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PRZEMYSŁ DRZEWNY
CZASOPISMO CZP LEŚNEGO, CZP DRZEWNEGO, CZP MEBLARSKIEGO i SITL i D.

ROK III WMSZAWK, CZERWIEC 5252 E R  B

A . O. K O R C Z E W S K I —  J. S Z M IT  Z  D O Ś W IA D C Z E Ń  R A D Z IE C K IC H

Jakość przetarcia a możliwości zwiększenia posuwu
Jakość p rze ta rc ia  uza leżniona je s t od w ie lko śc i stosowanego posiewu. W ym agania  odnośnie ja kośc i 

prze ta rc ia  pozw a la ją  na p rzecie ran ie  p rzy  znacznie w iększych posuw ach od powszechnie u  nas 
stosowanych. P o w in n iśm y  korzystać w  najszerszej m ierze z doświadczeń ta rta k ó w  radz ieck ich , uzys­
ku ją c  w ysoką  jakość p rze ta rc ia  p rzy  bardzo w yso k ich  w ie lkośc iach  posuwu.

Z A G A D N IE N IE  dokładności i  staranności 
p rze ta rc ia  jest zagadnieniem o dużym  znacze­
n iu . Należy zdać sobie jasno sprawę, że wszel­
kie, naw et stosunkowo nieznaczne w ady p ie r­
w iastkow e j ob róbk i d rew na są przyczyną pow ­
stawania w  to ku  ob róbk i w tó rn e j (np, p rzy  
strugan iu) znacznych s tra t m ateria łow ych.

Jakość ob róbk i p ie rw ias tkow e j cha rak te ry ­
zuje dokładność w ym ia ró w  pozyskanej ta rc icy  
oraz gładkość je j pow ierzchn i przetarcia. Do 
c h w ili obecnej gładkość pow ierzchn i prze ta rc ia  
oceniana jes t sub iek tyw n ie  przez brakarzy, 
ponieważ b rak  jest dotychczas aparatów, .umoż­
liw ia ją cych  szybkie i  proste ob iektyw ne usta­
len ie  stopnia gładkości.

W  ZSRR in s ty tu ty  badawcze —  dla ob iek­
tyw n e j oceny g ładkości stosują struganie 
płaszczyzn ta rc icy , wychodząc ze słusznego za­
łożenia, że grubość w ió ra  zdejmowanego w  celu 
o trzym an ia  g ładko ostruganej pow ierzchn i 
uzależniona jest od g ładkości pow ierzchn i prze­
ta rc ia  i  dlatego może być uznana za m ie rn ik  
gładkości. Metodę tę poleca się stosować jako 
metodę kon tro lną  w  zakładach p rodukcy jnych  
w  przypadku  zam ów ień specjalnych.

W  toku  swych prac nad badaniem jakości 
przetarc ia  O N IIM O D  (C en tra lny j Nauczno- 
Iss ledow atie lny j In s t itu t M iechaniczeskoj Ob- 
ra b o tk i D ierewa) scharakteryzow ał spotykanie w  
p rak tyce  jakości przetarc ia  i  podz ie lił je  na 
cztery kategorie : I  —  b. dobre; I I  —  dobre; 
I I I  —  zadowalające; IV  —  przetarcie  niezado­
walające.

Z ko le i O N IIM O D  na podstaw ie szeregu ba­
dań i  doświadczeń u s ta lił d la każdej ka tego rii 
przetarcia:

a) grubość zdejmowanego w ió ra  dla o trzy ­
m ania gładko ostruganej pow ierzchn i;

b) w ie lkość posuwa przypadającego na jeden 
ząb p iły , p rzy  k tó re j to w ie lkośc i m ożliw e 
jest o trzym anie poszczególnych ka tego rii 
przetarcia ;

c) przydatność uży tkow ą  każdej ka tegorii.

Powyższe zestawiono w  ta b licy  1.

W edług Po lskich N orm  pow ierzchn ia  ma­
te ria łó w  ta rtych  pow inna być niemechowata, 
głębokość rys na płaszczyznach i  bokach n ie  
pow inna  przekraczać 1,0 mm, od ch y łk i gruboś­
c i n ie  mogą być większe n iż  + 1 ,0  mm.

Porów nując w ym agania  Po lskich N orm  od­
nośnie jakości p rze ta rc ia  z charakte rystyką  
ka tego rii jakości p rze ta rc ia  podaną w  tabe li 1, 
można dojść do w niosku, że nasze m a te ria ły  ta r ­
te odpow iadają I  i  I I  ka tego rii jakości p rze ta r­
cia —  je ś li chodzi o mechowatość pow ierzchn i 
oraz I, I I  i  I I I  ka tego rii —  je ś li chodzi o to le ­
rancję  w y m ia ru  grubości. C zw arte j ka te g o rii 
jakości p rze ta rc ia  nasze no rm y n ie  dopuszczają.

Jakość p rze ta rc ia  uzależniona jes t od w ie l­
kości zastosowanego posuwu. Powszechnie zna­
n y  jes t fak t, że tra k i nasze p racu ją  na zby t 
m ałych posuwach jednostkow ych. W ie lu  ta r-  
taczn ików  usp raw ied liw ia  powyższe dążeniem 
do pozyskania w ysok ie j jakości przetarc ia  i  oba­
w ą przed je j obniżeniem  w  przypadku  p rzystą ­
p ien ia  do p racy ina zw iększonych posuwach 
(mechowatość, n ie ró w n y  rzaz, n ieu trzym an ie  
w ym ia rów ). W ym ien ionych  argum entów  n ie  
można uznać za słuszne, ponieważ proste o b li­
czenie w ykazu je , że I  kategorię  jakości prze­
ta rc ia  uzyskać można i  należy p rzy  posuwach 
znacznie w iększych od powszechnie u nas sto­
sowanych.

M ając daną w ie lkość skoku ram y  oraz w yso­
kość rzazu można w y liczyć  w ie lkość posuwu 
jednostkowego, p rzy  k tó ry m  is tn ie je  m oż li­
wość uzyskania żądanej jakości przetarcia. 
W ielkość tę oblicza się w edług zalecanego przez 
M. N. O rłow a em pirycznego wzoru:

l e
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T a b l i c a  1

K ategoria
jakośc i

p rze ta rc ia

O g ó l n a
c h a ra k te rys tyka

po w ie rzch n i
p rze ta rc ia

P rzyda tność
u ży tko w a

Dopuszczalna 
to le ran c ja  
w y m ia ru  

g rubości (m m 1

Grubość zde jm o­
wanego w ió ra  
d la  o trzym an ia  

g ładko  os trugane j 
po w ie rzch n i (mm)

W ie lkość 
posuwu p rzyp a ­

dającego na 
1 ząb p i ły  (mm)

I g ładka, czysta, n ie - 
m eehowata

p rzy  n a jw yższych  
w ym aganiach 

techn icznych  od­
nośnie ja kośc i 

p o w ie rzchn i

0,8 —  1,2 0,6 —  1,1

7coo

I I n iem echow ata, dostrze­
galne ś lady  rys

p rz y  spec ja lnych  
w ym agan iach  

techn. odnośnie 
jakośc i po­
w ie rz c h n i

0,8 — 1,2 0,6 —  1,1 0,8 —  1,0

I I I m echow ata, w idoczne 
rysy  i  w y rw a n ia  w łó k ie n

w  przypadkach, 
w  k tó ry c h  nie  są 
s taw iane w y m a ­

gania odnośnie ja ­
kośc i p o w ie rzchn i

1,2 — 2,0 1,2 — 1,4 1,0 —  1,2

IV
b. m echow ata, w idoczne 
w yra źne  ry s y  i  znaczne 

w y rw a n ia  w łó k ie n

d la  ce lów  
pom ocniczych 1 ,6 -  2,4 1,6 — 2,0 1,2 —  1,4

gdzie A —  w ie lkość posuwu przypadającego 
na 1 obró t w a łu  roboczego traka  
(mm);

0,83 —  w spó łczynn ik  usta lony w  sposób 
dośw iadczalny (1/1);

H  —  wysokość skoku (mm);
c —  w ie lkość posuwu przypadającego 

na 1 ząb p i ły  (mm);
e —  wysokość rzazu (mm); je ś li w yso­

kość rzazu jes t mniejsza n iż  155 
mm, p rz y jm u je  się, że e =  155 mm.

Należy nadm ienić, że w  p rzypadku  przecie­
ran ia  na ostro jako  wartość „e “  p rz y jm u je  się 
w ie lkość średn icy k ło d y  m ierzoną w  po łow ie 
długości; w  p rzypadku  pryzm ow an ia  wartość 
„e “  należy ob liczyć w zorem  Pitagorasa, w  za­
leżności od średnicy k ło d y  i  wysokości p ryzm y.

W  celu lepszego naśw ie tlen ia  poruszanego 
zagadnienia przytacza się p rzyk ład .

Założone dane: wysokość skoku H  =  480 m m ; 
p rze ta rc ie  —  na ostro; średnica k ło d y  d =  26 
cm. Należy obliczyć dopuszczalną w ie lkość po­
suwu zapewniającą pozyskanie ta rc icy  I / I I  ka ­
te g o rii jakości przetarcia.

Z ta b licy  1 p rz y jm u je  się, że w ie lkość posuwu 
przypadającego na 1 ząb p iły  w ynos i c =  0,8

m m  lu b  c =  1,0 mm. Zakłada się, że wysokość 
rzazu e =  d =  260 mm.

Dopuszczalna w ie lkość posuwu (A przy  
c =  0,8 m m ; A  p rzy  c =  1,0 mm) obliczona 
wzorem  (1) w yniesie :

A  =

A r

0,83-H -c  

j/e

0 ,83 -H -c

i /A

0,83•430-08  
J/260

0,83-430-1,0
('260

^  18 (mm) 

^  22 (mm)

Na podstaw ie w y n ik ó w  dokonanych obliczeń 
można przy jąć, że w  om aw ianym  przypadku  
najwyższą jakość prze ta rc ia  da się uzyskać 
p rzy  stosowaniu w ie lkośc i posuwu jednostko­
wego A  =  20 mm, a w ięc p rzy  w ie lkośc i k ilk a ­
k ro tn ie  wyższej od przecię tn ie  u  nas stosowanej.

W  załączonej ta b lic y  2 zestawiano w ie lkośc i 
posuwów (A), p rzy  stosowaniu k tó rych  można 
otrzym ać I / I I  i  I I I  kategorię  jakości przetarcia . 
Zestaw ienie sporządzono d la  k łó d  o grubości 
zaw artych  w  przedzia le 155 -4- 500 m m  i  dla 
tra kó w  o wysokości skoku H  =  430 mm. 
W  przypadku  tra ka  o inne j wysokości skoku 
(H) —  odczytaną wartość A  należy pomnożyć

T a b l i c a  2

Ś redn ica  k ło d y  (mm) 155 200 250 300 350 400 450 500

W ie lkość posuw u je d ­
nostkow ego (mm) p rz y  
k a te g o rii ja kośc i p rze­

ta rc ia

I / I I 224-28 20— 25 184-22 164-20 154-18 144-17 134-16 124-15

I I I 29-f-34 264-30 234-27 214-25 194-23 184-21 174-20 164-19
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przez w spó łczynn ik  a. W spółczynn ik ten o b li­
cza się w ed ług  w zoru:

H  430

gdzie a —  w spó łczynn ik  p rze liczen iow y (1/1);
H i —  wysokość skoku traka  dla którego 

w yko n yw a  się przeliczenie w a r­
tości A  podanej w  ta b licy  2 (mm);

H  —  wysokość skoku tra ka  d la  którego 
w ykonano obliczenia podane w  tab ­
lic y  2 (mm); H  =  430 mm.

Należy stw ierdzić , że w  naszych w arunkach 
za zw iększeniem  w ie lkośc i posuwu następowało 
n iek iedy pogorszenie jakości przetarcia. W p ły ­
nęło na to jednak n ie  zw iększenie posuwu, lecz 
n iew łaściw e i  n ieum ie ję tne  przygotow an ie  p ił,

jes t jedyn ie  w  przypadku, je ś li ta rta k  ma na­
leżycie wyposażoną ostrzam ię, prowadzoną 
przez wysoce kw a lifikow anego  ostrzarza. 
W  skład p a ry  p i ł  sk ra jnych  prowadzących kłodę 
n ie  p o w in n y  wchodzić p iły  o grubości m n ie j­
szej n iż  1,8 mm.

Na podstaw ie danych przytoczonych w  n i­
n ie jszym  opracowaniu można wysunąć następu­
jące w n iosk i:

1. dążenie do uzyskania w ysok ie j jakości 
p rze ta rc ia  n ie  pow inno w  konsekw encji po­
wodować p racy  na zm niejszonych posuwach;

2. spotykane w  p rak tyce  tartacznej w ady  prze­
ta rc ia  powodowane są, w  naszych w a ru n ­
kach, n ie  ty le  przez stosowanie zby t dużych 
posuwów, ile  przez zią jakość p ił, n ieum ie ­
ję tne  i  n iew łaściw e przygotow an ie  p ił oraz 
przez n iew łaściw e ich  zawieszenie;

T a b l i c a  3

(w g  M . N. O rło w a : Lesop iln y je  ra m y  i  ic h  eksp loatac ja . M oskw a 1950, s tr  73)

S p o s ó b
p rze ta rc ia

Średnica k ło d y  lu b
Z a l e c a n a  w i e l k o ś ć  p o d z i a ł k i  

(mm)
Zalecana grubość p i ł  

(mm)
w yso kośćp ryzm y

(cm) t ra k  c iężkiego ty p u  
o posuw ie  c ią g ły m

tra k  o posuw ie  p rz e ry ­
w anym , bądź t ra k  le k ­
k iego ty p u  bez w z g lę ­
du na ro d za j posuw u

N r p iły  

grubość

do 14 15
17 16 15 14

1,4 ’ 1,6 ’ 1,8 ’ 2,1 ’
16-^22 18 22

na ostro 24-^32 22

ponad 32 26 26 15 14 13

1,8 ’ 2,1 ’ 2,4 ’
do 22 15

16 15 14 1324—32 18 22
p ryzm o w an ie 32-H-46 22 1,6 ’ 1,8 ’ 2,1 ’ 2,4 ’

ponad 46 26 26 15 14 13

1,8 ’ 2,1 ’ 2,4 ’

p rze c ie ra n ie
p ryzm

do 16 15
17-^22 18 22 17 16 15

ponad 22 22 1,4 ’ 1,6 ’ 1,8 ’

w  większości p rzypadków  n ie  naprężanych (nie 
w yp raw ionych ) oraz stosowanie p i ł  o n iew łaś­
c iw ie  dobranej podziałce.

W  ta b lic y  3 przytacza się w y m ia ry  podz ia łk i 
i  grubości p i ł  trakow ych  zalecanych przez 
M. N. O rłow a do stosowania p rzy  poszczegól­
nych średnicach k łó d  oraz p rzy  różnych sposo­
bach przecierania. Podane w y m ia ry  podziałek 
dotyczą środkow ych p i ł  w  sprzęgu, rozmiesz­
czonych na odcinku ró w n ym  p ro m ie n io w i prze­
cieranej k łody . Podzia łka zębów p i ł  pozostałych 
pow inna być mniejsza (np. zam iast 18 m m —  
15 mm). Stosowanie p i ł  m oż liw ie  cienkich, tak  
pożądane dla zm niejszenia powsta jących w  cza­
sie przecierania s tra t m a teria łow ych, wskazane

3. d la  poszczególnych g rup  średnic przeciera­
nych k łód  należy dobierać sprzęgi (zestawy) 
p i ł  o odpow iednich w ie lkościach podziałek;

4. stosowane powszechnie małe posuwy, m ar­
notraw iące zarówno czas maszynowy, ja k  
rów nież czas p racy b rygady trakow e j, mogą 
być z powodzeniem zwiększone bez pogor­
szenia jakości przetarcia.

Należy sądzić, że po w prow adzen iu  w e w szy­
s tk ich  ta rtakach  obowiązkowego naprężania 
(w ypraw ian ia ) p i ł  oraz po opanowaniu u m ie ję t­
ności należytego ich  p rzygotow an ia  i  zawiesze­
n ia  można będzie, za p rzyk ładem  ZSRR, p rzy ­
stąpić do p racy  na zw iększonych posuwach 
bez jednoczesnego obniżenia jakości przetarcia.
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N IK O D E M  G O D E R A

Dyspozycja produkcyjna
OD R E D A K C J I. W  N r  211952 zam ieśc iliśm y a r ty k u ł inż. S te fana G órzyńskiego p t. „K ie ro w a n ie  

p ro d u k c ją  ta rtaczną  na skalę p rzem ys łow ą". U w aża jąc, iż  zasadnicza in te n c ja  au to ra  je s t słuszna, 
lecz. n ie k tó re  szczegóły są z b y t skom p likow ane  lu b  n iew ysta rcza jąco  opracowane a na w e t zbędne — 
a r ty k u ł zam ieśc iliśm y ja ko  d ysku sy jn y . Obecnie zam ieszczamy w ypow iedź  n ie  ty lk o  poddającą  
k ry ty c z n e j ana liz ie  n ie k tó re  części ,dyspozyc ji p ro d u k c y jn e j" ,  ale i  p roponu jącą  kon k re tn e  p o p ra w k i. 
Ze w zg lędu  na ważność sp ra w y  w łaściw ego k ie ro w a n ia  p ro d u k c ją  ta rtaczną ' w zyw am y C zy te ln ikó w  
do u d z ia łu  w  te j dyskus ji.

A R T Y K U Ł  pt. „K ie ro w a n ie  p rodukc ją  ta r­
taczną na skalę przem ysłow ą“  w  c iekaw y spo­
sób u jm u je  zasadnicze, lecz dotychczas n ie  do­
ceniane zagadnienie dokum entac ji p ro d u kc ji 
tartacznej.

A u to r stw ierdza, że stosowane w  ta rtakach  
„w y k a z y  tra k to w e “  są raczej s ta tystycznym  
u jęc iem  ilośc i przetartego surowca określonych 
w ym ia ró w  i  jakości, n ie  zaś zleceniem p roduk­
cy jnym , k tó re  pow inno staw iać przed pracow­
n ika m i jasne, jednoznaczne zadanie do w y ­
konania.

Dotychczasowe „w y k a z y “ , n ie  nakładając 
takiego zadania, n ie  mogą m obilizow ać obsługi 
tra kó w  do w yd a tn e j pracy —  toteż słusznym  
jest żądanie przeprowadzenia w  zakresie do­
kum en tac ji p rodukcy jne j zasadniczej zm iany 
przez wprowadzenie „dyspozyc ji p ro d u k c ji“ .

„D yspozycja  p ro d u kcy jn a “ , proponowana 
przez autora, u jm u je  w łaśc iw ie  całość procesu 
przetarcia , lecz m im o to  jest w  dalszym  ciągu 
ty lk o  „s ta tys tycznym  u jęc iem  tego procesu“ , 
gdyż n ie  jest zleceniem p ro d u k c ji ta rc ic y  w  
ta k im  sam ym  stopniu, ja k  n ie  jest n im  dotych­
czasowy „w yka z  tra k o w y “ .

W  cytow anym  a rty ku le  czytam y: „W  poda­
nym  przypadku n ie  zastosowano nazw y „d y ­
spozycja p rze ta rc ia “ , lecz „dyspozycja  p roduk­
c y jn a “ , ponieważ zadaniem każdego przem ysłu 
jes t p rodukc ja  w yrobów , a n ie  przerób su­
row ca“ .

W yn ika  z tego, że proponowana przez autora 
dyspozycja pow inna wskazywać ilość, jakość i 
w y m ia ry  ta rc icy , jaka  w  określonym  czasie ma 
być przez tra k  w yprodukow ana. Tego zadania 
„dyspozyc ja “  n ie  spełnia, gdyż poza w ym ia ra ­
m i grubości i  częściowo szerokości (grubość 
p ryzm y) oraz jakością rzazu ta rc icy  —  nie 
określa ilości, an i też jakośc i ta rc icy . N ie  jest 
w ięc dyspozycją p rodukcy jną , gdyż n ie  spełnia 
zasadniczego postu la tu  autora  —  n ie  zleca 
p ro d u k c ji określonej ilościow o i  jakościowo.

Powstaje pytan ie , czy w  ta rtaczn ic tw ie  moż­
l iw y m  jest określenie jakości i  ilośc i ta rc icy, 
ja ką  należy w yprodukow ać z surowca o okreś­
lonych  w ym ia rach  i  jakości?

Na py tan ie  to  is tn ie je  ty lk o  jedna odpo­
w iedź —  jes t m ożliwe.

Znając jakość surowca, określoną n ie  ty lk o  
na podstaw ie jego cech zewnętrznych, ale ró w ­
nież na podstaw ie w y n ik ó w  przetarc ia  pewnej 
ilośc i surowca, ja k i ta rta k  posiada —  można z 
ok. 90% dokładnością określić jakość ta rc icy .

Zagadnienie ilości n ie  jes t także problem em  
nie rozw iązanym , gdyż przeciera jąc z pryzm o- 
w aniem  zakładam y z góry  w y m ia ry  grubości

i  szerokości oraz ilość sztuk ta rc icy , ja ką  w y ­
cierać należy z jedne j pryzm y. Pozostaje 
w praw dzie  trudn ie jsza  sprawa obliczenia masy 
ta rc icy  bocznej, ale i  to  zagadnienie zostało już  
dawno rozwiązane; ty lk o , ja k  dotychczas, w  na­
szym ta rtaczn ic tw ie  n ie  wprowadzono zasady 
ścisłego obliczenia w yda jnośc i ilośc iow ej k łód  
p rzy  p rzec ie ran iu  określonym  sprzęgiem p ił.

W prowadzenie te j zasady napotyka w  na­
szych w arunkach  na pewną trudność w  postaci 
b raku  s tandaryzacji długości przecieranych 
kłód, ale trudność ta  jes t m oż liw a  do pokona­
n ia  —- należy ty lk o  z góry  usta lić, przed dyspo­
now aniem  do przetarcia, przeciętną długość 
k łód, k tó re  będą przecierane w  okresie pracy 
jednego sprzęgu p ił.

N ie  om aw iając b liże j m etod obliczania w y ­
dajności ilościow ej, jako  n ie  należących do te­
m atu a rty k u łu , odsyłam  czy te ln ikó w  do ja ­
k iegoko lw iek  radzieckiego podręcznika ta rtacz- 
n ic tw a  (np. A . M. M ink iew icza  —- Tartacznic- 
two, cz. I I )  lu b  do specja lnych p u b lika c ji, oma­
w ia jących  m etody „ob liczan ia  sprzęgów p i ł “ .

N iezależnie od om aw ianej zasadniczej n ie ­
zgodności proponowanej „dyspozyc ji p roduk­
c y jn e j“  z postu latem  autora, można , w  n ie j 
znaleźć inne p u n k ty  do dyskus ji.

Jednym  z n ich  jest skom p likow any i  zbyt 
drobiazgowy charakte r dyspozycji p rzy  jedno­
czesnym u jm o w a n iu  ta k ich  e lem entów procesu 
przetarcia, ja k ie  w  stosunku do jednego traka  
są niezm ienne bez w zględu na przecierany su­
row iec. W  zw iązku  z ty m  w ype łn ien ie  dyspozy­
c j i  przed rozpoczęciem p ro d u k c ji oraz po je j 
zakończeniu, posiada cechy zupełn ie  zbędnej 
fo rm a lis ty k i.

A b y  dyspozycja p rodukcy jna  lu b  zlecenie 
p rodukcy jne  m ob ilizow a ło  p racow n ików  do 
w ykonania  zadania, m usi być k ró tk ie , jasne 
i  ła tw o  zrozum iałe. A b y  odpowiadało ty m  w a­
runkom , n ie  może ono zaw ierać w  sobie ele­
m entów  zbędnych i  n ie jasnych, k tó re  —  za­
c iem nia jąc zlecenie i  rozpraszając uwagę dro­
biazgam i —  k o m p lik u ją  w ykonan ie  zadania.

Dyspozycja p rodukcy jna  w  ta rta ku  —  to za­
danie postaw ione trakow em u do w ykonania , 
toteż pow inna być u ję ta  pod ty m  kątem  w idze­
nia.

Proponowana „dyspozycja  p rodukcy jna “  po­
siada, m o im  zdaniem, następujące zbędne ele­
m enty:

1. „Charakterystyka traka i p ił“. T ra k  jest 
maszyną o sta łych obrotach, prześw icie  i  skoku 
ram y —  toteż podanie w  dyspozycji num eru 
traka  i  nazw isk obsługujących na jzupe łn ie j 
wystarczająco go określa. Analogiczna sprawa
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jes t z p iła m i. T a rta k i nasze dysponują dotych­
czas bardzo m a łym  w yborem  w  zakresie g ru ­
bości p ił, a w  większości p rzypadków  posiadają 
d la  jednego traka  na jw yże j dw ie  grubości. 
W  zw iązku  z ty m  —  dane w  te j rub ryce  dyspo­
zyc ji będą stale powtarzane. Podobnie w ygląda 
sprawa rozw iedzenia zębów p ił. W  jedne j po­
rze ro ku  w szystk ie  p i ły  w  ta rtaku , służące do 
przecieran ia jednego ga tunku  surowca, pow in ­
n y  m ieć zęby rozw iedzione jednakowo. Rozwie- 
dzenie to w praw dzie  pow inno być uzależnione 
także od szerokości p ił,  ale uw zg lędn ien ie  tego 
w a ru n ku  spowodowałoby rozszerzenie dyspo­
zy c ji o nową, dodatkową ru b rykę .

O ddzie ln ie  należy om ów ić sprawę p rzechy łk i 
p ił,  k tó rą  au to r um ieśc ił w  ru b ryce  „ p i ły “ . 
W praw dzie  przechyłka  dotyczy p ił, ale ściśle 
b iorąc jes t ona stałą fu n kc ją  grubości przecie­
ranego surowca, w ie lkośc i posuwu i  m omentu, 
w  k tó rym  —  w  stosunku do położenia ram y  —  
posuw się rozpoczyna. W  zw iązku z ty m  prze­
chy łka  p i ł  pow inna znaleźć się w  inne j rubryce. 
N ie  w n ika jąc  jednak w  tego rodza ju  szczegóły 
uk ładu  dyspozycji, s tw ie rdz ić  można, że p rzy  
określonych w  dyspozycji czynnikach, w a ru n ­
ku jących  w ie lkość p rzechy łk i, um ieszczanie sa­
m ej p rze ch y łk i jes t do pewnego stopnia ich  po­
w tórzeniem . Inną  stroną zagadnienia p rzechy ł­
k i  jes t fak t, że do czasu przeprowadzenia in d y - 
kow ania tra kó w  sztywne trakow an ie  zagadnie­
n ia  je j w ie lkośc i może być momentem w p ływ a ­
jącym  hamująco na w ydajność p racy traków . 
W  zw iązku  z ty m  przed -wprowadzeniem w ie l­
kości p rzechy łk i, ja ko  w a ru n ku  w  dyspozycji 
p rodukcy jne j, należy zorganizować w  naszych 
ta rtakach  podstaw y racjonalnego je j stoso­
wania, k tó ry m i są: usta lenie m om entu rozpo­
czynania posuwu p rzy  trakach  i  p rzygotow an ie  
obsług i tra kó w  do je j w łaściwego stosowania.

2. „U w a g i“ . W  rub ryce  te j au to r proponu je 
umieszczanie uwag odnośnie przerobu surowca 
zastępczego w  przypadku b raku  surowca w ła ­
ściwego. T rudno trak tow ać tak ie  u jęc ie  spraw y 
jako  m obilizu jące. F a k t b raku  k łód  do p rze ta r­
cia na ściśle określony czas jest dowodem n ie ­
w łaśc iw e j o rgan izac ji p racy w  ta rtaku , a tego 
chyba n ie  należy sankcjonować. N iezależnie od 
tego, ja k ie k o lw ie k  zastępstwo —  to przyczyna 
m arno traw stw a  drewna, k tó rą  jeszcze przed 
je j za istn ien iem  s tw ie rdza łby  w yp e łn ia ją cy  
dyspozycję, a sankcjonow aliby wszyscy podp i­
sujący. W  dobrze prow adzonym  ta rta k u  ru b ry ­
ka ta będzie zawsze pusta, naw et w tedy, gdy 
w  rzeczyw istości będzie się przeciera ło zas­
tępczo k ło d y  n ie  przeznaczone do przetarcia, 
bo so lidny k ie ro w n ik  ta rtaku , czy też szef p ro ­
d u k c ji n ie  może „za tw ie rd z ić “  jak iegoko lw ie k  
„zastępstw a“  czy tego rodza ju  „uzupe łn ie n ia “ .

3. Zatwierdzenie. Dyspozycja p rodukcy jna  
—  to zlecenie pracy dla trakowego i  jego po­
m ocnika. Dwóch lu d z i w ykona pracę, a w  p ro ­
ponowanym  u ję c iu  dyspozycji podpisać ją  m u­
szą jeszcze przed w ykonan iem  pracy aż trz y  
osoby.

