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czasopismo  czp leśnego, czp drzew nego , CZP MEBLARSKIEGO i S1TL , D.
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Historyczny dzień 22 Lipca
D zień  22 L ip ca  n ab ie ra  coraz Ełebszego n,,,,.«.,,, ,,

on i  będzie n iezapom nianą  roczn icą  w skrześ że n iT p o T sk i i  h i,sto.r i i . naszego k ra ju . Jest
d z ie m y z uczuciem  gorące j radości i  m iło śc i d la  „ k n d  • ca- d atego ś w ię c im y  g 0 i  św ięc ić  bę- 

22 L ip c a  to  ró w n ie ż  sym bo l zw y c ie s k ie i re  . l t o 10-1 ° Jczyzny- 
w a rte go  w  M an ifeśc ie  P K W N . 3CJ1 Ple r wszego p ro g ra m u  w ła d z y  lu d o w e j, za-

22 L ip c a  to  w ie ko p o m n y  dzień, w  k tó rv m  c«!™  u  i  i 
m osferze gorącego e n tu z jazm u  K o n s ty tu c ję  P o ls k ie f  ^ ch l v a I ii je d n o m yś ln ie  w  a t-
h is to ry c z n y c h  z w y c ię s tw  i  u trw a lo n y c h  na zawsze zdohvczypospo lite j L u d o w e j, w ie lk ą  k a rtę  

P rze by tą  drogę naszego lu d u  p racu jącego  m i e r yŁ.zy  1 Pra w  n a ro d u  po lsk iego, 
cie d n iu  22 L ip ca . Jest to „ r o k  ‘ P / " * ™  .k a id e “ “  p a t™ -
p y  m ilo w e  m ija ją  la ta  c ię żk ie j, zn o jn e j lecz o fia rn e j n ra rv  » a k  ^ T 3' N lc z y m  b ia *e s łu - 
so c ja lizm u , n a rod u  po lsk iego  —  w  naród  s o c ja l is t o ™  7  • d p rzekszta łcan iem  P o ls k i w  k ra j 
ca łe j gospodark i z ru in  i  zniszczeń w o je n n y c h  Ł  u t r w  P ™ *  TT S° bą ° kres O b u d o w y  
P la nu  6-le tn ie g o  n a ród  staną! z n o w y m i s iła m i do ren Ii*  a a ' ? adzy lu d o w e j. W  ram ach 
S tąp iliśm y do ro zb u d o w y  naszego dom u o jczystego CJ1 n o w ych  w sp a n ia łych  zadań. P rz y -

- m o ^ le j s i .  S i ły  swe czerp ie  lu d  p ra c lI.
do pracy z każdym rok iem  nowe pokolenie b o jo ^ d k ó w ^ n o w  i 1’ “ ':' s2> “ ¡śliwsze ju tro  staja 
i  nowej, ludow e j in te lig e n c ji. Wszvscv n rzen ikn i«  • • . V̂ ’ now<r krocle  m łodzieży robotniczej 
s ilną  Polskę oznacza jednocześnie w alkę o u trw a len ie  Spokmto ^ w fa t011108014, ™ codzienna w alka o 
dobojczą szajkę im peria lis tów , n ienaw idzących prostego zagroż°nego przez lu -

s s -

itś m y  d z ię k i u s tro jo w i^ d e m o lira ^ T  lu d o w e j^ z rd w e c z y ^ c e ” 1’ "^ t^F .^ " p ra w a - k | óre zdoby-
« p rz e c z y ć  z w y c ię s k ie j p ra w d z ie  K o n s ty tu c ji,  u trw a la ją c e j s u t e s y T a ^ T L r c z i d Ó  s ^ . U z ’

r S i S ° , miaSi  V ? ‘ r rzewodnicZący K „ .
g łoszonym  na V I1  M e n u m  K C  P Z P R  B o les ła w  B ^ ó S l -  *  B ie rU t W  re fe ra c ic w y

»lamy jeszcze w ie le  poważnych niedomagań h ra irA ,, < J 
«e jest nasze życie, n ie lekką jest nasza codfienna nra™ ,n.le  rozami oczywiście usła-
trosk, w ie lk ie  i  trudne stoją przed nam i zadanto Ato szczędzi nam jeszcze życie w ie lu
przestała być k ra jem  biednym , bezbronnym  i n ieza radn ym ^^to Ś d  ¡¡°Wledzleć tw ardo; Polska 
sobie wydrzeć w ładzy —  a dobra własnego i • “  * ” L  d pracuM cy n igdy  już  nie da
ego wymaga najwyższa potrzeba“  SWej °Jczy zny  nauczył się bron ić tak, ja k

napaw ać dum ą każdego c z ło w ie k a ^ p r a ^  n  t o s l z e d z a c l  N  , °  k l,k a  c y f r ’ k tó rc  ™ g ą
lepszej p rzysz łośc i swego k ra ju  i  s w e jw la s L ?  ąS Cg° W ys iIku  dIa zbudow an ia
m y s łu  soc ja lis tycznego  w  p o r ó w n a j  z r  1946 S v n  V '  9 ? W artośd  p™ d u k c ji p rze ­
p y c h ,  to  w  r . 1952*w y n ie s ie  ^ 2  m ilia rd a  J e tt Z Z l l  ™ . m f z m io ^ y c h  2,7 m ilia rd a
W p- y k ° nar  trzeciego  ro k u  naśzej sześc io la tk i Pr2ellCZOny na p ie n i!ł dze w k ła d  p ra cy  narodu

rz y liś m y  j uż 5 4 v T ś r o d k ó t  p ro d u k c ji T r t m a d ^ o g ó Y L j  '  bonSU,m p c p - W  r - ™51 w y tw o -  
go 1 średniego i  46%  środków  spożycia L e S  ie d S n l  'J • * v  p ro d « k c j i  p rze m ys łu  w ie lk ie  
spożycia w  r. 1949 p rz y jm ie m y  za 1 0 0 to  w  m k u , eS\  W artość p «>dukc ji ś rodków  
p a d c z y  o ty m , iż  u p rze m ys ło w ie n ie  k ra ju  T d b v w o  ******  ° « a ju ż  147. P o rów na n ie  to 

W  C ^ n i ę c i a .  3U ° dbyW a SIę na z d ro w e j podstaw ie , zapew n ia jące j

faktyyc t n C S y S yo T 6 i e®/neg7 2a trado i0neg°  W p rzem yś le  so c ja lis tyczn ym  będzie w  r  19-2
w  t .  195„  T o ™  S S S . ^ 3 3 3  S v o d i , v w eg:? J t  b™  *

adzonej do p rze m ys łu  w  o pa rc iu  o d ośw iad czen i • y  y ^ f  S.lę  ? a bazie n o w e j te c h n ik i, w p ro -  
napędową w  re a liz a c ji zadań P la n u  6- le tn ieg o  i» » V  po™ °.c Z w i3zku  R adzieckiego. Potężną s iłą  
k tó ry m  w z ię ło  u d z ia ł w  I  k w a rta le  b r  75«/f f  .soc ja lis tyczne  w spó łzaw od n ic tw o  p racy , w  
sręcy ro b o tn ik ó w . b'*  75 /# ° g o lneJ hczby  za tru d n io n ych , t j .  3 m il io n y  860 t™



Str. 190 'PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 7 — 8

K o n k re tn ym  i  narasta jącym  z jaw isk iem  jest znaczne obniżenie kosztów w łasnych p rodukc ji. 
Jeśli p rzy jąć za 100 koszty 'w łasne p ro d u kc ji przem ysłow ej w  r. 1949, to w  r. 1951 w yn o s iły  one

Prezydent B ie ru t charakteryzu jąc te poważne sukcesy w  dziele lik w id a c ji w  okresie k i lk u ­
nastu la t w iekowego zacofania naszego k ra ju  s tw ie rdz ił: . „  , . , .

„N ie  ulega w ą tp liw ośc i, że wszelka n iew ia ra  w  możliwość w ykonania  P lanu 6-letn iego została 
pobita  przez dotychczasowy, zdecydowany, zw arty, o fia rn y  w ys iłe k  po lsk i eh m as^pracujących 
1 Te słowa otoczonego m iłością w szystk ich  ludz i pracy przyw ódcy narodu polskiego są me ty lk o  
powodem naszej radości i naszej dum y, lecz pow inny stanowić zarazem zachętę i  podnietę do 
dalszej, uporczyw ej w a lk i o w ykonyw an ie  i  przekraczanie p lanów  p rodukcy jnych , do systematycz­
nego ro zw ijan ia  i  pogłęb iania ruchu współzawodnictwa socjalistycznego. N ie  w ą tp im y, iz gorą­
cy i żyw y oddźw ięk w yw o ła ją  one wśród pracujących w  naszych przemysłach —  leśnym, drzew-

” T k ! y w n o ś " 5S y robotm ezej -  uczy nas Bolesław B ie ru t _  je j rosnące poczucie ^ p o w ie -  
działalności za całość naszej gospodarki i  naszego państwa pow inno przenikać= : sojusz ro^
botniczo-chłopski. Na obecnym etapie na jw ażnie jszym  zadaniem sojuszu ro to ta ic ^ c h łc P  S 
jest ja k  najszersze w łączanie mas chłopskich do budow nictw a socjalistycznego Jest to je d y n a  
droga, na k tó re j będzie można z likw idow ać nadm ierną dysproporcję m iędzy tempem rozw o ju  
socjalistycznego przem ysłu a tempem rozw o ju  ro ln ic tw a . Trzeba w ytężyć w szystkie  s iły , aby 
zmniejszyć tę^dysproporcję poprzez w a lkę  o nieustanny wzrost całej p ro d u kc ji ro lne j, gdyż 
„osłab ien ie  tempa naszego uprzem ysłow ien ia  by leby absurdem i  samobójstwem ^ reẐ '
dent B ie ru t. R o ln ic tw o m usi nadążać za rosnącym i potrzebam i gospodarki narodowej, za wzros 
tern zapotrzebowania na p roduk ty  ro lne ze strony k lasy robotniczej.

W ażk im i czynn ikam i, dz ięk i k tó ry m  można przeciągnąć chłopstwo pracujące na stronę J 
lizm u, jest b ra te rsk i względem niego stosunek k lasy robotn icze j, stosunek sojuszmka oraz 
wspólna w a lka  z ku ła ck im  w yzysk iem  i  oszustwem, z e lem entam i speku lacy jnym i, usRujący 
m i pasożytować lub  grab ić owoce pracy robotn ika, chłopa i  pracow nika umysłowego. Hasłem 
m ob ilizu jącym  na obecnym etapie budow nictw a socjalistycznego jest w ięc zacieśnienie sp j

m P okrzepienf*z wycięsowami na drodze już  przebyte j, jednoczm y swe wszystkie s iły , aby P o ­
budować naszą ojczyznę w  k ra j godny wolnego socjalistycznego narodu. Jest to sprawą honoru 
całego narodu, podobnie ja k  praca jest sprawą honoru każdego obywatela.

S T E F A N  G Ó R Z Y Ń S K I
Z D O Ś W IA D C Z E Ń  R A D Z IE C K IC H

Przetarcie kłód tartacznych w zależności 
od rdzenia i pęknięć

nhęprm nrńp p rze ta rc ia  w skazu ją , że p rzy  puszczan iu k łó d  do tra k a  nie  poświęca się na le ży te j 
a ird z e n io w i i  S  Przez to sPadek t a j n o ś c i  ilo śc io w e j i  ^ o ś c io w e j
D rodukowanej ta rc icy  A r ty k u ł n in ie jszy  m a za zadanie podać p ra k tyczn e  w skazów k i, oparte  o d 
V w fa tZ T r a d z S e , k tó re  na leży stosować p rzy  p rze ta rc iu  k łó d  w  zależności od w ym ien ion ych

wad.

N A Z W Ą  „rdzeń “  w  kłodach tartacznych i  w  
ta rc icy  oznacza się tzw . cewkę rdzeniową w raz 
iz k i lk u  obok n ie j po łożonym i s ło jam i rocznym i 
o gorszych własnościach mechanicznych, n iż  w  
pozostałej części drewna.

W  drew n ie  m łodym , a w ięc stosunkowo cien­
k im , w p ły w  rdzenia na jakość drew na jest 
m nie jszy. Lecz z biegiem, czasu w ystępu je  w  
rdzen iu  k łód  starszych i  grubszych znaczne osła­
b ien ie  w łasności mechanicznych. W  drzew ie 
rosnącym osłabienie to  sprzy ja  powstawaniu 
pęknięć o kszta łtach prostych, gw iaździstych i 
okrężnych. Ponad to  tk a n k i rdzenia są bardzie j 
podatne na porażenie m urszem  an iże li pozostałe 
drewno. Wreszcie przyrdzen iow a p a rtia  drewna 
s tanow i s tre fę  zarośniętych sęków.

W s z y s tk ie  te  c z y n n ik i  o d b i ja ją  s ię  u je m n ie  
n a  ja k o ś c i t a r c ic y  p r o d u k o w a n e j z  r d z e n io w e j i  
p rz y rd z e n d o w e j s t r e f y  k ło d y .  N ie z a le ż n ie  o d  p o ­
w y ż s z y c h  w a d  r d z e ń  p o s ia d a  tą  w ła s n o ś ć , iż  
w y s y c h a  o d m ie n n ie  a n iż e l i  p o z o s ta łe  p a r t ie  
d r e w n a ,  w s k u te k  c z e g o  ta r c ic a  z a w ie ra ją c a

rdzeń narażona jest bardzo na pęknięcia pod­
czas przesychania, k tó re  lo ka lizu ją  się przede 
w szystk im  w  przyrdzen iow e j p a r t i i drewna.

U jem ny w p ły w  rdzenia na jakość ta rc icy  jest 
w ięc znaczny i  w yraża się słabszym technicznie 
drewnem, znaczną skłonnością do pęknięć pow­
sta łych już  w  drew n ie  rosnącym, bądź w  ta rc icy  
podczas przesychania, oraz stre fą  zarośniętych 
sęków.

W  ta rc icy  ig laste j i  liśc iaste j I  k lasy  jakości 
w ystępowanie rdzenia jest niedopuszczalne, w  
klasach zaś I I  — V  ta rc icy  ig laste j oraz w  klasie 
I ta rc icy  liśc iaste j występowanie rdzenia jest 
ograniczone. W skazuje to, że rdzeń jako  wada 
trak tow any  jest poważnie.

Z przytoczonych względów przetarcie k łód 
należy prow adzić tak, aby zredukować do n a j­
dalszych granic -wpływ rdzenia na jakość ta r­
cicy. Cel ten można osiągnąć drogą stosowania 
w łaściwego sposobu przetarcia  k łód : „przez 
rdzeń“  lu b  też „z  zam kn ię tym  rdzen iem “ .
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rdzeniowej zaw iera ła  dostateczny zapas drewna 
o norm alne j budowie. Zadaniem  tego zapasu 
jest ochrona ta rc icy  przed ew. pękn ięc iam i po­
w sta jącym i podczas przesychania. Jeżeli jednak

Średnica 
k łó d  c.k. 

cm

1. Schem at p rze ta rc ia  k ło d y  w  zależności od rdzenia
a —  p rze ta rc ie  przez rdzeń
b —  prze ta rc ie  z zam kn ię tym  rdzeniem

Zastosowanie i  w yb ó r w łaściwego sposobu 
przetarcia  pow inny być oparte na o tw ie ra n iu  się 
drewna po przetarciu, do czego należy w yko ­
rzystać obserwacje p rzy p róbnym  przetarciu.

