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PRZEMYSŁ DRZEWNY
C ZA S O P IS M O  C ZP  D R Z E W N E G O , CZP M EBLARSKIEG O , CZP LEŚNEG O  i S1TL i D .

ROK I I I  WARSZAWA, M A R Z E C  1952 WR 3

N IK O D E M  G O D ER A

Produkcja dębowych półfabrykatów okleinowych
w tartakach

P ow ażnym  zadaniem , ja k ie  przed przem ysłem  leśnym  i  d rze w n ym  s taw ia  plan  
ro k u  1952, je s t oszczędność, oszczędność posun ięta do g ran ic  m ożliw ości, oszczędność 
stosowana w  każdym  m ie jscu  i  na każdym  etapie pracy. Realizow ać to  zadanie 
m usim y różn ym i drogam i. Jedną z dróg, dotychczas n iew yko rzys taną , polegającą  
na w p row a dze n iu  w  ta rta ka ch  p rzec ie ra jących  d rew no liśc iaste zasady m a ksym a l­
nego w yko rzys ta n ia  d rew na nadającego się na p ro d u kc ję  o k le in  —  om aw ia  pon iż­
szy a r ty k u ł.

P L A N  6 -L E T N I zakłada szybki rozw ój (prze­
m ysłu  meblowego, rozw ó j gw aran tu jący  cał­
kow ite  pokryc ie  systematycznie wzrastającego 
zapotrzebowania na meble.

C zynn ik iem  w a runku jącym  w  pew nym  sto­
p n iu  m ożliwości rozw ojow e p ro d u kc ji m eb li 
jes t co na jm n ie j p roporc jona lny w zrost p rodu­
k c ji ok le in , zwłaszcza ok le in  dębowych.

Powszechnie uważa się, że p rodukc ja  ta uza­
leżniona jest ty lk o  od ilości surowca ok le ino - 
wego, jaką  dostarczyć mogą nasze lasy i że ilość 
tego surowca jest ograniczona i  stosunkowo 
n iew ie lka .

Czy tak  jest w  rzeczywistości? Czy i  czynn ik i 
niewłaściwego przerobu surowca nie są w  po­
ważnej m ierze przyczyną pewnych b raków  su­
rowca okleinowego?

A naliza  tartacznej te ch n ik i przerobu surowca 
dębowego, prowadzona pod względem celowo­
ści i  racjonalności jego w ykorzystan ia , w y k a ­
zuje, że na obecnym  etapie rozw o ju  przem ysłu 
meblowego b rak  surowca dębowego, nadające­
go się na p rodukc ję  ok le in , jest b rak iem  
pozornym, gdyż poważne jego ilości p rzerabia 
się w  ta rtakach  na:

tarcicę specjalną (deficytowe prowadnice 
szybowe i  ta rc ica ku trow a), 
tarcicę lepszych klas jakości (I i  I I  klasa 
jakości),
ta rc icę  gorszych klas jakości, a n ie jedno­
k ro tn ie  naw et i  fryzy .

P rzyczyny tego stanu’ znaleźć można w :
1. N ieodpow iednim  k lasy fikow an iu  drewna 

w lesie, w  w y n ik u  czego pewne ilości surowca 
okleinowego zakw a lifikow ane  zostają jako  su­
row iec tartaczny,

2. B ezkry tycznym  tra k to w a n iu  całości suro­
wca dębowego dostarczonego do ta rtaków  jako  
surowca w yłączn ie  tartacznego, bez trosk i o

napraw ien ie ew entua lnych b łędów  leśnej k la ­
sy fikac ji,

3. K arygodnym  przecieraniu, jakościowo i  
w ym ia row o  dobrych na o k le in y  części typo­
wego surowca tartacznego na tarcicę —  bez 
zastanowienia się nad m ożliwościam i rac jona l­
niejszego ich  w ykorzystan ia .

Jeśli pod ty m  kątem  w idzen ia  rozpatryw ać 
będziemy zagadnienie powiększenia okle inow ej 
bazy surowcowej —  to s tw ie rdz ić  trzeba, że. 
0' ile  produkc ja  deficy tow ych, dębowych m a­
te ria łów  ta rtych , tak ich  ja k  prow adnice szy­
bowe lu b  tarc ica  szkutnicza, naw et z surowca 
typow o okleinowego, może być w y ją tko w o  
(lecz nie zawsze jest) uzasadniona —  to  szab­
lonową produkcję  innych  so rtym entów  ta rtych , 
a zwłaszcza, często spotykaną w  ta rtakach  pro­
dukcję  fryzó w  z kłód, czy' ich  części nadających 
się na ok le iny  —  trak tow ać trzeba jako  zw y­
k łe  m arno traw stw o drewna, k tó rem u należy 
wypow iedzieć bezwzględną walkę.

Już w  okresie m iędzyw ojennym , w  w iększych 
ta rtakach  przeciera jących surow iec dębowy w - 
prowadzono zasadę, że aby rac jona ln ie  w yko ­
rzystać surowiec, należy ta r ta k i łączyć z w y ­
tw ó rn ią  ok le in . P rzyk ładam i takiego w łaśnie 
rozw iązania są istniejące do dzis ia j zakłady 
tego rodzaju.

Słuszność i  celowość podobnego założenia w  
okresie obecnym ty m  bardzie j n ie  ulega w ą t­
p liwości, gdyż w y n ik a  z podstaw socjalistycz­
nej gospodarki, k tó ry m i są: postęp techniczny, 
planowość, oszczędność i  racjonalność gospoda­
rowania. Toteż Założenia te s ta ły  się zasadą 
w  rea lizac ji p lanow ych zam ierzeń in w e s tycy j­
nych przem ysłu  leśnego.

Konsekwencją te j zasady na odcinku produ­
kc y jn y m  —  w  zakładach przerabia jących suro­
w iec liśc iasty —  pow inno być wprowadzenie 
i  bezwzględne przestrzeganie w n ik liw e j m an i­



p u la c ji każdej d łużycy (a nawet każdej k łody) 
pod kątem  pozyskania z n ich  m ożliw ie  ja k  n a j­
w iększej ilości k łód  (lub ich części) nadających 
się na p rodukc ję  okle in.

Analogiczną zasadę postępowania zastosować 
należy także p rzy  przeróbce surowca jesiono­
wego i  brzostowego. B iorąc pod uwagę fak t, 
że w ym ien ionych  rodza jów  drew na przerabia 
się w  k ra ju  stosunkowo n iew ie lk ie  ilości, w  
zw iązku z czym m anipu lac ja  ich  w  lesie nie 
jest tak dokładna ja k  dębu —  w łaściwe zakwa­
lif iko w a n ie  i  w ym an ipu low an ie  ich  w  tartakach 
oraz przekazanie jakościowo odpow iednich czę­
ści do przerobu ;na ok le iny  poważnie zw iększy 
ilość ok le in  pozyskiwanych z tych  cennych ga­
tunków  drewna.

N ie ulega w ątp liw ości, że w  czasie w prow a­
dzania om awianej zasady p rodukcy jne j w  życie, 
spotkam y się z pew nym i trudnościam i techn i­
cznym i i  o rgan izacy jnym i oraz oparam i w y n i­
ka jącym i z konserw atyzm u i  ru tyn ia rs tw a . 
Oponenci wytaczać będą n ib y  „o b ie k tyw n e “  
trudności ;i przeszkody w  postaci:

1. Konieczności w ykonyw an ia  wysokich p la ­
nów  p ro d u kc ji de ficy tow ych  sortym entów  ta r­
tych,

2. B raku  odpow iednio w ykw a lifikow anego  
personelu pomocniczego,

3. Zw iększonych kosztów robocizny i  zw ię ­
kszonej pracochłonności,

4. N iechęci ze s trony  przem ysłu meblowego 
do p rzy jm ow an ia  w iększych ilości ok le in  b ły ­
szczowych i  półbłyszczowych, ja k ie  p roduko­
wać się będzie z części k łód  lu b  z bali.

Podobnych przeszkód, trak tow anych  przez 
pew ien odsetek d rzew iarzy jako  „o b ie k tyw n e “ , 
przytoczyć można większą ilość; s tw ie rdz ić  jed ­
nak należy, że przeszkody te są typow o sub iek­
tyw ne, gdyż są m ożliwe do pokonania p rzy  
odrobin ie dobrej w o li do w a lk i z przeciwnoś­
ciami.

Z przytoczonych , przeszkód najpoważniejszą 
jest ostatnia, w yn ika jąca  z pewnej niechęci do 
zużytkow ania (przez przem ysł m eblowy) ok le in  
błyszczowych i  półbłyszczowych. Niechęć ta 
(o ile  jeszcze istn ie je ) jest pozostałością i  obcią­
żeniem psychicznym  pracow n ików  tego prze­
m ysłu  po rzem ieśln iczych metodach p ro d u kc ji 
kapita listycznego przem ysłu meblowego w  P o l­
sce przedwojennej. Obecnie —  k iedy fa b ry k i 
m eb li w  szybkim  tem pie przechodzą na sery jną  
p rodukcję  przem ysłową —  opory te s trac iły  na 
ostrości i stopniowo zanikną. Przyśpieszenie ich 
lik w id a c ji spowoduje w  dużej m ierze zw ięk­
szona p rodukc ja  ok le in  błyszczowych.

I  pozostałe trudności ła tw o  pokonać, o ile  do 
w a lk i p rzys tąp im y przygotow an i i  prowadzić ją  
będziemy konsekwentnie. E fektem  je j —  poza 
poważnym podniesieniem dochodowości przed­
sięb iorstw  —  będzie fa k t zwiększenia bazy su­
rowcowej dla p ro d u kc ji ok le in  przez racjonalne 
w ykorzystan ie  drewna.

P rzykładem  właściwego postaw ienia tego za­
gadnienia niech będą Zak łady w  Orzechowie,
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które  już  obecnie z dębowego surowca tartacz­
nego w yko rzys tu ją  około 4% ; na produkc ję  
okle in, pom im o tego, że nie w yczerpa ły jeszcze 
ca łkow icie  is tn ie jących możliwości.

Szerokie upowszechnienie zasady m aksym al­
nego w ykorzystan ia  jakości surowca we wszy­
s tk ich  naszych zakładach powinno' odbywać się 
w  trzech zasadniczych k ie runkach:

1. W ym anipu low an ia  z dłużyc tartacznych 
kłód, k tó re  w  całości nadają się na ok le iny  
(Rys. 1.);

2. W ym anipu low an ia  kłód, z k tó rych  jedna 
połowa łub  naw et jedna czwarta (w y ta rta  
wzdłuż k łody) nadaje się pod względem jakości 
i  w ym ia rów  na produkc ję  ok le in ;

3. W ycieran ia  z k łód  typow o tartacznych 
części jakościowo dobrych (w  fo rm ie  bocznych 
części b a li środkowych), k tó re  mogą być prze­
robione na o k le in y  błyszczowe lub  półbłyszczo- 
we (Rys. 2, 3, 4).

Opierając się na obecnie obow iązujących 
w arunkach technicznych dla dębowego surowca 
okleinowego i  p ro jekcie  no rm y na ok le iny 
stw ierdzić  możemy, że wym agania w ym iarow e 
odnośnie m in im a lne j długości k ło d y  są zby t 
wysokie, gdyż na ok le iny  —  bez uszczerbku 
dla w yda jności pracy noża okleinowego -—• mo­
gą być przerabiane k łody  o m niejszej długości, 
pod w arunk iem , że n ie będą w ym an ipu low y- 
wane w  lesie (możliwość powstania prze lo tnych 
zaciągów). W  zw iązku z tym , ze znajdującego 
się w  zakładzie surowca tartacznego w ym an i- 
pu low yw ać można k ło d y  na ok le iny  o długości 
od 1 m pod tym  w arunk iem , że zostaną szybko 
przerobione na ok le iny, celem un iem ożliw ien ia  
powstania szkod liw ych zaciągów.

W  dotychczasowej p raktyce przyzw ycza iliś ­
m y się częściowo uważać za surowiec okle ino- 
w y  —  ty lk o  k ło d y  pochodzące z odziom kowej 
części d łużycy, gdyż rzekomo dalsze (środkowe 
i w ierzchołkowe) nie są odpowiednie na ten cel. 
Jest to pogląd ca łkow ic ie  b łędny, bo każda 
część d łużycy —  o ile  ty lk o  posiada regularną, 
drobnosłoistą s truk tu rę , jasne zabarwienie, od­
pow iednią grubość (nie n iżej 30 cm) i n ie jest 
obarczona wadam i —• pow inna być traktow ana 
jako  dobry surowiec okle inow y.

Jeśli powyższe w a ru n k i dotyczące długości, 
grubości, położenia w  d łużycy i jakości (s truk­
tura, barwa, wady) k ło d y  uw zg lędn im y w  cza­
sie m an ipu lac ji surowca tartacznego, m anipu­
la c ji prowadzonej z nastawieniem  na pozyska­
nie ja k  najw iększej ilości k łód  ok le inow ych —  
to p ierw szy z przytoczonych powyżej k ie runków  
rea lizac ji zasady maksymalnego w ykorzystan ia  
surowca zostanie wprow adzony w  czyn.

W arunkiem  jednak właściwego i  m ożliw ie  
bezbłędnego w ykonan ia  tego zadania jest up­
rzednio dokładne zapoznanie m anipu lan ta  nie 
ty lk o  w  wym ogam i, ja k im  odpowiadać m usi 
k łoda okle inowa oraz ze sposobem je j dalszego 
przerobu, ale także z w ym aganiam i jakościo­
w y m i dla okle in .
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Rys. 1

Na rys. 1 w idz im y  p rzyk ład  m ożliwości w ła ­
ściwego ro rm an ipu low an ia  typow o tartacznej 
d łużycy dębowej, obarczonej dużym i sękami, 
murszem i  pęknięciem  prom ien iow ym , k tó re j 
część środkowa o długości 2,0 m  nadaje się w  
całości na p rodukcję  oklein. P rzyk ład  ten od­
nosi się do surowca dość grubego, jednak ana­
logicznie postępować należy w  w ypadku m an i­
p u la c ji surowca cieńszego z tym , że najm niejsza 
średnica k łody  okle inow e j n ie pow inna schodzić 
poniżej 30 cm.

Om ówiona powyżej metoda nie w yczerpu je  
w szystk ich  możliwości, gdyż nie ty lk o  k łody  
wszechstronnie czyste (pozbawione wad) nada­
ją  się na okle iny. P rzy m an ipu lac ji surowca 
o w iększej grubości (35 cm i  wyżej), na okle iny 
przeznaczać należy także czyste po łow y k łód  
lub  nawet ich  ćw ia rtk i. M an ipu lac ja  surowca 
w  przypadku ty m  nie różn i się n iczym  od po­
danej w  powyższym  przykładzie ; jedyn ie  prze­
tarcie k łód  ■— m ożliwe ty lk o  p rzy  pomocy tra ­
ków  taśm owych lu b  poziom ych —• przebiegać 
pow inno w  ta k i sposób, aby części k łód  prze­
znaczone na ok le iny  oddzielić od reszty k łody, 
przecieranej zgodnie z w ym ogam i p rodukc ji 
ta rc icy.

Podane powyżej zasady w ym an ipu low yw a- 
nia całych k łód  okle inow ych lu b  połówek 
k łód  wprowadzone być pow inny we w szystkich 
tartakach przecierających surowiec liściasty, 
bez w zględu na to czy posiadają noże ok le ino- 
we, czy nie. Zak łady nie posiadające noży po­
w in n y  w ym anipu low ane k ło d y  przesyłać do 
fa b ry k  ok le in  lu b  do ta rta kó w  posiadających 
noże. Takie  ujęcie zagadnienia, p rzy w łaściw e j 
o rgan izac ji przekazywania (w odpow iednim  
czasie, gw aran tu jącym  zachowanie jakości su­
rowca), p rzyczyn i się do poważnego zwiększe­
n ia  ilości surowca okleinowego w  ska li k ra jo ­
w ej.

Trzeci z podanych, uprzednio k ie ru n kó w  w y ­
korzystan ia  surowca, polegający na w yc ie ran iu  
z k łód  typow o tartacznych, b a li (lub ich  części) 
nadających się na ok le iny , w prow adzić można 
ty lk o  w  tych  tartakach, k tó re  posiadają nóż 
okle inow y. Przyczyną ta k  wąskiego zakresu 
stosowania jest konieczność natychm iastowego 
przerobu ba li na okle iny, w  celu u trzym an ia  
ich jakości, co nie zawsze jest m ożliwe przy  
przesyłaniu ich  do innego zakładu.

Przecierając g ruby surowiec tartaczny (zw ła­
szcza dębowy), o średnicach co na jm n ie j 40 cm, 
na bale —  p rzy  um ie ję tnym  obran iu  k ie ru n ku  
przetarcia  —- można z k łód  obarczonych dużą 
ilością wad (sęków, pęknięć, zabitek, murszu) 
w ytrzeć bale, zwłaszcza środkowe, O1 czystych 
bokach. W  okresie m iędzyw ojennym  z b a li tego 
rodzaju produkowano dość duże ilości g ran ia­
ków  eksportowych, obecnie —  o ile  bale jako

całość przedstaw iają n iską jakość —  przerabia 
się je  najczęściej na fry z y  posadzkowe n ie  w y ­
korzystu jąc pozbawionych w ad boków  na ma­
te r ia ły  cenniejsze.

Z dotychczasowej p ra k ty k i w iem y, że n a j­
mniejsze w y m ia ry  dębowych o k le in  błyszczo­
w ych  lu b  półbłyszczowych, ja k ie  są z powo­
dzeniem używane w  p ro d u kc ji m ebli, wynoszą: 
długość 0,8— 1,0 m  i szerokość od 12 cm. P rz y j­
m ując, że z grubości bała, ja k i może być (ze 
względów  w ydajności i  m ożliwości technicz­
nych noża okleinowego) przerobiony na okle iny, 
należy pozyskać co na jm n ie j 90 arkuszy okle in  
—  dojdzemy, po uw zględn ien iu  grubości pozo­
sta łe j po nożowaniu deski) do najm nie jsze j 
grubości bała, wynoszącej ok. 75 mm, lep ie j 
jednak 100 mm.

Rys. 2

W  ten sposób, w yko rzys tu jąc  no rm a lny  3- 
ca low y bal, z którego (z jednego chociażby 
boku) w yc iąć można odcinek o d ługości 1 m i 
szerokości 12 cm, nadający się na ok le iny  pod 
względem jakości, pozyskać można około l i m 2 
ok le iny  błyszczowej o grubości 0,7 mm. B a li 
tego rodzaju w  norm alnej p ro d u kc ji tartacznej 
spotyka się dość dużo; ilość tę można poważnie 
zwiększyć nastaw iając celowo przetarcie na ich 
pozyskiwanie.

P rzyk łady  takiego przerobu surowca podają

Rys. 3

Rys. 2 przedstaw ia jący przekró j grubej k łody  
dębowej mocno obarczonej sękami, murszem 
i  zabitką, jest p rzykładem  ja k  przez odpowied­
nio dobrany k ie runek  przetarc ia  k łody  fryzo ­
w ej pozyskać z n ie j można bal środkow y o bo­
kach pozbiaw ionych wad, a w ięc nadających 
się' na ok le iny;

Rys. 3 podaje sposób w yk raw an ia  z, powyż­
szego bała boków będących dobrym  surowcem 
okle inow ym .
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Rys. 4 podaje sposób w ykraw an ia  analogicz- 
nych g ran iaków  okle inow ych z boków  typowego 
bała fryzowego.

Jak w idać z rysunków , zagadnienie p ro d u kc ji 
pó łfab ryka tó w  okle inow ych w  ta rtakach  jest 
stosunkowo proste i  n ie wym aga specjalnych 
k w a lif ik a c ji personelu. P rodukc ję  tę prowadzić 
może każdy tartaczn ik, znający technikę prze­
robu surowca dębowego i  posiadający odpowie­
dnie w iadomości z zakresu znajomości przera­
bianego surowca. Toteż z te j s trony realizacja 
om aw ianych zasad w ykorzys tan ia  drewna nie 
pow inna napotkać poważniejszych trudności.

Proste zabiegi techniczne, b rak  pow ażnie j­
szych trudności oraz poważne e fe k ty  gospodar­
cze uzasadniają dostatecznie konieczność w pro ­
wadzenia w  życie tak  po ję te j zasady p ro d u kc ji 
pó łfa b ryka tó w  ok le inow ych w  każdym  ta rta ku

J U L IU S Z  B IS A N Z

liściastym . W prowadzenie je j na szeroką 
skalę poprzedzać jednak m usi przeszko­
lenie w szystk ich  pracow n ików  ta rta ku  i 
przekonanie ich  o słuszności i  koniecz­
ności takiego w łaśnie podchodzenia do 
zagadnienia. W  trakc ie  rea lizow ania  niezbędną 
będzie stała kon tro la  p rodukc ji. K on tro la  na 
etapie m a n ipu lac ji surowca, przetarcia  i  w y k ra ­
wania bali, kon tro la  połączona z systematycz­
nym  korygow aniem  błędów, wskazywaniem  
w łaściw ych sposobów m an ipu lac ji, w łaściw ych 
k ie ru n kó w  prze ta rc ia  itd . Jest to niezbędny 
w arunek lik w id a c ji dotychczasowej ru ty n y  
i  nastaw ienia pracow ników , w arunek w ycho­
wania p racow n ików  w  duchu racjonalnego 
w ykorzystan ia  drewna, drogą pozyskania z każ­
dej naw et na jm nie jsze j jego części p roduktów  
o najwyższej m ożliw e j do osiągnięcia w a r­
tości.

W prowadzanie w  życie te j zasady w yko rzy ­
stania drewna przysporzy poważnej p racy per­
sonelowi technicznemu naszych ta rtaków , m i­
mo to  jednak do p racy  te j należy przystąpić 
niezwłocznie, gdyż od te rm in u  je j rozpoczęcia 
zależy w ie lkość udziału, ja k i ta r ta k i liściaste 
wniosą w  przyśpieszenie w ykonania  zadań P la­
nu 6-letn iego na odcinku przem ysłu drzewnego.

Sposoby zmniejszenia pracochłonności w tartakach
? i , 0.1“  4 ZadT “  ^ m y s l u  leśnego w  P lan ie  6 - le tn im  są poważne i  zw iększa ją  się 
z ro k u  na rok. Obecme w kraczam y w  trzec i ro k  re a liz a c ji W ie lk iego  P lanu. M o b ili-

nTaJac o r L r °w0CZk VCh T  chłonność P o m y s łó w  w  dziedzin ie  za tru d n ię -
Z Z  P o m y s łe m  leśnym  sto i poważne zagadnienie, ja k im i
ś rod kam i w ykonać p la n y  p ro d u kcy jn e  z m n ie jszym  nak ładem  s il roboczych A  prze-

surow ca  T , “  Y "  ie” ’ to P rzeta rc ie  okreś lone j masy
surowca, lecz pozyskanie okreś lone j m asy ta rc ic y  w  sortym entach, w ym ia rach

jakosciach, po trzebnych  in n y m  gałęziom  p rzem ysłu  do w yko n a n ia  p lanów  p ro d u k -

f " T  PJ"'7 . ‘™  “ “  W  ,<ale
kosztach w łasnych  i  p rzy  m a le jące j pracochłonności.