Na d rug ie j s tron ie  dyspozycji, już  po w yko ­
nan iu  pracy, wymaga au to r dodatkowych czte­

rech podpisów, co ro b i w rażen ie  „paraw anu 
podpisów“ , za k tó ry m  może u k ry ć  się naw et —  
poczucie odpowiedzialności. Tak ie  stanowisko 
n ie  jest m obilizu jące! Za produkc ję  m usi ktoś 
kon k re tn y  ponosić odpowiedzialność —  n ie  
można je j u k ry ć  w  żadnym  zespole, naw et 
sk łada jącym  się z opracowującego, sprawdza­
jącego i  zatw ierdzającego.

Omówione spraw y m ają  zasadnicze znacze­
n ie  oraz poważny w p ły w  na w łaściw e u jęcie 
proponowanej przez autora dyspozycji.

Dyspozycja —  poza ty m i m om entam i —  jest 
u ję ta  słusznie i  pow inna -—- po w n ies ien iu  po­
p raw ek —  zastąpić w  na jb liższym  czasie w yka ­
zy trakowe.

Proponowane pop raw k i:
1. Na stron ie  p ierwszej -—- zam iast ru b ry k i 

„cha rak te rys tyka  traka  i  p i ł “  należy wsta­
w ić  „ilość  i  jakość zleconej do w yp ro d u ­
kow ania  ta rc ic y “  z rozb ic iem  na tarcicę 
no rm a lnow ym ia row ą i  k ró c ia k i w  klasach 
jakości p rzew idzianych norm am i. W  zw ią ­
zku  z ty m  odpadnie także ru b ry k a  „n ie - 
dokładńość o b ró b k i“ .

2. Na te j samej s tron ie  z likw idow ać ru b ry ­
kę „U w a g i“ , przenosząc ją  na stronę na­
stępną, aby w  połączeniu z ru b ry k ą  ,,U- 
w ag i dotyczące przebiegu p racy“  mogła 
służyć do umieszczenia uwag kon tro le ra  
technicznego o przebiegu p rodukc ji.

3. R ubrykę  „Z a tw ie rdzen ie “  zm niejszyć do 
podpisu w łaściwego dysponenta p roduk­
c ji, ja k im  pow in ien  być szef p rodukc ji, 
zastępca k ie ro w n ika  ta rta ku  lu b  k ie ro w ­
n ik  ta rta ku  w  m a łym  zakładzie.

4. Na s tron ie  d rug ie j zm ienić część ty tu ło ­
wą, gdyż jes t ona pow tórzeniem  poprze­
dn ie j, strony.

5. Na te jże stron ie  um ieścić dodatkową ru ­
b rykę  „W ykonan ie  p ro d u kc ji ta rc ic y “ , 
w  k tó re j pow inna być podana ilość i  ja ­
kość w yprodukow ane j ta rc icy  —  na pod­
staw ie prze liczenia ilośc i sztuk ta rc icy , 
przeciętnej długości, oraz w ym ia ró w  g ru ­
bości i  szerokości, a w ięc na podstawie 
tych  samych elem entów, ja k  w y liczen ie  
zlecenia, lecz już  po skorygow an iu  teore- 
tycznych obliczeń, t j .  na podstaw ie rze­
czyw iście os iągnię tych w yn ikó w .

6. Zm niejszyć w y b itn ie  zespół podpisu ją­
cych, p rzy jm u ją c  jako  jedyn ie  słuszną za­
sadę, że zbiorowa odpowiedzialność —  n ie  
jest żadną odpowiedzialnością.

W  ta k i sposób u ję ta  „dyspozycja  p ro d u kcy j­
na “  będzie mogła dopiero spełn ić swe zadanie, 
będzie bow iem  dla w ykonaw cy zadania jasna 
i ła tw o  zrozum iała, a zlecającego zmusi do ana- 
lizow n ia  słuszności i  celowości zlecenia.

Takie  usta lenie dyspozycji pozbaw i ją  cech 
opisu procesu technologicznego, czyniąc z n ie j 
narzędzie k o n tro li pracy, narzędzie m o b ilizu ją ­
ce n ie  ty lk o  wykonawcę, ale i  zlecającego do 
zw iększonych w ys iłkó w , gdyż będzie ona po­
w ażnym  czynn ik iem  sa m o kry tyk i i  k r y ty k i —  
dwóch zasadniczych m otorów  postępu w  każdej 
dziedzinie.
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S T A N IS Ł A W  B O R O W IC K I

Zagadnienie inwestycji w przemyśle leśnym
Zagadn ien ie  in w e s ty c ji w  rozm ia rach  obecnie w y  s tępu jący ch je s t d la  nas zagadnien iem  now ym , 

p o w sta łym  w  w yn iku ^  zm iany  u s tro ju  w  naszym  k ra ju  i  p rze jśc ia  na gospodarkę socja listyczną.
B ra k  w łasnego dośw iadczenia in w es tycy jn eg o  w y w o łu je  n ie je d n o k ro tn ie  —  p rzy  p lan ow a n iu  

i  w y k o n y w a n iu  in w e s ty c ji -— różne b łędy i  trudnośc i, k tó re  w ys tę p u ją  bądź w  czasie budow y, bądź 
ju z  po oddan iu  ob ie k tu  do u ży tko w an ia , k ie dy  pow  sta je  konieczność dokonan ia  zm ian  i  p rzeróbek. 
A r ty k u ł poniższy ch a ra k te ryzu je  n a jis to tn ie jsze  cechy w łaściw ego p lan ow a n ia  inw estycy jnego  
w  leśne j gospodarce p lanow e j.

IS T O T Ą  i  celem każdej dzia ła lności inw es ty ­
cy jne j jes t osiągnięcie e fektów  p rodukcy jnych , 
us ługow ych lu b  uży tkow ych . D latego te j in ­
w e s tyc ji inie można trak tow ać  w  oderw aniu  od 
całości p lanu  gospodarczego.

M ając jasno sprecyzowany cel, u n ikam y po­
pe łn ianych dotychczas błędów, uzysku jąc lep­
sze w y n ik i zarówno w  p lanow aniu, ja k 'i  w  w y ­
konawstw ie. Dotychczas bow iem , wobec zdarza­
jącego się b raku  jasno sform ułowanego celu, in ­
w estycje  traktow ane  b y ły  często jako  „z ło  ko ­
nieczne“ , związane z w yko rzys tan iem  p rzy ­
dzie lonych lim itó w  finansowych. Do opraco­
w ania  p lanu  inw estycy jnego przystępowano do­
p ie ro  po o trzym an iu  szeregu zarządzeń, przed 
samym te rm inem  złożenia p lanu, a czasami 
naw et po te rm in ie . W  tych  w arunkach  in w e ­
styc ja  n ie  mogła być należycie przem yślana 
i  opracowana, wobec czego ju ż  w  trakc ie  w yko ­
nyw an ia  w ym agała n ieraz w ie lu  zmian, ,uzu- 
pe łn ień i  przeróbek. Powodowało to  opóźnienie 
rea lizac ji i  te rm in u  oddania ob iek tu  do użytku, 
a poza ty m  szkodliw e zamrożenie zainwesto­
w anych środków  pieniężnych.

W  początkach dzia ła lności inw es tycy jne j w  
naszej dziedzinie n ie  b y ło  czasu na dokładne 
opracow yw anie i  analizowanie zam ierzonych 
inw es tyc ji. K ra j zniszczony przez w o jn ę  w y ­
magał ja k  najszybszej odbudowy i  uruchom ie­
n ia  zakładów, naw et bez specjalnego liczenia 
się z kosztam i i  bez gruntownego ekonomiczne­
go uzasadnienia. W  ty m  czasie potrzeby inw e­
s tycy jne  określane b y ły  rzeczyw iście n ie  ty le  
e fektem  p ro d u kcy jn ym  czy usługow ym , co w y ­
sokością l im itu . P lan in w e s tycy jn y  n ie  w iąza ł 
się ściśle z p lanem  gospodarczym, opracowany 
b y ł w  in n ych  te rm inach  i  finansow any w  od­
rębnym  tryb ie .

P rzyzw ycza jen ia  z tam tego okresu do m ałe j 
dokładności p lanow ania należy zwalczać na 
każdym  k roku . Pomocą w  ty m  będzie św iado­
mość e fektu  produkcyjnego, lecz n ie  e fek tu  
k ró tko trw a łego  w  ska li jednego zakładu czy 
jednego re jonu, a le  takiego efektu, ja k i zamie­
rzona inw estyc ja  przyniesie d la  całości gospo­
d a rk i narodowej. ,

Cel każdej in w e s tyc ji —  e fek t p rodukcy jny , 
us ługow y czy u ży tko w y  jasno wskazuje, że na­
w e t na jm n ie jsza  inw es tyc ja  pow inna  i  m usi 
w yp ływ a ć  z p lanu  produkcyjnego, usługowego 
czy użytkowego, z jego w skaźn ików  techniczno- 
ekonom icznych. W  zw iązku  z ty m  po trzeby in ­
w estycyjne, ich  zakres i  w ie lkość p o w in n y  być

ustalane przez s łużby techniczne, p rodukcy jne , 
nie zaś przez służby iw estycyjne . Każda bo­
w iem  iw es tyc ja  pow inna znaleźć swoje odbicie 
w  p lan ie  p ro d u kcy jn ym  us ługow ym  lu b  u ży t­
kow ym . P rzyk ładem  takiego opracowania jest 
p lan  in w e s tycy jn y  na 1952 r . stanow iący orga­
niczną część p lanu  gospodarczego, rów noleg le  
opracow yw any —  p rz y  współudzia le  służb tech­
n icznych i  p lanow ania  gospodarczego. D zia łan ie  
służb in w e s tycy jn ych  ograniczone zostało do 
koo rdynac ji i  form alnego u jęc ia  p ro jek tow anych  
in w e s tyc ji zgodnie z obow iązu jącym i zarządze­
n ia m i i  w ym ogam i p lanu  oraz do ich  w ykona ­
n ia  na drodze zlecenia robó t lu b  systemem go­
spodarczym. N ie  zaniejsza to  wcale znaczenia 
służb inw estycy jnych , k tó ry c h  działalność spro­
wadzono do w yko n yw a n ia  zadań określonych 
ściślej n iż  dotychczas.

P lan in w e s tycy jn y  m a pewne cechy odróż­
niające go od p lanu  produkcyjnego: na jw ażn ie j­
szą z n ich  jes t długofalowość. P rzygotow anie, 
opracowanie i  w ykonanie  in w e s tyc ji Wymaga co 
h a jm n ie j dwóch la t, podczas gdy w  p ro d u kc ji 
uzysku jem y w y n ik i w  ciągu tego samego roku . 
Ta cecha zmusza nas do opracow yw ania p lanu  
długofalowego, a w  jego ram ach —  p la n u  rocz­
nego. Zadania d ługofa low e ustalone zostały 
P lanem  6 -le tn im  i  każdy p lan  roczny m usi 
z niego w yp ływ ać . N ie znaczy to, że p la n  rocz­
n y  jes t dok ładnym  w yc ink iem  P lanu 6-letniego; 
p lan roczny w praw dzie  obe jm u je  te same za­
gadnienia co w yc in e k  roczny P lanu  6-letniego, 
ale są one opracowane od nowa i  przygotowane 
do w ykonan ia  w  w arunkach danego roku.

P rzygotow an ie  do w ykonan ia  in w e s ty c ji w y ­
maga dłuższego czasu, przekraczającego1 n ie  
k ie d y  okres jednego roku . Czas ten  potrzebny 
jes t na dokładne przeprowadzenie s tud iów  i  
opracowanie dokum entac ji p raw ne j i  technicz­
nej, bez k tó rych , naw et w  p rzypadku  posiada­
n ia  l im itó w  finansowych, n ie  w o lno  rozpoczy­
nać inw es tyc ji. A  zatem opracowanie danej in ­
w e s tyc ji należy rozpoczynać zaraz po usta len iu  
ich  konieczności, n ie  czekając na zarządzenia w  
spraw ie opracowania p lanu. Należy pam iętać 
że z każdym  rok iem  ry g o ry  p rzy  w łączen iu  in ­
w e s tyc ji do p lanu  (odnośnie dokum entacji) 
są ostrzejsze; inw estyc je  bez przygotow anej 
w łaśc iw e j dokum entac ji n ie  w e jdą  do p lanu. 
Posiadając opracowany rzeczowo m ateria ł, 
można ła tw o  i  szybko przystosować go do w y ­
mogów in s tru k c ji, naw et m im o corocznych 
zm ian tych  in s tru k c ji, w yn ika ją cych  z pogłę­
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bien ia  m etodolog ii p lanow ania  in w e s ty c ji i  ich  
w ykonaw stw a.

Każda inw estyc ja , naw et (najdrobniejsza, po­
w in n a  być poprzedzona okresem studiów , k tó ­
re mogą trw ać  dłużej lu b  k róce j, w  zależności 
od zakresu danej inw es tyc ji. S tud ia  te pow inny 
wykazać, czy p ro jektow ana inw estyc ja  jest ce­
low a i konieczna, ja k i pow inna m ieć rozm ia r 
i  ja k i w p ły w  w yw rze  na zwiększenie p ro d u kc ji 
danego i  innych  zakładów  oraz jak ie  w yw o ła  
s k u tk i ekonomiczne. W  okresie s tud iów  nie na­
leży zam ykać się w  ram ach dzia ła lności danego 
zakładu czy re jonu, przeciw nie —  zamierzoną 
inw estyc ję  należy rozpatryw ać na ja k  najszer­
szej płaszczyźnie pod kątem  całości gospodarki 
narodowej. Takie szerokie ujęcie będzie dawało 
gw arancję celowości i konieczności p ro jek to ­
w anych in w e s tyc ji i  pozw o li un iknąć b łędów  
w yw o łanych  przez w ystępu jący  jeszcze tu  i  
ówdzie „p a tr io ty z m  lo k a ln y “ .

D latego okres stud iów  i  opracowywania za­
łożeń p ro je k tu  in w e s tyc ji jes t jednym  z na j­
ważniejszych w  dzia ła lności inw es tycy jne j.

P rzy inw estyc jach  drobnych zakres studiów 
będzie odpow iednio m nie jszy, n ie  można ich  
jednak ca łkow icie  w ye lim inow ać. P rzy inw e ­
styc jach now ych muszą one być prowadzone 
szerzej, z uw zględn ien iem  licznych  czynników , 
poczynając od lo ka liza c ji danego ob iektu.

Zagadnienie lo ka liza c ji m usi być opracowane 
w  najszerszym  zakresie p rzy  now ych inw esty­
cjach. P rzy  odbudowie i  rozbudow ie zakres 
opracowania może być węższy. N ie należy p rzy 
ty m  zapominać o konieczności uzgodnienia lo ­
ka liza c ji z w szys tk im i zainteresowanym i czyn­
n ika m i (Rady Narodow ej, W .K.P.G . itd .), po­
czynając od najniższego szczebla.

P rzy  usta len iu  lo ka liza c ji należy pam iętać 
o pow iązan iu pro jektowanego ob iek tu  z bazą 
surowcową, b iorąc pod uwagę sieć kom un ika­
cy jną  oraz istn ie jące  i  p ro jektow ane urządzenia 
kom un ikacy jne . Dalejj należy zharm onizować 
dany ob iek t z ju ż  is tn ie jącym i w  te ren ie  zakła­
dam i tego typu , usta lić  m ożliw ości uzyskania 
energ ii potrzebnej do ruchu, m ożliwość w yko ­
rzystan ia  is tn ie jących  mieszkań, uzbro jen ia  
te renu i  za trudn ien ia  nadwyżek robotn iczych. 
Tych w ęzłow ych zagadnień w  żadnym  razie nie 
można pominąć. W ystępu ją  one zarówno p rzy  
p ro je k to w a n iu  now ych obiektów , ja k  p rzy  roz­
budow ie i  przebudow ie ob iek tów  istn ie jących. 
Poza w ym ie n io n ym i —  mogą występować inne 
zagadnienia, w  zależności od w a runków  lo ka l­
nych.

Z opracowanej w  ta k i sposób lo ka liza c ji w y ­
n ika  w  znacznym  stopniu zakres rzeczowy p ro ­
jektow ane j inw es tyc ji. Jeżeli bow iem  z opraco­
w ania  bazy w y n ik a  np. że może ona dostarczyć 
corocznie 20 tys. m 3 surowca tartacznego, to n ie  
będziem y budow a li ta rta ku  o zdolności prze­
ta rc ia  40 tys. m 3 i  na odw ró t. A le  i  wówczas 
n ie  można ograniczać zakładu do stw ierdzonej 
zamożności bazy surowcowej, lecz należy prze­
w idzieć m ożliwość rozw o ju  zakładu.

Jak zaznaczono na wstępie, nastąpiło p rze j­
ście od p lanow ania finansowego do p lanow ania 
rzeczowego. D latego ju ż  w  pierwszej fazie, p rz y  
usta lan iu  lo ka liza c ji i  opracowaniu założeń 
p ro jek tu , należy dokładn ie usta lić  rzeczowy za­
kres danej in w e s tyc ji: np. będzie w ybudow any 
ta rta k  o określonej ilości tra kó w  szybkobież­
nych, posiadający ściśle określoną zdolność 
przetarcia, ca łkow icie zmechanizowany. Do ta­
kiego' ścisłego określania zakresu rzeczowego 
należy dążyć p rzy  wszelkiego rodza ju  zamierze­
niach inw estycy jnych , niezależnie do ich  w ie l­
kości czy rodzaju, zarówno p rzy  robotach bu­
dow lano-m ontażowych, ja k  p rzy  zakupach.

Dobrze i  szczegółowo przeprowadzone studia 
i  opracowane założepia p ro je k tu  w  znacznym 
stopn iu  u ła tw ia ją  i  przyśpieszają przygotow a­
nie dalszej dokum entac ji i  w ykonanie  samej 
inw es tyc ji. Może się zdarzyć, że inw esto r n ie  
będzie w  stanie we w łasnym  zakresie przepro­
wadzić koniecznych s tud iów  i  opracować zało­
żeń p ro je k tu , wówczas zleca przeprowadzenie 
ich  i  opracowanie b iu ru  pro jektow em u.

Dobrze opracowana dokum entacja techniczna 
zapewnia szybkie i  w łaściw e w ykonanie  in ­
w estyc ji, d latego lep ie j je s t naw et przesunąć 
p ro jektow aną inw estyc ję  na te rm in  późniejszy, 
an iże li rozpoczynać ją  ze źle opracowaną doku­
m entacją. A b y  nie dopuścić do tak ie j ew entu­
alności, należy niezw łocznie —  po opracowaniu 
i  za tw ierdzen iu  założeń p ro je k tu  —  zlecić od­
pow iedn iem u b iu ru  p ro jek tow em u w ykonanie  
dalszego stad ium  dokum entac ji teclrnicznej, 
t j .  p ro je k tu  wstępnego, a następnie p ro je k tu  
technicznego i  rysunków  roboczych. W  p rz y ­
padku, k ie d y  p ro je k t w stępny n ie  jest wym aga­
ny, należy zlecić w ykonan ie  p ro je k tu  technicz­
nego. Trzeba tu ta j z ca łym  naciskiem  podkreś­
lić , że z opracowaniem  dokum entac ji technicz­
nej n ie można czekać do czasu o trzym an ia  za­
rządzeń, w  p rzec iw nym  bow iem  razie p ro je k to ­
wana inw estyc ja  n ie  w e jdz ie  do p lanu  z b raku  
wym aganej dokum entac ji technicznej.

Dopiero posiadanie pełnej dokum entacji 
technicznej um oż liw ia  dokładne opracowanie 
p lanu  inw estycyjnego, p lanu  zaopatrzenia 
w  maszyny, sprzęt i  inw en ta rz  oraz 
p lanu  zaopatrzenia m ateria łowego, a p rzy  in ­
w estycjach w ykonyw anych  systemem gospo­
darczym  pozwala na w łaśc iw e zharm onizowanie 
robó t budow lano-m ontażow ych z zakupem i 
dostawą maszyn i  urządzeń. N iektó re  m aszyny 
i  urządzenia, ze w zględu na d łu g i okres dosta­
w y, muszą być  zam awiane co (najmniej o ro k  
wcześniej. Takie m aszyny należy umieszczać 
w  p lan ie  zaopatrzenia n ie  w  ro ku  zamówienia, 
lecz w  ro ku  ich  dostarczenia.

G dy okres dostaw y jest k ró tk i, należy ta k  
zharm onizować robo ty  budowlane, aby n a j­
p ie rw  przygotować pomieszczenie, w  k tó rym  
m ają  być m ontowane maszyny, Opracowanie 
pe łne j dokum etac ji technicznej un iem oż liw i 
zdarzające się p rzypadk i pom inięcia n ie k tó rych  
maszyn i  urządzeń w  ¡planie i  zgłaszanie ich 
dodatków  w  spóźnionym  term in ie , co z regu ły
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jest równoznaczne z n ieotrzym aniem  ich  w  da­
n ym  roku.

M ając pełną dokum entację techniczną może­
m y  przeprowadzić w łaściw ą koncentrację  na­
k ładów , tzn. rozdzie lić otrzym ane l im ity  fin a n ­
sowe na inw estyc je  w  ten sposób, aby skrócić 
czas ich  w ykonania  do m in im um . W  ten spo­
sób inw estyc je , k tó re  m ia ły  być wykonane w  
ciągu dwóch lu b  w ięcej la t, możemy w ykonać 
w  ciągu jednego roku  lu b  dwóch la t, n ie  zaś w  
ciągu trzech czy czterech.

Dążeniem naszym pow inno być w ykonanie  
in w e s tyc ji w  ciągu jednego roku , co p rzy  in ­
westycjach drobnych nie pow inno stanowić po­
ważnych trudności. Zawsze pow inn iśm y k ie ro ­
wać się zasadą, że lep ie j w ykonać m n ie j, ale 
szybciej oddać do uży tku , an iże li rozpoczynać 
w iele ob iektów  i  rozciągać ich  budowę na szereg 
la t. P rzypadk i w ie lo le tn ie j budow y mogą do­
tyczyć ty lk o  in w e s ty c ji o dużym  rozm iarze.

W ażnym  zagadnieniem jest także sposób w y - 
konania zaplanowanych inw es tyc ji. Zasadniczo 
pow inn iśm y dążyć do stosowania systemu zle­
conego dla w szystk ich  in w e s tyc ji polegających 
na robotach budow lano-m ontażowych. P rzy 
ty m  systemie bow iem  na jlep ie j w yko rzys tu je

DRZEWNY

się w  ska li ogó lnokra jow e j ludzi, m aszyny i 
urządzenia oraz m a te ria ły  budowlane. Ponadto 
zlecenie robó t zw aln ia  inw estora od obowiązku 
opracow yw an ia p lanu  zaopatrzenia m a te ria ło ­
wego.

Jedną z na jw ażn ie jszych części p lanu  inw e­
stycyjnego jest p lan oddawania in w e s tyc ji do 
użytku . P lan ten obrazuje w y n ik i końcowe na­
szej działalności inw es tycy jne j, podaje okres 
budow y oraz te rm in  przekazyw ania in w e s tyc ji 
do użytkow ania , wskazuje, czy nastąpiła w ła ­
ściwa koncentrac ja  nakładów , czy też p lan  in ­
w e s tycy jn y  opracowany został w ad liw ie . Jest 
on podstawą k o n tro li te rm inow ości w ykonan ia  
in w e s tyc ji i  oddawania je j do uży tku  oraz kon­
t ro l i  zw iązanej z analizą p lanow anych i  osiąga­
nych e fektów  i  pow iązan ia ich  z planem  produ­
kcy jn ym , us ługow ym  lu b  u ży tko w jrm. Ponad­
to  p lan ta k i stanow i dokum ent zobowiązania 
do term inow ego ukończenia inw es tyc ji.

K ońcow ym  etapem działalności inw es tycy j­
nej jes t stała ko n tro la  w ykonyw an ia  p lanu 
inw estycyjnego i  oddawania in w e s tyc ji do uży­
tku . K o n tro la  ta  p rzyczyn ia  się do usuwania 
trudności wykonania , a przez to przyspiesza 
oddawanie in w e s tyc ji do eksploatacji.

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

Podziałka i kqf cięcia zębów pił frakowych
OD REDO A K C J I. W ydana w  końcu ub. ro k u  ks ią ż k a  inż. A rm a tysa  pt. „ P i ły  ta rtaczne“  w y w o ła ła  

żyw y  oddźw ięk w srod  ta rta czn ikó w  i  liczne dyskus je  nad je j za le tam i i  w adam i. W y ra je m  tych  d y -  
s k iis jt by ła  n o ta tka  b ib lio g ra ficzn a  o książce, zam ieszczona w  N r 4/1952 „P rze m ys łu  D rzew nego“  

Obecnie zam ieszczamy obszerniejszą w ypow iedź  p ro f. inż. Tadeusza O rlicza , poddającą k ry ty c z n e j 
ana liz ie  i  po ró w n a n iu  ze ź ró d ła m i zag ran icznym i oraz z w łasnym  podręczn ik iem  n iek tó re  zagadnie­
nia, poruszone w  om aw iane j książce. Z  p rzyczyn  n a tu ry  techn iczne j w ypow iedź  tę dostarczona Re­
d a k c ji w  lu ty m  br., zam ieszczamy dopiero w  n in ie js z y m  num erze.

W  n r  4/52 „P rzem ys łu  Drzewnego“  ukazała 
się ogólna recenzja ks iążk i inż. A rm atysa  pt. 
„P i ły  tartaczne1.“, w  notatce n in ie jsze j natom iast 
chcia łbym  się zająć szczególnie zagadnieniam i 
podz ia łk i i  ką ta  cięcia (skrawania) zębów p ił 
trakow ych.

Zagadnienia te w  książce inż. A rm atysa  
przedstawione są w  sposób ogó ln ikow y i  nie 
dość ścisły, bez rzeczowego poparcia i n ie za­
wsze w  zgodzie ze wskazaniam i za w a rtym i w  l i ­
te ra tu rze  fachowej, na k tó rą  pow o łu je  się 
A u to r. W  w y n ik u  tego, uw agi A u to ra  o podzia ł- 
ce i  kącie cięcia poczynione na tem at m oje j 
b roszury pt. „Narzędzia do mechanicznej obrób­
k i d rew na“  n ie  m ają rów n ież rzeczowego uza­
sadnienia i  są w  ogóle niezrozum iałe.

P O D Z IA Ł K A

Inż. A rm a tys  wyraża pogląd, że podziałka 
22 m m  i  wysokość 14 m m  w yda ją  się naszym 
ta rtaczn ikom  zbyt małe; to znaczy —  ta rtaczn i- 
cy chc ie liby  stosować większe, gdy tymczasem 
należałoby stosować m niejsze podzia łk i.

W  podręczniku inż. Arnpatysa n ie  zna jdu jem y 
jednak wskazówek, ja k ie  podz ia łk i pow inny  być 
stosowanie w  pew nych w arunkach  pracy. P rzy ­
toczenie bow iem  w ie lkośc i podzia łek w edług 
no rm y n iem ieckie j D IN  8803 z r. 1943 (podział­
k i 18, 22, 25 i  28 mm) oraz w zm ianka (z powo­
łan iem  na pracę doc. F. M. Manżosa), że w  
Z w iązku  Radzieckim  stosuje się podzia łkę 17 do 
24 m m  p rzy  rozw ie ran iu  zębów i 20 do 32 m m  
przy  zgrub ian iu  zębów —  nie jes t w ysta rcza ją ­
cą wskazówką dla w ybo ru  podz ia łk i i  w y jaśn ie ­
n iem  zagadnienia. Również w  św ie tle  tych 
w zm ianek n ie  można zupełnie zrozumieć, d la ­
czego zalecone w  m o je j broszurze podz ia łk i w 
granicach od 14 do 32 m m  są nieodpowiednie. 
W  tym  stanie rzeczy bardzo pożyteczne będzie 
zapoznać się z zasadami doboru odpow iedniej 
w ie lkośc i podzia łk i.

Podziałkę i wysokość będziem y tra k to w a li 
równolegle. W iem y, że w ie lkość podz ia łk i za­
leży przede w szystk im  od wysokości rzazu, czy li

*) Z  pow odu k s ią ż k i inż. A . A rm a ty s a  „ P i ły  ta rta cz ­
ne“  —  P aństw ow e W yd a w n ic tw o  Roln icze i  Leśne, 
W arszawa, 1951.