P rzy  p rze ta rc iu  k ło d y  przez rdzeń (rys. la ) 
o tw ierane są od razu na jbardz ie j niepewne pa r­
tie  drewna, odkryw a się w ięc zawarte tam  w a­
dy. Rdzeń przecię ty nazywa się też rdzeniem  
o tw artym . P rzy  ta k im  p rze ta rc iu  w ady rdzenia 
oraz p a r t i i (stre fy) p rzyrdzen iow e j (obarczonej 
zarośn ię tym i sękami) um ie jscow ia ją  się przede 
w szystk im  w  dwóch sąsiadujących ze sobą 
sztukach tarcicy. Jednocześnie zewnętrzne 
płaszczyzny tych  sztuk, odsunięte do rdzenia 
wchodzą w  s tre fę  drew na m n ie j obarczonego 
wadami. W  przytoczonych przypadkach prze- 
c iw rdzeniow a płaszczyzna ta rc icy  pow inna być 
z zasady znacznie lepsza od płaszczyzny z prze­
c ię tym  rdzeniem.

Za podstawę do jakościowej k la s y fik a c ji ta r­
c icy p rzy jm u je  się lepszą płaszczyznę z uw agi na 
większe prawdopoddbieństwo o trzym an ia  lep­
szej ta rc icy.

P rzy  p rze ta rc iu  k ło d y  z w y jęc iem  środkowej 
sz tuk i ta rc icy  ca łkow icie  zam ykającej rdzeń, z 
tzw. rdzeniem  zam kn ię tym  (rys. Ib ) płaszczyzny 
te j sz tuk i przechodzą przez stre fę  na jba rdz ie j 
obarczoną w adam i (pęknięcia wewnętrzne, za­
rośnięte sęki itp .) i  dlatego z gó ry  w iadomo, że 
sztuka ta będzie n isk ie j jakości. Sposób przyto­
czony daje jednak tę  korzyść, że dalsze sz tuk i 
wyprodukowane będą praktyczn ie  poza zasię­
g iem  n iepew nej i  niebezpiecznej s tre fy . W  
przytoczonych przypadkach należy się spodzie- 
ja k ^ '^  sz tuk i bez rdzenia pow inny  być lepszej

Ze względu na różnoraką jakość rdzenia w  
rew nie  m łodym  (cienkim ) i  s ta rym  (grubym ) 

ta rtaczn ic tw o radzieckie wypracowało w łasną 
metodę przecierania k łód  w  zależności od poda­
nej wady. Zaleca ona przecierać cieńsze k ło d y  
przez rdzeń, w  sztukach grubych  —  rdzeń w y j­
mować jako  zam kn ię ty  w  jedne j sztuce ta rc icy .

Poniższa tabela opracowana przez K .A . Ba- 
sancewa*) podaje sposoby przetarc ia  z uwzględ­
n ien iem  grubości środkowej ta rc icy  w  zależ­
ności od w ie lkośc i (średnicy) rdzenia.

Z podanej tabe li w yn ika , że grubość sztuk 
a rc icy  zaw ierającej przecięty rdzeń pow inna 
yc taka, aby licząc od płaszczyzny przeciw -

wodstwa. P lesockii  ~  L e so p iln o -s tro g a ln y ja  p ro iz -

15— 17 
1 8 -2 0  
21— 25 
26— 30 
31— 45 
36— 40 
41— 50 
46— 50 
51— 60 

61 i  w yż.

W ielkość
(średnica)
rdzenia

m m

12
15
20
25
33

35— 40
40— 50
50— 60
60— 70
70— 80

Dopuszczalna n a j­
m n ie jsza  grubość 

ta rc ic y  m m
prze ta r.
przez
rdzeń

16
19
25
35
45
Ap  ca

- Ioi x
'2 3

rdzeń
zam kn.

U w a g i

30
35
40
45
50

40— 50
45— 60
50— 70
60— 80
80— 90

Itłćd g grubości 36 cm i 
wyżej nie należy przecierać 
przez rdzeń, lecz najeży p ro . 
(łukować z nich sztuki środ­
kowe z rdzeniem zam knię­

tym . W przytoczonych przy­
padkach zalecane je s t decy­
dować się raczej na obniże­
nie ja to ś c i sztuki, niż prze­
że ra ć  kłody przez rdzeń- 
Srodkowa sztuka ta rc icy  po - 
winna obejmować cały rdzeń.

z w y liczen ia  sprzęgu p i ł  w  c ienk ich  kłodach w  
środkowej części w ypadnie  dać sztukę ta rc icy  z 
zam kn ię tym  rdzeniem, to grubość je j n ie  ty lk o  
pow inna obejmować ca ły  rdzeń, lecz rów nież 
pow inna zaw ierać z obu stron rdzenia dosta­
teczny zapas norm alnego drewna, k tó ry  zapo­
b iegałby w iększym  pęknięciom  rdzen iow ym  
ja k  rów nież zapobiegałby w y jśc iu  rdzenia na 
płaszczyznę. W  odniesien iu  do k łód  g rubych  
przytoczone postu la ty zawiera podana tabela.

Wspomniana radziecka metoda pow inna być 
zastosowana u nas w  p ro d u kc ji ta rc icy  na rynek  
k ra jo w y , natom iast p rzy  p ro d u kc ji na eksport 
zalecane jest prze ta rc ie  przez rdzeń

Powyższe uw agi do tyczy ły  k łó d  z rdzeniem  
położonym  centra ln ie. W  p a r t i i  drew na w ystę- 
PuJe jednak pewna ilość sztuk z rdzen iem  m i-  
m osrodkowym , t j .  takich, k tó re  posiadają rdzeń 
przesunięty b liże j obwodu (rys. 2).

Rys. 2. P rze k ró j k ło d y  z rdzen iem  m im o środko w ym  
Z w raca  uwagę n ie jednorodna  szerokość s ło jów  rocz­

nych  oraz spłaszczony k s z ta łt  k ło dy .

Rdzeń m im ośrodkow y —  oprócz podanych 
w yże j wad pow oduje jeszcze w ytw arzan ie  
się n ie jednakow ej szerokości s ło jów  rocznych 
Oraz spłaszczenie drew na okrągłego.

K ło d y  z rdzeniem  m im ośrodkow ym  —  przy 
p rze ta rc iu  na ostro —  należy przecierać w  m yśl 
zasad stosowanych d la  k łód  płaskich, t j .  m n ie j­
sza średnica pow inna być pionowa, w iększa __
pozioma. Puszczając w  ten sposób k łodę  do tra - 
ka o trzym a się poszczególne sz tuk i ta rc icy  
o m ożliw ie  je d n o lite j słoistości, zapobiegającej 
powstawaniu pęknięć podczas przesychania 
(rys. 3).
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P rzy  pryzm ow an iu  k łó d  m im ośrodkowych 
w iększa średnica pow inna być pionowa, aby 
osiągnąć ten sam skutek, co p rzy  p rze ta rc iu  na 
ostro.

P rzy  puszczaniu do traka  k ło d y  z rdzeniem
m im ośrodkow ym  (p łaskie j) należy zwracać
uwagę na to, aby zamocowanie (zakleszczenie)

Rys. 3. Schem at prze ta rc ia
k ło d y  z rdzen iem  m im ośro­
d k o w y m  (k ło d y  p łask ie j).
Z w raca  uwagę ty m , że po­
szczególne sz tuk i ta rc ic y  za­
w ie ra ją  d rew no m oż liw ie

jednorodne j budow y.

k ło d y  w  wózku podawczym b y ło  w ykonane 
w zdłuż średnicy (rys. 4). Podany sposób zamo­
cowania ma przeciwdzia łać skręcaniu się k łody  
w  ram ie traka  podczas przetarcia. D zia łanie s ił 
(ucisku w a łów  podawczych) na w a d liw ie  za­
mocowaną w  w ózku podawczym kłodę z rdze­
n iem  m im ośrodkow ym  przedstaw ia rys. 5.

. W ad liw e  zamocowanie k ło d y  z rdzeniem  m i­
m ośrodkowym  spowoduje w ich row ate  prze ta r­
cie, a w ięc p rodukcję  braków.

Rys. 4. Schem at zam ocowania k ło d y  z rdzen iem  m i­
m ośrodkow ym  w  podaw czym  w ózku  tra k o w y m  ■— 
w iększa średnica dok ładn ie  w  poziom ie p rzy  p rze ta r­

c iu  na ostro.

i/"

Rys. 5. Schem at n iew łaściw ego puszczania do tra k a  
k ło d y  z rdzen iem  m im o środko w ym . Z w raca  uwagę roz­
k ła d  s ił p rzyc iskow ych  w a lcó w  w y w o łu ją c y c h  w ic h ro ­

w a te  przetarcie .

K ło d y  w ie lordzeniow e pow inny  być przecie­
rane w  ten sposób, aby wadę tę zlokalizować 
w  ja k  na jm nie jsze j ilości sztuk tarc icy.

Pęknięcia kłód, w  zależności od rozmieszcze­
nia, dzielą się na wewnętrzne i  zewnętrzne.

W ewnętrzne pęknięcia , ja k  sama nazwa wska­
zuje, w ystępu ją  w ew nątrz k łody. P rze jaw ia ją  się 
one w  pęknięciach czół, biegnących w zd łuż pro­
m ie n i od rdzenia w  k ie ru n ku  obwodu. Pęknię­
cia takie , noszące nazwę pęknięć rdzeniowych, 
m ają  kszta łt prosty (rys. 6), załam any pod s il­

n ie ro zw a rtym  ką ­
tem, lub  rozchodzą 
się gwiaździście 
(rys. 7).

Inną  odmianą 
pęknięć w ew nę trz ­
nych są pęknięcia 
powodujące roz­
dzielanie się sło­
jó w  rocznych po 
ich obwodzie. Pęk­
nięcia te mogą o- 
bejm ować ca ły 
zam kn ię ty  p ie r­
ścień i  w tedy  zwą się oko lis tym i —  pe łnym i 
(rys. 8), lu b  obe jm u ją  ty lk o  odcinek obwodu sło­
ja  i  wówczas zwą się łu k o w y m i (rys. 9).

Rys. 6. Schemat 
k ło d y  z p ros tym

rdzen iow ych

prze ta rc ia
pęknięc iem

a - 
b

- p rze ta rc ie  na ostro
-  „  z p ryzm o w a-

n iem

Rys. 7. Schem at prze ta rc ia  
k ło d y  z gw iaźdz is tym  pękn ię ­

c iem  rdze n iow ym  
a —  prze ta rc ie  na ostro 
b  —  „  z p ryzm o w a-

n iem

Rys. 8. Schem at 
p rze ta rc ia  k ło d y  
z pękn ięc iem  oko- 

lis ty m  (pe łnym )

P rzy  p rze ta rc iu  k łód  obarczonych w sze lk im i 
odm ianam i pęknięć zew nętrznych obowiązuje 
zasada puszczania k łó d  do traka  w  ta k i sposób, 
aby pęknięcia um iejscow ione zostały w  ja k  n a j­
m niejszej ilośc i sztuk ta rc icy . Zatem  z k łód  
obarczonych p ros tym i lu b  załam anym i pęknię­
ciam i rdzen iow ym i p o w in n y  być w yjm ow ane 
ze środka —  sz tuk i ta rc icy  z rdzeniem  zam­
kn ię tym  o grubości p raktyczn ie  obejm ującej 
całe pęknięcie. P rzy ta k im  prze ta rc iu  stosuje 
się sprzęg złożony z parzyste j ilośc i p ił.

P rzy  przetarc iu  na ostro  (rys. 6a) pęknięcie 
pow inno posiadać położenie m oż liw ie  zbliżone 
do pionu, natom iast p rzy  przetarc iu  z pryzm o­
w an iem  (rys. 6b) pęknięcie p rzy  p ierw szym  
prze jśc iu  przez tra k  pow inno leżeć poziomo, 
aby p rzy  rozpuszczaniu p ryzm y  um ie jscow iło  
sdę m oż liw ie  w  jednej sztuce tarc icy.

U staw ienie w  tra k u  do przetarcia  k łód  obar­
czonych gw iaźdz is tym i pęknięciam i zależne jest 
rów n ież od rodzaju przetarcia: „na  ostro“  czy 
„z  p ryzm ow an iem “  (rys. 7).

P rzy  p rze ta rc iu  na ostro (rys. 7a) k łodę obar­
czoną ty m i pękn ięc iam i należy puszczać do 
traka  w  ta k ie j pozycji, aby najdłuższe ram iona 
'pęknięć posiadały położenie na jbardz ie j z b li­
żone do p ionu. Ta pozycja pęknięć zezwala na 
zamknięcie ich  w  na jm n ie jsze j ilości sztuk ta r­
cicy.;

Podczas przetarcia z pryzm ow aniem  )rys. 7b) 
p rzy  p ie rw szym  prze jściu  k ło d y  przez, tra k  n a j­
dłuższe ram iona pęknięć p o w in n y  m ieć położe­
n ie  na jbardz ie j zbliżone do poziomu, aby przy 
'rozpuszczaniu p ryzm y p rzy jąć  położenie n a j­
bardz ie j zbliżone do pionowego.
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Pęknięcia gwiaździste obe jm u ją  znaczniejszy 
zasięg drewna, co uw idocznia się na pow ierzch­
n i czoła, dlatego są one groźniejsze od pęknięć 
prostych lub  załamanych. W  większości p rzy ­
padków  n ie  da się ¡zamknąć tych  pęknięć w  jed ­
nej sztuce tarc icy. Z przytoczonych względów 
k ło d y  z ¡pęknięciami gw iaźdz is tym i zaleca się 
przecierać przez rdzeń, t j .  sprzęgiem z niepa­
rzyste j ilośc i p ił.

Z ¡kłód obarczonych pęknięciam i oko lis tym i 
(pe łnym i) i łu ko w ym i w  przyrdzen iow e j s tre ­
fie  należy w y jm ow ać środkowe sztuk i obejm u­
jące pęknięcie (sprzęg o parzyste j ilości p ił).
Odnosi się to do obu rodzajów  p rz e ta rc ia __na
ostro i  z pryzm ow aniem  (rys. 8).

W  s tre fie  drewna oddalonej od rdzenia — 
pęknięcia okoliste  w ystępu ją  rzadziej. Częstsze 
natom iast są pęknięcia łukowe. 'U staw ienie do 
przetarcia w  tra ku  k ło d y  obarczonej pęknięcia­
m i łu k o w y m i pow inno uwzględniać rodzaj 
przetarcia  (rys. 9).

