rab ia re k  używ a się także dużych p i ł  ta rczow ych ; 
w  op e rac ji te j nada je  się ostateczną szerokość m a­
te r ia ło m  g ru bym , pozostaw ia jąc prze jśc iow e odpady, 
nada jące się ty lk o  na fryzy .

O dpady prze jściow e, t j .  o d c in k i d rew na n ie  nada­
jące się na grubsze so rtym e n ty  ze w zg lędu na. w a dy  
drew na lu b  na k s z ta łt i  w y m ia ry , k ie ru je  się n a  p i ły  
taśm owe rozdzie lcze, gdzie rozdzie la  się je  na lis tw y  
o grubości f ry z ó w  (22 lu b  25 m m ).

Dalszy p rzerób ty c h  l is tw  je s t ta k i sam, ja k  w  po­
p rzedn ie j m etodzie : podz ia ł d ługośc iow y na s to likach  
poprzecznych i  ¡poprawka szerokościow a w a d liw y c h  
fry z ó w  na s to likach  podłużnych .

M etoda ta  jes t je dyn a  p rzy  równoczesnej p ro d u k ­
c j i  f ry z ó w  i  so rtym en tów  grubszych, ja k  g ra n ia k i itp . 
W ydajność p ra cy  może być znaczna p rz y  do b rym  
wposażeniu ta r ta k u  w  ptiły taśm ow e s to łow e i  roz­
dzielcze; na tom ias t używ an ie  zam iast n ich  p i ł  ta rczo ­
w y c h  znacznie obniża 'wydajność p racy i  na w e t w y ­
dajność m ate ria łow ą , zw iększa jąc kosz ty  w łasne  p ro ­
d u k c ji.

5. Przerób surowca małowartościowego
W e fry z a m i1 może być  w y k o n y w a n a  n ie  ty lk o  

obróbka w tó rn a , a le  i  ob róbka p ie rw o tna . M a to  
m ie jsce p rz y  p rze rob ie  d re w n a  m ałow artośc iow ego, 
a w ięc szczep i  w a łk ó w  u ż y tko w ych  i  lepszych opa­
ło w ych  na fry z y  i  ew en tua ln ie  na inne drobne sor- 
ty rhen ty , np. g ra n ia k i k ró tk ie .

N a jw łaśc iw szą  do tak iego  prze robu  m aszyną jes t 
p iła  taśm ow a s to łow a ciężkiego ty p u  z p row adn icą  
na dow o lną  odległość od brzeszczotu p iły . Taka  p iła  
taśm owa w y k o n u je  wówczas fu n k c je  tra k a , t j .  p ie r­
wszą fazę ob rób k i: nadaw an ie  m a te ria ło m  ta r ty m  
w ła śc iw e j grubości.

Pozyskane na  p ile  taśm ow ej p ó łfa b ry k a ty  p rze ra ­
b ia  się da le j na s to lika ch  pod łużnych , ą  następn ie po­
przecznych na gotowe fry z y , pdobn ie  ja k  p rzy  m eto­

dzie szablonowej.
Oprócz szczap i  w a łk ó w  w  ten sam sposób p rze­

rab ia  się grubsze odpady tartaczne, nip. opoły.
P rzerób d rew na  m ałow artośc iow ego, zwłaszcza 

opałowego, da je  niilską w yda jność  m a te ria łow ą , n ie ­
je d n o k ro tn ie  poniże j 30°/o. Jednakże w ydobyc ie  cho­
ciażby ty le  cennego u ż y tk u  z opa łu  je s t ju ż  dużym  
osiągnięciem  gospodarczym ; p rzy  ty m  reszta d rew na 
(pom ija jąc  tro c in y ) pozostaje n a d a l opałem  i  to  w y ­
godn ie jszym  w  użyc iu , bo rozd rob n io nym  p rzy  prze­
rob ie .
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A N T O N I P A R C Z E W S K I

Produkcja, własności i zastosowanie lignofolu
D rew no  w a rs tw ow e  je s t s tosunkow o m ało zna nym  w  Polsce m a te ria łe m  p rze ds taw ia jącym  po­

ważne m ożliw ośc i zastosowania w  życ iu  gospodarczym .

W  okresie P lanu  6-letn iego, w  zw iązku  z ro z w o ja m  przem ysłu, zapotrzebow anie na ten m a te ria ł 
poważnie wzrośnie , to  też ju ż  d z is ia j na leży p rzyg o tow yw ać  nasze zak łady  do pod jęc ia  te j pożytecz­
ne j p ro d u k c ji, ty m  w ięce j że u m o ż liw ia  ona w yko rzys ta n ie  odpadów, pow sta jących  p rzy  p ro d u k c ji 
sk le jek  wodoodpornych.

A r ty k u ł poniższy om aw ia  m etody p ro d u k c ji, w łasności i  zastosowanie jednego z licznych  ga tun ­
ków  d rew na w ars tw ow ego tzw . „ l ig n o fo lu “ .

C z ę ś ć  I

L lG N O F O L  je s t je d n ym  z k i lk u  rod za jów  drew na 
w arstw ow ego, k tó re  w  lite ra tu rz e  radz ieck ie j 
znane są pod nazw am i: b a lin it ,  de lta , te k s ta lit, b ie ro lit  
i  m ono lit.

L ig n o fo l je s t to  m a te ria ł d rze w n y w y p ro d u ko w a n y  
przez s k le je n ie  c ienk ich  wars+w fo rn ie ru  nasyconego 
lu b  powleczonego k le ja m i b a k e lito w y m i, p rzy  zasto­
sow an iu  podwyższonej te m p e ra tu ry  i  w ysokiego ciś­
n ien ia .

Z a in te resow an ie  p ro d u kc ją  lig n o fo lu  w  Polsce ze 
s tro n y  św ia ta  n a u k i i  p rzem ysłu  w zrasta  z dn ia  na 
dzień. Do te j p o ry  lig n o fo l p ro d u k u je  ty lk o  jeden za­
k ła d  przem ys łow y ja ko  p ro d u k t uboczny, w y k o rz y s tu ­
jąc  urządzenia stosowane p rzy  p ro d u k c ji z w y k łe j s k le j­
k i. L ig n o fo l p ro d u ku je  się w  stosunkow o n ie w ie lk ic h  
arkuszach; surowcem  je s t odpadkow y fo rn ie r  z in ne j 
p ro d u k c ji, a m ianow ic ie  k a w a łk i fo rn ie ru  oraz uszko­
dzone m echan icznie arkusze (przeważnie popękane)

Rys. 1. W ars tw a  lig n o fo lu

o grub. oko ło 0,5 m m  powleczone w odnym  roz tw o rem  
ż yw icy  fen o lo w o -fo rm a ld ehyd ow e j.

W  zależności od u k ła d u  w łó k ie n  w  sąsiednich w a r ­
stwach rozróżn ia  się następu jące ty p y  lig n o fo lu :

1) w łó kn a  w szys tk ich  w a rs tw  przeb iega ją  rów no­
leg le ;

2) na każde 10 w a rs tw  o ró w n o le g łym  przebiegu 
w łó k ie n  1 w a rs tw a  posiada k ie ru n e k  w łó k ie n  
p ros topad ły  do n ich ;

3) w łó k n a  siąsiednich w a rs tw  przebiega ją pod k ą ­
tem  p ro s tym ;

4) w łó k n a  sąsiednich w a rs tw  przebiega ją pod k ą ta ­
m i m n ie jszym i od ką ta  prostego (np. 30, 45 lu b  
60°).

L ig n o fo l p ie rw ­
szego ty p u  zna jd u ­
je  zastosowanie w  
tych  w ypadkach, 
gdy w ym agana 
jes t duża w y trz y ­
m ałość w  je d n ym  
k ie ru n k u , lig n o fo l 
drugiego' ty p u  sto­
su je  się w  różnych 
spec ja lnych ko n ­
s tru kc ja ch , ligno i- 
fo l trzeciego ty p u  
posiada szerokie 
zastosowanie, gdyż 
odznacza się w y ­
rów naną w y trz y ­
m ałością w  2 za­
sadniczych k ie ru n ­
kach d z ia ła n ia  s i­
ły  niszczącej, a 
lig n o fo l czwartego 
typu. tzw . lig n o fo l 
gw iaźdz is ty  ma za­
stosowanie g łó w ­
n ie  w  przem yśle 
budow y maszyn 
dla  w y ro b u  k ó ł 
zębatych.

Jakość ligno fo lu .
W y k ła d n ik ie m  ja ­
kości lig n o fo lu  jest 
przede w szys tk im  
ciężar ob ję tośc io­
w y , gdyż w łasno­
ści mechaniczne 
lig n o fo lu  są w p ros t 
p ropo rc jona lne  do 
tego ciężaru. Np. 
p rz y  podw yższeniu 
c iężaru  ob ję tośc io ­
wego z 0,77 do 1,30 
g/cm3 w y trz y m a ­
łość na rozciąganie w zrasta z 878 do 1860 kg /cm 2, czy li 
o 112% (dane S m irnow a).

Na wysokość ciężaru ob ję tościow ego lig n o fo lu  n a j­
w iększy  w p ły w  m a ją  następu jące cz y n n ik i: 1) ciśn ien ie  
prasow ania , 2) grubość w a rs tw  fo rn ie ru , 3) rodza j 
drew na, 4) ga tunek k le ju , 5) tem pe ra tu ra  prasow ania.

P ierwsze dw a c z y n n ik i w y w ie ra ją  decydu jący 
w p ły w , pozostałe t rz y  —  dużo m nie jszy.

W p ły w  grubości w a rs tw  na w y trzym a łość  oraz cię­
żar ob ję tośc iow y lig n o fo lu  doskonale ilu s tru je  rysunek 
2 zaczerpn ię ty z podręczn ika  S m irn ow a : „F a n ie rn o je  
p ro izw o ds tw o “ .

W p ły w  c iśn ien ia  p rasow ania  oraz grubości w a rs tw  
¡na ciężar ob ję tośc iow y p rze ds taw ia ją  tab lice  1 i  2 za­
czerpnięte z tego podręcznika .

Jak  w idać  z p rzytoczonycn ta b lic , w z ro s t c iśn ien ia  
pow odu je  w zrost ciężaru obję tościow ego i  w y trz y m a ­

Rys 2. Schemat u łożen ia  a rk u ­
szy fo rn ie ru  o różnym  prze­

biegu w łó k ie n .
1. rów no leg łym ; 2. na k rz y ż  

3. gw iaźd z is tym
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łości lig n o fo lu , lecz stosowanie c iśn ień wyższych od 
200 w zg lędn ie  400 kg /cm 2 je s t n iewskazane ze w zg lędu 
na m in im a ln y  e fekt.

G rubość fo rn ie ru  w y w ie ra  w p ro s t p rze c iw n y  w p ły w , 
gdyż ciężar ob ję tośc iow y i  w y trzym a łość  są odw ro tn ie  
p ro po rc jon a lne  do grubości fo rn ie ru , je d n a k  do pew nej 
ty lk o  g ran icy , co n a jle p ie j obrazu je  rys. 2.

Jako op tim um  na leży p rzy jąć  grubość okc lo  0,40 m m .

Podobne w y n ik i uzyskano w  Polsce p rzy  k le je n iu  
fo rn ie ru  bukow ego różne j grubości pod n is k im  i  w y ­
sok im  c iśn ien iem . W y n ik i dośw iadczenia p rzedstaw io ­
no w  ta b lic y  3 oraz na rysun kach  4 i  5.

Zależność - w y trz y m a ło ś c i d rew na  w a rs tw ow e go  
od b u do w y  arkusza (ilość w a rs tw ).

T ab lica  3 przedstaw ia  w zro s t w y trzym a ło śc i w  za­
leżności od zm ia ny  grubości fo rn ie ru . S tosowanie fo r ­
n ie ru  o grub. 0,45 m m  podwyższa w  po ró w n a n iu  z fo r -  
n ie rem  2,50 m m  grub. w y trzym a łość  w  g ran icach od 
150 do 230%.

Tab lica  1.

C iśnien ie 
jednost­

kow e 
w  kg  cm 2

Ilość w a rs tw  
fo rn ie ru

Ciężar 
ob ję toś­

c io w y  
w  g/cm 3

W ytrzym a łość 
na rozciąganie

bezwzgl. w  0|0 w  kg /cm 2 W 0|o

90,7 57 100 0,77 878 100
226,8 69 121 1,05 1341 153
453,6 81 142 1,30 1860 205
680,4 85 149 1,35 1923 214

L ig n o fo l sk le jo n y  pod ciśn ien iem  100 kg /cm 2 fo r ­
n ie ru  grubości 0,45 m m  w yka za ł w y trzym a łość  na 
zm iażdżenie b lis k o  2 k ro tn ie  wyższą od m a te ria łu  sk le -

T ab lica  2.

Ilość w a rs tw  
na 1 cm 
grubości

W ytrzym a łość w  kg[cm 2 na

rozciąganie zmiażdżenie zginanie
statycżne

D re w n o  li te 501— 1470 500—  720 850— 1400
5 800— 1350 700—  812 1200— 1430

12 1000— 1686 750—  917 1350— 1615
20 1300— 1869 800—  995 1400— 1800
28 1350— 1768 850— 1000 1450— 1900
40 1400— 1745 900— 1100 1500—2000

Zeszyt 2

jonego pod c iśn ien iem  18 kg /cm 2 z w a rs tw  grub. 2,50 
m m  (193%)', Z dośw iadczenia tego m ożna w ysnuć ró w ­
nież w n iosek, że podwyższenie c iśn ien ia  w  granicach 
od 18 do 100 kg /cm 2 n ie  w y w ie ra  ta k  poważnego w p ły ­
wu, ja k  obniżenie grubości fo rn ie ru . W p ły w  ciśn ien ia  
pozostaje w iększy  p rzy  użyc iu  w a rs tw  grubszych 
(w zrost w y trzym a ło śc i na zm iażdżenie do 130%), a p rzy  
stosowaniu fo rn ie ru  c ienkiego 0,45 m m  je s t niższy 
i  w aha się oko ło 110%,

T ab lica  3’.

w y trzym a łość  w  %
Grubość w a rs tw  w  m m

0,45 1,10 1,50 2,50

na zmiażdżenie p rzy  ciś­
n ie n iu  prasow an ia  100 
k g /cm 2 153 111 107 100
na zm iażdżenie p rzy  c iś­
n ien iu  prasow an ia  18 
k g /c m 2 173 148 120 100
na zginanie sta tystyczne 
p rzy  c iśn ien iu  18 kg /cm 2 233 210 165 100

Oprócz w zro s tu  w y trzym a ło śc i stosowanie wysokiego 
c iśn ien ia  pow odu je  podn iesien ie tw a rd ośc i i  obniżenie 
ścieralności, co stanow i poważną zaletę lig n o fo lu .

- Jak  ju ż  wspom niano, rodzaj d rew na oraz ga tunek 
i  ilość k le ju  w y w ie rą  m n ie jszy  w p ły w  na ciężar ob ję­
tośc iow y i  ty m  sam ym  na w y trzym a ło ść  lig n o fo lu . 
Jednak wskazane je s t stosowanie do p ro d u k c ji lig n o ­
fo lu  surowca drzewnego o n ie zb y t m a łym  ciężarze 
ob ję tośc iow ym  a zarazem o jednorodne j budow ie , t j.
0 s łabym  zróżn icow an iu  na d rew no wczesne i  późne.

N a jch ę tn ie j i  najczęściej stosowanym  surowcem  
drzew nym  je s t brzoza, d a le j buk, k lo n  i  topola.

G atunek k le ju , jego lepkość, kon cen tra c ja  itp . w y ­
w ie ra ją  w p ły w  na jakość lig n o fo lu , a m ianow ic ie  po­
przez pe łn ie jsze lu b  m n ie j pe łne przesycenie fo rn ie ru  
różn ie  go im p regn u ją , pow odu jąc obniżenie w odo - 
chłonności a ty m  sam ym  i  pęcznienia.

N ie  bez w p ły w u  także pozostaje tem pe ra tu ra  prasy, 
gdyż w ysoka tem pe ra tu ra , ja k  w iadom o, pow oduje  
obniżenie w łasności m echan icznych drew na, a szcze­
gó ln ie  sprężystości, gdyż przegrzane w łó k n a  drzewne 
sta ją  się k ruche . Jednakże k le je  bake litow e , używ ane 
W  p ro d u k c ji lig n o fo lu , w ym a ga ją  stosowania dość w y ­
sokich te m p e ra tu r (140 —  150°C). W  zw iązku  z ty m  
tem pe ra tu ra  p rasow ania  lig n o fo lu  często w aha się 
ok-oło 150°C, a n ie rzadko  i  przekracza 150°C w  p rz y ­
padku  k le je n ia  g ru bych  b lo k ó w  (60 —  80 m m ), gdyż 
po trzebny je s t pew ien  n a dm ia r c iep ła  ja k o  rekom pen­
sata s tra t, pow sta łych  p rzy  p rz e n ika n iu  c iep ła  do 
w n ę trza  drew na. Z ło  konieczne, ja k im  je s t d la  d rew na 
w ysoka tem pe ra tu ra , sta je  się n iezm ie rn ie  pożyteczne, 
gdy chodzi o up lastyczn ien ie  i  s tab iliza c ję  drew na.

P ro d u kc ja  lig n o fo lu . L ite ra tu ra  radziecka poda je  na ­
stępującą m etodę p ro d u k c ji lig n o fo lu . F o rn ie r brzozo- 
w y  grubości przew ażnie 0,55 m m  w  k la s ie  jakośc i B
1 B B  nasyca się żyw icą  fen o lo w o - lu b  k re z o lo w o -fo r-  
m a ldehydow ą w  postaci ro z tw o ru  (w  w iększości p rz y ­
pa dków  a lkoholow ego) o odpow iedn ie j ko n cen tra c ji. 
Proces nasycan ia odbyw a się w  w annach  p rz y  użyc iu  
spec ja lnych kaset, do k tó ry c h  ła d u je  się fo rn ie r. N a­
sycanie trw a  1 —  2 godziny, poczem kase ty w ydob yw a  
się z k le ju  i  pozostaw ia oko ło  1/2 godziny d la  śc iekn ię ­
cia n a d m ia ru  k le ju . W ażną ro lę  w  nasycan iu gra w i l ­
gotność fo rn ie ru  ze w zg lędu na ła tw ość i  szybkość
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przen ikan ia  k le ju . N a jb a rd z ie j pożąda­
na w ilgo tność fo rn ie ru  p rzygo tow ane­
go do; nasycania w y n o s i 4 •— 6% . Po 
nasycen iu i  śc iekn ięc iu  na d m ia ru  k le ju  
fo rn ie r  suszy się, doprw adza jąc jego 
w ilgo tność do g ran ic  od 3 —  6% .

Nasycony i wysuszony fo rn ie r  p rz y ­
cina się na odpow iedn ie fo rm a ty , a  n a ­
stępnie uk ła d a  w  paczk i p rzygo tow u jąc  
go w  ten sposób do prasow ania. Ilość 
w a rs tw y  w  paczce .okreś la  się w g  
w zoru :

Zależność w y trz y m a ło ś c i lig n o fo lu  od g rubośc i w a rs tw .

A  =
K  • S

gdzie

I I

T  —  grubości lig n o fo lu  po sp ra ­
sow ani u

K  —  w sp ó łczyn n ik  ściśn ien ia w  
p ras ie  ró w n y  0,48 —  0,52 

S i— grubość fo rn ie ru .
P ły ty  .metalowe, k tó ry m i okłada się 

ułożone paczki, pow le ka  się cienką 
w a rs tw ą  kw asu  oleinowego, o le ju  m i­
neralnego, lufo obsypuje się ta lk iem .
G otow e paczk i ła d u je  się po jedynczo 
do o tw o ró w  prasy, k tó re j tem pe ra tu ra  
p ły t  n ie  przekracza 50° C. P o  zam kn ię ­
c iu  p rasy  i  us ta len iu  c iśn ien ia  oko ło 
25 —  30 kg /cm 2, prasę s topn iow o ogrze­
w a się do te m p e ra tu ry  100 —  105° C 
(w  c iągu  20 —  25 m in .). OPo osiągn ięc iu  
105° C  podnosi się ciśn ien ie  do w ym a­
ganej w ysokśc i 160 —  180 lu b  180 —
200 kg /cm 2 w  zależności od ga tunku  
lig n o fo lu , a tem pe ra tu rę  do  145— 150°C.

Czas prasow ania, liczony  od c h w ili osiągnięcia w y ­
maganego c iśn ien ia  i  tem pe ra tu ry , w ynos ić  pow in ien  
d la  p ły t  o grub, pon iże j 25 m m  —  5 m in u t na każdy 
m il im e tr  grubości, a d la  p ły t  o grubości pow yże j 
25 m m  — 4 m in u ty  na każdy m il im e tr  grubości.

N a 10 m in u t przed up ływ e m  przepisowego czasu za­
m yka  się d o p ły w  p a ry  do prasy, po u p ły w ie  zaś ca­
łego czasu puszcza się do p ły t  p rasy z im ną wodę ce­
lem  ostudzenia skle jonego lig n o fo lu , zachow ując w  
ty m  czasie pe łne ciśnienie.

S tudzenie wodą pow inno  trw a ć  40 —■ 50 m in u t, aż 
do osiągnięcia przez p ły ty  prasy 50 °C. Po ukończeniu 
studzenia (zam kn ięc iu  d o p ływ u  w ody) u trz y m u je  się 
jeszcze ciśn ien ie  w  ciągu k ró tk ie g o  czasu, a m ia no ­
w ic ie  na każdy  m il im e tr  grubości k le jo n e j p ły ty  —- 0,5 
m in u ty . W ówczas prasow anie uważa się za skończone 
— o tw ie ra  się prasę i  w y ła d o w u je  s k le jo n y  lig n o fo l.

M etoda m adissońskiego la b o ra to riu m , oprócz w yso ­
k ie j te m p e ra tu ry  170°C i  stosunkow o n ied ług iego 
czasu prasow ania, w ym aga rów n ież  bardzo staranne­
go studzenia pod ciśn ien iem  w  prasie  oraz po w tó rn e ­
go rozgrzan ia  i  ostudzenia, rów n ież  w  prasie, po u p ły ­
w ie  24 godzin od w łaściw ego skle jen ia .

Z ab ieg i te m a ją  na celu osiągnięcie ja k  na jlepsze j 
s ta b iliz a c ji sk le jonych  p ły t  lu b  arkuszy  lig n o fo lu . 
Przez stosowanie te m p e ra tu ry  170°C pow odujące j 
u p łyn n ie n ie  lig n in y  i  przez d w u k ro tn e  przegrzew anie 
i  studzenie, lig n o fo l ty p u  „Staeypa-ck“  w yka zu je  •— 
w ed ług  au to rów  te j m etody —  m m im a ln ą  tendencję 
d o , zm iany w ym ia ró w , do tzw . odprężania się, tzn. 
p o w ro tu  do p ie rw o tn e j grubości.

Ze w zg lędu na dążność do w yku rzys ta n ia  do m a­
x im u m  surowca drzewnego, ja k  rów n ież  w  ce lu  zu­
ży tkow a n ia . o ile  możności w  100%, w sze lk ich  u ż y t­
ko w ych  odpadów  szczególnie cennego surowca s k le j­
kow ego brzozowego i  bukow ego, używ anego do p ro ­
d u k c ji s k le jk i specja lne j, w v k ie ja  sie w sze lk ie  usz­
kodzone fo rn ie rv  o odpow iedn ie j Grubości podczas sa­
mego procesu technologicznego. N a jw iększa  ro le  gra 
tu ta j fo rn ie r  grub. 0.45 i  0.53 m m  pow leczony k le ie m  
i  uszkodzony m echan iczn ie przez w a lce  nak łada jace  
k le j tak , iż  n ie  może bvć  u ży tv  do p ro d u k c ji s k le jk i 
specja lne j o pe łnych  w ym ia ra c h  s tandartow ych , n a ­
tom ia s t je s t w  p e łn i w y k o rz y s ty w a n y  do p ro d u k c ji 
lis n o fo lu , k tó ry  je s t u żyw an y  w  dużo m n ie jszych  w y ­
m ia rach.

G rubość uj m /m G rubość uj m/m

Rys. 4. Zm iażdżenie 
I  c iśn ien ie  pras 100 kg /cm 2

Rys. 5. Z g inan ie  statyczne 
I  c iśn ien ie  pras 18 kg /cm 2

18 kg /cm 2

Nasze m etody n ie  w p row adza ją  nasycania fo rn ie ru  
k le je m  p rz y  pom ocy k ą p ie li, lecz poprzesta ją  na po ­
w le ka n iu  pow ie rzchn i fo rn ie ru  k le je m  p rzy  pom ocy 
w a lców  gum ow ych, w ychodząc z założenia, że pow le ­
czenie dw ustronne  c ienkiego fo rn ie ru  k le je m  o sto­
sunkow o n is k ie j w iskoz ie  oraz późniejsze stosowanie 
w ysok ich  c iśn ień podczas p rasow ania  zastępuje w 
dużym  s top n iu  nasycanie przez kąp ie l.