Zeszyt. 6. PRZEMYSŁ DRZEWNY Str. 165

od średnicy k ło d y  lu b  p ryzm y. Oprócz tego na 
w ie lkość podz ia łk i w yw ie ra  w p ły w  w ie lkość 
niezbędne] pow ierzchni w rębu  m iędzy zębami 
(a w ięc wysokość zębów) oraz inne czynn ik i. 
W  nowej lite ra tu rze  radzieckie j zna jdu jem y te 
zależności przedstawione następu jącym i em pi­
ryczno -  teore tycznym i w zoram i:

t h m m (1)

oraz

t > - m m
A

(2)

gdzie oznaczają:

t  —  podzia łkę w  m m  (patrz rys. 1) 
h  —  wysokość rzazu w  m m  
c —  w spó łczynn ik  we wzorze na pow ierzchnię 

w rębu
A z —  posuw na jeden ząb w  m m  
A  —  posuw na jeden obró t w  m m  
H  —  skok ram y traka  w  m m

W zór na pow ierzchnię w rębu ma postać:

£ =  c t 2 m m 2

Pow ierzchnia f  jes t w ięc dla pewnej podz ia łk i 
t  zależna od w ie lkości c. W spółczynnik c rośnie 
w raz ze wzrostem  wysokości zęba w , poza ty m  
zależny jest od ką tów  charakteryzu jących ząb.

Jako najodpow iednie jszą wartość podz ia łk i 
d la  pew nych w arunków  pracy należy wziąć 
w iększą z w artości obliczonych powyższym i 
wzoram i. D la  celów porównawczych w ysta rczy 
posłużyć się p ierw szym  wzorem.

M us im y p rzy  ty m  zdać sobie sprawę, że ilość 
podziałek znorm alizowanych nie może być zby t 
duża, gdyż w yn ika  to z is to ty  no rm a lizac ji; po­
nadto należy w ziąć pod uwagę fa k t, że norm a­
lizacja  dostosowana jest do tak ich  średnic kłód, 
k tó re  są przecierane w  dużej ilości, n ie  zaś do 
k łód  o średnicach rzadko spotykanych. W iado­
mo zaś, że udzia ł k łód  o średnicy powyżej 50 cm 
w  ogólnej masie drew na jest zarówno u nas, ja k ' 
i  w  Niemczech n ie w ie lk i i  obecnie może być 
szacowany na około 2 do 3°/o ogólnej masy k łód  
tartacznych. Jak m i w iadomo, w  Zw iązku  Ra­
dzieckim  zagadnienie ksz ta łtu je  się w  podobny 
sposób.

W eźmy pod uwagę uzębienie tró jką tn e  z re ­
g u ły  u nas stosowane (rys- h)

O bliczm y w edług w zoru  1), ja k ie  m ają  być 
podz ia łk i d la wysokości rzazu od 10 do 50 cm 
p rzy  uw zględn ien iu  różnych w artości w spół­
czynn ika c, w yn ika jących  z różnych w artości 
wysokości i  ką tów  charakteryzu jących uzębie­
nie. Obliczenie przeprowadzono dla:

a) no rm y radzieckie j TU /M Les-110 z r. 1948, 
gdzie podzia łka w ynosi t  =  15 do 26 mm, w y ­
sokość w  =  13 do 22 mm, ką t skraw ania 
d =  78", zaś w spó łczynn ik  c =  0,50;

b) zestawienia orientacyjnego na str. 34 m o­
je j broszury, gdzie podzia łka zalecana (dla k łód  
do 50 cm grubości) w ynosi t  =  14 do 28 mm, 
wysokość w  —  12 do 20 mm, zaś obliczony d la  
ką ta  cięcia d —  78° p rzec ię tny  w spó łczynn ik  
c =  0,42;

c) no rm y n iem ieckie j, zalecanej przez inż. 
A rm atysa, gdzie podzia łka t  =  18 do 28 mm, 
wysokość w  =  9 do 17 mm, ką t skrawania 
ó =  72°, zaś w spó łczynn ik  c =  0,34.

Obliczone w artości podzia łek wpiszem y odpo­
w iedn io  z lew e j s trony w  kolum nach a), b) i  c) 
poniżej tabeli. K ie ru ją c  się zaś ty m i w artościa­
m i wpiszem y w  ko lum nach po praw ej stronie 
w artości podzia łek zawarte w  norm ach lu b  w  
zestaw ieniu w  m o je j broszurze.

T ab lica  w a rto ś c i podz ia łek  w  m m
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Na podstaw ie te j tabe li można określić, ja k ie  
podz ia łk i pow inny  być stosowane dla pewnych 
wysokości rzazów p rzy  pe łnym  w yko rzys tan iu  
pojem ności w rębów . W idz im y, ja k ie  jest roz­
mieszczenie no rm alnych  podziałek w edług n o r­
m y  radzieckie j i  n iem ieck ie j w  stosunku do w y ­
sokości rzazów i  wyciągam y wniosek, że dla 
pewnej wysokości rzazu p rzy  ty m  samym posu­
w ie  na jeden ob ró t —  należy wziąć mniejszą po­
dzia łkę  stosując uzębienie w edług no rm y ra ­
dzieckie j, a większą —  stosując uzębienie we­
d ług  norm y n iem ieckie j.

Wreszcie możemy stw ierdzić , że podzia łk i 
uzębienia zalecanego w  m o je j broszurze są p ra ­
w id łow e. ■ 1
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K Ą T  C IĘ C IA

Inż. A rm a tys  w yraża pogląd, że. używ anie po­
jęcia  —  ką t cięcia, czy li w ed ług obecnie usta­
lonej te rm in o lo g ii —  ką t skraw ania —  jes t n ie ­
w łaściwe, samą zaś nazwę u jm u je  w  cudzysłów.

Otóż co do samej nazwy —  to w  te rm in ie  „k ą t 
cięcia“  nie ma n ic  niewłaściwego. Tartaczn icy 
w yraża ją  się najczęściej, że p iły  tną  —  stąd 
oparcie nazw y kąta na słow ie „c iąć “  jes t zupeł­
nie słuszne. W  języku  rosy jsk im  ką t ten nazy­
wa się „u g o ł r ie zan ija “ , w  języku  n iem ieck im  —  
„S c h n ittw in k e l“  lu b  „S chne idew inke l“ . Co się 
zaś tyczy  pojęcia, to p raw ie  w  całej znanej m i 
lite ra tu rze  radzieckie j ką t skraw ania jest okre ­
ślany i  p rzytaczany jako  ką t charakteryzu jący 
uzębienie. N ie  spotykam y go natom iast w  czę­
ści lite ra tu ry  n iem ieck ie j, np. n ie ma tego poję­
cia w  książce „H andbuch über Sägen —  ein 
W egweiser fü r  Sägewerker“  von M ax D om in i- 
cus, G eschäftsführer der F irm a  D aw id  D o m in i- 
cus & Co, Remscheid, w ydanej w  roku  1941. 
Pojęcie kąta skrawania n ie  jest m oim  pom ysłem  
i  n ie ty lk o  ja  używ am  tego pojęcia. W  tych  w a­
runkach n iezrozum ia ły  jes t fa k t, że inż. A rm a ­
tys, kw estionu jąc to pojęcie, wiąże je  w  sposób 
negatyw ny w yłączn ie  z m oim  nazwiskiem .

Chcąc scharakteryzować uzębienie jednym  
ty lk o  kątem, można użyć do tego celu kąta 
skraw ania  d lu b  ką ta  na ta rc ia  y (rys. 1), suma 
bow iem  tych  ką tów  w ynosi 90°, określenie bę­
dzie w ięc w  obu w ypadkach jednoznaczne. 
Przez posług iw anie się „ką te m  skraw ania“  nie 
może ucierp ieć w łaśc iw y  dobór „ką ta  na ta rc ia “ , 
ja k  tw ie rd z i inż. A rm atys. Posługiwanie się ką­
tem  skraw ania  dla scharakteryzowania uzębie­
n ia  zna jdu jem y n ie  ty lk o  w  m o je j broszurze, 
lecz w  różnych, także now ych (rok  1949 do 
1951) podręcznikach radzieckich.

Co się tyczy  w ie lkości ką ta  skraw ania lu b  ką­
ta  natarcia, to inż. A rm atys, kw estionu jąc po­
dane w  m oje j broszurze w artości: 78° do 82° 
d la  drew na m iękkiego i  82° do 85° d la  drewna 
tw ardego —  podaje następujące wskazów ki:

Na str. 54: „W ie lkość kąta nata rc ia  pow inna 
wynosić:

p rz y  p rze c ie ra n iu  d re w n a  m ię kk ieg o  y =  18° —  20°
„  „  „  tw a rdego  y = 1 2 °  —  15°

Na str. 55: „W  Zw iązku  Radzieckim  stosuje 
się ką t natarcia  y =  15° —  18°“  —  bez żadnych 
dalszych w yjaśn ień  oraz na tejże stron ie  w ia ­
domość, że norm a D IN  8803 dopuszcza ką t na­
ta rc ia  d la  drewna m iękkiego i  twardego 18°, d la 
drewna twardego 12°.

Jeżeli natom iast weźm iem y pod uwagę n o r­
mę radziecką TU /M Les-110 z r. 1948 i  nową l i ­
te ra tu rę  radziecką, to zna jdu jem y tam  następu­
jące w skazów ki odnośnie kąta cięcia (skrawa­
nia):

d la  drew na gatunków  ig lastych
—  zęby tró jką tn e  78°

>> >> >>
— „  wzmocnione (w ilcze) 75°

>1 JJ >>
przem arzniętego i  brzozy 80° —  82°

„  dębu i  buka do 85°.

Należy zgodzić się z tym , że specjalnie dla 
drewna iglastego bardzo szerokosłoistego może 
być wskazane zmniejszenie kąta  skraw ania na­
w et do 72°. N iem n ie j jednak w idz im y, że w  
św ietle liczb zaczerpniętych z no rm  i  fachowej 
lite ra tu ry  zagranicznej is tn ie ją  duże rozbieżno­
ści pom iędzy wskazaniam i za w a rtym i w  książce 
inż. A rm atysa, a wskazaniam i zaczerpniętym i 
z te jże lite ra tu ry . S tw ie rdz ić  natom iast należy, 
że d la  zębów tró jką tn ych , powszechnie u nas 
stosowanych, wskazania zawarte w  m o je j b ro ­
szurze p o k ryw a ją  się z p rzytoczonym i po­
w yże j w skazaniam i radzieckiern i.

Na zakończenie —  k ró tk ie  w y jaśn ien ia  na 
tem at lite ra tu ry  cytowanej w  książce inż. 
A rm atysa :

Podręcznik inż. Tadeusza O rlicza pt. „N a rzę ­
dzia do mechanicznej ob róbk i d rew na“  w  spra­
w ie doboru w ie lkośc i i  kszta łtu  uzębień nie 
op iera się w yłączn ie  —  ja k  tw ie rd z i inż. A rm a ­
tys —  na po lsk im  tłum aczen iu  kata logu f irm y  
Spear and Jackson, L td  Sheffie ld , z ro ku  1937. 
W zm iankow any kata log n ie  jest bow iem  tłu m a ­
czeniem, lecz odrębnie opracowanym  po lskim  
kata log iem  te j f irm y . „D z ia ł techn iczny“  tego 
kata logu został opracowany przeze mnie. P rzy  
p isaniu broszury w  roku  1947 korzysta łem  z te­
go opracowania.

K orzys ta jąc  z technicznej lite ra tu ry  radz ieck ie j 

przyczyn iasz się do rozw o ju  postępu technicznego 

i  przyśpieszenia re a liza c ji P la nu  6-le tn iego.
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A N T O N I P A R C Z E W S K I

Racjonalna produkcja sklejki wodoodpornej
P ro d u k c ja  s k le jk i w odoodporne j b y ła  przed w o jn ą  w  Polsce bardzo m a ło  rozpowszechniona. G łó w ­

ną przyczyną b y ł b ra k  w łasnych  k le jó w  synte tycznych , n ie w ie lk a  p ro d u k c ja  s k le jk i op ie ra  się w ięc  
w yłączn ie  na d rog ich  k le ja c h  im p o rtow a nych . D z is ia j, gdy d z ię k i w y s iłk o m  naszych in s ty tu tó w  na u ­
kow ych  i  la b o ra to rió w  p rzem ysłow ych  rozporządzam y ju ż  pe łn ym  aso rtym entem  k le jó w  syn te tycz­
nych , odpow iedn ich  d la  różnych w a ru n k ó w  k le je n ia  i  u ży tko w a n ia  s k le jk i,  p ro d u k c ja  s k le jk i w odo­
odporne j rozszerza się w  szybk im  tem pie n ie  ty lk o  ilośc iow o, ale rów n ież  w  zakresie różnorodności 
ga tunków .

P ro d u kc ja  s k le jk i w odoodporne j —  w  zasadzie n ie  nastręczająca nadm ie rnych  trudn ośc i —  w y m a ­
ga je d n a k  w ie lk ie j dok ładności i  ścisłego przestrzegan ia  procesów technolog icznych. A r ty k u ł n in ie j­
szy m a w łaśn ie  na celu zaznajom ienie czy te ln ikó w  z , zasadn iczym i p ro b le m a m i procesu technolog icz­
nego te j p ro d u k c ji.

W  P R O D U K C JI s k le jk i suchotrw a łe j sto­
suje się k le je  odznaczające się niewysoką sto­
sunkowo wodoodpornością ja k  k le je  b ia łkow e 
i  g lu tynow e ; w  p ro d u k c ji s k le jk i półwodood- 
pornej używa się k le jó w  bardzie j wodoodpor­
nych, ja k  k le je  m ocznikowe (n ie znoszące go­
tow ania) oraz różne m ieszanki k le jó w  synte­
tycznych  (g łów nie bake litow ych ) z a lbum iną  
lu b  kazeiną; natom iast w  p ro d u kc ji s k le jk i w o­
doodpornej stosuje się k le je  ca łkow ic ie  wodood­
porne, ja k  k le je  bake litow e, m elam inowe, re ­
zorcyno we, fu rfu ro lo w e  itp .

U  nas w  k ra ju  stosuje się w  p ro d u kc ji s k le jk i 
wodoodpornej k le je  bake litow e, oparte  na fe ­
no lu  i  krezo lu  oraz ostatn io  na f ra k c ji ksy leno- 
low e j. K le je  te, dając wysoką w ytrzym ałość 
spoiny, w ym agają  bardzo ścisłego przestrzega­
n ia  pew nych w arunków , k tó re  są nieodzo­
w n ym  postu la tem  dobrego sklejenia.

P rodukc ję  s k le jk i wodoodpornej można po­
dz ie lić  na 8 zasadniczych etapów, a m ianow ic ie :
1. p rzygotow an ie  fo rn ie ru , 2. p rzygotow an ie 
k le ju , 3. nakładanie k le ju  na fo rn ie r 4. zasu­
szanie k le ju  na forn ierze, 5. sezonowanie fo r ­
n ie ru , 6. kom ple tow an ie  i  prasowanie sk le jk i, 
7. w ykończanie i  składowania sk le jk i, 8. b ie­
żąca kon tro la  m iędzyoperacyjna.

1. Przygotowanie fornieru

M an ipu lac ja  w  p ro d u k c ji s k le jk i wodood­
porne j, hydro te rm iczna  obróbka t j .  rozm iękcza­
n ie  przez parzenie lu b  parowanie i  łuszczenie 
surowca drzewnego n ie  różn i się n iczym  od 
tych  samych czynności w  p ro d u kc ji s k le jk i sto­
la rsk ie j.

Jedyn ie  proces suszenia pow in ien  być nieco 
odm ienny, n iż  w  p ro d u k c ji s k le jk i s to larsk ie j 
z uw ag i na inne w ym agania  k le jó w  bake lito ­
w ych  i  b ia łkow ych  co do w ilgo tnośc i fo rn ie ru .

Suszenie fo rn ie ru , przeznaczonego do p ro ­
d u k c ji s k le jk i wodoodpornej pow inno być w y ­
regulowane, aby w ilgo tność wysuszonego fo r ­
n ie ru  (tak okładzinowego, ja k  i  środkowego) 
wahała się w  granicach od 7 do 10%. W  p ro ­
d u kc ji s k le jk i sto larsk ie j p rzy  użyc iu  k le ju  
bia łkowego (kazeina, a lbum ina  lu b  krew ), 
w  k tó ry m  zawartość w ody dochodzi do 89%, 
stosowanie fo rn ie ru  o w ilgo tnośc i wyższej od 
7% może spowodować poważne szkody. A  m ia­
now ic ie  podwyższona w ilgo tność fo rn ie ru  sos­

nowego p rzy  n iezbyt skąpym  pow leczeniu go 
k le jem  b ia łko w ym  powoduje n ie jednokro tn ie  
w sku tek rozgrzania w  prasie (około 100°C) 
powstawanie tzw . pęcherzy.

Wysuszenie fo rn ie ru  do w ilgo tnośc i około 
9% przyśpiesza k lim a tyzac ję  fo rn ie ru  przed 
k le jen iem  oraz obniża procent popękania fo r ­
n ie ru .

W ysuszony fo rn ie r  so rtu je  się na k lasy  ja ­
kości w ed ług obow iązujących in s tru k c ji.

Posortowany fo rn ie r k lasy  A , B, i  BB  przez­
nacza się na lepszy obłóg s k le jk i k lasy  I, k lasy 
BB  i  B BB  —  na gorszy obłóg s k le jk i k lasy I I ,  
klasę BB B  —  na obydwa obłogi s k le jk i I I  k lasy 
oraz na środk i s k le jk i obydwóch klas z ty m  za­
strzeżeniem, aby n ie  posiadały w iększych 
o tw orów  po sękach.

2. Przygotowanie kleju.

K le j b a ke lito w y  o trzym u ją  fa b ry k i sk le jek 
w  gotowej fo rm ie  lu b  p rzygotow u jąc go na 
m iejscu.

Za scentra lizow aniem  p ro d u kc ji k le ju  ba­
ke litow ego w  specja lnych fab rykach  k le ju  prze­
m aw ia fa k t  odpowiedniego wyposażenia tech­
nicznego oraz wyższej zazwyczaj fachowości 
specja listów  k le ja rzy . P rodukc ja  k le ju  na m ie j­
scu w  fab ryce  sk le jek pozwala jednak na dużo 
ła tw ie jsze osiągnięcie w iskozy (lepkości) k le ju  
w  zależności od jego przeznaczenia, t j .  do p ro ­
d u k c ji s k le jk i wodoodpornej lu b  lo tn iczne j (na­
k ładan ie  na fo rn ie r c ienk i i  p łask i lu b  g ruby 
i  po fa low any itp ). Dostosowywanie lepkości 
k le ju  do potrzeb u ży tko w n ika  oddalonego od 
producenta k le ju  napotyka, ja k  to wykazała 
p rak tyka , na dość duże trudnośc i spowodowane 
gęstn ien iem  k le ju  z up ływ em  czasu. W yn ika  
stąd, że zakład posiadający odpowiedniego fa ­
chowca i  najprostsze niezbędne urządzenia, po­
zwalające na p rodukc ję  k le ju  na m iejscu, bę­
dzie zawsze m ia ł m n ie j trudnośc i w  p ro d u kc ji 
s k le jk i wodoodpornej, n iż  zakład pob iera jący 
k le j z zewnątrz.

K le j b a ke lito w y  p rzygo tow u je  się na gorąco. 
Do tego celu po trzebny jest koc io ł (autoklaw ) 
zaopatrzony w  płaszcz, u m oż liw ia jący  za pomo­
cą łaźn i wodnej u trzym an ie  tem pera tu ry  k le ju  
we w łaśc iw ym  ko tle  na odpow iednim  poziomie.

A u to k la w  m usi posiadać dop ływ  pa ry  ogrze­
w ającej wodę w  płaszczu oraz doprowadzenie
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i  odprowadzenie z płaszcza w ody chłodzącej 
( ru ry  o p rzekro ju  co n a jm n ie j P /2 cala). Poza 
ty m  au tok law  pow in ien  być zaopatrzony w  te r­
m om etry, na jlep ie j ko lankow e: jeden do 
płaszcza, d ru g i do w łaściwego ko tła  kondensa­
cyjnego. A u to k la w  m usi m ieć mieszadło w o lno­
obrotowe, na jlep ie j mechaniczne.

K le je  bake litow e kondensuje się z fenolu, 
krezolu lu b  ksyleno lu  z fo rm aldehydem  (p rak­
tycznie z 40% roztw orem  w odnym  fo rm a lde- 
hydu -fo rm a liną ) w  obecności ka ta liza to rów  — 
jest to proces syntezy. K le je  stosowane w  sk le j- 
ka rs tw ie  kondensuje się w  temp. około 100°C 
w  środow isku a lka licznym  (ług  sodowy, węglan 
sodowy, am oniak i  inne a lka lia ). W  w y n ik u  
kondensacji o trzym u je  się tzw . sztuczną żywicę. 
Kondensację żyw icy  p rze ryw a  się przez ostu­
dzenie je j w  momencie, gdy osiągnie odpowied­
n ią  wiskozę. O trzym u je  się b a ke lit w  stad ium  
A, czy li tzw . rezol. Rezole —  w  w y n ik u  dalszej 
kondensacji —  przechodzą w  re z ity  (bake lit 
w  stad ium  C) poprzez pośrednie stad ium  ba­
k e litu  B, zwanego rezito lem . Ż yw ica  w  stad ium  
A  jest rozpuszczalna w  różnych rozpuszczal­
n ikach  (woda, a lkohol, aceton itp . natom iast re - 
z it (stadium  C) jes t nierozpuszczalny w  tych  
p łynach. R ezit jest w ięc żyw icą  nierozpuszczal­
ną, u tw ardzoną w sku tek  re a kc ji chemicznej 
zwanej po lim eryzacją . Reakcja ta jes t n ieod­
w racalna, co stanow i is to tę  wodoodporności 
k le ju .

P rodukowane w  k ra ju  k le je  bake litow e są 
w odnym i roz tw o ram i żyw icy  fenolowo lu b  k re - 
zolow o -f o rm a ldehydow ej. Do p ro d u kc ji b ło ­
n y  bake litow e j używ a się przeważnie a lkoho lo­
wego roz tw o ru  bake litu . Również zagranicą 
stosuje się częściowo k le je  p łynne  w  postaci a l­
koholowego lu b  naw et acetonowego roz tw o ru  
żyw icy . W  tym  celu skondensowaną żyw icę od- 
wrndnia się pod próżnią lu b  ew entua ln ie  w y ­
trąca z roz tw o ru  przez zakwaszenie; następnie 
żyw icę tę rozpuszcza się, ja k  to pow iedziano 
w yżej, w  a lkoho lu  lu b  acetonie. K le je  te są 
bardzo praktyczne z uw ag i na łatwość odparo­
w an ia  rozpuszczalnika, lecz u jem ną ich  stroną 
jest wyższa cena.

W iskoza gotowego ostudzonego k le ju  p rzy  
tem peraturze 20 °C pow inna w ynosić 2000— 4000 
cP na w iskozym etrze Hopplera lu b  10— 20°E 
na w iskozym etrze technicznym , opisanym  w  n r 
z ,,P izem ysłu D rzewnego“  z 1951 r. w  a rty ku le  
pt. „K le je  b ia łkow e w  przem yśle sk le jko w ym “ . 
L ite ra tu ra  radziecka (Sm irnow : „F a n ie rn o je  
p ro izw odstw o“ ) podaje lepkość k le ju  w  zależ­
ności od ga tunku  od 40 do 500°E. K le j należy 
przechowywać w  beczkach m eta low ych, zasad­
niczo n ie  d łużej n iż  3 miesiące. Dalsza pow olna 
kondensacja k le ju  w  beczkach doprowadzić m o­
że w iskozę do tego stopnia, że u n ie m o ż liw i ona 
nakładanie k le ju  na fo rn ie r. Doniosłą ro lę  w  
przedłużen iu żywotności k le ju  gra tem peratura  
pomieszczenia. N a jba rdz ie j polecenia godna jest 
tem pera tu ra  5— 15 °C.

Zeszyt. 6.

Każda p a rtia  k le ju  po w yp rodukow an iu  m usi 
m ieć oznaczoną wiskozę. Jeśli m iędzy w yp ro ­
dukow an iem  a nakładaniem  k le ju  u p łyn ie  okres 
co na jm n ie j 2 tygodn ie  —  należy przed uży­
ciem zbadać pow tó rn ie  w iskozę k le ju .

3. Nakładanie k le ju .

F o rn ie r przeznaczony do powleczenia k le jem  
bake litow ym  m usi m ieć ściśle określoną w i l ­
gotność, a m ianow ic ie  m usi być przestrzegana 
je j górna granica. G ranica ta została ustalona 
na 10%. Przekroczenie g ran icy  w  górę o 5% 
w yw ie ra  dość w yraźn ie  u je m n y  w p ły w  na ja ­
kość skle jen ia , mniejsze natom iast o dchy łk i 
mogą pozostać bez wyraźnie jszego w p ływ u , 
o ile  w iskoza nakładanego k le ju  n ie  spadnie po­
n iże j podanej g ran icy  2000 cP.

Obniżenie w iskozy k le ju  lu b  przekroczenie 
w ilgo tnośc i fo rn ie ru  pow odu je  w n ika n ie  k le ju  
w  fo rn ie ru , co daje się ła tw o  s tw ie rdz ić  
optycznie po zasuszeniu k le ju . Pow ierzchnia 
fo rn ie ru  sta je się wówczas zupełn ie  m atowa za­
m iast wym aganej błyszczącej z cienką w a r­
stewką k le ju , k tó ry  pow in ien  pozostać po za­
suszeniu na pow ierzchni.

K le j b a ke lito w y  w  p łyn ie  należy nakładać na 
m rn ie r za pomocą w alców  ogum owanych g ład­
k ich . U żyw an ie  w alców  żelaznych, a zwłaszcza 
nacinanych jest n ie  wskazane. Guma, k tó ra  ob­
ciąga walce, pozwala dz ięk i swej elastyczności 
na stosunkowo s iln y  i  rów nom ie rny  docisk, 
przez co uzysku je  się rów nom ierne  na całej po­
w ie rzchn i nałożenie k le ju  w  ilościach m n ie j­
szych, n iż  można by  to osiągnąć w a lcam i żelaz­
nym i.

N akładan ie k le ju  pow inno odbywać się 
w  sta łe j tem peraturze ok. 18— 20°C. W a ru n k i 
h a li fabryczne j n ie  zawsze pozwalają spełn ić to 
w ym aganie ze w zględu na trudność ogrzania- 
w  z im ie  dużych pomieszczeń. Bardzo p rak tycz ­
ne a naw et nieodzowne w  ty m  przypadku jest 
proste urządzenie, k tó re  każdy zakład może w y ­
konać na m ie jscu sposobem gospodarczym. U - 
rządzenie co ma na celu doprowadzenie i  u trz y ­
manie tem pera tu ry  k le ju  w  walcach w  poda­
nych w yże j granicach. Osiągnąć to można przez 
dobudowanie pod w łaściw ą w anienką zaw iera­
jącą k le j d rug ie j dodatkowej w an ienk i, k tó rą  
zaopatru je  się w  wodę. Tem peraturę w ody w  
dodatkow e j wanience można ła tw o  regulować 
przez ogrzewanie parą lu b  elektrycznością oraz 
przez ewentualne studzenie za pomocą z im nej 
wody. N ie należy dostosowywać lepkości goto­
wego k le ju  przez zm ianę (czasu kondensacji 
w  zależności od tem pera tu ry  panującej w  ha li.

Jeśli okaże się, że w iskoza k le ju  jes t zby t w y ­
soka, można k le j nakładać w  wyższej tem pera­
turze przez podgrzewanie w ody w  wanience 
k le ja rk i. Jeśli natom iast k le j posiada wiskozę 
poniżej 2G00cP, należy go pozostawić przez k i l ­
ka tygodn i lu b  podegrzać w  beczkach w  celu 
zagęszczenia. Podegrzać beczki z k le jem  można 
bardzo ła tw o  w  suszarni kanałow e j w  tem pera-
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tu rze  50— 70°C w  przeciągu 1— 3 godzin, spra­
wdzając w iskozę przez pobran ie  p ró b k i i  ostu­
dzenie je j do tem pera tu ry  20°C. W iskoza po­
w inna  wahać się około niższej g ran icy, gdyż 
k le j w  beczce zw iększy swą w iskozę przed 
ostygnięciem.

K le j o w łaśc iw e j w iskozie  (patrz p. 2) i  o od- 
pow iednej tem peraturze należy nakładać w  ilo ­
ściach od 110— 160 g na 1 m 2 pow ierzchn i k le ­
jow e j. Na fo rn ie r c ienk i (1,0— 1,5 m m  grubości), 
o g ładk ie j pow ierzchn i, w ystarcza —  ja k  w yka ­
zała p ra k tyka  —  110 do 140 g na fo rn ie r g rub ­
szy natom iast, k tó ry  zazwyczaj je s t m n ie j g ład­
k i, należy nakładać k le j b liże j górnej g ran icy  t j .  
od 140— 160 g.

N akładan ie k le ju  na sk le jkę  p ó ł- fa b ryka t nie 
jes t wskazane, gdyż sztywność s k le jk i bardzo 
u tru d n ia  rów nom ierne  nałożenie; p rzy  sklejce 
podłużnej i  szerokiej p row adzi to do poważnych 
uchybień. Wysoce szkodliw e i  niedopuszczalne 
jest nakładanie k le ju  na p ó łfa b ry k a t za pamocą 
w alców  żelaznych.