P R ZE M Y S Ł T A R T A C Z N Y  w  swoim  cyk lu
p ro d u kcy jn ym  opiera się na ściśle Mwiaza^nwh- ° slągnąć to można uspraw nien iem  i  meeha-
ze sobą procesach technolofficznvch k tń rf h ^  zacją przerobu we w szystk ich  działach pra-
konante wymaga M l o n e T  S h  l  V  * *  8 nade c z y s tk o  należytą o rgan i-
czych. Jest to zw. pracochłonność w y m ż ^  czych * w ykorzys tan iem  s it robo-

.  1 ------ Wy LkXZ.d JclUćl
się w  robo tm ko - godzinach na jednostkę prze-

M  n " n ^ h h S C p r a Wcyh tzn '

u «  r ^ a r Z l  S S  “ a SSfijSF
ec nologicznego. Prace należv tatr nnsmori,,/. p rzy  zachowaniu n iezm iennych w arunków  pra-

PU m o olrlo/J r. rsL osa - ------_ _ ■ i • — -
technologicznego. Prace należy tak  prowadzić, 
aby p roduk t b y ł pe łnew artościow y, pozyska­
n y  ja k  na jm n ie jszym  nakładem  sił, p rzy  n a j­
wyższym  w yko rzys tan iu  surowca. D la osiąg­
nięcia tego celu —  p rzy  niedostatecznej ilośc i 
s ił roboczych m usim y zm ienić w  naszych

vvui U11IVW w p i  a -
cy na składach surowca i  ta rc icy. Pogłębia ją 
się w tedy trudności robotnicze. Obsady skła­
dów nie nadążają w  pracy za halą, powstają 
braKi w  norm atyw ach zapasu kłód, przetarcie 
jest n ieracjona lne i  nieekonomiczne. Na skła­
dach tw orzą się zapasy ta rc icy  na so rtow n i ita rtakach w a ru n k i pracy tak, aby zachowując r ™  ,się, zapasy  tarc ic y  na sortow n i

■pr0Cesu technologicznego przerobu, w łaściwa‘ i t p ^ ’ k °nSerwaC]a ta rc lcy  t est n ie
A b y  zrozumieć jasno dlaczego mechanizacja 

pracy na ta rtaku  pow inna być wprowadzona

wykonać tę samą pracę mniejszą ilością  robot 
n i ko -  godzin.
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równocześnie we w szystk ich  działach p roduk­
c ji, przeana lizu jem y pracę ta rta ku  od strony 
rob./godzin.

Podzie lim y prace na ta rta ku  w raz z fry z a r- 
n ią  na cztery podstawowe g rupy  czynności.

1 Grupa. Tu należą: w y ładunek i  p rzy jm o ­
w anie  surowca, m anipulacja , przerzynka, roz­
wożenie kłód, magazynowanie i  konserwacja, 
legarowanie, dowóz k łód  do hali.

Zużyw am y tu  przeciętnie: 
na ta rta ku  ig las tym  ok. 4,0 rob/godz. na m 3 

surowca
na ta rta ku  liśc iastym  ok. 6,0 rob/godz. na m 3 

surowca.
2 Grupa. Tu należą: przetarcie na trakach, 

przerób dalszy na wahadłówkach, obrzynacz- 
kach, m anipu lac ja  ta rc icy , odpadów, okorków, 
wynoszenie trocin .

Zużyw am y tu  przeciętnie: 
na ta rta ku  ig las tym  i  liśc iastym  ok. 2,5 

rob/godz. na m 3 surowca.
3 Grupa. Tu należą: dalszy przerób ta rc icy  

liśc iaste j i odpadów 'użytkow ych we fry z a m i 
na so rtym enty obrzynane i  f ry z y  na stolikach.

Zużyw am y tu  przeciętnie: 
ok 7,0 rob/godz. na m 3 surowca.

4 Grupa. T u  należą: wywożenie ta rc icy  z ha­
li,  sortownie, rozwożenie do sztapli, sztaplowa- 
nie, dachowanie, konserwacja, szopowanie, po­
m ia r do ekspedycji, dowóz do ram py i  za­
ładunek.

Zużyw am y tu  przeciętnie: 
na ta rta ku  ig las tym  ok. 5,4 rob/godz. na m 3 

surowca
na ta rta ku  liśc ias tym  ok. 7,0 rob/godz. na m 3 

surowca.
G lobalne zużycie rob/godz. na ta rta ku  w  

stosunku do 1 m 3 przetartego surowca w ynosi: 
p rzy przerobie ig lastych 11,9 rob/godz. na m 3 

surowca
przy przerobie liśc iastych 22,5 rob/godz. na m 3 

surowca.
Na obróbkę mechaniczną przypada w  ta r­

taku:
ig las tym  ok. 21% całości rob/godz. 
liśc iastym  ok. 42%  całości rob/godz. 

Pozostała robocizna to różne ciężkie prace na 
składach  ̂ surowca i  ta rc icy, k tó re  stanow ią 
przeważający odsetek całości rob/godzin.

W yraźn ie  w yn ika  z powyższej, pobieżnej 
analizy prac p rodukcy jnych  ta rtaku , że zw ięk­
szanie przelotności h a li w  ta rta ku  ig lastym  
w p ływ a  obniżające ty lk o  na tych  21%  całości 
rob/godz. przerobu. Natom iast równocześnie z 
uspraw nien iem  ha li, p rzy  zachowaniu na sk ła ­
dach n iezm ienionych w arunków  pracy, wzroś­
n ie  zapotrzebowanie na bezwzględną ilość s ił 
roboczych, gdyż wzrośnie ilość przerabianego 
surowca na jednostkę czasu. N ie  mogąc zw ięk­
szyć liczebnie obsady z powodu b raku  ludzi, za­
n iedbu jem y szereg podstawowych prac p ro ­
dukcy jnych  i w  efekcie n ie  da jem y na potrze­
by gospodarki narodowej sortym entów  w  pożą­
danych ilościach, w ym ia rach  i  jakościach.

Nasze w y s iłk i należy skierować w  k ie ru n ku  
uspraw nien ia  i  m echanizacji prac na składach.

tak  abyśmy i w  tych  działach zm nie jsza li pra­
cochłonność w  stosunku do jednostk i przerobu.

Rozpatrzm y i  zupełnie ogólnie przeana lizu j­
my* ja k ie  prace należałoby uspraw nić i zmecha­
nizować i  ja k ie  oszczędności w  dysponowaniu 
s iłam i roboczvm i da się uzyskać tą drogą na 
składach.
1. Skład surowca

Mechanizacja prac i  urządzeń w  celu u ła t­
w ien ia   ̂ przyspieszenia w y ładunku  surowca 
i  jego magazynowania. Odpowiednie ram py, 
le kk ie  dźw ig i i  w indy . Dale j pełna m echani­
zacja p ił  m an ipu lacy jnych . Gęsta i  dogodna 
sieć to rów  na składach. Stałe i  trw a łe  zalegaro- 
wainie składu. T ransporte ry  mechaniczne lub  
kana ły  wodne do rozprowadzania k łód  po skła­
dzie oraz do dostarczania k łód  do traków .

Pełne zastosowanie w yże j w ym ien ionych  
podstawowych urządzeń i  maszyn składu su­
rowca, p rzy uśw iadom ionej i  należycie zorga­
nizowanej obsadzie personalnej pozw oli —  
przy  zm nie jszeniu w y s iłk u  fizycznego —  na 
zw iększenie w yda jności pracy na jednego pra­
cow nika o 50% i  w ięce j dotychczas stosowa­
nych n o m .
2) Skład tarcicy

Mechanizacja so rtow n i ta rc icy . Regularna 
planowa sieć to rów  ko le jkow ych  na składzie. 
Stałe kw a te ry , trw a łe  zaiegarowanie. Zastoso­
w anie  mechanicznych sztaplarek. Szopy k ry ­
te do magazynowania m a te ria łów  ta rtych . 
Ram py załadowcze o poziom ie wagonu. D rog i 
do załadunku.

Pełne zastosowanie w yże j w ym ien ionych  
podstawowych urządzeń upraszczających prace 
na so rtow n i i  składach ta rc icy , a przede wszyst­
k im  organizacja pracy znacznie zw iększają w y ­
dajność p racy ty m  samym nakładem  sił.

Mechaniczne sztap la rk i usztap lu ją  k ilk a k ro t­
nie w ięcej m a te ria łu  ta rtego w  ty m  samym cza­
sie, n iż  obsługująca je  brygada ludz i ręcznie.
3, Hala tartaczna

Na ty m  odcinku pracy ta rta ku  na jw ięce j 
może z rob iliśm y  w  k ie ru n ku  usprawnien ia 
pracy, chociaż daleko nam jeszcze do w yn ikó w  
osiąganych przez zakłady in n ych  przodujących 
w  przem yśle drzew nym  k ra jó w , a szczególnie 
do osiągnięć w  Z w iązku  Radzieckim .

W  każdym  razie, w  dziale ty m  m am y już  
pewne w y n ik i i  szereg ta rta kó w  czy to  drogą 
usprawnień i  współzawodnictwa, czy też lep­
szego w ykorzystan ia  maszyn —  osiąga na ma­
szynach starego typ u  w y n ik i zupełn ie po­
ważne.

T y lko  mechanizacja i  organizacja prac na na­
szych składach pozostaje ciągle w  ty le , stwa­
rzając trudności w  rea lizac ji planów.

D latego też poruszone zagadnienie m usi zna­
leźć rozw iązanie w  zb io row ym  w y s iłk u  drze- 
w ia rzy  w  k ie ru n k u  uspraw nien ia  i  o rganizacji 
prac ńa składach.

P rzy  dobrej organizacji można by  naw et bez 
w prowadzenia m echanizacji oszczędniej praco­
wać, lep ie j w ykorzystać personel,
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Z A S A D Y  S O R T O W A N IA  T A R C IC Y  (I)

Znaczenie normalizacji drewna
Każdą pracę w y k o n u je m y  ba rdz ie j owocnie i  skutecznie, gdy znam y je j cel, za­

danie i  znaczenie. D latego każdy in s tru k to r  szko len iow y sortow an ia , a szczególnie 
każdy s o rto w n ik  po w in ie n  znać nie  ty lk o  same n o rm y  ta rc icy , ale ich  znaczenie 
i  zadanie d la  gospodark i narodow e j.

W ty m  celu stosunkow o obszernie p o tra k tu je m y  uw a g i nasze o n o rm a liz a c ji i  je j 
znaczeniu n ie  ty lk o  na od c inku  d rze w n ic tw a , ale w  ogóle na odc inku  życia gospodar­
czego k ra ju  —■ ja k o  a r ty k u ł w stępny c y k lu  pt. „Zasady sortow an ia  ta rc ic y “ .

PO D R U G IE J W O JN IE  św iatowej polskie leś­
n ic tw o i  drzew nictw o —  je ś li chodzi o sprawy 
no rm a lizac ji sortym entów  z drew na i  dalszych 
jego w yrobów  —  znalazło się w  w y ją tko w o  ko ­
rzystne j sytuac ji. Polska bow iem  w kroczy ła  na 
nową drogę przebudow y u s tro ju  politycznego, 
społecznego i  gospodarczego, w kroczy ła  na d ro ­
gę gospodarki p lanow ej. W  konsekw encji, w ła ­
dze państwowe otoczyły wszelkie zagadnienia 
no rm a lizac ji należytą opieką. W  socjalistyczne] 
gospodarce bow iem  w łaściw e planowanie p ro ­
d u kc ji, je j zaopatrzenie, kon tro la  nad n ią  —  za­
rów no nad technologicznym  procesem, ja k  
i  w yp rodukow a nym i w yrobam i —  jest n ie do 
pom yślenia bez szeroko opracowanej n o rm a li­
zacji i  bez wprowadzenia je j w  życie. Szczegól­
nie ostro w ystępu je  to w  gospodarce leśnej 
i drzewnej.

P rzykładow o w ym ie n im y : „szacunki b raka r- 
skie“  —  do w niosków  cięć. Czyż do pom yśle­
n ia  jest bez no rm a lizac ji w łaściwe opracowanie 
ich  przez personel b ruka rsk i tak, aby opraco­
w ania  te daw a ły  nam pewne ilośc i i  jakości 
różnych sortym entów  pozyskiw anych ze zrębu 
(np. słupów te letechnicznych, kopaln iaków , 
pap ie rów k i, surowca zapałczanego, sk le jkow e­
go, okleinowego), aby daw a ły  pewną s tru k tu rę  
surowca tartacznego, zarówno co do gatunków  
drewna, jego jakości, grubości, co z ko le i dawa­
łoby  m ożliwość opracowania p lanu  k łód  ta r ­
tacznych, zarówno co do ilości, klas jakości i  po­
szczególnych średnic w  cieńszym końcu; aby 
z ko le i te opracowania p lanu k łód  daw a ły  ta r-  
taczn ikow i możność opracowania odpowied­
n ich  sortym entów  ta rc icy , tak pod względem 
ilości ja k  i  jakości, słowem opracowania 
szczegółowego p lanu  p ro d u kc ji ta rc icy  w edług 
niezbędnych grup  sortym entów  i  k las jakości 
na now y rok  gospodarczy.

Tak samo n ie  do pom yślenia jest opracowa­
nie praw id łow ego i  racjonalnego p lanu zaopa­
trzen ia  w  drewno —  budow n ic tw a  m ieszkalne­
go, przemysłowego, samego przem ysłu, kom un i­
k a c ji lądow ej i  wodnej, potrzeb gospodarstwa 
w ie jsk iego —  bez tego wspólnego języka, ja k im  
jes t znorm alizow any, standaryzowany towar, 
dz ięk i w łaśc iw ie  opracowanej i  wprowadzonej 
w  życie no rm a lizac ji.
Jeżeli spotykam y się nieraz z n iew ykonaniem  
p lanu pozyskania lu b  p ro d u kc ji n iek tó rych  
sortym entów  drzewnych, bądź to  w  gospodar­

stw ie  leśnym, bądź w  tartakach, jeże li spotka­
m y tam  nadm iary  pew nych niepotrzebnych 
sortym entów , jeże li pewne przem ysły, budow ­
n ic tw o lub  kom un ikac ja  nie m ają pełnego po­
k ryc ia  swego zapotrzebowania, jeże li pewne 
sotym enty leżą na składach leśnych, ta rtacz­
nych lub  na składach u ży tkow n ików  nie zna j­
dując zby tu  lub  zastosowania, słowem nie są 
up łynniane, wszystko to w yn ika  w  dużym 
stopniu z b raku  stosowania w łaśc iw ych  norm , 
z b raku  Opracowania jeszcze n iek tó rych  w łaś­
c iw ych  norm , a szczególnie —  p rzy  ich  opraco­
waniu, —  z b raku  wprowadzenia ich  w  życie.

Jeden z uczonych radzieckich pow iedzał 
w  pracy niedawno w ydane j: „N orm alizac ja , to 
potężny środek osiągnięcia najwyższej oszczę­
dności w  p ro d u k c ji“ .

W iadomo jest dziś dość powszechnie wśród 
ekonom istów, ja k ie  zm iany poglądów, szczegól­
nie po d rug ie j w o jn ie  św iatow ej, nas tąp iły  co 
do znaczenia drew na w  świecie, jako  surowca 
kluczowego; w iadom o o jego w ie lk ie j ro li, ¡przy­
szłościowej, zwłaszcza jako surowca chemicz­
nego oraz o jego ro li  strategicznej z jednej 
strony, a z d rug ie j —  o braku  w  ska li św iato­
w ej, szczególnie w  zasobach drewna z drzew  
iglastych.

I  u nas w  k ra ju  zasoby drewna są nadw yrę ­
żone. P rzyczyn iła  się do tego dewastacyjna go­
spodarka leśna i  m arnotrastw o drew na w  latach 
przedw ojennych oraz w ie lk ie  zniszczenie na­
szych lasów w  okresie osta tn ie j w o jny . Jeżeli 
n ie zastosujemy w łaśc iw ych  środków, to w ie l­
k ie  i  stale wzrastające zapotrzebowanie na 
drewno ze s trony gospodarki narodowej, rozbu ­
dowującej się z w ie lk im  rozmachem, nie będzie 
pokryte . Z tym  większą siłą m usim y w ięc roz­
począć w a lkę  o rac jonalne zużycie drewna 
v/ Polsce, o w ye lim inow an ie  jego m arno traw ­
stwa. W łaśnie w  no rm a lizac ji w id z im y  jedną 
z poważnych dróg przeprowadzenia szeroko za­
czętej rac jona lizac ji zużycia drewna —  jego 
m aksym alnej oszczędności.

W prowadzenie w  Polsce norm a lizac ji, stan­
daryzac ji n ie ty lk o  na odcinku leśn ictw a 
i  d rzew nictw a, ale do w szelk ich dziedzin życia 
gospodarczego daje i  da w  przyszłości o lb rzy ­
m ie  korzyści. K orzyśc i te będą w yra ża ły  się 
n ie  ty lko , pow tarzam y, w  rac jona lnym  w yko ­
rzystan iu  deficytow ego surowca drzewnego, ale 
w szelk ich surowców, w  zm niejszeniu odpadów,
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w  zm niejszeniu różnego rodzaju braków , 
w  ulepszaniu jakości p rodukc ji, w  ra c jo n a li­
zacji poszczególnych 'procesów technologicz­
nych samej p rodukc ji, w  rac jona lizac ji maga­
zynowania, konserw acji tow arów , w  potan ien iu  
kosztów w łasnych, w  w yda jności p racy itp .

W szystkie te korzyści osiągamy i  będziemy 
osiągali coraz szybciej, gdyż wprowadza się 
norm alizację  planowo, zgodnie z zasadami soc­
ja lis tyczne j gospodarki, polegającej m iędzy in ­
n ym i na tym , że producent i  konsum ent jest 
jednakowo zainteresowany w  rozw o ju  gospodar­
k i narodowej. P rzeciw n ie  dzieje się w  us tro ju  
kap ita lis tycznym , gdzie in teres producenta nie 
pokryw a  się z interesem  konsumenta. Toteż ro ­
zum iem y dokładnie, dlaczego w  Polsce kap ita ­
lis tyczne j opracowanie no rm a lizac ji sortym en­
tów  drzewnych, a szczególnie wprowadzenie ich 
w  życie na tra fia ło  na tak  poważne opory. T ym ­
czasem w  Polsce ludow e j możemy zanotować 
na tym  odcinku dosyć poważne osiągnięcia, 
szczególnie na odcinku no rm a lizac ji ta rc icy  za­
rów no z drzew ig lastych  ja k  i  liściastych. 
O statnio m ów i się na odcinku ta rc icy  o rozbu­
dow ie „system u norm  m ate ria łów  o charakte­
rze przeznaczeniowym “ , w  „uproszczeniu norm
0 nadm iern ie  rozbudowanym  systemie w ym ia ­
row ym  i  k la s y fik a c ji jakośc iow e j“  i  o „zapo­
czątkowaniu opracowania norm  czynnościowych 
dla p ro d u kc ji ta rc icy  i innych  m ate ria łów  
d rzew nych“ .

A  ja k  ta  sprawa przedstaw ia się w  Zw iązku  
Radzieckim, jak ie  znaczeni^ i zadanie przyp isu­
je  się no rm a lizac ji szczególnie w  leśn ictw ie
1 drzew nictw ie? Otóż w ysta rczy  w ym ien ić  ogól­
ną ilość norm  ponad 470 (wg danych na 1 stycz­
na 1950 roku), opracowanych i  wprowadzonych 
dla p roduk tów  leśnego i  papierniczego przem y­
słu ZSRR.

D la  ilu s tra c ji i  dokładnego przedstaw ien ia 
znaczenia i  zadania no rm a lizac ji w  ZSRR, poz­
w o lim y  sobie przytoczyć dosłownie tłum aczenie 
n iek tó rych  ustępów z pracy p ro f. S. J. Ł a p iro w - 
Skobło „Tow aroznaw stw o leśne“ . W  jednym  
rozdziale te j pracy czytam y:

„P a rtia  i  Rząd w  swoich decyzjach n ie jedno­
k ro tn ie  podkreś la li niezbędność szerokiego roz­
w o ju  no rm a lizac ji. W. W. K u jbyszew  w  swoim  
referacie na X V I zjeździe p a r t i i tak  charakte­
ryzow a ł zadania no rm a lizac ji: „O  sprawach nor­
m a lizac ji należałoby m ów ić bardzo często', a to 
dlatego, że w ie lu  n ie docenia tego przedsięwzię­
cia, a tymczasem system m ia r w  dziedzinie 
no rm a lizac ji jest jednym  z potężnych czynn i­
ków  w  dziele popraw ien ia  p ro d u kc ji, w  dziele 
rac jona lizac ji całego technologicznego procesu, 
ponieważ norm alizac ja  daje m ożliwość zorga­
nizowania masowej p ro d u kc ji i przeprowadze­
n ia  je j systemem potokow ym . N orm alizacja  
daje znaczną możliwość wzm ocnienia w a lk i 
o podwyższenie jakości p ro d u kc ji, ponieważ 
zadanie p rzy  ty m  znacznie się upraszcza,

a w  szczególności dlatego, że nie odpowiadające 
norm ie p ro d u k ty  —  będą zbrakowane. D latego 
w  no rm a lizac ji o trzym u jem y poważną broń nie 
ty lk o  d la  pow iększenia ilośc i p ro d u kc ji, ale 
dla zdecydowanej ostatecznej w a lk i z ty m  n a j­
w iększym  złem —  niską jakością p ro d u k c ji“ .

X V I p a r ty jn y  zjazd podniósł z a g a d n i e ­
n i e  j a k  oś c i ,  jako  jedno z ko le jnych  zadań 
przem ysłu: „szeroko rozw inąć pracę nad n o r­
m alizacją  zarówno używ anych w  przemyśle 
m a te ria łów  i  surowców ja k  i  samych p roduk­
tów, a także wchodzących w  ich  skład części“ .

W  rezo luc ji X V I I I  zjazdu W KP(b) dana zo­
stała w yraźna i  jasna dyrek tyw a : „U porządko­
wać dziedzinę standaryzacji i  no rm a lizac ji i  za­
bezpieczyć bardzie j szerokie zastosowanie norm  
(standartów) w  gospodarstwie narodow ym “ .

Szeroko wszczepić no rm y —  pisze p ro f. Ła - 
p irow -S kob ło  —  tzn. n ie ty lk o  objąć większą 
ilość obiektów , lecz co najważnie jsze: dojść do 
bezwzględnego stosowania tych  norm .

Rozporządzenie P rezyd ium  Rady Najwyższej 
ZSRR z dn ia  10 lipca 1940 r. „O  odpow iedzia l­
ności za wypuszczenie nieodpow iednie j jakości 
lu b  n iekom ple tne j p rodukc ji, za nieprzestrze­
ganie obow iązujących standartów  przez przed­
siębiorstwa przem ysłow e“  posiada w  te j dzie­
dzin ie  w y ją tko w e  znaczenie.Rozporządzenie to 
postanowiło, że wypuszczenie nieodpow iednie j 
co do jakości i  n iekom ple tne j p ro d u kc ji prze­
m ysłow ej, wypuszczenie p ro d u kc ji naruszającej 
obowiązujące no rm y jest p raw nie  karane. Bez 
ścisłego przestrzegania no rm a lizac ji w y tw o ró w  
p rzy  współczesnej technice n iem ożliw a  jest 
norm alna praca przem ysłu, transportu  i  gospo­
darstwa w ie jskiego.

P r z e s t r z e g a n i e  no rm  —  to n i e ­
z m i e n n e  p r a w o  d l a  r a d z i e c k i e g o  
p r z e m y s ł u .  Na in n ym  m ie jscu tego ro z ­
dzia łu  ten sam au tor pisze:

„N o rm a lizac ja  jest u nas źródłem  najlepszego 
w ykorzys tan ia  w y tw ó rczych  s ił k ra ju “ .

W idz im y w ięc dokładnie jak ie  znaczenie w ła ­
dze radzieckie i  nauka radziecka p rzyw iązu ją  
clo wprowadzenia w  życie no rm alizac ji.

D latego też we współczesnej Polsce, kroczą­
cej po drodze gospodarki p lanow ej i  zak łada ją ­
cej fundam enty socjalizm u, posiadamy tym  
samym niezbędne w a ru n k i d la szeroko pomyś­
lanej no rm a lizac ji na odcinku gospodarstwa 
leśnego i  drzewnego i  co najważnie jsze —  na 
powszechne wprowadzenie je j w  życie.

Specyfika drewna w  porów nan iu  z inną p ro ­
dukc ją  zaw iera jednak w ie le  na tu ra lnych  
trudności na odcinku norm alizac ji, w  samym 
opracowaniu ja k  i  szczególnie w  rea lizac ji.

O tym , ja k ie  m etody należy stosować, aby 
te trudności przezwyciężyć —  pow iem y w  na­
stępnych artyku łach .