Przetarcie na ostro (rys. 9a) wymaga, aby 
sierp tw orzący pęknięcie ustaw iony b y ł m oż li­
w ie  ¡pionowo, tzn. aby jeden róg pęknięcia m ia ł 
położenie m oż liw ie  najwyższe, d ru g i —  n a jn iż ­
sze. Natom iast p rzy  p rze ta rc iu  z pryzm ow a­
n iem  p rzy  p ierw szym  prze jściu  k ło d y  przez 
tra k  pow inno  ono m ieć położenie poziome (lu ­
k iem  do dołu lub  do góry), aby p rzy  rozpuszcza- 
n iu  p ryzm y przy jąć  położenie na jbardzie j z b li­
żone do pionowego (rys. 9b).

a  b
Rys. 9. Schem at prze ta rc ia  
k ło d y  z pękn ięc iem  łu k o w y m  

a —  p rze ta rc ie  na ostro 
b —  „  z p ryzm o w a­

n iem

Rys. 10. P ękn ięc ia  
zew nętrzne k ło d y  
—  w id o k  z czoła.

,. Pęknięcia w ewnętrzne powstają najczęściej 
jeszcze w  drzew ie rosnącym lub  p rzy  ścinaniu 
i  dlatego są groźne, gdyż n ie  znany jest dokład­
n ie  ich  zasięg.

_ Zew nętrznym i pęknięciam i nazyw ają się pęk­
nięcia występujące na obwodzie drewna, się­
gające w  k ie ru n ku  rdzenia (rys. 10); szczeliny 
p rzy  obwodzie czół przechodzą na ich  po­
w ierzchnię.

Zewnętrzne pęknięcia charakteryzu ją  się 
w iększą szerokością na obwodzie drewna, zwę­
żając się jednocześnie k u  rdzeniow i. Pęknięcia 
te powstają najczęściej w sku tek przepychania 
drewna po okorowaniu. P rzy  gw a łtow nym  prze- 
sychaniu pęknięcia zewnętrzne mogą sięgać na 
znaczną głębokość drewna i powodować poważ­
ne stra ty. P rzy  prze ta rc iu  e lim in u je  się pęk­
nięcia  za pomocą odpow iednio głębokiego p ryz - 
m owania kłód.

Wysoka jakość przetarcia czynniki 
oszczędności drewna

l e m

Tocząca się obecnie w a lk a  o oszczędne w yko rzys ta n ie  surowca tartaczneao zn a id u ie  w u raz  n ie  u ,ip „  
w  coraz doskonalsze j jego m a n ip u la c ji na p lacu i  dob ie ran iu  coraz najau:)f  w y ra z  n ie  ty lk o
nież w  dążeniu do w prow adzen ia  w łaśc iw ych  narzędzi p racy Tem u sprz<*9° w  p it ; le .c z  ro w -
szczególnie w ażnem u w  okresie  stopniowej ,T “  z a d n ie m u  ja k o

a r t y tu t *, r m m i „  T ¿ £ ¡ £ 3 ™

w R O K U  1943 nastąpiła w  Niemczech n o r ­
m alizacja p ił trakow ych, k tó ra  zakończyła okres 
zamętu na odcinku uzębienia p ił, ¡ich grubości 
\  szerokości. Znorm alizow anie  p ił n ie  mogło 
oyktow ać jednak doskonałości fo rm  na dłuższy 
okres czasu, gdyż oznaczałoby to  rezygnację 
Z, P?Ŝ P U techn ik i. D latego też tartaczn icy 
W p racu ją  us iln ie , wzorem  tartaczn ików  
radzieckich, nad now ym i pom ysłam i w  te j dzie­
dzinie, k tó re  um oż liw ią  ich przem ysłow i drzew ­
nem u w ykonanie  w  pe łn i zadań p lanu 5 -le t- 
niego.

Jakko lw iek  przem ysł drzew ny NRD pracuje 
obecnie p iła m i o grubości 1,6 m m  (dług.
1.250 m m  i szer. 120 mm ), 1,8 m m  (dług 1.250 — 
Ł500 mm) oraz 2 m m  (dług. 1.500 —  1.750 i  szer. 
140 mm), to  jednak fo rsu je  się już  masowo p iły  
°  .grubości 1,4 m m  celem uzyskania jak n a j­
w iększej oszczędności drewna.

lä tte r “ T ew Uig a r ty k u łó w  „E tw as  über G aftfe rsägeb-

zamiesZczonychSw r  num erach  5rte S c h n ittgü te“ ,
H o lz in d u s tr ie “  z ^951  “  czasopisma „D ie

, Doświadczenia n a u k i i p ra k ty k i um oż liw ia ją  
dalsze udoskonalenia w  zakresie ksz ta łtu  i  w y ­
m ia ru  zębów p ił,  tzn. podzia łu  zębów, ich w y ­
sokości, grubości, rozwarcia, kąta zaostrzenia 
itp . Użycie w łaściw ych  p i ł  w yw ie ra  w  rezu l­
tacie decydujący w p ły w  na osiąganie odpo­
w iedn ie j gładkości rzazu i  o trzym yw an ie  ści­
słych w ym ia rów  produkow anej ta rc icy, co pro­
wadzi do poważnych oszczędności p rzy  dalszej 
je j obróbce. Ustalono też określenie jakości 
przetarcia, oparte na następujących podsta­
wach:
. Jakość przetarcia I  —  pow ierzchn ia  p rze ta r­

cia, na k tó rą  można bezpośrednio' k łaść okle inę;
Jakość przetarcia I I  —  pow ierzchnia prze ta r­

cia, k tó ra  daje się strugać w  sposób najekono- 
m icznie jszy;

Jakość przetarcia I I I  —  pow ierzchnia prze­
tarcia, jaka jest wymagana d la  drew na bu­
dowlanego.

Przez wprowadzenie autom atycznych ostrza- 
rek  p ił, p recyzy jnych  kleszczy do rozw ieran ia  
zębów i specjalnych sprawdzianów, powstały 
m ożliwości ja k  najdokładnie jszego obchodzenia
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się z p iłam i. W łaśnie p rzy  użyc iu  tych  p rzy ­
rządów oraz p rzy  użyc iu  najlepszych s ta li na­
rzędziow ych można stopniowo przejść na p iły  
w yłącznie poniżej 2 m m  grubości, osiągając 
p rzy  ty m  bezbłędne pow ierzchn ie  przetarcia 
p rzy  w ysokich posuwach. W ypadk i fa listego 
rzazu będą z czasem należały do rzadkości. 
Is tn ie je  jednak dotychczas okoliczność —  ja k  
podaje H. R ich te r —  że n ie  można udowodnić 
'technicznie i  naukowo p rzyczyn  tego zjaw iska, 
ponieważ p rzyczyny te n ie  zostały jeszcze usta­
lone w  sposób pewny. Badania muszą iść w  k ie ­
ru n ku  dokładnego przestudiowania rozk ładu  
napięć pow ierzchn iow ych w  p iłach, na drodze 
badań optycznych.

Ustalono, że w  wypadkach fa lis tego rzazu 
wchodzą w  grę wahania p i ł  p rzy  przecieran iu 
w  k ie ru n k u  l in i i  zębów. W ahania te u legają 
zw iększeniu w  w ypadku  niedokładnego rozw ie- 
dzania zębów. Skłonność do fa lis tego rzazu w y ­
stępuje szczególnie wówczas, gdy wysokość zę­
bów  jest zby t duża i  n ie  pozostaje we w łaści­
w y m  stosunku do grubości p iły . H. R ich te r 
w ym ien ia , jako na jkorzystn ie jszą, następującą 
proporcję:

Grubość p i ły W ysokość zębów P odz ia łka  zębów
m m m m m m

1,3 9— 10 20— 25
1 6 11— 12 18— 20
1,8 13— 14 20— 22

U kład  ten potw ierdza J. Adam , któ rego w y ­
n ik i  doświadczeń podawaliśm y w  jednym  z po­
przednich a rtyku łó w .

Zamieszczone poniżej ry su n k i 1— 3 ilu s tru ją  
korzystną  zm ianę uzębienia p i ł  o grubości 
1,3 mm. O ile  w  przypadku  I  powstaje przy 
przec ie ran iu  fa lis ty  rzaz, to  już  p rzy  użyciu  
p i ł  o kształcie zębów I I  z jaw isko  to  znika. F o r­
m a zębów pokazana na rys. 3 nadaje c ienk im  
p iło m  dużą w ytrzym ałość, a powiększona prze­
strzeń m iędzyzębna um oż liw ia  swobodne loko-

f.  ¿o

w anie się troc in , zm niejszając ich  c iśn ien ie  na 
p iłę .

Stosunek pow ierzchn i zębów f i  do przestrze­
n i m iędzyzębnej f -2 w ynosi:

Rys. 1 : f i  —  127 m m 2
=  1 : 1,3

f 2 —  165 m m 2 
Rys. 2 : f i  —  65 m m 2

=  1 : 2,06
f 2 — 135 m m 2 

Rys. 3 : f i  —  45,5 m m 2
=  1 : 4,07

f 2 — 182 m m 2

Należy zaznaczyć, że c ienkie  p iły  wym agaj a 
dobrej konserw acji i  dokładnego rozwodzenia. 
L in ia  zębów m usi być prosta, co należy często 
sprawdzać przez p rzyk ładan ie  m oż liw ie  d ług ie j 
l in i i .  Jest ważne ponadto, aby rozw arc ie  zę­
bów  dostosować do rodza ju  surowca. Świeże 
drewno wym aga w iększego rozw iedzenia zę­
bów, suche —  mniejszego rozwiedzenia. Praca 
ta k ich  p ił i  proces cięcia są badane na piłach 
ręcznych, gdzie b łędy w  przygotow an iu  p iły  
w ystępu ją  lep ie j na ja w  n iż  w  traku , ponie­
waż oddz ia ływ u ją  one bezpośrednio fizycznie 
na p iłu jącego.

Is tn ie jące jeszcze z jaw isko  szorstkiego (me- 
chowatego) i  fa lis tego rzazu jes t spowodowane 
najczęściej w adam i tra kó w  w  postaci luzu 
w  korbowodach i  odchyleń w  ruchu p ionow ym  
ram y, w sku tek  je j wyboczenia p rzy  dużym  lu ­
zie w  prow adnicach ram y. B yw a ją  jednak 
przypadki, że maszyna jest w  porządku i  w ów ­
czas przyczyna zła leży ty lk o  w  n ieodpow ied­
n io  przygotowanych p iłach. Celem un ikn ięc ia  
tych  niedociągnięć zachowuje się szczególną 
staranność p rzy p rzygo tow an iu  p i ł  oraz usuwa 
się tzw. d ru t (powstający p rzy  ostrzeniu) p rzy 
pomocy skrobaków  (szabrów). Zęby rozwodzo­
ne są przed ostrzeniem, p rzy  czym ko n tro lu je  
się po naostrzeniu w ie lkość i  równom ierność 
rozw arcia  odpow iedn im i sprawdzianam i. Prze­
strzega się rów nież zasady, aby zginać zęby 
w  górnej ich  trzec ie j części, jednak n ie  za 
kró tko . W łaśc iw ie  w yg ię te  zęby gw aran tu ją  
dużą ich  w ytrzym a łość na s iły  działające w  k ie ­
ru n ku  poprzecznym do l in i i  zębów.

W  zakładach gdzie is tn ie ją  urządzenia do roz- 
w a lcow yw an ia  p ił, po  sprawdzeniu ich  napięcia 
rozciąga się środkową część p i ł  przez spłasz­
czanie, co pozwala uzyskać lepsze napięcie l in i i  
zębów. W  b ra ku  urządzeń, o  k tó rych  mowa. 
spłaszczeń dokonu je się na kow adle p rzy  użyciu  
m łota. Przed rozpoczęciem te j czynności płasz­
czyzna p i ły  pow lekana jest cienką w arstw ą ole­
ju . Na odległości ok. 12 cm  od obu końców n ie  
rozciąga się już  p iły .

Przez staranne przygotow yw an ie  p ił, p ra ­
w id łow e  ustaw ianie ich, przez odpowiednie na­
pięcie, nadawanie p iłom  w łaśc iw e j p rzechy łk i 
1 zachowanie pionowego k ie ru n k u  p ił,  uzyskuje 
się coraz lepsze w y n ik i p rzetarcia  i  z jaw isko  
fa listego rzazu jest coraz rzadsze.

H. R ich te r stw ierdza, że w  w ypadku  staran­
nego przygotow an ia  i  ustaw ien ia  p i ł  zęby oozy-Rys. 1, 2 i  3
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nieważ m usi on przebiegać drogę przez całą 
wysokość cięcia.

Należy dodać, że celem um oż liw ien ia  ja k  na j- 
star annnie j  szego' przygotow ania p ił zwraca się 
w  NRD dużą uwagę na wyposażenie warszta­
tów  w  nowoczesne automatyczne ostrzarkd, roz- 
wieracze, spraw dziany itp ., k tó re  zwiększają 
precyzję  w  ty m  zakresie.

T. P.

Z A S A D Y  S O R T O W A N IA  T A R C IC Y  (IV )

Ważniejsze wady
w sortowaniu, wysyłce i znakowaniu tarcicy

Po om ów ien iu  w  poprzedn im  a r ty k u le  w ażn ie jszych w ad w ys tępu jących  w  prze rob ie  obróbce 
w ysuszen iu i  ko n se rw ac ji ta rc icy , na leży z k o le i zapoznać się z w a dam i w  so rtow an iu  w ysy łce  
i  znakow an iu  m a te ria łó w  ta rtych .

1. SO R TO W AN IE

N A  W STĘPIE  rozpatrzym y sprawę zasadni­
czą w  p ro d u kc ji ta rc icy  d la  je j sprzedaży czy 
rozdziału, sprawę szczególnie podstawową dla 
eksportu m ate ria łów  ta rtych , stanow iących n ie ­
zbędny w arunek dobrze pojętego eksportu.
Sprawą tą  jest w łaściwe sortowanie m ate ria ­
łó w  ta rtych .

Sortowanie m a te ria łów  ta rty ch  d z ie lim y  na 
dw ie  zasadnicze czynności:

1. sortowanie pud względem jakości, nazy­
wane inaczej k la sy fika c ją  jakościową 
tarc icy,

2. sortow anie pod względem w ym ia rów , na­
zywane inaczej klasyfikacją ; w ym ia row ą 
ta rc icy .

Jakościowa k la sy fika c ja  ta rc icy  w  praktyce 
sprowadza się g łów n ie  do w ydaw an ia  przez sor­
tującego decyz ji o dopuszczalności występowa­
n ia  wad różnego rodza ju  —  zarówno pod wzglę­
dem ich  ilości, w ie lkości, ja k  i  rozmieszcze­
n ia  —  p rzy  za liczaniu danej sz tuk i ta rc icy  do 
danej k lasy jakości (lub g rupy  klas jakości).
K la sy fika c ja  jakościowa, t j .  dopuszczalność 
pewnych wad, zależna jest od w ym ia ró w  ta r­
cicy, t j.  od grubości, szerokości i  długości.