Proces prasow ania je s t m n ie j d rob iazgow y i  p recy­
z y jn y  oraz je s t stosunkow o dużo kró tszy , co sta je  się 
zrozum iałe, gdy się zważy, że lig n o fo l p ro d u k u je  sie 
u nas na m a łych  prasach dośw iadcza lnych, 1 lu b  S 
po low ych, k tó ry c h  za ładow anie i  nagrzan ie  lu b  ostu­
dzenie przebiega n iew sp ó łm ie rn ie  szybko. P ły ty  ligno- 
fo low e  ła d u je  się do p rasy nagrzane j do pe łne j te m ­
p e ra tu ry . Proces k le je n ia  w  pe łne j tem pe ra tu rze  : 
studzenie je s t k ró tk ie , gdyż p ły tę  grub. 50 m m  p ra ­
suje się no rm a ln ie  w ra z  z ostudzeniem  oko ło  1V 
godziny. S tw ie rdzono na podstaw ie  dość d łu g ie j p ra k ­
ty k i,  że w łaśc iw e  i  dok ładne  ostudzenie w  prasit 
sk le jone j p ły ty  p rz y  zachow aniu  pełnego ciśn ien ia  jes' 
zasadniczym  w a ru n k ie m  powodzenia k le je n ia , gdy; 
równoczesne stosowanie w ysokiego c iśn ien ia  (od 4( 
do 200 a na w e t i  300 k g /cm 2) i  stosunkow o wysokie; 
te m p e ra tu ry  pow odu je  pow staw an ie  w e w n ą trz  p ra ­
sowanej p ły ty  naprężeń o tą k ie i sile, że p rzy  szybkirr 
obn iżen iu  c iśn ien ia  bez up rzedn ie j s ta b iliz a c ji p ły t j  
lig n o fo lo w e j następu ją  n iezm ie rn ie  gw a łtow ne  roz ła ­
dow ania  ty c h  naprężeń w  fo rm ie  w ybuchów , ro z ry ­
w a jących  d re w n o  na drobne drzazgi a na w e t i  n; 
poszczególne w łókna .

S tw ie rdzono rów n ież, że cieńszy fo rn ie r  tra c i ; 
prasie w ięce j na grubości, n iż  fo rn ie r  grubszy. Sred 
nio, p rzy  stosow aniu c iśn ien ia  jednostkow ego 10< 
kg /cm 2 na leży liczyć  się ze s tra tą  około 40% p ie r­
w o tn e j grubości, na tom iast pozostałe dw a  w ym ia r; 
p ły ty  lig n o fo lo w e j w zra s ta ją  o k i lk a  procent.

W  p rzyp ad ku  k le je n ia  p ły t  iz o la cy jn ych  d la  prze 
m ys łu  e lektro techn icznego wskazane je s t p o w le kan i 
obydw óch płaszczyzn grubszą w a rs tw ą  k le ju , k tó r  
jes t do b rym  d ie le k try k ie m . N a jp ra k tyczn ie jszym  oka 
zało się nak ładan ie  na zew nętrzne fo rn ie ry  _ k i lk  
w a rs tw  b ło n y  b a k e lito w e j (żyw icy  b a k e lito w e j nah  
żonej i  zasuszonej na c ie nk ie j b ibu łce  i  w ysy łane j i 
m ie jsce uży tko w a n ia  w  fo rm ie  ru lon ów ).
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W. Ż E B R O W S K I

Bezpieczeństwo przeciwpożarowe 
w zakładach przemysłu drzewnego

Zasadniczym  w a ru n k ie m  w yko n a n ia  zadań P la n u  6 -le tn iego w  zakresie p rzem ysłu  leśnego i  d rze w ­
nego je s t ca łko w ite  w yko rzys ta n ie  i  system atyczne podnoszenie spraw ności p ro d u k c y jn e j zak ładów  
przem ysłow ych. Jedną z licznych  dróg re a liz a c ji te j zasady s tanow i w ypow iedzen ie  i  bezkorąprom i- 
sowę prow adzen ie w a lk i z pożaram i, by un ikn ą ć  pow ażnych s tra t d la  gospodarki narodow e j.

O G IE Ń  ja k o  źród ło  c iepła i  ś w ia tła  spe łn ia  donios- 
łą  ro lę  w  życ iu  cz łow ieka. Ten sam ogień, gdy ja k o  
pożar w ydostan ie  się spod w ładzy  człowieka., w s k u ­
te k  n ieum ie ję tnego  obchodzenia się, n ieostrożności, 
n iedba ls tw a, czy też n ieprzestrzegania przepisów , za­
rządzeń i  in s tru k c ji p rzec iw pożarow ych  —  pow oduje  
poważne szkody, a często na w e t śm ierć lu b  ka lec tw o  
p racow n ików .

A b y  ty m  szkodom zapobiec, cz łow iek  m usi p ro w a - 
w adzić bezkom prom isow ą w a lkę  z ogniem  —  ż y w io ­
łem .

W a lkę  tę  p ro w a d z im y  w  d w u  k ie ru n k a c h  ja ko  
akc ję : !

1) p re w e ncy jn ą  (zapobieganie pożarom),
2) in te rw e n c y jn ą  (bezpośrednie zwalczan ie ognia).
W  a k c ji p re w e ncy jn e j s tosu jem y szereg ś rodków

zapobiegawczych m a jących  na celu:
1) usunięcie  przyczyn, 'k tó re  m og łyb y  w yw o ła ć  

pożar,
2) u tru d n ie n ie  przeniesien ia  się ognia.
W  a k c ji in te rw e n c y jn e j —  przez wzm ożenie czu j­

ności w śród  p ra c o w n ik ó w  zak ładu  i  w yszko len ie  s tra ­
ży pożarnej —  dążym y do na tychm iastow ego opano­
w an ia  pożaru i  n iedopuszczenia do rozszerzania się 
na in n e  ob iek ty .

P ra k ty k a  pożarn icza w ykaza ła , że' każd y  na w e t 
na jm n ie jszy  i  .z likw ido w a ny  w  zarodku  pożar pow o­
d u je  s tra ty , często pow iększone n ie u m ie ję tn y m  po­
s łu g iw an iem  się ś rod kam i gaśniczym i. Przez stosowa­
n ie  w  w a lce  z pożaram i prew encji, .(zapobieganie po­
żarom ) u n ik a m y  ty c h  s tra t. Szczególnie obecnie 
w  okresie ro zw o ju  p rzem ys łu  akc ja  zapobiegania po­
żarom  m usi zdobyć sobie p ierw szeństw o przed bez­
pośredn im  zw a lczan iem  ognia.

D latego też w  celu zapew nienia zakładom  przem y­
s ło w ym  należytego, bezpieczeństwa przeciw pożarow ego 
na leży starać się o dokładne poznanie p rzyczyn  po­
w staw an ia  pożarów, a następn ie usuw anie  ic h  i  z w a l­
czanie pożaru w  zarodku.

A k c ja  ta polega na:

1) zastosowaniu ogn ioodpornych m a te ria łó w  bu ­
dow lanych ,

2) odpow iedn im  rozm ieszczeniu b u d yn kó w  fa b rycz ­
nych, w yd z ie le n iu  oddz ia łów  niebezpiecznej po- 
żarow o p ro d u k c ji,

3) bu do w an iu  zgodnie z przep isam i in s ta la c ji:  e lek­
trycznych , c ie p ln ych  i  m echanicznych,

4) odpow iedn im  rozm ieszczeniu i  zastosowaniu środ­
k ó w  gaśniczych,

5) czu jności p ra c o w n ik ó w  zak ładu  i  system atycznym  
szko len iu  w szys tk ich  p ra c o w n ik ó w  w  zakresie 
zw a lczan ia  pożaru  w  zarodku .

U sta len ie  p rzyczyn  pow staw an ia  pożaru jes t dość 
trudn e , gdyż je s t ic h  znaczna ilość i  każdy w iększy 
ppżar je  zaciera. Jednak ze w zg lędów  p rew e ncy jn ych  
rozpoznanie p rzyczyny  pożaru m a1 poważne znaczenie, 
gdyż pozw ala u s ta lić  ś ro d k i zapobiegawcze u n ie m oż li­
w ia ją ce  po w staw an ia  ognia.

Zasadnicze p rzyczyny  pożarów  w  zakładach prze­
m ys ło w ych  są:

1) uderzenie p io runa , 2) samozapalenie, 3) e le k try ­
czność statyczna, 4) w ybuchy , 5) podpalenie, 6) 
ośw ietlen ie , 7) urządzenia ogrzewnicze, 8) in s ta la c ja  
e lek tryczna , 9) urządzen ia  m echaniczne, 10) n ieostroż­
ność.

Są to p rzyczyny  dobrze nam  znane, lecz dz ięk i ich  
codzienności przechodzim y nad n im i zazw yczaj do po­
rząd ku  dziennego, n ie  zastanaw ia jąc się zby tn io  nad 
m ogącym i w y n ik n ą ć  d o tk liw y m i konsekw encjam i. 
W  ty m  w łaśn ie  p rze jśc iu  do „p o rzą d ku  dziennego“  
t k w i w ie lk ie  n iebezpieczeństwo k lę s k i pożarow ej.

W  celu wzm ożenia czujności wobec p rzyczyn  po­
w staw an ia  ognia o m ó w im y je  pokrótce.

1) Uderzenie pioruna. P oża ry1 wzniecone przez p io ­
ru n  są dość częste. A b y  zabezpieczyć .się od n ich , na ­
leży zastosować na każdym  b u d y n k u  dobrze uz iem io ­
ne p io runoch rony .

2) Samozapalenie. Z ja w is k o  sam ozapalenia (poprze­
dzone przez sam ozagrzanie) c ia ł w  p ra k tyce  codzien­
ne j zdarza się dość często.

A b y  zdać sobie spraw ę z m ożliw ośc i pow staw ania  
ty c h  z jaw isk , w ys ta rczy  zw róc ić  uwagę chociażby na 
powszechnie znane zapalan ie  się n a o liw io n ych  szmat, 
pa ku ł, m ia łu  węglowego, troc in , o p iłk ó w  m eta low ych, 
w apna palonego itp .

Samozapailanie n a jła tw ie j pow sta je  w tedy , gdy m a­
te r ia ły  te są nagrom adzone w  stercie, a w y tw a rz a ją ­
ce się c iep ło  n ie  m a m ożności szybkiego w y p ro m ie - 
n iow an ia .

Celem zapobiegania w yp ad kom  sam ozapalenia na ­
leży sk ładać m ia ł w ę g lo w y  w  n ie w ie lk ic h  ha łdach, za­
in s ta lo w ać  r u r y  d la  um o ż liw ie n ia  m ie rzenia tem pe­
ra tu ry  i  w  w yp a d ku  je j podwyższenia —  przerzucić  
m ia ł na in ne  m ie jsce; to  samo do tyczy w ęg la  d rze w ­
nego, tro c in  itp ., na tom ias t d la  szm at n a o liw ionych  
(czyścid ła) na leży założyć s k rzyn ie  m eta low e, szczel­
n ie  zam ykane i  po zakończonej p ra cy  w k łada ć  szma­
ty  do ty c h  sk rzyń  lu b  spalać je  przed opuszczeniem 
m ie jsca pracy.

3) E lektryczność sta tyczna pow sta je  w sku te k  
ze tkn ięc ia  się ze sobą d w u  c ia ł. P rz y  ta rc iu  się ty c h  
c ia ł ła d u n k i e lek trycznośc i sta tyczne j zw iększa ją  się. 
W ie lkość ła d u n k ó w  je s t nieduża, lecz napięcie  jes t 
czasem bardzo w ysokie. P rzy  w y łado w a n ia ch  e lek­
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trycznośc i sta tyczne j w  atm osferze pa r benzyny, te r ­
pen tyny, p y łu  przem ysłow ego może nastąp ić  zapale­
n ie  i  w ybuch . E lektryczność sta tyczna po r/s ta je  też 
na pasach tra n sm isy jn ych  lu b  p rzy  p rze p ływ ie  p ły n u  
ła tw opa lnego  w  ruroc iągach.

W  celu u n ikn ię c ia  pow stan ia  pożaru z tych  pow o­
dów  na leży:

a) odprow adzić w y tw o rzon e  ła d u n k i e lek tryczno ­
ści sta tyczne j na pasach tra n s m is y jn y c h  lu b  
ru ro c iąg ow ych  przez ich  uziem ienie,

b) u n ik a ć  napędów  pasowych w  pomieszczeniach 
n iebezpiecznych pod wzg lędem  m oż liw o śc i w y ­
buchu.

4) Wybuch. Jest to  gw a łto w ne  spalanie się c ia ł, po­
łączone z wydzielinacm i w iększe j ilo śc i gazów; aby 
zapobiec* w ybuchom , n ie  w o lno  dopuszczać do s ilne ­
go zgęszczenda się gazów i  p y łó w  przem ysłow ych. 
N a jskuteczn ie jsza m etoda w a lk i z w yb u ch a m i to : 
usuw anie  p y łu  i  gazów z m ie jsc  p racy  (ha l w a rsz ta ­
tow ych , lo k a li fab rycznych  itp .). W skazane jes t 
rów n ież  używ an ie  o le jó w  py łoch łonnych , w  dużym  
s topn iu  za trzym u jących  p y ł na po w ie rzchn i ty m i o le ­
ja m i pom alow ane j lu b  nasyconej.

5) Podpalenia pow sta ją  z pobudek przestępczych, 
spowodow anych na jczęście j bądź chęcią zysku, bądź 
też in n y c h  zbrodn iczych przyczyn, ja k  zemsta, chęć 
u k ry c ia  i  zam askow ania zb ro dn i lu b  k radż ieży, za­
k łócen ia  po rządku  publicznego, sabotażu itp . Celem 
zapobieżenia tego rod za ju  pożaroim na leży wzm óc 
czujność i  nadzór nad ob iektem  fab rycznym . Trzeba 
zwłaszcza udarem nić  dzia ła lność sabotażową.

6) Oświetlenie —  d z ie lim y  na ośw ie tlen ie  o d k ry te  
i  zakry te . Do ośw ie tlen ia  odkry tego  za liczam y: św ie­
ce, la m y  na ftow e , k a rb id ó w k i, la m p y  gazowe itp . Do 
ośw ie tlen ia  zakrytego za liczam y: ż a ró w k i i  la ta rk i ele­
k tryczne . A b y  zapobiec pożarom  z p rzyczyny  ośw ie tle - 
niai, na leży zachować ja k  n a jd a le j idącą ostrożność 
p rzy  używ a n iu  św ia tła  odkrytego:, szczególnie w  po­
m ieszczeniach gospodarczych i  fab rycznych , gdzie 
mogą ¡znajdować się p y ły  lu b  gazy w ybuchow e. 
O św ie tlen ie  e lek tryczne  jes t obecnie używ ane we 
w szys tk ich  zakładach przemysłowych i  zapew nia n a j­
w iększe bezpieczeństwo przeciwpożarowe.

A c z k o lw ie k  bezpieczeństwo ¡ośw ietlenia e le k try c z ­
nego, w ykonanego p ra w id ło w o , n ie  ulega w ą tp liw o ­
ści, to je d n a k  u ta r ła  się op in ia , że zagraża, ono usta­
w iczn ie . O p in ia  ta zna jd u je  uzasadnienie przede 
w szys tk im  w  p ra k ty k a c h  dom orosłych fachow ców , 
k tó rz y  często bez po trzeby d o ko n yw u ją  n ie u m ie ję t­
nych  rep e ra c ji, połączeń i  eksperym entów .

P rzy  k o rzys ta n iu  z ośw ie tlen ia  e lektrycznego na le ­
ży zawsize dbać o to, aby w ła śc iw ie  założonej sieci 
n ie  popsuć, a je ż e li to  nastąp i —  zw racać się do fa ­
chow ców  celem  usunięcia' i  na p ra w ie n ia  uszkodzenia.

7) Urządzenie ogrzewnicze. W szelkiego rod za ju  
urządzenia służące do ogrzew ania, p rzy  k tó ry c h  m a­
m y  do czyn ien ia  przew ażnie z o tw a rty m  ogniem , 
są pod w zg lądem  pożarow ym  specja ln ie  niebezpiecz­
ne, aczko lw iek  inne in s ta la c je  ogrzewnicze, ja k  np. 
ogrzew anie cen tra lne  mogą także zagrażać pow sta ­
n iem  pożaru. Pożary od p ieców  1 pa len isk  z ru sz ta m i 
pow sta ją  przew ażnie w s k u te k  z łe j, n ieu m ie ję tn e j 
obs ług i pa len isk  lu b  ic h  w a d liw e j b u do w y  i  złego 
zabezpieczenia otoczenia przed ogniem . W  tego ro ­

dza ju  piecach i  pa len iskach na leży przede w szys tk im  
zw ró c ić  uw agę na ic h  budowę. Najczęściej spotykane 
u s te rk i d a ją  się sprow adzić  do następu jących b ra ­
kó w : 1) źle dom yka jące  się d rzw iczk i, 2) przepalone 
ruszta, 3) szpary i  pękn ięc ia  w  siwym korpus ie  p ie ­
ców  szczególnie k a flo w y c h  i  żelaznych, 4) bezpośred­
n ie  sąsiedztwo d re w n ian e j ściany, 5) z b y t b liska  
przestrzeń m iędzy podłogą a piecem, 6) b ra k  b lachy 
zabezpieczającej podłogę przed w ęg lem  i  od p ryska m i 
p a liw a  z pa len iska, 7) pozostaw ien ie p rzy  piecach 
m a te ria łu  do roznieceniai ogn ia  itp .

Sposób rozpa lan ia  i  pa len ia  w  p iecu w p ły w a  ró w ­
nież na bezpieczeństwo pożarowe. Bardzo często 
używ a się do rozpa lan ia  p ieców  benzyny, n a fty  lu b  
in n y c h  ła tw o p a ln y c h  p łynó w . Prócz w ybuchu , k tó ry  
je s t m o ż liw y  w  ta k ic h  w ypadkach , częstokroć, gdy 
n ie  ma dobrego ciągu, może nastąp ić z w ro tn y  p ło ­
m ień, pow odu jący  zapalenie się p rze dm io tów  w  po­
b liż u  pieca i  d o tk liw e  poparzenie osoby obsługujące j 
pa lenisko.

'Najczęstszą przyczyną są je d n a k  p ie c y k i żelazne 
i  p rzew ody domowe. Dziś jeszcze spo tykam y w  -za­
k ładach  ogrzew anie piecowe, a na w e t p ie c y k i żelazne 
k tó re  za insta low ane ¡są w  S to la rn iach bez osłony, 
a p rzew ody dym ow e ty c h  p iecykó w  przeprowadzone 
są przez drewniiahe ściany, lu b  przebiegające w  po­
b liż u  m a te ria łó w  ła tw o  pa lnych. A b y  tego rod za ju  
p rzyczyny  pożarów  usunąć, Kom enda G łów na S tra ­
ży  Pożarnych w yd a ła  in s tru k c ję  s łużbow ą N r  29 
z 1 pa źdz ie rn ika  1951 r. o zapobieganiu pożarom  od 
p iecykó w  żelaznych i  przenośnych urządzeń og rzew ­
niczych, k tó rą  po w in ie n  znać każdy  zakład.

8) Instalacja elektryczna. S tan  in s ta la c ji e le k trycz ­
ne j w  zakładach p rzem ysłow ych  da leko odbiega od 
stanu zgodnego z przep isam i P o lsk ich  N o rm  E le k ­
tro techn icznych. Często spo tykanym i u s te rka m i w  in ­
s ta lac ji, p o w o du jącym i pożar są; a) uszkodzone pu de ł­
ka  rozdzie lacze i  rozgałęzienie , b) zw isa jące ins ta lac je ,
c) uszkodzone in s ta la c je , d) p ro w iz o rk i,  e) bezpiecznik i 
reperow ane d ru te m  w e w łasnym  zakresie, i )  n ie k o n - 
ta k to w a n ie  w y łączn ików , g) uszkodzenie m echan icz­
ne w y łą czn ikó w , h) uszkodzone p rzew ody la m p  prze­
nośnych, i) n iedostateczne zabezpieczenie żarów ek, 
j )  przeciążenie s iln ik ó w  i  przew odów , k )  n ie  zabezpie­
czenie s iln ik ó w  przed ku rze m  przem ysłow ym .

W  ce lu  w y e lim in o w a n ia  powyższych p rzyczyn  po­
ża rów  na leży dbać o fachow e założenie in s ta la c ji 
e lek tryczne j oraz w ystrzegać się n iepow o łanych  na ­
p raw iaczy. Zabezpieczenie p rzew odów  sieci e le k try ­
cznej na leży do zadań e lek trom o n te rów , k tó rz y  po­
w in n i dbać o ścisłe przestrzeganie obow iązu jących 
w  te j dziedzin ie n o rm  i  przepisów .

9) Urządzenia mechaniczne: W a d liw e  dzia łan ie  
urządzeń m echan icznych może być rów n ież  źród łem  
pożaru, k tó ry  po w o du ją  is k ry  lu b  rozgrzan ie się częś­
c i ¡trących. W  zakładach p rzem ys łow ych  na leży z w ra ­
cać szczególną uwagę .zwłaszcza na pędnie .i łożyska, 
k tó re  m uszą być odpow iedn io  sm arowane i  oczy­
szczone z k u rz u  przem ysłowego. Łożyska p o w in n y  
być mieszczone w  m ie jscach ła tw o  dostępnych do 
oczyszczenia i  na o liw ien ia .

10) Nieostrożność je s t najczęstszą p rzyczyną poża­
ró w  w  zakładach p rzem ysłow ych. Porzucone n iedo­
p a łk i pap ierosów  w y w o łu ją  poważne pożary, pow o­
du jące n ie je d n o k ro tn ie  m ilio n o w e  s tra ty . Dlatego, też
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zakaz pa len ia  ty to n iu  w  zakładach, zwłaszcza p rze­
m ys łu  drzewnego, po w in ie n  być ściśle przestrzega­
n y  z w y ją tk ie m  m ie jsc  do tego wyznaczonych. D a leko 
posun iętą ostrożność na leży zachować rów n ież  p rzy  
używ a n iu  ognia otw artego , np. p rzy  spaw aniu , cięciu  
m e ta li, ostrzen iu  p i ł  itp .

Jak  w idać  z powyższego, m ożliw ośc i pow stan ia  po­
ża rów  są liczne, lecz w  p rzew ażne j m ierze zależne od 
cz łow ieka, jego ostrożności, przezorności i  k o n tro li.  
Toteż do obow iązków  k ie ro w n ic tw a  zak ładów  należy 
uśw iadom ien ie  ca łe j za łog i o ważności tego zagad­
n ien ia , wzm ożenie czu jności w szys tk ich  p ra co w n ikó w  
i  system atyczne prow adzen ie a k c ji k o n tro li bezpie­
czeństwa przeciwpożarowego.

A b y  akc ję  tę w ła śc iw ie  i  celowo przeprow adzić, n a ­
leży w  każdym  zakładzie  p ra cy  zorgan izow ać syste­

m atyczne na rady  pożarnicze z udz ia łem  ca łe j za łog i 
oraz zaw odow ych p ra c o w n ik ó w  s traży  pożarnych. Na 
naradach tych  na leży om aw iać p ro b lem  zapobiegania 
pożarom  oraz opracow an ia  p lan u  w a lk i z pożaram i. 
N a rad y  te  p o w in n y  jasno postaw ić przed załogą za­
gadn ien ie  w a rto śc i p re w e n c ji przec iw pożarow e j, po­
w in n y  uśw iadom ić w szys tk ich  p ra cow n ikó w , że ochro­
na p rzeciw pożarow a leży w  in te res ie  n ie  ty lk o  k ie ro ­
w n ic tw a  zakładu, lecz i  ca łe j załogi. G dy tą  św iado­
m ością przepo jen i zostaną wszyscy p ra cow n icy  za k ła ­
du, wówczas spraw a stw orzen ia  w a ru n k ó w  dobre j 
p re w e n c ji p rzec iw pożarow e j rozw iązana zostanie bez 

w iększych trudnośc i, gdyż czujność i  obow iązkowość 
załogi, to  na jw iększa  gw ara nc ja  bezpieczeństwa prze­
ciwpożarowego,

W O JC IE C H  G IE B U ŁTO W TC Z

Przemysł mebli gięłych
A rty k u łe m  n in ie jszym  p ra gn iem y zapoczątkoum ć om aw ian ie  zagadnień zw iązanych z przem ysłem  

m e b łi g ię tych. Na początek da jem y rys  h is to ryczn y , zw raca jąc p rzy  ty m  uwagę na sam proces gię­
cia m eb łi. Redakcja n ie  w ą tp i, iż  drzew ia rze „ g ięc ia rze “  podzie łą  się sw o im i uw agam i i  doświadczę-, 
n ia m i na łam ach naszego czasopisma.

Z  G IĘ C IE M  D R E W N A  spo tykam y się ju ż  w  s ta ro ­
żytności i  średniow ieczu, k ie d y  to  b y ło  ono stosowane 
p rzy  w y ro b ie  łodzi, beczek, w iade r, koszykó w  a n a ­
w e t przęseł m ostow ych. W  okresie późnie jszym  k o ło ­
dz ie j z B regenc ji, M e lch io r F in k , stosow ał w yg ina n ie  
d rew na jesionowego- p rzy  w y ro b ie  dzw onów  do kó ł, 
a w  1810 r. uda ło  m u  się w ykonać ko ło  z jednego k a ­
w a łk a  drew na. W szystk ie  poczynania b y ły  je dn ak  
ty lk o  p róbam i na ska łę drobnorzem ieśln iczą.

P rzem ysł m e b li g ię tych  zw iązany je s t ściśle z na ­
zw isk iem  w iedeńskiego sto larza M ich a ła  Thoneta, 
k tó ry  w  po łow ie  ubiegłego s tu lec ia  rozpoczął pracę 
nad sposobem w y g in a n ia  drewnja bukow ego i  spo­
rządzan ia z ta k  po w s ta łych  elem entów  sprzę tów  s łu ­
żących do siedzenia. D latego też d łu g i czas m eble 
g ięte nazyw ano m eb lam i T ho n e to w sk im i a lbo  w ie ­
deńsk im i i  nazwa t a . spo tykana jes t jeszcze do dn ia 
dzisiejszego ta k  w  naszym  k ra ju , ja k  i  źagranicą.

Thonet p row adz i ju ż  od 1837 r. p róby  nad zastoso­
w an iem  m etody gięcia buczyny w  sto la rs tw ie . P o­
czątkowo w y g in a ł on e lem enty krzese ł z c ienk ich  
i  w ąsk ich  deszczułek d rew na bukow ego. Te d re w n ia ­
ne pa sk i b y ły  gotowane w  k le ju , następnie składane 
w łó k n a m i na k rz y ż  i  g ięte na odpow iedn ich  fo rm ach 
p rzy  rów noczesnym  sk le jan iu . Z ta k  p rzygotow anych

elem entów, po odpow iedn im  ob rob ien iu ; pow staw ały, 
p ierw sze krzes ła  gięte.