Regulowanie ilośc i k le ju  p rzy  nak ładan iu  od­
byw a się przez podnoszenie lu b  opuszczanie 
jednego z walców , bądź przez ¡podnoszenie 
równoczesne całego walca, bądź też przez pod­
noszenie indyw idua ln e  każdego końca. P ra k tyka  
wykazała, że regu low an ie  indyw idua ln e  jest 
precyzyjn ie jsze, oczywiście p rzy  pew nej w p ra ­
w ie  obsługi.

W  p ro d u k c ji s k le jk i s tandartow ej, o różnej 
budow ie pod względem  grubości, średnie zuży­
cie p łynnego k le ju  na 1 m 3 w ynosi około 90 kg.

Stosowanie d rug ie j fo rm y  k le jk u  bake litow e­
go b łony, jest dużo prostsze; m ianow ic ie  w ys ­
ta rczy przełożyć fo rn ie ry  błoną p rzyc ię tą  na 
odpow iednie fo rm a ty .

G atunek b łony, t j .  je j gram aturę  należy do­
stosowywać w  zależności od grubości k le jo n ych  
fo rn ie rów . D la  fo rn ie ró w  zupełn ie  c ienk ich  
< 0 ,5  mm) najodpow iednie jszą jest b łona tzw. 
„ le k k a “  o gram aturze 60— 70 g /m 2, dla fo rn ie ru  
o grubości od 0,5 do 1,0 m m  —  błona „ś redn ia “  
o gram aturze 70— 85 g /m 2, a d la fo rn ie ró w  
grubszych od 1,0 m m  —  błona „c iężka“  o gra­
m aturze 85— 100 g /m 2. K le jó w  sproszkowanych 
n ie  stosuje się w  fo rm ie  proszku z uw ag i na 
trudność równom iernego rozłożenia na fo rn ie - 
rzę. Form ę sproszkowaną stosuje się jedyn ie  
w  celu u ła tw ie n ia  transportu  oraz przechow y­
w ania  k le ju ; k le j sam byw a używ any w  postaci 
Pfynu, otrzym anego przez rozpuszczenie prosz­
ku  w  tak ich  rozpuszczalnikach, ja k  a lkohol, 
woda, aceton itp .

4. Zasuszanie k le ju  na fom ierze

P ły n n y  k le j b a ke lito w y  (roz tw ór w odny ży­
w icy ) wym aga —  w  p rzec iw ieństw ie  do k le jó w  
b ia łkow ych  lu b  m ocznikowych, stosowanych 
w  sk le jka rs tw ie  —  usunięcia z niego w ody, n ie  
zw iązanej chemicznie, tzn. w ym aga usunięcia 
rozpuszczalnika. Jedynie k le j w  roztw orach a l­
koho low ych lu b  acetonowych (ła tw o lo tnych  
rozpuszczalnikach) n ie  wym aga specjalnego

podsuszania. K le j stosowany w  k ra ju  jes t w od­
n ym  roztw orem  żyw icy  fenolow o-krezolow o 
(lub  ksyleno low o)-fo rm a ldehydow ej o zaw ar­
tości rozpuszczalnika w  ilośc i ok. 50%. W  celu 
osiągnięcia dobrego sk le jen ia  należy usunąć 
ca łkow ic ie  rozpuszczalnik, a w ięc ciężar na ło­
żonego k le ju  pow in ien  zm niejszyć się rów nież 
o połowę. Zasada ta jes t ścisła p rzy  założeniu, 
że k le j nałożono na fo rn ie r  o odpow iednie j w i l ­
gotności. F o rn ie r ¡powleczony k le jem  należy su­
szyć na ramach, um oż liw ia jących  swobodny o- 
bieg pow ie trza  m iędzy ram am i. Suszenie musi 
odbywać się w  tem peraturze n ie  wyższej niż 
50°C.

Ścisłe badania s tw ie rd z iły , że d la  k le ju  feno­
lowego tem peratura  podsuszania od 70— 80°C 
obniża w  m a łym  stopn iu  siłę w iązan ia  k le ju , 
tem pera tu ra  od 80— 100 °C gw a łtow n ie  obniża 
w ytrzym ałość spoiny k le jo w e j, a tem peratura  
od 100°C w zw yż ta k  dalece osłabia spoinę, że 
k le j p rak tyczn ie  ju ż  n ie  trzym a. Tem peratura 
60°C n ie  w p ływ a  u jem n ie  na k le j, lecz ze 
w zględu na bezpieczeństwo n ie  należy p rzekra­
czać w  przem yśle tem pera tu ry  50°C, ja k  to już  
zaznaczono powyżej. K le j k rezo low y jest w ra ­
ż liw szy  i  bardzie j kap ryśny  od fenolowego, 
a, w ięc należy postępować z n im  ostrożniej. Pa­
nu je  powszechna opin ia, że k le j k rezo low y na­
leży podsuszać w  tem peraturze n ie  wyższej n iż 
40°C, jednak op in ia  ta n ie  ma pełnego uzasad­
nien ia . F a b ry k i skle jek, k tó re  już  ca ły ro k  
stosują ten k le j n ie  zauw ażyły żadnego 
ujemnego w p ły w u  na k le j p rzy  stosowaniu tem ­
pe ra tu ry  50°C. Czasami, gdy chodzi o małe ilo ­
ści, podsusza się k le j na fo rn ie rze  w  tem pera tu ­
rze poko jow e j. Podsuszanie trw a  wówczas 
w  p rzyb liżen iu  1 dobę. Suszenie tego rodza ju  
ma tę w ie lką  zaletę, że usuwa w szelkie obawy 
o przesuszenie fo rn ie ru . Suszenie m usi trw ać  
tak  długo, aż fo rn ie r  osiągnie w ilgotność 7 do 
10%.

Zależnie od w ilgo tnośc i względnej pow ietrza, 
ilośc i nałożonego k le ju  i  rodza ju  w e n ty la c ji —  
czas suszenia zm ienia się i  w ynos i d la  tem pera­
tu ry  50 °C najczęściej 2— 4 godzin; p rzy  ty m  
k le j k rezo low y wym aga nieco krótszego susze­
n ia  od k le ju  fenolowego. W ysuszony fo rn ie r na­
leży przestudzić i  składać w  stosy przygotowane 
do prasowania. N ie  wskazane jes t przechow y­
w anie przez d łu g i czas fo rn ie ru  powleczonego 
k le jem , zwłaszcza p rzy  swobodnym  dostępie 
św ia tła  i  pow ie trza ; natom iast przechow yw anie 
fo rn ie ru  z zasuszonym k le jem  w  ścisłych sto­
sach w  przeciągu k ilku n a s tu  d n i n ie  w yw ie ra  
w yraźn ie  ujem nego w p ływ u .

5. Sezonowanie k lim a tyzac ja  fo rn ie ru

W ilgotność kle jonego fo rn ie ru  jes t jednym  
z czynn ików , w yw ie ra jących  decydujący w p ły w  
na jakość spoiny k le jo w e j. K le j b a ke lito w y  
(szczególnie zaś błona) jes t bardzo w ra ż liw y  na 
zm iany w ilgo tnośc i d rew na w  c h w ili k le jen ia . 
D latego też należy p rzykładać ogromną wagę do 
w yrów nan ia  i  u trzym an ia  na pew nym  ściśle
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określonym  poziom ie w ilgo tnośc i w szystk ich  
fo rn ie ró w  wchodzących w  skład sk le jk i. W ilgo ­
tność ta w ynosi d la  k le jó w  p łyn n ych  7— 10%; 
d la  b łony  jes t nieco wyższa i  n ie  pow inna  prze­
kraczać 9— 12%. Uzyskanie w ilgo tnośc i w  po­
danych w yże j granicach m ożliw e  jest jedyn ie  
w  przypadku, gdy ca łkow ic ie  panu je  się nad 
k lim a te m  ha li. Do tego celu potrzebne są pew ­
ne niezbędne urządzenia. H a la  k lim a tyzacy jna  
m usi m ieć s\Vój system ogrzewczy i  dobrą w en­
ty lac ję , co pozw o li na regu low an ie  tem pera tu ry  
i  w ilgo tnośc i w zględne j pow ietrza. Sezonownia 
m usi być bezwzględnie zaopatrzona w  aparaty 
kon tro lne , ja k  psychrom etry, hyg rom e try , te r­
m om etry, te rm ohyg rog ra fy  itp . oraz w  tab licę  
rów now ag i hygroskop ijne j drewna, w ed ług k tó ­
re j regu lu je  się k lim a t ha li.

Tabela rów now ag i hyg roskop ijne j drew na po­
zwala na określenie w ilgo tnośc i, do k tó re j dąży 
drewno znajdujące się w  określonych w a ru n ­
kach k lim a tycznych . W  celu stw ierdzen ia  ró w ­
nowagi hygroskop ijne j drew na w  sezonowni na­
leży określić za pomocą w ym ien ionych  p rzy ­
rządów tem peraturę  i  w ilgo tność względną po­
w ie trza , następnie odszukać w  tabe li rów now a­
gę hygroskop ijną  w  %.

F o rn ie r po wysuszeniu pow in ien  być sezono­
w any przez około dwa tygodnie, a na jm n ie j 
około jednego tygodnia . W ysezonowany fo rn ie r 
należy składać w  kom p le ty  przygotowane do 
prasowania i  jako  tak ie  podwozić bezpośrednio 
do prasy.

6. Kompletowanie i prasowanie sklejki

W ysezonowany fo rn ie r należy składać w  
kom p le ty  przygotowane do prasy1. P rzy  kom ­
p le tow an iu  należy m ieć na uwadze odpow ied­
n ie  przeznaczenie na ob łog i i  ś rodk i fo rn ie ru  
stosownej jakości (patrz p. 1 n in . a rtyku łu ). 
W  sklejce wodoodpornej muszą być dobierane 
bardzo starannie k lasy  fornieru.- N ie  mogą one 
charakteryzować się dużym  nasileniem  wad, 
m usi być —  ja k  to się popu la rn ie  m ó w i —  
„lepsze B B “  lu b  „lępsze B B B “ .

W  p ro d u kc ji s k le jk i specjalnej oddzielne w a­
ru n k i techniczne re g u lu ją  ściśle jakość drewna 
użytego do p rodukc ji. Surow iec drzewny, a w  
szczególności liśc ias ty  (na jbardzie j brzoza), na 
k tó ry  jes t najw iększe zapotrzebowanie, jest 
wysoce de ficy tow y. Równocześnie zaś przezna­
czenie s k le jk i wodoodpornej wym aga stosowa­
n ia  w  p ro d u kc ji dobrego stosunkowo drewna.
W  celu pogodzenia tych  dwóch zasadniczo 
sprzecznych ze sobą fa k tó w  trzeba zw rócić 
specjalną uwagę na najwyższe w ykorzys tan ie  
surowca.

N iską jakość o trzym yw anego surowca należy 
podnosić przez ja k  na jda le j idącą reperację  fo r ­
n ie ru  tzn. usuwanie w szelk ich wad. K ażdy a r­
kusz fo rn ie ru  pow in ien  być przed kom ple tow a­
n iem  p rze jrzany. W szystkie w ady (nawet n a j­
drobniejsze) mogące obniżyć jakość gotowej 
sk le jk i, muszą być bezwzględnie usunięte. 
W szystkie chore sęki i  o tw o ry  po n ich  muszą 
być zapraw iane w staw ką zdrowego drewna,

w szelk ie  pękn ięc ia  schodzące się zabezpieczone 
przez p rzyk le jen ie  taśm y podgumowanej lub  
przez spięcie spec ja lnym i spinaczami, a pęknię­
cia n ie  schodzące się —  przez w staw ien ie  spec­
ja ln ych  w staw ek drew na w  fo rm ie  k lin ó w . Po­
nadto p rzy  kom p le tow an iu  należy pamiętać, że 
prasowanie s k le jk i wodoodpornej w  tem pera- 
uurze około 150 C, p rzy  stosunkowo' w ysok im  
ciśn ien iu  jednostkow ym , pow oduje większe 
s tra ty  na grubości sk le jk i, n iż  w  p ro d u kc ji 
s k le jk i s to larsk ie j, prasowanej w  dużo niższej 
tem peraturze.

Z uw ag i na w yko rzys tan ie  pras i  organizację 
pracy kom ple tow an ie  s k le jk i m usi być przepro­
wadzone uprzednio przez osobną grupę sortow ­
nie, a do czynności obsługi pras należy ty lk o  
samo prasowanie. Stosuje tu  się odm ienną p ro ­
cedurę n iż  w  p ro d u k c ji s k le jk i s to la rsk ie j, gdzie 
stosowanie k le ju  bia łkowego un iem ożliw ia  
uprzednie kom pletowanie.

Do prasowania s k le jk i wodoodpornej należy 
używać pras nowoczesnych szybkobieżnych, da­
jących pełną gw arancję  osiągnięcia wysokiego 
i  równom iernego ciśnienia i  tem pera tu ry , Na­
leży ładować do prasy n ie  w ięcej, ja k  12— 15 
arkuszy, w  zależności od szybkości ładowania 
i  szybkości zam ykania prasy. Należy przestrze­
gać, aby m iędzy załadowaniem  do prasy p ie rw ­
szego arkusza, a w yw arc iem  przez prasę pe ł- 
nego ciśnienia n ie  up łynę ło  w  żadnym  razie 
w ięcej n iż  2 m in u ty , gdyż może nastąpić p o li­
m eryzacja k le ju  w  prasie przed uzyskaniem  ciś­
n ien ia  potrzebnego do dobrego sklejenia.

Na proces prasowania składają się trz y  zasad­
nicze czynn ik i: a) ciśnienie, b) tem peratura, 
c) czas.

a) C iśnienie jednostkowe d la  s k le jk i jedno- 
gatunkow ej pow inno wynosić: d la s k le jk i sos­
nowej i  o lchowej 14— 16 kg /cm - d la  s k le jk i 
brzozowej i  bukow ej 18— 20 kg /cm 3. W  p rzy ­
padku prasowania s k le jk i m ieszanej należy do­
stosowywać ciśnienie do drew na bardzie j m ię k ­
kiego. Niedostateczne ciśn ien ie  groz i n iesk le je - 
n iem  sk le jk i.

b) O p tim um  tem pera tu ry  —  ze w zględu na 
po lim eryzac ję  k le ju  i  w y trzym a łość samego 
drew na —  w ynosi zasadniczo 145— 150°C. Na- 
leży p rzykładać dużą wagę do równom iernego 
nagrzania p ły t  prasy na całej pow ie rzchn i przez 
częste zm iany k ie ru n ku  p rzep ływ u  p a ry  przez 
P ty ty  prasy oraz przez wczesne rozpoczęcie 
grzania prasy przed przystąp ien iem  do praso­
wania.

Prasowanie c ienk ie j sk le jk i) może odbywać 
się w  tem peraturze wahającej się około dolnej 
g ran icy, a grubszej s k le jk i pow inno odbywać 
się w  tem peraturze około górnej g ran icy  poda- 
nej  w yże j tnormy. Jest to zrozum iałe, gdy 
zważy się, że w sku tek  złego p rzew odnictw a 
cieplnego drewna, s tra ty  ciepła przenika jące­
go w  głąb grubego b loku, są bardzo poważne.

W  fabryce S k le jek ¡w Bydgoszczy prasowano 
b lo k i bukow e grubości 45 m m  i  w yże j w  tem ­
peraturze około 160cC, uzyskując p rzy  ty m  bar-
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dzo dobre spoiny i  stosunkowo w ysokie  wskaź­
n ik i w ytrzym ałośc iow e kle jonego m ateria łu .

c) Czas prasowania składa się z czasu zasad­
niczego, k tó ry  w ynos i d la  k le jó w  bake litow ych  
5 m in u t oraz z czasu dodatkowego, potrzebnego 
do przegrzania w a rs tw y  oddzielającej n a j­
głębszą spoinę k le jo w ą  od p ły ty  grze jne j prasy; 
czas dodatkow y w ynosi jedną m inu tę  na każdy 
m ilim e tr  grubości.

Zasada ta pow inna i  może być stosowana dla 
sk le jek  o m a łe j i  średnie j grubości (7— 9 w ars tw  
i  około 15 m m  grubości).Natom iast d la sk le jek  
g rubych  czas ten jes t n ie  w ystarcza jący: trzeba 
wówczas do niego dodawać 50%. Dobrą jest 
rów nież metoda, w ed ług k tó re j należy prasować 
sk le jkę  przez ty le  m inu t, ile  w ynosi ca łkow ita  
je j grubość w  mm.

Jako czas prasowania należy rozum ieć czas, 
w  k tó ry m  prasowana sk le jka  zna jdu je  się w  
prasie pod pe łnym  ciśnieniem .

W  p ro d u k c ji s k le jk i wodoodpornej jes t zasa­
dą, że sk le jkę  w ie low ars tw ow ą prasuje się „na  
ostro“  tzn., że k le i się od razu sk le jkę  o ca łko­
w ite j grubości.

S tw ierdzono n ie jednokro tn ie , że ok le jan ie  
p ó łfa b ryka tó w  p rz y  użyc iu  k le ju  bakelitowego 
jes t u trudn ione  i  daje na ogół na płaszczyznach 
ok le janych  słabsze skle jenie. Z jaw isko  to w y ­
tłum aczyć można trudnością  ponownego wyse- 
zonowania p ó łfa b ryka tu  oraz ¡pewnym zagę­
szczeniem drewna, k tó re  nastąpiło podczas 
prasowania p ó łfa b ryka tu ; u tru d n ia  to  w n ikan ie  
k le ju  do drewna, pogarszając w a ru n k i k le jen ia . 
U w yda tn ia  się to szczególnie w  p ro d u kc ji lig n o - 
fo lu .

S k le jka  wodoodporna, opuszczająca prasę, ma 
bardzo n iską w ilgotność: około 4— 5%. S k le jka  
taka jest krucha i  łam liw a , należy ją  w ięc na­
w ilgocić, aby w ilgo tność pow róc iła  do stanu po­
przedniego tzn. około 8%.

Naw ilgocenie sk le jek c ienk ich  n ie  nastręcza 
żadnych poważnie jszych trudności. A rkusze 
s k le jk i przepuszcza się bezpośrednio po w y ję c iu  
z prasy przez walce k le ja rske  nąpełn ione wodą 
i  składa je  ściśle w  stosie jeden na drug im . 
U m yś ln ie  rozstaw ianie sk le jek  po naw ilgoce­
n iu  jest n iepotrzebne i  niewskazane.

N aw ilgocenie natom iast g rubych  sk le jek  w ie ­
low ars tw ow ych  jest nieco trudnie jsze. N ie  zaw­
sze można przepuszczać je  przez walce k le ja r-  
skie (wówczas należy naw ilgacać je  przez 
skraplanie), a samo naw ilgacanie następuje ba r­
dzo pow oli, gdyż w ilg o ć  może przedostać się do 
w a rs tw  w ew nętrznych  ty lk o  od kraw ędz i sk le j­
k i. W ie low arstw ow a sk le jka  pow inna być przeto 
sezonowana przez okres k i lk u  tygodni.

W ykańczanie i składowanie sk le jk i

Sprasowaną i  naw ilgoconą sk le jkę  obrzyna 
się rów no i  g ładko w  ten sposób, aby bok i i  czo­
ła  arkuszy tw o rz y ły  m iędzy sobą ką t prosty. 
Po oberżnięciu należy sk le jkę  przesortować, a 
arkusze posiadające drobne w ady w yrepa ro - 
wać.

Reparacja gotowej s k le jk i polega na zak ito - 
wamu w sze lk ich  d robnych o tw orów  i  szczelin. 
Do k itow an ia  należy używać w yłączn ie  k itu  
wodoodpornego, tzn. wyprodukowanego na pod­
staw ie k le ju  wodoodpornego wiążącego na z im ­
no (jak  np. k le ju  m ocznikowego lu b  celU loido- 
wo-acetonowego). Do p ro d u kc ji k itu  wodood­
pornego nie w o lno stosować tak  mało 
wodoodpornego k le ju , ja k  k le j skórny lub  
kostny ( tzw . k le j sto larsk i) albo naw et k le j 
kazeinowy.

Składowanie s k le jk i wodoodpornej odbywa 
się na tych  samych zasadach co i  s k le jk i sto­
la rsk ie j, chociaż sk le jka  wodoodporna n ie  w y ­
maga tak  starannego zabezpieczenia przed 
w ilgoc ią . N adm ierna w ilgo tność n ie  może bo­
w iem  powodować ani rozk le j u an i „z a k w itn ię ­
cia“  sk le jk i, gdyż k le je  wodoodporne —  w  
przeciw ieństw ie  do b ia łkow ych  —  n ie  ty lk o  nie 
stanow ią pożyw k i d la  grzybów, ale naw et mogą 
być uważane jako  an tyseptyk i.

Bieżące kontrole międzyoperacyjne

P rodukc ja  s k le jk i wodoodpornej jes t tak  
ważna i  na ty le  „p re cyzy jn a “ , że kon tro la  na 
ty m  odcinku pow inna być specjalnie zaostrzona 
i  s tarannie w ykonyw ana.

Nasuwa się pytan ie , ja k ie  czynności w  p ro ­
d u k c ji s k le jk i wodoodpornej pow inny  być spec­
ja ln ie  kontrolowane? Ogólnie można pow ie­
dzieć, że kon tro la  pow inna  sprawdzać:

1. przygotow an ie k le ju  —  je ś li k le j p rodu­
ku je  się na m iejscu,

2. jakość gotowego k le ju ,
a) w ytrzym ałość,
b) wiskozę,

3. w ilgo tność środków  przeznaczonych do
pow lekan ia  k le jem ,

4. nakładanie k le ju ,
a) tem peraturę  k le ju  w  c h w ili nak ła ­

dania ,
b) w iskozę k le ju  —  je ś li m iędzy w y p ro ­

dukow aniem  a zużyciem  k le ju  u p ły ­
ną ł okres ponad 2 tygodnie.

c) ilość nakładanego k le ju ,
d) równom ierność nałożenia k le ju ;

5. zasuszenie k le ju  na forn ierze,
a) tem peraturę  pow ie trza  w  suszarni,
b) czas suszenia
c) w ilgo tność wysuszonych fo rn ie rów ;

6. w ilgo tność fo rn ie ru  przed prasowaniem,
7. prasowanie s k le jk i

a) ciśnienie jednostkowe na skle jkę,
b) tem pera tu rę  p ły t  prasy,
c) czas prasowania.

Wobec konieczności bardzo dokładnego prze­
strzegania procesów technologicznych p rzy 
p ro d u kc ji s k le jk i wodoodpornej w n ik liw a  i  su­
m ienna kon tro la  m iędzyoperacyjna jest n ie ­
zbędna dla uzyskania pełnowartościowego w y ­
n ik u  p rodukc ji. Jest ona ty m  bardzie j ważna, 
że sk le jka  wodoodporna jest ¡półfabrykatem  w  
licznych  i  w ażnych gałęziach naszej w y tw ó r­
czości, zwłaszcza p roduku jących  tak  isto tne w  
okresie P lanu 6-letn iego środk i transportu .
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Organizacja pracy w przyrzynalniach
fabryk mebli

P lany  ro zw o ju  te c h n ik i w  fa b ry k a c h  m e b li p rz e w id u ją  organ izację  cen tra ln ych  p rz y rz u n a ln i ta r ­
c icy ja k o  w yd z ie lonych  oddzia łów  p ro d u k c y jn y c h  op a rtych  na sam odzie lnym  rozrachunku . O rgan i­
zacja p ie rw szych  p rz y rz y n a ln i napo tyka  w  teren ie  na trudnośc i w y n ik a ją c e  z n iew łaściw ego n iek ie dy  
pode jścia  do zagadnien ia  ze s trony  k ie ro w n ic tw a  p rzeds ięb io rs tw  p ro d u kcy jn ych , ja k  rów n ież  * t r u ­
dności n a tu ry  techn iczne j W łaściwe postaw ien ie  zagadn ien ia  od s trony  o rg an izac ji p rz y rz y n a ln i zape­
w n ia  rea lizac ję  postępu technicznego ja ko  jednego z na jw ażn ie jszych  czyn ików  w yko na n ia  * adań 
P lanu  6-letn iego. P on iże j a r ty k u ł poda je zasady o rg an izac ji p rz y rz y n a ln i i  w ła śc iw y  schemat
j '~"j r (jujU/U/ZUTtzcL. j \ m*

PR ZED SIĘB IO R STW A, k tó re  p rzys tą p iły  do 
reorgan izac ji p ro d u kc ji na naukowo i  p ra k ­
tyczn ie  w ypróbow anych zasadach ’ w yp row a­
dzając p lanow anie dzienne szybko s tw ie rdz iły , 
iż bez dobrze pracującej p rzy rzyn a ln i n ie  osiąg­
ną zam ierzonych e fektów  organizacyjnych oraz 
że n ie  w ykona ją  zadań ekonomicznych, a przede 
w szystk im  n ie  osiągną obniżenia kosztów w łas­
nych m im o stworzenia ry tm iczn e j dziennej 
p ro d u kc ji we w szystk ich  ogniwach procesu 
technologicznego.

P rzyrzyna ln ia  ma zapewnić stałe i  ry tm iczne  
dostarczanie potrzebnych, p ó łfab ryka tó w  do w y - 
w ykonyw an ia  dziennych p lanów  p ro d u kcy j­
nych przez odpow iednie przerobien ie  i p rzy ­
gotowanie surowców będących w  dyspozycji 
zakładu oraz ja k  najekonom iczniejsze ich  w y ­
korzystanie. Jest w ięc ona sam odzielnym  od­
dzia łem  p rodukcy jnym , w ykonu jącym  swój 
plan i  pozostającym na w łasnym  rozrachunku 
gospodarczym, oddziałem, k tó ry  w y ro b y  swoje 
zdaje do magazynu przedsiębiorstwa.

O rganizacja p rzy rzyn a ln i oparta jest na p ro ­
cesie technologicznym , którego m arszruta uza­
leżniona jest od rodza ju  p rodukc ji. Przebiega 
ona w  ogólnych zarysach następująco: 
pobraną tarcicę z magazynu poddaje się wstęp­
ne j m an ipu lac ji, mającej na celu zadecydowa­
n ie  o je j przeznaczeniu oraz usta len iu  w  ja k im  
stanie i  ja k im  sposobem będzie suszona. Po 
wysuszeniu i  w ys tab ilizow an iu  ta rc icy  nastę­
pu je  w yrysow an ie  fry zó w  za pomocą szablo­
nów. W ycinan ie  i  obróbka fryzó w  odbywa się 
na różnych maszynach, a w iec na p iłach  ta r­
czowych, taśmowych, g rab ia rkach  i  w y ró w - 
n iarkach.

A b y  lep ie j w ykorzystać tarcicę i zużytkować 
powstające ' odpady, k tó rych  n ie  pow inno  być 
w  zasadzie, stosujem y różne k le jen ia . Po k le ­
je n iu  p ó łfa b ryka ty  poddaje się ponownie obrób­
ce maszynowe], usuwa się w szystkie  natu ra lne  
w ady drew na oraz reperu je  uszkodzenia pow ­
stałe p rzy  obróbce maszynowej.

W  ten sposób przygotowane pó łfab ryka ty , po 
odebraniu ich przez kon tro lę  techniczną, od-
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dane zostają do magazynu centralnego, k tó ry  
w yda je  je  oddziałom  p rodukcy jnym  na podsta­
w ie  asygnat RW.

Bardzo odpow iedzia lne zadanie do spełnienia 
ma kon tro la  techniczna, k tó ra  n ie  ty lk o  prze­
prowadza stałą ko n tro lę  m iędzyoperacyjną, ale 
przed oddaniem pó łfab ryka tó w  do magazynu 
odbiera je, badając szczegółowo ich  jakość i  w y ­
m ia ry .

Opisana m arszruta stanowa podstawę do 
opracowania procesu technologicznego i  umo­
ż liw ia  zorganizowanie potokowej pracy w  p rzy - 
rzyn a ln i z następu jącym i ogn iw am i obróbczy- 
ra i: ogniw o m a n ipu lac ji wstępnej, suszarnie, 
magazyn wysuszonej ta rc icy  (stabilizacja), tra -  
sernia, maszynownia I, k le ja rn ia , maszynow­
n ia  II. Ogniwa te u m o ż liw ia ją  zorganizowanie 
dziennego planowania. Rys. 1 podaje typow y  
schemat organ izacyjny p rzy rzyna ln i.

P lany p rodukcy jne  dla p rzy rzyn a ln i składają 
się z harm onogram u ogólnego, podającego 
dzienną p rodukc ję  d la  każdego ogniw a oraz 
harm onogram ów szczegółowych d la  ogn iw  
i  stanow isk roboczych.