Sortowanie m a te ria łów  pod względem w y ­
m ia ró w  jest dużo łatw ie jsze, gdyż sprowadza 
się do w ydz ie lan ia  poszczególnych sztuk o jed­
nakow ych w ym ia rach  grubości, szerokości (lub 
g rup  szerokości), d ługości (lub g rup  długości).

Jak zaznaczyliśm y w  poprzednich artyku łach , 
norm alizacja  sortym entów  Z\ drew na jest bardzo 
trudna. Przeznaczenie tego lu b  innego so rty ­
m entu  jest ty m  w skaźn ik iem , k tó ry  pow in ien  
być podstawą p rzy  usta lan iu  w  no rm a lizac ji ja ­
kości drewna. W iadom o bowiem, że m aksim um  
korzyści i m in im u m  s tra t uzysku jem y wówczas, 
gdy określony so rtym ent posiada jednocześnie 
je d n o litą  jakość, oraz je d n o litą  możność speł­
n ien ia  zadania, ja k ie  m u się stawia. Oczywiście 
ustalenie ta k ie j ca łkow ite j jedno litośc i w  p rak - 
tyce jest n iem ożliwe, gdyż norm alizacja  so rty ­
m entów  drzew nych opiera się na pew nym  m i­
n im um  jakości, określonym  pewną norm ą „od  —■ 
do“  różnych  dopuszczalnych wad drewna.

Jakość drewna w yn ika  z jego bio log icznych 
w łaściwości i  w łaśnie dlatego ustalenie je j jest 
bardzo trudne. K la sy fika c ja  jakości sortym en­
tó w  drzewnych, ja k  pow iedz ie liśm y w yże j, 
opiera się bow iem  na pew nym  m in im u m  jako ­
ści. D latego też poszczególne sz tuk i jednej i te j 
samej k lasy n ie  są identyczne w  sensie np. jed ­
nakow ej części deski czy bała bez ja k ich ko l­
w ie k  wad, ja k  rów nież n ie  są identyczne co do 
w ystępowania tych  samych wad drewna, np. 
bal k lasy V  może n ie  m ieć wcale s in izn y  su­
rowcowej, lecz zaliczony jest do k lasy  V  z po­
wodu inne j wady, np. m urszu twardego, in n y  
zaś egzemplarz bała k lasy  V  w łaśnie wskutek 
występowania dużej ilośc i s in izny  surowcowej 
zalicza się do k lasy  V. In n y  p rzyk ład : w  p a rtii 
desek obrzynanych k lasy  V I —  jedne egzam- 
plarze m ają mursz m ię kk i, inne n ie  m a ją  go 
wcale, natom iast w skutek w ie lkośc i i  ilośc i w y ­
padających sęków zostały zaliczone do klasy 
V I; inne egzemplarze w praw dzie  m ają wspólne 
wady, ale ich  ro zm ia ry  są różne.

Na tym  w łaśn ie  polega w yraźna różnica, a za­
razem trudność no rm a lizac ji sortym entów  
drzewnych, w  porów nan iu  z norm a lizac ją  in ­
nych produktów , np. p roduk tów  .'przemysłu 
chemicznego czy elektrotechnicznego, k tó re  
w ykazu ją  ca łkow itą  identyczność poszczegól­
nych egzemplarzy.

W  sortow aniu ta rc icy  należy w yraźn ie  w y ­
różnić dwa etapy: na so rtow n i —  po w y jśc iu  
m a te ria łów  ta rtych  z h a li tartacznej, a przed 
ich  usztaplowaniem  oraz na składzie ta rc icy  —  
po zdjęciu je j ze sztapla, przed ostateczną w y ­
syłką.

Trzeci etap, k tó ry  w łaściw ie  ogranicza się 
w7 zasadzie do k o n tro li Właściwego sortowania, 
a w  w y ją tko w ych  w ypadkach (wskutek n ie ­
w łaściwego sortowania w  ta rtaku ) do d e fin i­
tyw nego sortowania —  w ystępuje w  porcie, 
przed załadowaniem na statek m a te ria łów  prze­
znaczonych na eksport.

Praca na so rtow n i —  bądź to  zw yk łe j, bądź 
też zmechanizowanej —  zwana często sortowa­
n iem  wstępnym , polega na sortow an iu  m ate­
r ia łu  jeszcze świeżego, n ie  wysuszonego, nieraz

szczające (uprzątające) nie są bezwzględnie po­
trzebne. Rozumie on pod t y m  pojęciem, że co 
p ią ty  lu b  siódm y ząb pozostaje n ierozw iedz io - 
ny, wypada zatem z pola roboczego całe j l in i i  
zębów. Dodaje jednak, że gdy n ie  można u n ik ­
nąć fa lis tego rzazu in n y m i sposobami —  należy 
pozostawić w  p iłach  zęby oczyszczające. Zazna­
cza poza tym , że n ie  jest wskazane pozostawia­
n ie  w  tak ich  w ypadkach ty lk o  jednego nieroz- 
wdedzionęgo zęba w  środku długości p iły , po-



Str. 196 PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 7 — 8

wymagającego różnych poprawek w  h a li lub  
na składzie, n ie przyciętego (kapowanego). Sor­
tow anie to, aczkolw iek n ie  ostateczne, jest na 
ogół trudn ie jsze od sortow ania ta rc icy  już  w y -  
sezonowanej, załadowczo suchej, oczyszczonej 
z troc in , wąsów, ko ry  itp .

Sortowanie wstępne wym aga od sortow n ika  
n ie  ty lk o  dokładnej znajomości samej k la s y fi­
ka c ji ta rc icy , znajomości sku tków  n iew łaśc iw e j 
w y rz y n k i kłód, przetarcia, obróbki, konserwa­
c ji, ale przede w szystk im  dokładnej znajomo­
ści w ad i  cech drewna, dopuszczalnych w  da­
ne j klasie jakości. Poza ty m  so rtow n ik  musi 
w ykazyw ać dokładną znajomość samego d rew ­
na, jego budow y anatom icznej i  s tru k tu ry  oraz 
m ożliw ości powstania wad po wysuszeniu ta r ­
cicy na sztaplu.

W  zasadzie na tym  etapie sortowania wszel­
k ie  sz tuk i w ą tp liw e  należy zaliczać do bezpo­
średnio wyższej k lasy  jakości. Bardzo często 
m a te ria ł po wysuszeniu nabiera lepszego w y ­
glądu („kup ieck iego“ ), często n iek tó re  wady 
zn ika ją  lu b  przestają być widoczne, np. po­
w ierzchow ne sm ugi czerw ien i w  św ie rku  lu b  
jodle.

B yw a jednak odw rotn ie : w ady powiększające 
się zdecydowanie zmuszają nas do zaliczania 
tych  sztuk do niższych k las jakości.

Należy jednak zw rócić uwagę, aby zby t ła ­
godne sortowanie i  pochopne zaliczenie „w ą t­
p liw y c h “  sztuk do wyższych klas jakości n ie  
b y ło  powodem zb y t dużych braków  p rzy  osta­
tecznym  sortowaniu. Podraża to  bow iem  koszty 
ponownego sortow ania i  ponownego sztaplowa- 
n ia  oraz bardzo często wprowadza w  błąd k ie ­
row n ic tw o  w  obliczeniach co do w ykonan ia  za­
m ów ień, a w łaśc iw ie  przygotow ania określo­
nych ilośc i zam ów ionych sortym entów .

Jedną z częstych przyczyn n iew ykonan ia  we 
w łaśc iw ym  te rm in ie  zamówienia —  poza złą 
konserwacją m a te ria łów  —  byw a w łaśnie zbyt 
szablonowe zaliczanie w ą tp liw ych  sztuk do w yż­
szych klas.

Na p ierw szym  etapie sortowania powstaje 
nieraz konieczność decydowania ponownego 
przerobu ta rc ic y  —  posyłania je j do tak  zwa- 
ne j „p o p ra w k i“ . Np. deska mająca dw ustron ­
ną lu b  jednostronną ob linę  (oflis) je s t klasą V  
lu b  nawet IV , gdy jednak zm nie jszym y je j ob­
lin ę  lu b  ją  usuniem y, przechodzi do k lasy I  lub
II.

Bardzo częste są przypadki, powstałe w sku­
tek  n iew łaśc iw e j w y rz y n k i, że ba l lu b  deska na 
Vi lub  Vs swej długości posiada cechy k lasy IV  
lu b  V, a pozostała część jest klasą I  lu b  II .  
W  ty m  w ypadku so rtow n ik  pow in ien  po prze­
prow adzen iu k a lku la c ji zdecydować przecięcie 
danej sz tuk i na dw ie  części.

S o rtow n ik  na ty m  etapie sortow ania m usi 
być też dokładn ie  obzna jm iony z kon iecznym i 
nadm iaram i na zeschnięcie, usta lonym i dokład­
n ie  d la  danego surowca, po ry  roku, rodza ju  
drewma, oraz sortym entu . Wczesne w ych w y ­
cenie n iew łaśc iw ych  nadm iarów  lu b  n iedom ia­
ró w  na grubości czy też szerokości pozw oli w y ­

e lim inow ać tę wadę w  początkowej fazie p ro ­
d u k c ji p a r t i i ta rc icy .

P rzy wstępnym  sortow aniu należy rów nież 
zwracać uwagę na w łaściwe ustosunkowanie się 
klas jakości, np. w  g rupow ym  sortow aniu ma­
te ria łó w  N/S (nie sortowanych) lub  na specjal­
ne zamówienie.

S tw ierdzenie n iew łaściwego odkryw an ia  się 
surowca, a w ięc i  n iew łaściwego ustosunkowa­
n ia  się klas jakości w  stosunku do zam ówienia 
pow inno doprowadzić do re w iz ji zasad sorto­
w ania k łód  dla ta rc icy  danej jakości.

Bardzo często dob ry  so rto w n ik  k la sy fiku ją c  
świeżą; ta rc icę stw ierdza za duży stosunkowo 
odsetek pewnego sortym entu  w  niższych k la ­
sach jakości, np. V  lu b  V I z powodu tak ich  wad, 
ja k  ukośne pęknięcia, sęki częściowo podgniłe 
itp ., występujące g łów n ie  na 'bokach p ryzm o- 
wanych ba li i  desek, podczas gdy płaszczyzny 
tych  sortym entów  k w a lif ik o w a ły b y  się do k la ­
sy I, I I  lub  do g rupy N/S. Świadczy to, że w y ­
sokość pryzm ow ania jest n iep raw id ło w a  i  że 
sprawa „p ryzm ow an ia  głębokiego czy p ły tk ie ­
go“  n ie  by ła  brana pod uwagę p rzy  przecie­
ra n iu  tych  sortym entów  z danego surowca.

Słowem, w  pierw szej fazie sortowania dobry 
so rto w n ik  ma do spe łn ien ia  n iezm iern ie  waż­
ną funkcję , gdyż pow in ien  w  odpow iednim  mo­
mencie zaw iadom ić k ie ro w n ika  h a li lub  k ie ­
ro w n ika  składu surowca o w szystk ich  wadach 
niaw łaściwego przerobu i  ob róbk i w  tych  dzia­
łach.

W idz im y  w ięc, że sortowanie wstępne jest 
trudn ie jsze i  bardzie j odpow iedzialne n iż  sor­
tow anie ostateczne.

Należy tu ta j podkreślić, że sortowanie wstęp­
ne pow inno  odbywać się —  odm iennie n iż  sor­
tow anie przed w ysy łką  —  n ie  p rzy  sztaplach, 
w  różnych m iejscach składu ta rc icy , ale na jed ­
nej sortow ni, z loka lizow ane j zw yk le  obok ha li 
tartacznej (jeże li ta rta k  n ie  ma so rtow n i me­
chanicznej). Sortowanie wstępne w ykonyw ane 
p rzy  sztaplach —  pom ija jąc  już  chaos o rgan i- 
zacy jny i  powiększenie kosztów w łasnych —  
doprowadza do zanieczyszczania składu tarcicy, 
obniżenia h ig ieny  składu i  przyczyn ia  się w sku­
tek w ie lk ie g o  nagromadzenia troc in , k o ry  1 in ­
nych odpadków do zagrzybenia składu tarc icy.

Sortowanie ta rc icy  na składzie —  przed je j 
ostateczną w ysy łką  —  jest to  sortowanie ma­
te ria łów  „załadowczo suchych“ , a w ięc  już  w y ­
suszonych (tak p rzyna jm n ie j być pow inno), 
oczyszczonych z „w ąsów “ , ko ry  itp .

Sortowanie przed w ysy łką  ta rc icy  już  w ysu­
szonej jest ła tw ie jsze. Poza sprawdzeniem  do­
puszczalnych wad dla danej k lasy jakości (lub 
g rupy  klas jakości) g łów ną uwagę należy zw ra­
cać na dokładne sprawdzenie zgodności w a ru n ­
ków  zam ów ienia ze stanem fak tycznym  gotowej 
ta rc icy  pod względem w ym ia ró w  (a w ięc g ru ­
bości, szerokości i  d ługości m in im a lnych  
i ewentualn ie m aksym alnych, lu b  przeciętnych) 
i stanu przesuszenia; tu ta j też sprawdza się, czy 
gotowa pa rtia  ma na tu ra lne  ustosunkowanie 
wad w  danej klasie (lub w  g rup ie  klas), dalej, 
czy posiada w łaściwe ustosunkowanie klas ja ­
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kości p rzy  g rupow ym  sortowaniu, np. w  obrzy­
nanych m ateria łach w  jakości N /S lu b  s to la r­
ce b lokow ej I / I I  k l.

N iew łaściw e sortowanie w  ta rta ku  —  zarów ­
no wstępne na sortow n i, ja k  i  ostateczne na 
składzie —  jes t przede w szystk im  w y n ik ie m  
niedbalstwa lu b  z łe j o rganizacji. Gorsze sztuk i 
t ra f ia ją  wówczas do lepszych klas jakości, lub  
lepsze sz tuk i —  do gorszych klas. Sortowanie 
bow iem  byw a ło  lu b  też byw a u trudn ione  
z p rzyczyny z łe j w y rz y n k i, dającej poszczegól­
ne k ło d y  jakościowe n ie jedno lite  i  trudne  
w skutek tego do zakw a lifikow an ia . Toteż w y ­
ta rte  z tak ich  k łód  poszczególne sztuk i ta rc icy  
są rów n ież pod względem  jakości n ie jedn o lite  
i  trudne do w łaściwego zakw a lifikow an ia .

Podobna trudność w y n ik a  też z n ieodpow ied­
n ie j konserw acji surowca lu b  ta rc icy ; w  w y n i­
k u  o trzym u jem y sz tuk i częściowo zasiniałe lub  
sczerniałe, a w ięc rów n ież jakościowo n ie jed ­
n o lite  i  trudne  do za kw a lifiko w a n ia  (surowiec 
rem anentowy).