Powyższa m etoda gięcia e lem entów  m ia ła  te wady, 
iż ' pozw a la ła  na w yg ina n ie  ty lk o  w  jedne j płaszczyź­
n ie  oraz tw o rz y ła  k o n s tru k c je  w ra ż liw e  na dz ia łan ie  
w ilg o c i ze w zg lędu  na hyd ro sko p ijn e  w łasności k le ­
ju . Szczególnie daw a ło  się to odczuwać p rzy  tra n ­
sporcie krzese ł drogą m orską. A b y  tem u zapobiec,. 
T honet p ró b o w a ł zw iększyć grubości deseczek przez 
co u z y s k iw a ł m nie jszą ilo ść  spo in k le jo w y c h  w ra ż li­
w ych  na w ilgoć . Równocześnie p ro w a d z ił ekspery­
m e n ty  z gięciem  drew na  m asywnego,, napo tyka ją c  
je dn ak  na tru d n o śc i z  powodu stale w ystępu jących  
pęknięć od s tro n y  zew nętrzne j łu ku .

W y s iłk i Thoneta skon cen tro w a ły  się g łów n ie  w  k ie ­
ru n k u  zabezpieczenia m a te ria łu  p rzd  pę kn ięc ia m i w  
czasie gięcia, d la tego w a rto  pośw ięcić trochę  uw a g i 
teore tycznem u rozw ażen iu  tego zagadnienia.

G iętkość je s t to w łasność pew nych c ia ł specja l­
nych k s z ta łtó w  do w y g in a n ia  się pod w p ły w e m  dz ia ­
ła n ia  s ił zew nę trznych  i  trw a n ia  w  ty m  , stanie, g d y  
s iły  te  przestaną ju ż  działać. E lastyczność czy li sprę­
żystość je s t n ie ja k o  p rzec iw staw ien iem  giętkości, 
gdyż je s t to  zdolność c ia ła  do zm iany ksz ta łtu  pod 
w p ły w e m  pew ne j s iły  i  następn ie p o w ro tu  do stanu 
p ierw otnego.

Is tn ie je  pewna granica, po p rzekroczen iu  k tó re j 
w yg ię te  c ia ło  n ie  pow raca ju ż  do stanu p ierw otnego. 
S tan ten  nazyw a się  g ran icą  sprężystości." Proces gię­
cia rozpoczyna się w ięc z c h w ilą  przekroczenia g ra n i­
cy sprężystości i  kończy się w  m om encie do jścia  do 
g ra n icy  w y trzym a ło śc i na zginanie.

W  czasie gięcia be leczki d re w n ian e j d z ia ła ją  w  n ie j 
następu jące s iły  w ew nę trzne  (rys. 1):

1. ściskania po s tron ie  w e w nę trzne j łu k u ,
2. rozciągania po s tron ie  zew nę trzne j łu k u  oraz
3. śc in an ia  w e  w szys tk ich  w a rs tw ach  beleczki!.
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D zia łan ie  -sił śc ina jących ilu s tru je  rys. 2, k tó ry  
p rzedstaw ia  taką  samą beleczkę drew na, co na rys. 1, 
lecz przecię tą przez środek w  k ie ru n k u  poziom ym  
i  w yg ię tą . W yże j w ym ien ion e  s iły , każda na swój 
sposób, dążą do zde form ow ania  be leczki w  czasie 
gięcia.

W  g ię te j beleczce d rew na m ożem y w ięc  rozróżn ić 
(rys. 1) s tre fę  ściskania —  po stron ie  w e w nę trzne j 
łu k u  gięcia, s tre fę  rozciągania po s tron ie  zew nętrznej, 
oraz pas obo ję tny, w  k tó ry m  s iły  te  w za jem n ie  się 
znoszą i  dz ia ła ją  t jd k o  s iły  ścinające.

Na powyższej zasadzie pasa obojętnego o p a rł T ho - 
ne t s-wój w yna lazek  sposobu gięcia d rew na m asyw ne­
go oraz skon s tru ow a ł p ierw sze narzędzia służące do 
tego celu, t j .  fo rm y  g ię tarsk ie . T honet zastosował 
sztuczne pogrub ian ie  be leczki d rew na przez nałoże­
nie  i p rzym ocow an ie  do je j zew nętrzne j s tro n y  gięcia 
paska b lach y  żelaznej, k tó ry  będąc ściśle zw iązany 
z g ię tym  m a te ria łe m  p rz y jm u je  na siebie fu n k c ję  
zew nętrznej w a rs tw y  s tre fy  rozciągania, p rzez co pas 
ob o ję tny  przesuwa się. W  powyższy sposób została 
zabezpieczona n a jb a rd z ie j narażona na pęknięc ia  
p rzy  gięciu, strona zew nętrzna łu k u . N a jprostsza fo r ­
ma g ię ta rska  (rys. 3), skonstruow ana na w yże j opisa­
ne j zasadzie, sk łada się z odlanego z że liw a  korpusu  
„a “  i  b lach y  zabezpieczającej „ b “ . G ię tą  ła tę  d rew na 
,.c“  um ieszcza się je dn ym  końcem  w  specja lnym  
gn iazdku ,,d“ , do k tó rego  rów n ież  przym ocow ana jest 
b lacha zabezpieczająca. D ru g i kon iec b lachy  i  ła tę  
poddaną gięciu  zaciska się w  czasie gięcia, p rz y  po­
m ocy ściskania „e “ . Po w yg ię c iu  ła ty  w/ k ie ru n k u  
s trz a łk i p rzym ocow u je  się ją  w ra z  z b lachą do k o r ­
pusu fo rm y  p rz y  pom ocy zam ka ,,.f“  k la m e r i  k lin ó w .

Jak  ju ż  w spom ina liśm y, b lacha zabezpieczająca sta­
n o w i ochronę łu k u  zewnętrznego g ię te j ła ty . R ów no­
cześnie łu k  w e w nę trzny  jes t (do pewnego stopnia) 
zabezpieczony przed zde fo rm ow an iem  przez sam k o r ­
pus fo rm y  „a “ . Pozostają jeszcze s iły  ścinające, k tó re  
rów n ież  zagrażają m a te r ia ło w i w  czasie gięcia. Są 
one częściowo ne u tra lizow an e  przez opór gn iazdka 
,.d“ , do k tó rego  p rzy lega  jedna  płaszczyzna czołowa 
ła ty , oraz opór specja lnego docisku śrubow ego „g “ , 
ściskacza „e “  dzia ła jącego na d rugą  płaszczyznę czo­
pową ła ty .

W yżej opisana ząisada, na. k tó re j T honet o p a rł b u ­
dowę p ie rw szych  na rzędzi do gięcia drew na, s tano­
w i do dn ia  dzisiejszego podstawę do k o n s tru k c ji 
w sze lk ich  narzędzi g ię ta rsk ieh  zarów no ręcznych, 
ja k  i  m echanicznych.

Z a trz y m a liś m y  się d łuże j nad h is to r ią  pow stan ia  
m etody samej czynności gięcia d re w n a  dla. podkreś le ­

nia, iż  m ia ło  to zasadnicze. znaczenie d la  pow stan ia  
i  ro zw o ju  p rzem ysłu  m e b li g ię tych

Thonet op racow ał i  u lepszał równocześnie m etody 
procesów technolog icznych zw iązanych ściśle z sa­
m ym  . gięciem , ja k  hyg ro te rm iczne  przygotow anie  
d rew na przed gięciem  i  suszeniem po g ięc iu  na fo r ­
mach. Od 1852 r. posiadał T honet pa ten t na  po s łu g i­
w an ie  się w yn a la zk ie m  „g ięc ia  d rew na rżniętego 
i  skle jonego —  w  różne k ie ru n k i“ , a w  1856 r . o trz y ­
m a ł now y pa tent na „w y ró b  krzeseł i  nóg -stołowych 
z giętego drew na, p rz y  czym  gięcia do kon u je  się p rzy  
zastosowaniu dz ia łan ia  p a ry  w odne j lu b  w rzące j c ie ­
czy“ .

W  okresie od 1853 r. do 1857 r. następu je rozw ó j za­
po trzebow an ia  i  p ro d u k c ji g ię tych  m e b li na. skalę 
św iatow ą. P ow sta je  p rzem ysł, k tó ry  rozw dja się na 
zasadach ka p ita lis tycznych , szuka źróde ł surow ca i  ta ­
n ich  rą k  do pracy.

W  poszuk iw an iu  m ie jsca na założenie nowego za­
k ła d u  w y b ra ła  f irm a  Thonet m ie jscowość K oryczany  
na M oraw ach, posiadającą w  pob liżu  lasy surowca 
bukowego. Jest to  p ierw sza fa b ry k a  m e b li g ię tych  na 
św iecie , gdyż poprzedn i zak ład  pod W ied n ie m  zorga­
n izow any b y ł raczej na skalę rzem ieśln iczą. Thone- 
to w ie  zastosowali w  Koryczamaeh p rzem ysłow ą o rga­
n izację  p racy stosu jąc rozd z ia ł czynności na poszcze­
gó lnych rob o tn ików .

F irm a  Thonet w sku tek, stałego w zros tu  po pu la rn o ­
ści g ię tych 'm ebli1 i  zdobyw an iu  przez n ich  coraz no ­
w ych  ry n k ó w  zb y tu  przekszta łca się stopniowo. w  
duży koncern  ka p ita lis tyczn y , k tó ry  w  c iągu k i lk u  
następnych ła t  za łoży ł jeszcze t rz y  fa ib ryk i.

Na z iem ie po lsk ie  przenoszą się Thonetow ie  w  
1881 r., zak łada jąc p ią tą  sw o ją  fa b ry k ę  w  N o w o-R a- 
dom sku w  bu d yn ku  dawnego m łyna . O pow stan iu  
w  te j m ie jscow ości fa b ry k i zadecydow ały następujące 
okoliczności: Państw o R osy jsk ie  zw iększy ło  znacznie 
od 1857 r. cła w w ozow e na gotowe to w a ry . W  m ia rę  
ja k  Rosja staw a ła się je dn ym  z na jw iększych  od b io r-

Q

Rys. 3
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ców  m eb li g ię tych, naraża ło to Thonetów  na duże 
zm niejszenie zysków. Ta okoliczność b y ła  g łów n ym  
powodem , że na m ie jsce fa b ry k i w yb ra n o  Radomsko, 
leżące tuż  nad granicą, w  o ko licy  um o ż liw ia ją ce j po ­
zyskan ie tan iego rob o tn ika  spośród m a ło ro lne j lu d ­
ności oko licznych w iosek. S urow iec drzew ny, na k tó ­
r y  cła pozostały n iezm ienione, dowożono z M a ło p o l­
ski.

P  d ru g ie j w o jn ie  św ia tow e j p rzem ysł m e b li g ię­
tych  ro z w in ą ł się p ra w ie  w y łączn ie  ty lk o  w  E urop ie  
w  następu jących k ra ja c h : Czechosłowacji, Polsce, J u ­
gos ław ii, R u m un ii, B e lg ii oraz nieznacznie w  N iem ­
czech. P odstaw ow ym  m om entem , k tó ry  zdecydował 
o pow stan iu  w  w ym ien ion ych  k ra ja c h  p rzem ysłu  m e­
b l i g ię tych, b y ły  surow cow e bazy bukow e.

W  okresie m ię dzyw o je nnym  is tn ia ło  w  Polsce od 27 
do 36 w y tw ó rn i m e b li g ię tych  rozm a itych  w ie lkości.

G loba lna p ro d u kc ja  w szys tk ich  fa b ry k  w  1928 r. 
w yn os iła :

krzesła  2 103 000 szt.
g a rn itu ry  18 000 „
fo te le  b iu ro w e  43 000 „
ga la n te ria  151 000 „
(k w ie tn ik i,  e tażerk i, w ieszaki) 
inne  67 000 „

(zabaw ki, a rt. sport.)

P ro d u kc ja  ta  s tan ow iła  w artość  ca 30 m in . z ł z cze­
go w ysy łano  na eksport za 
ca 11,5 m in . zł. P ro d u kc ja  
eksportow a ro z w ija ła  się 
na ogół bardzo pom yśln ie  
od 1929 r., w  k tó ry m  osiąg­
nęła 'm ax im u m  w yraża jące 
się sumą 15,5 m iln . zł, na 
ja k ą  w ys łano  m e b li g ię tych  
zagranicę do  14 k ra jó w . ," a-

W  następnych la tach  po Rys. 4. T y p y  je dn ych  z 
1929 r., uw idoczn ia  się ob­

n iżen ie  ogólnej p ro d u k c ji m e b li g ię tych, zm nie jsza ją  się 
rów n ież  ilo śc i w ys łane  na eksport. Powodem  tego b y ł 
w  ty m  okresie  k ryzys  gospodarczy w  państw ach k a p i­
ta lis tycznych .

Po d ru g ie j w o jn ie  św ia tow e j zasta liśm y p rzem ysł 
m e b li g ię tych  zniszczony i  zdezorganizowany. F a b ry k i 
u le g ły  przew ażnie częściowemu spaleniu, dozna ły 
uszkodzeń na sku tek dz ia ła ń  w o je n n ych  lu b  po zde-

ko m p le to w an iu  p a rk u  maszynowego okupant przesta­
w i ł  je  na in n y  rodza j p ro d u kc ji.

Ż yw io ło w e  odradzanie się naszego p rzem ysłu  po 

w o jn ie  ob ję ło  rów n ież  fa b ry k i m e b li g ię tych. Pon ie­
waż gospodarka p lanow a s tw orzy ła  sprzy ja jące  w a ­
ru n k i d la  ro zw o ju  p rzem ys łu  opartego na  so lidnych 
podstawach, „g ięc ia rze“  n ie  ża łu jąc  swego tru d u  

p rz y s tą p ili do pracy, początkowo w  bardzo c iężk ich  
w a runkach . Po p rze łam an iu  tru d n o śc i i  zorganizow a­
n iu  p ro d u k c ji w  zakładach szybko rozpoczęto w a lkę  
o s ta łe  zw iększan ie p ro d u k c ji i  w yda jnośc i, w ła ś c i­
we w yko rzys ta n ie  surowca oraz w prow adzen ie  odpo­
w ie d n ie j o rg an izac ji p ro d u k c ji. N a tych  odcinkach 
p rzem ysł m e b li g ię tych  w yp ra co w a ł sobie czołowe 
stanow isko w  obrębie całego p rzem ysłu  drzewnego.

Obecnie p rodukow ane są następujące aso rtym e n ty  
m e b li g ię tych : krzesła , fote le, fo te le  tea tra lne , k w ie t ­
n ik i,  s to lik i, tabore ty , w ieszaki, e ta że rk i i  u m y w a lk i. 
Z  c h w ilą  u ruchom ien ia  p rzew idz iane j P lanem  6 -le tn im  
now e j fa b ry k i w  Radom sku rozpocznie się rów n ież 
p ro d u kc ja  krzeseł, k tó ry c h  e lem enty  gięte sporządzane 
będą n ie  z m asywnego drew na, a le  z k le jonego fo r -  
n ie ru . Ten no w y  rodza j p ro d u k c ji będzie s ta n o w ił 
pow ażny k ro k  na drodze do lepszego w yko rzys ta n ia

surowca bukow ego oraz 
w prow adzen ie  nowoczes­
nych  k o n s tru k c ji i  fo rm  
m eb li. F a b ry k i m e b li g ię­
tych  pom im o z łych  w a ru n ­
k ó w  lo ka lo w ych  należą do 
n a jb a rd z ie j zaawanso­

w anych zak ładów  d rze w ­
nych, je ż e li chodzi o zm e- 

p ie rw szych  krzeseł g ię tych chanizow anie p ro d u k c ji i
potokowość. W ie le  je s t je d ­

na k  jeszcze na o d c in ku  o rg an izac ji p ro d u k c ji do zro­
b ien ia  i  rea lizac ja  zam ierzeń postępu technicznego sta­
w iana  je s t na je d n ym  z p ie rw szych  m iejsc.

Bardzo poważną pozycję  s tanow i eksport m e b li g ię ­
tych  do na jrozm a itszych  k ra jó w  eu rope jsk ich  i  poza­
europe jsk ich . Po lsk ie  m eble gięte w y ro b iły  ju ż  sobie 
dobrą m arkę  na ryn ka ch  zagranicznych.

P ro d u kc ja  m e b li g ię tych  s tan ow i ważną dziedzinę 
naszego przem ysłu, posiadającą dużą dyn am ikę  roz­
w o jow ą  na ska lę w ie lkoprzem ys łow ą.

(¿L*sr

„ K o m is ja  K o n sty tucy jna  w z y w a  do n a jsze rsze g o  u d z ia łu  
w dyskusji nad pro jektem  K o n s ty tu c ji Po lsk ie j Rzeczypospolite j 
Ludow e j i z w ra c a  się do o byw a te li o z g ła s z a n ie  w n io s k ó w , 
popraw ek i  uw ag do tego p ro jek tu .“

(Z uchwały z dn. 27 stycznia 1952 r.)
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M A R IA N  w o l i ń s k i

Racjonalne przygotowanie powierzchni drewna 
do klejenia w meblarstwie

M etody technolog iczne w  zakładach m e b la rsk ich  podlega ją obecnie n ieus tanne j re w iz ji ponieważ  
oparte są w  znacznej m ierze na tra d y c ji i  dośw iadczeniach z w a rsz ta tu  rzem ieśln iczego. W ystępu ją  
w ięc  coraz to inne  p rz y p a d k i d y s k w a lif ik a c ji poszczególnych odcinków , k tó re  okazu ją  się n ie ra c jo n a l­
ne w  zakładzie  fab ryczn ym  m im o ich  w y b itn e j celowości w  rzem iośle.

R uch doskonalenia p ro d u k c ji oraz szczególne za in teresow anie sk ie row ane na oszczędność m a te ria ­
łó w  w ysunę ło  m iędzy in n y m i operacje k le  ja rsk ie  na stó ł badawczy, z uw ag i na ich  pokaźny udzia  
w  całości procesu technologicznego.

W  zakresie k le je n ia  d rew na spo tykam y nie  dość je d n o lite  po jęcia, a w  szerokich ko łach p ra k ty k ó w  
różny poziom  w iedzy, dlatego om ów ienie ta k  a k tu a ln e j sp raw y w yd a je  się bardzo celowe  —  chociaż­
by  —  d la  usta len ia  wspólnego języka.

A B Y  K L E J E N IE  ¡DREW NA zostało dobrze w y k o n a ­
ne, muszą być  spe łn ione trz y  ¡zasadnicze w a ru n k i, 
a m ianow ic ie : 1) w łaśc iw e  p rzygo tow an ie  po w ie rzchn i 
'dc k le jen ia , 2) odpow iedn ia  jakość k le ju , 3) w yb ó r 
odpow iedn ie j m etody k le jen ia .

N ie  jes t m oż liw e  om ów ien ie  całości w  »ramach je d ­
nego a r ty k u łu , a rów n ież  n ie  po»dobna om ów ić szcze­
gółowo 'każdego »zagadnienia -oddzielnie, dlatego» po ­
d e jm u je m y  om ów ien ie  synte tyczne szczegółów n a j­
is to tn ie jszych , a przede w szys tk im  na jis to tn ie jszego  
w a ru n k u  dobrego k le je n ia , t j.  p rzygo tow an ia  po­
w ie rzchn i.

R acjonalne ob rob ien ie  i  p rzygo tow an ie  po w ie rzchn i 
'drewna do k le je n ia  pow in no  poprzedzać wys»uszenie 
m a te ria łu . W  zależności od rod za ju  k le ju  używanego 
do k le je n ia , ja k  rów n ie ż  »przeznaczenia i  rod za ju  e le­
m en tów  podlega jących k le je n iu , drewno» trzeba o»dpo- 
w iedn io  wysuszyć. N iże j podana ta b lica  poda je o r ie n ­
ta cy jn ie , ja k ą  w ilgo tn ość  pow inno  zaw ierać drew no 
przygotow ane do k le je n ia . P rocen ty  w ilgo tn ośc i u ję te  
w  ta b lic y  u w zg lę dn ia ją  przeto, oprócz w ilg o tn o śc i 
w skazanej do w iązan ia , ostateczną zaw artość w ilg o t­
ności w  d rew n ie , ja k ą  p o w in ie n  posiadać go tow y p ro ­
d u k t z uw ag i na ce l i  »przyszłe w a ru n k i »otoczenia, 
w  k tó ry c h  będzie się znajdować.

P rzy  w y k o n y w a n iu  op e ra c ji p rzygo tow an ia  po ­
w ie rzchn i do »klejenia da je  się n ie ra z  zauw ażyć lekce­
ważenie, te j ta k  ważne j d la  procesu k le je n ia  operacji, 
s tanow iące źród ło  w szys tk ich  u jem n ych  następstw  po ­
cząwszy od m a łe j trw a ło ś c i zw iązan ia  e lem entów , a na ­
zby t dużej ilo śc i zużytego k le ju , skończywszy. S tw ie r­
dza się ró w n ie ż  często stosowanie n iew łaśc iw ych  m e­
tod, w yn ika ją ce  z m ylnego zrozum ien ia potrzeby.

O gólnie »rzecz b io rą c  na leży s tw ie rdz ić , że »dobre 
i trw a łe  sk le jen ie  następu je wówczas, je ż e li d r o b i ­
n y  k l e j o w e  - r o z ś c i e l ą  s i ę  w  s p o i n i e  
j e d n o w a r s t w o w o »  i  n i e p r z e r w a n i e .  M o ­
że to  nastąp ić  ty lk o  wówćzas, je że li o b i e  p o ­
w i e r z c h n i e  e l e m e n t ó w  d r e w n a  w y k o ­
n a n e  s ą  r ó w n o »  i  g ł a d k o .  W ykonan ie  szorst­
k ic h  p o w ie rzchn i j e s t  t y l k o  w  n i e k t ó r y c h  
p r  z y  p  a »d k  a o h  u s  p  r  a w  i  e d 1 i  w  i  o n  e, j  a k  
■to s i ę  n i ż e j  o k a ż e ,  a m i m o  »to j e s t  
u j e m n e ,  p o n i e w a ż  » z u ż y w a  n a  »d m i e r n ą  
w  s t o s u n k u  do» p o t r z e l b y  i l o ś ć  k l e j u  
i  n i e  w i ą ż e  d o ś ć  s i l n i e .  R ysunek pon iże j

poda je  w  pow iększen iu  w yg lą d  s»poi»n sk le jo n ych  o róż­
n ym  p rzyg o to w a n iu  »powierzchni i  »na te j podstaw ie  
m ożna ła tw o  w yobraz ić  sobie s iłę  w iążącą poszczegól­
ne j spoiny.

Tablica wilgotności dla drewna klejonego.
(wilgo-tność w  stosunku  do abso lu tn ie  suchej masy 

drew na)

Rodzaje k le jó w

Rodzaje e lem entów  do 
k le je n ia  oraz w a ru n k i 

technolog iczne i  użytkow e

g lu tyn o w e
kaze inow e

a lbum inow e

Ż yw ico w e

Lp. suche
(błona)

mocz­
n i­

kow e

w ilg . % w i lg .% w ilg . %

1. Ś ro d k i do p ły t  s to la r­
sk ich  —  in ne  »elementy 
ok le jane ze w szystk ich  
s tron  —  ślepe o k le in y  
(k le jen ie  pr»zy tem p. 
100°'C i  w yże j). 6— 7 8 -1 0 8— 9

2. O k le in y  na rów ne  po­
w ie rzchn ie  (okle jane 
p rzy  tem p. 100 °»C di w y ­
żej). 8— 9 11— 12 9— 10

3. O k le in y  na k rz y w e  po­
w ierzchn ie . 9— 10 11— 12 10— 11

4. M eb le  i  części m eb lo ­
w e —  p a rk ie t —  d rz w i 
poko jow e (w  w a ru n ­
kach ogrzew ania p ieco­
wego). 8— 9 11— 12 10— 11

5. Jak  w yże j (w  w a ru n ­
kach  < ogrzew ania cen­
tra lnego). 7— ? 8— 9 8-8 ,5

6. S to la rka  budow l. zewu.
—  p rzyrządy  sportowe
—  ko ła  —  elem enty 
lotn icze. 11 — 13 13 12— 13

P ow ie rzchn ie  d rew na m im o g ła d k ie j ob rób k i w y k a ­
zu ją  zależnie od gęstości d rew na  w iększą lu b  m n ie j­
szą »porowatość, k tó ra  pow odu je  n a w a rs tw ia n ie  się 
d ro b in  klej»owych w  spo in ie. Jest to  je d n a k  n a w a rs t­
w ie n ie  m in im a ln e  i  »nieszkodliwe p rz y  n o rm a ln ie  po­
trze b n ym  s to p n iu  s iły  związa»nia. M om en t ten zw raca 
uw agę n a  b łędne m n iem an ie  o  kon ieczności p rzygo ­
tow a n ia  spec ja ln ie  szors tk ich  pow ie rzchn i. Jest to  po -



Str. 48 PRZEMYSŁ DRZEW NY Zeszyt i

/ i. , . , -

P o w ie rz c h n ie  s p o in y  maszynowo ź le  g tru g a n s

Rys. 1. S po iny k le jo w e  w  pow iększen iu

g ląd w y n ik a ją c y  z t ra d y c ji i  w a ru n k ó w  w a rsz ta tu  rze ­
m ieślniczego, gdzie b ra k  m echanicznego urządzenia 
um oż liw ia jącego  na leży te  wyrównanie po w ie rzchn i 
zm uszał i  u s p ra w ie d liw ia ł użycie  s truga  o ostrzu na - 
zębionym . P rzesuw a jąc ty m  s trug iem  z doc isk iem  po- 
p o w ie rzchn i d re w n a  p o d  ką te m  45 i  90° .do. k ie ru n k u  
w łó k ie n  drew na, m ożna b y ło  ręcznie doprow adzić po­
w ie rzchn ię  do dostatecznej rów ności. W  zakładach fa ­
b rycznych, k tó re  posiada ją  różne o b ra b ia rk i d la  ró w ­
nan ia  pow ie rzchn i, m ożna i  trzeba  uzyskać po w ie rzch ­
n ie  g ładkie .