S. K .
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T A D E U S Z  P E R K IT N Y

Płyty mozaikowe „Trotex"
N o rm a ln ym  ob jaw em  w  przem yśle s k le jk o w y m  je s t fa k t  p ro du kow a n ia  dużych  

ilo śc i fo rn ie ró w  obarczonych ró żn ym i w a da m i drzew a i  nada jących się na środko ­
we arkusze s k le jk i —  p rzy  niedoborze fo rn ie ró w  czystych, nada jących  się na 
w ie rzchy  sk le jek . M etodę częściowej l ik w id a c ji te j d ysp ro p o rc ji drogą sztucznego 
p o w le kan ia  s k le je k  (w yp rodu kow an ych  z fo rn ie ró w  obarczonych w adam i) odpo­
w iedn io  p re p a ro w a n ym i tro c in a m i lu b  w ió ra m i om aw ia  poniższy a r ty k u ł. Jak  do­
tychczas, p rzem ysł nasz m etody te j n ie  w yko rzys ta ł, pom im o że da je poważne  
m .ożliwości rac jona lnego  w yko rzys ta n ia  d rew na i  zw iększen ia dochodowości p rzed­
s ięb io rs tw , co je s t po dstaw ow ym  zadan iem  p rzem ysłu  leśnego i  drzewnego w  re a li­
zac ji P la nu  6-letn ieao.

I  Poszukiwanie nowej m etody

DO S TA ŁY C H , bieżących zadań Zakładu F i­
zyko-Chem icznej Technolog ii D rew na In s ty tu tu  
Badawczego Leśnictwa*) w  Bydgoszczy należy 
przeprowadzanie prób przysw o jen ia  nowych 
zdobyczy technicznych przem ysłu drzewnego 
w  przem yśle k ra jow ym .

W  ramach powyższych zadań przeprowadzał 
Zakład FChTD w  ro ku  1949 szereg o rien tacy j­
nych badań poświęconych głośnemu w  tym  
okresie zagadnieniu p ro d u kc ji tzw . „ s k l e j e k  
w y p e ł n i o n y c h “ , t j .  skle jek, k tó rych  fo r-  
n ie ry  środkowe zastąpione są tan ią  masą k le ­
jow o - t r  o cin ową.

P rzy próbnym , la b o ra to ry jn ym  k le je n iu  
wspom nianych w yżej sk le jek w ype łn ionych, 
uśw iadom iono sobie, że s k le jk i ta k ie  w ykazu ją  
obok w ie lu  niezaprzeczalnych za le t jedną po­
ważną wadę. k tó ra  tk w i poniekąd w  samej idei 
„w yp e łn ia n ia “  sk le jek i  k tó ra  z p u n k tu  w idze­
n ia  w y tw ó rc y  skle jek mocno osłabia wartość 
gospodarczą tego rodza ju  p rodukc ji.

Niezaprzeczalna „p rzyrodzona“  wada sk le jek 
w ype łn ionych  m ieści się m ianow ic ie  w  tym , 
że dość k ło p o tliw a  w  w yrob ie  masa troc inow a 
używana jest n ie do zastąpienia bezsęcznych, 
de ficy tow ych  fo rn ie ró w  z e w n ę t r z n y c h ,  
k tó rych  d o tk liw y  b rak  odczuwa każda fab ryka  
sklejek, lecz n ieste ty ty lk o  do zastąpienia do­
w o ln ie  sękatych fo rn ie ró w  w e w n ę t r z ­
n y c h ,  k tó re  każda fab ryka  posiada w  nad­
m iarze i k tó rych  w  zasadzie n ie  potrzeba n i­
czym zastępować.

Uśw iadom ienie sobie tego fa k tu  naprowa­
dz iło  Zakład FChTD na m yśl, by  masę tro c i­
nową przerzucić z w nętrza sk le jek  na p o ­
w i e r z c h n i ę  sklejek, b y  w ięc  —  in n ym i 
s łow y —  „przen icow ać“  ja k  gdyby starą ideę 
w yp e łn ia n ia  sk le jek w  nową ideę p o w l e k a '  
n i  a sk le jek masą trocinową. M yś l ta, poparta 
spostrzeżeniem, że powłoce u tw orzone j z masy 
troc inow e j lu b  w ió row e j można nadać n ie ­
zbędny w yg ląd  estetyczny, sk łon iła  Zakład 
FChTD do zapoczątkowania p rób poświęco­
nych nowem u zagadnieniu „p o w lekan ia “  skle­
je k  i doprowadziła w  rezu ltac ie  do wypraeo-

*) Nazwę taką  o trzym a ł z dn iem  1. X. 52 da w n y  Z a­
k ła d  U lepszania D rew na.

wania nowej m etody p ro d u kc ji sk le jek p o ­
w l e c z o n y c h ,  k tó re  nazwano sk le jkam i 
„T ro te x “ . W  trakc ie  prób okazało się da le j, że 
do pow lekan ia  masą k le jow o -troc inow ą  lub  
k le jow o -w ió row ą  nadaje się n ie  ty lk o  sk le jka  
lecz także i  pokaźna ilość innych  m ateria łów , 
od g rubych  p ły t  sto larskich począwszy, a na 
tektu rze  i c ienk im  papierze skończywszy.

Specjalnie podatne na pow lekan ie  okazały 
się p rzy  tym  p ły ty  p ilśniowe, gdyż —  już  w y ­
kaza ły  próby —  da ją  się one bez tru d u  pow le­
kać m ozaikową masą w io row ą  w pros t na m a­
szynie form iercze j, a w ięc  mogą być p roduko­
wane w  sposób po tokow y bez potrzeby inwer- 
stowania ja k ich ko lw ie k  poważnych urządzeń 
technicznych.

I I  Zasada produkcji
Realizacja prostego na .pozór pom ysłu .powle­

kan ia  sk le jek  napotyka ła  przez czas dłuższy na 
w ie le  różnorakich, w praw dzie  drobnych, lecz 
w y ją tko w o  uporczyw ych trudności. Na p lan 
p ie rw szy w ysunę ły  się n ie  ty le  trudności tech­
niczne, ile  trudności n a tu ry  e s t e t y c z n e j ,  
k tó rych  przysparzała nieoczekiwana w prost 
czułość m ozaikowej naw ierzchn i na wszelkie 
najdrobnie jsze nawet us te rk i. Trudności te 
sp raw iły , że wypracowana przez Zakład m e­
toda ,,T ro tex“  ulegała ciągłemu stopniowemu 
ulepszeniu i  że zarówno wszystkie  poświęcone 
je j dotąd dokum entacje, ja k  i  demonstrowane 
na w ystaw ach okazy p ły t  „T ro te x “  n ie  repre­
zentu ją  ju ż  aktualnego stanu zaawansowania 
metody.

Po w ye lim in o w a n iu  tych  w szystkich szcze­
gółów, k tó re  w  św ie tle  ostatn ich udoskonaleń 
.s trac iły  ju ż  swą aktualność, p rzew idu je  w y ­
pracowana przez Zakład FChTD metoda „T ro - 
te x “  szereg uproszczonych zabiegów p roduk­
cy jnych , zestaw ionych w  ta b licy  1. W spólne dla 
p ro d u kc ji w szystk ich  trzech rodza jów  p ły t  są —  
ja k  w yn ika  z tabe li —  zabiegi 1 do 7, poświę­
cone przygotow an iu  m ieszanki k le j ow o-w ió ro­
w e j. Aż cz te ry  z powyższych siedm iu zabiegów: 
barw ien ie , suszenie, pokryw an ie  k le je m  i  po­
nowne dosuszanie w ió ró w  można w ykonyw ać 
p rzy  użyc iu  jednego i  tego samego, stosunko­
wo prostego urządzenia, k tó re  w  sposób sche­
m atyczny przedstaw iono na rys. 1.
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T ab lica  1. Zestaw ien ie zabiegów p ro d u k c y jn y c h  p rzew idz ianych  m etodą „T ro te x “

f P R Z Y G O  T O H  8  NIE
M I E S Z H N K l  

K L E J  OWO - WI ÓR OWE J

1 Pozyikiwa me wio ro w

z Sortowanie, w/ô ow

3 ho.rwia.ruo. wiórów

H SubZ&nic wiórów

5 pozpyloma kleju 
na wióry

6 Zo.AU5za.nie kle/u 
na wiór och

?
bp0rza.at2.eme ostatecznejmieszanki klejono - wiórowej

s \  P O H L  E  K R N  l  E  

n  S U C H Y C H  

S K L E J E K

8  P
P ozyska n ia  s k le je k

p rz  <2 z ra c z o n y c h
do p o w le c z e n ia

9  P
O zna cze n ie  w ilgo tnośc i 
S k le je k  p rz e d  d o s u s z e n ie m

1 0 8
D o s u s z e n ie  s k le je k  

(  w  w y p a d k u  s tw ie rd z e n ia , 
nadm ierne j w ilgo tnośc i)

1 1 8 O z n a c z e n ia  w ile jo lnosc i 
s k le je k  po  d o s u s z e n iu

1 2  P N a ło ż e n ie  k le ju  
n a  s k le jk i

13 0 Z a s u s z e n ie  k le ju  
na s k le jk a c h

1 9  P P o z y s k a n ie  f o r n i  a w u 
p rz e z n a c z o n e g o  na 
le w y oó łóq

n  P O H L  E K R  N I E  

S U C H E J  T E K T U R Y  

1 S U C H E G O  P H P I E R U

—

8  8 Natożeme kleju na oaoicr 
lub tekturę.

9 8 Z a s u s z e n ie  k le ju  na tekturze  
lub p a p ie rz e

i
Nałożenie mieszań k> 

i 5  R 1 Klejowo • wiórowej 
j na sklejki

16 8 Prz.ycjotowa.nic 3.C. spotów 
do prasowanio

1 1 8 Prasowanie zespołów

1 8 8 Prostowanie powlec?onych 
sklejek

1 9 8 Sortowanie i obcinanie 
powleczonych sklejek

z o n
Pr z. epu a z  c z  o nie powleczonych 

Sklej cl K pat. z. wyrówna rhc dla 
u&z‘achtlenia rysunku mozaiki

1 0 B
N a łożen ie  m iesza nk i 
k le jow o - w iórowej 

na U  Murę , lub p a p ie r

u e P rzyootow am e ur. espotów  
do p ra s o w a n ia

1 2  8 f ra s o w a n ie  z e s p o łó w

1 3 8 Prostowanie  p ow leczone j 
te k tu ry  / pow ie czcjr>eqo p a p ie ru

1 1 8
S ortow an ie  1 obcinanie  
p o w le czo n e j ra n io n y  i  pow leczo- 

neqo p a p ie ru

8 C

Noto i  cnie m ieszanki kle jowo - 
wiecowej na ostatecznie odwodnioną 
lecz jeszcze mokra. ws?Sqc 
rnia 2 <?/ dn.ewnaf ' ' ‘

9 C P ra s o w a n ie  zesp o ło  w

1 0  C
P o  s to  wa nis 

Powleczonych p ły t  
pilśniowych

1 1 C
Sortowanie  i obcinanie 

pow leczonych  p ły t
pilśniowych

~

Urządzenie to  składa się ;z blaszanego c y lin ­
dra, obracanego' przez s iln ik  e łek tryczny do­
okoła osi u tw orzonych z dwóch szerokich ru r, 
przez któ re  w  zależności od wykonywanego za-

Rys. 1. Schem at urządzenia do suszenia, ba rw ie n ia  
i  pow lekan ia  k le je m  w ió ró w . S trza łka  oznacza k ie ru n e k  
w lo tu  gorącego pow ie trza  lu b  rozpylonego b a rw n ik a  

lu b  rozpylonego k le ju

biegu można wtłaczać: rozpy lony b a rw n ik , go­
rące pow ietrze lu b  też rozpy lony k le j. W spól­
n ym i zabiegami cechuje się rów nież pow leka­
nie w  stanie suchym sk le jk i, te k tu ry  i papieru.

W spólny na jis to tn ie jszy  zabieg stanow i 
tu ta j nakładanie m ieszanki k le jow o -w ió row e j 
na pow ierzchnię m a te ria łu  pok ry tą  zasuszonym 
k le jem .

N ie ulega w ą tp liw ośc i, że p rzy  p raw dz iw ie  
masowej p ro d u kc ji p ły t  powleczonych, zabieg

ten m usia łby ulec zmechanizowaniu, a w ięc 
w ym agałby zapro jektow ania  i w ybudow ania  
dość złożonej i kosztownej nakładaczki samo- 
czynej. Jest jednak rzeczą tak samo bezsporną, 
że dla p ro d u kc ji drobnej lub  co na jw yże j śred­
n ie j, k tó ra  w  c h w ili obecnej jedyn ie  wchodzi 
w  rachubę, w ysta rczy łoby w  zupełności urzą­
dzenie przedstawione na rysu n ku  1, k tó re  m i­
mo swej p rosto ty  i  taniości nie s tanow i b y n a j­
m n ie j „w ąskiego gard ła “  p rodukc ji, gdyż gwa" 
ran tu je  nakładanie m ieszanki k le jo w o -w ió ro -

Rys. 2. U rządzenie do ręcznego posypyw an ia  sk le jek  
tro c in a m i lu b  w ió ra m i
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wej w  ta k im  sam ym  tem pie, w  ja k im  odbywa 
się późniejsze nak le jan ie  m ieszanki w  prasie 
hydrau liczne j.

Z tabe li 1 w y n ik a  dalej, że w łaśnie na jba r­
dziej a trakcy jne  pow lekan ie s k l e j e k  w y ­
maga najw iększej ilości zabiegów p ro d u kcy j­
nych  i  ty m  samym w yda je  się być k ło p o tliw - 
sze n iż  pow lekan ie te k tu ry  lu b  papieru.

W p ływ a  na to fak t, że w  n iekorzys tnych  w a­
runkach magazynowania, s k le jk i przeznaczone 
do pow lekan ia mogą w ykazyw ać w ilgo tnośc i 
przekraczające dopuszczalną granicę 9%, a w ięc 
w ym agają  n ie k ie d y  uprzedniego' podsuszania, 
k tó re  p rzy  pow lekan iu  te k tu ry  lu b  papieru n ie 
wchodzi n igdy  w  rachubę.

Bezsprzeczną i to  poważną korzyść pow leka­
n ia  s k l e j e k  stanow i natom iast możność pod­
dania ich  dodatkowem u zabiegow i upiększają­
cemu, podanemu w  tabe li 1 pod num erem  20 A, 
k tó ry  polega na przepuszczeniu powleczonych 
już  sk le jek  przez w yró w n ia rkę . Zabieg ten (w y­
naleziony przez młodego pracow nika Zakładu 
FChTD ob. m gr inż. J. D ym ka) zam ienia p ie r­
w otny, stosunkowo surow y, bo ;z prostokątnych 
w ió ró w  u tw orzony rysunek naw ierzchn i w  
znacznie subteln ie jszy, fa lis to - lin ijn y  (łudząco

T ab lica  2. P ro jek tow ane  dz iedz iny zastosowania p ły t  
m oza ikow ych „T ro te x “
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do tzw . czeczotki podobny) rysunek, k tó ry  w  
w y b itn y m  s topn iu  popraw ia  estetyczne w a lo ry  
sk le jek pow leczonych ,,T ro tex“ .

N ieoczekiwanie małą ilością zabiegów p roduk­
cy jnych  cechuje się —  ja k  w yn ika  z ta b licy  1 —  
pow lekan ie w  stanie m o k r y m ,  t j .  ja k  gdy­
by „ in  statu nascendi“  p ły t  p ilśn iow ych . W y­
starczy tu ta j m ianow ic ie  ty lk o  zainstalować na 
końcow ym  odcinku  maszyny fo rm iercze j pros­
te zupełn ie urządzenie do posypyw ania m ie­

szanką k le jow o -w ió row ą  m okre j jeszcze wstęgi

m iazgowej, by  bez potrzeby inwestowania ja ­
k ich ko lw ie k  dalszych urządzeń i  bez potrzeby 
ja k ic h k o lw ie k  dalszych zabiegów p ro d u kcy j­
nych  otrzym ać p ły ty  p ilśn iow e o wysoce este­
tycznej, m ozaikowej naw ierzchn i.

I I I  Przeznaczenie płyt
W  oparciu  o- ustne i pisemne w ypow iedz i za­

rów no p rzedstaw ic ie li przem ysłu  drzewnego, 
ja k  i p rzedstaw ic ie li św iata artystycznego, moż­
na przew idzieć dla p ły t  m ozaikow ych ,,T ro tex“ 
w y ją tko w o  liczne, różnorodne i  szerokie dzie­
dz iny  zastosowania.

Próbę kró tk iego, zwięzłego przedstaw ienia 
tych  w szystk ich  dziedzin  zastosowania podaje 
tab lica  2.

IV  Cele gospodarcze produkcji płyt
Jeśli się zważy, że do pow lekan ia p ły t  mozai­

kow ych  znaleźć mogą zastosowanie n ie  ty lk o  
w ió ry  s a m o r z u t n i  e p  o w s t a j ą c e  w  
postaci o d p a d ó w  przem ysłu drzewnego, lecz 
także (i to  przede w szystk im ) w ió ry  u m y ś l ­
n i e  p o z y s k i w a n e  w  fab rykach  sk le jek 
z w a ł k ó w  p o ł  u s z c z. a r  s k  i  c h, wówczas 
d la  p ro d u kc ji p ły t  m oza ikow ych ,,T ro tex“  moż­
na sform ułow ać następujące cele gospodarcze:

1. Zużytkow an ie  bezużytecznych dotąd w ió ­
rów , a zwłaszcza zestrug iw anych na w ió ry  w a ł­
ków  połuszczarskich, do pogrubien ia  każdej 
s k le jk i o 1 m ilim e tr , a w ięc: zużytkow anie  spa­
lanych dotąd odpadów do daleko idącego pod­
wyższenia w yda jnośc i m a te ria łow e j przem ysłu  
sklejkowego, k tó re  p rzy  p ro d u kc ji sk le jek g ru ­
bości 4 m m  i  pog rub ie n iu  ich  o wspom niany 
w yże j 1 m ilim e tr  w yraża s ię  -  co ła tw o  w y l i ­
czyć —  nieoczekiwanie wysoką liczbą 25%.

2. P rzeciw dzia łan ie  trudnościom  p ro d u kcy j­
nym , ja k ich  przysparza p rzem ysłow i sk le jkow e­
m u stale 'pogłębiająca się dysproporc ja  m iędzy 
nadm iarem  m ałow artościow ych sękatych fo r-  
n ie rów  w ew nętrznych  a n iedoborem  wysoko- 
wartościowych, bezsęcznych obłogów. Z m n ie j­
szenie te j dysp ropo rc ji przez zastąpienie d e fi­
cy tow ych  obłogów  tan ią  sztuczną, a m im o to 
dostatecznie estetyczną naw ierzchnią , u tw orzo­
ną z odpadów.

3. Zaoszczędzenie w ysokowartościowych, 
bezsęcznyc-h obłogów sk le jkow ych  na korzyść 
przem ysłu  meblowego, t j .  zużytkow an ie  ich  do 
w yrobu  bardzie j jeszcze de ficy tow ych  ok le in  
m eblowych.

4. Zw iększenie dochodowości fa b ry k  sk le jek 
przez um oż liw ien ie  im  uzyskania za powleczo­
ny m a te ria ł k lasy BBB cen wyższych *) n iż  za 
niepow leczony m ate ria ł k lasy A.

5. Możność zastąpienia deficytowego cenne­
go drew na tek tu rą , papierem  (nawet m aku la tu ­
rą!) i  p ły ta m i p ilśn io w ym i upodobnionym i 
zewnętrznie do drewna.

*) Za próbne s k le jk i pow leczone „T ro te x “  w ys ta ­
w ione  w  ro k u  1949 i  1950 na Targach P oznańskich 
zao fia row a ła  P aństw . A genc ja  D rzew na cenę o 15 
proc. wyższą, n iż  za n iepow leczone s k le jk i k la sy  A.
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Nowe modele mebli
CORAZ B A R D Z IE J  staje się jasne, że nowe 

fo rm y  ustro jow e naszych czasów, k tó re  w y ty ­
czają nowe drog i naszemu życiu politycznem u 
i  społecznemu —  w kracza ją  też siłą swojego 
twórczego i  rozwojowego pędu także i  w  te 
dziedziny, k tó re  od w szelk ich radyka ln ie jszych  
zm ian trzym a ją  się zw yk le  dość daleko, ja k  
dom , m ieszkanie i  jego urządzenie.

Jednakże nowe budow n ic tw o  m ieszkaniowe 
o znorm alizow anych w ie lkościach przestrzeni 
m ieszkalnych i  odpow iednim , celowym  ich  roz­
kładzie, ja k  też wyposażenie ich  we wszelkie 
nowoczesne urządzenia związane z higieną, w y ­
godą, czy u ła tw ien iem  życiow ych w arunków  
mieszkańców —  stwarzają też nowe w a ru n k i 
d la  sprzętów  dom owych i  m eb li, k tó re  m ają w  
sposób na jbardz ie j w łaściw y, pożyteczny i es­
te tyczny przestrzenie te w ype łn ić .

*Vr 1 !T 1

Poza odpow iedn im i w ym ia ra m i i  użytecznoś­
cią m ebli, dużą ro lę  odgryw a i  wzgląd gospo­
darczy, a w ięc ich  taniość, a ty m  samym do­
stępność dila szerokich mas pracujących. N ie ­
m n ie j jednak w  m iarę , ja k  stale podnosi się 
poziom  k u ltu ra ln y  lu d z i p racy i  polepszają w a­
ru n k i ich codziennego życia, p rzyw iązu je  się 
coraz większą wagę także do estetycznej fo r­
m y m ebla i  jego w ykonan ia  i  słusznie staw ia 
pod ty m  względem  coraz wyższe wym agania. 
Dowodem tego są częste i  liczne glosy »rasy, 
u jm u jące  to  zagadnienie w  sposób szczególnie 
w ie lostronny.

K ró tko  m ów iąc, nowe czasy, oraz dokonujące 
się przem iany nakazują p rzem ysłow i m eb la r­
skiem u szukać now ych  dróg  i  nakreś lić  nowe 
lin ie  sw o je j p ro d u kc ji, w ym aganiom  naszych 
czasów na jba rdz ie j odpowiadające. Zadanie to 
n ie jest ła twe, lecz m im o to  bardzo wdzięczne,

je ś li się zważy, jaką  ro lę  w  życ iu  pracującej 
jednos tk i i  je j ro d z in y  odgrywa, odpow iednio 
urządzone, indyw idua ln e  m ieszkanie.

Czy te nowe drogi m ają oznaczać szukanie, 
ew. tw orzenie nowego1 s ty lu  w  m eblarstw ie? 
S ty lu , do którego należałoby stosować tę samą 
m iarę, co do daw nych s ty ló w  w  sprzętarstw ie, 
opartych na form ach elem entów  a rch ite k tu ry , 
zestawić charakterystyczne cechy i  szczegóły w  
całość, aby wedle n ic h  mebile grupować i  od 

. siebie odróżniać?
Zdaniem  au tora  a r ty k u łu  —  z całą pewnoś­

cią nie. I  to dlatego, że s ty l m eb li n ie  powstaje 
z dn ia  na dzień, an i z ro k u  na rok, lecz jest on 
w ypadkow ą różnorodnych w ażkich  w a ru n kó w  i 
stosunków,, w śród k tó rych  podstawowe i  zasad­
nicze m iejsce ¡zajmują: poziom  k u ltu ra ln y  spo­
łeczeństwa, jego zamożność i  stosunki m iesz­
kaniowe, zasobność w  potrzebne surowce, fo r ­
m y wytwórczości, stosunki k lim a tyczne  i w ie le  
innych. W  naszych zaś. czasach przejście z ¡ręko­
dzie ln iczych na przem ysłowe m etody p ro d u kc ji 
za jm u je  wśród tych  w arunków  także niepośled­
n ie  m iejsce. C zy li że spraw y urządzenia miesz­
kan ia  i  domu n ie  ro z w ija ją  się w  szybk im  r y t -

Rys. 3. K o m p le t kom b in ow a ny  popu la rny.
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Rys. 4. K o m p le t kom b in ow a ny  wyższej w a rtośc i

m ie ja k ie jś  mody, ale w  w a lnym  wzroście, w  
pe łnym  nam ysłu tw orzen iu , spraw ia jącym , że 
pojedyncze ty p y  m e b li i  urządzeń w y k ry s ta li-  
zow ują się i  ja k  gdyby dojrzewają, dając w  w y ­

n ik u  d ługo le tn ich  w ys iłkó w  ich  tw órców  owoc 
mające pewne wspólne, zharmonizowane ze 
sobą cechy, t j .  s ty l. W yn ika  stąd jasno, że chęć 
tw orzenia go na dziś dałaby ty lk o  jakieś na­
śladownictwo, a w iąc schematy,z.owanie, ru tynę , 
fo rm a lizm , od czego należy się za wszelką cenę 
uw oln ić.