Jeszcze gorzej byw a ło  z udziałem  poszczegól­
nych klas jakości w  m ateria le  „n iesortow a- 
n y m “  —  N/S (U/S) --- p rzy  eksporcie dokony­
w anym  przez f i r m y  pryw atne  w  okresie przed­
w ojennym . Z p rzyczyny tzw . „w y ja ło w ie n ia "  
surowca przez odłączenie odeń m a te ria łu  blo­
kowego (odziom ków w ysokie j jakości), często 
z p rzyczyny przeznaczenia w  ogóle nieodpo­
w iedniego surowca na m a te ria ły  N/S ja k  ró w ­
nież z p rzyczyny w yb ie ran ia  co lepszych sztuk 
z samej ta rc icy  —  stosunek poszczególnych 
klas jakości w  m ateria le  N/S w ahał się w  ba r­
dzo obszernych granicach. Z regu ły  m ateria łów  
wyższych klas jakości w  ta k im  N/S by ło  n ieraz 
bardzo m ało lu b  naw et wcale ich  nie by ło . Tak 
działo się w  w ie lu  p ryw a tnych  tartakach.

W  porcie  —  Gdańsku —  następowała dalsza 
„k o re k ta “ . O ile  odbiorca zagraniczny n ie  za­
s łu g iw a ł na specjalne względy, to  z w ysy łane j 
p a r t i i w y ław iano  lepsze sz tuk i lu b  też „ to p io ­
no“  w  n ie j całą masę gorszych, albo też po 
prostu mieszano ze sobą dw ie  p a rtie  różne j ja ­
kości, kupu jąc je  oczywiście od producentów  
po lsk ich  po różnych cenach, a sprzedając po ce­
n ie  odpowiadającej p a r t i i lepszej jakości. Zda­
rzało się też odw ro tn ie  —  czasem „d la  om asty“  
dodawano nieco lepszej ta rc icy . „K o re k ta “  taka 
była  dowolna, lecz o charakterze w yraźn ie  spe­
ku lacy jnym , w yn ika ją cym  z „zasad“  hand lu  ka­
pita listycznego.

Obecnie, w  gospodarce uspołeczniowej, po­
dobne z jaw iska  są zupełnie nieznane. Tarcica 
w ysyłana ma określony i  s ta ły  standard ja ko ­
ści. N ie  może też być m ow y a sortow aniu  w  por­
cie pod kątem  spekulacji.

Sortowanie w  porcie, ja k ie  obecnie byw a do­
konywane, sprowadza się zasadniczo do kon­
tro li,  do sprawdzenia, ęzy m a te ria ły  przezna­
czone na eksport rzeczyw iście odpow iadają na­
szym norm om  jakościow ym  i  w ym ia row ym .

W  w y ją tko w ych  razach dokonywane jest do­
kładne sortowanie, spowodowane bądź to ze­
psuciem się w  drodze lu b  w  porcie w ysłanych 
przez ta rta k  m a te ria łów  niewysuszonych lub

częściowo naw et świeżych, bądź też w sku tek 
n ieum ie ję tności lu b  n iedba lstw a w  sortow aniu  
w  samym, ta rtaku . Sortowanie to  n ie  ma jednak 
żadnych pobudek speku lacyjnych

2. W Y S Y Ł K A
Poważne s tra ty  gospodarcze, poza n iew łaś­

c iw ym  sortowaniem , może spowodować n ie ­
w łaściwe w ysy łan ie  ta rc icy . D otyczy to sposo­
bu  i  te rm in u  w ykonan ia  w y s y łk i.

Co do sposobu w y s y łk i ,to należy w y tknąć  
w a d liw e  ładowanie ta rc ic y  na w agony ko le jo ­
we, np. zamakanie ta rc ic y  w  czasie ładowania 
(b rak k ry ty c h  pomostów załadowczych) i  n ie - 
zabezpieczenie je j na drogę dachami. Szczegól­
n ie  dotyczy to s to la rk i i  w  ogóle lepszych klas 
jakości. A czko lw iek  tarc ica b y ła  przed w y s y ł­
ką  sucha, zamoknięcie je j w  drodze powoduje 
tak ie  same konsekwencje, co w ysy łan ie  ta rc icy  
świeżej lu b  niedostatecznie wysuszonej, t j .  za­
parzenie, zapieśnienie, zasinienie, zaczerw ie­
nienie i  inne różnego rodza ju  zepsucia.

Co do te rm inu , to należy zwalczać w szelkie 
opóźnienie dostaw, w yn ika jące  z różnych p rzy ­
czyn, a m iędzy in n y m i —  podobnie ja k  w ysy ­
łan ie  m ate ria łów  zby t św ieżych —  po prostu 
z n iedba lstw a lu b  b raku  surowca sprowadzone­
go w  odpow iednim  czasie do ta rtaku , słowem, 
z b raku  odpow iednie j o rganizacji. W  gospodar ­
ce p lanow ej i  w  stosunkach hand low ych z ry n ­
kam i zagranicznym i n ie term inow ość dostaw 
jest w ie lką  wadą.

3. Z N A K O W A N IE
Zew nętrznym  w yrazem  opisanych wad pro­

d u k c ji i  w y s y łk i m ateria łów , w yrazem  może 
na pozór drobnym , jednakże charakterystycz­
n ym  d la  przedw ojennych f irm  pryw atnych , 
b y ł często b rak  znaków tow arow ych na ekspor­
towanej Tarcicy, lub  też po jaw ien ie  się znaków 
„oko licznościow ych“ , przeznaczonych d la  okreś­
lonego k lien ta , a naw et ty lk o  d la  n iek tó rych  
dostaw. Często tego rodza ju  „okolicznościowe“  
znakowanie stosowano dlatego, że na rynku , 
dokąd przeznaczono tow ar, b y ł ju ż  wprow adzo­
n y  i  cieszył się uznaniem  tow a r co prawda in ­
nej p rodukc ji, lecz... o znaku podobnym. T a k i 
znak okolicznościowy trw a ł na ogół tak  długo, 
ja k  d ługo dop isyw ała  m u kon iunk tu ra , w y n i­
kająca n ie  z w łaściwości dostarczanego tow aru  
lecz z samej koncepcji znaku, a w ięc dopóki 
odb iorcy n ie  pozna li się na tym .

I  n ie  można by ło  się dz iw ić , że w  szerszej 
m ierze n ie  stosowano znaków tow arow ych na 
eksportowanej ta rc icy . Eksporter, aby stoso­
wać w łasny znak, m usi m ieć z tego korzyść w  
postaci uznania d la  danej „m a rk i“  i  poszuki­
wania je j na ry n k u  odbiorczym . W arunk iem  
zaś tego jest dobra op in ia  ryn kó w  o towarze 
reprezentowanym  przez dany znak. A  ja k  w ia ­
domo z p ra k ty k i p rzedw ojennej, f irm o m  p ry ­
w a tnym  ju ż  trudno  o to  by ło . K ró tk o  m ówiąc: 
n ie  by ło  czym się popisywać, n ie  w a rto  by ło  
stosować pewnego określonego znakowania dla 
ta rc icy  o jakości n ieusta lonej lu b  sortowanej 
n iew łaściw ie .
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W praw dzie część eksportu polskiego, doko­
nyw ana zazwyczaj n ie  bezpośrednio, lecz po­
średnio pmez f irm y  gdańskie, by ła  znakowa­
na, ale same znaki, ich  w ykonanie  i  ko lo r dla 
różnych klas jakości pozostaw ia ły bardzo w ie le  
do życzenia.

A  jak ież b y ły  sku tk i tego wszystkiego, dla 
eksportu drewna polskiego, d la  jego przyszłoś­
ci? „C ie rp liw y “  odbiorca obserwował p rzysy­
ła n y  owar, ob licza ł z o łów k iem  w  rę k tu  swe 
s tra ty  i  „d o b ija ł“  do mich niezgorsze procenty, 
rek lam ow ał i  w yc iąga ł odpowiednie w n iosk i, 
na przyszłość zaś —  o ile  znowu da ł się skusić 
na ten tow a r —  oferow ał zniżoną na zapas ce­
nę. M ało tego, o jego doświadczeniach stopn io­
wo dow iadyw a ł się cały ry n e k  zagraniczny, 
u rab ia jąc sobie odpowiednio złą opinię o tym  
drew nie, co wszystko znajdowało wreszcie 
swe ca łkow ite  odbicie w  cenie i  w  stosunku do 
„d rew na  gdańskiego“  na ry n k u  odbiorczym . Z 
in te rw enc ją  w  te j dziedzin ie w ys tą p ił dopiero 
przem ysł d rzew ny Lasów Państwowych. Obec­

n ie  ta rc ica  polska posiada już  dobrze znaną na 
ryn ku  św ia tow ym  „m a rkę “  lub  znak tow arow y.

W ady lu b  b rak i, ja k ie  jeszcze tu  i  ówdzie 
spotyka się w  sam ym  znakowaniu, są czwora­
kiego rodza ju1

1. niedokładność w ykonan ia  samego znako­
wania: n iewyraźne, k rzyw o  odbite, zama­
zane, a w ięc nieestetycznie wykonane sa­
me znaki;

2. niedopasowanie w ie lkośc i stempla znaku 
do w ie lkośc i czoła bała i  deski;

3. używ anie  s tem p li bez obwódki, w  k tó re j 
umieszczony jes t znak: L  orzeł P —  dla 
b a li lu b  grubszych desek; jest to w łaści­
w ie  zmiana znaku, co jest niedopuszczal­
n ym  niedbalstwem ;

4. n ie je d n o lity  (od ciemno-brązowego1 do 
amarantowego i szybko zm ien ia jący się 
na słońcu odcień fa rb y  czerwonej.

Wad tych  n ie  w o lno tolerować.
S. K .

P A W E Ł  M R O C Z E K

Organizacja pracy na składzie surowca w tartaku
N a leżyta  organ izac ja  p racy we w szys tk ich  oddz ia łach, brygadach i  na  stanow iskach roboczych w  

każdym  zakładzie  m a decydujące znaczenie d la  usp raw n ie n ia  p ro d u k c ji, zw iększen ia w yk o rz y s ta ­
n ia  m aszyn i  urządzeń, zha rm on izow an ia  dz ia ła lnośc i poszczególnych dz ia łów  p rzeds ięb io rs tw a oraz 
d la  zw iększen ia  w yd a jn ośc i p racy, a w ięc  i  d la  w łaściw ego, ekonom icznego w y ko rzys ta n ia  czasu rob o ­
czego, obniżenia kosztów w łasnych  oraz podn iesien ia stopy życ iow e j ro b o tn ikó w . Tam, gdzie panu je  
n ie ła d  w  dziedzin ie  o rg an izac ji p racy, p la n y  p ro d u kcy jn e  n ie  będą w yko nyw a ne  ry tm iczn ie , a je ś li 
d z ię k i z ryw o m  za łog i zdarzy się sporadyczny w yp a d e k  w yko n a n ia  okresowego p lanu , pociągnie to  
za sobą n a dm ie rny  i  m ało p ro d u k ty w n y  w y s iłe k  ro b o tn ikó w , po k tó ry m  nastąp i okres osłab ien ia  
produkcy jnego .

N A L E Ż Y T A  organizacja pracy oparta jest 
na następujących zasadach:
1. przeprowadzenie należytego podzia łu  prac 

na odpowiednie operacje i  czynności, k tó ­
ry c h  w ykonanie  pow ierza się poszczególnym

brygadom  lu b  po jedynczym  robotn ikom ,
2. należyte opracowanie p lanów  p ro d u kcy j­

nych  w ew nątrz-zakładow ych d la  każdej b ry ­
gady i  stanow iska roboczego,

3. podzielenie zadań p rodukcy jnych  poszcze­
gólnych b rygad i  m ie jsc roboczych na moż­

liw ie  na jkrótsze okresy pracy (dzień lub
zmiana),

4. w łaściw e ustalenie technicznych norm  
pracy,

5. wprowadzenie stałej k o n tro li w ykonyw an ia  
zadań przez poszczególnych wykonaw ców ,

6. należyte w ykorzystan ie  dn ia  roboczego 
i  u trzym an ie  dyscyp liny  pracy,

7. na leży ty  skład jakościow y brygad,
8. należyta organizacja m iejsc roboczych i  w a­

runków  pracy oraz ja k  na jracjona ln ie jsze, 
zgodne z b ieg iem  procesu technologicznego 
rozstaw ienie stanow isk roboczych.

9. mechanizacja pracy.
Przeprowadzenie należytego podziału

na poszczególne operacje i  czynności je s t w a­
ru n k ie m  w łaściwego rozdzia łu  i ustaw ienia 
robo tn ików , zharm onizowania poszczególnych 
czynności p rodukcy jnych , w łaściwego usta lenia

norm  prac oraz m ożliwości u jaw n ien ia  poszczę 
gó lnych w ąskich p rzekro jów  i  niedociągnięć 
w  pracy.

Bez w łaściwego podzia łu  pracy ( likw id u ją ce ­
go pracę tych  samych robo tn ików  p rzy  k i lk u  
operacjach) w y tw a rza  się b rak  odpow iedzia l­
ności za przebieg pracy na poszczególnych od­
cinkach, stra ta  czasu p rzy  zm ianach rodza ju  
pracy, un iem oż liw ia  się specjalizację oraz stwa­
rza się u tru d n ie n ia  hamujące przeprowadzenie 
należyte j ana lizy za trudn ien ia  w  zakładzie. 
Pociąga to za sobą trudności i  n iew łaściwości 
p rzy analizie i  k o n tro li norm  pracy, gdyż połą­
czenie k i lk u  czynności pow oduje zaciem nienie 
obrazu przebiegu pracy.

Łączenie przeto różnych czynności pracy jest 
w  zasadzie niepożądane i  m usi być traktow ane 
jako zło konieczne w  tych  zakładach, w  k tó rych  
poszczególny zespół roboczy lu b  pojedynczy 
robo tn ik  n ie  m a zabezpieczonej ciągłości p racy 
p rzy  jednej operac ji i  m usi być użyty, ze wzglę­
du na pełne w yko rzys tan ie  dn ia  roboczego1, do 
w ykonania  k i lk u  czynności. Łączenie k i lk u  
operacji jes t dopuszczalne ty lk o  w  razie ko ­
nieczności, gdy poszczególne czynności są spo­
radyczne (jak  np. ch w ilo w y  dowóz prze rzu tow y 
surowca na ta rtaku ) i  do ich w ykonan ia  n ie  
mogą być u trzym yw ane  stałe zespoły robo t­
nicze.
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Charakterystyczną cechą pracy na składzie 
surowca jes t je j zespołowość. Rodzaj prac 
w ykonyw anych  ina składzie oraz ciężar mate­
r ia łu  w yk lucza ją  (z m a łym i w y ją tka m i, ja k  
sprzątanie placu, korowanie, opylan ie  itd .) pracę 
pojedynczego robo tn ika .

P rzy organ izac ji p racy należy pamiętać, że 
najlepsze w y n ik i daje tu ta j tworzenie brygad, 
obe jm ujących swoim  zakresem dzia łania szereg 
operacji i  czynności w  ram ach oddziału, w  ra ­
mach zaś tych  brygad-zespołów roboczych, ko ­
niecznych do w ykonan ia  poszczególnych czyn­
ności pracy.