H arm onogram  d la  suszam i pow in ien  u- 
względniać w ykorzys tan ie  przepustowości ko­
m ór oraz rów nom ierne suszenie różnej ta rc icy, 
potrzebnej do w ykonan ia  dziennej p rodukc ji. 
B iorąc pod uwagę, ja k  ważną ro lę  na odcinku 
techniczno - ekonom icznym  odgryw a prziyrzy- 
na ln ia  w  przedsiębiorstw ie, należy powołać dla 
n ie j w łaściwe k ie ro w n ic tw o  złożone z na jzdo l­
n ie jszych techn ików  i  m a js trów  obeznanych 
z zasadami organ izacji p ro d u kc ji oraz posia­
dających duże doświadczenie i  w iedzę tech­
niczną.

K ie ro w n ik  p rzy rzyn a ln i n ie  ty lk o  k ie ru je  
. pracam i p rzy rzyna ln i, ale w y b itn ie  w spó łp ra ­

cuje z dzia łem  techn icznym  na odcinku zasto­
sowania ta rc icy  oraz z działem  zaopatrzenia 
na odcinku rea lizac ji p rzydz ia łu  ta rc icy . W spół­
praca ta zapewnia ry tm iczność i  w łaściwe zu­
życie surowców podstawowych oraz zaopatry­
wanie. K ie ro w n ik  p rzy rzyn a ln i posiada do po­
mocy b iu ro  warsztatowe, w  skład którego 
wchodzą: m a js te r g łów ny jako zastępca, ma­
gazyn ier z odpow iednim  personelem i  pisarze 
ha low i. W  razie przejścia na w łasny rozrachu­
nek gospodarczy, w  sk ład b iu ra  wchodzą p la ­
n is ta  i  rachm istrz.

Do zastępcy ( głównego m ajstra) należy ca­
łość zadania techniczno-obróbczego, a specjal­
n ie  zastosowanie w szystk ich  odpadków do p ro ­
d u kc ji.

. W ażnym  zagadnieniem  jest ułożenie m ie­
sięcznego harm onogram u suszenia ta rc icy  
v, ska li dziennej p rodukc ji. Horm onogram  ta k i 
układa k ie ro w n ik  na podstawie kw arta lnego 
harm onogram u po wyborze ta rc icy  na placu 
oraz stw ie rdzen iu  je j w ilgotności. Harm ono­
gram  pow in ien  być tak ułożony, aby suszarnia 
dostarczyła potrzebną ilość ta rc icy  na dzienną 
produkcję. W  zw iązku  z ty m  p rzy rzyna ln ia  po­
w inna  o trzym yw ać dyspozycje m ateria łow e na 
dwa miesiące przed rozpoczęciem p rodukc ji.
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Zadania dzienne dla ogn iw  i  stanow isk ro­
boczych oblicza się w  ilościach podanych 
w  harm onogram ach szczegółowych, jednak w  
w ykonaw stw ie  uwzględnia się odchylenia 
plus - -  m inus 10°/o ,ze względu na trudności 
m anipu lacyjne. W  okresie dwóch —  trzech dn i 
różnice te pow inny  być tak  w yrów nane, aby 
w  magazynie cen tra lnym  zawsze znajdow a ł się 
pe łny  zapas na trzydn iow ą  produkc ję  dzienną!

Z odpadków, k tó rych  n ie  udało się uniknąć 
p rzy  m an ipu lac ji oraz z braków  oddanych przez 
oddzia ły  p rodukcy jne  w ytw arza  się różne ele­
m enty  potrzebne do w łasnej lub  obcei n roduk- 
c ji. Jest to jedno z g łów nych zadań p rzy rzy ­
na ln i, aby każdy odpadek drewna znalazł za­
stosowanie w  p rodukc ji.

Is tn ien ie  p rzy rzyn a ln i w  przedsięb iorstw ie 
w a runku je  rytm iczność p ro d u kc ji i  zaopatrze­
nia oraz dokładną i  stałą kon tro lę  zużycia i  w y ­
korzystan ia  surowców.

Załączony schemat (rys. 2) przebiegu doku­
m entac ji m a te ria łow e j wskazuje w  typow y  
sposób, ja k  należy zorganizować zaopatrzenie 
i przebieg dokum entacji. Początek p rodukc ji 
w  fo rm ie  p lanu i  zlecenia w ychodzi z dz ia łu  
ogólnego planowania, przechodzi do b iu ra  tech­
nicznego, odpowiedzialnego za w ykonawstwo. 
B iu ro  techniczne opracowuje dyspozycje mate­
ria łow e  i  przesyła je  do oddzia łów  p ro d u kcy j­
nych, kopie zaś do dz ia łu  zaopatrzenia. D z ia ł 
zaopatrzenia w ystaw ia  asygnatę RW  w  2 
egzemplarzach, jeden dla oddziału p ro d u kcy j­
nego, d rug i dla k ie ro w n ika  magazynu.

Zadanie i  ro la  dz ia łu  zaopatrzenia n ie  kończy 
się na tych  czynnościach. Służba zaopatrzenia 
¡bierze żyw y  udz ia ł we w szystk ich  zagadnie­
niach dotyczących oszczędnego i  lepszego w yko ­
rzystan ia  m a te ria łów  poprzez częste kon tro le  
i  analizowanie m iesięcznych sprawozdań zuży­
cia, w n iosk i swe przesyła służbie technicznej.

W  organizacji p ro d u kc ji dziennej oddzia ł 
p ro d u kcy jn y  o trzym u je  z m agazynu ty lk o  taką 
ilość fryzó w  i  pó łfab ryka tów , jaka  m u jest po­
trzebna na dzienne zadanie produkcyjne .

_ Na w ym ianę powstających w  czasie p roduk­
c ji braków  k ie ro w n icy  oddziałów  p ro d u kcy j­
nych o trzym u ją  specjalne zlecenia p roduk­
cy jne  i dyspozycje m ateria łowe, z k tó rych  w y ­
licza ją  się po zakończeniu m iesięcznei p roduk­
c ji. Ilość .m ateria łów , jaka może być zużyta na 
w ym ianę b raków  określa każdorazowo g łów ny 
księgow y na podstaw ie poprzednich sprawo­
zdań, jednak wysokość ich  nie pow inna prze­
kraczać l°/o m iesięcznej produKcji.

Wymiana^ w ybrakow anych części następuje 
w  magazynie braków  u k ie ro w n ika  dz ia łu  p ro ­
dukcyjnego, na podstawie k a rty  braków , w y ­
staw ionej przez kon tro le ra  technicznego. Go­
spodarka m ateria łow a jest pojęciem  bardzo sze­
ro k im  i  n ie ogranicza się ono do gospodarki 
magazynowej, k tó ra  jest ty lk o  jednym  z je j 
elementów. O bejm uje ona w ięcej części, a m ia ­
now ic ie : nabywanie, przechowywanie i zużycie.

Jednym  z ważnych czynn ików  zapewniają­
cych rytm iczność p ro d u kc ji jest zaopatrzenie
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m ateria łow e dziennego procesu produkcyjnego. 
Odpow iedzia lne za te zadania są dz ia ł zaopa­
trzen ia  i  p rzyrzyna ln ia .

P raw id łow a  gospodarka m ateria łow a w ym a­
ga n ie  ty lk o  trosk i, aby dostawy 'b y ły  r y t ­
miczne i zgodne z potrzebam i p rodukc ji, lecz

Rytm iczność p ro d u kc ji jest n iezm ie rn ie  waż­
na, aby w ykonać tak  ważne zadanie, ja k  
zm niejszenie kosztów  przez odpow iednie za­
stosowanie i  zużycie surowców.

Od przedsiębiorczości i  pomysłowości k ie ­
ro w n ic tw a  i  załogi p rzy rzyn a ln i zależeć będzie
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aby zużycie b y ło  rów n ież ry tm iczne  i  zgodne 
z jego przeznaczeniem. W  św ie tle  m ożliwości 
te c h n ik i przetwórczej zużytkow anie  w szystkich 
odpadków jest ty lk o  sprawą nakładów  na o r­
ganizację tego zagadnienia w  ramach p rzy rzy ­
na ln i.

Praca p rzy rzyn a ln i i  s łużby zaopatrzenia 
ściśle się ze sobą w iążą i  od ich  w spółpracy 
zależy w ykonan ie  zadań p rodukcy jnych .

um ie ję tne  i  ekonomiczne rozw iązyw anie  tru d ­
ności, powstałych w sku tek braków  odpowied­
n ich  m ateria łów .

Walcząc o rytm iczność p ro d u kc ji załoga p rzy ­
rzyn a ln i i  k ie ro w n ic tw o  mUszą zapewnić całej 
załodze zakładu pracy w a ru n k i do w ykonyw a­
n ia  i  przekraczania swych planów  p ro d u kcy j­
nych.
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A . D U T K A

Norm alizacja produkcji krzeseł stolarskich
N o rm a lizac ja  p ro d u k c ji e lem entów  m e b li s to la rs k ic h  s tanow i jeden ze środków  u zysk iw an ia  oszczę­

dności czasu pracy, m a te ria łó w  d rzew nych  i  podn ies ien ia  ja ko śc i go tow ych w yro bó w . W yp row a­
dzenie n o rm a liz a c ji w  fa b ry k a c h  krzeseł s to la rs k ic h  up o rzą dku je  jeden z odc inków  m asowej p ro ­
d u k c ji,  dz ięk i czemu p rzem ysł m e b la rsk i w yko n a  szybcie j i  le p ie j swe zadania w  ram ach P lanu  
6-letn iego.

K R Z E S Ł A  sto larskie  należy zaliczyć do 
na jbardz ie j masowego w  p ro d u kc ji i  pow ­
szechnego w' użyc iu  asortym entu  w yrobów  
m eblarskich, Jednocześnie jednak należy 
stw ierdzić , że b ra k  jes t szerszego, zaintereso­
w ania  d la  zagadnienia p ro d u kc ji tego asor­
tym en tu  zarówno pod względem  organ izacji 
samej p rodukc ji, ja k  i  w łaściwego w yko rzys­
tan ia  m ateria łów . Zainteresowanie to  p o w in ­
no się prze jaw iać przede w szys tk im  ze s trony 
p ro jek tanów  .—  p las tyków  oraz służb tech­
n icznych na szczeblu C.Z.

Stan fak tyczn y  na ty m  odcinku p ro d u kc ji 
m eblarsk ie j jes t tego rodzaju, że zagadnienie 
ro zw ija  się raczej z w yłączne j in ic ja ty w y  
służb technicznych k i lk u  dużych zakładów 
p roduku jących  krzesła. Dotychczas każdy bez 
w y ją tk u  p ro je k ta n t opracowując now y model 
krzesła stolarskiego popada w  ko liz ję  z w y ­
konawcą. D zie je  się to  dlatego, że każda nowa 
form a, opracowana w  oderw aniu  od zakładu 
produkcyjnego, n ie  nadaje się do masowego 
w yrobu , ze w zględu na niemożność pełnego 
w yko rzys tan ia  stosunkowo daleko posuniętej 
m echanizacji p ro d u k c ji w  oparciu  o pew ien 
ograniczony w ach larz fo rm  i  kszta łtów  posz­
czególnych elementów, ja k ie  można pozyski­
wać na is tn ie jących  urządzeniach.

W  tych  w arunkach  pow sta ła  jednak stosun­
kow o duża ilość typ ó w  krzeseł s to larsk ich  o 
różnych w ym iarach , ką tach i  p rzekro jach  
poszczególnych elem entów. W  w ie lu  p rzypad­
kach różnice w  w ym ia rach  gabarytow ych są 
ta k  m in im a lne , że is to tn ie  n ie  m a ją  n ic  w spó l­
nego z funkcjona lnością  i  estetyką krzesła. 
M im o tych  różnic, k tó re  rzekomo m ają  w p ły ­
wać na różnice w  w yg lądz ie  poszczególnych 
m odeli, zupełn ie  n ie  w yró żn ia ją  się one bo­
da jby  szerokim  w achlarzem  w zorów  w  swoje j 
dotychczasowej fo rm ie .

Do w yb o ru  krzeseł s to larsk ich  używ a się 
cennego, deficytow ego surowca w  postaci 
ta rc icy  bukow ej lu b  dębowej, dlatego też 
zagadnienie w łaściwego' w yko rzys tan ia  su­
row ca w ysuw a się na czołowe miejsce. Do­
wolność w  w ym ia rach  zasadniczych elemen­
tów  krzesła, ja k  nogi przednie i  ty lne , speł­
n ia jące to samo zadanie w e w szystk ich  typach 
krzeseł, oraz pom ijan ie  p rzy  p ro jek tow an iu  
ob ję tych  norm ą grubości ta rc icy  —  un iem o­
ż liw ia  rac jona lną gospodarkę surowcem drze­
w nym .

Różne p rzekro je  ty c h  samych elem entów  
dla poszczeóglnych typ ó w  krzeseł w ym aga ją  
poza ty m  oddzie lnych szablonów dla każdego 
typ u  i  na każde stanow isko robocze. Szablony 
te są n ie jedokro tn ie  bardzo skom plikow ane i

kosztowne. Jednocześnie p rzy  zm ianach sza­
b lonów  pow sta je  konieczność przestaw iania

J--------- a.---------- f"

— T fiB L iC fl u u ym iflfió iu  —

o b ra b ia rk i i  w ym iana  narzędzi, co bardzo 
u jem n ie  w p ływ a  na w yko rzys tan ie  czasu p ra ­
cy. N ieun ikn ione  w  tych  w arunkach  postoje 
un iem oż liw ia ją  pełne w yko rzys tan ie  zdolności 
p rodukcy jnych  na poszczególnych stanow is­
kach w  oddziałach fa b ryk i.

N iezależnie od powyższego, szeroki wachlarz 
asortym entów  pow odu je  duże trudnośc i w
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p rzygo tow an iu  p ro d u k c ji oraz stwarza zakłó­
cenia w  procesach technologicznych i  w  orga­
n iza c ji pracy.

Trudności te w ystępu ją  zwłaszcza wówczas, 
gdy^ zakład odczuwa odp ływ  w y k w a lif ik o w a ­
nych robo tn ików , obeznanych z; p rodukow a­
n y m i typ a m i krzeseł i  po trzebnym i do ich 
p ro d u kc ji szablonami, co n ieste ty  dość często 
zdarza się w  w arunkach p racy  fa b ry k  prze­
m ysłu  meblarskiego.

M imoi że C.Z.P. Drzewnego przeprow adził 
w  r. 1948 typ izac ję  p rodukc ji, k tó ra  obję ła 
rów nież krzesła, n ie  pop raw iło  to jednak sy­
tu a c ji fa b ry k  krzeseł. Dopuszczone do p ro ­
d u k c ji ty p y  charak te ryzu je  om aw iana w  n i­
n ie jszym  a rty k u le  różnorodność elementów. 
Konieczna jest zatem norm alizac ja  elem entów 
produkow anych typów .

A b y  w łaśc iw ie  postaw ić zagadnienie n o r­
m a lizac ji, należy usta lić  przede w szystk im  
jednakow e w y m ia ry  d la  w szystk ich  p roduko­
w anych typów  krzeseł, t j .  us ta lić  no rm y 
gabarytowe.

P ro jek tanc i krzeseł będą n ie w ą tp liw ie  p ro ­
testować, tw ierdząc, że przem ysł us iłu je  za­
cieśnić ram y dotychczasowej swobody p ro ­
jektow an ia , że różne ty p y  krzeseł p rzy  stoso­
wanej obecnie pewnej dowolności są „podobne 
do siebie“ , że no rm y gabarytow e un iem oż liw ią  
w yszuk iw an ie  now ych fo rm , stworzą szablon 
w  p ro jek tow an iu , a samo p ro jek tow an ie  n ie  
będzie w  ogóle m ożliwe. Tego rodza ju  stano­
w isko by łoby  ty lk o  pozornie słuszne. P ro je k ­
ta n t w  granicach norm  gabarytow ych ma 
ca łkow itą  swobodę pro jektow an ia , pod w a­
runk iem , że będzie g ru n to w n ie  zna ł techno­
logię masowej p ro d u kc ji i  że u s ta li z fachow ­
cam i fab rycznym i m ożliw ości w ykorzys tan ia  
is tn ie jących  urządzeń. Może to nastąpić ty lk o  
wówczas, gdy nawiązana zostanie bardzo 
ścisła współpraca z w y tw ó rn ią  w  okresie 
pro jektow an ia .

Is tn ie ją  szerokie m ożliwości zm iany fo rm y, 
można naw et stosować nowe szablony, ale 
pod w arunk iem , że sama p rodukc ja  będzie 
mogła odbywać się przez pew ien dłuższy okres 
i  w  ram ach k ilk u  podobnych typów  w  nowej

form ie . W  ten sposób można ca łkow ic ie  zm ie­
n ić  dotychczasowy charakte r typowego krze- 
sła —  me zm ien iany n ieste ty od k i lk u  la t —  

Zetaw iem e powyższe pow inno  być brane 
za podstawę d la  usta lenia p rzekro jów  poszcze-

T a b l i c a  1.
Zestaw ienie zno rm a lizow anych  grubości ta rc ic y  ot a 

usta len ie  s tra t grubośc i pu je dn os tronn ym  
i  d w u s tro n n y m  strugan iu

S o rtym en ty  
i  s truga n ie W  y m i a i y w  m /m

- niestrugane 13 16 19 22 25 29 32 35 88 49 15strugane je-CO dnostronn ie 11 14 17 20 23 27 29 33 35 | 40 42strugane 1
0 dw u s tro n n ie 10 13 16 19 21 25 27 31 34 | 38 40

CU n iestrugane 50 57 60 i 63 70 ^6 79 89 100
strugane je -

cd dnostronn ie 47 54 57 j 60 67 73 76 86 i 97
W strugane

d w u s tro n n ie 45 51 55 ; 58 65 71 74 84 95 —
i 1 —

gólnych elementów, ja k  rów nież usta lan iu  
no rm  zużycia.

Jedna z fa b ry k  krzeseł w p row adz iła  n o r­
m alizację e lem entów  k ilk u  produkow anych 
krzeseł. N orm alizacja ' u m o ż liw iła  masową

T a b l i c a  I I
U sta len ie  w y m ia ru  p rz e k ro ju  poszczególnych g łó w ­

nych  e lem entów  k o n s tru k c y jn y c h  wchodzących w  
krzesło  oraz aso rtym e n ty  i  k la s y  ja kośc i ta rc ic y  do 

ic h  w ykonan ia .

N azw a elem en­
tu  k o n s tru k c y j­
nego k rzes ła

K lasa
ja kośc i
m a te r­
ia łó w

n/obrzyn.

P rze k ró j 
e lem entu 
w  gotow . 
w y ro b ie  
w  m /m

Grubość 
ta rc ic y  
w  m /m

P rz e k ró j 
e lem entu 

przed 
ostruga- 

n iem  
w  m /m

nogi ty ln e I — I I 27X34 32 32X38
nog i przedn ie 
oskrzyn ie

I I I — IV 34X34 38 37X38

przedn ie I I I — IV 19X51 22 57 22X57
oskrzyn ie  ty ln e  
oskrzyn ie  bocz-

I I I — IV 19X51 22/57 22X57

ne proste I I I — IV 19X51 ‘¿2 57 22X57
łą c z n ik i dolne I I I — IV 16X19 19 22 19 '22
na rożn ik i I I I — IV 19X34 22 38 22X38

T rz y  ty p y  różnych krzeseł w yp rod ukow an ych  z zno rm a lizow anych  elem entów

produkc ję  poszczególnych 
elementów, a różnicę w  
poszczególnych typach pod 
względem  fo rm y  krzesła 
osiągnięto przez in n y  u k ­
ład w  w iązan iu  oparcia.

K orzyśc i z w łaśc iw ie  po­
ję te j no rm a lizac ji, ja k  w y ­
kaza ły  próby, są bardzo 
poważne, jednocześnie w  
zakresie racjonalnego w y ­
korzystan ia  surowca pod­
stawowego i  podniesienia 
p ro d u k c ji przez zwiększe­
n ie  wydajności, co w  kon ­
sekw encji p rzyczyn iło  się 
do zm niejszenia kosztów 
w łasnych p rodukc ji.
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Rola majstra w zakładzie przemysłowym
M a js te r w  p ro d u k c ji —  to bezpośredni gospodarz pow ierzonego m u oddz ia łu  w  zakładzie  pracy po­

s iada jący pe łne u p ra w n ie n ia  do na leżytego k ie ro w a n ia  p ro du kc ją . A u to r  a r ty k u łu  om aw ia iac obo 
w ią z k i m a js tra  w skazu je  jednocześnie d ro g i do pog łęb ien ia  zasad k ie row a n ia  oddzia łem  p ro d u k ­
cy jn ym , szczególnie na od c inku  dziennego p lan ow a n ia  p racy na s tanow iska robocze" i  roz rachunku  
m iędzyoddzia łowego.

PO W AŻN E zadania postawione przed prze­
m ysłem  w  P lan ie  6 -le tn im  w ym agają  zwróce­
n ia  bacznej uw ag i na zagadnienie organizacji 
pracy, a w  szczególności na prob lem  k ie row an ia  
produkcją . S tru k tu rę  organizacyjną uspołecz­
n ionych  przedsięb io rstw  przem ysłow ych ustala 
Uchwała K o m ite tu  Ekonomicznego Rady M in i­
s trów  z dnia 12 m aja  1950 r., k tó ra  wprowadza 
jednoosobowe k ie ro w n ic tw o  ja ko  podstawową 
zasadę zarządzania przedsiębiorstwem . Uchwa­
ła postanawia, że zasadę jednoosobowego k ie ­
row n ic tw a  należy stosować rów nież w  we­
w nę trzne j organ izacji przedsiębiorstwa; zasada 
ta pow inna być wprowadzona aż do tzw. „ r u ­
chu“' przedsiębiorstwa, t j.  do te j części przed­
siębiorstwa, k tó ra  obejm uje ko m ó rk i p roduk­
cyjne.

Zasada jednoosobowego kierownictwa głosi, 
że w  danej jednostce organ izacyjne j lub  w  je j 
kom órce w s z y s t k i e  zagadnienia podle­
gają k ie ro w n iko w i, k tó ry  odpowiada za c a- 
ł  o ś ć spraw  na pow ierzonym  m u odcinku 
pracy. T y lk o  tego rodza ju  organizacja pracy, 
zastosowana poczynając od podstawowych ko ­
m órek p rodukcy jnych , może zapewnić jedność 
i  sprężystość k ie row n ic tw a , czynn ik i konieczne 
do w ykonan ia  p lanów.

P rzekreślony wspom nianą w yże j uchwałą 
fu n kc jo n a lizm  poku tow a ł nadal w  w ie lu  przed­
siębiorstwach, zwłaszcza na odcinku podstawo­
w ych  kom órek p ro d u kcy jn ych  k ie row anych 
przez m ajstra , w  k tó rych  często w ydaw ano po­
lecenia zespołowi p racow n ików  z pom inięciem  
a naw et bez w iedzy m ajstra . O bjaw  ten sprzecz­
n y  b y ł na tak  w ażnym  odcinku z zasadą jedno­
osobowego k ie row n ic tw a .

Dlatego też 21 lutego 1951 r. P rezyd ium  Rzą­
du podję ło uchwałę o ro li, zadaniach i  u p raw ­
nieniach m a js tra  w  uspołecznionych przem y­
słowych zakładach pracy, um acniającą zasadę 
jednoosobowego ' k ie ro w n ic tw a  w  zarządzaniu 
procesami p ro d u k c y jn y m i przez podniesienie 
znaczenia m a js tra  w  przedsiębiorstw ie.

Uchwała stw ierdza, że m a js te r jes t „pe łno ­
p raw nym  k ie ro w n ik ie m  podstawowego ogniwa 
produkcyjnego, odpow iedzia lnym  w  pe łn i za 
w ykonan ie  w  swoim  zakresie zadań p la n u '“. 
W  ten sposób została w yraźn ie  ustalona pozy­
cja m a js tra  w  przedsiębiorstw ie. Dalszym  je j 
wzm ocnieniem  by ła  uchwała P rezyd ium  Rządu 
z 23 czerwca 1951 r. wprowadzająca podwyżkę 
uposażeń dla p racow n ików  in żyn ie ry jn o -te ch ­
n icznych na k ie row n iczych  stanowiskach, do 
k tó re j to  g rupy  zaliczono m a js trów , co jeszcze 
s iln ie j podkreśla k ie row n iczą  ro lę  m ajstra .

Ten szkicowy rys w zrostu  stanowiska p raw ­
nego m ajstra  w  przedsięb iorstw ie uw idocznia 
poważne p rzyw ile je , ja k im i obdarza go uchwa­
ła  Rządu. Rzecz jasna, że zw iększeniu u leg ły  
rów n ież obow iązki m a js tra  oraz zakres jego od­
powiedzialności. Toteż uchwała Rządu m ów i 
w yraźn ie  o konieczności posiadania k w a lif ik a ­
c ji przez kandydata na m ajstra , uzależniając 
ostateczną nom inację od złożenia egzaminu.

M ajster odpowiada za całość powierzonego 
m u odcinka pracy, obejmującego zespół ludz i 
i  urządzeń technicznych. O dpow iedzia lny jes t 
on za pow ierzoną jego pieczy część m a ją tku  
przedsiębiorstwa, ja k  rów nież za odpowiednie 
przygotow an ie swego odcinka pracy do w yko ­
nan ia  p lanu produkcyjnego.

Podstawą dzia ła lności m a js tra  jest k w a rta l­
n y  p lan podzielony na miesiące, dekady i  dni, 
obe jm ujący co na jm n ie j p lan ilośc i i  jakości 
p rodukc ji, p la n  zatrudn ien ia  i  płac. Dążeniem 
każdego zakładu pow inno być rozszerzenie tego 
podstawowego zakresu planowania na odcinku 
m a js te rsk im  o p lan zaopatrzenia i  p lan  fin a n ­
sowy, co pozw o li na urzeczyw istn ien ie  zasady 
m iędzyw ydzia łow ego rozrachunku gospodar­
czego.

Na podstawie swego p lanu m a js te r opracowu­
je  p lan na poszczególne stanowiska robocze i  w g 
niego rozdziela pracę m iędzy robo tn ików  b io ­
rąc pod uwagę ich  kw a lifika c je .

Codzienna systematyczna kontrola w ykonan ia  
w szystk ich  odcinków  p lanu  pow inna zapewnić 
rytm iczność procesu produkcyjnego na odcinku 
m ajstersk im . K o n tro la  ta pozw oli m a js tro w i in ­
terw eniow ać natychm iast na ew entua ln ie  zagro­
żonych odcinkach, aby w  żadnym  razie, n ie do­
puścić do tzw . szturm owego w ykonyw an ia  p la ­
nów  w  końcow ym  okresie.

Dbałość o park maszynowy i  urządzenia tech­
niczne jest podstaw ow ym  obowiązkiem  m ajstra : 
pow in ien  on dopilnować bieżącej konserw acji 
maszyn, te rm inow e j rea lizac ji p lanow ych re ­
m ontów , ja k  rów nież w łaściwTego i  p raw id łow e­
go obchodzenia się robo tn ików  z maszynami.

Dbając o należyte w ykorzystan ie  urządzeń 
technicznych i  n ie  dopuszczając do przestojów , 
co stanow i jeden z w a runków  systematycznego 
zwiększania w yda jności pracy, m a js te r pow i­
n ien  zarazem dokładać starań, by poszczególni 
robo tn icy  stale zw iększali swe kw a lifika c je , aby 
s łab ie j p racu jący podciągnęli się do poziomu 
przodujących. M a js te r pow in ien  w ięc na swo­
im  odcinku realizować szkolenie k a d r w  bez­
pośrednie j p racy p rzy  warsztacie p ro d u kcy j­
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nym . Szczególną opieką i  radą otacza m a js te r 
m łodych  i  nowow stępujących robo tn ików .

W  oparciu o plan dla każdego stanowiska ro ­
boczego m a js te r ma stw orzyć ze swego zespołu 
św iadom y k o le k ty w  rea lizu jący  z żelazną d y ­
scyp liną  zadania p lanu  na każdym  odcinku: 
p rodukcy jnym , jakości p roduck ji, wydajności, 
zm niejszenia zużycia m ateria łowego. Pomocą w  
ty m  zakresie będzie dla m a js tra  w łaściw ie  zro­
zum iany ru ch  w spółzaw odnictw a pracy i  ra c jo ­
na liza torstw a, w  organizowaniu któ rego  pow i­
n ien m a js te r brać czynny udział. Podstawę tego 
ruchu  stanow i a k tyw n y  stosunek każdego ro ­
botn ika  do w ykonyw ane j przez niego pracy, n ie 
dopuszczający do automatycznego, bezm yślne­
go w ykonyw an ia  sw ych czynności.

U spraw nian ie  swej pracy, w prow adzan ie bo­
daj drobnych ulepszeń pow inno  stać się prze­
w odnią m yślą każdego robo tn ika .