Rys. 6. K o m p le t m e b li ja d a ln ych

M eblarstw o nasze, m eblarstw o P o lsk i Ludo ­
w e j, ma za zadanie czerpać nowe bogactwo fo rm  
mebla z przeżyć teraźniejszości. W  oparciu  o 
cel, tw orzyw o, technikę i  nowoczesny, postępo­
w y  sposób m yślen ia  muszą nowe modele m eb li 
posiadać przede w szystk im  cechy p ros to ty  w  
fo rm ie , solidności i  trw a łośc i w  ko n s tru k c ji i 
je j w ykonaniu , es te tyk i w  w ykończen iu  i  ^gos­
podarczej dostępności d la  mas pracujących. 
Stąd w yp ływ a  d la  pro jektu jącego obowiązek 
tw orzen ia  przede w szystk im  z uwzględn ien iem  
realnych, względów ogólnych, m n ie j zaś ty lk o  
ide i p iękna, w yobraźn i, fan taz ji.

Do w ype łn ien ia  zadań z, zakresu w zorn ic tw a  
meblowego na odcinku p rze tw órs tw a  drzewne­
go pow ołany jest —  w  ramach Centralnego^ La­
bo ra to rium  Przem ysłu  Drzewnego —  Zakład 
P ro jektow an ia  i  K o n s tru kc ji W yrobów ; przebieg 
jego prac w  te j dziedzin ie podajem y poniżej.

Zakład ten p ro je k tu je  i w ykonu je  modele 
m eb li i innych  w yrobów  z drewna, przew idz ia ­
nych zarówno w  p lan ie  postępu technicznego 
przem ysłu drzewnego', ja k  i. w  p lan ie  zapotrze­
bow ania ry n k u  odbiorczego, reprezentowanego 
przez Centralę Handlową P rzem ysłu D rzewne­
go.

A  zatem podstawę rozpoczęcia prac p ro je k - 
tacyjinych s tanow ią  ogólne założenia co do ro ­
dzajów  potrzebnych na ry n k u  kom pletów , ze­
stawów lub  pojedyńczych m eb li, opracowane 
przez centralę zb y tu  wespół z centra lą  a d m in i­
s tracy jną  przem ysłu. Założenia te tw orzą pod­
stawę do opracowanie p ro je k tó w  koncepcyj­
nych, zaw ierających szkic mebla i  rysunek 
techniczny w  ska li 1 : 10, w raz z podstaw ow ym i 
szczegółami w  ska li 1 : 1 .  Oceniane są one na­
stępnie przez K om is ję  Selekcyjną, w  k tó re j 
skład wchodzą przedstaw ic ie le  św ia ta  a r ty s ty ­
cznego., odb io rców  i  p rzem ysłu  wytwórczego, a 
w ięc delegaci Z. Z. A rty s tó w  i P lastyków  CHPD, 
CZP Mebl., ja k  też p laców ki naukowo-badaw­
czej CLPD. K om is ja  rozpa tru je  przedkładane 
p ro je k ty  i  a lbo odrzuca je  od razu, jako n ie  od­
powiadające s taw ianym  im  wym ogom , albo 
p rzy jm u je  d w  tym, p rzypadku k ie ru je  do w y ­
konania w  modelach. Po opracow aniu ko n s tru k ­
cy jn ym  i  w ym ode low an iu  w  na tu ra lnych  w y ­
m iarach w raca wzorzec pow tó rn ie  do kom is ji, 
k tó ra  oceniając go ostatecznie zaleca, ew. po 
przeprow adzeniu pew nych zm ian, do w p row a ­
dzenia do p ro d u k c ji na skalę półtechniczną.

Takie  modele przesyłane są następnie do 
tzw . Salonu Problem owego C en tra li H and lo­
wej P rzem ysłu Drzewnego, otwartego d la  
w szystkich, gdzie podlegają swobodnej ocenie 
użytkowników ,, k tó rych  op in ia  i  uw ag i skrzę t­
n ie  notowane w raca ją  po pew nym  czasie do 
Zakładu P ro jek tów , aby w  now ych pracach 
p ro jek tow ych  m ogły być uwzględnione w  ca­
łości lu b  części, w  zależności od tego, czy i  o 
ile  są słuszne, uzasadnione i  m ożliw e  do prze­
prowadzenia.
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Rys. 7. K redens

Ten sposób postępowania um oż liw ia  w yp ro ­
dukow anie i dostarczenie odbiorcom  m e b li n a j­
bardzie j odpow iadaj ący ch.

Zakład P ro jek tów  i  K o n s tru k c ji W yrobów  
CLPD w ykona ł p lan w zorn ic tw a na ro k  1951 
w  137%, dając 85 sztuk now ych m ode li m ebli, 
z czego wprowadzono ju ż  do p ro d u k c ji ok. 50%.

Jednym  z g łów nych  k ie ru n kó w  prac Zakładu 
by ło  opracowanie now ych wzorców m eb li m ie ­
szkaniowych do pracy, a to z uw agi na p raw ie  
zupełny ich  b rak  w  p rodukc ji, a zatem i  na ry n ­
ku zbytu . W  w y n ik u  tych  prac uzyskano jako 
nadające się do p ro d u kc ji następujące modele:

Rys. 8. F o te l-a m e ryka n ka

Rys. 8u. F c te l-a m e ryka n ka  po roz łożen iu  do spania

Rys. 9. Tapczan-pó łka

fotele, b ib lio teczka  i leżanka, kom ple t m eb li do 
poko ju  pracy.

D ru g im  z ko le i n ie1 m n ie j w ażnym  prob le ­
mem by ło  opracowanie nowych w zorów  m eb li 
do pokoi miesz.kanionych —  kom binow anych.

Rys. 9a Tapczan-pó łka  po roz łożeniu do spania

2 p ó łk i na ks iążk i —  o tw arta  i  zam knięta, 2 b i-  
b lio te czk i-p ó łk i, sekre ta rzyk-b iu rko , 2 b iu rka - 
stoły, fo te l do b iu rka , 2 k ą c ik i do p raey-b iu rko ,
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W  sprzedaży w ystępu ją  od k i lk u  ju ż  la t  dw a 
zestawy mebli, kom binow anych. W  celu w p ro ­
wadzenia now ych typów  tego pożądanego asor­
tym entu , w ykonano m odele trzech zestawów 
m eb li m ieszkaniow ych-kom binow anych, a to: 
zestaw niższej w artości ze sk le jk i, zestaw śred­
n ie j w artości z p ły t  p ilśn iow ych , oraz zestaw 
wyższej w artości z p ły t  s to la rsk ich  fo m ie ro w a - 
nych.

Następnie, w  celu zastąpienia przestarzałych 
pod względem fo rm y  k i lk u  szaf ub ran iow ych  i 
jedne j syp ia ln i, przekazano przem ysłow i nastę­
pujące wzorce: 2 szafy dw udrzw iow e, 2 szafy 
trzyd rzw iow e, szafę czterodrzw iow ą oraz kom ­
p le t m eb li do syp ia ln i.

Pil-ne zapotrzebowanie ry n k u  by ło  zasadniczą 
przyczyną opracowania trzech różnych pod 
względem fo rm y  i  jakości kom ple tów  m eb li do 
ja d a ln i oraz jednego kredensu-pomoenika.

W  końcu wykonano kilkanaście  wzorców m e­
b li uzupełn ia jących. Na szczególną uwagę za­
sługuje z n ich  łóżeczko dziecinne, kom p le t m e­
b li wypoczynkow ych, s tó ł rozkładany, fo fe l- 
am erykanka i  tapczan-półka.

Ograniczona objętość a r ty k u łu  n ie  pozwala 
na szczegółowe analizow anie w łaściwości po­
wyższych m ode li m eb li i  u w ypuk lan ie  ic h  cech 
charakterystycznych. N iem n ie j jednak sądzę, że 
ten pobieżny przegląd w y n ik ó w  p racy z zakre­
su p ro jektow an ia  m eb li przez CLPD, p rzyczy­
n ia  się do częściowego choćby naśw ie tlen ia  ak­
tualnego prob lem u now ych m odeli m ebli.

ST. K U Z N IC K I

Zasady organizacji produkcji mebli
P rzem yśl m e b la rsk i dąży do system atycznego udoskona lan ia  fo rm  i  m etod orga­

n iz a c ji p ro d u k c ji, w  celu obniżenia kosztów w łasnych  i  pop ra w ie n ia  ja kośc i m eb li. 
N abyte  w  ty m  k ie ru n k u  dośw iadczenia p ra co w n ikó w  zak ładów  p ro du kcy jn ych , 
św iadczą o pew ne j różnorodności p rz y ję ty c h  obecnie fo rn » o rg an izac ji p lanow an ia  
w ew ną trzzakładow ego.

A u to r  a r ty k u łu  d z ie li się z czy te ln ik a m i w yp ra co w a n ym i osobiście na podstaw ie  
l i te ra tu ry  ra d z ie ck ie j w ła sn ym i dośw iadczeniam i, w yp ró b o w a n ym i w  Łódzk ich  
fa b ry k a c h  M eb li. A r ty k u ł ma c h a ra k te r dysku sy jn y  i  po w in ie n  zainteresować czy­
te ln ik ó w  ja k o  w ytyczne  d la  w łaściw ego postaw ien ia  zagadnien ia  p lanow an ia  dz ien­
nego w  zakładach m eb la rsk ich .

D O Ś W IA D C Z E N IA  p rzodu jących  zak ładów  osiągają­
cych coraz to, lepsze w y n ik i w  re a liz a c ji p la n ó w  prze­
m y  s ł  o w  o - I  i n a n s o w  y c h w skazu ją , że p rzedsięb iorstw o 
p racu jące na zasadach soc ja lis tyczno-naukow e j 
o rg an izac ji ma u ła tw io n e  w yko na n ie  na łożonych za­
dań i  rea lne m oż liw ośc i obniżenia ja kośc i p ro d u k c ji 
i  za łam ania p la n ó w  opera tyw nych .

W  p rzeds ięb io rs tw ie  tego ty p u  is tn ie je  ry tm iczne , 
rów nom ie rne  w yko n yw a n ie  zadań p ro d u kcy jn ych  
i ekonom icznych oraz są zm ob ilizow ane w ew nętrzne 
reze rw y przem ysłow o-ekonom iczne. P raca na za k ła ­
dzie odbyw a  się h a rm o n ijn ie , z decyz jam i zapadają­
cym i we w ła śc iw ym  czasie i przez w łaśc iw e  kom ó rk i. 
U sta lony porządek p racy  odbyw a się p ra w id ło w o “ , 
bez niespodzianek, a d la  załog i s tw orzono w a ru n k i 
do w yko nyw a n ia i i  /przekraczania planów). B adając 
pow ody n ie  w y ko n yw a n ia  p lan ów  przez zak łady  
m ożna zawsze s tw ie rdz ić , że na jw ażn ie jszą  przyczyną 
w  tych  p rzypadkach  są w a d liw e  system y o rg an izac ji 
p ro d u k c ji i zak ładu. Do pow staw an ia  ta k ic h  n ie p ra ­
w id ło w y c h  system ów przyczyn ia  się n ie ró w no m ie rn e  
i bezplanowe w yko n yw a n ie  zadań p ro du kcy jnych .

System  ta lk i pow odu je , że p rzeds ięb io rs tw o z n a jd u ­
je  się stale w  stanie nerw ow ego podniecenia i  ży je  
pod grozą n ie  w yko na n ia  p lanu . Doprowadza to do 
posto jów  i  p rzesto jów  m aszyn i  urządzeń, do nie  
w yko rzys tyw a n ia  s ił roboczych i  zdo lności p ro d u k ­
c y jn y c h  oraz do zw iększan ia b ra k ó w  i  zbędnych w y ­
da tków , a ty m  sam ym  do podn iesien ia  kosztów  
w łasnych .

W  Z w ią zku  R adz ieck im  X V I I I  K on fe ren c ja  W K P (b) 
d la  zw a lczan ia  podobnych n iedom agań pod ję ła  
uchw ałę, k tó ra  imówii, że p lan y  na leży „w y k o n y w a ć  
rów no m ie rn ie  zgodnie z ha rm onogram am i, w y k o n y ­
wać nie  ty lk o  w  p rz e k ro ju  danych gałęzi p rzem ysłu, 
a le  w yko nyw a ć  przez każdy poszczególny zakład, 
a przede w szys tk im  w yko nyw a ć  p lan y  codzienne w  
każdym  oddziale, w  każdym  o g n iw ie  obróbczym  i  na 
każdym  stanow isku  roboczym . P la ny  p o w in n y  być 
w ykonane nile ty lk o  ilośc iow o, a le  jakościow o i  zgod­
nie  z usta lonym  p lanem  kosztów  w łasnych “ .

System  o rg an izac ji p lanow an ia  w ew ną trzzak ła do ­
wego, k tó ry  będziem y rów n ie ż  n a z y w a li p lan ow a­
n iem  w ykonaw czym , op ie ra jący się na p rogresyw nych  
no rm ach s tw arza  raaij ba rdz ie j dogodne w a ru n k i do 
w prow adzen ia  postępu technicznego. P rzem yślana 
i  dobrze zorgan izow ana p ro d u kc ja  oraz p lanow an ie  
pom agają uksz ta łtow a ć p ra w id ło w ą  pracę całego za­
k ładu , polepszają podstaw ow e techn iczno-ekonom icz­
ne w ska źn ik i, s tw a rza ją  lepsze w yko rzys ta n ie  u rzą ­
dzeń zakładow ych , przyśpieszają w yko na n ie  p ro d u k ­
c ji,  z w a ln ia ją  dużą ilość ś rodków  ob ro tow ych  oraz 
po lepszają stan fina nso w y  przedsięb iorstw a.

Z w yc ię sk ie  w yko na n ie  zadań rocznych oraz przed­
te rm in ow e  ukończenie P lanu  6 -łe tn iego w ym aga od 
w szystk ich  te ch n ikó w  poważnej p racy  n.ad udoskona­
len iem  system u p lan ow a n ia  i  o rg an izac ji p racy na 
zakładach.
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Badan ie  system ów p lan ow a n ia  w ew ną trzzak ładow e­
go pod w zg lędem  ekonom icznym  decyduje, k tó ry  
z n ic h  p o w in n iśm y  zastosować. Dotychczas zupełn ie 
po m ija no  ten w a żny  m om ent, t j .  ana lizę  w y n ik ó w  
ekonom icznych zastosowania tego lu b  innego syste­
m u. Z agadn ien iem  ty m  n ie  za jm ow ano się dosta­
tecznie i  b ra k  je s t w  te j dziedzin ie  na ukow o-m e to - 
dycznych badań. Koszt p ro d u k c ji jes t je d n ym  z pod­
s taw ow ych  w ska źn ikó w  cha rak te ryzu jących  pracę 
p rzedsięb iorstw a i  każde j jego kom ó rk i. W  p lano ­
w y m  koszcie p ro d u k c ji zn a jd u ją  się w szystk ie  w ska ­
ź n ik i techniczno-ekonom iczne, a kaszt fa k tyczn y  da ­
je  nam  najlepsze odzw ie rc ied len ie , ja k  p ra cu je  każda 
kom órka  i  całe przedsięb iorstw o. Pon ieważ dobrze 
zorganizow ana p ro d u k c ja  da je  gw aranc ję  osiągnięcia 
tych  w szys tk ich  techn icznych i  ekonom icznych e fek­
tów , w y s iłk i techn ików , organ iza to rów  dążyć p o w in ­
n y  sta le  do stw arzan ia  coraz to  lepszych system ów.

P rzystępu jąc do prac będących is to tn ą  treśc ią  us ta ­
len ia  system u p lan ow a n ia  w ykonaw czego i  o rg an i­
zacji p ro d u k c ji na leży sobie zdać sprawę, że w kracza 
się w  jedną z tru d n ie jszych  dziedzin pracy techn icz­
no -o rg an izacy jne j. P ro je k to w a n ie  nowego system u 
p lanow an ia  w ykonawczego o rgan izac ji p ro d u k c ji 
m ożna porów nać do p ro je k to w a n ia  now e j fa b ry k i 
o p ra w id ło w y m  procesie technolog icznym . Pracę tę 
rozpoczynam y od opracow an ia  i  znalezienia w ła śc i­
wego procesu technologicznego d la  danej p ro d u kc ji, 
czy li inaczej m ów iąc p rzys tęp u jem y do p lanow an ia  
technologicznego ja k o  e lem entu podstawowego do 
dalszych prac organ izacy jnych .

O gólna s tru k tu ra  technologicznego procesu dla  
p ro d u k c ji m e b li je s t jednakow a d la  w szystk ich  
fa b ry k  tego typu . Proces technolog iczny jes t to  po­
łączenie w szy tk ich  o p e ra c ji zw iązanych z przem ianą 
surowca i  m a te ria łó w  pom ocniczych w  w y ró b  gotowy.

Złączone naukowo' i  p ra k tyczn ie  uzasadnione m e­
to d y  p ro du kcy jne , stosowane do p rzem iany  surowca 
w  go tow y w y ró b  nazyw a się technolog ią  danego
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przedsiębiorstwa. Przed rozpatrzen iem  i  szczegółowym  
opisaniem  procesu technologicznego d la  m eb li, na leży 
us ta lić  k ilk a  po trzebnych  d e fin ic ji.  E lem ent (deta l) jes t 

to  po jedyńcza część w y ro b u  ca łkow ic ie  obrob iona, 
k tó re j w y m ia r  i  fo rm a  zosta ły  usta lone na rysunku . 

Podzespół jes t to  złożona część w y ro b u  pow sta ła  
z połączenia dw óch lu b  k i lk u  elem entów. Zespół jest 
to  część w y ro b u  pow sta ła  z połączenia podzespołów.

P rzy uk ła d a n iu  schem atu procesu technologicznego 
d la  m e b li w y n ik a  —  na podstaw ie  spisu ope rac ji — 
że może on być podzie lony na części lu b  stadia, k tó re  
jednoczą w  sobie tego samego ro d za ju  operacje. Poz­
w a la  to  na stw orzenie okreś lonych  s tad iów  o us ta lo ­
ne j nazw ie  i na u łożenie log icznej m a rsz ru ty  p rzeb ie­
gu p ro d u k c ji m eb low e j wg. procesu technologicznego.

Znana je s t w szys tk im  zasada, że p ro d u kc ja  m eb li 
może się odbyw ać ty lk o  z suchego drew na. K w estia , 
k ie d y  będzie się odbyw ać suszenie ta rc ic y  n ie  w p ły w a  
na m om ent rozpoczęcia w łaściw ego procesu p ro d u k ­
cyjnego. O bróbka ta rc icy  może zacząć się od suszenia, 
a późnie j nastąp i p rzy rzyn an ie  i  o d w ro tn ie : w p ie rw  
może odbyć się przyc ięc ie  na fry z y  lu b  p ó łfa b ry k a ty , 
a późnie j suszenie. I  p ie rw szy  i  d ru g i sposób będziem y 
s tosow ali wg. potrzeb.

W ysuszone fry z y  isą następnie obrab iane m echan icz­
n ie  na e lem enty  i  przygotow ane do k le je n ia  podzespo­
łów . W szystk ie  te  operacje m ożna u jąć  w  jedno  sta­
d iu m  ja ko  w stępną ob róbkę m aszynową. Następne 
s tad ium  to  k le je n ie  e lem entów  i  podzespołów, pew ­
nego rodza ju  k le je n ie  wstępne. Potem  m usi nastąp ić 
znowu obróbka m echaniczna tych  p o k le jon ych  części, 
ja k b y  obróbka w tó rna . N iek tó re  z tych  podzespołów 
w ym a ga ją  dalszego k le je n ia  lu b  k ry c ia  oikleiną, po tem  
zaś znowu w ym aga ją  ob ró b k i m echanicznej.

Jednakże w  ty m  m om encie procesu techno log icz­
nego duże płaszczyzny k ry te  ok le iną , k tó re  w ch ło n ę ły  
dużą ilość w ilg o c i z k le ju ,  w ym a ga ją  k ilku d n io w e g o  
sezonowania celem  uzyskan ia  znow u ca łkow itego , su­
chego zespołu do dalszej ob rób k i; z k o le i zespół ów
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podlega d o k ła d n ie j obróbce m aszynow ej, nada jące j m u 
fo rm a t p rze w id z ia ny  na rysunku . Następną grupą ope­
ra c j i  będzie sczyszczamiie i  w yg ładzan ie  pow ie rzchn i, 
p ra w ie  d la  w szys tk ich  części w yrobów .

Po tych  operacjach część w y ro b u  przechodzi do 
m o n to w n i w stępne j, gdzie są p rzygo tow yw ane  do 
m ontażu ostatecznego. Z  m ontażu ostatecznego w y ró b  

przechodzi do w yka ńcza ln i, gdzie od różn iam y w y k o ń ­
czenie wstępne i  końcowe. O p ie ra jąc  się na powyższej 
ana liz ie  można zestaw ić ogó lny schem at procesu tech­
nologicznego d la  p ro d u k c ji m eb li, ja k  na ry s u n k u  N r 1.

Rozpoczynając prace wstępne do. ostatecznego usta­
len ia  system u p lan ow a n ia  w ykonawczego dlai danego 
zak ładu  po w in n iśm y  zaznajom ić się z do robk iem  za­
k ła d u  na p o lu  p lan ow a n ia  ogó lno-zakładow ego i  w y ­
konawczego oraz z organ izacją  p ro d u k c ji i  p rzepro ­
w adzić analizę. To samo na leży p rzeprow adzić w  za­
kres ie  o rg an izac ji gospodark i m a te ria ło w e j oraz do- 
k u m e n a ta c ji technicznej. W reszcie na leży zapoznać się 
z dośw iadczeniam i p rzodu jących  zakładów , zbudować 
system  odpow iada jący w ym agan iom  p ro d u k c ji i  specy­
ficzn ym  po trzebom  zakładu.

O R G A N IZ A C J A  J A K O  C Z Y N N IK  T W Ó R C ZY

W  każdej pracy, a w ięc i  w  p ro d u k c ji, w ysu w a ją  się 
na p ie rw szy  p la n  następu jące dw a g łów ne c zyn n ik i: 
tech n ika  i  ekonom ia. T echn ika  określa , w  ja k i sposób 
p ro d u kc ja  m a być w ykonana. Lecz, samo określen ie  
sposobu nie  w ysta rczy, m us im y  ocenić tę pracę ró w ­
nież z p u n k tu  w idzenie, ekonom ii, k tó ra  określa , o ile  

w y s iłk u  w  stosunku do w y n ik u  p ra cy  trzeba będzie w  
n ią  w łożyć.

P onieważ oba te c z y n n ik i są do pewnego stopnia 
przeciw ne sobie, muszą być zrów noważone przez 
czyn n ik  trzec i, jednoczący. Jest n im  tw órcza  o rg an i­
zacja, k tó ra  k ie ru je  na leżycie ich fu n k c ja m i, a w  m ia ­
rę po trzeby —• rów now aży je. Na pracę sk ła da ją  się 
zaiwsze te t rz y  g łów ne czyn n ik i, w szystk ie  t rz y  są od 
siebie uzależnione, a dopiero zespolenie ich  p ro w a dz i 
do1 w łaściw ego w y n ik u , k tó rego  w artość  oceniam y 
os iągn ię tym i e fe k ta m i ekonom icznym i. Jeśli k tó ry  z 
tych  czynn ikó w  dzia ła  m n ie j lu b  w ięce j w a d liw ie , uzy ­
sku jem y m n ie j doskona ły  w y n ik , k tó ry  cha ra k te ryzu je  
się w zrostem  kosztów  p ro d u k c ji.