Organizacja taka um oż liw ia  pow iązanie po­
szczególnych zespołów w  jedną całość, , p rzy ­
czynia się do podniesienia dyscyp liny  pracy, 
lepszego w ykorzystan ia  dnia roboczego i  kon­
t ro l i  pracy poszczególnych jednostek przez sa­
m ych robo tn ików , a ponadto pozwala nie ty lk o  
na podział pracy na poszczególne czynności, 
lecz rów nież na podjęcie współzawodnictwa 
wśród zespołów w ykonu jących  ten  sam rodzaj 
czynności oraz u ła tw ia  analizę pracy i  pozwala 
na wprow adzan ie coraz w łaściwszych, progre­
syw nych norm  d la  poszczególnych czynności.

Tworzenie odrębnych brygad dla poszczegól­
nych  czynności, bez rozb ic ia  ich  na zespoły, 
p rzyczyn ić się może do n iew łaściwego w yko ­
nania pracy przez te b rygady oraz spowodować 
brak zainteresowania poszczególnych ro b o tn i­
ków  w  osiąganiu coraz lepszych w yn ikó w  pracy. 
O ile  bow iem  s tw o rzym y na składzie surowca 
osobne b rygady do rozm ygłow ania  lub  w y ła ­
dunku surowca i  do w y rz y n k i k łód, to p ie rw ­
sza brygada może roztoczyć lu b  wyładować 
dłużyce w  ten sposób, że wyrzym ka ich  —  bez 
dodatkowej czynności należytego ułożenia d łu ­
życ —  będzie u trudn iona  i  spowoduje zm n ie j­
szenie w yda jności b rygady w yrzyn ko w e j; w  
d rug ie j zaś brygadzie, składającej się np. z 4 
p ił  o obsadzie 8 robo tn ików  bez podzia łu na 4 
zespoły, n ie u w y p u k li się należycie przebieg 
pracy poszczególnych zespołów i  n ie  rozw in ie  
się doążyć do współzawodnictwa zespołowego, 
mającego doniosłe znaczenie w  socjalistycznej 
o rgan izacji pracy.

Podział prac na składzie pow in ien  obejm o­
wać następujące czynności:

1- rozładunek ¡surowca, a w  razie potrzeby 
także m ygłowanie,

-• roztaczanie dłużyc do m an ipu lac ji,
3- w y rzynka  kłód,
4. rozwożenie i m yg łow ańie  k łód  oraz prace 

pomocnicze,
5- układanie i popraw ian ie  legarów,
6- korow anie  i  sp ryskiw an ie  surowca oraz za­

bezpieczenie czół,
7. porządkowanie składu i  konserwacja l in i i  

tronsportow ych .
Dowóz surowca do tra kó w  jest ju ż  ściśle 

zw iązany z obróbką zasadniczą (halą traków ) 
i  n ie można zaliczać go do prac na składzie 
surowca.

P rzy podziale prac na składzie należy pam ię­
tać, że p ierwsza czynność (rozładunek,"a w  n ie ­
k tó rych  zakładach —  transport z ko le i) należy 
zasadniczo' do m agazynu surowca i  m usi być 
w yodrębn iona z oddzia łu wstępnej obróbk i, do 
którego należą wszystkie  inne czynności. N ie  
wyodrębnien ie  bow iem  te j operacji spowoduje 
fa łszywą ocenę pracy poszczególnych ta rtaków , 
różniących się pom iędzy sobą sposobem zaopa­
trzen ia  w  surow iec i  u n ie m o ż liw i przeprowa­
dzenie na leżyte j ana lizy p racy zakładów.

Organizacja p racy p rzy  roz ładunku pow inna 
być zasadniczo planowana w  ten sposób, aby 
w yładow yw ane dłużyce b y ły  na tychm iast ma­
n ipu low ane i  rozwożone na odpow iednie m y- 
g ły . P rzyczyn i się to  do zm niejszenia kosztów 
w łasnych przez un ikn ięc ie  w yda tków  na zbędne 
m ygłow anie  dłużyc, pozw o li na zmniejszenie 
stanu zatrudn ien ia  oraz na natychm iastow e roz­
ładowanie ram p dowozowych i przygotow anie 
ich  do p rzy jęc ia  w  każdej c h w ili ¡nowej p a r t i i 
surowca. T y lko  w  w y ją tko w ych  wypadkach, 
gdy nastaw ienie ¡produkcji wym aga pozyskania 
sortym entów , k tó rych  n ie można w ym an ipu lo - 
wać z o trzym ywanego surowca, lu b  gdy pow ­
staje konieczność przetarcia  surowca w artościo­
wego znajdującego się na składzie, może być 
uspraw ied liw ione  m ygłow anie  d łużyc o trzym y­
w anych prze ta rta k  drogą przerzutową.

Należyta oragnizacja pracy n ie  może istn ieć 
w  ta k im  zakładzie, k tó ry  nie ma opracownego 
p lanu p rodukcyjnego dla swej całej działalności 
oraz p lanu  wewnątrz-zakładowego d la  każdego 
oddziału, b rygady i stanow iska roboczego.

T y lko  mając pełną świadomość zadań na ło­
żonych na każdą kom órkę ¡pracy w  danym  
okresie możemy należycie zorganizować pracę 
w  tych  kom órkach, uwzględn ia jąc powiązanie 
i koordynację poszczególnych operacji oraz. har­
m o n ijn y  przebieg p rodukc ji w  zakładzie. Poz­
w o li to na uchwycenie w y n ik ó w  p racy poszcze­
gólnych odzia łów  i brygad, wykaże w p ły w  p ra ­
cy odzia łu na zwiększenie lub  zmniejszenie 
ogólnej p rodukc ji, pozw oli no określenie w ie l­
kości p ro d u kc ji w  toku  oraz na u jaw n ien ie  
w ąskich p rzekro jów  zakładu i  przeprowadzenie 
analizy niedociągnięć w  pracy.

P lany wewnątrz-zakładow e pow inny  być 
opracowane na bazie ogólnego p lanu zakładu 
i zawierać wszystkie e lem enty charakteryzujące 
zakres zadań dla oddziałów, brygad i stanow isk 
roboczych. P lan zakładowy określa bowiem je ­
dyn ie  ogólne zadania produkcyjne , bez rozb ic ia  
ich  na poszczególne czynności procesu techno­
logicznego, niezbędnego do w ykonania  te j p ro ­
d u kc ji. Zadanie to spełnia p lan  w ew nątrz-zak ła - 
aowy. P rzy  sporządzaniu tego p lanu ¡należy 
uw zględn ić zadania ¡produkcyjne przypadające 
na każdy oddział, brygadę i stanow isko robocze 
w  ten sposób, aby wszystkie poszczególne czyn­
ności b y ły  ze sobą zharmonizowane i aby p lan 
ten jasno fo rm u łow a ł d la  robo tn ików  zadania 
planowane do w ykonan ia  na dany okres czasu.
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Jeżeli np. ta rta k  ma w yprodukow ać w  okre­
ślonym  m iesiącu 2 tys. m 3 ta rc icy  (tj. przetrzeć 
3 tys. m 3 surowca), p rzy  czym ze w zględu na 
okres z im ow y m usi przecierać surow iec lepszej 
jakości, i  w  ty m  samym czasie o trzym a 3 tys. 
m 3 drogą bezpośrednią, n ie wymagającego m y- 
głowania, i  2 tys. m 3 surowca drogą przerzu­
tów  ko le jow ych  —  to p lan d la  oddzia łu  „sk ład  
surowca“  m usi janso precyzować następujące 
czynności:
1. w y ładunek 2 tys. m 3 surowca,
2. w ym an ipu low an ie  2 tys. m 3 surowca prze­

rzutowego, z którego np. 1,200 m 3 będzie 
p rze ta rte  natychm iast, a 800 m 3 pozostanie 
(ze w zględu na gorszą jakość) na przyszły 
m iesiąc,

3. w y m a n ip u lo w a n ie  2,500 m 3 s u ro w c a  z d o ­
s ta w  b e z p o ś re d n ic h ,  z  K tó re g o  700 m 3 p o z o ­
s ta n ie  n a  p r z y s z ły  m ie s ią c .

Jak z  powyższego' w yn ika , p la n  dla składu 
surowca n ie  będzie w  ty m  m iesiącu stanow ił 
a rytm etyczne j części p lanu  produkcyjnego, 
gdyż do w ykonan ia  tego planu w ysta rczy łaby 
m an ipu lac ja  3 tys. m 3 surowca; tymczasem za­
dania, ja k ie  nałożone są na ten oddział, niezbęd­
ne do należytego w ykonan ia  p lanu  asortym en­
towego, wyznaczają m an ipu lac ję  4,500 m 3.

W  następującym  m iesiącu rozm ia r m an ipu­
la c ji może być nieco zmniejszony, robo tn icy  zaś 
użyc i do prac innych, np. wzmożonej ekspedyc­
j i ,  lu b  też może być prowadzony w  ramach 
norm alnych, co spowoduje nagromadzenie na 
ta rta ku  pewnej ilośc i zapasu k łód  tzn. „p ro d u k ­
c j i  w  to ku “ .

Jasne jest, że organizacja p racy i  skład_ b ry ­
gad na składzie surowca będą ró żn iły  się od 
siebie p rzy m echanicznym  podejściu do sprawy 
usta lenia p lanu  d la  tego oddziału, co w  konsek­
w e n c ji spowoduje n iew ykonan ie  p lanu  asorty­
mentowego. P rzy  na leży tym  opracowaniu p la ­
nu, opartym  na sharm onizow aniu całokszta łtu 
prac na ta rtaku , planowe zadania mogą być w y ­
konane w  pe łn i.

N ależyta organizacja p racy wym aga jednak 
nie ty lk o  opracowania okresowych planów  
w ew nątrz-zakładow ych, ale rów n ież w prow a­
dzenia harm onogram u i  zadań p rodukcy jnych  
d la  poszczególnych brygad i  m ie jsc roboczych 
na m oż liw ie  na jkrótsze okresy czasu. ta r- 
taczn ictw ie  okresem ta k im  pow inna być na 
obecnym etapie zmiana, gdyż wprowadzenie 
wyższej fo rm y  organ izacji, tzn. okresu godzi­
nowego na razie napotyka na trudności w  
zw iązku z uc iąż liw ą  kon tro lą  przebiegu w yko ­
nania tych  zadań.

W prowadzenie zm ianow ych zadań p roduk­
cy jn ych  pozw o li na rów nom ie rny  przebieg p ro ­
d u kc ji, lepsze w ykorzystan ie  zdolności p roduk- 
cy jn ych  maszyn i  urządzeń, zmniejszenie ko­
sztów w łasnych przez skasowanie godzin nad­
liczbow ych, zm niejszenie postojów, zwiększe­
n ie  w yda jności pracy, a wreszcie na stałą kon- 
ro lę  przebiegu p ro d u k c ji i  natychm iastową in ­

terw encję  celem z likw id o w a n ia  wytworzonego 
wąskiego gardła.

P rzyk ładem  konieczności i  celowości w p ro ­
wadzenia o rgan izac ji pracy, oparte j na zada­
n iach  zm ianowych, jes t np. K om b ina t w  M a- 
gnitogorsku, gdzie w ydajność p racy  robo tn ika  
wzrosła po w prow adzen iu  zadań zm ianow ych
0 34%, a w  K uźn ieck im  K om binacie  o 62%.

W prowadzenie zadań zm ianowych wymaga
usta len ia  zadań —■ w  oparciu  o  p lan  okresowy 
—  na każdą zm ianą dla poszczególnych brygad
1 m iejsc roboczych.

P rzy  opracow yw aniu tych  zadań należy każdo­
razowo przeanalizować w a ru n k i pracy zm iany 
i  w  zależności od tego usta lić  ich  w ielkość. M e­
chaniczny podzia ł zadania okresowego na ilość 
zm ian jes t n iew łaśc iw y, gdyż spowoduje n ie re ­
alność w ykonan ia  zm ianow ych zadań. Rozwie­
zienie np. k łód  z ram py oddalonej od składu 
k łód  m usi być odpow iednio zmniejszone w  sto­
sunku do te j samej czynności w ykonyw ane j z 
b lisk iego  sk ładu  dłużyc, lu b  też skład ilośc iow y 
zespołu, przeznaczonego do te j pracy, m usi być 
odpow iednio zwiększony. M an ipu lac ja  dłużyc 
:na m ałe j, n iew ygodnej ram pie  w yładunkow e j 
m usi być inaczej traktow ana, an iże li na dużym  
i w ygodnym  składzie dłużyc.

Jednym  z w a ru n kó w  na leżyte j o rgan izacji 
p racy jest oparcie je j na bazie technicznego 
norm ow an ia  pracy, stanowiącego o- metodach i 
technice usta lania czasu koniecznego do w yko ­
nania poszczególnych operacji.

N orm ow anie p racy określa p raw id łow o  m ia ­
rę pracy każdego robotn ika , jego czynności p rzy  
p ro d u kc ji oraz w a ru n k i pracy. N o rm y te m u­
szą opierać się ma dwóch zasadach: 1) muszą 
być wyższe od norm  w ykonyw anych  przez ogół 
p racow ników , 2) muszą być niższe1 od norm  
osiąganych przez przodow ników . N o rm y te bę­
dą w ięc progresywne, jednak n ie  za w ysokie i 
m ożliw e do osiągnięcia przez każdego robo t­
n ika .

Na składzie surowca, gdzie w a ru n k i in d y w i­
dualne każdego zakładu odgryw a ją  dużą ro lę  
p rzy  us ta lan iu  poszczególnych norm , należy 
zw rócić szczególną uwagę na zagadnienie w łaś­
ciwego po trak tow an ia  te j sprawy, gdyż rzeczo­
we ustalenie no rm  pozw oli na u jaw n ien ie  re­
zerw  przedsięb iorstw a i  na stworzenie na jdo­
skonalszej fo rm y  o rgan izac ji pracy.

Gdy m am y w łaśc iw ie  ustalone no rm y dla 
czynności w ykonyw anych  na składzie surowca 
oraz sporządzony p lan oddz ia łow y- dla tego 
składu —  sprawa usta lenia w łaściwego zespołu 
osobowego n ie  nasunie w iększych trudności.

Na naszym p rzyk ładz ie  (podanym, poprzed­
nio) przedstaw ia się to następująco'.

To znaczy, że do norm alne j pracy w  m iesiącu 
lu ty m  p rzy  założeniu m an ipu low an ia  całości 
surowca otrzymanego ko le ją  i  rozm ygłow ania  
2500 m 3 surowca o trzym yw anego drogą bezpo­
średnią oraz p rzy  przekroczeniu no rm  p rzy  po­

szczególnych czynnościach od 17 do1 21% po-
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M i e s i ą c  l u t y

W yszczególnienie
czynnośei

Jed­
nostka
m ia ry

Ilość
su­

row ca

N orm a 
roboczo- 
godz. na 

1 m 3

%
prze k ro ­
czenia
no rm

N orm a
plano­
wana

P otrzeb­
na ilość 

rob .- 
godzin

Ilość 
rob. godz. 
na 1 rob.
w  mieś.