Walcząc o w ykonan ie  p lanu p rodukcy jnego 
nie w o lno  m a js tro w i zapominać o bezpieczeń­
stwie i higienie pracy robo tn ików . W ie le  m a j­
s trów  przechodzi obojętn ie  obok tych  zagadnień. 
Jest to  podstawa niedopuszczalna. B ra k  osłon 
p rzy  obrabiarce, uszkodzona podłoga, źle oświe­
tlone  m iejsce pracy —  mogą stać się przyczyną 
w ypadku, mogą spowodować prze jściow e lub  
trw a łe  wyłączenie robo tn ika  z procesu p roduk­
cyjnego. Tego rodza ju  postępowanie m iast 
przyśpieszyć w ykonyw an ie  planów, opóźnia ich 
realizację.

N ie można uważać p lanu p ro d u k c ji za w yko ­
nany, je ś li n ie  został osiągnięty założony wskaź­
n ik  jakości. M a js te r pow in ien  dopilnować, aby 
proces technologiczny p ro d u kc ji b y ł ściśle zgod­
n y  z w a ru n ka m i techn icznym i: pow in ien  zain­
teresować cały zespół zagadnieniem  jakości 
p ro d u kc ji i  stale m obilizow ać robo tn ików  do po­
lepszenia w ykonyw ane j pracy.

Stanowczą walkę należy wypow iedzieć wszel­
k iem u  „b ra ko ró b s tw u “ , k tó re  m arnu je  m a te ria ł 
i  naraża konsum enta na s tra ty . M a js te r p o w i­
n ien dopilnować, by  żaden w y ró b  n ie  przeszedł 
na następne stanow isko robocze do dalszej 
ob róbk i bez sprawdzenia jego w a ru n kó w  tech­
nicznych.

Doświadczenie uczy nas, ja k  w ażnym  czynn i­
k iem  zapew nia jącym  w ykonan ie  p lanu  jes t r y t ­
miczność zaopatrzenia. Otóż m a js te r ma na tym  
odcinku szczególnie ważne zadanie do speł­
n ienia, m usi on dopilnow ać regularnego oraz 
w łaściwego zaopatrzenia w szystk ich  stanow isk 
roboczych w  niezbędne surowce i  m a te r ia ły  po­
mocnicze, n ie  może dopuścić do tego, aby b rak  
zaopatrzenia powodował przestoje lu b  jakość 
p ro d u k c ji b y ła  obniżona przez dostarczenie m a­
te ria łó w  n ie  odpow iadających w arunkom  tech­
nicznym .

Nakłady materiałowe stanow ią w  naszym 
przem yśle poważną pozycję w  kosztach pro­
dukc ji, toteż m a js te r pow in ien  stale dążyć do 
obniżania zużycia m ateria łow ego przez w łaśc i­

w ą m anipu lac ję  surowca, dokładność obróbk i 
i  ca łkow itą  e lim inac ję  braków .

K o n tro lu ją c  i  ana lizu jąc w skaźn ik i p roduk­
cy jne, jakościowe i  m ateria łow e nie zapomina 
m a js te r o system atycznym  zw iększaniu w yda j 
ności pracy, k tó ra  zapewnia akum ulację, a za­
razem przyczyn ia  się od uzasadnionego w zrostu 
zarobku robotn ika . M a js te r obserw uje w ięc po­
ziom  w ykonan ia  no rm  przez robo tn ików  jego 
zespołu, okazując niezw łoczną pomoc tym , k tó ­
rzy  n ie  w yko n u ją  baz akordow ych lub  p rzekra ­
czają je  ty lk o  m in im a ln ie . Roza ty m  analizu je  
on rów n ież poziom  zarobków szukając przyczy­
n y  pow sta łych odchyleń i  usuwając je  ja k  n a j­
szybciej (np. b rak  rytm icznego zaopatrzenia lub  
zła jakość m a te ria łów  mogą przyczyn ić  się do 
obniżenia zarobku robotniczego).

M a js te r dba o całość powierzonego m u odcin­
ka pracy, co w ięce j pow in ien  on dbać o cało­
ksz ta łt p ro d u kc ji i  w yda jności c a ł e g o  
przedsiębiorstwa, gdyż o ostatecznym sukcesie 
n ie  decyduje jeden czy dwa odc ink i, lecz suma 
w ykonania  odcinkow ych zadań przez w szystk ich  
m a js trów . W  zw iązku  z ty m  m ajs te r ma obo­
w iązek dopilnować, aby maszyny, urządzenia 
oraz n ie  zakończona p rodukc ja  b y ły  oddane w  
na leży tym  stanie i  porządku następnej zm ianie; 
wprowadza on m a js tra  następnej zm iany w  tok 
p rodukc ji, co un iem oż liw i powstawanie zaha­
mowań i  p rzyczyn i się do ry tm icznego  w ykona­
n ia  p lanu  przez ca ły zakład.

Trzeba podkreślić, że m a js te r nie pe łn i je d y ­
nie fu n k c ji czysta p rodukcy jnych , gdyż ma on 
rów n ież do w ykonan ia  n ie  m n ie j ważne zadania 
administracyjne. W  ty m  zakresie podstawowym  
obow iązkiem  m ajs tra  jest dopilnow anie bieżące­
go prowadzenia należyte j dokum entac ji p ie r­
w otne j w  zakresie robocizny i  zużycia m ateria ­
łowego.

Należycie opracowany i  rea lizow any p lan 
m a js te rsk i oraz p raw id łow o  prowadzona doku­
m entacja pozwolą na uchwycenie w szystkich 
pozy tyw nych  w y n ik ó w  w yraża jących  się w 
przekroczeniu postaw ionych zadań, ja k  rów ­
nież u ja w n ią  z jaw iska u jem ne, k tó re  spowodo­
w a ły  n iew ykonanie  planów.

Na podstawie codziennej ana lizy  i  k o n tro li 
re a liza c ji p lanów  przez każde stanow isko robo­
cze m a js te r pow in ien  w ysnuw ać w n iosk i, umoż 
liw ia jące  natychm iastow e przeniesienie do­
świadczeń dobrej p racy  i  je j pozy tyw nych  w y ­
n ikó w  na- cały zespół m a js te rsk i, ja k  również 
um ożliw ia jące usuwanie is tn ie jących  niedom a- 
gań i  trudności w  p rzypadku  n iew ykonania  p la ­
nowanych zadań.

O bow iązkiem  m a js tra  jes t przenoszenie do­
świadczeń swego zespołu na cały zakład, co po­
w in ie n  rea lizow ać przez czynny udzia ł w  p rzy ­
gotow aniu i  prowadzen iu narad p rodukcy jnych , 
k tó re  są jednym  z w ażnie jszych czynn ików  za­
pew nia jących rea lizację  p lanów  przez zakład, 
narada w y tw ó rcza  bow iem  jes t typow ą form ą 
udz ia łu  całej załogi w  zarządzaniu przedsiębior­
stwem.
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Zadania stojące przed m a js trem  wym agają 
dużych k w a lif ik a c ji i zdolności o rganizacyjnych 
o-raz um ie ję tności kierowania, zespołem pracow ­
n ików . M a js te r pow in ien  stale dokształcać się 
i  pogłębiać swe k w a lif ika c je . Pozw oli m u to na 
podniesienie swego au to ry teu  wśród ro b o tn i­
ków.

Jeżeli m a js te r dobrze po jm u je  swe obow iązki 
nakreślone powyżej, wówczas spełnia on in te n ­
cję uchw a ły  Rządu i  staje się podstawowym  
ogniwem  w  organizow aniu sprężystego k ie ro w ­
n ic tw a  produkcją , zapewniając sw ym  osobistym 
w p ływ e m  na załogę te rm inow e  w ykonan ie  
p lanow ych zadań.

D la dobra przem ysłu należy pragnąć, aby 
k ie ro w n ic tw o  zakładów  w raz z ak tyw em  spo­
łeczno - po litycznym  zrozum iało należycie in ­
tencję  uchw a ły  Rządu o pozyc ji m a js tra  w  za­
kładzie  przem ysłow ym  i  aby każdy p u n k t te j 
uchw a ły  b y ł w  całej rozciągłości stosowany w  
użyciu, aby został w ype łn ion y  twórczą treścią.

W łaściwa organizacja podstawowych, m ajster- 
skich ogn iw  p rodukcy jnych  stw orzy s ilny , n ie­
wzruszony fundam ent socjalistycznego przem y­
słu w  naszym k ra ju .

C .U.

M IE C Z Y S Ł A W  P A C H E L S K I

N orm y techniczne zużycia m ateriałów w produkcji
kompletów skrzynkowych

7 osadnicza cześć kosztów w łasnych  w  p ro d u k c ji kom p le tów  sk rzyn ko w ych  stanow ią  koszty  m a te r- 
• , Toteż os-czedne zużycie m a te ria łó w  je s t k lu c z o w y m  prob lem em  te) p ro d u k c ji. Zm ienność  
typó w  ’ p ro dukow anych  skrzynek u tru d n ia ła  dotąd w łaśc iw e  opracow anie techn icznych no rm  zuzyci 
m ateria łow ego, u ła tw ia ją c y c h  ra c jon a ln ą  gospodarkę i  kon tro lę  zuzycm. d rew na

Pmnnżnu nosten ja k i w  ciągu os ta tn ich  dw óch la t po czyn iły  prace no rm a lizacy jne  w  zakres  
onakow ań u m o ż liw ia ją  obecnie przys tąp ien ie  do op racow an ia  ty c h  no rm . A r ty k u ł m n ie jszy  zaw i 
cenne, p rak tyczne  w skazów k i, k tó re  u ła tw ią  te ch n iko m  no rm ow a n ia  w yko na n ie  ich  zadań.

O B L IC Z A N IE  Z U Ż Y C IA  G W O Ź D Z I

K om p le t sk rzynkow y składa się, należnie 
od typu , z k i lk u  e lem entów w ykonanych  z 
różnych sortym entów  ta rc icy . Należy przeto 
uw idocznić zużycie ta rc icy  oddzielnie d la  
każdego rodza ju  elem entu tak, aby by ło  moż­
liw e  określenie zużycia w  każdym  sortym en­
cie.

Normę, usta la się d la jednostk i p roduktu , w  
ty m  przypadku  na jeden kom ple t.

P EŁN E w yko rzys tan ie  m ożliw ości p roduk­
cy jn ych  zakładu przem ysłowego wym aga 
bardzo skrupulatnego opracowania p lanów  
opera tyw ych  na każde stanowisko' i  na każdy 
dzień (na zm ianę pracy). P lanow anie opera­
tyw ne  opiera się na norm ach m ate ria łow ych  
i  czasowych.

Ustalenie p ra w id ło w ych  no rm  n ie  jes t rze­
czą ła tw ą  i  staje się ty m  trudnie jsze, im  
bardzie j różnorodna jest p rodukc ja  i  im  
w ięcej w ie lkośc i w ym aga jących  znorm owania 
wchodzi w  grę. Wobec znacz­
nej ilośc i typów  i  w ie lkośc i 
poszczególnych skrzynek pro 
dukc ja  kom p le tów  skrzyn­
kow ych  nastręcza niem ało 
trudności p rzy  opracow yw a­
n iu  p lanów , zwłaszcza p la ­
nów operatyw nych. Stosowa­
ne no rm y statystyczne w  
większości p rzypadków  nie 
są dostatecznie ustalone z 
powodu zby t m ałe j ilośc i 
m a te ria łu  porównywalnego.

N iezależnie zresztą od 
usta len ia  norm  drogą s ta ty ­
s ty k i czy też chronom etrażu, 
konieczne staje się określanie norm  opartych na 
wyliczeniach, m ających pełne uzasadnienie 
teoretyczne. Poniżej podajem y k ilk a  sposo­
bów obliczania w zorcow ych norm j m a te ria ło ­
wych, stosowanych w  p rodukc ji kom ple tów  
skrzynkow ych.

T a b l i c a  1
O bliczen ie  zużycia ta rc icy . S k rzyn ka  do w in a  
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D la u ła tw ie n ia  obliczeń stosuje się fo rm u ­
larze, dz ięk i czemu nużąca praca- prze licze­
niowa ulega w  dużym  stopn iu  zmechanizowa­
n iu . P rzy  dobrze u łożonych form ularzach 
m aleje m ożliwość popełn ien ia  błędów, w y s i­
łek  m yś low y staje się m nie jszy, p racow n ik
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może szybciej w ykonać pracę i  zwiększyć je j 
wydajność.

Tab lica  I  podaje w zó r stosowany d la  o b li­
czeń miąższości ne tto  kom ple tów , no rm  zuży­
cia so rtym entów  ta rc icy  na poszczególne 
e lem enty oraz na ca ły  kom ple t, podaje także 
p rzyk ład  obliczenia.

W  a rty ku le  pt. „W yda jność m ateria łow a w  
p ro d u kc ji kom ple tów  skrzynkow ych “  („P rze ­
m ysł D rzew ny“  n r  1) podaliśm y podobny fo r ­
m ula rz  do celów określenia w yda jności m ate­
ria łow e j. Form u la rz  dzisie jszy do obliczeń norm  
zużycia ta rc icy  oparty  jest na tych  samych zasa­
dach i  rów nież może służyć do obliczenia w y ­
dajności m a te ria łow e j na ca ły kom ple t.

R u b ry k i 1, 2, 3, i  4 n ie  w ym agają  objaśnień. 
W  rub rykach  5, 6, 7 i  8 w p isu je  się obliczone 
uprzednio liczby  w yd a j ńości długości, szero­
kości, grubości i  jakości ta rc icy  (szczegół w 
poprzedn im  a rtyku le ).

Iloczyn  liczb w yda jnośc i z ru b ry k  5, 6, 7 i  
8 tw o rzy  liczbę w yda jnośc i m a te ria łow e j 
ta rc icy  w  p ro d u k c ji danego elementu. L iczbę 
tę należy wpisać w  rub ryce  9.

Ilo raz  miąższości netto  (ru b ryka  4) przez 
liczbę w yda jnośc i m a te ria łow e j1 ( ru b ry k a  9) 
pom noży przez 100 da liczbę miąższości b ru t­
to, czy li poszukiwaną norm ę zużycia m ate ria ­
łowego w  p ro d u k c ji danego elem entu (ru b ry ­
ka 10).

W  rub ryce  11 należy wpisać te  wszystkie  
dane odnoszące się do ta rc icy , k tó re  w a ru n ­
k u ją  zachowanie; w yda jnośc i zamieszczonych 
w  rub ryce  5, 6, 7, i  8, a w ięc należy zaznaczyć, 
z jakiego so rtym entu  tac icy  ma być p roduko­
w any dany element, jaka  ma być grubość i 
ewent. szerokość ta rc icy , ja k ie  m ają  być d łu ­
gości desek i  k tó re  k lasy  jakości mogą być 
pobrane do p rodukc ji. Podkreślić należy, że 
niezachowanie w  p ro d u kc ji W arunków  w y ­
m ien ionych  w  rub ryce  11, obniża w ydajność 
m ateria łow ą (zwiększa zużycie), obniża jakość 
w yrobu, podnosi zaś koszty w łasne p rodukc ji.

R ub ryka  12 m a znaczenie pomocnicze i  s łu ­
ży do podsum owania liczb z ru b ry k i 11 dla 
jednakow ych so rtym entów  ta rc ic y . '

Miąższość e lem entów należy w ykazyw ać z 
dokładnością do sześciu znaków po przecinku. 
Stosowanie w iększych zaokrągleń wobec m a­
łe j miąższości poszczególnych elem entów  w  
stosunku do dużych miąższości norm a lne j 
p ro d u k c ji sk rzynka rsk ie j p row adzić może do 
nadm iernych  różnic.

Dokładność ta, od w ie lu  la t stosowana 
prak tyczn ie  w  skrzynkarn iach, jest w  pe łn i 
uzasadniona.

O B L IC Z A N IE  Z U Ż Y C IA  G W O Ź D Z I

O bliczanie ilośc i gwoździ potrzebnych do 
zb ijan ia  e lem entów lis tw a m i w  p ro d u kc ji 
kom p le tów  skrzynkow ych, c z y li '< ustalenie 
no rm y technicznej zużycia gwoździ przepro­
wadzam y rów nież p rzy  użyciu  fo rm u la rza  
u ła tw ia jącego obliczenie.

Gwoździe p o w in n y  być zużyte zgodnie z 
w ym agan iam i p ro je k tu  no rm y „S k rz y n k i i

kom p le ty  skrzynkowe, w ym agania techniczne, 
PN /D  - 79600. W ielkość gwoździ należy dob­
rać zależnie do grubości elementów, rozsta­
w ien ie  zaś gwoździ od ich  w ie lkości.

Stosowane ro z m ia ry  gw oździ p rz y  z b ija n iu  
e lem entów  lis tw a m i:

Łączna grubość desz- 
czu łek w ra z  z lis tw ą  

m m

do 13 p o w y-lp o w y- 
żej 13[ źej 19 
do 19 [ do 25

p o w y -jp o w y - 
żej 251 żej 38 
do 38 do 50

w ie lko ść  gw oździ
| i .1

16X25|18X30|20X40 22X50 25X65

Odstępy m iędzy gw oździam i wynoszą:

W ielkość
gw oździ 22X50

i /nniejsze
22X55 25X55 25X65

odstępy m m 50 60 65 70

Znając długość lis tew , rozstaw ienie gwoź­
dzi oraz ilość lis te w  w  kom plecie, ła tw o  o b li­
czyć ilość gwoździ w g  w zoru:

N  =  n  -J- l j - 1 .1  sz tuk

gdzie N  —  ilość gwoździ 
n —  ”  lis tew
1 —  długość 1 lis tw y  w  m m  
p —  odstęp gwoździ w  m m  

1,1 —  10%-owe zw iększenie ilośc i gwoź­
dzi na zniszczenie, zagubienie itp .

N o rm y P N /M  - 81001 „G woździe budowlane 
okrągłe z g łów ką k ra tkow aną “  i  P N /M  -81002

„G woździe budowlane kw adratow e z g łów ką 
kra tkow aną “  podają ciężar 1000 sztuk gwoź­
dzi w  kilogram ach.

Mnożąc otrzym aną liczbę sztuk gwoździ 
przez ciężar 1000 sztuk o trzym am y ilość 
gwoździ ¡wyrażoną w  kg, potrzebną na w y k o ­
nanie t l kom p le tu  skrzynkowego.

Poniżej podajem y p rzyk ła d  obliczenia zu­
życia gwoździ d la  kom p le tu  skrzynkowego 
do w ina  M  —  PN/D-79646.

T a b l i c a  2
O bliczen ie zużycia gwoździ. S kszynka do w in a  —  
ko m p le t M  —  PN/D-79646

symbol
etemsniu

ilość 
listew 

n-sztuk

długość 
Ustaw 
l- mm.

podZ/Olko

p-mn

liczbo QW0ŻĆZi 

sztuk

oznaczenia
gwoździ

ciężar 
1000 sztuk 
gwoździ-kg

oężor
gwoździ

kg.
/ i 5 4 5 6 r 6

Le

Lt>

L

<4

4

4

442

4S0

466

60

60

60

17

',0 | 

X  j

2? >55 
Pb/M-m
tub

PN/M-W02

f.6S0

2100

rozem 

C./93 I

0.242 j
razem 115

Należy zw rócić uwagę, że u nas używane 
są w  p ro d u k c ji sk rzynka rsk ie j dwa rodzaje 
gwoździ: o p rze k ro ju  kw ad ra tow ym  i  o prze-
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k ro ju  okrąg łym . N o rm y  na sk rzyn k i dopusz­
czają oba rodzaje gwoździ. Gwoździe kw a d ra ­
towe m ają nieco w iększą siłę wiążącą, ponie­
waż p rzy  ty m  samym w ym ia rze  grubości 
m ają  w iększą pow ierzchn ię  przylegania . Po­
siadają one jednak w iększą masę (w iększy 
ciężar) i  dlatego w  ka rtach  zużycia gwoździ 
należy uw zględn ić obie a lte rn a tyw y , t j .  cał­
k o w ity  ciężar gwoździ na jeden kom p le t przy 
użyciu gwoździ okrąg łych  w g no rm y 
PN/M-81001 i  to  samo p rzy  użyc iu  gwoździ 
kw adra tow ych  w g no rm y PN/M-81002. 
W  dwóch tych  a lte rna tyw ach  ilość gwoździ 
w yrażona w  kg  będzie różna —  w iększa dla 
gwoździ kw adra tow ych.

O B L IC Z A N IE  Z U Ż Y C IA  D R U T U

D ru t używ any jest do w iązan ia  elem entów 
w  paczki w  celu zabezpieczenia ich  przed 
uszkodzeniem w  czasie transportu , u ła tw ie ­
n ia  magazynowania, liczen ia  itd . W a ru n k i 
w iązania i  sposób w iązania podaje w yże j 
w spom niany p ro je k t no rm y PN/D-79600.

Paczki elem entów n ie  pow in ­
ny być zbyt duże —  ciężar ich 
n ie  może przekraczać 50 kg.
W  jedne j paczce pow inny  się 
znajdować ty lk o  jednoim ienne 
elem enty, tzn. same czoła, lu b  
same b o k i itp . Ilość elemen­
tów: w  jedne j paczce pow inna 
być podzielna przez 10, tzn. 
w  paczce pow inno być 10, 20 
itp . sztuk elementów. Ilość 
sztuk w  paczkach pow inna  być 
liczbą stałą dla danego rodza­
ju  kom p le tów  skrzynkow ych.

E lem enty o kszta łc ie  zb liżo­
n ym  do kw a d ra tu  w iąże się 
d ru tem  na krzyż, tzn. raz 
w zd łuż i  raz w  poprzek, natom iast e lem enty 
wydłużone, t j .  takie, w  k tó ry c h  stosunek d łu ­
gości do szerokości w ynos i w ięce j n iż  1,3 — 
wiąże się ty lk o  w  poprzek w  dwóch miejscach.

Grubość d ru tu  do w iązania paczek o cięża­
rze zb liżonym  do górnej g ran icy  (50 kg) nie 
pow inna być m niejsza od 1,8 mm. Do w iąza­
n ia  paczek lżejszych dopuszcza się używ an ia  
d ru tu  cieńszego.

O bliczenie ilośc i d ru tu  potrzebnego do 
zw iązania elementów, polega na ob liczeniu

C i ę ż a r  1 0 0  m  d r u t u

średnica m m kg średnica m m k g

3,0 5,48 1,4 1,193
2,8 4,77 1,2 0,876
2,5 3,80 1,1 0,736
2,2 2,95 1,0 0,609
2,0 2,43 0,9 0,493
1,8 1,97 0,8 0,389
1,6 1,56 0,7 0,298
1.5 1,37 0,6 0,219

długości d ru tu  przypadającego na jeden kom ­
p le t i  p rze liczen iu  w g ta b lic  długości te j ilości 
na ilość w yrażoną w  kg.

D ługość d ru tu  potrzebnego do zw iązania 
paczki oblicza się b iorąc pod uwagę sposób 
w iązan ia  (na k rz y ż  lu b  w  dwóch m iejscach w  
poprzek), długość i  szerokość elementów oraz 
grubość (wysokość) paczki. O statn i w y m ia r 
w y n ik a  z ilośc i e lementów, ich  grubości, 
grubości lis te w  i  sposobu układan ia. E lem en­
ty  zb ijane lis tw a m i uk łada się param i, lis tw a ­
m i do w ew nątrz, ta k  aby lis tw y  się m ija ły . 
W  ten sposób ma grubość jedne j w a rs tw y  w  
paczce składa się grubość elem entu p lus pó ł 
grubości lis tw y . D ługość natom iast paczki 
będzie w iększa od długości e lem entu o szero­
kość • lis tw y .

Na każde w iązanie d ru tu  należy dodać oko­
ło  200 mm.

Poniżej podajem y p rzyk ład  obliczenia ilości 
d ru tu  na 1 kom p le t sk rzynkow y do w ina  
M-PN/D-79646.

O B L IC Z A N IE  Z U Ż Y C IA  IN N Y C H  M A T E R IA Ł Ó W

O bliczanie zużycia m a te ria łów  tak ich , ja k  
k le je , fa rb y  d rukarsk ie , taśm y fa lis te , dyb ie

itp . możpa przeprow adzić w  sposób podobny; 
ponieważ jednak zużycie tych  m a te ria łów  jest 
bardzo różnorodne i  zmienne, zależne od w ie lu  
czynn ików  tak ich , ja k  rodzaj m a te ria łu , cię­
żar gatunkow y, sposób użycia  itp . —  n ie  po­
da jem y tu ta j żadnych liczb.

Uzasadnienie zużycia tych  m a te ria łów  na 
podstawie w y liczeń  jes t m ożliwe, jednak są 
to obliczenia dość żm udne i  wobec m ałe j 
ilośc i zużycia tych  m a te ria łów  w  stosunku do 
zużycia ta rc icy  i  gwoździ, obliczenia tak ie  nie 
m ia łyb y  praktycznego znaczenia. N orm y zu­
życia tych  m a te ria łów  lep ie j jes t usta lić  sta­
tys tyczn ie  w  odniesieniu do Im 3 kom ple tów  
na podstaw ie k i lk u  lu b  k ilku n a s tu  pom iarów .

W szystkie obliczenia, ka lku lac je  itp . m ają  
poważne praktyczne znaczenie, je ś li p row a­
dzone są systematycznie.

Jednorazowy w y d a te k ' czasu na sporządze­
n ie  k a r t  ka lku la cy jn ych  zwraca się później 
w ie lok ro tn ie . Jest to rzeczyw ista i  rozsądna 
oszczędność czasu, tego dobra społecznego, 
którego ani odrobić, an i zmagazynować nie 
można.

\cznoczsr.te

elementu

c

D

WD

T a b l i c a  3
O bliczen ie zużycia d ru tu . S k rzyn ka  do w in a  

—  k o m p le t M -P N /D  -  79646

r  i
—

\eznoczsr.'ie ilość h yrrnory ifiCL-ób o&izzenio ćtugosc dciO r 100 rr. UOŚĆ OruiJ
elementu S7tuk poukl wiQionio drutu drutu no /A m0l

■>v peace tv mm //  (7), k-.K A9

i 2 3 4 S 7 c

c ID <3C*420* 235 EB 7(430 *47Q)*it * 255 * 2* 200 * 5.340
c> '■r

c ’2} *o

D ID <106*420*225 ¡EJ 2 « 220 - 2000 (5
'O Si |

HD ID 863 K 455* 225 ID < *456 *275- 2*200  - 5174

9,554 0.037
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R a c j o n a l i z a c j a
NO W E U S P R A W N IE N IA  O B R Ó B K I O S K R Z Y N  

K R Z E S E Ł  I  S TO ŁÓ W

W  G ościc ińsk ie j Fabryce  M e b li ob. Józef Szym ański
i. R u d o lf H in n e r u s p ra w n ili g ryzow an ie  w rę gu  
w  o sk rzyn i fo te li pó łg ię tych .

Sposób w y k o n y w a n ia  czynności przed w p row adze­
n iem  usp raw n ien ia .

Po s k le je n iu  o sk rzyn i p rzedn ie j p ros te j z oskrzyn ią  
pó łg ię tą , oskrzyn ią  pó łg ię ta  m us i podlegać w y ró w n a ­
n iu . Z ew nętrzną  stronę  o sk rzyn i w y ró w u je  się na 
p ile  taśm ow ej. S trona  w e w nę trzna  pozostaje n ie w y - 
rów nana. G ryzow an ie  samego w rę g u  w  o sk rzyn i w y ­
konyw ane  b y ło  p rzy  pom ocy g ry z a rk i, na  w rzec ion ie  
k tó re j osadzony b y ł nad g ryzem  m e ta low y  krążek, 
k tó rego  średnica b y ła  m nie jsza od ś redn icy  g ryzu  
o  w ie lkość  odpow iada jącą szerokości w ręgu .

Podczas g ryzow an ia  w rę gu  m e ta low y  k rąże k  op ie­
ra ją c  się o w ew nę trzną  s tronę  o sk rzyn i re g u lo w a ł 
szerokość w ręgu . Pon iew aż w e w nę trzna  s trona  oskrzy­
n i n ie  b y ła  rów na , wobec tego brzeg w rę g u  n ie  
m óg ł być w yk o n a n y  rów no leg le  w  s tosunku  do ze­
w n ę trzne j w y ró w n a n e j s tro n y  oskrzyn i, co pow odo­
w a ło  n ie raz z d y s k w a lifik o w a n ie  oskrzyn i.

Sposób w y k o n y w a n ia  czynności po w p row a dze n iu  
usp raw n ien ia .

Obecnie k rąże k  m e ta low y  re g u lu ją c y  szerokość 
w rę g u  usunięto z w rzec iona  g ry z a rk i:  ro lę  jego na ­
to m ia s t spe łn ia  obecnie p row adn ica  przym ocow ana do 
s to łu  g ryza rk i. W  czasie w y k o n y w a n ia  w rę g u  op ie ra 
się oskrzyn ię  zew nę trzną w y ró w n a n ą  s troną  o p ro ­
w adn icę , co u m o ż liw ia  o trzym an ie  brzegu w rę gu  
rów no leg łego do s tro n y  zew nętrzne j.

widok z ofeo

Rys. 1.