T Y P O W Y  S Y S TE M  P L A N O W A N IA  
W Y K O N A W C Z E G O

W  oparc iu  o usta lony  poprzednio schem at p rzys tę ­
pu je m y  do op racow an ia  ogólnego procesu techno log i­
cznego na każdy w y ró b  d la  dz ia łu  p rodukcy jnego , 
uw zg lędn ia jąc  ty lk o  ogn iw a obróbcze; następnie do 
opracow ania szczegółowych procesów techno log icz­
nych na każdą część w y ro b u  dla  ogn iw a obróbczego 
uw zg lędn ia jąc  każde s tanow isko robocze oraz op ra ­

cow ania c y k lu  produkcy jnego .
Na podstaw ie powyższych p rac stosować będziem y 

w  fa b ryka ch  tego ty p u  po tok p rze dm io tow y  (ogniwa 
obróbcze). P o tok p rze dm io tow y stosowany je s t doi se­
ry jn e j ob rób k i p rzedm io tów  jednorodnych  pod w zg lę ­
dem  technolog icznym , k tó re  tra n s p o rtu je  się z op e rac ji 
na operację  se riam i dz iennym i. K ażdy oddzia ł p ro ­
d u k c y jn y  i  każde ogniw o obróbcze pracow ać będzie 
wg. w łasnego po toku. W  ten sposób części n ie  w ę d ru ją  
po ca łym  oddzia le p ro d u kcy jn ym , lecz są obrab iane

na n ie w ie lk ie j p rzestrzen i ogniwa. D a je  to  n ie  ty lk o  
oszczędność na transporc ie , a le  skraca c y k l p ro d u k ­
c y jn y  i  zw iększa w yda jność dz ięk i spec ja lizac ji p ra ­
cow n ików .

W  p ro d u k c ji po tokow e j duże znaczenie posiada u s ta ­
len ie  ta k tu , od k tó rego  zależy ciągłość p ro d u k c ji 
i  n ie  dopuszczenie do p rze rw  lu b  posto jów  na s tano­
w iskach  roboczych. Rozróżnia się ta k t  swobodny 
i  przym usow y. D la  naszego system u p rz y jm u je m y  ta k t  
sw obodny dla  s tanow isk roboczych w  ogn iw ach ob rób - 
czych oraz ta k t  p rzym u sow y dzienny dla. ogniw .

S tosując p ra k tyczn ie  naukow ą  zasadę o k o n ce n tra c ji 
i  podzia le będziem y s ta ra li się zorganizow ać w  za­
k ła dz ie  m oż liw ie  ja k  na jw iększą  ilość oddz ia łów  p ro ­
d u k c y jn y c h  i  o g n iw  obrończych spec ja lizu jących  się 
w  w y k o n y w a n iu  zadań p ro du kcy jnych . Taka specja­
lizac ja  ma decydu jący w p ły w  na lepsze w yko rzys ta n ie  
urządzeń m a te ria łó w , w zrost w yd a jn o śc i pracy, po d ­
niesien ie  zdolności p ro d u kcy jn ych  przedsięb iorstw a 
i  jego ekonom icznych w skaźn ików . Tą drogą kroczą 
przodu jące  przeds ięb io rs tw a w  Z w ią z k u  R adzieckim , 
k tó re  n ie  ty lk o  sta le  re w id u ją  proces technolog iczny, 
lecz rów n ie ż  u ru ch a m ia ją  specja lne oddz ia ły  pom a­
gające do w y ko n yw a n ia  p lanów .

O p ie ra jąc się na ipoprzednich pracach m ożem y us ta ­
lić  ilość og n iw  w  oddzia łach p ro d u kcy jn ych , zha rm o­
n izow ać ich  pracę t j .  us ta lić  m arszru tę  przebiegu 

dz ienne j p ro d u kc ji. Podstawą p lanow an ia  dziennego 
będzie w yko na n ie  przez każde ogniw o w  ciągu jedne j 
zm iany  w szys tk ich  op e rac ji do całości w yb o ru . Z h a r­

m on izow an ie  p racy ogn iw  przeprow adzam y przez w y ­
posażenie ic h  w  odpow iedn ią  ilość ob rab ia re k  i  ro b o t­
n ik ó w  tak , aby m og ły  one w ykonać sw oje dz ien­
ne zadanie. T ra n sp o rt odbyw a się c a ły m i se riam i 
dz ien nym i m iędzy ogn iw am i. O sta tn ią  pracą o rg a n i­
zacyjną będzie stw orzen ie  po toków  w e w ną trz  ogn iw  
i  zha rm on izow an ie  p racy  m iędzy s tanow iskam i ro ­
boczym i. Częstym  z ja w isk ie m  będzie faikt, iż  jeden ro ­
b o tn ik  będzie o b s łu g iw a ł dw ie  lu b  w ięce j ob rab iarek.

PR A C E  P L A N O W A N IA

Pracę p lanow an ia  w ykonaw czego rozpoczynam y od 
usta len ia  p lanu  kw a rta ln ego , k tó ry  p o w in ie n  być 
m o b ilizu ją cy  d la  zak ładu  i s tw arza jący  w a ru n k i do 
w spó łzaw odn ic tw a załog i, w yko na n ia  zobow iązań d łu ­
go fa low ych  i  k ró tk o te rm in o w y c h  oraz w a ru n k i do 
w y k o n y w a n ia  i  przekraczania p lanów . P rak tyczn ie  
w yg ląda  to w  ten  sposób, że p lan  op e ra tyw ny  d la  od ­
dz ia łu  p rodukcy jnego  byw a zw iększony o parę procent, 
w  zależności od w ysokości zobow iązań załogi. S tw a ­
rzan ie  tak iego  m ob ilizu jącego zadania s taw ia  rów n ież  
przed k ie ro w n ic tw e m  techn icznym  i  załogą zadanie 
w y n a jd y w a n ia  dróg do zw alczan ia tru d n o śc i drogą 
ra c jo n a liza to rs tw a  oraz usuw ania  „w ą sk ich  p rz e k ro ­
jó w “  w  p ro d u kc ji.

P lan  k w a rta ln y  u jm u je m y  jalko harm onogram  na 
w ykre s ie  G an tta  w zó r N r  9, rysunek  2. W  w ykre s ie  
ty m  w  ty tu ła c h  z le w e j s trony  w p isu je m y  usta loną 
m arszru tę  przebiegu p ro d u k c ji, a w  ru b ry k a c h  dz ien­
nych  w p isu je m y  ilość dziennej p ro d u k c ji, w p isyw a n ie  
rozpoczynam y od osatniego dn ia  m -ca  k w a r ta łu  i  od 
w yka ńcza ln i. Na podstaw ie  ha rm onogram u k w a rta ln e ­
go op racow uje  się ha rm onogram  m iesięczny d la  od­
dz ia łu  p rodukcy jnego  ja k o  w y c in e k  z ha rm onogram u 
kw a rta lnego , w y k o n u je m y  go na w ykre s ie  G an tta  w zó r
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N r 8, rysu n e k  3. W ykonyw an ie  dz iennych zadań p rze ­
w idz ia nych  w  ha rm onogram ie  k ie ro w n ik  oddz ia łu  
oznacza przez podkreś len ie  odpow iedn ich  c y fr, n ie ­

w ykonan ie  l in ią  prze ryw aną. Rów nież na podstaw ie 
ha rm onogram u miesięcznego op racow u jem y ha rm ono­
g ra m y szczegółowe, w  k tó ry c h  podane są na każdy 
dzień ilo śc i e lem entów  do ob róbk i. H a rm onogram  ten 
w y k o n u je  się na w ykre s ie  G an tta  w zó r N r 8. H a rm o ­
nogram y te prow adzą m is trzo w ie  k ie ru ją c y  pracą 
ogniw . B ra k i i  p o p ra w k i rów n ie ż  n o tu je  się na tych  
ha rm onogram ach zgodnie z przyw ieszką.

D O K U M E N T A C J A  T E C H N IC Z N A

N iże j podana dokum entac ja  techniczna je s t ko n ie ­
czną do prow adzen ia p raw id łow ego  przebiegu p ro ­
d u k c ji.  B iu ro  techniczne w raz z dz ia łem  p lanow an ia  
op racow u ją  dokum entac ję  techniczną.

D z ia ł p lanow an ia  opracow uje , ja k  w spom n ie liśm y, 
k w a rta ln y  ha rm onogram  p ro d u k c ji oraz w yd a je  zlece­
n ie  p ro d u kcy jn e  w raz  z harm onogram em  k w a rta ln y m  
na dw a m iesiące przed rozpoczęciem p ro d u k c ji. B iu ro  
techniczne na tom iast, na podstaw ie o trzym anych  z le­
ceń i  p la n ó w  k w a rta ln y c h  w yd a je  oddzia łom  p ro d u k ­
c y jn y m  co n a jm n ie j na 14 dn i przed rozpoczęciem 
p ro d u k c ji ha rm onogram  m iesięczny, ha rm onogram  
szczegółowy d la  o g n iw  obróbczych, schem aty techno­
logiczne z op isam i techno log icznym i, ry s u n k i s k a li 1:1 
z no rm a m i m a te ria ło w ym i, cenn ik  ako rdow y, dyspo­
zycje  m a te ria ło w e  (k o n tro lk i,  arkusze zużycia) p rz y - 
w ieszk i d la  og n iw  na s tanow iska robocze oraz obiego­
w e ko n tro ln e  k a r ty  w yko n a n ia  p ro d u k c ji dziennej do 
p rzekazyw ania  p ro d u k c ji z ogn iw a na ogniwo.

W prow adzen ie  w yże j podanego system u p lanow an ia  
wykonaw czego i  o rg an izac ji p ro d u k c ji dziennej s tw a ­

rza je d n o litą  m etodę dla  w szystk ich  procesów p ro d u k ­
cy jn ych , ja k  rów n ie ż  pow oduje  dobrą  w spółpracę in ­
nych d z ia łó w  na zakładzie.

Bezprzeczne jest, iż  p lanow an ie  w ew ną trzzak ładow e 
w p ły w a  decydu jąco na w szystk ie  in ne  dz iedz iny p racy 
zakładu. Zadaniem  p lanow an ia  będzie rodzielam ie i  
rb zp la now yw an ie  p ro d u k c ji m oż liw ie  na na jk ró tsze  
o d c in k i kalendarzow e. N a jp ra k tyczn ie jszym  na razie 
i  na jlepszym  będzie odcinek dzienny. N ie  znaczy to, 
abyśm y n ie  u s iło w a li skróc ić  ten  odcinek i  w  ra ­
m ach postępu technicznego prze jść na od c in k i p ó łd n io - 
w e  lu b  godzinne.

K O R Z Y Ś C I Z P L A N O W A N IA  D Z IE N N E G O

Pom yślane w  ten  sposób p lanow an ie  dzienne s tw a ­
rza na zakładzie  ry tm iczność i  rów nom ierność w y k o ­
n yw an ia  p lan ów  na w szystk ich  odcinkach. W  zw iązku  
ze zm nie jszeniem  się ro b ó t w  toku , na ha lach fa b ry ­
cznych uzysku jem y w ięce j m iejsca, co u ła tw ia  ro b o t­
n ik o w i pracę i  podnosi, jego w yda jność oraz jakość 
ob róbk i. Ze w zg lędu na m nie jszą ilość  e lem entów  k o n ­
tro la  techniczna jesit w  stan ie  do k ła d n ie j w yko nyw a ć  
swoje Obowiązki.

Zaopatrzen ie  zysku je  rów n ież  na ry tm iczno śc i i  n ie  
po trzebu je  na dm ie rnych  zapasów. W ykonyw ane  są 
w szystk ie  zadania ekonomiczne, a w ięc : zm niejszenie 
robó t w  toku , skrócenie c y k lu  p rodukcy jnego1, szybszy 
przebieg p ro d u k c ji, usunięcie zbędnych w yd a tkó w , 
przyśpieszenie obiegu ś rodków  obro tow ych, zm niejsze­
n ie  zużycia m a te ria łó w . •

T ak ie  są ogólne zasady, k tó ry m i na leży się k ie ro ­
wać w  p ra cy  nad p lanow an iem  w ykonaw czym . N a le ­
ży się w ie le  uczyć, a przede w szys tk im  odważnego 
rozw iązyw an ia  napo tykanych  trudnośc i.

Z. C Z A J K A

Wykonanie krzywych krawędzi elementów płytowych 
w prasie hydro - pneumatycznej

S praw a w yko n a n ia  k rz y w y c h  k raw ęd z i e lem entów  p ły to w y c h  w  m asow ej p ro ­
d u k c ji m e b li je s t pow ażnym  zagadnieniem . D ow odem  tego są liczne a r ty k u ły  
w  „P rzem yś le  D rze w n ym ■’ om aw ia jące różne m etody w yko n a n ia  k rz y w y c h  elem en­
tów  p ły to w y c h . R ozw iązanie i  zastosowanie now ych  m etod w  p ro d u k c ji na  skalę  
przem ysłow ą w  zakładach m eb la rsk ich , to w  da lszym  c iągu spraw a c iąg łych  dys­
k u s ji m iędzy tech n ik iem , ko n s tru k to re m  i  m eblarzem . Jeden z czynn ików  zm ie­
rza jących  do w yko n a n ia  zadań p ro d u k c y jn y c h  s tanow i zm echan izow anie ja k  n a j­
w ięce j czynności p racoch łonnych  w  procesach p ro d u k c ji m eb li. D o tyczy to rów n ież  
p ro d u k c ji k rz y w y c h  e lem entów , przez zastosowanie ja k  n a jm n ie j skom p liko w a nych  
m etod i  zastosowanie pras hyd ro -pneum atycznych .

D O TYCHCZASO W E zasady stosowane przez 
nasz przem ysł, a zwłaszcza sposób w ykonan ia  
k rzyw izn  p ły to w ych  d rzw i do szaf lub  innych  
elementów, polega ły na swobodnym ułożeniu 
lis tew  środka p ły t  i  prasowaniu w  form ach z. je ­
dnoczesnym obustronnym  nakle jan iem  obłogu.

P ły ty  s to larsk ie  w ykonyw ane  w g w yżej po­
danej m etody n ie  daw ały pewności, że po­
w ie rzchn ia  będzie stała. Naprężenia, ja k ie  
późnie j w ystępow ały  w  drew nie, odkszta łcały 
p ły tę  i  powodowały pofa low ania pow ierzchni, 
d y s k w a lif ik u ją c  go tow y mebel

Zastosowanie now ych metod w ykonania  
k rzyw ych  elem entów w  masowej p ro d u kc ji 
m eb li jest .zagadnieniem, k tó re  pow inno być 
rozwiązane w  fab rykach  produku jących  meble 
m ieszkaniowe w  seriach. O m aw iany w  tym  
a rtyku le  sposób, w ykonan ia  k rzyw ych  kraw ę­
dzi e lem entów p ły to w ych  dotyczy szczególnie 
d rzw i lu b  boków  do szaf.

Proces ten da się podzie lić  p rak tyczn ie  na 
k ilk a  czynności, ja k : 'wykonanie samej p ły ty ; 
w ykonan ie  nacięć (obliczenie nacięcia); w yko ­
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nanie i  nakle jen ie  w k ła d k i ok le inow e j; n a w il­
żanie p ły ty ; w ykonanie  w yg ięc ia  p ły ty  w  p rzy ­
rządzie (kszta łtow ym ) w  trakc ie  prasowania.

Zaznaczamy, że-m etoda p ro d u kc ji p ły t  sto­
larskich, k tó rą  podajemy, jest w  samym zało­
żeniu odm ienną od dotychczas stosowanej.

Przed przystąp ien iem  do nacinania pow inny 
być w ykonane 'na  elemencie p ły to w ym  wszyst­
k ie  inne operacje, w yn ika jące  ze sposobów 
ko ns trukcy jnych  w iązania i  ob róbk i po k ry c iu  
okle iną, a w ięc element pow in ien  być obro­
b iony na ostateczny w y m ia r w  długości i  sze­
rokości, pow inny  być wykonane wszystkie 
w ręgi, wpusty, o tw o ry  na k o łk i i okucia, a po­
w ierzchn ie  płaszczyzn —  mechanicznie oczy­
szczone.

Rys. 1. P ra w id ło w e  nacięcia i  szczegół w yg ięc ia .
A . W k ła d ka  ok le inow a. B. K l in  uzupe łn ia jący  p rzyc isk

Sposób w ykonania  nacięć (rys. n r  1) pow in ien  
być z góry  opracowany na rysunku  roboczym. 
Pokazany szczegół p ły ty  sto larsk ie j w  rozw i­
n ięc iu  w ykazu je  9 nacięć o grubości 2,85 mm, 
czy li rów na się grubości p i ły  tarczowej, 10 s łup­
ków  drewna grubości 5,83 m m  każdy o ścian­
kach zupełnie równoległych.

D la  p rzyk ładu  podajem y sposób w y liczen ia  
słupków’ i  nacięć:

Sposób wyliczenia nacięć:

1) obwód koła o p rom ien iu  40 m m  =
=  80. 3,14 =  251,20 : 4 =  62,8 m m  

10 s łupków  o grubości 5,83 =  58,3 m m
9 nacięć o grubości 0,5 m m  =  4,5 m m  

(szczelina pozostała po w ygięciu)
62,8 m m

2) Obwód koła o p rom ien iu  53,5 m m  =
=  10,7 . 4,14 =  335,98 : 4 =  84

10 s łupków  o grubości 5.83 =  58.3 mm
3) W yliczenie grubości nacięcia:

84,0 mm 
—  58,3 „

i 25,7 m m  : 9 nacięć =  2,85 mm

W  praktyce pow inno się pozyskać około 20% 
w ięcej w yc ię te j masy drewna n iż  wskazują 
w yliczenia, a to w  ty m  celu, by  po w ycięc iu  
nie następowało ścisłe zejście się s łupków  na 
w yg ięc iu  od strony w ew nętrzne j. W  ty m  celu 
dajem y szerszy rzaz lub  jedno do dwóch na­
cięć w ięce j, zmniejszając szerokość słupków. 
Jak z powyższego', w yn ika , w y liczen ie  nacięć 
p ły ty  nie jest skom plikowane, lecz pow inno 
być dokładne. W ykonanie nacięć jest rzeczą 
dość skom plikowaną dla tych  fab ryk , k tó re  nie 
posiadają o ryg ina lnych  p i ł  w ie lo  tarczowych. 
K w estię  tą na jlep ie j można rozwiązać przez 
nacinanie zespołem p i ł  tarczowych na g ryzar- 
ce s to łow e j.

Przygotowanie gryzarki

Zespół p ił tarczowych pow in ien  być nasa­
dzony na specja lnym  wrzecion ie  0  5 mm, 
wzm ocnionym  uchw ytem . Użycie g ryza rk i 
jako  stałego urządzenia jes t o ty le  korzystne, 
że sam stó ł służy jako przylga. P iły  tarczowe 
łącznie z wrzecionem  można nastawiać. Nasta­
w ien ie  grubości cięć regu lu jem y przekładkam i. 
Np. 9 p ił ma w ykonać nacięcie grubości 2,85 
m m  przy grubości p ił 2,5 mm. Rzecz prosta, że 
przez pogrubienie w  pew nym  m ie jscu p rzek ła ­
dek powodujem y le kk ie  przechylenie wszyst­
k ich  p i ł  i uzysku jem y ruch  obro tow y waha­
jący.

Nacięcia się poszerzają zgodnie z żądaną 
grubością. Należy jednak pom iętać o na leżytym  
zabezpieczeniu całej części pracującej obra­
b ia rk i. Od s trony zewnętrznej obrabianej p ły ­
ty  należy umocować pionową przylgę, aby 
u trzym ać obrabianą p ły tę  pionowo w  czasie 
obróbki.

Wkładka usztywniająca

Na rys. n r  1 uw idoczn iony jest sposób w y ­
gięcia e lem entu z równoczesnym, nakle jen iem  
w k ła d k i składającej się z 2 w a rs tw  ok le iny . 
P ierwsza dolna w arsta  pow inna m ieć w łókna  
poprzeczne do k ie ru n k u  nacięć; w ie rzchn ia  na­
tom iast —  podłużne. K le j u ży ty  do nakle jen ia  
w k ła d k i pow in ien  być wodoodporny,
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W  ten sposób o trzym am y w k ładkę  uszty­
w nia jącą w ygięcie, .mniej w ra ż liw ą  na w ch ła ­
n ian ie  w ilg o c i i  odkształcanie wygięcia.

Kleje wodoodporne

W yżej opisaną operację w ykonu jem y na k le j 
wodoodporny. Do om awianej m etody możemy 
zastosować k le j bake litow y, k tó ry  jest p roduk­
tem  kondensacji fenolu, kreozotu z fo rm a liną , 
p rzy  koniecznym  ciśnieniu 20 kg ( lm 12) i tem ­
peraturze 120°C, lu b  k le j m ocznikowy, k tó ry  
nadaje się zarówno na zimno ja k  i  na gorąco 
p rzy  temp. ok. 100°C i  c iśnieniu 15— 20 kg /m 2. 
Korzystn ie jsze jest k le jen ie  na zim no przy  ciś­
n ien iu  2 kg/cm 2. Należy p rzy ty m  zwrócić 
uwagę na u tw ardn iacz (ka ta liza tor), k tó ry  p rzy 
k le je n iu  na zim no dolewa się do k le ju . Trzecim  
rodzajem  k le ju , ja k i możemy użyć w  tym  
przypadku, to  k le j g lu tynow y. Jednak k le j ten 
należy używać na gorąco. M im o  że ten rodzaj 
k le ju  jest m n ie j odporny na w ilgotność, można 
go uodpornić, dodając para form aldehydu i  so li 
szczawikowej do masy k le ju . Obeeie przepro­
wadza się badania w  C ZPM  nad potrzebnym  
ciśnieniem , tem peraturą  i  wodouodpornieniem  
k le jó w  g lu tynow ych .

Rys. 3. N a w ilżan ie  p ły ty

Nawilżanie sposobem „mechanicznym“

Elem ent p ły to w y  nacięty, gotow y do p ra­
sowania, należy koniecznie naw ilżyć  gorącą 
wodą ze s trony zewnętrznej, celem uelastycznie­
n ia  te j części p ły ty , k tó ra  ma być wygięta. 
Czynność tę możemy w ykonać „m echaniczn ie“  
za pomocą f ilc u  zanużanego w  kąp ie li parowej. 
Urządzenie pokazane na rysunku  n r 3, to zw y­
k ła  nadawaczka parowa do k le ju , z umocowa­
ną taśmą filco w ą  na p łyc ie  zanużanej w  gorą­
cej wodzie. Operacja ta pow inna być w ykona­
na przed prasowaniem  elementu.

Prasa hydro-pneumatyczna i prasowanie

W ykonanie specjalnej prasy o dz ia łan iu  
hydro-pneum atycznym , to  tem at rac jona liza to r­
ski. Prasa taka, pracując na zasadzie docisku
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tłokowego od do łu  na p ły tę  stolarską, powodu­
je  w yg ięc ia  je j w  zależności od ksz ta łtu  p rzy ­
rządu. Przyrządem  w  ty m  p rzypadku  jest do­
cisk kszta łtow y, w ykonany z ru ry  stalowej 
(rys. n r  4). D ocisk i pow inny  być wym ienne, 
różnych kszta łtów , zależnie od potrzeb. W y­
m ia ry  samej prasy p o w in n y  być znorm alizo­
wane. W ym ia r roboczy prasy 1200 m m  odpo­
w iada każdej długości d rzw i do szaf lub  innego 
elementu, produkow anych obecnie m ebli.

Rys. 4. Prasa hydro -pneum atyczna . 
A . Docisk m echaniczny

D źw ign ia  podnosząca p ły tę , pow inna działać 
na zasadzie współzależności z masywem docis­
kow ym  tłoków . D ocisk i mechaniczne (śrubowe) 
c iśnieniu ok. 20 kg /m 2 nie pozwalają na w y ­
gięcie przyrządu ru ry  sta low ej, k tó ra  jest za­
razem przewodem parowym .