T a k im  sam ym  b łędem  je s t m niem an ie , że w  celu 
zapobieżenia na dm ie rne j ch łonności k le ju  przez po­
szczególną pow ie rzchn ię  lu b  d la  uzyskan ia  ¡twardszej 
i  ba rd z ie j spo is te j pods taw y na leży nasycać ją  s łabym  
rozćzynem  k le ju . Jeże li się zważy, że d ro b in y  k le ju  n ie  

mogą p rze n iknąć  śc ian kom órek, to  jasne jest, że p rzy  
ta k im  nasycan iu  osiądą one na  ścianach o tw a rty c h  
p o ró w  na p o w ie rzchn i i  p rz y  sam ej o p e ra c ji k le je n ia  
odśw ieża ją  się oraz łączą z nowow prow a-dzonym i d ro ­
b in a m i po tęgu jąc ic h  na w ars tw ien ie . Oznacza to  w ięc 
m a rn o tra w s tw o  k le ju  i  czasu. R acjona lne je s t n a to ­

m iast w y p ra w ie n ie  p łaszczyzny w yp e łn ia czam i z in  
nych substanc ji, k tó re  n ie  ch łoną  k le ju  a pozw a la j 
się z n im  zw iązać w yka zu ją c  p rz y  ty m  trw a łą  spoi 
stość z drewnem . O ty m  p o m ó w im y jeszcze w  da lszyr 
c iągu a r ty k u łu .

Z  u w a g i na  to, że w a ru n e k  rozście lenia się d ro b i 
k le jo w y c h  w  spoinach rów no  i  n iep rze rw a n ie  zależn; 
je s t n ie  ty lk o  od p rzygo tow ane j pow ie rzchn i, lecz takż  
od m etody k le jen ia , a oba zagadnien ia  w iążą  się tu ta  
ściśle, konieczne jes t om ów ienie poszczególnych ro  
dza jów  e lem entów  do k le je n ia  w  po rządku g rupow yn  

b y  le p ie j w y ja ś n ić  celowość takiego lu b  innego obro 
b ien ia  pow ie rzchn i.

•Chociaż w  zasadzie k le je n ie  pow in no  nastąpić prz; 
zastosowaniu docisku (ściski k linow e , m im ośrodowe 
śrubow e i  prasy), są je dn ak  liczne  p rzyp a d k i, gdzii 
doc isk  jes t u tru d n io n y  lu b  zgoła zbędny i  gdzie w y ­
starcza ty lk o  do ta rc ie  e lem entów  pow ie rzchn iam  
stycznym i. Powyższe w a ru n k i d y k tu ją  następu jący po­
dz ia ł g ru po w y  elem entów.

A ) e lem enty  grubsze z d re w n a  lite g o  o-raz złącz; 
w sze lk iego rodza ju , ja k : czopy, wczepy, w rę g  
i  w p u s ty  z w yp us tam i;

B) lis tw y , pow ie rzchn ie  czołowe p ły t  i  w sze lk ie  m ałi 
pow ie rzchn ie ;

C) pow ie rzchn ie  p ły tow e .

G rupa A

Z uw ag i na u tru d n ie n ie  w  zastosow aniu skuteczne­
go docisku p rz y  k le je n iu  spo in  z te j g ru p y  elementów 
mogą ,być pow ie rzchn ie  tychże obrob ione n ieco szorst­
ko, pon iew aż n ik łe  strzępik i ze rw anych  w łó k ie n  tw o ­
rzą m ię kką  i  e lastyczną pow ie rzchn ię , k tó ra  pozw a li 
na w za jem ne p rzen ikan ie  -przy s ła b ym  na w e t docisku 
M a jąc  je dn ak  na uw adze dużą chłonność k le ju  p rz j 
ta k ic h  pow ie rzchn iach  na leży s top ień szorstkość 
u trzym ać  w  ram ach  tzw . g ładk iego  rzazu. W a rto  t i  
nadm ien ić  o znam iennym  z ja w is k u  lekcew ażen ia ró w ­
ności pow ie rzchn i w  o tw orach  czopow ych na sam yc ł 
czopach, wczepach, w ręgach  i  w pustach . M eb la rzorr 
n ie  p rzychodz i na  m y ś l —  zresztą zupe łn ie  słusznie — 
by  k le ić  e lem enty  o po w ie rzchn i z  tzw . rzazem  t r a ­
kow ym . N a tom ias t w ym ien ion e  w yże j -pow ierzchni; 
wy-kazują częstokroć gorszą ob róbkę  a n iż e li rzaz t r a ­
k o w y  a m im o  -to s k le ja  się je  z c a łym  spokojem . Oczy. 
w iśc ie  —  dobrze p rzygo tow any k le j s k le i i  ta k ie  po­
w ierzchn ie , lecz n ie  m ów m y tu ta j o trw a ło ś c i tegc 
złącza —  szkoda k le ju  i  czasu.

Do w yko n a n ia  p o w ie rzch n i o  rów nośc i gładkiegc 
rzazu je s t niezbędne b y  noże czopiarek, frezy  i  p i ł j  
g ryza rek  oraz w ie r t ła  w ie r ta re k  b y ły  na leżycie ostre : 
dobrze osadzone a posuw  obrab ianego m a te ria łu  mus: 
być uzgodniony z o b ro ta m i o b ra b ia rk i, w  p-rzeciwnyrr 
raz ie  (posuw za szybki) pow sta je  fa lis tość  pow ierzchn: 
na jb a rdz ie j szkod liw a  d la  zw iązan ia k le je m .

Do g ru p y  te j na leży  zaliczyć także spo iny  lis tw ow e  
o d ługośc i p rzekracza jące j 600 m m  i  o  szerokości spoin 
od 15 m m  w zw yż, p rzy  k le je n iu  k tó ry c h  docislk jes1 
rów n ież  u tru d n io n y , a zwłaszcza p rzy  k le je n iu  w ię k ­
szej lic zb y  lis te w  razem. P ow ie rzchn ie  tych  spoin 
w y ró w n u je  się po przec ięc iu  p iła m i na w yró w n ia rce . 
P rz y  te j op e rac ji da je  się często zauważyć lekcew a­
żenie i  n iezrozum ien ie  je j ważności. Z am iast dbałości 
o p ro s to lin ijn o ść  i  g ła d k i rzaz p rzy  przec ięc iu  ta rc icy  
na lis tw y , co da je  od razu pow ie rzchn ie  spoin zdatne
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do k le je n ia , przecięcie tra k tu je  się n iedba le  dlatego, 
by  d rugą  operację w y ró w n y w a n ia  spoin na w y ró w -  
n ia rce  w ykonać rów n ież  źle, t j .  przeważnie w  posta­
ci po w ie rzchn i pokarbow anych . S po iny ta k ie  po sk le ­
je n iu  n ie  w yka zu ją  trw a ło ś c i i  p rzy  lada o ka z ji roz­
pada ją się.

Grupa B

P ow ie rzchn ie  spo in z te j g ru py  p o w in n y  być w y k o ­
nane giadko, ponieważ m etodą k le je n ia  ty c h  elem en­
tó w  jes t dotarcie . L is tw y  k le jo n e  po, 2 3 s z tu k i razem
p rzy  d ługośc i pon iże j 600 m m  i  o szerokości spo in po­
n iże j 15 m m  n ie  opłaca się k le ić  w  ściskach. "W zak ła ­
dzie fab rycznym , dysponu jącym  dostateczną ilośc ią  
ścisków  lu b  au tom atem  k le ja rs k im , w y d a je  się rzeczą 
n ie rac jona lną  o m ija n ie  ty c h  urządzeń. Jednak w y s ta r ­
czy przekonać się p rz y  po tokow e j o rg an izac ji pracy, 
ile  p rzynos i m etoda k le je n ia  przez dotarcie . D o ta rc ie  
spoin n ie  kon ieczn ie  m usi odbyw ać się ręcznie. Jest 
tu ta j po le do wynalazczości, gdyż skons truow an ie  m e­
chanicznego p rzy rzą du  dla  do ta rc ia  i  odczekania m o­
m en tu  zw iązan ia  n ie  w yd a je  się bardzo trudn e . O po ­
w yższym  posta ram y się obszern ie j pom ów ić  przy  
oka z ji om aw ian ia  m etod k le ja rs k ic h .

L is tw o w e  o k le ja n ie  po w ie rzchn i czo łow ych p ły t  itp . 
należą do elem entów, z g ru py  A  i  pow ie rzchn ie  tych  
spoin obrob ić na leży na g ła d k i rzaz. iNależy tu  na d ­
m ien ić, że nasycenie po w ie rzchn i czo łow ych d rew na  
jes t bezwzg lędnie konieczne. S tosow anie od razu  s i l ­
niejszego k le ju  n ie  je s t w łaściw e, a rac jona ln ie jsze  od 
nasycenia s łabym  rcczypem  k le ju  je s t na ta rc ie  m iąż­
szem czosnkowym .

¡Powierzchnie m ałe lu b  w ąsk ie  pod ok le inę  o k le ja  
się przew ażn ie  m etodą m okrego do ta rc ia  p rz y  użyc iu  
rozgrzanego lu b  zim nego narzędzia. P odstawowa po­
w ie rzchn ia  pow inna  być w  ty m  p rzyp a d ku  obrobiona 
na gładko. Z u w a g i na  to, m okre  do ta rc ie  ok le in  n ie  
da je  techniczn ie  nienagannego zw iązan ia  i  p rzy  o k le i-  
nach k le jo ch ło n n ych  w ys tęp u ją  bardzo u jem ne s k u tk i 
w  postaci pękan ia o k le in y  p rzy  zasychaniu, zaleca się 
zarzucić tę m etodę zastępując ją  suchym  do ta rc iem  
m echan icznym  m iędzy g u m o w ym i w a lcam i o m a łych  
obrotach. W  ty m  p rzyp ad ku  pow ie rzchn ia  podstaw owa 
spo iny pow in na  być obrob iona na g ła d k i rzaz i  pr?ed 
k le je n ie m  dobrze nagrzana. N adanie k le ju  m usi być 
szybkie, n a jle p ie j p rzy  pom ocy specja lnego nanośn i- 
ka  w a lcow ego lu b  pedałowego, a do ta rc ie  n iezw łoczn ie  
po nadan iu  k le ju . W  zakładach, k tó re  ¡posiadają p re ­
cyzy jn ie  przygo tow ane o b ra b ia rk i na leży prze jść na 
m asową obróbkę po w ie rzchn i m ałych. Jedno litość w y ­
m ia row a  e lem entów  um o ż liw ia  wówczas k le je n ie , z 
doc isk iem  w  prasach, w iększe j lic zb y  elem entów  od 
razu.

Grupa C

O kle inow an ie  po w ie rzch n i p ły to w y c h  je s t n a jt ru d ­
n ie jszą operacją  zarów no w  p rzyg o tow an iu  po w ie rzch ­
n i, ja k  i  w , w yk o n a n iu  k le je n ia . ¡Równość pow ie rzch ­
n i p ły t  je s t tu  w a ru n k ie m  p ie rw sze j w ag i, a gładkość 
n a jb a rd z ie j wskazana. Oba te w a lo ry  decydu ją  o roz­
p row adzen iu  w  spo in ie  jedne j i  n iep rze rw a ne j w a r ­
s tw y  d ra b in  k le jo w ych . W yrów n an ie  po w ie rzch n i p ły t  
p rzy  p ro d u k c ji m asowej w  zakładach fab rycznych  od­
byw a  się n a jra c jo n a ln ie j p rzy  pom ocy s z li f ie rk i w a l-
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Zużycie k le ju  w  kg gotowej płynnej mieszanki na 1 m* 
przy klejeniu na gorąco

Rodzaj k le jó w

E le m en ty  i rodzaje 
p o w ie rzchn i

g lu ty -
now e

kaze­
inow e

a lbu­
m in o ­

w e

mocz­
n ik o ­

w e

kg kg kg kg

E lem en ty  z d rew na l i ­
tego o g ład k ich  p o w ie ­
rzchn iach spoin. 0,325 0,380 0,410 0,270

Jak  w yże j o szors tk ich  
pow ie rzchn iach  spoin 
(g ła d k i rzaz lu b  zad ra ­
pane). 0,410 0,460 0,4t0 0,300

Złącza czopowe, wcze­
powe, w ręgowe, w p us­
tow e o po w ie rzchn i na 
g ła d k i rzez. 0,460 0,500 0,520 0,360

S po iny lis to w e  k ró tk ie  
k le jo n e  na do ta rc ie  o 
g ła d k ich  pow ie rzch ­
niach. 0,310 0,370

S po iny ja k  w yże j obro 
b ione na g ła d k i rzaz. 0,320 0,370 — —

Spoimy lis tw o w e  d ług ie  
pow yże j 600 m m  a o 
szerokości spoin po w y­
żej 15 m m  obrobione 
gładko. 0,320 0,370 0,420 0,230

Jak  w yże j —  obrobione 
na g ła d k i rzaz. 0,340 0,400 0,460 0,250

O kle ja n ie  czół p ły to ­
w ych  na g ła d k i rzaz. 0,340 0,400 0,460 0,250

O kle ino w an ie  m a łych  
po w ie rzchn i p rzy  ob ro ­
b ie n iu  podstaw y g ład ­
ko  (k le jen ie  z d o ta r­
c iem  na m okro). 0,430 0,400

Jak  w yże j p rzy  ob ro ­
b ione j poclstaw ie na 
g ła d k i rzez i  k le je n iu  z 
do ta rc iem  na sucho. 0,325 0,380 0,200

O błogow anie p ły t  sto­
la rs k ic h  lis te w ko w ych  
w iązanych. 0,420 0,470 _ 0,320

Jak  w yże j lecz o środ­
kach  k le jon ych . 0,380 0,430 0,450 0,260
O k le ino w an ie  p ły t  u- po­
w ie rzch n i szors tk ie j 
(zadrapanej) p rzy  o k le - 
inach w yko na nych  s tru -  
gowo. 0,360 0,400 0,430 0,180
Jak  w yże j lecz p rzy  
ok le inach  w ykonanych  
toczeniem. 0,380 0,425 0,460 0,190
O kle in iow anie p ły t  oi po­
w ie rzch n i g ła d k ie j p rzy  
ok le inach  w ykonanych  
strugow o. 0,320 0,360 0,400 0,170

Jak  w yże j lecz p rzy  
okleimach w yko na nych  
toczeniem. 0,360 0,400 0,430 0,180

cow ej, w  k tó re j w a lce otoczone pap ie rem  śc ie rnym  
o 3 -s topn iow e j ostrości: prócz ob ro tów  dookoła sw e j 
osi w y k o n u ją  k ró tk ie  ru c h y  boczne. Zastępczo m ożna 
w y ró w n y w a ć  pow ie rzchn ie  w  s truga rce  grubościow ej 
z w a ru n k ie m  stosowania ostrych, ró w n o  i  m ało  w y ­
sun ię tych  noży. P ow ie rzchn ię  podsuw a się wówczas 
pod ką tem  25— 45° do przebiegu w łók ie n . Szybkość po­
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suw u na leży ustosunkow ać na leżycie  do obrotów . N ie 
potrzeba dodawać, że s tru g a rka  do- tego celu m usi być 
b&ręizo p re cyzy jn ie  przygo tow ana w e  w szystk ich  sw ych  
częściach a szczególnie w  łożyskach. P ow ie rzchn ie  b a r­
dzo duże, przekracza jące w y m ia ra m i przepustowość 
s tru g a rk i, z konieczności można w y ró w n yw a ć  na s z li­
fie rce  taśm ow ej. Tę m etodę na leży stosować jedyn ie  
ja k o  ostateczność, poniew aż w ym aga ba rdzo  czułe j 
rę k i sz lifie rza , co n ie  je s t częstym  z ja w isk iem . I  w  ty m  
p rzyp ad ku  pow ie rzchn ię  u k ład a  się pod ką te m  25 —  45“ 
do k ie ru n k u  w łók ie n . S z lifo w a n ie  odbyw a się 2-kro-t- 
n ie  o d w o ja k ie j g ra n u la c ji p a p ie ru  ściernego.

Zaznacza się ponownie, że w y ró w n y w a n ie  po w ie rzch - 
n i p ły t  na s truga rce  oraz na s z lifie rce  taśm ow ej może 
być ty lk o  to le row ane jako- ostateczna konieczność, 
gdyż obie m etody n ie  da ją  po w ie rzchn i jakościow o w y ­
m aganej do k le je n ia .

R ów nie  ważna je s t znajom ość pow ie rzchn i o k le in y  
w  celu w łaśc iw ego doboru do s ty k u  i  ew entualnego 
uzupe łn ien ia  -bądź złagodzenia u je m n ych  stron.

Jakość p o w ie rzchn i w  ok le inach  różni- się i  je s t w y ­
n ik ie m  d w o ja k ic h  (na jw ięce j spo tykanych ) m etod ich  
po zysk iw an ia  przez skraw an ie . -Metody te rozróżn ia  
się ok re ś le n ia m i „nożow an ie “  i  „łuszczen ie“ . U je m n ym  
a n ie u n ik n io n y m  rezu lta tem  łuszczenia je s t -słabsze lu b  
s iln ie jsze  roze rw an ie  w łó k ie n  -na p ra w e j (spodniej) 
po w ie rzchn i ok le iny . W  znacznie m n ie jszym  s topn iu  
wada- ta w ys tę p u je  w  ok le inach n-ożowanych.

O koliczność w yże j om ów iona decydu je  o tym . by  
praw a s trona o k le in y  b y ła  pow ie rzchn ią  spo inow ą p rzy  
k le je n iu , szczególnie zaś p rz y  ok le inach  łuszczonych, 
-ponieważ w a dy ¡tej po w ie rzch n i n ie  u tru d n ią  późn ie j 
w ykończen ia  zew nę trzne j s trony. W  p rze c iw n ym  razie 
na w ykończone j po w ie rzchn i d a ją  -się zauważyć d ro b ­
ne pęknięc ia , m im o je j u trw a le n ia  p o litu rą  lu b  la ­
k ie rem .

W  ok le inach tzw . szlachetnych spo tykam y poza tym  
in ne  z ją w isko : czołowe przecięcie w łó k ie n . W ystępu je  
ono w  na jp iękn ie jszych  pod w zg lędem  us ło jen ia  p a r­
tia c h  ok le in  g łó w ko w ych  (mazery). W  tych  pa rtia ch  
ok le in a  w y k a z u je  na jzw yk le jsze  sito , k tó re  -chłonie 
k le j na w y lo t. R e zu lta ty  są ¡bardzo- -przykre, gdyż p a r- 
i.ie te  są ustaw iczn ie  ru c h liw e  w  m ia rę  zm iany  w i l ­
gotności w  po w ie trzu , tzn. pęcznie ją  w ilg o tn ie ją c  lu b  
kurczą  się w ysychając. O k le ina  pęka i  pow ie rzchn ia  

la k ie ru  czy też p o litu ry  zosta je zburzona.
B y  tem u zaradzić zastosowano średn ie j gęstości 

b ićnk ie  p łó tn o  surow e m iędzy ¡powierzchnią podsta­
w ow ą a -oklein,ą. S ku tek okazał się łagodzący, gdyż 
n a d m ia r k le ju  n ie  w s iąka ł, całą ilośc ią  w  s ito  o k le in y  
a poza tym  -płótno ne u tra lizow a ło  różn ice  naprężeń na 
-obu pow ie rzchn iach  spo iny p rz y  zasychaniu.

Zdecydow anie rac jona ln ie jszą  jes t m etoda w y p ra ­
w ie n ia  pow ie rzchn i ok le in y  ro z tw o re m  m iąższu czosn­
kowego, k tó ry  w iąże się twardną-c z w łókne m  drew na, 
a n ie  p rze jm u ją c  w o dy -wiąże się rów n ie ż  z d ro b in a m i 
■kleju. Tę m etodę zalecić -można -dla przygo tow an ia  
Wszysitki-ch bardzo po row a tych  po w ie rzchn i drew na, 
k tó re  m a ją  tw o rzyć  spoinę k le jow ą .

In te re su ją cym  spraw dzianem , ja k  da lece s z k o d li­
w e je s t -przygotowanie po w ie rzchn i na, szorstko  pod 
ok le inę, je s t zbadanie pow ie rzchn i w yp o le row ane j na 
w yso k i po łysk  p ły ty , która- w yka zu je  każde n a jd ro b ­
n ie jsze zagłębienie, w  k tó ry m  k le j się n a w a rs tw ił. Po­
w ie rzchn ie  ta k ie  n ie  mogą być  za kw a lifiko w a n e  do 
p ie rw sze j jakośc i robo ty .

J a k i w p ły w  posiada przygo tow an ie  pow ie rzchn i spo i­
now ych  na zużycie k le ju  o-brazuje zamieszczo­
na tab lica , w  k tó re j zestaw iono dotychczas przec ię t­
n ie  osiągane lepsze re zu lta ty . Zaznaczyć trzeba, że 
ta b lic a  ta n ie  w skazu je  wca le ostatecznych m oż liw o ­
ści, lecz je dyn ie  bazę o rien ta cy jną  d la  m oż liw ych  do 
osiągnięcia i  jeszcze lepszych w yn ikó w .

Z Y G M U N T  P O Ł C Z Y Ń S K I

Przygotowanie powierzchni mebli do krycia okleing
W śród pow odzi prac i  zagadnień, k tó rych  rozw iązan ie  ma u m o ż liw ić  ■ ' ,

procesów p ro d u kcy jn ych , n ie  w o lno  zapom inać o tum  że n h -,1 ■ • • • * zm echam zowanie

“  “ “ -  —
n k t ^ Ul  n inie jSZy 0m aw ia  2asadnżenie M ś c iw e g o  p rzygo tow an ia  e lem entów  m eb low ych  do k ry c ia  
oklem ą. Z  uw ag i na to, ż'e od poprawnego w yko n a n ia  te r cm erarii w  , a °  k ry c la

W  a rty k u ła c h  następnych zostaną podane sposoby stosowane nr?,, ™  u , ■■ 
standarc ie  jakośc iow ym .' '  ̂ P ZJ Prod ukcP  m e b li o w yso k im

W  zależności od rodza ju  ok le iny , ja k ą  m am y zasto­
sować do p o k ryc ia  -danego p rzedm io tu  i  sposobu w y ­
kończenia pow ie rzchn i m ebla oraz k o n s tru k c ji, ja ką  
zastosujem y do w yko na n ia  poszczególnych elem en­
tó w  w yrobu , p rzygo tow an ie  po w ie rzchn i pod ok le inę  
będzie różne, w ym aga jące innego procesu techno lo ­
gicznego.

Zasadniczo stosu jem y dw a sposoby przygotow ania  
po w ie rzchn i pod okle inę, a m ia no w ic ie : 

d la  ok ien  k ra jo w y c h  t j .  dębowych, jes ionow ych, 
bukow ych , brzozow ych i  in n y c h  —  po litu ro w a n ych

na m at, oraz d la  o k le in  szlachetnych np, orzech, 
m ahoń, pa lisander i  in n y c h  —  p o litu ro w a n y c h  na 
w yso k i po łysk.

1. Przygotowanie powierzchni pod okleiny krajowe, 
politurowane na mat

Zasadnicze e lem enty p ro dukow anych  m e b li posia­
dające w iększe lu b  m niejsze płaszczyzny m ożemy 
w yko nyw a ć  w  różny sposób i  odm iennym i m etodam i. 
Powszechnie stosowane k o n s tru k c je  e lem entów  pod
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ok le inę  s tanow ią : p ły ty  s to la rsk ie , p ły ty  z lite g o  
drew na, s k le jk i na k le jo n e j na: ram ę, oraz k o n s tru kc je  
p łyc in o w e  —  ram ow e, tzn. p ły c in a  osadzona w  ram ie.

a) P rzygo tow an ie  p o w ie rzchn i e lem entów  z p ły t  
sto la rsk ich .

P ły ty  p o w in n y  być w  zasadzie ok le ja ne  ofołogiem 
liśc ias tym . W  zw iązku  z de ficy tem  drew na liściastego 
można stosować ob łog i ig laste  naw e t bez ślepej o k le i-  
ny. D la  u m o ż liw ie n ia  w iększego w yko rzys ta n ia  o k le in  
k ró tk ic h , ob łog i na leża łoby n a k le jać  na ś ro d k i p ły t  
pod ką tem  45°, k tó ry  to u k ła d  pozw o li na dowolne 
uk ład an ie  w  różnych  k ie ru n k a c h  ok le in .

Sposób w yko n a n ia  p ły t  s to la rsk ich  b y ł w ie lo k ro tn ie  
om a w ia ny  na łam ach naszego pism a, d latego też do 
sp ra w y  te j pow racać n ie  będziemy. N a leży tu ta j ty lk o  
zw róc ić  uwagę na ważność zagadnien ia  w łaściw ego 
w ysezonowania p ły t  s to la rsk ich , przed użyciem  ic h  do 
p ro d u k c ji m eb li. Po w ysezonow aniu p ły t  s to la rsk ich  
na leży przede w szys tk im  spraw dzić, czy n ie  posiada­
ją  one pęcherzy; w  ty m  p rzyp a d ku  obłóg na środku 
pęcherza na leży przeciąć nożem  i  podpuścić k le jem , 
po czym  zacisnąć w  pras ie  lu b  ścisku i  pozostaw ić ta k  
na pew ien  czas, aby k le j c a łko w ic ie  wysechł.

T a k  p rzygo tow ane p ły ty  m ożem y ju ż  nazębiać pod 
ok le inę. Przez nazębien ie o trzym u je m y  rów ną  po­
w ierzchn ię , co da je  gw aranc ję  dobrego ok le jen ia .