K o n s tru k c ja  p ro w a d n icy  (przedstaw ione j na ry s u n ­
ku ) je s t bardzo prosta. K on iec ram ie n ia  p ro w a d n icy  
je s t ruchom y, co u m o ż liw ia  ła tw e  w y ję c ie  o sk rzyn i 
po w yg ry z o w a n iu  w ręgu.

Ob. ob. J. Hejnowski i  R. Staszewski z N ow ieńsk ich  
F a b ry k  M e b li zg ło s ili usp raw n ien ie  po legające na

i n o w a t o r s t w o
zm echan izow an iu  p rac dotychczas w yko n yw a n ych  
ręcznie. Z a s tą p ili on i m ia no w ic ie  ręczne czyszczenie 
o sk rzyn i s to łu  okrągłego przez —  czyszczenie za
pom ocą s z li f ie rk i taśm ow ej.

W  ty m  celu p ra cow n icy  c i skon s tru ow a li p rzyrząd  
sk ła d a ją cy  się z ra m io n  k rzyżow ych  (1) zaopatrzo­
nych  p rzy  końcach w  śc iankę (7), osadzonych na osi 
(5). N a  te jże  sam ej osi z n a jd u ją  się u c h w y ty  (3) s łu ­
żące do poruszania ram ion . Za u c h w y ta m i umieszczo­
na je s t tarcza (4) p rzy trzym u ją ca  k rz y ż  i  u ch w y ty .

7

Rys. 2

1. Ramiona krzyża trzymającego oskrzynię; 2. Oskrzy- 
n ia ; 3. Uchw yty do obracania oskrzyni; 4. Tarcza  
przytrzym ująca krzyż; 5 Oś; 6. Stojak; 7. Ścianka 
oporowa; 8. Łożyska; 9. Szlifierka taśmowa; 10. Ręcz­
ny przycisk; 11, Papier ścienny.
Całość osadzona je s t na  s to ja k u  (6). N ad  p rzyrządem  
umieszczona je s t s z lif ie rk a  taśm ow a (9, 11) zaopatrzo­
na w  ręczny p rzyc isk  (10). S z lifie rz  osadza oskrzyn ię  
na ram ionach, k tó re  wchodzą w e w p usty , p rzyg o to ­
w ane na osadzenie nóg i  dosuwa ją  aż do ścianek (7) 
um ieszczonych p rzy  końcach ram ion . Za pomocą 
u c h w y tu  w prow adza  oskrzyn ię  w  ruch , dociska jąc 
rów nocześnie taśm ę p rzy  pom ocy ręcznego p rzyc isku  
i  w y k o n u je  oczyszczanie,

Zm echanizow anie oczyszczania osk rzyń  p rzyczyn i się 
do przyspieszenia procesu p rodukcy jnego  i  z m n ie j­
szenia kosztów  robocizny.

B. K.
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R O ZW Ó J K L U B U  T E C H N IK I I  R A C J O N A L IZ A C J I 
CZP M E B L A R S K IE G O

K lu b  zorgan izow any zosta ł p rz y  b. p rzeds ięb io r­
s tw ie  W ie lkopo lsk ie  Z a k ła d y  P rzem ysłu  Drzewnego 
w  d n iu  7. X I I .  1949 r. i  początkow o lic z y ł ty lk o  
22 cz łonków . Z pow odu b ra k u  odporwiedniego po­
m ieszczenia i  urządzeń praca cz łonków  K lu b u  ogra­
n icza ła  się przew ażn ie  do propagow ania celowości 
zakładan ia  k lu b ó w  p rzy  zakładach.

D n iem  p rze łom ow ym  w  dz ia ła lnośc i K lu b u  by ło  
o trzym an ie  od d y re k c ji p rzedsięb iorstw a W ZP D  na 
począ tku  ub. ro k u  odpow iedn iego pom ieszczenia w 
n o w ym  gm achu oraz 40 tys. z ł ze Zrwiązku Zaw odo­
w ego na wyposażenie. A rch . W ęc ła w sk i op racow a ł 
p lan  urządzenia w n ę trz  w  ta k i sposób, że b y ło  to  za­
początkow an iem  wzorcowego gab ine tu  technicznego1, 
rea lizow anego w  m ia rę  u zysk iw an ia  funduszów . Ga­
b ine t zaopatrzono w  bifolibitekę techniczną i  urządze­
n ia  do k reś len ia  .rysunków . S tw orzono rów n ież  zaczą­
te k  zb io ru  eksponatów  w  rod za ju  złącz stasowanych 
w  k o n s tru kc ja ch  m eb low ych, począwszy od p ry m i­
ty w n y c h  w iązań  rzem ien iem  do p re zyzy jn ie  w y k o n y ­
w a nych  na nowoczesnych ob rab ia rkach . Umieszczone 
w  gablotach k le je  i  od czyn n ik i chem iczne in fo rm u ją , 
k tó re  z n ic h  używ ane są przez p rzem ys ł m eb low y. 
W ykonano rów n ież  5 m od e li ob rab ia re k  oraz zebrano 
bogatą k o le k c ję  d rzew  k ra jo w y c h  i  egzotycznych.

M a jąc  ju ż  dobre w a ru n k i p ra cy  dzęk i odpow iedn ie­
m u  w yposażeniu G ab ine tu  Technicznego praca K lu o u  
s ta je  się in tensyw n ie jszą , a na  w ygłaszane re fe ra ty  
zw iązane z m eb la rs tw e m  zapraszani są p ra co w n icy  
z b liż e j po łożonych fa b ry k  P M . Z lic z b y  os ta tn ich  
3 re fe ra tów , jeden  —  w yg łoszony przez ̂  a rch . W ęc- 
-ławskiego —  zazna jom ił zebranych (z k tó ry c h  k i lk u ­
nastu  p rzy jech a ło  z te renu) z h is to r ią  m eb la rs tw a  od 
n a jd a w n ie j szych czasów, ze s ty la m i m e b li o raz spo­
sobam i p ro d u k c ji;  in n y  —  w yg łoszony przez ob. W it ­
kow sk iego  —  om a w ia ł ro lę  czynn ika  ludzkiego^ w  
przem yśle. W reszcie na. os ta tn im  zebran iu  K lu b u  inż. 
M a ń k o w s k i w y g ło s ił in te re su ją cy  re fe ra t p t. „W y ­
kończan ie p o w ie rzchn i m e b li“ .

A b y  rozw iązyw ane zagadnien ia  d a w a ły  korzyść 
w szys tk im  cz łonkom  K lu b ó w  T  i  R  w  fab ryka ch , 
K lu b  C Z P M  p o s ta n o w ił w sp ó ln ie  z S ekcją  W yna laz­
czości opracow yw ać w  m ia rę  po trzeby  b iu le ty n , k tó ry  
oprócz szerzej op isyw anych  usp raw n ień  z za łączony­
m i ry s u n k a m i zaw ie rać będzie rów n ie ż  c iekawsze re ­
fe ra ty , zw iązane z przem ysłem  m eb la rsk im . B iu le ty n  
n ie w ą tp liw ie  w p ły n ie  na zacieśnienie w spó łp racy  m ię ­
dzy k lu b a m i z (terenu a k lu b e m  C ZP M  i  będzie rea lną  
pomocą d la  s łu żby  techn iczne j w  ro z w o ju  postępu 
technicznego.

Zadan ia  w ytyczone  przez P la n  6 - le tn i n a k ła d a ją  na 
cz łonków  K lu b u  spec ja ln ie  ważne zadania. P rzem ysł 
m e b la rsk i w  ram ach C ZP M  p rz y b ra ł c h a ra k te r od ­
ręb ne j ga łęzi p ro d u k c ji w  ska li k ra jo w e j. P ro d u kc ja  
u ję ta  je s t w  system  gospodarczego p lanow an ia , k tó re  
s taw ia  sobie za zadanie, aby m o ż liw ie  op tym a ln ie  po­
k ry ć  zapotrzebow anie na m eble d la  mas pracu jących- 
K lu b  T. i  R. dąży ze swej s tro n y  do spe łn ien ia  zadań, 
ja k ie  wyznaczono s łużb ie techn iczne j C entra lnego 
Zarządu P rzem ys łu  M eb la rsk iego.

B.U .

W Y K O R Z Y S T A N IE  SUR O W CA D R ZEW N EG O  
G O R SZEJ J A K O Ś C I

W  N adm orsk ich  Z ak ładach  P rzem ysłu  Drzewnego 
G dańsk -  Wrzeszcz dw óch p ra c o w n ik ó w  przeds ięb io r­
s tw a  ob. ob. Szym czak Ignacy  i  R a dw a ńsk i Jan zg ło­
s i l i  pom ysł ra c jo n a liza to rsk i, k tó ry  zosta ł ju ż  w p ro ­
w adzony do p ro d u k c ji i  p rz y n ió s ł p rzeds ięb io rs tw u 
7.620 zł oszczędności rocznej. P rzed w prow adzen iem  
tego pom ysłu  w k ła d k i do  sk rz y ń  grubościennych b y ły  
w yrzyn a n e  z ta rc ic y  sosnowej o grubości 50 m m  w  
po jedyncze j d ługości. N a sku te k  tego duża ilość ta r ­

c icy  z sękam i sz ła  w  odpady i  (ty lko  m a ła  część te j 
ta rc ic y  odpadowej m ogła być uży ta  na żebra do p ły t  
d rzw iow ych . U sp raw n ien ie  na tom ia s t w prow adza w y -  
rzyna n ie  ta rc ic y  na w k ła d k i do skrzyń  w  w ie lo k ro t­
ne j d ługości (320 cm). M a jąc  d łuższy w y rz y n e k  do m a­
n ip u la c ji,  m ożna ła tw ie j usunąć sęki i  w yrżnąć  w iększą 
ilość W kładek z te j ta rc icy , pozostałe zaś odpa.dy w y -  
m an ipu low ać w  w iększości na ry g le  —  elem enty 
barakow e, k w a lif ik u ją c  zn ikom ą ilo ść  do odpadów 
n ieu ży tko w ych . W  rezu ltac ie  —  przez zastosowanie 
tego usp raw n ien ia  zysku je  się w iększą w yda jność  
ta rc ic y  oraz doda tkow ą p ro d u kc ję  r y g l i  p rzy  w y k o ­
rzys ta n iu  ta rc ic y  gorszej jakości.

B. S.

W IE L O K R O T N I R A C J O N A L IZ A T O R Z Y  
W  R A D O M S Z C Z A Ń S K IC H  Z.P.D.

W  Radom szczańskich Z ak ładach  P rzem ysłu  D rze w ­
nego ru ch  ra c jo n a liz a to rs k i o b ją ł szerokie rzesze p ra ­
cow n ików , w ś ró d  k tó ry c h  specja lną ak tyw n ość  w y ­
ka zu ją  ob. ob. O to liń s k i Leon i  O to liń s k i Jan. K ażd y  
z n ic h  w  ¡okresie od p o ło w y  1949 ro k u  z ło ży ł po 
k ilka n a śc ie  usp raw n ień , g łów n ie  p rzy  p ro d u k c ji 
m e b li g ię tych. O sta tn ie  zgłoszone przez n ic h  i  w p ro ­
wadzone do p ro d u k c ji p o m ys ły  ra c jo n a liza to rsk ie  
po legają na  u m ie ję tn ie  przeprow adzonym  w y rz y n a - 
n iu  deski op a rc iow e j do  k rzes ła  giętego N r  A88 
z przeznaczonego n a  ten  cel. ¡surowca drzewnego 
i  o trzym a n iu  doda tkow o p rz y  te j o p e ra c ji pa łąka  
oparciowego. Uzyskana p rzy  ty m  oszczędność w yraża  
się sumą 292,0 z ł rocznie.

Dalszą ko rzyść  s ta n o w i okoliczność, że ¡przed 
usp raw n ien iem  na  ra m y  siedzeniowe N r  14/1/2 do 
krzese ł g ię tych  używ ano ła t  bu kow ych  o d ługośc i 
1500 m m , a po w p row adzen iu  usp raw n ie n ia  gięcie tych  
sam ych ra m  s iedzeniowych odbyw a się z ła t  b u ko ­
w ych  o d ługości 1400 m m . N a  każdej w ięc  ra m ie  
oszczędza się odcinek ła ty  o d ługości 100 m m , co da je  
2475 z ł oszczędności rocznie.

B . S.

M A S Z Y N A  DO N A C IĄ G A N IA  O B R Ę C ZY  
DO B E C Z E K

Z B U D O W A N A  ZE Z Ł O M U

W  O ddzia le  N r  4 G dańsko-G dyńsk ich  Z ak ła dó w  
P rzem ysłu  Drzewnego w  C h y lo n ii k . G d yn i d w a j 
p ra cow n icy  tego p rzeds ięb io rs tw a ob. ob. K re f t  Jan, 
ślusarz oraz M a ch a lsk i Józef, re fe re n t ob ro tó w  to w a ­
ro w ych  sko n s tru o w a li maszynę do naciągan ia obrę­
czy, do beczek c z y li tzw . naciągarkę. N ac iąga rka  ta  
została w yko na na  w e d łu g  fab ryczn ych  m od e li tego 
rod za ju  m aszyn ze s ta rych , uszkodzonych i  n ie ko m p ­
le tn y c h  części w y ję ty c h  ze z łom u, z do rob ien iem  na 
now o następu jących ¡części: podstaw y w yko na ne j 
z ra m y  ¡od starego w ózka, m echan izm u napędowego 
oraz m echan izm u sterującego, w yko n a n ych  ze starego 
c iągn ika , g ło w icy  i  in n y c h  d robnych  części w y k o n a ­
nych  ze złom u. Przed oddaniem  n a c ią g a rk i do p ro ­
d u k c ji zosta ła ona poddana ekspertyzie , k tó ra  ¡orzekła, 
że maszyna w yka za ła  sprawność dzia łan ia . B łę dó w  
k o n s tru k c ji lu b  w yko n a n ia  n ie  stw ierdzono. Przez 
zastosowanie tego usp raw n ie n ia  p ro d u kc ja  beczek 
zw iększyła  się, gdyż zam iast ręcznego' s tosu je  s ię  m e­
chaniczne n a b ija n ie  obręczy. O prócz tego przedsię­
b io rs tw o  m og ło  w p row a dz ić  pracę po tokow ą p rzy  
m ontażu beczek. W  rezu ltac ie  c a łko w ita  suma 
oszczędności uzyskana przez p rzeds ięb io rs tw o na 
s ku te k  w p row adzen ia  do p ro d u k c ji om awianego 
usp raw n ie n ia  w yn os i 47.500 zł.

B. S.
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Skrzynka porad
K O N S E R W A C JA  T A R C IC Y  N A  S K Ł A D A C H *) 

U k łada n ie  ta rc ic y  w  sz tąp ie

Z a s a d y  o g ó l n e .  W  procesie kon se rw acy jn o - 
suszarn ianym  u k ład an ie  ta rc ic y  w  sztaple je s t jedną 
z w ażn ie jszych  czynności. Od starannego je j u łożenia 
zależą w y n ik i kon se rw a c ji i  przesychania. T arc icę  
na leży zatem  uk ładać  w  sztap lu  w  ten sposób, aby 
podczas przesychania n ie  paczyła  się i  n ie  pękała, 
lecz aby przesychała ró w n o m ie rn ie  na ca łe j swej po­
w ie rzchn i, ja k  rów n ie ż  aby przesychanie b y ło  ró w ­
nom ie rne w  poszczególnych częściach sztapia.

T arc ica  o w a d liw e j budo w ie  d rew na  posiada sk ło n ­
ności do paczenia się; gdy zostanie złożona do sztapia 
i  n iezw łoczn ie  p rzyc iśn ię ta , wówczas spaczenia 
zm niejszą się lu b  p ra w ie  n ie  w ystąp ią . Z  tych  w zg lę ­
dów, ja k  rów n ie ż  d la  zabezpieczenia przed zaatako­
w a n ie m  przez szkod liw e  g rzyby, ta rc ica  po w y p ro ­
du ko w a n iu  n ie  może pozostawać d łuże j n iż  24 godziny 
bez usztap low an ia . Jest to w a ru n e k  zapew n ia jący w  
znacznej m ierze zachowanie p ie rw o tn y c h  w łaśc iw ośc i 
techn icznych ta rc icy .

T arc icę  w  sztap lach uk ład a  się na p rzek ładkach  
w  poziom e w a rs tw y . N iezależnie od tego po­
szczególne sz tuk i p o w in n y  być  ta k  ułożone jedna 
nad drugą, aby ic h  podłużne osie leża ły  w  p ion ie . T ak 
ułożona p ionow a ko lu m n a  ta rc ic y  zw ie  się potocznie 
stopką. S topk i zew nętrzne p o w in n y  być z licowane. 
P rz y  te j m etodzie  uk ła d a n ia  pow sta ją  w  sztap lu  p io ­
nowe p rz e rw y  (kom iny), m ające na ce lu  u ła tw ie n ie  
w y m ia n y  pow ie trza  w e w n ą trz  sztapia. U tw o rzen ie  
tych  k o m in ó w  je s t pods taw ow ym  w a ru n k ie m  na leży­
tego zbudow an ia  system u przew ie trza jącego sztapel.

S o r t o w a n i e  t a r c i c y  i  p lanow an ie  składów . 
Po w y p ro d u k o w a n iu  ta rc icę  s o rtu je  się na ta k ie  g ru ­
py, w  ja k ic h  m a być  złożona do sztap li, a m ia n o w i­
cie w  zależności:

Ł  od poszczególnych g a tu n kó w  drzew : sosna, m o­
drzew , św ie rk  z jo d łą  (razem), dąb, buk , grab, jesion, 
k lo n , ja w o r, brzoza, olcha, w iąz, lipa , topola , itp .

2. od stopnia o b ró b k i: na ta rc icę  obrzynaną i  n ie - 
obrzynaną;

3. od przeznaczenia: na cele ogólne lu b  specja lne 
(np. ta rc ica  w agonow a);

4. od ja kośc i: na poszczególne k la sy  ja kośc i (ka te ­
go rie  jakości), g ru p y  k las  ja kośc i —  w  zależności od 
p rzy ję tego  system u łączenia poszczególnych k las  ja ­
kości;

5. od w y m ia ru  grubości: na poszczególne stopnie 
grubości;

6. od w y m ia ru  szerokości: na poszczególne stopnie 
szerokości, o ile  u w a ru n ko w a n ie  to  w y n ik a  z zam ów ie­
n ia , np. ta rc ica  w ąska i  szeroka, lu b  usta lone w y m a ­
ga n iam i p ro d u k c y jn y m i, ja k  np. f ry z y ;

7. od w y m ia ru  d ługości: na ta rc icę  d ługą, k ró tk ą  
i  na jk ró tszą , lu b  na określone d ługości —  gdy u w a ­
run kow ane  to  je s t us ta lo n ym i zw ycza jam i p ro d u k c y j­
n y m i lu b  zam ów ien iam i, ja k  np. fry z y , w agonów ka itp .

Przed rozp lanow an iem  sk ładu  na poszczególne sta­
now iska  sz tap li na leży w y lic z y ć  po trzebną ilość tych  
stanow isk. W yliczen ie  to  pow inno  oprzeć się na p la ­
n ie  p ro d u k c y jn y m  ilośc io w ym , so rtym en tow ym  oraz 
w yko n a n ia  go w  czasie. P rzy  ob liczan iu  ilo śc i stano­
w is k  na leży w ziąć rów n ie ż  pod uw agę w y sy łkę  ta rc icy . 
Samo uży tko w an ie  poszczególnych stanow isk sz tap li 
na leży oprzeć na wskazów kach, podanych w  rozdzia le  
p t.: „R ozp lanow an ie  sk ła du “ .

U k ł a d a n i e  t a r c i c y  i g l a s t e j .  Sposób za­
sadniczy. W  p ra k tyce  stosuje się odstępy pom iędzy po­
szczególnym i sz tuka m i odpow iada jące ¡połowie p rze ­
c ię tne j szerokości ta rc icy . S tosowanie je d n o lity c h  pod 
wzg lędem  w ie lko śc i odstępów n ie  s tw arza ko rzys tnych  
w arunków ’ do rów nom iernego  przesychania ta rc ic y  w

*) Da lszy ciąg porad z N r 1— 5/1952.

poszczególnych częściach sztapia. W iadom ą je s t bo­
w ie m  rzeczą, że w  środku  sztapia p rz e p ły w  pow ie trza  
je s t k ilk a  ra zy  słabszy, an iże li w  zew nę trznych  jego 
w a rs tw ach .

W  celu w y ró w n a n ia  szybkości przesychania ta rc ic y  
w  sztap lu  stosowano w  p ra k tyce  k o m in y  p ionow e 
przez środek sztapia, m ające szerokość odpow iada jącą 
2 p rzec ię tnym  szerokościom  uk ład ane j ta rc ic y  (rys. 1).

A-i.
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Rys. 1.

Sztapel z kominem  
(przerwą) pionową w  
środku. W idok od czoła.

B adan ia  radz ieck ie  w yka za ły , że sposób te n  n ie  
s tw arza w a ru n k ó w  rów nom iernego  przesychania ta r ­
c icy  w  środku  sztapia i  na  jego brzegach, a w ięc n ie  
odpow iada swem u ce low i. W  zam ian tego no rm a ra ­
dziecka na konserw ację  ta rc ic y  ig la s te j zaleca stoso­
w an ie  zróżn icow anych odstępów pom iędzy sz tukam i, 
a w ięc i  m iędzy s topkam i (rys. 2)
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Rys. 2.

Układanie tarcicy w  
sztaplu do rów nom ier- 
nitejszego przesychania: 
w ew nątrz sztapia od­
stępy większe niż przy 
brzegach a —  widok 
od czoła —  poszczegól­
ne odstępy ściśle nad 
sobą tworzą pionowe 
kominy u łatw iające  
przewietrzenie sztapia, 
w pływ ając na szybkość 
i równomierność schnię 
cia b —  Widok z góry, 
na tarcicy' spoczywają 

przekładki.

Na krańcu sztapia odstępy powinny być najmniejsze, 
im  bliżej środka, tym  większe, a największe w  samym  
środku sztapia.

Zrównanie szerokości ustala się w  ten sposób, że 
za podstawę bierze się przeciętną łączną szerokość 
odstępów w  jednej w arstw ie o wielkości odstępów sto­
sowanych w  praktyce. Szerokość tę różnicuje się na
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dow olną, lecz n ie zb y t w ie lk ą  ilość s topn i szerokości. 
Np. do zróżn icow an ia  podanych odstępów  w  sztap lu  
o szerokości 3 m  z przecię tną szerokością ta rc ic y  24 
cm, szerokość ta rc ic y  w ra z  z p rze c ię tn ym  odstępem  
w ynos ić  będzie 24 cm  (szerokość ta rc icy ) +  12 cm 
(odstęp =  % szerokości ta rc ic y ) =  36 cm. . . .

O dstępów  w  w a rs tw ie  ta rc ic y  będzie o jeden m n ie ], 
an iże li sz tuk ta rc icy , c z y li że łączna szerokość najęta 
przez sz tuk i z p rzy le g a ją cym i obok odstępam i pędzie 
w yn os iła  300 cm — 24 cm =  276 cm, t j .  szerokość szta- 
p la  zm niejszona o szerokość ta rc icy , d la  k tó re ] DraK 
je s t p rzylegającego odstępu. .

Z  podzie len ia  podanych w ie lko śc i o trzym a się ilość 
odstępów 276 c m : 36 cm  =  8 odstępów. Łączna w ięc 
szerokość odstępów  w yn os i: 12 X  8 =  96 cm. ,

Z różn icow an ie  odstępów  m ożna zatem  p rzy ją ć  w  
trzech  stopn iach szerokości: „ , ,
p rzy  brzegach: po dw a odstępy z °b u  s tron^sz tap la  
po 9 cm  2 X  ^ X  y
pom iędzy środk iem  a brzeg iem  sztapla po je d n ym

zdobuP steon sztapla po 13 cm  2 X  13 =  26 cm
w  środku  po 17 cm  2 £ azem  96 cm

stępu je  znaczny w a ch la rz  szerokości. W  ta k ic h  p rz y ­
padkach, w  ce lu  s tw orzen ia  n a jb a rd z ie j je d n o lity c h  
w a ru n k ó w  przesychania ta rc ic y  w  sztap lu  m ożna ro z - 
sortow ać ta rc icę  n ieobrzynaną na dw a lu b  t rz y  stop­
n ie  szerokości (np. wąską, średnio-szeroką i  szeroką), 
zak łada jąc dowolne, lecz po dyktow ane w zg lędam i 
p ra k ty c z n y m i gran ice podzia łu .

T arc icę  n ieobrzynaną k ró tk ą  na leży uk ładać  w  szta- 
p le  pojedyncze, bądź w  sztaple pełne.

W e w szys tk ich  p rzypadkach  uk ła d a n ia  ta rc ic y  n ie - 
ob rzynane j na zew nętrzne s top k i na leży dobrać sz tuk i 
m oż liw ie  proste i  m o ż liw ie  je d n o lite j d ługości. S z tu k i 
k rz y w e  umieszcza się w e w n ą trz  sztapla.

T arc ica  n ieobrzynaną w  sztap lu  pow in na  być u łożo­
na zawsze szeroką s troną do gó ry  (rys. 4) w  celu 
och rony przied n a d m ie rn y m i pę kn ię c ia m i ¡oraz k o - 
łe b k o w a ty m i spaczeniam i.

W szystk ie  w ysuw ane d a w n ie j zastrzeżenia i  w ą t­
p liw o śc i co do tak iego sposobu u k ład an ia  ta rc ic y  zo­
s ta ły  naukow o w y jaśn ion e  i  w  p ra k tyce  n ie  zna laz ły  
po tw ie rdzen ia . J a k k o lw ie k  b lo k o w y  sposób uk ład an ia  
ta rc ic y  n ieobrzynane j je s t obecnie rzadko  spo tykany, 
to  je d n a k  i  w  ty c h  p rzypadkach  w szys tk ie  sz tuk i 
w  b lo k u  p o w in n y  być ułożone szerszą stroną do gó ry  
(rys. 5).

Układanie
odziomkami

Rys. 3.
tarcicy nieobrzynanej iglastej w  sztaplu 

skierowanymi w  stronę czół. W idok

T arc icę  n ieobrzynaną na leży z zasady uH adac w
ta k ie  same sztaple, ja k  i  ta rc icę  oblX n Płn e  p rzy  ty m  
uk ładać  ją  w  sztaple dw uczo łow e m e p e t a e P «  
odziom kow e części ta rc ic y  p o w in n y  byc  sk ie row ane na 
zew nątrz sztapla (rys. 3).

Rys. 4.

Układanie tarcicy niie- 
obrzynanej w  sztaplu 
zawsze szerszą Stroną 
do góry, a węższą do 
dołu. W idok sztapla od 
czoła, a —  układanie  
tarcicy iglastej —  od­
stępy duże —  sztapel 
niepełny, b —  układa­
nie tarcicy liściastej —  
odstępy m ałe —  szta- 

pel pełny.

rCZ3Z2_
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U k ł a d a n i e  t a r c i c y  n i e o b r z y n a n e j  
i g l a s t e j .  W  produkcji tarcicy nieobrzynanej w y­

Rys. 5,
Blokowy sposób układania tarcicy nieobrzynanej —  
zawsze szerszą stroną do góry —  górna część sztuk 

tarcicy odwrócona. W idok sztapla od czoła.