W edług dotychczasowych doświadczeń spra­
wność robocza prasy p rzy  zostosowaniu k le ju  
mocznikowego jest k ilk a k ro ć  w iększa od obec­
nie stosowanych metod, np. sarno wkręcenie 
w  form ę drew n ianą p ły ty  s to la rsk ie j na k le j 
m oczn ikow y trw a  od 10— 15 jn in u t +  6— 7 go­
dzin posto ju w  fo rm ie , natom iast w  norm alnej 
prasie hydrau liczne j o p ły tach  sta low ych ok. 
8— 12 m in., łącznie z nadaniem k le ju , prasowa­
n iem  i  postojem. Jak z podanych c y fr  w yn ika , 
możemy w  przem yśle m eb la rsk im  uzyskać b. 
duże oszczędności i  obniżenie kosztów p roduk­
c ji stosując wyżej podaną metodę.

Sam koszt w ykonan ia  specjalnej prasy 
hydro-pneu;matycznej jest n isk i w  porów n ia - 
n iu  z uzyskanym i e fektam i. Licząc przeciętn ie 
15 m in. łącznie z czasem straconym  (postój 
m iędzy za ładunkiem  prasy) o trzym u jem y na 
godz. 4 elementy, X  8 godz. —  32 szt. na jedną 
zmianę, X 3 zm iany uzyskam y 96 elem entów 
w  ciągu jednej doby, X 25 dn i roboczych w  
m iesiącu —- 2400 elem entów (1200 szaf). 
Z przybliżonego w y liczen ia  w yn ika , że jedna 
prasa obsłuży produkc ję  dużego zakładu.
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S T A N IS Ł A W  M A D E J

Możliwości podwyższenia wydajności materiałowej
w produkcji skrzyń

W  na w iązan iu  do zamieszczonego w  num erze 111952 r. „P rze m ys łu  D rzew nego“ 
a r ty k u łu  inż. M . Pachelskiego p t. „W yda jno ść  m a te ria ło w a  kom p le tó w  sk rz y n k o ­
w y c h “ , d z ie lim y  się z C z y te ln ik a m i uw agam i ob. St. M ade ja  na tem at m ożliw ośc i 
podw yższenia w yd a jn ośc i m a te ria ło w e j w  p ro d u k c ji opakow ań skrzynkow ych . 
Jeżeli zw ażym y, że p ro d u k c ja  sk rzyń  poch łan ia  ok. 50 % ilośc i ta rc ic y  zużyw anej przez 
w szystk ie  zak łady  p rzem ysłu  drzewnego i  p rzem ysłu  m eb la rsk iego oraz ro zw a ­
żyw szy stosunkow o znaczny procen t odpadów pow sta jących  p rzy  te j p ro d u k c ji, 
ła tw o  uśw iadom im y sobie ważność tego p ro b lem u i  jego w p ły w  na rac jon a ln ą  
gospodarkę drew nem . D latego też pożądane jes t ja k  na jobszern ie jsze w ypow iedzen ie  
się fachow ców  na ten tem at w  >,P rzem yśle D rze w nym ".

OBSERW UJĄC na naszych zakładach produ­
ku jących  opakowania skrzynkowe dużą ilość od­
padów w yc ię tych  p rzy  m an ipu lac ji na p iłach 
oraz dość znaczny procent w ybrakow anych  ele­
m entów  p rzy  dalszej obróbce, należałoby się za­
stanowić, ja k ie  są p rzyczyny tak  m ałej stosun- 
kowo w ydajności surowca, oraz jak ie  są m oż li­
wości je j zwiększenia.

Jeżeli rozpatrzym y' przyczyny pod kątem  
praktyczne j pracy na zakładach, to s tw ierdzim y, 
że tk w ią  one: w  n iew łaśc iw ym  m anipu low aniu  
p rzy  w yc inan iu  elementów z tarc icy, w  zb y t 
ogólnie u ję tych  w arunkach jakościowych d rew ­
na w /g  PN/D-79601 oraz w  bardzo w o lno  postę­
pującej a kc ji no rm a lizac ji opakowań skrzyn ­
kowych.

Postara jm y się przeprowadzić analizę po­
szczególnych punk tów  i wyciągnąć w n iosk i za­
radcze:

1. M anipu lac ja  —  w yrzynan ie  elementów  
skrzynkow ych z ta rc icy. Z p ra k ty k i w iem y, że 
duże zakłady produkujące opakowania sk rzyn ­
kowe uzysku ją  mniejszą wydajność m ateria ło­
wą, aniże li małe skrzynkarn ie  położone g łów nie  
p rzy  tartakach. Częściowe w yjaśn ien ie  tego fa ­
k tu  o trzym am y, jeże li porów nam y pracę tych  
zakładów. S krzynkarn ie  znajdujące się p rzy  
ta rtakach  p roduku ją  przeważnie z ta rc icy  prze­
ta rte j na skrzyn ie  we w łasnym  ta rtaku , a w ięc
0 w ym ia rach  odpow iadających w ym ogom  
skrzyń, p rzy ty m  często k lasy fikac ja  ta rc icy  
prowadzona jest pod kątem  przydatności do 
p ro d u kc ji skrzyń, nie zaś w /g  no rm y P N /B - 
96001. P rzy przecieran iu d łużyc na tarcicę 
skrzynkow ą znaczna część te j ta rc icy  o jakości 
wyższej an iże li p rzew idu ją  norm y, używana 
jest do p ro d u kc ji skrzyń, co daje pozorne e fek­
ty  finansowe p rzy tego rodzaju p rodukc ji. Małe 
skrzynkarn ie  posiadają zw yk le  stosunkowo 
znacznie zróżnicowany asortym ent p rodukcy jny
1 to  w  zakresie skrzyń  cienkościennych ja k  i 
grubościennych i  m ają możność w yrob ien ia  
gorszych m ateria łów . P rzy  tym  zakłady tego 
typ u  w yc ina ją  deski z długości pojedynczo, 
w k łada jąc w praw dzie  znacznie większą robo­

ciznę w  w ycinan ie  elementów, ale uzysku ją  tym  
samym lepszą w ydajność m ateria łową. S krzyn­
ka rn ie  duże jeże li naw et posiadają w łasny ta r­
tak, są zmuszone pokryw ać znaczną część swe­
go zaopatrzenia w  tarcicę z zewnątrz. Tarcica 
taka nie zawsze posiada odpowiednie w ym ia ry  
zarówno w  szerokości ja k  i  długości. P rzy  tym  
zakłady takie, jako posiadające lepsze i  dokład­
niejsze ob rab ia rk i do p rodukc ji, są zmuszone do 
produkow ania w yłącznie sk rzyń  cienkościen­
nych, przeważnie do opakowania a rty ku łó w  ek­
sportowych. Słuszną bow iem  jest zasada, że 
p recyzy jn ie jszy pa rk  maszynowy, ja k i zw yk le  
posiadają duże skrzynkarn ie , n ie pow in ien  być 
używ any do p ro d u kc ji zw yk łych  skrzyń  grubo­
ściennych. Zakład zmechanizowany p roduku­
jący duże ilości skrzyń nie jest w  stanie m an i­
pulować ta rc icy  w  trakc ie  cięcia, lecz przesor- 
tow u je  ją  przed p iłam i, a później w yc ina  ele­
m enty na p iłach po k ilk a  sztuk na raz lu b  na 
skracarkach o posuwie mechanicznym. Jasnym 
jest, że p rzy  sortow an iu  ta rc icy  naw et w  klasie 
XXI— I V  pewna je j część n ie  odpowiada w ym a­
ganiom  z powodu loka lnych  w ad niedopuszczal­
nych w  skrzyniach. Ilość ta rc icy  o tak ich  lo ka l­
nych wadach w  każdej p a r t i i jest stosunkowo 
w ie lka  (25— 40%). W  praktyce w ięc nie odkłada 
się je j, lecz przeznacza się do bieżącej p rodukc ji. 
Jeżeli p rzycinanie odbywa się mechanicznie (a 
nie m anipu lacy jn ie ), to część o trzym anych ele­
m entów  skrzynkow ych  obarczona jest niedo­
puszczalnym i wadam i. Jeżeli na p rzyk ład  od­
ległość m iędzy niedopuszczalnym i w adam i w y ­
nosi 50 cm, to p rzy p rzyc inan iu  m an ipu lacy j­
nym  m am y możność uzyskania dobrego ele­
m entu skrzynkowego o długości do 50 cm. P rzy  
przecinaniu zaś z posuwem mechanicznym, cię­
cie może wypaść pom iędzy ty m i wadam i i w ó­
wczas elem enty po obu stronach tego cięcia bę­
dą m usia ły  być w ybrakowane. W yn ika  tu  w ięc 
konieczność w yc inan ia  te j części gorszej ta rc icy  
systemem m an ipu lacy jnym , czego- w  zasadzie 
zakłady duże ze w zg lędu na w ie lkoseryjność 
p ro d u kc ji nie zawsze przestrzegają.

2. Zakłady nie posiadające sztywnego p lanu  
produkcyjnego nie są w  stanie zamawiać ta r ­
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cicy w  sortym entach ściśle przydatnych  do ich  
produkc ji, lecz zam awiają przypuszczalne d y - 
mensje na podstawie p ra k ty k i z ub ieg łych okre­
sów i w y tycznych  podanych w  rocznym  zapo­
trzebow aniu  CHPD, któ re  w  trakc ie  składania 
zamówień kw a rta ln ych  u legają znacznym od­
chy len iom  asortym entow ym . Jeżeli do tego do­
damy', że zakłady o trzym u ją  tarcicę w  znacznej 
części n ie w ed ług  swych zamówień, lecz w ed ług  
tego, ja k ie  o trzym a ją  p rzydz ia ły  ze swych cent­
ra l zaopatrzenia, to s tw ie rdz ić  m usim y, że tego 
rodza ju  gospodarki m ateria łow e j n ie  możemy 
nazwać racjonalną.

'Konieczne jest zatem ściślejsze określenie za­
potrzebowań CHPD i  wcześniejsze zgłaszanie 
ich zakładom.

3. W yb itn ie  u jem ny w p ły w  na gospodarkę 
m ateria łow ą ma fa k t, że ty lk o  pewna część opa­
kowań skrzynkow ych posiada opracowane nor- 
m y P K N  —  reszta zaś jest zamawiana w ed ług  
w ym ogów  i  w ym ia rów , k tó re  podaje zamawia­
jący. P rzy  ty m  dotychczasowe no rm y P K N  n ie ­
dostatecznie uw zg lędn ia ją  postu la t zm niejsze­
n ia  ilości w ym ia ró w  elem entów  w  p ro d u kc ji 
skrzyń. P K N  no rm u je  ty lk o  grubości elementów 
dostosowując je  do grubości ta rc icy  znorm a li­
zowanej. Pozostawia jednakże w  obrocie duże 
ilośc i typów  skrzyń, a p rzy  ty m  skrzyn ia  ma 
często każdy elem ent o zupełnie odm iennych 
w ym iarach. W iem y, że na nasz zarzut padnie tu  
odpowiedź, że w y m ia ry 1 skrzyń  w in n y  odpow ia­
dać pakow anym  towarom , natom iast n ie  muszą 
dogadzać producentom  skrzyń.

Tw ierdzenie to n ie  jest zupełnie słuszne, gdyż 
w  p raktyce  można pogodzić w ym og i odbiorców, 
z w a runkam i p ro d u kcy jn ym i dostawców skrzyń  
pod kątem  zm niejszenia ilośc i typów  skrzyń. Np. 
skrzyń  d rob ia rek m am y w  prak tyce  16 typów ; 
4 d la  k u r  i  kurcząt, 4 d la  kaczek, 4 dla gęsi i  4 
d la  indyków . W iem y, że drób nie rośnie na 
żądany1 w ym ia r, ale w ie m y również, że m og li­
byśm y znaczną część tych  typ ó w  w ye lim inow ać, 
gdyż skrzyn ie  te odbiegają często ty lk o  n ie­
znacznie od ty p u  przeznaczonego dla innego 
drob iu , a różnice na szerokości w  elementach 
w  wysokości 5 m m  są nie ty lk o  bardzo trudne 
do skontro low an ia  przez robo tn ików  na w a r­
sztacie, ale i  n ie m ają często żadnego znaczenia 
d la  odbiorców  skrzyń. Jeżeli chodzi o szerokość 
elementów, to  b rak  tu ta j dostatecznego prze­
m yślenia spraw y. Jeżeli m iędzy deszczułkami 
w ym ien ionych  sk rzyń  są dopuszczalne luzy, to 
w  zasadzie szerokość w szystk ich  deszcz,ułek, den 
i  w ie k  można by  sprowadzić do dwóch w ym ia ­
rów.

D la  ¡przykładu można przytoczyć rów nież in ­
n y  ty p  sk rzyń  d la  p ro d u k tó w  w  puszkach. Sam 
przem ysł ry b n y  zamawia ich  około 10 w ym ia ­
rów , przem ysł m ięsny dalszych k ilk a  w ym ia rów , 
podobnie —  przem ysł tłuszczowy. Wchodzą tu  
w  rachubę już  n ie  ty lk o  trudności sk rzynkam i, 
ale dochodzą trudności zakładów  p roduku jących  
opakowania blaszane. N ie ulega w ątp liw ości, że 
p rzy  na leżytym  rozpa tryw an iu  spraw y ilość ty ­
pów  można by  zm niejszyć do Va.

Takie zmniejszenie ilośc i typów  i  znorm a li­
zowanie szerokości oraz długości elementów, po­
zw o liłoby  na pewną planowość w  zam aw ianiu 
tarc icy, co dałoby znaczną oszczędność w  je j 
zużyciu.

Następny czynnik, k tó ry  P K N  pow in ien u w ­
zględnić p rzy  opracow yw aniu norm  na skrzy­
nie, to dostosowanie zarówno ko n s tru kc ji ja k  
i  w ym ia rów  skrzyń k ra jo w ych  do skrzyń  p ro ­
dukowanych dla opakowania a rty ku łó w  ekspor­
towych. lu b  też produkow anych jako, eksport 
bezpośredni.

S krzyń o wym ogach eksportowych p roduku­
jem y  z iaczne ilośc i i  ze w zg lędu na ich  ostrze j­
sze wym agania, w  każdym  zakładzie p roduku­
jącym  te ty p y  powstaje znaczna ilość braków . 
Nadają się one w  zupełności na użytek k ra jo w y , 
ale wobec odm iennych w ym ia ró w  muszą być 
pow tórn ie  w ycinane na długość i  szerokość, po­
wodując znaczne s tra ty  m ate ria łów  oraz stosun­
kowo- dużą pracochłonność ze w zględu na in d y ­
w id u a ln y  przerób każdego elementu.

Dalszym  czynn ik iem  w p ływ a ją cym  na zw ięk­
szone zużycie ta rc icy  jest zby t ogólnikowe u - 
jęcie dopuszczalnych w ad w  obow iązujących 
w arunkach jakości m ate ria łów  w  skrzyniach 
PN/D-79601, k tó re  podają trz y  rodzaje skrzyń 
d la  eksportu i  trz y  dla sk rzyń  kra jow ych , i w  
zależności od grubości e lem entów  usta la ją  ja ­
kość drewna. Funkc jona ln ie  tego rodza ju  po­
dzia ł d la  skrzyń k ra jo w ych  jest n iew łaściw y. 
Podział ten  pow in ien  być raczej przeprowadzo­
ny  pod kątem  praktyczne j używalności i  w ym o­
g i jakościowe pow inny być ustalone zależnie od- 
grubości e lem entów dla następujących g rup 
skrzyń k ra jo w ych : a) szczelne k le jone (w  gra­
nicach szczelności m ożliw ych  dla skrzyń), b) 
szczelna niekM jone, c) skrzyn ie  nieszczelne 
(ażurowe).

Należy podkreślić bezpodstawność w a runku  
przewidzianegoi w  PN/D-79601 dla skrzyń k ra ­
jo w ych  ażurowych służących do jednorazowego 
użytku, że pęknięcia na długość elem entu mogą 
być jednostronne, a sęki zepsute lu b  w ypada­
jące muszą być zastąpione ko rkam i. D ługości 
pęknięć muszą być ograniczone w arunkam i, do­
puszczając jedyn ie  pęknięcia niełączące się do 
długości Vs lu b  elementu. A le  dlaczego nie 
dopuścić tych  pęknięć na całej grubości? Skoro 
skrzyn ia  jest ażurowa, to przew iew  przez pęk­
nięcie n ie  zaszkodzi je j, a każda deseczka jest 
p rzyb ijana  dwoma gwoździam i, w ięc w y trz y ­
małość się nie zmniejfsizy. Jeszcze jaskraw ie j 
przedstaw ia się sprawa sęków. Skoro sęk w y ­
pada, to Dowstanie na jw yże j o tw ór, k tó ry  w  
sk rzyn i ażurowej n ic  nie szkodzi, a zapraw ienie 
sęka osłabia w ytrzym ałość deszczułki na zła­
manie, bo p rzy  w yw ie rcan iu  sęka usuwam y je ­
dnocześnie jego obwódkę osłabiając ty m  samym 
deskę.

4. Następnym  problem em  by łoby p rak tycz­
niejsze rozw iązanie w a runków  dostaw ta rc icy  
w ym ia ro w e j pod względem szerokości, gdyż te­
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go- domaga się rac jona lna gospodarka m ateria ­
łem  de ficy tow ym  ja k im  jest tarcica, p rzy  czym 
dopłata za żądanie określonej szerokości w  gra­
nicach 10— 16 cm, a w ięc o w ym ia rach  najczęś­
ciej spotykanych w  handlu, pow inna być bez­
względnie obniżona. Każdy zdaje sobie dosko­
nale sprawę z tego, że ta rta k  p ryzm u jący  na 
określoną szerokość ponosi n iew ie lką  stra tę  na 
wydajności. Jednakże stosowana przez P.C.D. 
dopłata 20% za je dno litą  szerokość jest n ie ­
w spó łm ierna do poniesionych przez producenta 
stra t, a jednocześnie jest powodem odstręcza­
jącym  zakłady produkujące opakowania od je j 
zamawiania. Używając n iew ym ia row e j ta rc icy  
co na jm n ie j 10% w yrzuca  się w  odpady, k tó re  
n ie  da ją  się należycie wykorzystać.

G dyby w yże j podane postu la ty  zostały w pro ­
wadzone w  życie, co jes t m ożliwe, to  można by 
uzyskać większą wydajność m ateria łow ą przez:
1) zmniejszenie ilo śc i stosowanych szerokości 

i  długości w  elementach skrzyń na skutek 
no rm alizac ji;

2) m ożliwość zam aw iania ta rc icy  w ym ia row e j 
na szerokość na podstawie rocznych w y ­
tycznych o trzym anych z CHPD, gdyż nawet 
p rzy  ew entua lnej zm ianie identyczna szero­
kość by łaby  powtarzana w  innych  typach 
skrzyń;

3) możliwość użycia e lem entów  w yb rakow a­
nych p rzy  p ro d u kc ji skrzyń  eksportowych 
na zbliżone skrzyn ie  k ra jow e  o identycznych 
w ym iarach.

Podwyższenie to  dałoby się uzyskać bez w ię k ­
szego jednoczesnego podwyższania pracochłon­
ności, gdyż w ym ien ione  postu la ty  p rzew idu ją  
p rodukcję  masową, opartą o fab ryczny system 
p rodukc ji.

Należy tu  jasno stw ierdzić, że staw ianie te­
o re tycznych w ym agań pod względem  W ydaj­
ności zakładom  produku jącym  opakowania 
skrzynkowe, bez udzie lan ia  im  konkre tne j po­
mocy do je j uzyskania, pozostaje bez w yn ikó w  
i tysiące m e trów  sześciennych de ficy tow e j ta r­
c icy  zam ienia się w  odpady.

N ie  sugeru jm y się w yn ika m i, ja k ie  uzyskują 
ju ż  w  poszczególnych przypadkach małe zakła­
dy, gdyż p roduku ją  one ty lk o  nieznaczny p ro­
cent ogólnokra jow ej ilości i  zna jdu ją  się często 
w  w arunkach, o k tó rych  m ó w iliśm y na wstępie 
a rty ku łu , a w ięc już  częściowo zb liżonych do 
tych, k tó re  pragnę libyśm y przenieść na wszyst­
k ie  zakłady.

Dołóżm y starań celem um ożliw ien ia  wszyst­
k im  zakładom skrzyn ia rsk im  stałe prowadze­
nie rac jona lne j gospodarki drewnem, a w y n ik i 
te j a kc ji dadzą poważne oszczędności surowca 
drzewnego w  gospodarce ogó lnokra jow ej.

m a r i a n  s z y d ł o w s k i

Metoda Kowalowa w przemyśle drzewnym
Dośw iadczenia Z w ią zku  Radzieckiego na od c inku  te c h n ik i w y k o rz y s tu je  rów n ież  

m ło d y  p o ls k i p rzem ysł drzew ny. W  a r ty k u le  n in ie js z y m  poda jem y jeszcze jeden  
p rz y k ła d  osiągnięć p rzem ys łu  drzewnego dz ięk i zastosowaniu m etod opracow a­
nych  w  ZSRR. —

i
STOSUJĄC coraz to wyższe fo rm y  organiza­

cyjne w  zakładach p rodukcy jnych  przem ysł 
drzew ny sięgnął w  ostatn im  półroczu po nowe 
metody, w ykorzys tu jąc  doświadczenia przodu ją­
cej techn ik i radzieckie j na odcinku stosowania 
m etody inż. Kowalowa. Prace nad w prowadze­
niem  te j m etody rozpoczęto w  k ilku n a s tu  n a j­
w iększych zakładach przem ysłu drzewnego w  
październ iku  1951 r. We w szystkich praw ie  za­
kładach prace prowadzone b y ły  przez pracow ­
n ikó w  fabrycznych  w  oparciu o w ytyczne 
CZPD i  n ie liczne pub likac je , ja k ie  ukaza ły się 
na tem at m etody inż. Kow alow a w  po lsk ie j 
prasie technicznej.

W  jednym  z zakładów, a m ianow ic ie  w  Ra­
domszczańskich Fabrykach M e b li G iętych, 
nową metodę wprowadzano pod k ie runk iem  
inżyn ie rów  wydelegow anych z CZPD. Uzyska­
ne w y n ik i można na ogół ocenić jako  pozytywne, 
n ie  osiągnięto jednak tak ich  rezu lta tów , ja k ie  
zapewnia metoda Kow alow a p rzy  zachowaniu 
w szystk ich  e lem entów  koniecznych d la  je j me­
todycznego opracowania i  wprowadzenia.

W  zw iązku z dalszym i zam ierzen iam i CZPD 
m a jącym i na celu objęcie metodą Kow alow a 
w  1952 r. w szystk ich  zakładów przem ysłu 
drzewnego, pragn iem y poddać analiz ie  w y n ik i 
uzyskane w  Radomszczańskich Fabrykach M e­
b l i  G iętych i  na ich  tle  zw rócić uwagę na po­
pe łn ione  n iedociągnięcia  i  b łędy, ¡aby p rzy  
dalszych pracach można by ło  ich un iknąć 
i osiągnąć w łaściw e w y n ik i.

Jak już  w spom nie liśm y prace w  Radom­
szczańskich Fabrykach M e b li G ię tych  rozpo­
częto w  październ iku , a już  w  g ru d n iu  w prow a­
dzono nową metodę na 2 oddziałach, t j .  w  po- 
litu ro w n i i  sz lif ie rn i. O ddzia ły  te należą do 
na jw ażnie jszych ogn iw  p rodukcy jnych , poza 
ty m  p o litu ro w n ia  przed wprowadzen iem  m eto­
dy K ow alow a stanow iła  wąskie gard ło  w  p ro ­
dukc ji.

W y n ik i na oddzia le p o lilu ro w n i przedsta­
w ione są na ta b licy  I.