P rzy  p ro d u k c ji dużych s e r ii e lem entów , w y k o n y w a ­
nych  z p ły t,  nazęb ian ie w in n o  się odbyw ać m echan i­
cznie. Do tego ce lu  m ożna zastosować s z lifie rk ę  w a l­
cową, zak łada jąc na w a ły  pap ie r śc ie rny o g ru b ym  
ziarnie .

Zadan ie  to  spe łn i rów n ie ż  dobrze szeroka s tru ­
ga rka  grubościow a. N a leży w te d y  zużyte częściowo 
noże s tru g a rk i na frezow ać w  ta k i sposób, ja k  żelazo 
struga ręcznego zębacza.

/T r==r ’=r = r ==T7
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Rys. 1. N azębiony nóż do s trugan ia

W  obydw óch przypadkach  elem ent na leży p o d k ła ­
dać pod w a lce  pod ką tem  m o ż liw ie  zb liżon ym  do 45" 
w  stosunku  do w łó k n a  obłogu, w  ty m  celu, aby m ię k ­
k ie  w łó k n a  d rew na nie  b y ły  w y ry w a n e  lecz ró w n o ­
cześnie nazębione z w łó k n a m i tw a rd y m i.

M etoda zazębiania po w ie rzch n i sposobem ręcznym  
i  m echan icznym  je s t w  zasadzie jedna, t. zn. d w u ­
k ro tna , krzyżow a.

Rys. 2. Nazębianą p ły ta

P ły ty  ok le jone ob łogiem  pod ką te m  45°, m ożem y n a - 

zębić z dużym  powodzen iem  na s truga rkach  o ta k ie j 
szerokości, ja k ą  posiada dany elem ent, podk łada jąc 
go pod w a lce  prosto, ta k  ja k  do strugania.

N iezależnie od- w y m ia n y  noży na leży w  strugarce 
przeznaczonej do nazęb ian ia w ym on tow ać w a ł pocią­
gow y na frezow any i  zastąpić go w a łem  cy lin d ryczn ym  
(g ładk im ) lu b  ob łożonym  gumą. W ym iana  ta  jeę t k o ­
nieczna z uw a g i na to*, iż  na frezow any w a ł pow gn ia ta  
w łó kn a  drew na, k tó re  n ie  zostaną nazębione, a po na ­
sm arow an iu  płaszczyzn k le jem , w  k tó ry m  zna jd u je  
się woda, w y tw o rz y  się w ilgo ć  pow odująca, iż w g n ie ­
cione w łó k n a  w ys tąp ią  dość w yra źn ie  na po w ie rzch ­
n i o k le in y  zew nętrznej, k tó ry c h  po tem  n ie  będzie 
można zeszlifować ze w zg lędu  na grubość o k le in y  
wynoszącą 0,7 m m . Pożądane jest, aby zastosowane 
s tru g a rk i posiada ły w a ły  nożowe cy lind ryczn e  (okrąg­
łe), k tó re  da ją  w iększą gw aranc ję  n iż  kw a d ra to w e , że 
obłóg, ja k  też ślepa ok le ina , n ie  zostaną zerw ane w  
czaisie nazębiania.

Z ak ła da jąc  noże na w a ł s tru g a rk i,  przystosow anej 
do nazęb ian ia  na leży je  ta k  zamocować, aby ostrze 
ząbków  w ys taw a ło  0,8 —  1,0 m m  i  ta k  ustaw ić , aby 
lin ia  ząbków  noży by ła  id ea ln ie  rów no leg ła  do p ły ty  
s tru g a rk i. Na leży p rzy  ty m  zw róc ić  uw agę na, łożyska 
w a łu  noży, aby nie b y ły  wyrobione-, gdyż od tego w  
dużej m ierze zależy rów nom ie rne  nazębienie. W a łk i 
do lne umieszczone w  p łyc ie  s tru g a rk i, po k tó ry c h  
toczyć się m a nazęb iany elem ent, opuścić do m in im u m  
i  ta k  ustaw ić , ab y  dany e lem ent m óg ł się przesuwać. 
P rzy  w a łka ch  w ysoko  us taw ionych  nazębiana p ły ta  
będzie d rga ła  pod w p ły w e m  uderzeń noży, przez co 
nazębian ie p ły ty  będzie n ie rów nom ie rne , a ty m  sa­
m ym  w a d liw e . G łębokość jednego nazęb ien ia n ie  
może przekraczać 0,25 m m , k tó ra  to  głębokość po 
d w u k ro tn y m  nazęb ien iu  nieco wzrośnie.

Z ak ła d  n ie  posiadający w ym ien ion ych  ob rab ia re k  
może z dużym  powodzeniem  zastosować do nazębia­
n ia  ręczną e lek tryczną  s z lifie rk ę  tarczow ą. Chcąc ją  
przystosować do tego celu, na leży w ykonać sześć sta­
lo w ych  nożyków  w  fo rm ie , ja k  na ry s u n k u  N r  3, po­
siada jących podstaw ę do przykręcan ia.

Rys. 3. N azębiony nożyk do s z lif ie rk i ręcznej

Do m eta low ej obraca jące j się ta rczy  s z lif ie rk i na­
leży p rzyk rę c ić  n o żyk i ś rubam i, w  ta k im  uk ładz ie , ja k  
na ry s u n k u  n r  4 i  w  ta k im  rozstaw ien iu , aby długość 
nożyka pokryw a ła , pewną część koła.

W  celu um o ż liw ie n ia  re g u la c ji g łębokości nazębia­
n ia  po w ie rzchn i p ły ty  na leży odkręcić  p ierśc ień

Rys. 4. ą —  nożyk; b —  p ierśc ień oporow y
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szczotki służącej do zm ia tan ia  i  n ie  przepuszczania na 
zew ną trz  p y łu  drzewnego w  czasie sz lifo w an ia  i  za­
stąp ić go p ie rśc ien iem  g ła d k im  w yko n a n ym  z m e ta lu  
lu b  s k le jk i.

Pa nazęb ien iu  p ły t, chcąc o trzym ać dobre w y n ik i 
p rzygo tow an ia  po w ie rzch n i pod okle inę, na leży je  za­
ciągnąć gorącym  rozcieńczonym  (bardzo słabym ) k le ­
je m  sto la rsk im , zw a nym  la n d ryn k ie m , w  ty m  celu, 
aby uszkodzoną częściowo w  czasie łuszczenia ob łog i 
wzm ocnić.

Rozcieńczony k le j dostanie się w  na jm n ie jsze  szcze­
l in y  w łó k ie n  d rew na i  sk le i je, tw orząc dob ry  i  m oc­
n y  podk ład  pod okle inę. T ak  przygotow ane p o w ie rz ­
chn ie p ły t  na leży prze jrzeć, czy n ie  posiadają w g łę ­
b ień  na p o w ie rzchn i obłogu, w sze lk ie  w g łęb ien ia  czy 
uszkodzenia na leży w yp e łn ić  (zaszpachlować) masą 
zwaną k ite m , po czym  odłożyć p ły ty , aby k i t  c a łk o w i­
cie w ysechł. Po w ysch n ię c iu  k i t u  m ie jsca szpachlowa­
ne nazębić (zcanowaić) ręcznie s trug iem  zębaczem.

bj P rzygo tow an ie  p o w ie rzchn i pod ok le inę  z p ły t  
z d rew na  litego.

P ro d u kc ja  m e b li z tego rodza ju  p ły t  znana je s t od 
daw na i  stosowana po dzień dzisiejszy. Chociaż k o n ­
s tru k c ja  ic h  jes t bardzo prosta , je dn ak  na leży zw ró ­
cić  uwagę, iż  jakość ic h  je s t zależna od do trzym an ia  
następu jących w a run ków .

Do w y ro b u  tych  p ły t  pow inno się stosować d rew no 
liśc iaste, ja k :  topolę, lipę , olchę i  brzozę. Ze w zg lędu 
na duże zużycie tego surowca do p ro d u k c ji ob łogów  
i  ok le in  ślepych można go zastąpić drew nem  ig las tym , 
zachow ując w yp ró b o w a n y  i  us ta lon y  sposób p ro d u k ­
c ji.

T arc icę  na leży dobierać środkow ą i  dostatecznie ją  
wysezonować, a po w łożen iu  do suszarni w  p ie rw sze j 
ie z ie  dobrze naparować, po czym  wysuszyć do 8— 10° 
w ilgo tnośc i. Po wysuszeniu każdą deskę przeciąć po 
środku  rdzenia.

Szerokość pocię tych lis te w  n ie  może przekraczać 
8 —  10 cm  . Z  lis te w  tych  na leży sk le ić  p ły tę  o w y ­
m ia rze  odpow iada jącym  w y m ia ro m  poszczególnych 
e lem entów  danego p rzedm io tu .

Po przesitruganiu sk le jon e j p ły ty  na odpow iedn ią 
grubość zap raw ić  w sze lk ie  w a d y  i  nazębić po w ie rzch ­
n ię  w  sposób, ja k  podano p rzy  p ły ta ch  s to la rsk ich , 
po czym  dw u s tro n n ie  ok le ić  ok le in ą  ślepą liśc iastą
0 grubości 0,8 —  1,0 m m . Najlepsze w y n ik i o trzym u je  
się o k le ja ją c  ślepą ok le iną  obie płaszczyzny p ły ty  
d w u k ro tn ie , pod ką tem  45n. T ak  ok le jone p ły ty  na leży 
wysezonować, a następnie ponow nie le kko  nazębić. 
P rzygo tow ane w  ten sposób p ły ty  do fo rn ie ro w an ia  
n ie  będą narażone na paczenie się lu b  zw ichrow ace- 
nie, a pow ie rzchn ia  o k le in y  zew nętrzne j będzie g ład ­
ka.

N iezależnie pod powyższego sposobu p rzygotow ania  
po w ie rzchn i pod ok le inę  p rzy  tego rod za ju  p ły tach , 
m ożna zastosować nieco in ną  m etodę ró w n ie  dobrą, 
lecz n ie ' pozw a la jącą uk ładać  o k le in y  zew nętrznej 
w  różnych  k ie run kach .

Różnica polega na tym , że p ły t  nie o k le ja  się ślepą 
ok le iną , lecz bezpośrednio na d rew no p ły ty  p rz y k le ja  
się ok le inę  zew nętrzną o grubości 1,2 —  1,5 mm. za­
m ia s t o k le in y  o grubości 0,8 mm .

P rzy  te j m etodzie u k ła d  ok le in  będzie ty lk o  jeden
1 to  poprzeczny w  stosunku do d ługości p ły ty . F o r-
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n ie ro w an ie  podłużne je s t n iew skazane z uw a g i na to, 
iż  n a jd o k ła d n ie j na w e t wysuszone drewo, pod w p ły ­
wem  zm ian  te m p e ra tu ry  i  w ilgo tn ośc i będzie ku rczy ło  
się lu b  rozszerzało, co będzie powodem  spryszczenia 
się o k le in y  i  pęknięć.

c) P rzygo tow an ie  p o w ie rzchn i pod ok le in y  elem en­
tów  o k o n s tru k c ji ram o w e j jedno lub  dw ustronn ie  
ok le ja n e j s k le jk ą .

Rodzaj d rew na na ram ę, ja k  też c y k l sezonowania 
i  suszenia oraz proces o b ró b k i w stępne j p o w in ie n  być 

ta k i sam, ja k  p rzy  p ły ta ch  z d re w n a  litego .

O brob ione ra m ia k i na  w y m ia r  mogą posiadać sęki 
zdrow e w rośn ię te , a le  n ie  w iększe n iż  Vś szerokości 
ram iaka . P rzed sk le jen ie m  zaczopowanych ra m ia kó w  
w  ram ę, na leży na płaszczyźnie każdego ra m ia k a  w ' 
Odległości 2/ 3 szerokości od k ra w ę d z i zew nę trzne j i  na 
g łębokości x/3 grubości w yc iąć  w p u s t na te j po w ie rzch ­
n i, na k tó rą  m a być nakle jonai s k le jk a . W ycięc ie  w p u ­
s tów  zabezpieczy w yc iekan ie  k le ju  na zew ną trz  w  
św ie tle  ra m y  podczas n a k le ja n ia  s k le jk i,  i  zabezpie­
czy przed zapadaniem  się s k le jk i.

W  p rzyp a d ku  dw ustronnego ok le ja n ia  s k le jk ą  p ły ­
ty , w p u s ty  muszą być rów n ie ż  dw ustronne , aby s tw o­
rzyć  rów now agę prężności p ły ty , z ty m  jednak , że 
w p u s ty  muszą się m ija ć  n ieznacznie, aby n ie  osłabić 
zby tn io  w y trzym a ło śc i ram iaków . P onadto d la  w y p e ł­
n ien ia  ra m y  i  w iększego bezpieczeństwa przed ew en­
tu a ln y m  zapadaniem  się s k le jk i w  św ie tle  ra m y  na le ­
ży zastosować w ąsk ie  żeberka o te j samej grubości co 
ram a. D la  po łączenia żeber z ram ą w ys ta rczy  w yc iąć 
w p u s t o głębokości 12 m m  w  obrzeżach w ew nę trznych  
ra m ia k ó w  d ług ich , a na końcach żeber w ykonać w y ­
pust, po czym  w k le ić  je  w  us ta lonych  m ie jscach. P łasz­
czyzny sk le jone j ra m y  na leży w yró w n a ć  m echanicznie 
lu b  ręcznie i  nazębić, aby s tw orzyć lepsze sk le jen ie  się 
ra m y  ze sk le jką .

P rzy  fo rn ie ro w a n iu  je d n o k ie ru n k o w y m  t j.  u k ła d a - • 
n iu  lis tk ó w  o k le in y  rów no leg le  obok siebie można 
użyć sk le jkę  ig lastą  suchoklejomą (nie posiadającą za­
le w ó w  żyw icznych) bez stosowania ślepej ok le iny , na ­
k le ja ją c  ok le inę  w  ten  sposób, ab y  je j w łókna  k rz y ­
żow a ły  się z w łó k n a m i s k le jk i.

W  p rzyp ad ku  uk ła d a n ia  o k le in y  w g określonego 
w zo ru  sk le jka  m us i być ok le jana  ok le in ą  ślepą d w u ­
s tro n n ie  pod ką tem  45°.

M echaniczne nazęb ian ie s k le jk i może odbyw ać się 
ty lk o  na sz lifie rce  w a lcow e j lu b  ręcznej. Na s tru g a r­
kach grubośc iow ych  nazębian ie je s t niewskazane, po­
n iew aż noże, chociaż p ły tk o  nazęb ia ją  pow ie rzchn ię  
s k le jk i,  mogą zerw ać w ie rzchn ią  w ars tw ę.

S k le jka  przed n a k le jen ie m  na ram ę m usi być po­
k ry te  ok le iną  (za forn ie row ana) w  pras ie  dw us tron n ie  
i  ta k  przygotow ana, ab y  po n a k le je n iu  na ram ę i  m a­
ły c h  popraw kach  m ogła, być zapo litu row ana.

P rzy n a k le je n iu  s k le jk i na ram ę należy ra m ia k i na 
przestrzen i pom iędzy w pustem  a zew nętrzną k ra w ę ­
dzią ram iaków , nasm arować k le je m  s to la rsk im  lu b  
k le je m  na zim no, na łożyć sk le jkę  na ram ę n ie  sm aro­
w aną k le je m  i  przyczepić ją  dw om a c ie n k im i sz ty fta ­
m i do ram y, po czym  zakręcić w  prasie  ręcznej ś rubo­
w ej. j H

N a k le ja n ie  w  pras ie  h y d ra u liczn e j je s t n iew skaza­
ne z uw ag i na tem pe ra tu rę  jaką , posiadają p ły ty  p ra ­
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sy, k tó re  mogą spowodować, iż na sku tek  jedno ­
stronnego in tensyw nego podgrzewania sk le jka  zapad­
n ie  się, m im o zastosowania ta k ic h  ś rod ków  zarad­
czych, ja k  w pust i  n ie  sm arow anie k le je m  ca łych ra -  
m ia k ó w  ram y.

P rzy  dw us tron nym  o k le ja n iu  ra m y  sk le jką , n a k ła ­
danie k le ju  na ram ę odbyw a się w  ten  sam  sposób, 
co p rz y  jednostronnym , z tym , że w yp e łn ie n ie  ra m y  
(żeberka) na leży pu nk tow ać ty lk o  k le je m  tak , aby 
k le j n ie  w y c ie k a ł na  zew nątrz żeberek.

d) P rzygo tow an ie  po w ie rzchn i pod ok le inę  elem en­
tów  o k o n s tru k c ji p łyc in o w o  - ram ow ej. ,

E lem en ty  o ty m  rod za ju  k o n s tru k c ji p o w in n y  być 
w yko nyw a ne  z d rew na  liściastego, ja k  olcha i  brzoza.

R am y w ykonane  z tego m a te ria łu  i  o m a ły m  prze­
k ro ju  można p o k ryw a ć  ok le iną  bez ślepej ok le in y  
w  d o w o lnym  układzie .

D rew no , ja k  p rz y  w szys tk ich  k o n s tru kc ja ch  ele­
m entów , m usi być dobrze wysezonowane i  wysuszone, 
oraz n ie  może posiadać w iększych sęków, k tó re  mogą

Z B IG N IE W  S Z C Z E P K O W S K I

spowodować k rzyw izn ę  ram iaka , a  ty m  sam ym  z w i-  
chrow acenie ca łe j ram y.

W  w yp a d ku  p ro du kow a n ia  ra m  z ta rc ic y  ig las te j 
d rew no na ra m ia k u  pow inno  być drobnosło iste z de­
sek środkow ych  i  n ie  posiadające sęków chorych lu b  
w iększych zdrow ych. Chore sęki muszą być zap raw io ­
ne w s ta w ka m i z drewna. Z  tego rod za ju  d re w n a  ra m y  
na leży naaębić w  sposób ja k  p rzy  e lem entach o róż­
nych  kons tru kc ja ch , po czym  ok le ić  ślepą ok le in ą  pod 
ką tem  45°, a następnie ok le ja ć  pod łużn ie  lu b  poprze­
cznie.

P ły c in y  ( f ilu n g i)  pod ok le inę  mogą być w y k o n y w a ­
ne , ze s k le jk i liśc ias te j lu b  ig las te j p rzygotow ane pod 
ok le inę  w  ta k i- sposób, ja k  s k le jk a  n a k le jan a  na ram ę.

O ile  na p ły c in ie  ok le iną  m a być uk ładana  w g  w zoru , 
pow ie rzchn ię  po nazęb ien iu  naileży ok le ić  ok le iną  śle­
pą pod ką te m  45°, a następnie o k le ja ć  ok le iną  zew ­
nę trzną w  uk ładz ie  dow o lnym .

O przygo tow an ia  pow ie rzchn i pod ok le inę  na w yso­
k i po łysk napiszem y w  następnym  num erze.

Dokumentacja rachunkowości fabrycznej
C z ę ś ć  I I * )

K a rta  robocza

SPOŚRÓD ogó ln ie  s tosow anych ro d za jó w  k a r t  ro ­
boczych p rz y ję to  d w a  w z o ry  d la  p rz e m y s łu  d rz e w ­
nego: k a r tę  roboczą u n iw e rs a ln ą  ,,R“  (w z ó r stoso­
w a n y  w  m n ie js z y c h  zak ład ach ), oraz k a r ty  ro b o ­
cze: „R b “  (w z ó r s tosow any w  zak ładach  du żych ) 
d la  re je s tro w a n ia  ty lk o  ro b o c izn y  bezpośredn ie j 
\  >,Rp“  d la  re je s tro w a n ia  w y łą c z n ie  ro b o c izn y  po ­
ś red n ie j.

Zasadnicza ró żn ica  pom iędzy  t y m i k a r ta m i po ­
lega n a  ty m , że k a r tę  roboczą „ R “  w y s ta w ia  się 
im ie n n ie  n a  ro b o tn ik a  i  d o ko n u je  się zap isów  ro ­
bocizny^ bezpośredn ie j i  po średn ie j, na tom ia s t k a r ­
ty  „R b “  w y s ta w ia  się na poszczególne operacje  te -  
go samego z lecen ia  p ro d u kcy jn e g o . K a r ta  robocza 
„R p  re je s tru je  p race  pośredn ie  im ie n n ie  d la  każ­
dego ro b o tn ik a .

C e lem  u n ik n ię c ia  dow o lnośc i w  in te rp re to w a ­
n iu , k tó ra  część ro b o c iz n y  je s t bezpośredn ia  a k tó ­
ra  pośredn ia , u je d n o lic o n o  z różn iczko w an ie  b ra n ­
żowe i  p rz y ję to  je d n a ko w e  zasady je j p o d z ia łu

R obocizna bezpośredn ia m a zasadnicze znacze­
n ie  p rz y  o b licza n iu  w yso kośc i n a rz u tu  w y d z ia ło w e - 
go, a u je d n o lic o n y  po d z ia ł ro b o c izn y  u m o ż liw ia  ie i 
ana lizę  w  p rz e k ro ju  ca łego p rze m ys łu  drzew nego.

R obocizną bezpośredn ią  n a z y w a m y  tę  część ro ­
bocizny, k tó ra  da się odnieść c a łk o w ic ie  na  je d ­
nostkę  w y ro b u , c z y li inacze j t y lk o  te  koszty , ja k ie  
w y n ik a ją  z ce n n ika  za w y k o n a n ą  operację . W szys t­
k ie  in n e  w yn a g ro d ze n ia  i  d o d a tk i p rzyp ad a ją ce  do 
w y p ła ty  z  ty tu łu  ro b o c izn y  bezpośredn ie j, ja k  ró w ­
n ież rob oc izna  us ług ow o -po m ocn icza  w y d z ia łó w  p o ­
m ocn iczych , w a rs z ta tó w  na p ra w czych  oitaz t ra n s ­
p o r t  m ię d z y o p e ra c y jn y  i  po rząd kow a n ie  h a l fa ­
b ry c z n y c h  t r a k tu je  się , ja k o  rob oc iznę  pośredn ią . 
W łaśc iw e  stosow anie i  w y p e łn ia n ie  k a r ty  robocze j 
u m o ż liw ia  p ra c o w n ik o w i k o n tro l o trzym yw anego 
w ynag rodzen ia , u ja w n ia n ie  w y n ik ó w  p o de jm ow an e ­
go w sp ó łza w o d n ic tw a , ja k  ró w n ie ż  je s t w a żn ym  do­
ku m e n te m  w  rę k a c h  ra c jo n a liz a to ra  w  ce lu  k o n tro ­
lo w a n ia  w y n ik ó w  dokonanych  usp raw n ie ń .

A n a liz a  k a r t  roboczych  w  p o w ią za n iu  z „p r z y -  
w ieszką  ob iegow ą“  lu b  „o b ie gow ą  k a r tą  o p e ra c y j­
ną “  (w z ó r d o k u m e n ta c ji z a k ła d ó w  w ię k s z y c h ) po ­
zw a la  n a  k o n tro lo w a n ie  w y k o n a n ia  p la n u  p ro d u k ­
cyjnego, k s z ta łto w a n ia  się ko sz tu  zaangażowanej r o ­
bo c izny  i  fu n d u szu  p łac,

W y p e łn ia n ie  i  stosow anie k a r ty  robocze j p o w in ­
no ja k  n a jb a rd z ie j w szechs tronn ie  in te resow ać r o ­
b o tn ik ó w  oraz p ra c o w n ik ó w  s łu żby  techn iczne j ja ko  
ź ród ło  w szys tk ich  po trze b n ych  danych  a n a lity c z ­
nych , począw szy od ilo ś c i w y k o n a n y c h  e lem entów , 
ic h  w a rto ś c i i  p ro ce n tu  w y k o n a n ia  n o rm y , do kosz­
tu  w łasnego w g  k a lk u la c ji  w y n ik o w e j ja k o  osta­
tecznego ce lu  ro z licze n ia  się z zaangażow anych 
ś ro d kó w  o b ro to w ych  do w y k o n a n ia  p la n o w y c h  zadań 
p ro d u k c y jn y c h .

U n iw e rs a ln a  k a r ta  robocza „R “  sk łada  się z p e r-  
fe row anego  o ry g in a łu  i  k o p ii.  W yko n a n a  je s t na p a ­
p ie rze  w  fo rm a c ie  A 4  (297 X  210). K a r ta  robocza 
„R “  s łu ż y  do u ję c ia  rob oc izny  bezpośredn ie j i  po ­
ś red n ie j im ie n n ie  na  p ra co w n ika , z po da n ie m  n u m e ­
ru  z lecen ia  p ro d u kcy jn e g o , sym b o lu  m ie jsca  p o w ­
s taw a n ia  kosztów , s tanow iska  p ra cy , szczegółowej 
o p e ra c ji techno log iczne j, n o to w a n ia  ilo ś c i w y k o n a ­
ne j p ro d u k c ji i  zużytego e fe k ty w n ie  czasu. S łuży  
ja k o  podstaw a do ro z lic z e n ia  ro b o c izn y  bezpośred­
n ie j na  z lecen ia p ro d u k c y jn e  d la  k a lk u la c ji  w y n i­
ko w e j ze szczegółowym  podzia łem  na poszczególne 
operacje i  w y d z ia ły  p ro du kcy jne .

P odstaw ą do d o k o n y w a n ia  zap isów  n a  ka rc ie  ro ­
boczej „R “  je s t w y p e łn io n a  przez ro b o tn ik a  p rz y -  
w ieszka  ob iegow a oraz w  zakres ie  ro b o c iz n y  p o ­
ś redn ie j w yd aw a ne  dyspozyc je  przez w łaśc iw ego  
k ie ro w n ik a  dane j g ru p y . Z ap is  ro b o c iz n y  pośredn ie j 
odbyw a  się bez u d z ia łu  p rz y w ie s z k i ob iegow ej. G ru ­
pa ro b o tn ik ó w  n ie  p ro d u k c y jn y c h  w y p e łn ia  k a r ty  
osobiście lu b  w y p e łn ia  je  g ru p o w y  dane j g ru py . 
Czas ob iegow y k a r ty  „R “  je s t ośm iodn iow y.