Ilość
ro b o t­
n ik ó w

Ilość
zespo­

łó w

I. Magazynowanie  
W y ładunek m 3 2000 0,48 21 0,38 760 192 4 1
II.  Obróbka wstępna 
R ozm yg łcw an ie m 33 2500 0.38 18 0,31 768 192 4 i
W yrzynka  ręczna Ul 4500 0,43 17 0,36 1620 192 8 4
R ozw iezien ie  i  zm yg ło - 

w an ie  k łó d  m 3 4500 0,83 18 0,68 3060 192 16 4

w in n o  pracować na składzie 32 ro b o tn ikó w  po­
dzie lonych na 10 zespołów.

W  praktyce  powstanie nieraz konieczność do­
konania p rze rzu tu  poszczególnych zespołów z 
jednej pracy do d rug ie j, np. p rzy  mało* harm o­
n ijn e j dostawie surowca, brygada taka musi 
być jednak stale zatrudniona w  ty m  oddziale 
do w ykonania  całości zadania.

Powyższy p rzyk ła d  dostatecznie ilu s tru je  w a­
gę zagadnienia odpow iedniego sporządzenia 
p lanu p rodukcyjnego oraz w łaściwego ustale­
n ia  norm  d la  na leżyte j o rgan izacji pracy. N ie ­
w łaściwe ustalenie jednego z tych  czynn ików  
powoduje natychm iastowe załamanie się p ro ­
d u k c ji lu b  też n iepotrzebne nagromadzenie 
p ro d u kc ji w  toku.

Należy zaznaczyć, że rozważania te obe jm u­
ją  naszą obecną organizację p ro d u kc ji na ta r-  
tahu. O trzym yw an ie  przez ta rta k  surowca w  
kłodach pozw o liłoby  na znaczną redukc ję  prac 
na składzie surowca oraz na obniżenie kosztów 
w łasnych i  na przesunięcie dużej ilośc i robo t­
n ikó w  do inych  prac.

Duże znaczenie d la  na leżyte j o rgan izacji p ra ­
cy ma systematyczne prowadzenie k o n tro li w y ­
konawstwa prac. Każdy naw et na jlep ie j spo­
rządzony plan w ykaże w  trakc ie  re a lizac ji 
pewne uste rk i. W  każdym  ta rta k u  może nastą­
pić chw ilow e załamanie się w ykonan ia  harm o­
nogramu. B rak  sta łe j k o n tro li u n iem oż liw i na­
tychm iastow e przeciw dzia łan ie  w  razie  zała­
m ania się w ykonaw stw a i  przeprowadzenie we 
w łaśc iw ym  czasie ko re k ty  p lanu.

N a leżyty  skład jakościow y brygad i  zespołów 
roboczych oraz rac jona lne w ykorzystan ie  dn ia  
roboczego i  u trzym an ie  d yscyp liny  p racy ma 
ogromne znaczenie dla o rgan izac ji pracy. Tam 
gdzie stosujem y system potokow y, gdzie każde 
stanowisko robocze jest ogniw em  w  łańcuchu 
p rodukcy jnym  —  złe lub  n ieum ie ję tne  w y k o ­
nanie pracy (lub też przestoje m iejsc robo­
czych) decyduje o n iew ykona n iu  p lanu, o zaci­
nan iu  się przebiegu p ro d u kc ji i  n ie w yko rzy ­
s tan iu  zdolności p rodukcy jne j zakładu.

W  systemie po tokow ym  bowiem, gdzie praca 
w szystk ich  stanow isk jest ściśle ze sobą zw ią­
zana i  w zajem nie uzależniona, złe lu b  n ie te r­
m inowe wykonalnie jednej operacji decyduje o 
złej jakości lu b  n ie rów nom iem ości p ro d u kc ji 
całego zakładu.

Praca na składzie surowca, stanow iąca pracę 
przygotowawczą do obróbk i w łaściw e j, decydu­
je  częstokroć o jakości te j ob róbk i oraz o w y ­
dajności m a te ria łu  i  maszyn tartacznych. Z ła 
m anipu lac ja  surowca zm nie jszy w ydajność ma­
teria łow ą, zw iększy ilość n ie  poszukiwanych i 
jakościowo gorszych sortym entów , spowoduje 
n iew ykonan ie  zleceń p rodukcy jnych . B rak  za­
opatrzenia na czas h a li traków  w  surow iec spo­
w oduje  n iep roduktyw ne  postoje, zm arnu je  czas 
roboczy i  zw iększy w y b itn ie  koszty, własne.

D latego też należy zw rócić w  ty m  oddziale 
szczególną uwagę na odpow iedn i dobór robo t­
n ików , k tó rych  poziom m usi być stale podno­
szony przez ciągłe szkolenie. M a to duże zna­
czenie na składzie surowca, gdzie z powodu 
ciężaru m ate ria łów  należy do prac niebezpiecz­
nych.

W arunk iem  w prowadzenia i u trzym an ia  na­
leżyte j organ izacji p racy jes t odpow iednia o r­
ganizacja i  przygotowanie m iejsc roboczych. Na 
składzie surowca, gdzie prace o charakterze 
transportow ym  m ają  znaczną przewagę, zagad­
n ien ie  to ma rów n ież szczególne znaczenie.

Racjonalne ułożenie dłużyc, uwzględnia jące 
m iejsce do początkowej m an ipu lac ji, należyte 
rozmieszczenie i  dobry stan to rów  i  w ózków  
m an ipu lacy jnych , 's ta łe  sm arowanie łożysk i 
obro tn ic , należyte wyostrzenie p ił, wyposażenie 
w  odpow iednią ilość kan taków  —  stanow i o 
u ła tw ie n iu  pracy i podniesieniu je j w yda jnoś­
ci. Lekceważenie tych  rzeczy będzie zawsze 
czynn ik iem  ham ującym  i  spowoduje w ad liw ą  
organizację pracy na składzie.

Racjonalne oraz zgodne z przebiegiem  proce­
su technologicznego rozmieszczenie stanow isk 
roboczych ma duże znaczenie d la  na leżyte j o r­
ganizacji pracy. O dpow iednie rozmieszczenie 
składów dłużyc. i  k łód  jest podstawą dobrej o r­
ganizacji p racy i  u ła tw ia  pracę robo tn ików , 
szczególnie na składzie surowca, gdzie ro b o tn ik  
transportu je  duże ciężary.

Zagadnienie to często jest niedoceniane w  
naszych tartakach. Często jedyn ie  odpowiednia 
zm iana m iejsca składowania d łużyc i  k łód , w y ­
konanie przesuw nicy zamiast uc iąż liw ych  roz­
jazdów, a nawet doprowadzenie do porządku 
obro tn ic  i  w ózków  spowoduje ogromne u ła tw ie ­
n ie  w  pracy i w y b itn ie  zw iększy wydajność 
pracy na składzie.
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Zagadnienie na leżyte j o rgan izacji pracy w ią ­
że się ściśle z wprowadzeniem  m echanizacji. 
Zagadnienie to jaskraw o w ystępu je  na skła­
dzie surowca, gdzie zastosowanie n ied rog ich  i 
n ieskom plikow anych urządzeń pozw o li na ca ł­
ko w itą  reorganizację w a runków  pracy. W  ta r­
takach, k tó re  są przeważnie zakładam i m ałym i, 
n ie należy wprowadzać potężnych i  sko m p li­
kow anych urządzeń, bardzo kosztow nych i  czę­
sto n ieopłacalnych d la  tych  zakładów. Należy 
tu ta j w yb rać  tzw . małą mechanizację, tzn.

wprowadzenie do p racy p i ł  mechanicznych, 
w in d  e lektrycznych  lu b  nawet ręczny.ch, m a­
łych  m otorków  do poruszania w ózków  itp ., k tó ­
re  zam ortyzu ją  się w  bardzo k ró tk im  czasie.

T y lko  tą drogą będzie m ożliw e  zm niejszenie 
stanu za trudn ien ia  i  w ys iłkó w  robo tn ików , po­
lepszenie organ izacji pracy, podniesienie po­
ziom u bezpieczeństwa, a wreszcie zwiększenie 
w yda jności pracy i  obniżenie kosztów  w łas­
nych.

JAM W O L S K I

Wykaz trakowy czy dyspozycja produkcyjna?")
A r ty k u ł ob. Górzyńskiego pt. „K ie row an ie  

produkc ją  tartaczną na skalę przem ysłow ą '1 
nosi cechy w yb itn ie  teoretyczne, a proponowana 
fo rm a dyspozycji zaw iera szereg zbędnych da­
nych, co nie ty lk o  u tru d n ia  w ype łn ian ie  tego 
wzoru, ale i  zapełnia go liczbam i zbędnym i, z 
k tó rych  n ik t n ie będzie korzysta ł.

W zór, k tó ry  m a za zadanie zobrazowanie 
przebiegu fragm entu  procesu technologicznego, 
m usi zawierać ty lk o  dane konieczne i  m ieć p ro ­
stą form ę, dostosowaną do poziomu tego pra­
cownika, k tó ry  będzie go w ype łn iać. W  ta rtaku  
p racow n ik iem  tym  jest tra ko w y  i  dlatego w zór 
ten m usi być p rosty  i  ła tw y  do w ype łn ien ia .

Niesłuszne jest tw ierdzenie, że p rzy  stoso­
w an iu  w ykazów  trakow ych  przetarcie pozosta­
w ione jest dobrej w o li i  chęci trakowego. Mozę 
to  •mieć m iejsce jedyn ie  w  razie b raku  nadzoru 
i  k o n tro li fachowej. Również błędne jest tw ie r ­
dzenie, że każdy sprzęg p ił w  ta rtaczn ic tw ie  
zw iązany jest z in n ym  procesem technologicz­
nym . Proces technologiczny obe jm u je  całość 
przetarcia  drewna pewnego rodzaju, np. na os­
tro  lub  z pryzm owaniem , a sprzęg jest ty lk o  
szczegółem procesu.

A  teraz zastanówm y się, ja k ie  dane pow inny 
być uw idocznione w  w ykazie  trakow ym . Będą 
to następujące dane: n r  traka, zm iana, nazw i­
sko i  im ię  trakowego i  pomocnika, rodzaj dre­
wna, sprzęg p ił, średnica i  jakość kłód, wysokość 
pryzm y, sposób przetarcia , p rzyczyny i  czas *)

*) A r ty k u ł d ys k u s y jn y  na m arg inesie  a r ty k u łu  
St. G órzyńskiego pt. „K ie ro w a n ie  p ro d u kc ją  ta rtaczną 
na skalę p rzem ys łow ą“  w  n r  2/52 „P rzem ys łu  D rzew ­
nego“ .

przestojów, data oraz szereg ru b ry k  dla śred­
nicy, długości i  miąższości przecieranych kłód. 
W ykaz tra ko w y  zaw iera wszystkie te dane. Na 
ich  podstawie można dokładnie zobrazować pra­
cę traka  w  danym  czasie.

Cena surowca, zapas k łód  na składzie, cena 
za przetarcie, ilość m. b., uzupełn ienie b raku  
kłód, zapobieganie pow staw aniu b raków  są w  
dyspozycji zbędne.

W yb itne  cechy b iu ro k ra c ji noszą ostatnie ru ­
b ry k i:  za tw ie rdz ił, sp raw dz ił i  opracował.

Czy w ie lkość posuwu jest potrzebna?
Oczywiście, że tak, ale nie w  w ykazie  tra ko ­

w ym . Tabele posuwów i  przechyłek dla każdego 
traka  pow inny być opracowane w  oparc iu  o 
szczegóły kons trukcy jne  traka, średnicę k łody, 
rodzaj przecieranego drew na i  sposób prze ta r­
cia —  i  wywieszone przy  każdym  traku .

Czy potrzebne są dane, dotyczące ko n s tru kc ji 
traka : prześw it, ilość obrotów , skok, grubość 
p ił, rozw arcie  zębów?

Oczywiście nie, dane te bow iem  są stałe dla 
danego tra ka  i  uw idocznianie ich  każdorazowo 
w  dyspozycji jest bezcelowe.

Wskazane natom iast by ło b y  wprowadzenie 
do w zoru w ykazu trakow ego ru b ry k i dotyczą­
cej n iedokładności ob róbk i z ty m  jednak, że 
w ype łn iać ją  pow in ien przedstaw icie l K . T. p rzy  
w ykonyw an iu  swych czynności.

Reasumując powyższe sądzę, że należy po­
zostawić stosowane dotychczas w zo ry  w ykazów  
trakow ych  z powyżej w ym ien ionym  uzupełn ie­
niem , zaniechać natom iast wprow adzan ia „dys­
p o zyc ji“  ja ko  n ieżyciowej i n iepraktyczne j.

„ Masy pracujące wiedzą, że niezwyciężoną tw ie rdzą  obozu poko ju , natchnien iem  ludów  
walczących o wolność jest w ie lk i Zw iązek Radziecki —  k ra j legendarnych bohaterów, k ra j 
w ie lk ich  budowniczych, k ra j zw ycięskie j i  tw órcze j, dum nej m yś li ludzk ie j, w ie lk i k ra j, k tó ry  
podniósł na w yżyny  godność człow ieka  —  tw ó rcy  nowego, spraw iedliw ego życia, k ra j, k tó ry  
śm iało opanowuje i  przeobraża potężne s iły  p rzy ro d y “ .

(Z re fe ra tu  B. B ie ru ta  na V I I  P lenum  K C  PZPR)
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W IE S Ł A W  N A D O W S K I

Z D O Ś W IA D C Z E Ń  R A D Z IE C K IC H

Obrzynanie sklejki piłami tarczowymi
W  procesie techno log icznym  p ro d u k c ji s k le jk i obrzynan ie  je s t jedną  z os ta tn ich  faz  tego procesu  

Wobec tego s tra ty  w y n ik łe  w sku te k  w a d liw e go  ob rzynan ia  s k le jk i są bardzo d o tk liw e  gdyż s tra ty  
ponosim y w  go tow e j sk le jce, k tó re j w y p ro d u k o w a n ie  pochłonę ło w ie l»  p racy  i  surow ców

D ru g im , ró w n ie  w ażnym  zagadnieniem  p rze m aw ia jącym  za tym , by na obrzynan ie  s k le jk i zw róc ić  
baczną uwagę, je s t w yda jność  m a te ria łow a . N ie  ulega bow iem  w ą tp liw o śc i, że konieczność zm nie jszę- 
T u r o w ^ d r z e Z n e 8̂  3 P° Wt° rne ° b rzyn a n ie  'Powoduje rów n ież  zm nie jszenie w yd a jn ośc i

N ie  bez znaczenia pozostaje wreszcie fa k t, że ob rzynan ie  przeprow adzane w  sposób w łaśc iw y  
w p ły w a  poza in n y m i ko rzyśc iam i —  na polepszen ie w yg lą d u  hand low ego s k le jk i co jest s?cze- 
goln ie  ważne p rzy  tow arze eksportow ym .