Na oddziale N r 2 te jże samej fa b ryk i, w  od­
dziale p o litu ro w n i czasy w yko n yw a n ia  tych, 
samych operacji w ykazu ją  znaczne różnice, n ie  
m n ie j jednak uzyskano tam  rów nież poważny
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Tablica I

Im ię  i  nazw isko  p ra cow n icy Rodzaj w yko n yw a n e j p racy

Czas w ykonan is  
p rzed  w p ro w a ­

dzeniem  
m etody

w  m in u tach  
po w p ro ­
w adzen iu  
m etody

W zrost 
w y d a jn o ­
ści p racy 

w  %

M akow ska  W ik to r ia poler, ra m y  siedź. 41,92 36,63 132,5
S tęp ień M aria lf ,, ,, 38,60 36,53 105.6
C iup ińska  G enowefa 5) 5> >> 43,30 32,92 140,6

Ż ak  K ry s ty n a po ler, deseczki siedź. 24,85 16,45 151,1
N a w ro t Janina 29,16 17,53 166,3
Łopa t Leokad ia ,, ,, ,, 24,43 21,18 115,3
Czat D an ie la >> l> >» 20,00

%
21,05 123,5

G rzyw acz  Teresa w ykończ, k rzes ła 49,10 47,60 103,3
S urow iec Teresa 5 J JJ 44,10 43,25 101,9
P ie rzga ła  W ale ria ,, 5) 61,45 56,30 109,1
W oln icka  F ranc iszka >9 5 5 58,65 57,60 102,1
K ochan M aria i) *5 72,85 60,70 120,0

w zrost wydajności. Z powodu braku  m iejsca 
w y n ik ó w  nie przytaczam y.

Na oddziale s z lif ie rn i uzyskano rezu lta ty , 
k tó re  ilu s tru je  poniższa tabelka:

pracy najlepszych przodow ników , w yko n u ją ­
cych tę samą operację, a następnie na doborze 
i łączeniu najlepszych sposobów w ykonyw an ia  
poszczególnych elementów, składających się na

Tablica I I

Czas w yko na n ia  w  m in u tach W zrost

Im ię  i nazw isko p ra cow n ika Rodzaj w y k o n y w a n e j operac ji przed w p ro w a ­
dzeniem

po w p ro w a ­
dzeniu

w y d a jn o ­
ści p racy

m etody m etody w  %

K aźm ierczak Józef sz lifó w , ram y siedź. 6,30 5,25 12 >,00
O rz iń sk i P io tr >■ 5,50 5,20 105,70

K ra w iń s k i K az im ie rz sz lifó w , deski oparć. 5,40 4,45 121,1
P le śn iew sk i K az im ie rz 5,60 5,10 109,8
O rz iń s k i P io tr 55 ' 55 55 5,30 4,30 123,4

Równolegle ze wzrostem  w yda jności pracy 
w zros ły  rów n ież  zarobki robo tn ików  we wszy­
stk ich  oddziałach. Ś rednia stawka godzinowa 
w  p o litu ro w n i w  oddziale N r 1 wzrasta z 1,70 
do 1,92, zaś w  oddziale N r 2 z 1,98 do 2,19 zł. 
W  s z lif ie rn i w  oddziale N r 1 p rzecię tny zarobek 
godzinow y w zrós ł z 2,18 z ł do 2,85, w  oddziale 
N r 2 z 2,48 do 2, 58 zł.

P rzecię tny w zrost procentow y zarobków 
w  p rzek ro ju  całego zakładu w ynosił:

' p o litu ro w n ie  o 11,4% 
sz lifie rn ie  ,, 4,2%

Przytoczone powyżej osiągnięcia w  zakresie 
podniesienia w yda jnośc i p racy, ja k  i  wzrostu 
zarobków świadczą o tym , że metoda K ow alow a 
będzie jednym  z decydujących czynn ików  w y ­
k ry c ia  rezerw  p rodukcy jnych , tkw iących  w  do­
tychczasowej organ izac ji pracy w  naszych za­
kładach. A na liza  w y n ik ó w  i  obserwacje samego 
przebiegu w prowadzenia m etody Kow alow a 
jeszcze bardzie j po tw ie rdza ją  powyższe założe­
nie, gdyż w  iczasie prac popełniono' szereg niedo­
ciągnięć, co należy tłum aczyć b rak iem  doświad­
czenia, n iezupe łnym  zrozum ieniem  samej isto­
ty  m etody Kow alow a i  wreszcie chęcią ja k  
najszybszego uzyskania efektów .

D la  lepszego zrozum ienia przyczyn niedocią­
gnięć popełn ionych w  czasie przeprowadzania 
prac nad wprowadzeniem  m etody Kowalowa, 
konieczne jest p rzypom nien ie  izasad te j me­
tody. Metoda Kow alow a polega na zbadaniu

daną operację i  na opracowaniu nowej, u lep­
szonej metody.

D la uzyskania tego celu, ja k im  jest nowa 
ulepszona metoda, poddana badaniu operacja 
m usi być rozłożona na na jbardzie j proste ele­
m enty, t j.  ru ch y  i  ch w yty . Następnie te proste 
czynności muszą być badane z osobna u każdego 
z p rzodow ników  w ykonu jących  tę samą opera­
cję na oddzie lnym  stanow isku roboczym. Czym 
operacja jest dłuższa i  bardzie j skom plikowana, 
tym  badanie jest żmudniejsze i  wym aga w ię k ­
szej uwagi. N iedokładne opracowanie operacji 
na ruchy  i  ch w yty , autom atycznie przyczyn ia  
się do zm niejszenia e fektu  końcowego. Po 
zanalizowaniu operac ji na e lem enty proste, na­
stępuje pom ia r w  czasie tych  elem entów i  opis 
techniczny sposobów ich w ykonyw an ia .

Dalszym  etapem jest zestawienie porów naw ­
cze czasów potrzebnych na w ykonan ie  poszcze­
gólnych elem entów operacji. Z tab licy  porów ­
nawczej w yn ikn ie , że wszyscy badani przodow­
n icy  w ykonu ją  poszczególne czynności składa­
jące się na operację w  różnych czasach 
i  różnym i metodam i. Następnym  w yn ik ie m  
ana lizy  będzie stw ierdzenie, że najlepszy 
p rzodow nik  w ykonu jący  daną operację w  czasie 
na jkró tszym , w ykonu je  n iek tó re  je j elem enty 
w  czasie dłuższym  an iże li pozostali przodow ­
n icy.

A na liza  ta b licy  porównawczej pozw oli zatem 
na w yb ó r spośród w szystk ich  stosowanych
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przez przodow ników  metod pracy, metod n a j­
lepszych, gw aran tu jących  w ykonanie  całości 
operacji w  czasie krótszym , aniże li w ykonu je  
ją  najlepszy przodow nik.

Praca ana lityczna jednak n ie  jest jeszcze za­
kończona, ponieważ niezależnie od w yb ran ia  
na jkró tszych  w  czasie metod, należy poddać 
k ry tyczn e j analiz ie  same metody. D latego 
w  czasie pom iarów  czasowych poszczególnych 
metod muszą być sporządzone opisy techniczne 
m etod pracy oraz opracowywane w n iosk i, na 
podstaw ie k tó rych  badane m etody można 
ulepszyć.

Po ulepszeniu w ybranych  m etod szkoli się 
przodow ników  pracy, a dopiero następnie pozo­
sta łych robo tn ików  w ykonyw u jących  tę samą 
operację.

O pisaliśm y w  skrócie jedną z faz prac nad 
wprowadzeniem  m etody K ow alow a w  ty m  celu, 
aby wszyscy, k tó rzy  za jm u ją  się i  będą się za j­
mować wprowadzan iem  te j m etody uzm ysło­
w i l i  sobie, że jest to praca badawcza, do 
pewnego stopnia naukowa i  że wym aga n ie ­
zw yk łe j sumienności i  dokładności, w  p rzec iw ­
nym  bow iem  razie nie da spodziewanych w y ­
n ików . Powyższe w n iosk i po tw ie rdza ją  prace 
dotychczas przeprowadzone w  zakładach prze­
m ysłu  drzewnego, a zwłaszcza w  Radomsku.

W  przem yśle d rzew nym  mało jest czynności 
i operacji w ykonyw anych  równocześnie przez 
robo tn ików  tych  samych zawodów, w  czasie

Komisjo Metodyczno
v t_____
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uzyskanych w  Radomszczańskich Fabrykach 
M eb li G iętych, badane tam  operacje w ym aga ły  
na ich w ykonanie  czasu od k ilk u  do k ilk u d z ie ­
sięciu m in u t. Jest to ca łk iem  zrozum iałe, p o ­
nieważ operacje te sk łada ły  się z szeregu skom­
p likow anych  ruchów , w  n iek tó rych  p rzypad ­
kach —  pow tarza jących się.

Oczywiście badanie operacji o charakterze 
złożonym  i  d ługo trw a łych , jes t znacznie tru d ­
niejsze i wym aga od badającego bardzo dużej 
uwagi. W y n ik i zamieszczone w  tabelach wska­
zują na to, że operacje te n ie  zostały dosta­
tecznie rozpracowane oraz że szkolenie n ie  
stało na odpow iednim  poziomie, ponieważ u - 
zyskane czasy po przeprowadzeniu szkolenia 
i  w prow adzen iu nowej m etody w ykazu ją  zbyt 
duże różnice, sięgające w  n iek tó rych  w ypad­
kach do 25%. P rzyczyną takiego stanu rzeczy 
b y ł źle opracowany harm onogram  prac i b rak 
doświadczenia u p racow n ików  w yko n yw u ją ­
cych zadanie. Obecnie CZPD w yda ł drugą 
in s tru kc ję  opartą na doświadczeniach, ja k ie  u - 
zyskał w  czasie dotychczasowych prac oraz 
opracował w zorcow y harmonogram, określający 
czas potrzebny na w ykonanie  poszczególnych 
faz prac. P rzy  . opracow yw an iu  wzorcowego 
harm onogram u w ykorzystano rów nież do­
świadczenia G IP -u. Harm onogram  ten przed­
staw ia się ja k  następuje:

H arm onogram  i  poszczególne jego fazy zo­
sta ły  omówione w  in s tru k c ji CZPD, należy

Oddziat ......................
" S ta n o w isko ................

PRZEMYSŁ DRZEW NY

HARMONOGRAM
rea lizac ji m etodu inż. Kow alow a w Oz
...................................  w roku m z .

f T A P Y M I E S I Ą C E

1
Prace oryanizacoine 

Przeprowadzenie narodij i  załogą. 
Powołanie Komisji Metodycznej. —

II
Wybór przodowników pracy, których metody 
pracy podda sie szcieyótowej analizie ,chro- 
nometrażowi, Fotografii dnja roboczego.

—

III
Analiza i sporządzenie opisów technicznych 
oraz wybór najlepszej metody pracy. —

IV
Przygotowanie do szkolenia i masowego roz­
powszechnienia wybranej metody, remont 

maszyn i narzędzi. —

V
Szkolenie - ponowny chronométrai, wzaś- 

ciwe wprowadzenie metody.

VI Wymiano doświadczeń.

Wykonanie----------
zam yka jącym  się w  k ilk u  sekundach, a ogra- jednak podkreślić  pewne zasadnicze m om enty, 
n iczających się do> k i lk u  ruchów  czy chw ytów , k tó re  decydują o p ra w id ło w ym  jego w ykonan iu  
Jak w yn ika  z przytoczonych powyżej osiągnięć, i  końcow ym  efekcie.
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Przede w szystk im  trzeba z ca łym  naciskiem  
podkreślić, że w  pracach zm ierzających do 
wprowadzenia m etody K ow alow a n ie  ma czyn­
ności m n ie j lu b  w ięcej ważnych. W szystkie 
fazy prac są jednakowo decydujące d la całości 
i  n ie  można żadnej z n ich  lekceważyć lub  
m n ie j sum iennie opracować. Uważne przestu­
diowanie harm onogram u wykaże, że w szystkie  
jego fazy są ściśle z sobą powiązane i  pom in ię ­
cie k tó re jk o lw ie k  z n ich  p rzekreś li wszystkie 
uprzednio wykonane prace.

D ru g im  n ie  m n ie j w ażnym  momentem jest 
przygotow an ie załogi fabryczne j do akc ji. P rzy ­
gotowanie to ma się odbywać przez stałe 
uśw iadam ian ie robo tn ików  o znaczeniu m etody 
K ow alow a dla podniesienia w yda jnośc i pracy 
i korzyściach, ja k ie  z n ie j w yp łyn ą  dla samych 
robo tn ików .

U św iadam ianie należy rozpocząć od w y t łu ­
maczenia, na czym polega metoda Kowalowa. 
Można to uczynić przez m asów ki z załogą, po­
gadanki w ew nątrz  oddziałowe, przez K lu b  Te­
c h n ik i i  R acjona lizac ji oraz popularyzow anie 
prasy om aw iającej metodę Kow alow a. Na dal­
szych etapach należy dzie lić  się z załogą osią­
gn ięc iam i dokonanym i w  innych  fab rykach  
i  in fo rm ow ać o postępie prac w  fabryce w ła ­
snej i  wreszcie omawiać na zebraniach i  poga­
dankach własne w y n ik i, a przede w szystk im  
poddawać je  k ry tyczn e j analizie.

Z powyższego w yn ika , że załoga fa b ry k i po­
w inna  być tak przygotowana, aby mogła w spó ł­
pracować i  dopomagać k ie ro w n ic tw u  fa b ry k i 
w  w prow adzen iu  m etody Kowalow a. Organem 
k tó ry  czuwa i  jest odpow iedzia lny za przebieg 
prac jest K om is ja  metodyczna, k tó ra  pow inna 
być powołana w  pierwszej fazie na początku 
prac organizacyjnych.

K om is ja  metodyczna n ie  może ograniczać się 
do opracowania harm onogram u, w yb o ru  od­
dzia łu  fabrycznego czy operacji, na k tó rych  ma 
być wprowadzona metoda Kow alow a. K om is ja  
M etodyczna m usi działać przez ca ły czas trw a ­
n ia  prac; m usi analizować, w yprowadzać w n io ­
ski i  zatw ierdzać w szystkie  etapy pracy i  ich  
części. Oznacza to, że K om is ja  pow inna zbierać 
się co n a jm n ie j raz. w  tygodn iu  d la  przeanalizo­
wania w y n ik ó w  z okresu poprzedniego oraz po 
zakończeniu każdego etapu prac.

Jak ju ż  wspomniano, prace poprzedzające 
wprowadzenie m etody K ow alow a są pracam i 
badawczym i, w ym aga jącym i czasu i  odpow ied­
n io  przygotowanego personelu. D latego też nie 
można prowadzić prac od razu we w szystkich 
oddziałach i  wydzia łach, lecz należy w yb rać  je ­
den lu b  dwa oddziały, w  zależności od w ie lkośc i 
zakładu lu b  też ty lk o  poszczególne operacie 
albo czynności. W ybó r pow in ien  paść na od­
dział, gdzie p racu je  w ie lu  robo tn ików  tych  sa­
m ych zawodów, je ś li oddzia ł ten stanow i 
wąskie gard ło  w  p ro d u kc ji lu b  ham uje je j roz­
w ój lu b  też je ś li należy do najważnie jszych 
ogn iw  p rodukcy jnych .

W ybór rów n ież może paść jedyn ie  na 
poszczególne czynności, ja k  na p rzyk ład  łado­
wanie i  w y ładow yw an ie  prasy hydrau liczne j

p rzy p ro d u k c ji sk le jek  lu b  p ły t, czy też do fo r- 
n ie row an ia . W iem y ja k  ważną rzeczą p rzy  p ra ­
sowaniu jest szybki rozładunek i  załadunek 
prasy, ja k  duży w p ły w  na jakość sk le jen ia  ma 
czas od c h w ili rozpoczęcia załadowania do 
c h w ili nadania ciśnienia.

P rzy  p ro d u kc ji fry zó w  —- cięcie na sto likach 
rac ja  potoku może być obiektem  badań. To 
samo dotyczy montażu krzeseł i m eb li g ię tych.

P rzy  p ro d u kc ji fryzó w  —  cięcie na sto likach 
fryze rsk ich , k tó rych  w  fabryce deszczułek lub  
fryzó w  jest od k ilk u  do k ilku n a s tu  lu b  nawet 
k ilkudz ies ięc iu , pow inno być p i’zede w szystk im  
objęte metodą Kowalowa.

P rzy  wyborze przodow ników  pracy należy 
zw rócić baczną uwagę, aby W ybór padł na 
przodow ników  w  całej p e łn i udokum entow a­
nych.

Co się tyczy  samej m etodyk i przeprowadza­
n ia  badań, to poza tym , co już  poprzednio by ło  
powiedziane, należy jeszcze raz podkreślić waż­
ność ana lizy w y n ik ó w  pom iarów  i  badań. Może 
się zdarzyć, ja k  to m ia ło  m iejsce w  Ra­
domszczańskich Fabrykach, że stosowane m eto­
dy są błędne i  że nastąpi potrzeba opracowania 
nowej m etody lu b  daleko idących zm ian w  sto­
sowanej metodzie. W yk ryć  to może jedyn ie  
metodyczne przeprowadzenie badań i  w n ik liw a  
analiza w yn ików .

Przeprowadzenie w łaściwego szkolenia łącz-, 
n ie  z pracam i przygotow aw czym i, p rzygotow a­
nie maszyn i  narzędzi do w ybrane j m etody, to 
dalszy, n iezm ie rn ie  w ażny etap prac.

Jeśli prace dotyczą ty lk o  pojedyńczych ope­
rac ji, przeprowadza się szkolenie obsługi ma­
szyny lu b  agregatu tak  długo, dopóki nie osiąg­
n ie  się spodziewanych w yn ików . W  przypadku, 
gdy prace obe jm u ją  w ięcej ¡stanowisk tych  sa­
m ych zawodów, a operacja jest długa i  skom p li­
kowana, szkolenie m usi poprzedzić zapoznanie 
ro b o tn ikó w  z ¡nową metodą i  w ykazan ie  wszys- 
k ich  różn ic w  porów nan iu  z metodą dotąd sto­
sowaną.

Samo szkolenie ma się odbywać w  ten spo­
sób, aby po jego zakończeniu doprowadzić do 
zb liżonych w y n ik ó w  dla w szystk ich  szkolonych 
robo tn ików . R obotn ików  m n ie j zdolnych należy 
szkolić oddzieln ie i  tak  długo, dopóki n ie  pod­
ciągną się do poziom u robo tn ików  osiągających 
wydajność określoną przez nową metodę.

Na zakończenie trzeba dodać, że metoda K o ­
w alowa pow inna znaleźć zrozum ienie przede 
w szystk im  u k ie ro w n ikó w  zakładów i  służby 
inżyn ie ry jno -techn iczne j, bow iem  od ich  pracy 
i  podejścia do zagadnienia będą zależały w y ­
n ik i. P racow n icy przem ysłu  p o w in n i sobie po­
staw ić zadanie ja k  najszybszego zapoczątkowa­
n ia  prac, nad wprowadzen iem  m etody K ow a lo ­
wa we w szystk ich  zakładach i w  ja k  najszer­
szym zakresie.

•Rezultaty, ja k ie  gw aran tu je  metoda K ow a lo ­
wa przyczyn ią  się do w zrostu w yda jnośc i p racy 
w  przem yśle drzew nym , a co za ty m  idzie do 
w ykonan ia  jednego z g łów nych zadań P lanu 
6-letniego.



JE R Z Y  D U B A L S K I

Technika zaopatrywania zakładów w nowej strukturze 
organizacyjnej przemysłu drzewnego

O bow iązująca od dn ia  1.1.1952 r. now a s tru k tu ra  o rgan izacy jna  p rzem ysłu  d rze w ­
nego i  p rzem ysłu  m eb la rsk iego w p ro w a d z iła  rów n ież  poważne zm iany iv  o rgan izac ji 
i  try b ie  p racy ap a ra tu  zaopatrzenia, zarów no przeds ięb io rs tw  ja k  i cen tra ln ych  
zarządów.

Z  uw a g i na w p ły w  spraw ności dz ia łan ia  apara tu  zaopatrzenia na w yko na n ie  
p lanów  p ro d u kcy jn ych , wszyscy p racow n icy  s łużby zaopatrzenia p o w in n i ja k  n a j­
ry c h le j dostosować się do now ych w a ru n k ó w  o rgan izacy jnych  i  zm ien ionych  w a ­
ru n k ó w  dz ia ła lnośc i s łużby zaopatrzenia.
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Z D N IE M  1.1.1952 R. nowopowstałe przedsię­
b io rs tw a przeszły ca łkow icie na zaopatrywanie 
się w  surowce i  m a te ria ły  we w łasnym  zakre­
sie. P rzy obydw u centra lnych zarządach Prze­
m ysłu  Drzewnego i  M eblarskiego pow sta ły 
dz ia ły  zaopatrzenia k tó rych  zadaniem będzie:

1. sporządzanie zbiorczych p lanów  zaopatrze­
nia całego Centralnego Żarządu, składanie ich, 
po na leżytym  sprawdzeniu, do w ładz opraco­
w u jących  p lany ogólno-kra jow e;

2. występowanie do w ładz centra lnych z od­
pow iednio um otyw ow anym i w nioskam i o p rzy ­
dz ia ły  a rty ku łó w  reglam entowanych i  d e ficy ­
tow ych;

3. dokonywanie rozdzia łów  o trzym anych z 
, urzędów centra lnych p rzydzia łow ych a rtyku łó w
de ficy tow ych  i  reglamento w y  ch m iędzy, posz­
czególne przedsiębiorstwa oraz zawiadam ianie 
ich  o tym ;

4. prowadzenie .szczegółowej k o n tro li zuży­
cia surowców oraz innych  a rty k u łó w  pomocni­
czych, ze szczególnym uwzględnieniem  rac jo ­
na lne j gospodarki węglem;

5. czuwanie i  koordynow anie a kc ji u p ły n ­
n ian ia  nadm iernych rem anentów ;

6. in te rw en iow an ie  u dostawców w  w ypad­
kach w y ją tko w e j wagi, jednak dopiero po 
w yczerpan iu  wszelkich m ożliwości popraw ienia 
sy tu a c ji przez zainteresowane przedsiębior­
stwa.

D z ia ły  zaopatrzenia CZ p rze ję ły , ja k  w idać 
z powyższego, częściowo ro lę  dawnej CZM PD. 
L ik w id a c ja  cen tra li zaopatrzenia w p łyn ie  na 
skrócenie okresu m iędzy zamówieniem a o trzy ­
m aniem  żądanego m ateria łu . Zam iast bow iem  
stosowanego dotychczas czterostopniowego sy­
stemu przesyłania zleceń: od zakładu poprzez 
przedsiębiorstwo do cen tra li zaopatrzenia, a po­
tem  do m in is terstw a, w  nowej s tru k tu rze  
przedsiębiorstwo żądać będzie pomocy jedyn ie  
ze s trony dzia łu  zaopatrzenia w łaściwego cen­
tra lnego zarządu, k tó ry  z ko le i w  wypadkach 
w y ją tko w ych  lub  przepisanych odpow iednim i 
okó ln ikam i i zarządzeniami, zwracać się będzie 
do M in is te rs tw a  P rzem ysłu Lekkiego.

Jak w idać, z czterech stopni procedury za­
opatrzenia z likw idow ano  jeden.

W iem y z doświadczenia la t ubiegłych, że za­
opatrzenie przedsiębiorstw  jest zagadnieniem 
trudnym , w iem y także, że może być rozw ią ­
zywane jedyn ie  na płaszczyźnie wzajemnego, 
ja k  na jda le j idącego zrozum ienia i  współpracy 
m iędzy przedsięb iorstwam i i  cen tra lnym i za­
rządami. Podstawą zdrow e j-w spó łp racy m iędzy 
dzia łam i zaopatrzenia CZ a zaopatrzeniowcam i 
przedsiębiorstw  m usi być wzajem ne zaufanie, 
trak tow an ie  w ydaw anych poleceń z w iarą , że 
jest ono wydane jedyn ie  w  celu szybszego, 
pewniejszego w ykonania  planu.