K a r ta  robocza „R b “  je s t przeznaczona, ja k  to  ju ż  
zaznaczono, w y łą czn ie  do re je s tro w a n ia  ro b o c izn y  
bezpośredn ie j bez żadnych  d o d a tkó w  w y ró w n a w ­
czych, sto łecznych, m o rs k ic h  itp .  K a r ta  robocza 
„R b “  w ys taw ian a  je s t na każdą poszczególną ope­
rac ję  z lecen ia  p ro d u k c y jn e g o  i na każd y  e lem ent. 
Czas ob iegu  k a r ty  robocze j „R b “  je s t d w u ty g o d n io ­
w y . K a r ta  w y k o n a n a  je s t na  k a r to n ie  w  fo rm a c ie  
A 5  (210 X  148),

K a r ty  robocze „R 'b“  są n a jc h ę tn ie j stosowane 
w  ty c h  zakładach, gdzie is tn ie je  duża p łynn ość  p ra ­
c o w n ik ó w  na  poszczególnych s tanow iskach  p racy , 
i  w  dużych  zakładach. P odstaw ą w łaśc iw eg o  fu n k -

* P ierw szą część a r ty k u łu  zamieszczono w  n r  7/8— 
51 „P rzem ys łu  D rzew nego“ ,
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c jo n o w a n ia  ob iegu k a r ty  „R 'o“  je s t zo rgan izow an ie  
ro zd z ie ln i. P odstaw ą do re je s tro w a n ia  w y k o n a n e j 
ro b o c izn y  je s t „o p e ra c y jn a  k a r ta  ob iegow a“ , k tó ra  
spe łn ia  te  same zadania, co p rzyw ie szka  ob iegow a 
w  po p rzedn io  o m a w ia n ym  system ie d o ku m e n ta c ji. 
K a r ta  robocza „R p “  s łuży w y łączn ie  do re je s tro w a ­
n ia  ro b o c izn y  pośredn ie j.

K a r tę  roboczą „R p “  o trz y m u ją  w szyscy p ra c o w ­
n ic y  n ie  z a tru d n ie n i p rz y  p ro d u k c ji zasadniczej, 
a w ięc, p ra c o w n ic y  w a rs z ta tó w  napraw czych , p a la ­
cze i  ic h  pom ocn icy  w  k o tło w n ia c h  i  s iło w n ia c h  za­
k ła d o w ych , szofe rzy i  w oźnice, b ry g a d y  w y ła d u n k o ­
w e  i  po rządkow e , p o rtie rz y , Stróże, cz ło n ko w ie  s tra ­
ży p rze m ys łow e j i  p rze c iw p oża row e j. K a r ta  robocza 
„R p “  w yk o n a n a  je s t na pa p ie rze  w  fo rm a c ie  A5 
(210 X  148). K a r ta  robocza „R p “  je s t im ienn a . Cza­
sokres ob ie g u  o b e jm u je  dw a  tygo dn ie . K a r ty  ro b o ­
cze „R p “  mogą być w yp e łn ia ne  osobiście przez ro ­
b o tn ik ó w  lu b  w y p e łn ia  je  k ie ro w n ik  danego zespo­
łu . Zapis na k rac ie  „R p.“  je s t podaw any na  każde 
m ie jsce  po w s tan ia  kosztów  oddzie ln ie .

Rozliczanie k a r t roboczych w biurze plac
W y p e łn io n e  przez ro b o tn ik ó w  lu b  przez p isa rzy  

w a rsz ta to w ych  k a r ty  robocze „s p ły w a ją “  do B iu ra  
F a b ry k a c ji lu b  ro z d z ie ln i w  te rm in a c h  p rz e w id z ia ­
nych  d la  ich  ob iegu (k a r ty  robocze R b i  R p po 
dw óch  tygo dn iach , k a r ty  R po ośm iu  dn ia ch ) i  zo­
s ta ją  podzie lone w g  w y d z ia łó w  p ro d u k c y jn y c h  tzn. 
od dz ie ln ie  d la  o b ró b k i w s tępne j, od dz ie ln ie  d la  za­
sadnicze j, od dz ie ln ie  d la  k le ja m i,  m on tażu, p o litu -  
ro w n i, la k ie rn i,  ta p ic e rn i itd . K a r ty  robocze, spako­
w a ne  w  p a czk i w y d z ia ła m i, zosta ją  przekazane do 
b iu ra  p ła c  po u p rze d n ie j k o n tro li ,  czy zap isy na 
k a rta c h  roboczych p o k ry w a ją  się z zap isam i n a  p rz y -  
w ieszkach  ob iegow ych, bądź też z zap isam i na ob ie­
gow ych  k a rta c h  o p e ra cy jnych . B iu ro  p łac  zb ie ra  
łączne z a ro b k i na  „ k a r ty  za robkow e  zb iorcze“ . P rzy  
system ie  k a r t  roboczych „ R “  zestaw ien ie  „z b io r ­
czych k a r t  za robkow ych“  n ie  nastręcza^ w iększych 
tru d n o śc i, pon iew aż część d ru ga  k a r ty  je s t z b io rn i­
k ie m  w szys tk ich  zaszłości z okresu przepracow a­
nych  ośm iu  d n i p rzez danego p ra co w n ika . P rz y  sy­
s tem ie  k a r t  roboczych  „R b “  i  „R p “  w ym agane  je s t 
w y k o n a n ie  z b io rn ik ó w  pom ocn iczych. Z b io rn ik i p o ­
m ocnicze m uszą posiadać następu jące  zestaw ien ia :

—  zestaw ien ie  k a r t  roboczych  im ie n n ie  n a  p ra ­
cow n ika ,

—  zestaw ien ie  k a r t  roboczych  na z lecen ie  p ro ­
d u kcy jn e ,

—  zestaw ien ie  k a r t  roboczych na w y d z ia ł p ro ­
d u k c y jn y  (m .p .k .),

—  zestaw ien ie  k a r t  roboczych  na poszczególne 
operac je  danego zlecen ia z podz ia łem  na w y ­
dz ia ły .

Im ie n n e  zestaw ien ie  k a r t  roboczych  „R b “  i  „R p “  
na ro b o tn ik a  je s t podstaw ą do w n ie s ie n ia  łącznego 
za ro bku  na k a rtę  zb iorczą zarobkow ą.

Z es taw ien ie  k a r t  rob oczych  „R b “  na  z łecenió 
p ro d u k c y jn e  je s t podstaw ą do za liczen ia  części ro ­
bo c izn y  bezpośredn ie j na okreś lone  z lecen ie p r o - . 
d u k c y jn e  i  w y k o n a n ia  k a lk u la c ji w y n ik o w e j.

Z es taw ien ie  k a r t  roboczych  w g  w y d z ia łó w  c z y li 
m ie jsc  po w s tan ia  kosztów  je s t podstaw ą do w y l i ­
czenia n a rz u tó w  w y d z ia ło w y c h  i  w y k o n a n ia  k a lk u ­
la c ji  w y n ik o w e j.

Z es taw ien ie  k a r t  roboczych „R b “  w g  poszcze­
g ó ln ych  op e ra c ji je s t podstaw ą do w y lic z e n ia  w y ­
da jnośc i (p ro ce n tu  p rze k rocze n ia  n o rm y ).

W id z im y  w ięc , że op racow an ie  k a r t  roboczych 
„R b “  w ym a g a  w iększego n a k ła d u  p ra c y  a  zatem  
w iększe j ilo śc i p ra cow n ikó w . Poza ty m  dokum en­
ta c ja  rob oc izny  ty p u  „R b “  je s t b a rd z ie j kosztow na 
ze w zg lęd u  na  duże zużyc ie  fo rm u la rz y . D la tego  
system  ten  m oże być  s tosow any je d y n ie  w  w ię k ­
szych zakładach  p ro d u k c y jn y c h .

K a r ta  robocza system u „ R “  spe łn ia  te same za­
dan ia  p rz y  m n ie js z y m  n a k ła dz ie  p racy , to też  s to ­
sow an ie  je j w  zak ładach  ś red n ich  i  m a ły c h  je s t p o ­
wszechne. B iu ro  p łac  d o ko n u je  na zb io rczych  k a r ­
tach za ro b ko w ych  raz  na m iesiąc w y lic z e ń  w szys t­
k ic h  do da tkó w  za go dz iny  nad liczbow e , d o da tkó w

Str. 55

w yró w n a w czych , za uc iąż liw ość  p racy , sto łecznych, 
m o rsk ich , nocnych  itd . P ozyc je  te  są roz liczane  na 
poszczególne m ie jsca  p o w s ta n ia  kosz tó w  (w y d z ia ­
ły )  i  obciąża ją  kosz ty  ogólne danego w y d z ia łu .

K a r ty  robocze i  k a r ty  ob iegow e są s k ła d n ik a m i 
d o k u m e n ta c ji p ie rw o tn e j i  d la tego  m uszą być  s ta ­
ra n n ie  p rzechow yw ane . Poza ty m  d o k ła d n ie  p ro w a ­
dzona do kum e n ta c ja  rob oc izny  i  p rze b iegu  procesów 
tech no log icznych  u m o ż liw i dob re  i  bezb łędne p la n o ­
w an ie . D o ku m e n ta c ja  p ie rw o tn a  ro b o c izn y  m u s i być 
kom p le tn a , to  znaczy, że w s z ys tk ie  k o lu m n y  i  r u ­
b r y k i m uszą być  w y p e łn io n e  i  w y liczo n e . T y lk o  ta k  
p rzyg o to w a n a  d o ku m e n ta c ja  sp e łn i sw o je  zadania.

K o n tro la  pobrania  m ateria łó w
G ospodarka soc ja lis tyczna  opa rta  n a  społecznej 

w łasności na rzędz i i  ś ro d kó w  p ro d u k c ji oraz na p la ­
n o w a n ym  p ro w a d ze n iu  o g ó ln o k ra jo w y c h  zadań gos­
podarczych da je  duże m ożliw ośc i system atycznego 
zw iększan ia  bogactw a społecznego. W zros t w e ­
w n ę trz n y c h  ź ró d e ł a k u m u la c ji zap ew n ia  zw iększe­
n ie  in w e s ty c ji oraz te m p o  rozszerzonej re p ro d u k c ji 
soc ja lis tyczn e j. P a r t ia  i  Rząd zob ow iązu ją  ca ły  p rze ­
m y s ł n a ro d o w y  do os iągnięc ia  w  r. 1951 dalsze j 
znacznej o b n iż k i kosztów  w ła sn ych  p ro d u k c ji.

Celem w yko na n ia  tego zadania na leży z m n ie j­
szyć zużycie  su ro w có w  p o ds taw ow ych  i  po m ocn i­
czych na jedn os tkę  w y ro b u , na leży  re d u ko w a ć  w y ­
dz ia łow e  i  o g ó ln o -fa b ryczn e  kosz ty  w y tw a rz a n ia .

S tw orzen ie  w ła ś c iw e j i  je d n o lite j d o k u m e n ta c ji 
p ie rw o tn e j procesów  gospodarczych u m o ż liw i k o n ­
tro lę  no rm  sta tys tycznych  i  da podstaw ę do usta lan ia  
w ła ś c iw y c h  n o rm  tech n iczn ych .

Z adan ie  to  w  s tosunku  do m a te r ia łó w  spe łn ia  
„k o n tro lk a  p o b ra n ia  m a te r ia łó w “ . K o n tro lk ę  po b ra n ia  
m a te r ia łó w  w y s ta w ia  B iu ro  F a b ry k a c ji po o trz y m a ­
n iu  z lecen ia  p ro d u kcy jn e g o . Od c h w il i  podan ia  n u ­
m e ru  zlecen ia p ro d u kcy jn e g o , n u m e r te n  o b o w ią zu ­
je  n a  w szy s tk ic h  do kum e n tach  m a te ria ło w y c h , p o ­
dobn ie  zresztą ja k  i  na  k a rta c h  roboczych  i  w szys t­
k ic h  in n y c h  dow odach d o k u m e n ta c ji p ie rw o tn e j. 
I lo śc io w e  dane m a te ria ło w e , w y n ik a ją c e  z k a lk u la ­
c j i  w stępne j s tanow ią  l im i t  m a te r ia ło w y ,  t. zn. p o ­
da ją  m aksym a lną  g ran icę  zużyc ia  m a te r ia łó w  d la  
danego zlecenia.

W sże lk ie  oszczędności lic z y  się dop ie ro  pon iże j 
l im itu  usta lonego w  k a lk u la c ji  w s tęp ne j. K o n tro lk a  
p o b ra n ia  m a te r ia łó w  o b e jm u je  w s z y s tk ie  rod za je  
m a te r ia łó w  po trze b n ych  do w y k o n a n ia  zadan ia p ro -  
d u k c y jn e g  o w g  s p e c y fik a c ji ja k o ś c io w o -w y m ia ro -  
wej.. ' i

B iu ra  F a b ry k a c ji m uszą zw ró c ić  baczną uw agę na 
p rzeb ieg  w y b ie ra n ia  m a te r ia łó w  do p ro d u k c ji,  b y  
u n ik n ą ć  n ieuzasadn ionych  p rze krocze ń  i  m a rn o ­
tra w s tw a  m a te ria łó w . D la tego  też  B iu ra  F a b ry k a c ji 
bezpośredn io dysp on u ją  m a te r ia ła m i p o ds taw ow ym i, 
przeznaczonym i do p ro d u k c ji poprzez w y s ta w ia n ie  
k w itó w  „R w “  —  p o b ra n ia  m a te ria łó w . K a ż d y  w y d a ­
n y  k w it ,  ja k  ró w n ie ż  każda po b ra na  ilość m a te r ia ­
łó w  m us i b yć  n a ty c h m ia s t odno tow ana w  „ k o n tr o l­
ce p o b ra n ia  m a te ria łó w . P o każd ym  w y d a n iu  m a­
te r ia łó w  do p ro d u k c ji na le ży  u s ta lić  stan l im itu  
przez od jecie  w y d a n e j ilo ś c i od wyznaczonego l im i ­
tu  ja k o  „ ilo ś ć  do p o b ra n ia “ .

Z m ian a  l im itu  może nastąp ić  ró w n ie ż  przez do ­
konan ie  z w ro tu  p e w n e j p a r t i i  m a te r ia łó w  z danego 
zlecen ia p ro d u kcy jn e g o , spow odow anego bądź z łą  ja ­
kością, bądź też w  w y n ik u  w ygospoda row ane j 
oszczędności. Z w ro tó w  ty c h  d o ko n u je  się na  k w i­
tach  „ Z w “  z w ro t m a te ria łó w . U re a ln ie n ie  „s ta n u  do 
p o b ra n ia “  następu je  przez dodan ie  zw ró con ych  i lo ­
ści, na  k o n tro lc e  p o b ra n ia  m a te ria łó w .

Szczegółowe p ro w a dzen ie  k o n tro le k  p o b ra n ia  m a ­
te r ia łó w  u m o ż liw i k ie ro w n ic tw u  techn icznem u za­
k ła d u  p rze p ro w ad zen ie  an a lizy  s tosow anych n o rm  
m a te r ia ło w y c h  oraz p o z w o li na us ta len ie  w ła ś c iw y c h  
tech n iczn ych  n o rm  m a te ria ło w y c h . Poza ty m  k o n ­
t ro lk a  p o b ra n ia  m a te r ia łó w  u m o ż liw ia  u d o k u m e n to ­
w a n ie  oszczędności w y n ik a ją c y c h  z dokonanych  
usp raw n ień , lepszej i  ra c jo n a ln ie js z e j m a n ip u la c ji;  
u m o ż liw ia  jednocześn ie ra c jo n a liz a to ro m  , i  w y n a ­
lazcom  w y k o n a n ie  k a lk u la c ji  w y n ik o w e j p o p ra w ia ­
ją ce j k a lk u la c ję  w y n ik o w ą  p rzed  u sp raw n ie n ie m .
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D o tyczy  to  ró w n ie ż  ru c h u  k o ra b ie ln ik o w c ó w , gdyż 
z k o n tro le k  p o b ra n ia  m a te r ia łó w  w y n ik a ją  d o k ła d ­
n ie  w s z ys tk ie  oszczędności uzyskane p rz y  w y k o n y ­
w a n iu  zleconego zadan ia p ro d u k c y jn e g o  oraz dane 
odnośnie p ro d u k c ji w y k o n a n e j z zaoszczędzonych 
m a te ria łó w .

K o n tro lk i pobran ia  m a te ria łó w  p o w in n y  być p ro ­
w adzone czysto i  c z y te ln ie  oraz p rze cho w yw a ne  
p rz y n a jm n ie j p rzez ro k  łą czn ie  z p rzyw ie szka m i, 
o p e ra c y jn y m i k a r ta m i o b ie g o w ym i i  k a r ta m i ro b o ­
czym i. T y lk o  d rogą  u s p ra w n ie n ia  p o w s ta w a n ia  p ie r ­
w o tn e j d o k u m e n ta c ji p ro d u k c ji p rz e m y s ł d rz e w n y  
będzie m ó g ł w yka zać  się sukcesam i o s ią g n ię tym i na 
o d c in ku  o b n iż k i kosz tów  w łasnych .

R easum ując n a le ży  s tw ie rd z ić , że podstaw ą 
w y jś c io w ą  do w y k o n y w a n ia  ja k ie jk o lw ie k  p ro d u k ­
c j i  je s t p rzede  w s z y s tk im  u s ta len ie  kosz tów  w s tę ­
pn ych , in n y m i s ło w y  us ta len ie  n o rm  m a te r ia ło w y c h  
na po ds taw ie  ry s u n k ó w  w a rs z ta to w y c h  i  n o rm  cza­
sow ych  na  p o ds taw ie  p racoch łonnośc i w y ro b u , oraz 
w y k o n a n ie  k a lk u la c ji  w s tępne j, ob e jm u ją ce j w szys t­
k ie  in n e  e lem e n ty  kosztu, łą czn ie  z zysk ie m  i  p o d a t­
k ie m  ob ro to w ym . N astępną czynnością  je s t w y s ta ­
w ie n ie  p isem nego z lecen ia w y k o n a n ia  zadan ia p ro ­
d u k c y jn e g o  oraz rozp isan ie  fo rm u la rz y  w chodzących 
w  sk ła d  d o k u m e n ta c ji p ie rw o tn e j procesów  w y tw ó r ­
czych.

Ze s tro n y  s łużby  techn iczne j m uszą b y ć  w y s ta ­
w io n e  następu jące d o ku m e n ty :

— p rz y w ie s z k i ob iegow e lu b  ob iegow e k a r ty  ope­
racy jne ,

—  k a r ty  robocze ty p  „ R “  lu b  „R b “  i  „R p “  p rz y  
stosow an iu  ob iegow ych  k a r t  op e ra cy jnych ,

—  k o n tro lk i p o b ra n ia  m a te r ia łó w  bezpośredn ich 
p o ds taw ow ych  i  pom ocn iczych.

W szys tk ie  w y m ie n io n e  d o k u m e n ty  m uszą pos ia­
dać ten  sam n u m e r z lecen ia  p ro d u k c y jn e g o  podany 
przez d z ia ł p la n o w a n ia  lu b  przez d z ia ł techn iczny. 
K o n tro lk a  p o b ra n ia  m a te r ia łó w  je s t ju ż  zasadniczo 
do kum e n tem  w tó rn y m , b o w ie m  do kum e n tem  p ie r ­
w o tn y m  je s t każdorazow o w y s ta w io n y  k w i t  p o b ra ­
n ia  m a te ria łó w , sym bo l „R w “ .

T o  samo do tyczy  k o n tro l i  w y d a w a n ia  i  z u żyw a ­
n ia  m a te r ia łó w  pom ocn iczych  z tą  różn icą , że za­
m ia s t na  z lecen ia  p ro d u k c y jn e , rozchodow an ia  do­
k o n u je  się na  m ie jsca  po w s tan ia  kosztów . K o n tro lę  
p o b ie ra n ia  m a te r ia łó w  po m ocn iczych  p ro w a d z i r ó w ­
n ież B iu ro  F a b ry k a c ji a le  na o d dz ie ln ych  fo rm u la ­
rzach. O dp ow iedn io  p ro w a dzon a  d o kum e n tac ja  
p ie rw o tn a  oraz p rzestrzegan ie  je j w łaśc iw ego  ob iegu 
s ta n o w i n a jis to tn ie js z y  w a ru n e k  pom yślnego  ro z w o ­
ju  p rze d s ię b io rs tw  soc ja lis tyczn ych  oraz u m o ż liw ia  
w y k o n a n ie  zadań na łożonych  na rachunkow ość.

W ła ś c iw ie  p row adzona  d o ku m e n ta c ja  p ie rw o tn a  
u m o ż liw ia  dobre  p lan ow a n ie , gdyż na  pods taw ie  
w ła ś c iw ie  p ro w a dzon e j d o k u m e n ta c ji p ie rw o tn e j 
m ożna u s ta lić  fa k ty c z n e  ila ś c i m a te r ia łó w  p o m o cn i­
czych i  po ds ta w o w ych  po trze b n ych  do w y k o n a n ia  
zadań p lan ow ych , a ty m  sam ym  oprzeć , p la n  zaopa- 
trz e n ia  o bezpośredn ie  d o k u m e n ty  z p rzep racow a­
n ych  po p rze dn ich  okresów .

A r t y k u ł  n in ie js z y  o m ó w ił t y lk o  tę  część d o k u ­
m e n ta c ji p ie rw o tn e j, k tó re j ź ród łe m  po w s tan ia  je s t 
p ro d u k c ja . W y m ie n io n e  d o w o dy  d o k u m e n ta c ji p ie r ­
w o tn e j n ie  o b e jm u ją  w s z y s tk ic h  in n y c h  d o ku m e n ­
tó w  po trze b n ych  do zob razow an ia  dz ia ła ln ośc i z a k ła ­
du, s tan ow ią  je d n a k  n a jw a ż n ie js z y  cz łon te j doku ­
m e n ta c ji, a przez je j stosow an ie u m o ż liw i się k s ię ­
g o w ym  w y k o n a n ie  k a lk u la c ji  w y n ik o w y c h , d z ię k i 
czem u zasadn iczy ce l ks ięgow ości zostanie os iągn ię­
ty . 1 ,

Skrzynka porad
SEG REG ACJA SUR O W CA SKLEJK O W EG O

Ob. B.W. z Skierniewic pisze: „... 1 i lu  ju ż  spo tka­
łem  fachow ców  sk le jka rzy , każdy  inaczej polecał 
segregować przeznaczone do łuszczenia k ło d y , ta k  że 
w łaśc iw ie  n ie  w iem , ja k  napraw dę pow in no  się segre­
gować...“

Odpowiedź: Segregowanie k łó d  łuszczarsk ich to 
zagadnienie ważne lecz proste, chociaż przez różne 
fa b ry k i może i  m usi być n ie je d n o k ro tn ie  różn ie  rea­
lizow ane. W p ły w a ją  na to  przew ażnie w a ru n k i p racy 
danego zakładu, do k tó ry c h  przede w szys tk im  na­
leżą:

a) ilość g a tu n kó w  przerab ianego surow ca i  jego 
grubości,

b) ilość  zasadniczych w y m ia ró w  produkow anych  
.skle jek,

c) sposób pa row an ia  lu b  go tow ania  surowca (w  
d łużycach lu b  w  kłodach),

d) pow ie rzchn ia  posiadanych m agazynów  w odnych 
(basenów do surowca),

e) ilość  posiadanych przez zakład p a rn ikó w ,
f) sposób k le je n ia  s k le je k  (suchoklejone, m o k ro - 

k le jon e , wodoodporne),
g) pow ie rzchn ia  posiadanych p laców  itd .
N iezależnie je dn ak  od powyższych w a ru n k ó w , ogó l­

na zasada segregacji w y m a n ip u lo w a n ych  k łó d  jest 
jedna. Zasadę tę  m ożna ok re ś lić  następu jąco: .

W  ram ach każdego przerab ianego przez fa b ry k ę  
g a tu n ku  surowca sk le jkow ego, na w yp rod ukow an ie  
jednego, określonego w y m ia ru  sk le je k  m a n ip u lu je  się 
surow iec na k ło d y  d w u  w y m ia ró w  d ługości, odpow ia ­
da jących  w y m ia ro m  d ługości i  szerokości arkusza s k le j­
k i.  W  każdej z w ym ien ion ych  d ługośc i p o w in n y  być 
wysegregow ane k ło d y  d w u  ja kośc i:

I  —  nada jące się na p ro d u kc ję  w ie rzchó w  sk le ­
je k  (koszulek),

I I  —  przeznaczone na p ro d u kc ję  ś rodków  sk le jek .

W  każde j z powyższych d w u  g ru p  jakośc iow ych  
należy dż ie łić  k ło d y  na g ru p y  pod w zględem  w y m ia ­
ró w  średn icy  w  cieńszym  końcu (dla us ta len ia  ra c jo ­
nalnego czasu pa row ania). N a jw łaśc iw sze  d la  tego 
ce lu  odstopn iow an ie  g ru p  w y m ia ro w y c h  zam yka się 
w  granicach 5— 10 cm.

W ysegregowana zgodnie z tą  zasadą ilość g rup  
k łó d  w ynos ić  będzie w  ram ach jednego ga tunku  lic z ­
bę k ilka n a śc ie  lu b  n a w e t k ilka d z ie s ią t, co uzależnione 
je s t od lic zb y  zasadniczych w y m ia ró w  p ro du kow a­
nych  sk le jek , rozp ię tośc i pom iędzy na jm n ie jszą  i  n a j­
w iększą średnicą przerabianego przez fa b ry k ę  su­
row ca  oraz p rzy ję teg o  odstopn iów an ia  g rubości se­
gregow anych k łód .