W  celu zw iększen ia d o p ły w u  po w ie trza  do w n ę trza  
sztapla stbsu je się w iększą część p rz y k ła d e k  o d ługoś­
c i zb liżone j do szerokości ta rc icy , a ty lk o  pozostała 
n ie w ie lk a  ic h  część w iąże sztapel na ca łe j szerokości

K IE D Y  N A L E Ż Y  TO C ZY C  Ł A T Y  
DO P R O D U K C JI M E B L I G IĘ T Y C H

Toczenie ła t  p rzy  p ro d u k c ji m e b li g ię tych  w y k o n y ­
wane je s t w  naszych zakładach  bezpośrednio przed pa­
rzeniem , a w ięc ju ż  po w ysezonow aniu  ła t. D latego 
pow sta je  konieczność następnego moczenia ła t  d la  ła t ­
w iejszego i  lepszego ic h  toczenia. Toczenie ła t  p o w in ­
no odbyw ać się bezpośrednio po ic h  w yp ro d u ko w a n iu , 
to  znaczy, o ile  możności, w  stan ie „z ie lo n ym “ . A rg u ­
m en ty  p rzem aw ia jące za ty m  są następujące:

1. usp raw n ien ie  czynności toczenia, z w y e lim in o w a ­
n iem  następnego m oczenia ła t, p rz y  rów noczesnym  
o trz y m y w a n iu  g ładszych po w ie rzchn i e lem entów ;

2. zm nie jszenie ilo śc i b ra k ó w ; w ie le  la t  przez sezo­
now an ie  paezy się i  k rz y w i, co p rzy  toczeniu pow oduje  
o trzym yw a n ie  n iepe łnoko lis tego  p rz e k ro ju  (o flis );

3. przez w łączen ie  to k a rn i do oddz ia łu  p ro d u k c ji ła t  
s tw o rzy  się lepszą i  w łaściw szą organ izację, um o ż li­
w ia ją cą  ła tw ie jsze  uchw ycen ie  b ra k ó w  przez połącze­
n ie  dw óch podobnych m ie jsc  ic h  pow staw an ia ;

4. posiadanie ła t  toczonych pozw a la  pew n ie j _ bazo­
w ać na ty m  zapasie, gdyż całą posiadaną ic h  ilość, m o­
żem y przeznaczyć do p ro d u k c ji;
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5. sposób toczenia ła t  na świeżo b y ł w  sw o im  czasie 
sta le  stosowany z d o b rym  sk u tk ie m  przez dostaw ców ;

6. obawa, iż  przez w ytoczenie ła t  w  stan ie  „z ie lo ­
n y m " o trzym am y po w ysezonow aniu p rze k ró j ow alny, 
je s t n ieuzasadniona, gdyż p rzy  średn icy  33 m m  (do te j 
ś redn icy  na jczęście j toczym y) różn ica  m iędzy m ie rze­
n iem  w  k ie ru n k u  stycznym  a p ro m ie n io w ym  po w ysu ­
szeniu osiągnie m aks im um  1,2 m m , co je s t zupe łn ie  n ie  
groźne i  zg in ie  w  to k u  dalszej ob róbk i.

Powyższe a rg um e n ty  w yka zu ją , iż  toczenie ła t  zaraz 
po w yp ro d u ko w a n iu , przed sezonowaniem , je s t lepsze 
i  pow in no  być stosowane w  naszym  przem yśle.

W . G.

K R Y T E R IA  O C E N Y  SUROW CÓ W  K L E  JA R S K IC H

Ob. Adam  Bułat z P iotrkow a Tryb. in te resu je  się 
k le ja m i stosow anym i w  przem yśle sk le jow ym , a g łó w ­
n ie  sposobami badania i  k ry te r ia m i oceny, su row ców  
k le ja rs k ic h  tak ich , ja k  kaze ina i  a lbum ina . Ob. A . B u ­
ła t  p ro s i o w skazan ie li te ra tu ry ,  k tó ra  om aw ia  to  za­
gadnien ie .

Odpowiedź. Jeś li chodzi o l i te ra tu rę  tra k tu ją c ą  o k le ­
ja ch  stosowanych w  przem yśle sk le jko w ym , to  przede 
w szys tk im  na leży wskazać w y d a w n ic tw a  radzieckie , 
k tó re  u jm u ją  to zagadnienie w szechstronnie, poda jąc 
cha ra k te rys tykę  i  w łasności poszczególnych rod za jów  
k le jó w , sposoby ic h  p rzyg o tow an ia  i  stosowania, spo­
soby nak ładan ia , rozchód na jednostkę  po w ie rzch n i itp .

Dane te zn a jd u ją  się w  ks iążkach : A . W . S m irn o w  
„F a n ie rn o je  P ro izw od stw o“  —  M oskw a 1948 r., E. G. 
K ro to w  —  „F a n ie rn o je  P ro izdo w s tw o “  —  M oskw a 
1947 r., A . Z. K o z ło w s k i —  „K le je  S ynte tyczne“  —  
W arszaw a 1950 r. Ta os ta tn ia  ks iążka  p rze tłum aczo­
na je s t na ję z y k  po lsk i.

Ponadto, dość obszerny m a te r ia ł z tego zakresu po ­
siada In s ty tu t  Badaw czy Le śn ic tw a  w  W arszaw ie. Są 
to  prace Z a k ła d u  F izyko  -  Chem icznej T echno log ii 
D re w na  prowadzonego przez p ro f. d r  T. P erk itnego.

S praw a badania i  oceny surow ców  k le ja rs k ic h  b ia ł­
ko w ych  je s t zagadnien iem  dotychczas n ie  rozw iązanym  
ca łkow ic ie . Jed ynym  n iezaw odnym  k ry te r iu m  oceny 
ja kośc i (p rzydatności do p ro d u k c ji sk le jek) kaze in y  i  
a lb u m in y  je s t badanie w y trzym a ło śc i spo iny k le jo w e j. 
N a tom iaśt badanie ana lityczne surow ców  i  o trzym ane 
na te j drodze w y n ik i n ie  zawsze w y k a z u ją  ścisłą k o ­

K r o
C E N TR A L N E  P R Z Y R Z Y N A L N IE  T A R C IC Y  

W  Ł Ó D Z K IC H  F A B R Y K A C H  M E B L I

Łódzk ie  F a b ry k i M e b li w yk o rz y s tu ją c  w ym ianę  do­
św iadczeń m iędzy przem ysłem  m e b la rsk im  w  CSR i  
Polsce w p ro w a d z iły  w  I I  k w a rta le  ub. ro k u  cen tra lną  
p rzy rzyn a ln ię  ta rc icy .

Łó dzk ie  F a b ry k i M e b li posiada ją  oddz ia ły  p ro d u k ­
cy jn e  rozmieszczone na te ren ie  całego m iasta . Do 
c h w ili u ruchom ien ia  cen tra ln e j p rz y rz y n a ln i ta rc ica  
dysponowana by ła  do w szys tk ich  oddzia łów , k tó re  m a­
n ip u lo w a ły  ta rc ice  in d y w id u a ln ie , w y łączn ie  d la  po­
trzeb  p ro d u k c y jn y c h  danego oddzia łu . T rudn o  b y ło  
w  ta k ic h  w a ru n ka ch  m ów ić  o ra c jo n a ln ym  w y k o rz y ­
s tan iu  surowca.

S tw orzen ie  cen tra ln e j p rz y rz y n a ln i w p ro w a d z iło  za­
sadniczy zw ro t w  procesie techno log icznym  i  w  gospo­
darce m a te ria ło w e j. T arc ica  zostaje odtąd k ie row a na  
ty lk o  do jednego oddzia łu  p rodukcy jnego , k tó ry  na 
podstaw ie  o trzym anych  z B iu ra  F abryka cy jn ego  w y ­
c iągu e lem entów  i  ich  rysu n kó w  do w szys tk ich  p ro ­
dukow anych  sprzę tów  dokonu je  m a n ip u la c ji ta rc ic y  
d la  trzech oddzia łów .

D z ię k i "temu scen tra lizow an iu  w stępnych lecz n a j­
w ażn ie jszych  operac ji, k tó re  w  g łów ne j m ierze decy­
d u ją  o w yd a jn ośc i m a te ria ło w e j, m a n ip u la n t ta rc ic y  
(traser) m ając do w yko na n ia  e lem enty  o w ie lk ie j róż­

re lac ję  pom iędzy cecham i a n a lity c z n y m i a w y trz y m a ­
łością spo iny k le jo w e j, c z y li p rzyda tnośc ią  surowców .

Surowce k le ja rs k ie , k tó ry c h  pods taw ow ym  s k ła d n i­
k ie m  je s t b ia łk o  posiadające bardzo skom p likow aną  
budowę chem iczną, n ie  d a ją  się w ycze rpu jąco  scha rak­
te ryzow ać za pomocą danych chem icznych, ja k :  za­
w artość  tłuszczu, pop io łu , b ia łka , w o dy  i  kw asow ości; 
zatem  do czasu dokładnie jszego poznania substanc ji 
b ia łk o w e j surow ce te p o w in n y  być z konieczności ba­
dane pod ką te m  p ra k tyczn e j ic h  p rzyda tnośc i do w y ­
rob u  k le ju .

P ra k ty k a  dow iod ła , że np. kazeina, k tó re j sk ład  che­
m iczny  w y k a z u je  gorsze w łasności, n iż  p rze w id u ją  
p rzy ję te  w a ru n k i techniczne (b ia łko  m in im u m  78%, 
w oda m aks im um  12, po p ió ł m aks im um  4, tłuszcz m a­
ks im u m  3, kwasowość m aks im um  12,5 cm® 0,1 n  NaO H  
— w  odn ies ien iu  do kaze iny  ha nd low e j, t j-  p rz y  w i l ­
gotności 10%) byw a  n ie raz ba rdz ie j p rzyd a tna  do w y ­
rob u  k le ju  i  da je  lepsze w y n ik i w y trzym a łośc io w e  spo­
in y  k le jo w e j n iż  kazeina, k tó re j sk ład  chem iczny od­
pow iada  w a ru n k o m  technicznym . Z danych a n a litycz ­
nych  m ożna zatem  ty lk o  w  pe w n ym  ogran iczonym  
s topn iu  w n ioskow ać o p rzyda tnośc i danej p a r t i i  k a ­
ze iny  czy też a lb u m in y  do w y ro b u  k le ju .

M . S.

O PIS  P R Z Y R Z Ą D U  DO K R Y C IA  O K L E IN Ą  
W Ą S K IC H  P Ł A S Z C Z Y Z N  E L E M E N T Ó W

Ob. Długajczyk K aro l z Kosztowy, w o j. ka to w ick ie , 
zw raca się do R e d a kc ji prosząc o udzie len ie  szczegó­
ło w ych  in fo rm a c ji na  tem at bu dow y p rzy rzą du  do k r y ­
cia ok le in ą  w ąsk ich  płaszczyzn e lem entów  m eb low ych  
z zao k rąg lon ym i rog am i lu b  o lin ia c h  k rzyw ych , p rzy  
czym  po w o łu je  się na a r ty k u ł z n r  1/52 „P rzem ys łu  
D rzew nego“  p t. „M e to d y  k ry c ia  ok le iną  w ą sk ich  płasz­
czyzn m e b li“ .

Odpowiedź: Jak  ju ż  podano w  a rty k u le , na k tó ry  
się p o w o łu je  nasz C zy te ln ik , tego rod za ju  przyrząd  na ­
leży opracować in d y w id u a ln ie  do e lem entów , ja k ie  
chcem y w  n im  k ry ć . Do tak iego  op racow an ia  je d ­
n a k  po trzebny  je s t rysun ek  i  ch a ra k te rys tyka  elem en­
tów . Bez ty c h  danych tru d n o  by ło b y  ud z ie lić  do k ła d ­
nych  in fo rm a c ji na  żądany tem at. O czeku jem y zatem 
nadesłan ia  ry s u n k ó w  i  op isów  elem entów.

M . P.

norodności w y m ia ró w  może ta k  p row adzić  m a n ip u la ­
cję, że pow staw an ie  odpadów  zostanie zredukow ane do 
m in im um .

C entra lna  p rz y rz y n a ln ia  w p ro w a d z iła  po jęcie fryzu , 
k tó ry  odpow iada e lem entow i pow iększonem u o tzw . 
n a d m ia ry  w arszta tow e. O ddzia ł p ro d u k c y jn y , p rzy  
k tó ry m  zn a jd u je  się om aw iana p rzy rzyn a ln ia , w y tw a ­
rza i  p rzekazu je  in n y m  oddz ia łom  oraz za trzym u je  d la  
siebie w y łączn ie  fry z y  i  to  ju ż  wysuszone.

C e n tra lna  p rz y rz y n a ln ia  w y tw a rz a  fry z y  li te  lu b  
sk le jone z k i lk u  części. Zasada ja k  n a jd a le j idącego 
k le je n ia  je s t tu  w  p e łn i stosowana.

P ro d u kc ja  e lem entów  k le jo n y c h  jes t szczególnie 
ważna w  w ypadkach , gdy szerokość tych  e lem entów  
n ie  m ieści się w ie lo k ro tn ie  w  szerokości desek (np. ra -  
m ia k i). W ówczas ta rc icę  —  po w y ró w n a n iu  je j k ra ­
w ędz i —  sk le ja  się na sk le ja rce  sk rzyd łow e j w  szersze 
płaszczyzny, po  czym  dopiero następu je cięcie na fryzy .

C entra lna  p rz y rz y n a ln ia  dysponu je  w ięc:
1. p iłą  ta rczow ą do cięcia  poprzecznego,
2. p iłą  ta rczow ą do cięcia podłużnego,
3. s k le ja rk ą  skrzyd łow ą ,
4. suszarnią,
5. m agazynem  fryzów .
D z ię k i w p row adzen iu  ce n tra ln e j p rz y rz y n a ln i Łódz­

k ie  F a b ry k i M e b li zyska ły :
1. skrócenie c y k lu  p rodukcy jnego ,
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2. podn iesien ie  w yd a jn ośc i ta rc icy ,
3. pozyskanie doda tkow ych  s il roboczych,
4. lepszą k o n tro lę  w ydaw anego m a te ria łu  drzewnego 

oddzia łom  p ro d u kcy jn ym .

Rys. 1.
F ragm en t ce n tra ln e j p rz y rz y n a ln i —  uk ładan ie  fry z ó w

Poniże j podane w s k a ź n ik i ilu s tru ją  w zrost w y d a jn o ­
ści ta rc ic y  w  I I  pó łroczu 1951 r.

W skaźn ik  w yd a jn ośc i ta rc ic y  w  %

T arc ica ig las ta T arc ica  liśc ias ta

I
pó łrocze

I I
pó łrocze

I
pó łrocze

I I
pó łrocze

100,0 109,4 100,0 120,8

C entra lna  p rz y rz y n a ln ia  ju ż  w  p ie rw szym  okresie 
swego is tn ie n ia  u m o ż liw iła  fab ryce  przerzucenie 2 p ra ­
c o w n ikó w  z dotychczasowych p rz y rz y n a ln i do in n y c h  
dz ia łó w  p ro du kcy jnych .

Uzyskane w  okresie 2 k w a rta łó w  e fe k ty  ekonom icz­
ne, d z ię k i w p row a dze n iu  ce n tra ln e j p rz y rz y n a ln i ta r ­
cicy, p rze m aw ia ją  dostatecznie przekonu jąco o ce­
low ośc i w p row adzen ia  tego system u w  gospodarce su­
row cem  drzew nym .

Załączone zd jęcia  p rzeds taw ia ją  fra g m e n ty  ce n tra l­
nej p rzy rzyn a ln i.

M. F.

N A R 4 D A  W Y T W Ó R C Z A  W  R O G O W IE

W  R ogow ie w  ta r ta k u  dośw iadcza lnym  SG G W  od­
b y ła  się 7. IV . rb . narada w y tw ó rcza  poświęcona 
m etodzie inż. K ow a low a .

W  naradzie  w z ię ło  u d z ia ł ponad 100 osób, w  te j 
liczb ie  a k ty w  robo tn iczy , in żyn ie ry jn o -te ch n iczn y , 
cz łonkow ie  Łódzkiego O ddzia łu  S IT L iD , p rze ds taw i­
cie le M in is te rs tw a  Leśn ic tw a , C ZPL, Zarządu G łó w ­
nego S IT L iD  oraz p ra co w n icy  n a u k o w i SGGW , U n i­
w e rsy te tu  Poznańskiego i  G łów nego In s ty tu tu  P racy.

W  części p ie rw sze j n a rad y  od by ł się w  ta r ta k u  
pokaz p ra k tyczn y , p row adzony przez inż. Szm ita  i  
K orczew sk i ego.

Pokaz o b ją ł'

a) w yko n a n ie  operac ji „w stępne  czynności p rze ­
ta rc ia “' oraz operację „zm iana  sprzę tu  p i ł “  w g  
p rzodu jące j m etody p racy trakow ego  H y n k i;

b) przecie ran ie d rew na na zw iększonych posuw ach; 
osiągnięto posuw  14 m m  na skok wobec do­
tychczasow ych 4— 6 m m ;

c) in d yko w a n ie  tra k a  za pomocą in d y k a to ra  ty p u  
IB L .

W  części d ru g ie j inż. S zm it w y g ło s ił re ferą t; „M e ­
toda inż. K ow a low a  i 1 je j zastosowanie w  ta rta c z n ic - 
Itw ie“ .

Po re fe ra c ie  odbyła  się dyskusja , w  k tó re j za b ie ra li 
głos rob o tn icy  —- p rzo du jący  tra k o w i, tech n icy  okręgu 
łódzkiego i  naukow cy. P rzedstaw ic ie le  ta r ta k u  K o ­
new ka, docen ia jąc znaczenie m etody K ow a low a , zg ło­
s il i gotowość p rzys tąp ien ia  do prac badawczych, ape­
lu ją c  do R e jonu  P .L. i  S IT L iD  o na leży tą  opiekę 
techniczną.

P rzeds taw ic ie l Zarządu Głównego' S IT L iD  ob. Cze­
s ław  W o łko w icz  p o d k re ś lił znaczenie te j n a ra d y  
skup ia jące j zarów no ro b o tn ikó w , te ch n ikó w  i  in ż y ­
n ie ró w , ja k  ró w n ie ż  p rze d s ta w ic ie li n a u k i i  ape low a ł 
do obecnych zgodnie z w ypow iedz ią  samego inż. K o ­
w a low a, aby w prow adzen ie  w  życ ie  p rzodu jących  
m etod w  p racy  tra k to w a li n ie  ja ko  doda tkow e za ję ­
cie, a le  ja k o  n o rm a ln y  obow iązek zaw odow y.

W  im ie n iu  R ady W yd z ia łu  T echno log ii D rew na  
SG GW  p rze m aw ia ł p ro f. S. Ihnatow iCz, k tó ry  s tw ie r­
dz ił, że tego rod za ju  naradę na leży uznać za, m om ent 
p rze łom ow y w  dziedzin ie  badania p rzodu jących  m e­
tod  p racy c raz  zde k la ro w a ł gotowość ścisłej w sp ó ł­
p racy n a u k i z  p ro du kc ją .

Narada b y ła  transm ito w a na  przez P o lsk ie  R adio 
i  obsłużona przez p rze d s ta w ic ie li prasy.

W . F.

SUKCES P R Z E M Y S Ł U  LEŚ N EG O  W  K O N K U R S IE  
CR ZZ

Na ogłoszony przez CRZZ k o n ku rs  na osiągnięcie 
na jlepszych w y n ik ó w  uzyskanych  dz ięk i w p row adze­
n iu  i  stosowaniu m etody inż. K ow a low a  zg łos iło  się 
szereg zak ład ów  przem ysłu  leśnego i  drzewnego. 
K o n k u rs  podz ie lony b y ł na 3 etapy. W  w y n ik u  orze­
czenia G łów nego Sądu K onkursow ego' z dn ia  5 .III .  br. 
trzec ią  nagrodę w  wysokości 2000 z ł za I  e tap w  ska li 
o g ó lnok ra jo w e j uzyska ł zespół trakow ego' O. Lemcai 
z ta r ta k u  Bydgoszcz 1, a nagrodę doda tkow ą w  w y ­
sokości 500 z ł — zespół prasowacza I. T a la g i z F - k i 
S k le je k  w  Bydgoszczy.

W . F.
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W e w stęp ie  a u to r ch a ra k te ryzu je  zadania po lityczn e  
i  gospodarcze P lanu  6 -le tn iego ja ko  p lan u  ro zw o ju  
i  b u do w y  podstaw  soc ja lizm u.

Rozdzia ł I  poda je  ogólne założenia P la nu  6-letm ego, 
odnoszące się do całości gospodark i na rodow e j.

W  rozdzia le  I I  a u to r przechodzi do w łaśc iw ego 
tem atu , poda jąc s tan i  cha ra k te rys tykę  przem ysłu  
drzewnego p rzed  w o jn ą  oraz po w o jn ie , w  okresie  
p lan u  3 -le tn iego , k ie d y  to  C ZPD  p rz y s tą p ił do tw o ­
rzen ia  w łaści/wego p rzem ys łu  drzewnego, na m ie jsce 
dotychczasowej p ro d u k c ji rzem ieśln icze j.

W  rozdzia le  I I I  om ów iono podstaw ow e zadan ia 
p rzem ys łu  drzewnego na odc inkach: p ro d u k c ji i  przy­
stosowania je j do po trzeb  społecznych, in w e s ty c ji, 
w p row adzen ia  soc ja lis tycznych  m etod  pracy, w y d a j­
ności p racy  i  obniżenia kosztów  w łasnych , oraz po ­
stępu technicznego.

W  rozdziale IV  podane są k ierunki rozwojowe 
przemysłu drzewnego, które będą realizowane w  
trzech zasadniczvch fazach postępu technicznego 
(Wykorzystanie rezerw  wewnętrznych, likw idacja  
wąskich przekrojów  w  dużych zakładach i  ich czę­
ściowa modernizacja, uruchomienie nowych zakładów  
z zastosowaniem nowej techniki i  nowych procesów 
technologicznych).

W  rozdz ia le  V  om ów iono w yko rzys ta n ie  reze rw  
w e w nę trznych  drogą spe c ja liza c ji zak ładów , u s ta lan ia  
n o rm  techn icznych  d la  zaszyn,  ̂ urządzeń i  p racy  
ręcznej, podwyższenia zm ianowości, w sp ó łp racy  za­
k ła dó w , w yzyskan ia  zdolności p ro d u k c y jn e j m aszyn 
i  urządzeń,' ra c jo n a ln e j gospodark i p a rk ie m  m aszyno­
w ym , w ła śc iw e j o rg an izac ji p racy, p ro d u k c ji po to ­
kow e j, p lanow an ia  w ew ną trzzak ładow ego1, w spó łza­
w o d n ic tw a  i  rac jon a liza to rs tw a .

W  rozdz ia le  V I  om ów iono lik w id a c ję  w ąsk ich  p rze ­
k ro jó w  w ys tęp u jących  przede w szys tk im  w  p ro d u k ­
c j i  m eb la rsk ie j.

W  rozdz ia le  V I I  om ów iono m echanizację no w ych  
zak ładów , g łów n ie  m eb la rsk ich  oraz m echan izację  
tra n s p o rtu  wew nętrznego.

R ozdzia ł V I I  om aw ia  m odern izację  i  in te n s y fik a c ję  
procesów technolog icznych, poczyna jąc od suszenia 
d rew na, przez k le jen ie , w ykończan ie  p o w ie rzchn i aż 
do użycia  szablonów .

Rozdzia ł I X  om aw ia  ra c jon a ln e  zużycie  d rew na  
i  m a te ria łó w  pom ocn iczych przez zastosowanie tech ­
n icznych  n o rm  zużycia m a te ria łó w , n o rm a liza c ji, no ­
w ych  p ó łfa b ry k a tó w  i  m a te ria łó w  zastępczych, no­
w ych  k o n s tru k c ji i  w y ko rzys ta n ia  odpadów.

Rozdzia ł X  om aw ia  ro lę  k a d r  oraz zadania w  za­
kres ie  szkolen ia  now ych  fachow ców .

B roszura  ilu s tro w a n a  je s t w yk re sam i, zd jęc ia m i 
m aszyn graz m e b li ekspo rtow ych  i  popu la rnych . 
Z  ilo śc i i  ja kośc i zdjęć m ożna b y  wnosić, że p ro d u kc ja  
m eb low a nastaw iona je s t przede w s z ys tk im  na 
eksport, a p ro d u kc ja  m e b li p o pu la rn ych  tra k to w a n a  
je s t d rugop lanow o. P rzeczy tem u je dn ak  rozdz ia ł I I I ,  
p k t. 2, m ów iący  o p rzystosow an iu  p ro d u k c ji do po trzeb 
społecznych.

P u b lik a c ja  ta  napisana je s t jasno i  z rozum ia le  d la  
każdego czyte ln ika . N a jw iększą  je d n a k  je j zaletą jest 
to , że poruszone 'w  n ie j p ro b le m y  i  sposoby ic h  roz ­
w iązan ia  m ożna odnieść także  do in n y c h  ga łęzi p rze­
m ysłu . Zasięg b roszu ry  je s t w ięc  znacznie szerszy, 
an iże li m ożna b y  sądzić z samego ty tu łu , pow inna 
w ięc być ja k  na jszerzej rozpow szechniona —  n ie  ty lk o  
w  zakładach p rzem ysłu  drzewnego. M a te r ia ł zaw arty  
w  broszurze może być bardzo pom ocny p rz y  us ta la ­
n iu  p lan ów  i  zadań in n y c h  ga łęz i przem ysłu , zw łasz­
cza pokrew nego p rzem ysłu  leśnego.

S. B .

M g r inż. S tan is ła w  B ie lczyk  O K R E Ś L E N IE  W IL G O T ­
N O Ś C I D R E W N A  P.W .R. i  L., W arszawa 1951 r., s tr. 
62, cena z ł 7.70.

Broszura składa się z czterech rozdziałów poprze­
dzonych wstępem, w  którym  autor omawia znaczenie 
wilgotności drewna dla jego użytkowników, z podkreś­
leniem  ujemnego na ogół w pływ u  wilgotności.

W  rozdzia le  I  om ów iono ogólną budowę drew na, róż ­
ne postacie w o d y  w  drew n ie , je j w ch ła n ia n ie  i  w y d a ­
lan ie , w ilgo tność  p rocen tow ą d re w n a  oraz je j w a ż n ie j­
sze stopnie.

Rozdział drugi om awia sposoby określania wilgotno­
ści drewna z opisaniem suszarek i  przyrządów służą­
cych do je j określania oraz wskazaniem ich wad 
i zalet.

W  rozdzia le  trze c im  om ów iono  sposoby pob ie ran ia  
prób, służących do okreś lan ia  w ilgo tn ośc i d rew na z po­
dan iem  w zo rów  i  p rz y k ła d ó w  ilu s tru ją c y c h  to  zagad­
n ien ie.

W  rozdzia le  cz w a rty m  podano tabele i  w yk re s y  po­
mocnicze do okreś lan ia  c iężaru d rew na  p rzy  różn ym  
procencie w ilgo tn ośc i, okreś lan ia  w ilg o tn o śc i d rew na 
w  czasie jego schnięcia oraz w zo ry  ob liczan ia  procen­
to w e j w ilg o tn o śc i w zg lędne j, p rze liczan ia  w ilg o tn o śc i 
w zg lędne j na bezwzględną . i  na od w ró t.

Całość ilu s tro w a n a  je s t lic z n y m i zd jęc iam i, ry s u n k a ­
m i i  w yk re sam i.

B roszura  je s t cenną pomocą d la  d rzew ia rzy, zw łasz­
cza d la  suszarn ików , om aw ia  bow iem  teoretyczne 
i  p ra k tyczn e  podstaw y ic h  codziennej pracy.



Cena zeszytu zł 4.50

O G Ł O S Z E N I E

Technika ochrony p racy s łuży zachowaniu p rzy  życ iu  i  zd row iu  n a j­
większego dobra narodu, ja k im  jest cz łow iek pracy, zw iększeniu jego 
w yda jnośc i i  usp raw n ien iu  p rodukc ji.

Każdy inżynier i technik, pracujący zarówno w  terenie, jak  i w  insty­
tucjach centralnych, powinien znać i stosować przepisy o ochronie 
pracy, jak  również śledzić postęp myśli technicznej, lekarskiej i społecz­
nej w  tym zakresie.

Miesięcznik

„Bezpieczeństwo i Higiena Pracy**
przeznaczony dla inżynierów i techników ruchu

—  zawiera w iele pożytecznych inform acji i danych z wszelkich dzie­
dzin, związanych z ochroną pracy,
wskazuje konieczność oparcia metod postępowania w  bezpieczeń­
stwie i higienie pracy na podstawach naukowych,

—  daje przykłady sposobów, metod, wzorów konstrukcji, rozwiązań, 
etc. z terenu kraju  oraz Związku Radzieckiego i krajów  demokracji 
ludowej.

—  porusza nowe problemy techniczno -  organizacyjne, wiąże nową 
technikę z ochroną pracy,

Technicy i  inżynierowie ruchu! Jesteście odpowiedzialni za stan bez­
pieczeństwa i higieny na swoim odcinku pracy.

Czytajcie „Bezpieczeństwo i Higienę Pracy“
które W am  niesie pomoc w  Waszych codziennych obowiązkach.

Prenumeratę przyjm uje P P K  „R U C H “ w  Warszawie i  Oddziałach 
prowincjonalnych;

prenumerata roczna 48,—  zł prenumerata półroczna 24,—  zł

Inżynierowie i Technicy!
36 tysięcy absolwentów wyższych i średnich szkół technicznych kończy 

w  roku bieżącym swe studia, aby jako młodzi inżynierowie i technicy sta­
nąć w  naszych szeregach do pracy produkcyjnej dla realizacji Planu 
6-letniego. ,

Naszym obowiązkiem jest otoczyć ich serdeczną, koleżeńską opieką, dbać 
o właściwy przydział pracy, zapewniający pełne wykorzystanie ich wiado­
mości, możliwości stałego podnoszenia kw alifikacji dla jak  najszybszego 
przejścia do pracy całkowicie samodzielnej.

Wciągajcie młode kadry techniczne do pracy w kołach zakładowych 
NO T i w  stowarzyszeniach branżowych.