Zadaniem dzia łów  zaopatrzenia, oprócz zasad­
niczej ro l i  zaopatrzenia na czas we wszystkie 
żądane a rty ku ły , jes t przestrzeganie przede 
w szystk im  obow iązujących zarządzeń centra l 
handlow ych i  innych  dys trybu to rów  m ateria ­
łó w  potrzebnych w  p ro d u kc ji naszego przem y­
słu, p rzew idu jących  określone te rm in y  i  w a ru ­
n k i składania zam ówień i~ zapotrzebowań. Z w ra ­
camy szczególną uwagę na żądane przez w ie le  ( 
centra l stosowanie czasokresu wyprzedzeń. 
Czasokres wyprzedzenia polega na złożeniu za­
m ów ienia na pew ien okres przed żądanymi 
te rm inem  dostawy. Czasokres ten pozwala 
centralom  hand low ym  przygotować się do w y ­
konania dostaw. T ypow ym  przykładem  żądane­
go czasokresu wyprzedzenia jes t ogłoszony w  
w ydanej przez B K P G  broszurze „T ry b  zaopa­
trzen ia  d y s try b u c ji żelaza i  s ta li szlachetnej 
na rok  1952“  załącznik n r  10 do zarządzenia 
Przewodniczącego P K P G  N r 293 z dn ia  26 lipca 
1951 r. p rzew idu jący:

dla okres w y p rz e ­
dzenia dn i

be dn a rk i gorąco w a lcow an e j
a) ze s ta li pospo lite j i  no rm a lne j

jakośc i 72
b) ze s ta li szlachetnej 130

b lach y  u n iw e rsa ln e j 62
b lach y  c ie n k ie j 1.5 —  4.75 m m

•a) w ' ga tu n ku  h a n d lo w ym 82
b) ja kośc io w e j, tło czn e j PO 110

taśm y z im now a lcow ane j
a) pospo lite j ja kośc i i  no rm a lne j itd . 85
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N iedotrzym anie  żądnych w arunków  powodu­
je  trudności w  rea lizac ji zamówień, a nawet 
może w yw ołać ca łkow ite  skreślenie żądanych 
dostaw przez Centrostal. P raw id łow o  sporzą­
dzone zamówienia, zawierające wszystkie w a­
ru n k i dostawy i  płatności, -złożone we w łaściw ej 
C en tra li oczekują swej kole jności rea lizacji.

Czy w  ty m  okresie ro la  zaopatrzeniowca po­
lega jedyn ie  na oczekiwaniu realizacji?  Nie, 
dzia ł zaopatrzenia przedsiębiorstwa pow in ien 
żądać od cen tra l handlow ych potw ierdzen ia 
p rzy jęc ia  zamówienia, a następnie kontaktować 
się z dostawcą, rozm awiać z dostawcą o ewentu­
a lnych przyspieszeniach lub  zmianach te rm inu  
dostaw.

Wobec coraz szybszego tempa rozw o ju  na­
szego życia gospodarczego, wobec niewspół­
m iernego rozw o ju  jednych  gałęzi przem ysłu 
w  stosunku do innych, w ym agających w ie lu  
d ługo trw a łych  inw es tyc ji, ro la  zaopatrzeniowca 
polega na te rm inow ym , zaopatryw an iu  obsłu­
g iw anych  przez niego zakładów w  potrzebne 
m ateria ły , p rzy  równoczesnym przestrzeganiu 
zasady nie gromadzenia w  magazynach zbęd­
nych ilości m a te ria łów  deficytow ych, k tó re  w  
tym  sam ym  czasie mogą być potrzebne innem u 
zakładow i do w ykonan ia  p lanu  p rodukc ji. W  
przypadku zagrożenia te rm inow ych  dostaw su­
row ców  ro la  zaopatrzeniowca polega na sku­
tecznym  przyspieszeniu lub  zapewnieniu tych 
dostaw drogą odpowiednich in te rw enc ji. In te r­
wencja w  pierwszej fazie pow inna być dokony- 
.wana bezpośrednio u dostawcy —  najczęściej 
w  cen tra li handlow ej. B rak  w idocznych w y n i­
ków  starań w  odpow iednie j cen tra li handlowej, 
należy zgłosić do jednostki, nadrzędnej danego 
dostawcy. W  większości w ypadków  wystarcza 
in te rw enc ja  pisemna, w iem y jednak z doświad­
czenia, że n iek iedy powstaje konieczność dele­
gowania swego przedstaw icie la do dostawcy. 
Delegować należy osoby należycie przygotow a­
ne, zorientowane w  całości zagadnienia zaopa­
trzen ia  przedsiębiorstwa w  określony a rty ku ł. 
P racow nik delegowany > pow in ien być upełno­
m ocniony do oceny p rzy jęc ia  ew entua lnych 
p ropozyc ji dostawcy, oferującego w  b raku  za­
mówionego a r ty k u łu  m a te ria ł zastępczy. N ie ­
powodzenie in te rw e n c ji w  jednostce nadrzęd­
nej dostawcy pow inno skłon ić przedsiębiorstwo 
do zwrócenia się o pomoc do CZ —  D zia łu  
Zaoptrzenia , k tó ry  dzia ła jąc poprzez w ładze 
centra lne może udzie lić skutecznej pomocy. N ie 
wszystkie jednak spraw y zaopatrzenia dadzą 
się z likw idow ać na te j drodze. Noworozpoezęta, 
n ieprzew idziana planem  produkc ja  stwarza 
n ie jednokro tn ie  prob lem y, k tó rych  zaopatrze­
n iow cy przedsiębiorstw  nie mogą rozwiązać. W  
w ypadkach talkich cała sprawa, od uzyskania 
p rzydz ia łów  aż do rozpoczęcia rea lizac ji, leży 
w  kom petencjach dzia łu  zaopatrzenia CZ.

Dopiero po w ys łan iu  przez dostawcę p ie rw ­
szych p a r t ii m ateria łów , dalszy bieg zaopatrze-

Zeszyt. 3.

n ia  przekazuje D zia ł Zaopatrzenia CZ do nad­
zoru i  dopilnow ania przez przedsiębiorstwo.

Zalety nowej organizacji zaopatrzenia 
przedsiębiorstw

Zapewne w  pierwszej fazie działalności no­
w ych przedsiębiorstw  i  nowozorganizowanych 
CZ powstaną pewne niejasności i  trudności, n ie ­
dociągnięcia n a tu ry  fo rm a lne j. W  pierw szym  
też okresie dz ia ły  zaopatrzenia cetra lnych za­
rządów służą przedsiębiorstwom  szczególną 
opieką i  pomocą oraz ins trukc jam i, ja k  należy 
prowadzić pracę, aby tych  trudności uniknąć. 
W ie rzym y jednak, że zmiana s tru k tu ry  o rgan i­
zacyjnej naszego przem ysłu  da pozytywne, w i­
doczne w  każdym  przedsiębiorstw ie w y n ik i.

P rzew idu jem y, że zale ty nowego systemu 
w ystąp ią w  tak ich  k luczow ych zagadnieniach, 
ja k :

1. Zagadnienie up łynn ien ia  remanentów. 
P rzew idu jem y, że zaopatrzeniowiec będąc b liże j 
p lanowania i  p ro d u kc ji swego przedsiębiorstwa 
będzie m ógł bardzie j w n ik liw ie  analizować 
celowość złożenia zamówienia. Zaopatrzenio­
w iec również, samodzielnie operując w  terenie, 
ła tw ie j będzie m ógł up łynn ić  swe nadw yżki, 
prędzej up łynn ić  zamrożone w  nadm iernych 
zapasach fundusze obrotowe.

2. Zagadnienie u trzym an ia  zapasów m in im a l­
nych. Sprawa ta  w ie lo k ro tn ie  powodowała w  
przeszłości dodatkowe, niepotrzebne p rzy  rac­
jona lne j gospodarce prace, polegające na w y ­
dawaniu poleceń przerzutów  a rty k u łó w  dla 
podtrzym ania  —  z n iedopatrzeń zaopatrzenia 
w yn ika jącego zahamowania —  p ro d u kc ji dane­
go Zakładu. Obecnie odpowiedzialność osobista 
k ie row n ika  dzia łu  zaopatrzenia przedsiębior­
stwa pozwala w ie rzyć  i  liczyć na znaczną po­
praw ę sy tu a c ji na tym  odcinku.

3. Zm niejszenie kosztów w łasnych. Podział 
przem ysłu drzewnego na dwa zarządy branżo­
we pozwala przypuszczać, że żądana ilość a r ty ­
ku łó w  w  obrocie każdego dz ia łu  zaopatrzenia 
znacznie się zmniejszy. Na skutek tego, opraco­
wanie każdego zagadnienia, będzie mogło być 
przeprowadzone z większą fachowością i  dokła­
dnością, a tym  samym m usi dać lepsze efekty. 
W y n ik i te w yrażą  się regu la rn ie jszym  zaopa­
trzeniem  przedsięb iorstw  w  surowce i m a te ria ły  
oraz dość znaczną oszczędnością w yda tkow a­
nych sum na delegacje służbowe.

Reasumując powyższe s tw ie rdz ić  m usim y, że 
wprowadzenie nowego podzia łu  organizacyjne­
go i  nowej s tru k tu ry  aparatu zaopatrzenia 
przem ysłu drzewnego, poprzez szereg uprosz­
czeni i  s.worzenie wygodniejszego try b u  re ­
a lizac ji zaopatrzenia przedsiębiorstw , zapewni 
szybsze, przedterm inow e w ykonanie  zadań 
trzeciego ro ku  P lanu 6-cioletniego.



mogą składać się w ięce j n iż  z 2 odc inków , a sz tukow a­
n ie  n ie  może wypaść d la  w szys tk ich  lega rów  nad je d ­
n ym  rzędem  s łupków . L e ga ry  poprzeczne zawsze 
umieszcza się nad s łupkam i, a ilość ich  je s t zależna od 
d ługości lega row an ia  oraz grubości uk ładanego sor­
tym en tu .

Poprzeczne lega ry , w  obu odm ianach legarow ania , 
Dow inno się uk ładać  w  odstępach:

ta rc ica  ig las ta  liśc iasta

deski o grub. do 18 m m  ok. 1.00 m  0,80 m
„  „ 1 9  —  49 m m  „  1.20 m  1.00 m

bale i „  50 —  i  w yże j „  1.50 m  1.20 m

W y m ia ry  lega row an ia  m ie rzy  się:

d ługość —  w zd łuż  osi uk ład ane j ta rc ic y  (w  lega ro - 
w a ń iu  k rzyżo w ym  —  w zd łuż  lega rów  pod łużnych ; 
w  lega row a n iu  po jedynczym  —  w  poprzek lega rów  
poprzecznych) m iędzy zew nę trzn ym i s trona m i skfa .i- 
nych  le ga rów  po p rze czn ych ;. szerokość • w żd łuż  osi 
legara poprzecznego; wysokość —  od z iem i do górne j 
p o w ie rzchn i legara poprzecznego. W ysokość lega ro ­
w a n ia  pow in na  w ynos ić ;

d la  ta rc ic y  ig las te j 50 -r- 60 cm
„  „  liśc ias te j 40 -4- 50 cm

Długość i  szerokość sz tap li p o w in n y  odpow iadać 
odnośnym  W ym iarom  sztap li. N ie je d n o k ro tn ie  stoso­
w ana szerokość lega row an ia  w iększa Od szerokości 
sztapla, z przeznaczeniem  na sk ładan ie  ta rc ic y ,, ze 
w zg lędu na oszczędność d rew na n ie  p o w in n a  m ieć 
zastosowania. T arc icę  do sz tap low an ia  p rzy  sztaplu 
po w in no  uk ładać  się na przenośnych lu b  p ro w izo ­
rycznych  po dk ładkach . Lega row an ie  przed oddaniem  
do u ż y tk u  pow in no  b yć  spoziom owane p rz y  pom ocy 
poziom nicy. Poziomowanie lagerowania należy uw a­
żać za podstawową czynność przy wykańczaniu lega­
rowania.

Po zeb ran iu  ta rc ic y  ze sztapla, a przed ponow nym  
użyciem  lega row an ia  do kon se rw a c ji ta rc icy , na leży 
je  spraw dzić, nadgn iłe  lu b  zespute e lem enty d re w n ia ­
ne w ym ie n ić  oraz na nowo spoziomować. Przed w y ­
konan iem  lega row an ia  m a te r ia ły  drzew ne przenaczo- 
ne na ten  cel p o w in n y  być odkażone p rzy  pom ocy 
k ą p ie li w  5— 10% roz tw o rze  kwaśnego w ęg lanu  sodu 
t j .  p rz y  użyc iu  5— 10 części w agow ych  kwaśnego w ę­
g lanu  sodowego na 100 w agow ych  części w ody. K ą ­
p ie l przeprow adza się w  k o ry ta c h  lu b  basenach be­
tonow ych  przez zanurzenie na przeciąg 2— 5 m in u t.

O dkażania można dokonać in n ym , n ie  m n ie j skutecz­
n ym  środkiem .

W  naszych w a ru n ka ch  lega row anie  po jedyncze sto­
su je  się do sz tap low ania  ta rc ic y  k ró tk ie j. .  N a tom ias t 
do sztap low ania  ta rc ic y  d łu g ie j stosuje się lega row a­
n ie  krzyżow e. W  Z w ią z k u  R adz ieck im  przep isy  o ko n ­
s e rw a c ji ta rc ic y  ig la s te j na składach *) n ie  p rz e w id u ­

ją  stosowania lega row an ia  krzyżow ego. Zfe w zg lędu 
na zasadę oszczędności d rew na, k tó ra  nas obow ią ­
zuje, oraz z uw a g i na dośw iadczenia radz ieck ie  na ­
sze przep isy p o w in n y  rów n ież  u lec zm ianie. Do szta­
p low a n ia  ta rc ic y  liśc ias te j d łu g ie j I — I I I  k la sy  ja ­
kości oraz ta rc ic y  ig la s te j d łu g ie j I — IV  k la sy  jakośc i 
Jub specja lne j . analog iczne j jakościow o ta rc ic y  — 
może być pozostaw ione lega row an ie  krzyżow e. N a to ­
m ias t do sztap low ania  pozostałe j ta rc ic y  pow inno  sto­
sować się lega row an ie  pojedyncze.

■ *) P ra w iła  je s ties tw ie nn o j suszki i  ch ra n ien ja  p i-  
ło m e tie ria ło w  cbw o jn ych  p o ro d  na składach (birżaes) 
d la  je s tięs tw ie nn o j suszki —  Gost 3808— 47

S Z L IF O W A N IE  B EZ N A W IL Ż A N IA

Ob. W ł.  K i n .  z Ł o d z i  zap y tu je : czy m ożna sz li­
fow ać pow ie rzchn ie  p o k ry te  ok le in ą  bez naw ilżan ia?

O d p o w i e d ź :  n a w ilżan ie  po w ie rzch n i m e b li przed 
sz lifow an iem  je s t je d n ym  z b łędów  rzem ieśln icznych, 
k tó ry  w ra z  z w ie lo m a  y in y m i p rzedosta ły  się do na ­
szych procesów technolog icznych.
■ R zem ieśln icy s tosow ali na w ilżan ie , aby usunąć kos­
m y k i nade rw anych  lu b  poc ię tych  sło i, k tó re  podnos iły  

•się p rz y  na k ła d a n iu  p o litu ry . P rzy  ja k im k o lw ie k  na­
w ilż a n iu  przecię te , sło je pęcznieją , a następn ie przez 
w y s j chanie kurczą  się i  podnoszą, a końce ich  za­
w ija ją  się w  kszta łc ie  kosm yków . • P ow ie rzchn ia  sta je  
się szorstka. Tego rod za ju  sposób p rzyg o tow an ia  po­
w ie rz c h n i,  je s t, zbędny, gdyż ja k  w yka za ła  p ra k ty k a , 
m ożna uzyskać g ładką  pow ie rzchn ię  i  dobre w y k o n a ­
n ie  in ną  m etodą.. M etodę tę op raco w a li p rzodow n icy  
p ra cy  i  ra c jo n a liza to rzy  —  ob. ob .B am bersk i i  M ich a ls ­
k i  z ŁZ P D .

M etoda ta  polega na sczyszczaniu p o w ie rzchn i na 
sz lifie rce  taśm ow ej bez n a w ilżan ia , w p ie rw  w  poprzek, 
a następnie wzdłuż, .słoi.

Korzysfei z powyższej m etody są bardzo duże, gdyż 
zostaje skrócony czas sczyszczania, zm niejsza się zu­
życie taśm  ko ru nd ow ych , zupe łn ie  zostaje w y e lim in o ­
w ane p rzesz lifow an ie  i  odparzenie.

T ym  ba rdz ie j n iepotrzebne sta je  się usuw ania  k o ­
sm yków  p rz y  w yka ńcza n iu  m e b li n itro la k ie re m . N a­
k ła d a n y  n itro la k ie r  posiada w łasności k le jące, przez 
sw o je  bardzo szybkie  w ysychan ie  p rz y k le ja  ko sm yk i 
i  n ie  pozw ala im  powstać.

Chcąc o trzym ać dobre w ykończen ie  n a k ła dam y n i­
t ro la k ie r  d w u k ro tn ie  lu b  trz y k ro tn ie  w  odstępie 15— 20 
m in u to w ym , p vzy tem pe ra tu rze  18— 20 st., następnie 
suszym y 24 godziny, po  '•zym  dopiero s z lifu je m y  i  w y ­
kańczam y pow ie rzchn ię  na m at.

Trzeba nadm ien ić, iż  na w ilża n ie  je s t na w e t szkod ­
liw e , gdyż w p row adza  do p ły t  zbędną w ilgoć , k tó ra  
w y w o łu je  późn ie j n ieko rzys tne  zn iekszta łcenie części 
m eb li, rów n ież  często pow sta ją  pęcherze.

K O M U N IK A T  NO T

Podajemy do wiadomości wszystkich Kolegów, że legitym acje członków stowarzyszeń technicznych N O T  
na rok 1952 są do odebrania w  Oddziałach Stowarzyszeń.

Jednocześnie kom unikujem y, że począwszy od I.I.1952 r.' w p row adzony zosta ł nowy system kw itow ania  
składek członkowskich przez w klejan ie do legitym acji odpowiednich znaczków.

Koledzy, którzy dotychczas nie odebrali nowych legitymacji, proszeni są o zgłaszanie się do swych Oddzia­
łów  terenowych.



Cena zł 4,50

Zestawienie bibliograficzne książek polskich i ważniejszych radzieckich 
wydanych w  latach 1949 —  1951

Z  działu: S k l e j k i ,  p ł y t y  k l e j o n e

W y d a w n i c t w a  p o l s k i e  
K O Z Ł O W S K I A. Z.: K le je  syntetyczne. T łum . z ro­

syjsk iego  inż. W . Żółkiewski. W arszawa 1950 Państw. 
W yd. Techn. str. 121, tabl. 1, err.

Rec: T. M ., Przemysł Drzew ny r. 1951 n r 2 str. IV  okł. 
P IO T R O W S K I S Y LW E S TE R : F ab ryk i sklejek. 

W skazów k i bezpieczeństwa i  higieny pracy. W arsza­
w a 1951 r. Z akł. W yd. M in . Pracy i  O pieki Społ, 
str. 55.

U rząd  P a te n tow y  RP. opublikował następujący opis 
U sp raw n ie n ia  pracowniczego z Serii 7: Technologia
D rew na  i  P ap ie ru :

O —  425. Sposób preparowania sk le jk i w  celu 
o trzym an ia  im itac ji skóry tłoczonej do dekoracji
w nętrz .

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

B IE R D IN S K IC H  I.  P.: Suszka I sklejka drlewiesiny  
w  pole tokow wysokoj czastoty. (Suszenie i  klejenie  
d rew na  w  polu prądu o wysokiej częstotliwości). K i­
je w  1950 Maszgiz str. 166, nlb. 2.

F A B R IC K IJ  H . B.: Tiechniczeskoje norm irowanje  
w  faniennom proizwodstwle. (Norm y techniczne w  pro­
d u k c ji oklein). M oskwa 1950 Goslesbumizdat str. 63, err.

JE R M A S Z  L . L ., IW A N O W  I .  P., N IE J M A N  I. Z.: 
K le jena ja  driewiesina w  katierostrojenil. (Drewno k le­
jone  w  budowie kutrów ). Leningrad 1950 Sudpromgiz 
str. 149, tab l. 2, err.

L E B IE D IE W  W . S.: Proizwodstwo stoliarnych plit.
(P rod ukc ja  p ły t  stolarskich) M oskwa 1950 Goslesbu­
m izd a t s tr. 55. Moskowskij Lesotiechniczeskij Institut, 

Rec.: J. D. Przemysł Drzew ny r. 1951 n r 5 str. IV  okł. 
S M IR N O W  A. W .: Faniernojc proizwodstwo. (Pro­

d u k c ja  oklein). Izb . 2, pierierabotannoje Tom . 2 Pro i­

zwodstwo klejennoj faniery. (Produkcja sklejek). 
Moskwa 1949 Goslesbumizdat str. 519, tabl. 1.

M E B L E
W y d a w n i c t w a  p o l s k i e

S T A R IK O W  A. N.: Stolarz meblowy. Przełożył 
z rosyjskiego T . Sawicki. W arszawa 1951 Państw. W yd. 
Szk. Z  a w . str. 365.

Stolarz. Zarys wiadomości podstawowych. (Podręcz­
nik). Oprać, pod red. B. Hum m la. (Warszawa) 1949 
„Czytelnik“ str. V I I I ,  164.

Urząd Patentowy RP. opublikow ał następujące opi­
sy usprawnień pracowniczych z Serii I :  Przemysł M e­
talowy. Obróbka M eta li. Odlewnictwo:

O —  284. Przyrząd do rozwodzenia zębów p iły  taś­
mowej.

O —  333.Głowica nożowa do frezarki do drzewa.
Z  serii 7: Technologia Drew na i  Papieru:
O —  67. Przyrząd um ożliw iający frezowanie row ­

ków  w  drzewie przy użyciu podręcznej -w iertarki elek­
trycznej.

O —  186. W iertło  do w ycinania sęków w  deskach.
O —  380. Maszyna do mechanicznego czyszczenia 

powierzchni p ły t drewnianych. ,
O—  385. Tarcza do czyszczenia wyrobów stolarskich.

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

O S A D N IC ZE  W  W . S.: O tdielka miebieli. (W ykoń­
czenie mebli). M oskwa 1949 Gosudarstwiennoje A rch i- 
tiekturno je Izdatielstwo str. 315.

Rec.: K ., Przemysł Drzew ny r. 1950 n r 3 str. I I I  okł.
S A P O Ż N IK O W  W . W .: Sprawocaanik miebielszczlka. 

(Podręcznik meblarza). K ije w  1949 Gos. Izd. Tiechn. 
L itierat. U kra in y  str. 358.

Rec.: J. D., Przemysł Drzew ny r. 1951 n r 3 str. IV  okł.

Redakcja i Administracja „Przemysł Drzewny“ celem upowszechnienia tego czasopisma, 
poświęconego zagadnieniom przemysłu: drzewnego, meblarskiego i leśnego z zakresu pro­
dukc ji, technologii i  obróbki drewna, krzewieniu postępu technicznego oraz szerzeniu w ie­
dzy , niezbędnej dla pogłębienia wśród pracowników umiejętności zawodowych, postanowiła 
d la celów propagandowych pewną ograniczoną ilość posiadanych remanentów przeznaczyć na 
rozprowadzenie po specjalnie ulgowych cenach. Zamierzeniem tej akcji jest, aby z ulgowej 
ceny skorzysta li przy zamówieniach zbiorowych przede wszystkim członkowie Klubów Ra­
c jona lizac ji, Świetlice, uczniowie Szkół Zawodowych i studenci Wyższych Uczelni, oraz pra­
cow n icy Instytucji Państwowych i Organizacji Społecznych.

Zam ów ien ia  indywidualne będą przyjmowane ty lko  na podstawie złożonego zaświadczenia, 
że dana Instytucja czy Organizacja nie składa zamówienia zbiorowego.

Zastosowano następujące zniżki:

Rok wydania
Rodzaj kompletu  

(numery)
Zniżkow a cena 
kompletu w  zł

1950 n r 1 — 3 3.60
1951 rocznik 10.80
1951 / i  n r  1 — 6 5.40

Do powyższych cen dolicza się porto.
Zam ów ien ia  należy kierować na adres: Administracja Czasopism Technicznych NOT, 

W -w a  u l. Czackiego 3/5, Wydz. Upowszechnienia i Współpracy z „Ruch“. Na podstawie za­
m ów ien ia  Administracja wystawi rachunek i prześle blankiet PK O  celem dokonania wpłaty, 
po nadejściu której przekaże zamówione komplety.

Redakcja i Administracja