N a jle p ie j w y ja ś n i to  poniższy p rzyk ła d :
F ab ryka  p rze rab ia  surow iec sosnowy o grubości od 

20 dó 55 cm  i  p ro d u k u je  jeden zasadniczy w y m ia r  
s k le je k  w ynoszący 125 x  185 cm ; k ło d y  segreguje się 
na g ru p y  grubości w  odstopn iow an iu  co 5 cm ; liczba 
w ysegregow anych g ru p  k łó d  będzie w yn os iła :

1) pod w zg lędem  d ługośc i —  2 g ru p y  (130 i  190 cm),
2) w  każde j z n ich  d w ie  g ru p y  k łó d  w ysegregow a­

ne pod w zg lędem  jakośc i:
I  —  k ło d y  na w ie rzchy  (koszu lk i)

I I  —  k ło d y  na ś rod k i
3) w  każdej z pow yższych g ru p  ja kośc io w ych  —  

V następu jących g ru p  grubości: 20— 24 cm, 
25— 29, 30— 34, 35— 39, 40— 44, 45— 49, 50 i  w y ­
żej cm.

F a b ryka  w  sum ie w ięc będzie posiadała 28 g ru p  
kłód.

Jak  z powyższego p rz y k ła d u  w idać, liczba  w  ten  
sposób w yd z ie lon ych  g ru p  je s t poważna ju ż  w  g ra ­
n icach jednego ga tu n ku  surowca, w zrośn ie  ona pod­
w ó jn ie  w  p rzyp ad ku  jednoczesnego prze robu  dw u  
ga tunków , lu b  p o tró jn ie  p rzy  jednoczesnym  prze ro ­
b ie  trzech  ga tunków , co w  naszych zakładach, p rze­
ra b ia ją cych  sosnę, olchę i  brzozę, jes t często spoty­
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kan ym  z ja w isk iem . Jeszcze pow ażn ie j k o m p lik u je  się 
sprawa, gdy zakład p ro d u k u je  także in ne  w y m ia ry  
sk le je k  lu b  s k le jk i specjalne, np. w odoodporne lu b  
lotn icze. '

A b y  ta k  szeroko rozbudować segregację k łó d , 
fa b ry k a  m us ia łaby  posiadać odpow iedn ie j w ie lko śc i 
m agazyny wodne (baseny do surowca) lu b  też og rom ­
ną ilość pa rn ików .

Czynne obecnie w  k ra ju  fa b ry k i sk le jek , będące 
pozostałością po choatycznej gospodarce p rze dw o je n ­
nych p ry w a tn y c h  w łaśc ic ie li, n ie  są odpow iedn io  do 
ra c jo n a ln e j p ro d u k c ji s k le je k  wyposażone i  w  zw iąz­
k u  z ty m  muszą dostosowywać ro zm ia r segregacji do 
posiadanych urządzeń i  w y n ik a ją c y c h  z n ich  w a ru n ­
k ó w  pracy, zm nie jsza jąc liczbę g ru p  w ysegregow a­
nych  k łó d  przez zw iększan ie odstopn iow an ia  grubości 
k łó d  d o .10— 15 cm  lu b  w ięce j, co od b ija  się u jem n ie  
na ja kośc i pa row an ia  surowca.

Stąd praw dopodobn ie  pochodzą różnice w  segrego­
w an iu , obserwowane u  różnych fachow ców . Różnice 
innego rod za ju  są b łędne i  o ile  zdarzają się w  p ra k ­

tyce, na leży je  skorygować.
K o re k ta  pow inna  iść przede w szys tk im  po l in i i  do­

stosowania w a ru n k ó w  p racy  do w ym o gó w  w yże j 
om ów ione j zasady, lecz o ile  jes t to n iem ożliw e , na ­
leży ilość g ru p  surowca dostosować do w a ru n k ó w  
p racy zakładu, n ie  zm ien ia jąc  zasady segregacji.

W  każdym  p rzyp ad ku  należy przestrzegać, aby 
w  fab ryce  d la  określonego procesu technologicznego 
usta lone zosta ły jasno i ściśle sprecyzowane zasady 
segregacji, gdyż b ra k  tych  zasad (lub  częste ich  
zm ienian ie) doprow adzić m u s i do pow ażnych za k łó ­
ceń w  p lan ow ym  to ku  p ro d u kc ji.

N. G.

JA KO ŚĆ D E S E K  O K O R K O W Y C H

Ob. M . Pachniewski z ta r ta k u  w  Sulechow ie pilsze: 
„P o lsk ie  n o rm y  na sosnowe m a te r ia ły  ta r te  P N /B -
96000 oraz św ie rkow e  i  jo d ło w e  m a te ria ły  ta r te  P N /B -
96001 w  k la s y fik a c ji w y m ia ro w e j ta rc ic y  n ieob rzyna - 
ne j p rze w id u ją  tzw . deski okorkow e. K la s y fik a c ja  zaś 
jakośc iow a n ie  u jm u je  w yra źn ie  sortow an ia  tego so r­
tym en tu . S koro deski oko rkow e  uznane zosta ły  za 
ta rc icę  (nie odpady lu b  pó łużytek, ja k  to  p ra k ty k o ­
w ano przed w o jną), prze to chc ia łb ym  w iedzieć, ja k im  
w arunkom ' jakośc io w ym  p o w in n y  one odpow iadać?“

Odpowiedź. Is to tn ie , przytoczone n o rm y  n ie  p recy­
zu ją  w yra źn ie  s tanow iska odnośnie k la s y fik a c ji ja koś ­
c iow e j desek oko rkow ych , je d n a k  z zakresu ic h  zasto­
sow ania ła tw o  można ok re ś lić  jakość om aw ianego 
sortym en tu . D eski oko rkow e  na je d n e j płaszczyźnie 
muszą posiadać ty lk o  ś lady p rze ta rc ia , p ra k tyczn ie  
w ięc  ta  płaszczyzna w  rzeczyw istośc i p ra w ie  n ie  is t­
n ie je , ja k o  ob ję ta  sze rok im i ob lin am i. K la s y fik a c ja  
ta rc ic y  oparta  je s t na k la s y fik a c ji dw u  płaszczyzn. 
S tąd w y n ik a ją  trudn ośc i ze stosowaniem  zasad 
pe łne j k la s y fik a c ji.

D esk i oko rkow e  używ ane są ja k o  m a te ria ł pom oc­
n iczy na budow le  p row izo ryczne  i  pomocnicze, p rze­
to  jakość ic h  p ra k tyczn ie  odpow iada n a tu ra ln e m u  u -  
k ła d o w i, ja k i w ypada z p ro d u k c ji bez rozso rtow an ia  
na doda tkow e k la sy  lu b  g ru p y  k la s  jakośc i, p rzy  
czym  na jgorsze sz tuk i mogą odpow iadać n a jn iż ­
szej _ k las ie  jakośc i, b y le  każda sz tuka  zachow ała 
spoistość i  k s z ta łt nadany przez obróbkę.

D eski oko rkow e  przeznaczone d la  ko p a ln ic tw a  zo­
s ta ły  po tra k tow a ne  oddzie ln ie , ponieważ w  k o p a ln i­
c tw ie  s tanow ią  m a te ria ł zasadniczy. ¡Został w ięc  op ra ­
cow any i  uch w a lon y  przez P o lsk i K o m ite t N o rm a li­
zacy jny  p ro je k t n o rm y  pt. „D e sk i oko rkow e k o p a l­
n iane  PN/D-94013, k tó ry  usta la  następu jącą w ie lkość  
w ad:

S ęki tabaczne —  dopuszczalne o średn icy  do 35 m m  
w  liczb ie  1 sęk na 1 m  długości.

M ursz  tw a rd y  i  m ię k k i —  niedopuszczalny.
P ękn ięc ia  czołowe —  dopuszczalne o d ługości do 

20 cm, położone w  od leg łości od s k ra jn y c h  k raw ęd z i

n ie  w iększe j, n iż  1/4 szerokości deski, a lbo  do 10 cm  
w  d o w o lnym  położeniu.

Ś lady  żerow ania  ow adów  —  dopuszczalne n a jw y ­
żej 3 o tw o ry  na 1 m  długości.

W ady n ie  w ym ien ion e  są dopuszczalne.
S. G.

M O N T A Ż  D R Ą Ż K A  W  S Z A F IE

W ielu czytelników „P rzem yś lu  D rzew nego“  zapy­
tu je  nas, ja k  po w in ie n  być  m on to w a ny p ra w id ło w o  
drążek w  szafie  do garderoby.

Odpowiedź: Stosowany dotychczas sposób m on to ­
w an ia  drążka na spec ja lnych  k lockach  z na w ie rcon ym i 
o tw o ram i, z k tó ry c h  jeden b y ł rozc inany  d o 'k ra w ę d z i 
d la  um o ż liw ie n ia  w y jm o w a n ia  drążka, na leży u w a ­
żać za przesta rza ły  i  n ie w ła śc iw y  do stosowanych 
obecnie k o n s tru k c ji e lem entów . Tego rod za ju  k lo c k i 
b y ły  uzasadnione w  k o n s tru kc ja ch  p ły c in o w ych  i  n a ­
leży je  stosować ty lk o  tam , gdzie tego rod za ju  k o n ­
s tru k c je  jeszcze w ys tępu ją . Zbyteczne je s t je d n a k  roz­
c inan ie  jednego z k lo c k ó w  d la  w y jlm ow an ia  drążka, 
bo w y jm o w a n ie  d rą żka  okazało się w  p ra k tyce  n ie ­
potrzebne.

K lo c k i p o w in n y  być p rzykręcane  na stanow iskach 
m on tow an ia  lis te w e k  pod p ó łk i, a drążek zak ładam y 
w  tra k c ie  m ontażu s k rz y n i szafy.

W  k o n s tru kc ja ch  p ły to w y c h  k lo c k i są zbyteczne, 
pow inno  się w ie rc ić  o tw o ry  bezpośrednio w  bokach 
i  m ontow ać drążek rów n ież  w  czasie zestaw iania 
s k rz y n i szafy.

O baw y n ie k tó ry c h  fachow ców , tw ie rdzących , że bo­
k i  szafy o grubości 18 m m  są za c ie n k ie  do bezpośred­
niego naw ie rcan ia , n ie  są słuszne. N aw ie rcen ia  o g łę­
bokości 10 m m  są ju ż  w ystarcza jące do u trz y m a n ia  
m aksym a ln ie  obciążonego drążka, je że li go w yko n a m y 
z m in im a ln y m  luzem  w  długości, n ie  p rzekracza ją ­
cym  2 m m  i  je że li grubość d rą żka  będzie odpow iada­
ła  w ie lko śc i ś redn icy  o tw o ró w  naw ie rconych  w  bokach 
z luzem  u m o ż liw ia ją c y m  swobodne m on to w a n ie  —  
lu z  na średn icy  do 0,5 mm .

W  boku  grubości 18 m m  m ożem y w ie rc ić  o tw o ry  do 
głębokości 14 m m , je że li będziem y stosować w ie r t ło  
p łask ie ,łub  w yko n a m y  operację na gó rne j gryzarce, 
co ju ż  uspoko i1 n a jb a rd z ie j ostrożnych p rze c iw n ikó w  
tegoi rodza ju  m ontażu drążka. M . P.

L A K IE R  S Z L IF O W A N Y

Ob. L. M . z K rakow a ¡zapytuje: Jak  w y k o n u je  się 
la k ie ro w a n ie  m e b li z je d w a b is tym  m a tow ym  p o ły ­
skiem?

Odpowiedź: Tego rod za ju  la k ie ro w a n ie  m e b li okreś­
la  się ja k o  la k ie r  sz lifo w an y . W ykonan ie  następu je 
ró ż n y m i ¡sposobami. P rzede w s z ys tk im  tzw . g ru n to w a ­
nie, t j .  w yko na n ie  podstaw y d la  la k ie ru  stosuje się 
bezoleiiste i  z  o le jem . O prócz tego m ożna g run tow ać 
specja lną eimulsją. P rzew ażn ie  la k ie rn ic y  pos ługu ją  
się m ieszanką oleistą, k tó ra  m usi zawsze odpow iadać 
ba rw ą , ja k ą  w ykazać m a na w ie rzchn ia  ¡lakierowa.

Jeś li np. la k ie ru je m y  na b ia ło , trzeba g run tow ać 
b ia łą  fa rb ą  o le jn ą  (b ia ła  fa rb a  m ieszana z pokostem  
ln ia n y m  z doda tk iem  te rp e n ty n y  i  seka tyw y). N a jle ­
p ie j użyć gotowego rozczynu fa rb y  g ru n to w e j p ro ­
dukow ane j przez fa b ry k i,  rozcieńczając środkam i 
w yże j podanym i.

Po w yschn ięc iu  g ru n tu  na leży pozostałe n ie rów noś­
c i w y ró w n a ć  m etodą szpachlow ania używ a ją c  do po­
wyższego oleistego k itu .  W iększe o tw o ry  i  n ie rów nośc i 
na leży jeszcze przed g ru n tow an iem  w y ró w n a ć  k ite m  
k le jo w y m . Po g ru n to w a n iu  trzeba  pow ie rzchn ie  s z li­
fow ać pap ie rem  śc ie rnym  na sucho. Po te j op e rac ji 
następu je w łaśc iw e  szpachlowanie k ite m  k le jo w y m , do 
k tó rego  doda jem y nieco la k ie ru  w  do b rym  ga tunku . 
S zpachlowanie m ożna w yko n yw a ć  na w e t k ilk a k ro tn ie  
w  zależności od k la s y  pow ie rzchn i, ja k ą  chcem y w  
końcow ym  efekcie  uzyskać. Po każdej op e ra c ji szpa­
ch low a n ia  trzeba  pow ie rzchn ię  przespllifować d ró b -
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nym  papierem  ściennym . Następnie p o k ry w a  się po­
w ie rzchn ię  b ia łą  fa rb ą  la k ie ro w ą .

Po n a le ży tym  s tw a rd n ie n iu  po w ie rzchn i s z lifu je m y  
pum eksem  p rzy  pom ocy f i lc u  na m okro . »Osad s z li­
f ie rs k i w  postaci b ru d u  na leży zm yw ać wodą. N a ­
stępn ie  la k ie ru je  się pow ie rzchn ię  do b rym  la k ie m  
e m a lio w ym  zda tnym  do sz lifu . Po w yschn ięc iu  la k u  
trzeba po łysk  zeazlifować.

N a jładn ie jsze  płaszczyzny o trz y m u je  się przez s z li­
fow a n ie  pum eksem  p rzy  pom ocy f i lc u  i  w ody. Po do­
k ła d n y m  zm yc iu  w odą osadu nac ie ram y pow ie rzchn ię  
ln ia n ą  szm atką nasyconą o le jem  o liw k o w y m .

Tańsize sz lifo w a n ie  na (m atowo następu je  p rzy  po­
m ocy k ró tk o  w iązanego pędzla, k tó ry  zam oczym y n a j­
p ie rw  w  w odz ie  a następn ie w  sproszkow anym  p u ­
m eksie. P ow ie rzchn ię  nacierać w zd łuż  raz  ko ło  razu.

Jak  ju ż  pow iedz iano w yże j, is tn ie ją  różne m etody 
w yko n a n ia  la k ie ru  sz lifow anego i  tru d n o  na ty m  
m ie jscu  w szys tk ie  opisać. Sposób w y b ie ra  się ¡zawsze 
w  zależności od w a rto śc i m eb la  podlegającego la k ie ­
ro w a n iu . T a k  np. p rodukow ane są przez p rzem ysł la ­
k ie rn ic z y  ko lo ro w e  la k ie ry  m atow e, k tó re  zasychają 
m atow o i  sz lifo w an ie  jes t zbędne.

N a je fe k to w n ie jszą  je s t jednakże w  s k u tk u  m etoda 
w yże j opisana. T rzeba podkreś lić , że do te j k la sy  ro ­
bo ty  w ym aga się p rzestrzen i ca łko w ic ie  w o ln ych  od 
p y łu  i  ku rzu , ponieważ w  zapy lonych  la k ie ra ch  n ie  
m a m ow y o uzyskan iu  ła dn e j pow ie rzchn i. Fabryczna 
m etoda la k ie ro w a n ia  w ym aga poza ty m  specja lnych 
suszarń um o ż liw ia ją cych  na leżyte  s tw a rd n ie n ie  po­
w ie rzch n i w  k ró tk im  czasie, sz lifo w a n ie  zaś odbyw a 
się p rzy  pom ocy s z lifie re k  taśm ow ych i  tarczow ych.

M . P.

W P U S Z C Z A N IE  Z A W IA S Ó W

nych  sprzę tów  decydu je  rysunek sprzętu. D latego też 
w  p ra k tyce  stosuje się różne  sposoby w  zależności od 
ko n s tru kcy jn ego  w iązan ia  p ro je k tu .

! II 1 T~

1

Ob. St. N. z P io trk o w a  zapytu je , ja k  p o w in n y  być 
p raw id łow o- wpuszczane k ró tk ie  zaw iasy do d rz w i sza­
fy  106. Czy jes t to dobrze je że li wpuszcza się całą g ru ­
bość zaw iasy w  d rz w i środkowe?

Odpowiedź: O tym , ja k  na leży wpuszczać zaw iasy 
k ró tk ie  do d rz w i środkow ych  lu b  bocznych oraz róż -

Rys. 3. D rzw i boczne z odkrytym  lecz cofniętym  
bokiem

Rys. 1. D rzw i środkowe z cofniętą środkową ścianą 
szafy

Rys. 3. D rzw i boczne z cofniętym, odkrytym  lecz za­
okrąglonym bokiem
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P ra w id ło w e  sposoby wpuszczania zaw ias k ró tk ic h  
pokazu jem y na p rzyk ładach  rysun kow ych :

Jak  w y n ik a  z rysun ków , na leży przestrzegać zasady 
u trzym an ia  l in i i  e lem entu pierwszoplanowego'. Jeżeli 
d rz w i w ys ta ją , są one elem entem  p ie rw szop lanow ym  
i  n ie  na leży psuć l in i i  k raw ęd z i d rz w i przez wpuszcza­
nie  zaw iasy.

Rys. C. D rzw i środkowe z wystającą środkową ścianą 
szafy.

Rys. 4. D rzw i boczne z odkrytym  lecz wystającym  
bokiem.

Dlatego też p ra w id ło w o  będzie, je że li ca łą  grubość 
zaw iasy wpuszczam y w  bok szafy (Rys. 1, 2, 3).

Jeże li d rz w i są w g łęb iane , leoz w ys tę p u je  bak zew­
nę trzn y  lu b  środkow y, to  wpuszczam y całą grubość 
zaw iasy w  d rzw i, gdyż wówczas lin ia  k ra w ę d z i w ys tę ­
pu jącego boku  je s t p ie rw szop lanow ą (Rys. 4, 5, 6).

Rys. 5. Druwi boczne z wystającym, odkrytym  lecz 
zaokrąglonym bokiem Rys. 7. D rzw i boczne z zakrytą krawędzią boku.
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T y lk o  w  p rzyp ad ku  ja k  na rys. 7, gdzie d rz w i z a k ry ­
w a ją  bok i  są Okuwane rów no  sw o ją  k raw ęd z ią  z p ła ­
szczyzną boku  —  wpuszczam y po łow ę grubości zaw iasy 
w  bok, a d ru gą  po łow ę w  d rz w i. N a leży przestrzegać 
zasady, że p rzy  je dn os tronn ym  w puszczaniu zaw ias 
p rzyk rę cam y zaw iasy do e lem entu p ierw szoplanow ego

bez stosowania ta k  zwanego wpuszczania skośnego, co 
rob ią  n ie k tó rzy  fachow cy dla  zapew nienia oparcia 
d rz w i. T rzeba dać ty lk o  dłuższe w k rę ty  d la  zw iększe­
n ia  w y trzym a ło śc i i  oczyw iście  p ra w id ło w o  je  w k rę ­
cić, pam ię ta jąc, że w ła śc iw ym  narzędziem  do w krę ce ­
n ia  w k rę tó w  jes t ś rubokrę t, n ie  zaś m ło tek. M . P.

K r o n i k a
Centralny Zarząd Przemysłu Drzewnego 

na nowym etapie
W  zw iązku  ze zm ianą s tru k tu ry  o rgan izacy jne j 

p rzem ysłu  drzewnego' o d b y ł się w  d n iu  6 stycznia b.r. 
w  W arszaw ie z jazd d y re k to ró w  przeds ięb io rs tw  pod­
le g łych  CZPD, p rzy  udzia le  sekre ta rzy  podstaw ow ych 
organ izacy j p a r ty jn y c h  i  przew odniczących rad  zak ła ­
dow ych.

Udziiał sekre ta rzy  podstaw ow ych o rgan izacy j p a r­
ty jn y c h  i  p rzew odniczących ra d  zak ładow ych  w  od ­
p raw ach  d y re k c ji je s t pow ażnym  czynn ik ie m  m o b ili­
z a c ji załóg robo tn iczych  do w yko n a n ia  zadań p ro d u k ­
cy jn ych . Zastało to  w  p e łn i ocenione przez a k ty w  
spo łeczno-po lityczny i  zna lazło  w y ra z  w  k o n k re tn ych  
zobow iązaniach. Szczególnie na leży w y m ie n ić  w y s tą ­
p ien ie  sekretarza podstaw ow e j o rg a n iza c ji p a r ty jn e j 
z Dobrego M iasta , k tó ry  w  p ro s tych  s łow ach pod­
k re ś li ł wagę ud z ia łu  a k ty w u  społeczno-politycznego 
w e  w spó lnych  obradach w  ZCPD oraz poważne zna­
czenie podobnych na rad  d la  w yko na n ia  p lan ów  za­
k ładow ych .

K on fe ren c ja  m ia ła  na ce lu  om ów ien ie  zadań, ja k ie  
s to ją  przed przem ysłem  drzew nym  w  r . 1952, ja k  
rów n ież  m etod i  sposobów re a liz a c ji przez d y re kc je  
zak ładów  p lan ów  techniczno-przem ysłow oi-finan iso- 
w ych . W  obszernych re fe ra tach  Naczelnego In żyn ie ra  
CZPD i  k ie ro w n ik ó w  dz ia łó w  om ów iono zagadnienia 
techn iczno -p rodukcy jne , p lanow ania , zaopatrzenia, za­
tru d n ie n ia  i  p racy, zbytu , kosztów  w łasnych  i  a k u ­
m u la c ji, oraz gospodark i finansow e j. W  ożyw ione j 
d y s k u s ji p rzeds taw ic ie le  te renu  o m a w ia li s tan  p rz y ­
go tow ania zak ładów  p ro d u k c y jn y c h  do re a liz a c ji p la ­
nu  na r. 1952, s tw ie rdza jąc  jego rea lność i  kon iecz­
ność m o b iliz a c ji d la  przed te rm inow ego w yko na n ia .

W  podsum ow an iu  d y s k u s ji D y re k to r  Naczelny 
CZPD ob. H , K ochan o m ó w ił znaczenie jednoosobo­
wego k ie ro w n ic tw a  i  scha rak te ryzow a ł m etodę soc ja­
lis tyczn e j gospodark i w  zakładach p rzem ysłu  d rze ­
wne, oraz p o d k re ś lił konieczność h a rm o n ijn e j p racy 
k o le k ty w u  polityczno-s>połecznego i  a d m in is tra c ji.

Na zakończenie obrad P io trk o w s k ie  ZP D  zgłaszając 
zobow iązanie p rzedterm inow ego w yko n a n ia  p lanu 
w e zw a ły  pozostałe przeds ięb io rs tw a do w a lk i o wcześ­
nie jszą rea lizac ję  p la n ó w  na r . 1952.

W.S.

Z  pierwszych dni działalności Centralnego 
Zarządu Przemyślu Meblarskiego

6 styczn ia  1952 r. odbyła  s ię  w  s iedzib ie C.Z.P.M. 
w  P oznan iu  p ierw sza odpraw a robocza d y re k to rów , 
p rze d s ta w ic ie li podstaw ow ych o rg a n iza c ji Z ak ła d o ­
w y c h  C.Z.P.M. p rzedsięb iorstw . D y re k to r Naczelny 
C.Z.P.M. ob. A , Zabe l p rze d s ta w ił zadania no w o u tw o ­
rzonych  p rzeds ięb io rs tw  i  n a ś w ie tlił znaczenie jedno ­
osobowego k ie ro w n ic tw a  w  u s tro ju  soc ja lis tycznym .

O bszerny re fe ra t o r o l i  Rad Z ak ła do w ych  w  fa b ry ­
kach, w y g ło s ił p rze ds taw ic ie l Zarządu G łów nego 
Z.Z.P .L. i  P.D. ob. R a jko w sk i, podkreś la jąc  znaczenie 
c zyn n ika  społecznego w  zakładzie  p ro d u k c y jn y m  
i  o b ow iązk i R ad Z ak ła do w ych , szczególnie w  zakresie 
tro s k i o cz łow ieka  pracy, w ła ś c iw e j op ie k i nad p rzo ­
d u ją c y m i w  pracy, rozw o jem  w spó łzaw odn ic tw a i  ra ­
c jo na liza to rs tw a . R ów nież zagadnienie w yko n a n ia  p la ­
n ó w  p ro d u kcy jn ych , łączn ie z  w a lk ą  o obniżkę k o ­
sztów  p ro d u k c ji b y ło  w  re fe rac ie  ob. R a jkow sk iego  
szczególnie m ocno podkreślone.

Następne re fe ra ty  Naczelnego Inż. C.Z.P.M. ob. 
K ró lik o w s k ie g o  i  do radcy technicznego ob. M . P lu c iń ­
skiego do tyczy ły  zagadnień postępu technicznego i  ja ­
kości p ro d u k c ji m eb li.

Szeroka dyskus ja  na t le  re fe ra tó w  w ykaza ła , że za­
gadn ien ie  podn ies ien ia  ja kośc i m e b li s ta ło  się zasa­
dniczą troską  k ie ro w n ik ó w  przeds ięb io rs tw  i  przed­
s ta w ic ie li załóg. D yskus ja  wskazała w yraźne  d rog i 
d la  przem ysłu  m eb la rsk iego w  k ie ru n k u  podn iesien ia 
ja kośc i p ro d u k c ji.

W  czasie d y s k u s ji om ów iono rów n ież  szeroko 
w szystk ie  ś ro d k i zapew nia jące w yko na n ie  p lanów  
p ro d u k c y jn y c h  w  I  k w a rta le  br. Na w ezw an ie  prze­
wodniczącego R ady Z a k ła do w e j Łódzk ich  F a b ry k  
M eb li, tow . F idosa, 12 p rzeds ięb io rs tw  pod ję ło  zobo­
w iązan ia  w spó łzaw odn ic tw a m iędzyzakładow ego o n a j­
lepszy zak ład  pod w zg lędem  w yko n a n ia  p lan u  p ro ­
d u k c ji,  w zros tu  w yd a jn o śc i i  obniżenia kosztów  p ro ­
d u k c ji.

W ezw anie Łódzk ich  F a b ry k  M e b li p o d ję ły  Z a k ła d y  
w  Swarzędzu, O lszynie, Łu ba ńsk ie j, Bydgoszczy, 
Św iebodzicach, W ro c ła w iu , W ronkach, K o s trz y n iu , Ja­
roc in ie , Poznaniu, Ś rodzie  Ś ląsk ie j, K lu czb o rku  
i  Ś w idn icy .

P rzedstaw ic ie le  załóg ty c h  ¡zakładów w ykaza li: swo­
ją  postawą w ła śc iw ą  do jrza łość do w y k o n y w a n ia  za­
dań p ro d u k c y jn y c h  i  zapew nien ia  w ła śc iw e j re a liz a c ji 
P la nu  6-le tn iego.

M . P.

Motoda Kowalowa w  Fabryce Sklejek  
w  Bydgoszczy

M etoda inż. K o w a lo w a  zosta ła w prow adzona w  F a ­
b ryce  S k le je k  P. L . w  Bydgoszczy z c h w ilą  u tw o rze ­
n ia  K p m is ji M etodyczne j ¡(25. V I I .  1951 r.), do k tó re j 
w esz li m . i. p ra cow n icy  techn iczn i oraz p rzodow n icy  
pracy. W  to k u  posiedzenia K o m is ji om ów iono podzia ł 
p rac chronom etrażow ych p rz y  łuszczarkaich i  prasach. 
Następn ie odby ło  silę zebran ie  ca łe j załogi, na k tó ry m  
p rzeds taw ic ie l G .I.P .’ u  zazn a jom ił zebranych z tre ś ­
c ią  i  ¡celem m etody K ow a low a ; W  im ie n iu  p rzo d u ją ­
cych b rygad  p rz e m ó w ił p rzo d o w n ik  pracy, ob. Lenc, 
ośw iadczając: „M e toda  powyższa p rzyczyn i się n ie ­
w ą tp liw ie  do zw iększen ia za robków  robotn iczych, 
w zro s tu  w yd a jn o śc i p racy  p rzy  oszczędnym i  ra c jo ­
n a ln y m  użyc iu  w y s iłk u  ludzkiego. U w ażając, że 
z dn iem  dzis ie jszym  w zm agam y w a lkę  o postęp i  do­
b ro by t, o k u ltu rę  i  o pokó j, w iem y, że za p rzyk ład em  
tow arzyszy radz ieck ich  ce l nasz os iągn iem y“ . —  Ze­
b ra n i z gorącym  ap lauzem  p rz y ję li to  ośw iadczenie.

P rzystąp iono  do przeprow adzen ia chronom etrażu  
w yb ra n ych  czynności podstaw ow ych  op e rac ji i  fo to ­
g ra f i i dn ia  roboczego trzech  p rzodu jących  b rygad  
łuszczarek: ob. ob. Harnasa, Lenca ł  G ie łezyńskięgo, 
oraz b ryg ad  pras ob. Ta lag i, ob. M e lkow sk iego  ii in ­
nych.

P ierwsze w y n ik i d a ły  możność zna lezien ia  w sp ó ł­
czynn ika  w yko rz y s ta n ia  m aszyny. W  lis topadz ie  na ­
s tą p iło  szkolen ie  p rzodu jących  brygad . W  c h w ili obec­
ne j F a b ry k a  osiągnęła pozy tyw ne  w y n ik li szkolenia 
w  postaci w zro s tu  w yd a jn ośc i p ra cy  łuszczarek 
w  g ran icach 12— 14% pras 18%.

W  ogó lnopo lsk im  k o n k u rs ie  na jlepszych p rasow a­
czy i  łuszczarzy b io rą  ud z ia ł Itrzy  zespoły.

K.K.
(d.c. na I I I  s tr. ok ła d k i)



M iędzyzak ładow e w spó łzaw odn ic tw o p racy 
fa b ry k  s k le je k

D ocen ia jąc znaczenie w spó łzaw odn ic tw a p racy  dla  
w yko n a n ia  i  przekroczenia zadań p ro d u kcy jn ych , k tó ­
re  nak łada  na nas P la n  6 - le tn i Zarząd  G ł. Z w . Zaw . 
P .L. i  P.D. wespó ł z C.Z.P.L. za in ic jo w a ły  w  u b ie g łym  
ro k u  m iędzyzakładow e w spó łzaw odn ic tw o  p ra cy  po­
m iędzy fa b ry k a m i s k le je k  p o d le g łym i C.Z.P.L, 

Podstawą oceny p ra cy  poszczególnych fa b ry k  są 
zobow iązania k w a rta ln e  dotyczące przekroczenia ilo ś ­
ciowego i  w artośc iow ego p la n u  p ro d u k c ji, polepszenia 
ja kośc i p ro d u k c ji,  zm nie jszen ia  kosztu  w y tw a rza n ia , 
zm nie jszenie ilo śc i zużytego k le ju , zw iększen ia w y ­
da jnośc i p ra cy  oraz rozszerzenia i  u a k ty w n ie n ia  
w spó łzaw odn ic tw a  p racy  na te ren ie  w łasnego z a k ła ­
du. P rzy  ro z p a try w a n iu  w y n ik ó w  w spó łzaw odn ic tw a 
b rano  pod uwagę n ie  ty lk o  bezwzględne w y n ik i,  lecz 
ró w n ie ż  wysokość zobow iązań w  s tosunku do do tych ­
czas osiąganych w y n ik ó w , oraz trudn ośc i ja k ie  na p o ty ­
k a ły  fa b ry k i” w  sw e j p racy. W y n ik i w spó łzaw odn ic tw a 
p racy  za p ierw sze t rz y  k w a r ta ły  1951 są następujące.

I  m ie jsce I I  m ie jsce I I I  m ie jsce 
w  I  k w a rta le  Bydgoszcz B ia ły s to k  P io trk ó w
,, I I  k w a rta le  P io trk ó w  B ia ły s to k  Bydgoszcz
„  I I I  k w a rta le  Bydgoszcz B ia ły s to k  P io trk ó w

Każdorazow em u zw ycięzcy Z. G ł. Z w . Z aw , P r. 
L. i  P.D. p rzyd z ie la ł w ysoką nagrodę pien iężną.

M iędzyzak ładow e w sp ó łza w o dn ic tw o  p ra c y  da ło  w  
ty m  ro k u  w y b itn ie  pozy tyw ne  w y n ik i,  czego dow o­
dem  je s t fa k t, że w szys tk ie  fa b ry k i b io rące u d z ia ł w  
ty m  w sp ó łzaw odn ic tw ie  w y k o n a ły  p la n y  roczne p rzed­
te rm inow o . S. P.

K u rs  sortow an ia  sk le je k  w  Bydgoszczy

W  ram ach szkolen ia zawodowego od b y ł się w  B y d ­
goszczy w  dn iach 3 :i 4 g ru dn ia  2 -d n io w y  k u rs  s o rto ­
w an ia . Zadaniem  .togo k u rs u  by ło  u jedno licen ie  sorto ­
w a n ia  w e w szys tk ich  fa b ry k a c h  s k le je k  pod leg łych 
C.Z.P.L. przez jednakow ą  in te rp re ta c ję  obow iązu jące j 
in s tru k c ji so rtow an ia , W  ku rs ie  w z ię li udz ia ł so rto - 
w n ic y  —  b ra ka rze  s k le jk i,  k ie ro w n ic y  s e k c ji k o n tro li 
technicznej z w szys tk ich  fa b ry k  oraz szefow ie p ro ­
d u k c ji.

Na p ro g ra m  ku rsu  z ło ży ły  się w y k ła d y  ideow o-po - 
lityczne , w y k ła d y  zawodowe oraz ćw iczenia p ra k ty c z ­
ne. W  ram ach w y k ła d ó w  zaw odow ych k ie ro w n ik  
ku rsu  ob. P arczew sk i w y g ło s ił re fe ra t: „N o m e n k la tu ­
ra  i  om ów ien ie  w a d  d rew na oraz w a d  p ro d u k c y jn y c h  
w  sk le jce “ . Ob. P io tro w s k i o m ó w ił obow iązu jącą in ­
s tru k c ję  sortow an ia  s k le jk i oraz p o ró w n a ł ją  z  po­
p rze dn im i i  z p ro je k te m  „P o ls k ie j N o rm y “ . W y k ła d  
ten  w y w o ła ł ożyw ioną dyskusję , w  czasie k tó re j 
uczestn icy k u rs u  u zg o d n ili w ie le  sprzeczności w  in ­
te rp re ta c ji in s tru k c ji.  D la  podkreś len ia  znaczenia 
p ra w id ło w e j p ra cy  s o rto w n ik ó w  s k le jk i ob. N a p ie ra ła  
o m ó w ił w p ły w  b łędów  so rtow an ia  na ren tow ność 
przedsięborstw a,

W  ram ach ćw iczeń p ra k tyczn ych  p rzedstaw ic ie le  
poszczególnych fa b ry k  p rze so rtow a li ko le jn o  80 a rk u ­
szy s k le jk i ’ no tu ją c  ocenę na spec ja ln ie  p rzyg o tow a ­
nych  fo rm u la rzach . Po sporządzeniu ogólnego zesta­
w ie n ia  arkusze te  p rze jrzano  ponow nie, O m awiając 
w spó ln ie  poszczególne odchy len ia  i  ic h  powody. W y ­
n ik i  k u rs u  podsum ow ał p rze ds taw ic ie l C.Z.P.L. ob. 
Sadowski.

Notatnik bibliograficzny
tuż. S tan is ław  R Z A D K O W S K I, Inż . S tan is ła w  S IE ­

M IĄ T K O W S K I. E lem en ty  p lanow an ia  p ro d u k c ji ta r ­
cicy. PW R i  L . W arszawa, 1951 r., s tr. 105, cena 
z ł 7,35.

Całość p racy  d z ie li się na dw ie  części, z k tó ry c h  
pierwsza u jm u je  p lanow anie , d ru ga  k o n tro lę  p ro d u k - 
c j i ta rc icy . —•—

Treść w łaśc iw a  poprzedzona je s t wstępem , om a w ia ­
ją cym  zasady p lan ow a n ia  socja listycznego oraz po­
szczególne e tapy p lan ow a n ia  i  znaczenie p lanow an ia  
d la  gospodark i na rodow e j.

W  części p ie rw sze j, rozd z ia ł I  om a w ia  podstaw y 
p lanow an ia  p ro d u k c ji ta rc icy , różn ice  p lan ow a n ia  w  
ta rta ka ch  od p lan ow a n ia  w  in n y c h  zakładach  p rzem y­
s łow ych i  d z ie li p lan ow a n ie  w  ta rta ka ch  na t rz y  za­
sadnicze d z ia ły  —  sk ład  surowca, ha la  ta rtaczna  
i  sk ła d  ta rc icy .

W  rozdz ia le  I I  om ów iono p lanow an ie  na  sk ładzie  
surow ca z podzia łem  na p lan ow a n ie  pow ie rzchn iow e, 
czasowe i  m a te ria ło w e  oraz w yd a jn o śc i p racy.

P lanow an ie  m a te ria ło w e  podzie lono na p la n  ja ko ś ­
c iow y, ilo śc io w y  i  w y m ia ro w y , z  uw zg lędn ien iem  p ro ­
d u k c ji k ra jo w e j i  eksportow e j, oraz m etod  p lan ow a­
n ia  w  zależności od p rze ta rc ia  surow ca ig lastego i  
liściastego.

P lanow an ie  w yd a jn ośc i p ra cy  u ję to  w  k i lk u  ope­
rac jach  typ o w ych  d la  p rac na sk ładzie  surowca.

R ozdzia ł I I I ,  ob e jm u ją cy  p lan ow a n ie  w  h a li ta rta c z ­
ne j, om aw ia  p lan ow a n ie  m a te ria ło w e  w  opa rc iu
0 k ry te r ia  na jw yższe j w yd a jn o śc i ilo śc io w e j, ja k o ś ­
c io w e j i  fina nso w e j, z  podzia łem  na p lanow an ie  p rze­
ta rc ia  surow ca ig lastego i  surow ca liściastego. N astę­
p n ie  om ów iono p lan ow a n ie  w yd a jn o śc i p ra cy  na h a li 
z uw zg lędn ien iem  prac zasadniczych d pom ocn iczych
1 wyszczegó ln ien iem  w ęzłow ych  zagadnień n o rm u ją ­
cych w yda jność  p ra cy  w  h a li ta rtaczne j.

R ozdzia ł IV  to p lan ow a n ie  na sk ładz ie  ta rc ic y  
w  zakresie  m agazynowania, k o n se rw a c ji i  o b ró b k i 
w ykończen iow e j, z  podzia łem  na  p lanow an ie  p o w ie rz ­
chn iow e i  czasowe, p lan ow a n ie  w y s y łk i m a te ria łó w  
ta rty c h  oraz p lanow an ie  w yd a jn ośc i pracy.

W  części d ru g ie j rozdz ia ł I  om aw ia  kon tro lę , spra­
wozdawczość, s ta tys tykę  i  system y p łacy  z  podaniem  
c h a ra k te ry s ty k i p ra w id ło w e j k o n tro li i  sp raw ozdaw ­
czości, z je j podz ia łem  na g rupy , następn ie różne ro ­
dza je  w yk re só w  i  ic h  zastosowania d la  ce lów  k o n tro li 
i  sprawozdawczości.

Rozdzia ł I I  o b e jm u je  k o n tro lę  na składzie surowca.

Podano tu  w zo ry  fo rm u la rz y  m a te ria ło w ych , a ponad­
to  om ów iono c z y n n ik i dz ia ła jące  u je m n ie  na w y n ik i 
p rac sk ładu  -surowca.

R ozdzia ł I I I  om aw ia  k o n tro lę  w  h a li ta rtaczne j, 
k tó ra  ob e jm u je  przede w szys tk im  w yda jność  p racy  
m aszyn i  łu d z i, a w  szczególności pracę tra k a , ja k o  
m aszyny decydu jące j o w ie lk o ś c i p ro d u k c ji h a li.

W  rozdz ia le  IV  om ów iona je s t k o n tro la  na s k ła ­
dzie ta rc ic y  ze szczególnym  uw zg lę dn ie n ie m  k o n tro li 
p rzychodu i  rozchodu ta rc ic y  oraz s tanu zapasów na 
składzie.

K s iążka  ilu s tro w a n a  je s t rysu n ka m i, w yk re sam i, 
u zu pe łn ia jącym i om ów ien ia  w  tękście. N apisana je s t 
zw ięźle, chociaż zaw ie ra  bardzo obszerny m a te ria ł, 
u jm u ją c y  całość p racy ta r ta k u  od p rzy jśc ia  surow ca 
na skład' aż do w y s y łk i ta rc ic y . S. B.

M g r Inż . Rom an H R Y C Y K . P iły  T rakow e . P W R  i  L
W arszawa, 1951 r., s tr. 48, cena zł. 2,70.

A u to r  om aw ia  na w stęp ie  znaczenie p racy  ostrzarza 
w  ta rta k u , a następn ie p ro du kc ję  p ił,  w ym agan ia  s ta ­
w ia n e  s ta li d o  w y ro b u  p i ł  oraz w a ru n k i, ja k im  dobra  
p iła  pow inna  odpow iadać. D a le j następu ją  w y m ia ry  
p ił,  uzębienie, w zo ry  do ob liczan ia  odpow iedn ie j w ie l­
kośc i zębów w  zależności od rod za jów  przecieranego 
d rew na  i  o p in a n ie  p i ł  w  ra m ie  tra k a  z podaniem  
w zo ru  na przechy łkę  p ił.

Rozdzia ł „Rozwodzenie p i ł “  t ra k tu je  o w ie lko śc i ro z - 
w iedzenia, w yko n a n iu  rozw iedzen ia, narzędziach po­
mocniczego po trzebnych do tego, oraz op isu je  m aszy­
n y  i  sposób ic h  użycia  z przy toczen iem  p rzyk ła d ó w .

Dalsze rozd z ia ły  o m a w ia ją  zasady ostrzen ia p i ł,  w a ­
ru n k i,  ja k im  p o w in n y  odpow iadać toczk i ścierne, ich  
w y m ia ry , m aszyny do ostrzen ia i  sposób ic h  użycia 
oraz b łędy  p rzy  ostrzen iu , w y ró w n y w a n ie  i  naprężanie 
p i ł  i  narzędzia oraz m aszyny służące do  tego celu. 
Ponadto om ów iono w y k ry w a n ie  uzęb ien ia  p i ły  i  w y ­
k ra w a rk i zębów, a w reszcie  ważnie jsze w a d y  dz ia łan ia  
p i ł  spowodowane n ieodpow iedn im  w yko n a n ie m  i  p rz y ­
gotow aniem  ic h  do pracy.

B roszura jes t ilu s tro w a n a  ry c in a m i p rze ds taw ia jący­
m i w ęzłow e zagadnienia om aw iane w  tekście oraz n ie ­
k tó re  m aszyny, ponadto podane są t rz y  ta b lice  ob razu ­
jące budowę maszyn.

Całość s tan ow i p ra k ty c z n y  podręczn ik  n ie  ty lk o  d la  
ostrzarza i  trakow ego a le  d la  każdego ta rtaczn ika  
i  może służyć p rzy  szko len iu  personelu ta rta k ó w .

S. B.



Cena zeszytu zł 4,50

Z E S T A W IE N IE  B IB L IO G R A F IC Z N E  K S IĄ Ż E K  P O L S K IC H  I  W A Ż N IE JS Z Y C H  R A D Z IE C K IC H ,
W  L A T A C H  1949— 1951 Z D Z IA Ł U :

T A R T A C Z N IC T W O

W  y  d  a  w  n  i  e t  w  a p o l s k i  e

D Ą B R O W S K I L E S Ł A W : T artaki. W skazówki bezpie­
czeństwa i  higieny pracy. W arszaw a 1951 Z ak ł. W yd. 
M in . P racy  1 O p ie k i Spoi. s tr. 43.

H O R B A C Z E W S K I J U L IA N : Obsługa strugarek do 
drewna. W skazówki bezpieczeństwa i  higieny p ra­
cy. W arszaw a 1951 Z a k ł. W yd. M in . P racy  i  O p iek i 
Spoi. s tr . 81, ta b l. 1.

H R Y C Y K  R O M A N : P iły  trakowe. W arszaw a 1951 
P W R iL  s tr, 47, ta b l. 3. B ib lio te czka  Leśna.

J A N IC Z E K  M IE C Z Y S Ł A W : Zarys budowy, urządzeń
I pracy tartaku. Cz. 1: S k ła d  surow ca. W arszawa 
1949, s tr .  97. Ins t. Bad. Leśn. S eria  D : P od ręczn ik i 
n r  6.

P iła tarczowa do przerzynania wzdłużnego. Instrukcje  
techniczne. W skazówki bezpieczeństwa, i higieny
pracy. W yd. 4. W arszaw a 1951 Z a k ł. W yd. M in . P ra ­
cy i  O p ie k i Spot. s tr. 70.

P iły  mechaniczne do poprzecznego przerzynania dre­
wna. Instrukcje techniczne. W yd. 3. W arszawa 1951 
Z a k ł. W yd. M in . P racy  i  O p ie k i Spoi. s tr. 55.

R Z A D K O W S K I S T A N IS Ł A W : Mechaniczna obróbka
drewna. W arszaw a 1950 „C z y te ln ik “  s tr. 44. W iedza 
Powszechna. Z  c y k lu : D rew no, zesz. 3.
Rec.: W it., Las P o lsk i r. 1951 n r  1 str. 48.

R Z A D K O W S K I S T A N IS Ł A W , S IE M IĄ T K O W S K I 
S T A N IS Ł A W : Elem enty planowania produkcji ta r ­

cicy. W arszawa 1951 PW R  ii L  s tr. 105, ła b . 1

W a ru n k i teefcniesne dos taw y  ob rzyna ne j tą rę iey  w a r­
sz ta tow e j (w agonow ej) d la  P K P . W arszaw a 1950. 

D yrekcja Generalna K o le i P aństw , ¡itr. 16. P K P , 
n r  Z-178,

U rząd P a te n tow y  R.P. o p u b lik o w a ł następujące op isy 
usp raw n ie ń  p racow n iczych  z S e rii 7: Technologia 
D re w na  i  P ap ie ru :

0 —  42. P row adn ica  u ła tw ia ją c a  p rzec inan ie  drzewa 
p iłą  ta rczow ą w e d łu g  w y m ia ru  dow o ln ie  na s taw io ­
nego,

0 —  78. P row adn ica  do p i ły  ta rczow e j u ła tw ia ją c a  
m asowe cięcie ła t  na k a w a łk i o ró w n e j długości.

0 —  255. U rządzenie p row adnicze u ła tw ia ją c e  cięcie 
desek.

0 —  617. Ściągacze do w ó zków  do suszenia desek,
0 —  643. M ia rk a  do m ie rzen ia  szerokości i grubości 

ta rc ic y  obrzynane j, . . i '. . : ....'« ¡*1

W y d a w n i c t w a  r a d z i e c k i e  f

Ł A P IN  P. Ł : Organizacja piłostawirowo choziajstwa 
lesopilnych zawodow. (O rgan izacja  gospodark i p i ła ­

m i w  ta rtaka ch ). M oskw a 1950 G oslesbum izdat 
str. 49.

M A T W 1 E JE W -M O T IN  A . S., R O D N IK Ó W  N. N  
Rukowodstwo po raskrjażew kie stwołow lipy, osiny 
i olchi. (W ytyczne do m a n ip u la c ji d łużyc lip y , os ik i 
i  o lchy). M oskw a 1950 G oslesbum izdat s tr. 68.
Rec.: W . N., P rzem ysł D rz e w n y  r. 1951 n r  6 s tr. I I I  
ok ł. W it., Las P o lsk i r. 1951 n r  2 str. I I I  ok ł. 

O PRASCO W  S. A .: Sistema postawów (Rodzaje 
sprzęgów). M oskw a 1950 G oslesbum izdat s tr. 94. 
Rec.: W . N :. P rzem yśl D rze w n y  r. 1951 n r  9 s tr. 216.

O R ŁO W  M . N .: Lesopiluyje ram y i ich eksploatacja.
(T ra k i i  ich  użytkow an ie ). M oskw a  1950 Goslesbu­
m izd a t s tr. 126, ta b l. 6.
Rec.: W . N., P rzem yśl D rze w ny  r. 1951 n r  3 s tr. IV  
ok ł.

PTE S O C K IJ A, N .: Lesopiłno-strogalnyje proizwods- 
tw a. (P rod ukc ja  ta rtaczn a  i  isitrugarnie). M oskw a 
1949 G oslesbum izdat s tr . 755, ta b l. 3.

R U D N IK  J. W .: Lesopilnyje ram y. Konstrukcja, ra -  
sczot i eksploatacja. (T ra k i, budowa, ob liczanie 
i  użytkow an ie ). K ije w  1950 M aszgiz s tr . 206.
Rec.: W . N .: P rzem ysł D rzew ny r. 1951 n r  4 g tr. 96.

S A K O W S K I! A . I.: Raskrjażewka chwojnych porod.
(M an ipu la c ja  g a tu n kó w  ig las tych ). M oskw a 1950 
G oslesbum izdat s tr. 44.
Rec.: P rzem ysł D rze w ny  r. 1951 n r  7/8 str. 192

Spiawoeznik norm w riem ieni na riem ontno-m iechani- 
czeskiej roboty (dla obroudowania lesopilnych i  die-
rjśwoi>brabatva juszczieh p r ie d p r ija t łj) ,  Izd. 2. p ie i ie -  
rabo t. (P rzew odn ik  n o rm  czasu d la  ro b ó t rem on to ­
w ych  in s ta la c ji ta r ta k ó w  i  zak ład ów  m echan iczne j 

• o b ró b k i drew na). M oskw a 1950 G oslesbum izdat str. 
287.

Sprawocznik po lesopilenju. (Podręcznik tartacznic- 
twa). T om  2. M oskw a 1949 G oslesbum izdat s tr. 475.

S Z IB A Ł O W  J. W .: Miechanizacja wygruzki i raskat- 
ki briew ien na lesopilnych zawodach. (M echaniza­
c ja  roz ład unku  i  ¡składowania surow ca w  tarta&ach). 
M oskw a 1950 G oslesbum izdat s tr . 94.
Rec.: J. D .: P rzem ysł D rze w n y  r. 1951 n r  9 s tr. 216.

T O K A R IE W  M . S.: Tablicy dla isczislenja objomow
piłom atieriałow. (Tab lice  do ob liczan ia  ob ję tośc i 
ta rc icy), M oskw a 1949 G oslesbum izdat s tr . 384.

U C ZU N O W  W . M .: Riebrowoje dielenje piłoniatieria- 
łow  koniczeskitni pilam i. (Rozdzie lanie m a te ria łó w
ta r ty c h  p rzy  pom ocy p i ł  ta rczow ych  stożkowych). 
M oskw a 1950 G oslesbum izdat s tr . 30.

. Rec.: J. D .: P rzem ysł D rze w ny  r. 1951 n r  9 s tr. 216.

W ŁA S O W  G.: M letody rasczota postawów. (M etody 
k a lk u la c ji sprzęgów). M oskw a 1950 G oslesbum izdat 
e tr. 79.