G O TO W Y arkusz s k le jk i o trzym u jem y w  
w y n ik u  następujących zasadniczych czynności:
1. m an ipu lac ja  i  w yrzynka , 2. parzenie, 3. ko­
rowanie, 4. łuszczenie, 5. form atow anie , 6. su­
szenie, 7. k le jen ie .

O trzym any tą drogą arkusz s k le jk i ma w y ­
m ia ry  w iększe od nom inalnych , przecię tn ie  o 
6— 7%, co w ynos i 4— 5 cm; nadm ia r ten prze­
znaczony jest na oberżnięcie pod. kątem  pros­
ty m  brzegów arkusza. B rzegi te bow iem , w sku­
tek n ierów nom iernego kurczenia się poszcze­
gólnych arkuszy fo rn ie ru  oraz. uszkodzeń me­
chanicznych, są n ie rów ne i postrzępione. 
O brzynanie s k le jk i jes t w ięc czynnością ko ­
nieczną, ponieważ sk le jka  po w y jśc iu  z prasy 
n ie s tanow i w  stu  procentach masy użytkow e j.

O brzynanie s k le jk i można w ykonyw ać przy 
pomocy następujących obrabiarek: a) p i ły  taś­
mowe, b) g ilo tyn y , c) p i ły  tarczowe.

P iły  taśmowe w ysz ły  obecnie z użycia, po­
n ieważ dają rzaz n is k ie j jakości —  fa lis ty , bę­
dący w y n ik ie m  m ałe j sztywności brzeszczotu 
p i ły  i  n ierów nom iernego posuwu. G ilo tyna , w  
przec iw ieństw ie  do p i ły  taśmowej, daje rzaz 
w ysok ie j jakości. W ie lką  natom iast je j wadą 
jest ograniczone zastosowanie ty lk o  do sk le jk i 
o grubości m aksym alnej 5 mm.

Najszersze zastosowanie p rzy  obrzynan iu  
s k le jk i znalazła p iła  tarczowa. Pod względem 
ko n s tru kc ji i  ilośc i p i ł  rozróżn iam y obrzynacz- 
k i pojedyncze, podwójne, po tró jne  i poczwórne. 
Najprostszą z n ich  jest obrzynaczka pojedyncza 
z ręcznym  posuwem. Składa się ona z korpusu, 
ułożyskowanego wrzeciona z ta le rzam i zacis­
ko w ym i i ko łem  pasowym, oraz z, wózka i  p ro ­
w adn ic  (zw ykle  trz y  szyny k o le jk i wąskotoro­
wej).

Do ta k ie j obrzynaczki może być dodane u - 
rządzenie dociskające paczkę s k le jk i do p ły ty  
wózka, co polepsza jakość obróbki. O b ra b ia rk i 
tego ty p u  napędzane są in d yw id u a ln ie  lu b  z 
transm is ji, a obsługiwane przez trzech ro b o tn i­
ków : obrzynacza, pom ocnika obrzynacza i  u - 
kładacza.

W  celu zw iększenia w yda jności o b ra b ia rk i 
należy układać paczki przed oberżnięciem  na 
dodatkow ym  wózku, k tó ry  następnie podwozi 
się do obrzynaczki; obrzynacze, bez s tra ty  cza- 
su na układanie, przenoszą gotową paczkę 
sk le jk i na wózek ob rab ia rk i.

A . W. S m irnow  w  książce pt. „F an ie rno je  
pro izw odstw o“  podaje następujące w y n ik i

chrooom etrażu prac na  obrzynaczce po jedyn­
czej p rzy  ob rzynan iu  s k le jk i o w ym ia rach  
1525 X  1525 X  3 m m  i  w ysokości rzazu 90 mm:
U łożenie paczki na w ózku  . . .  10 sek.
Suma czasów czterech rzazów 20
Cofanie wózka, obracanie paczki i

dosuwanie do p iły  . . . .  30
Zdejm ow an ie  paczki . . . .  10

R aztm  70 sek.
D la  porów nan ia  przytaczam  poniżej w y n ik i 

chronom etrażu przeprowadzonego w  jednej z 
fa b ry k  sk le jek przem ysłu  leśnego p rzy  obrzy­
nan iu  s k le jk i o lchowej suchoklejonej o w ym ia ­
rach 1550 X  1550 X  5 p rzy  wysokości rzazu 
75 m m  i średniej szybkości posuwu 9,8 m /m in :

U łożenie paczki na w ózku  . . .  70 sek.
Czterostronne obrzynanie, łącznie z 

obracaniem paczki i cofaniem 
wózka . . . . . .  . 9 0

Zdejm ow anie  paczki . . . .  15

Razem 175 sek.
Jak z powyższego zestaw ienia w yn ika , -wy­

dajność te j obrzynaczki, po od liczeniu posto­
jów , w ynosi około 20— 25 m 3 na jedną zm ianę 
(8 godz.).

Znacznie w yda jn ie jsze  są obrzynaczki po­
dwójne. K ons trukc ja  ich  jest bardzo zbliżona 
do ko n s tru kc ji obrzynaczek pojedynczych. Róż­
n ica  polega na tym , że na w spó lnym  wale osa­
dź0116. są dw ie  p iły  tarczowe. Odległość m iędzy 
p iła m i może być regulow ana przez przesuwa­
nie jednej z p ił w zdłuż w a łu ; druga p iła  jest 
stała.

W ydajność podw ójne j obrzynaczki jest w  
p rzyb liże n iu  dw u kro tn ie  wyższa od po jedyn ­
czej. P rzy obsłudze złożonej z  trzech ro b o tn i­
ków  czyni to- ją  ba rdz ie j ekonomiczna od po­
przedn ie j. "

Również dobre e fek ty  p rodukcy jne  daje ze­
staw  dwóch podw ójnych  obrzynaczek. W  tym  
celu ustaw ia się jedną obrzynaczkę za drugą 
w zd łuż te j samej osi (rys, 1) lu b  pod kątem  
pros tym  w  stosunku do siebie (rys. 2).

Rys. 1.
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W ydajność tak iego zespołu jest wysoka, i  w a­
ha się w  granicach od 60— 80 m 3 na jedną zm ia­
nę. Zespół obsług iw any jest przez 4 robo tn ików  
w  p ie rw szym  przypadku  (rys. 1) lu b  przez 5 
do 6 w  przypadku  d ru g im  (rysi. 2).

P o tró jne  i  poczwórne obrzynaczki —  p ie rw ­
sze pracujące trzem a p iła m i, d rug ie  czterema 
—  są m ało jeszcze rozpowszechnione w  naszym 
przem yśle sk le jkow ym .

Rys. 2.

rzynan iu  s k le jk i po jedynczym i obrzynaczkam i. 
Zarówno na po tró jnych , ja k  na poczwórnych 
obrzynaczkach konieczne jest do czterostronne­
go oberżnięcia w ykonan ie  trzech rzazów, a m ia­
now ic ie  jednego podwójnego i  dwóch po jedyn­
czych.

Jak z powyższego' w yn ika , obrzynaczki w ie ­
lostronne są po prostu  kom binacją  jednej 
obrzynaczki podw ójnej i  jednej lub' dwóch po­
jedynczych.

W  obrzynaczkach poczw órnych k ra jo w e j 
p ro d u k c ji stosuje się p iły  o średn icy _ 400—  
500 m m ; ilość obro tów  w ynosi 2850/min, su­
maryczne zapotrzebowanie mocy 15 KW .

W ażnym  zagadnieniem, w ystępu jącym  w  
procesie obrzynania s k le jk i, jes t jakość o trzy ­
m ywanego rzazu.

W  dalszym ciągu a rty k u łu  podam y w n iosk i 
odnośnie obrzynaczek i  w a runków  obrzynania 
sk le jk i, do ja k ich  doszedł C en tra lny Naukow o- 
Badawczy In s ty tu t Mechanicznej O bróbk i 
D rew na w  Z w iązku  Radzieckim :

1. O brab iarka i  mechanizm podający m a­
te r ia ł pow inny  pracować bez drgań i  d la­
tego muszą być masywne1 i  dokładn ie  do­
pasowane;

2. Grubość paczki obrzynanej s k le jk i n ie  po­
w in n a  przekraczać i()0 m m  d la  po jedyn­
czych obrzynaczek i  150 m m  dla podw ój­
nych.

Paczka pow inna  być s iln ie  dociśn ię ta  do p ły ­
ty  wózka za pomocą specjalnego przycisku;
^3. W  celu o trzym an ia  czystego i  gładkiego 

rzazu na leży stosować p i ły  o wysokości 
zębów 15 m m , podziałce rów ne j 25 m m  i 
rozw a rc iu  po 0,5 m m  na każdą stronę;

4. P iła  do obrzynania s k le jk i pow inna być 
przygotowana bardzo starannie; w  tym

celu należy zbadać czystość sz lifu  oraz 
sprawdzić brzeszczot p iły  i  należycie go 
w yp ra w ić ;

5. Szybkość skrawania nie pow inna p rzekra ­
czać 75 misek, p rzy  średnicy p iły  n ie  
przekraczającej 700 m m  i szybkość posu­
w u  ręcznego od 4 do 8 m /m in . Szybkość 
posuwu podczas obrzynania należy stop­
n iow o zwiększać.

W  k ra jo w ych  fab rykach  sk le jek odchylenia 
od tych  regu ł zaznaczają się w  stosowaniu 
m niejszej szybkości skraw an ia  oraz w iększej 
szybkości posuwu. W  jednej z fa b ry k  zastoso­
wano pojedynczą p iłę  tarczową o ilośc i obro­
tów  wrzeciona n  =  1950/m in i  średnicy tarczy 
D =  450 m m ; zatem szybkość skraw an ia  V  =  
=  '46 m/sek. Jeśli do tego dodamy, że na w yżej 
om aw ianej obrzynaczce pracowano z szybkością 
posuwa wynoszącą około 10 m /m in, wówczas 
stanie się jasne, że uzyskanie w ysok ie j jakości 
rzazu w  tych  w arunkach  by ło  n iem ożliw e. Sto­
sowanie ta k  m a łych  szybkości skraw ania w y ­
n ika  z głęboko zakorzenionego poglądu wśród 
d rzew ia rzy  w szystk ich  branż, że ilość obrotów’ 
p i ły  tarczowej pow inna obracać się w  g ran i­
cach 2000 na m inu tę . Tymczasem ostatnio prze­
prowadzone badania w ykaza ły , że p rzy  do­
puszczalnym naprężen iu w  brzeszczocie, p i ły  
tarczowej =  16 fcg/mm2 dopuszczalna szybkość 
obwodowa ta rczy będzie V  =  150— 170 m/sek. 
Naprężenia powstające w  tarczach p i ł  p rzy  
prędkościach skraw ania stosowanych w  p ra k ­
tyce zakładowej podaje tab lica  1 w g  „Leśnaja 
Prom yszlennost“  N r  1 —  1951 r.

T a b l i c a  1

Z ew nę trzna
średnica

P iły
w  m m

Ilość
ob ro tów

1/m in

Szybkość 
skraw an ia  
w  m/sek.

M aksym a lne  naprę­
żenia pow sta jące w  
m a te ria le  p i ł  p rzy  

danych szybkościach 
skraw an ia

prom ień. styczne

800 1200— 1600 50,2— 67 0,76— 1,35 2,02— 3,60
700 1400— 1800 52,0— 66 0,73— 1,21 2,12— 3,47
600 1600— 2100 52,0—66 0,64— 1,09 2,03— 3,46
500 2100— 2500 51,5— 65 0,60— 0,83 4,40— 3,83

Jak z. powyższego w yn ika , szybkości obwo­
dowe p i ł  są 3 -k ro tn ie  niższe od dopuszczalnych 
ze względu na naprężenia wewnętrzne.

Do p racy na zw iększonych szybkościach 
skraw ania  w olno używać jedyn ie  p i ł  przygo­
tow anych w  na leży ty  sposób przez staranne 
ostrzenie i  naprężenie brzeszczotu za pomocą 
klepania.

D ru g im  czynn ik iem  m ającym  rów n ież znacz­
n y  w p ły w  na jakość oraz na sam proces obrzy­
nania s k le jk i jes t dobór odpowiedniego uzębie­

n ia  p iły . A . W. Sm irnow 
(„F an ie rno je  P ro izw od- 
s tw o“  cz. I I )  zaleca sto­
sować do p ił o- średnicy 
600 —  750 m m  uzębie­
nie pokazane na rys. 3, 
p rzy  czym grubość tych
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p ił s — 2,7 mm, wysokość zębów h  =  12 mm  
i podzia łka t  =  22 mm. Natom iast d la p i ł  
o średn icy do 450 mm  zaleca się uzębienie po­
kazane na rys. 4.

T a b l i c a  2

Posuw  
na 1 ząb 
w  m m

K  kg /m m 2 Posuw  
n a l ząb 

w  m m

K  kg /m m 2
Ig laste Liściaste Ig laste Liściaste

0 ,0 5 10.5 16,5 0 ,4 4,1 7 ,2
0 ,10 8,0 13,5 0,5 3,9 6 7
0 ,15
0 ,23

6.5
5.5

11 ,5
9 ,7

0 .6
0,7

3 ,8
3 ,7

6,5
6,3

0 ,25 5,0 8 ,8 1.0 3,3
0 ,30 4 ,5 8.2 — —

(wg. „ M asz ino s tro jen ije “ , tom  9).

W  k ra jo w ych  fab rykach  sk le jek na ogół sto­
suje się te ostatnie uzębienia (rys. 4) ze wzglę- 
g u  :na pewne uprzedzenia do p ierw szych (rys. 3 ) .  
P rzy  obrzynaczkach z ręcznym  posuwem, k tó ­
re stanow ią zdecydowaną większość, ważnym  
jes t (ze w zględu na m ożliwość zw iększenia w y ­
dajności) obliczenie m ocy s iln ika  do- napędu 
danej ob rab ia rk i. Moc ca łkow ita  s iln ika  przy 
ręcznym, posuwie będzie składała się z mocy 
skraw ania  i  m ocy straconej w  łożyskach. Moc 
tiacona w  łożyskach jest nieznaczna i  waha się 
od 0,10 do 0,15 kW , zatem p rzy  praktycznych  
obliczeniach może być pom in ię ta . Moc potrzeb- 
- ią  do napędu pojedynczej db rzynaczk i o trzy -

W O JC IE C H  G IE B U Ł T O W IC Z

m am y w ięc z poniższego' w zoru  na moc skra­
wania.

b - h - u
N =  K ------------ K M

60-75

gdzie K  —  opór w łaśc iw y  skraw ania w  
k g / im tf;

b —  szerokość rzazu w  m m ; 
h  —  wysokość rzazu w  m m ; 
u —  szybkość posuw u w  m /m in ;

Opór w łaśc iw y skraw ania K, w  zależności od 
w ie lkości posuwu na .1 ząb, zna jdu jem y w  ta ­
b lic y  2, k tó ra  została ułożona p rzy  założeniu 
w a runków  pracy bardzo zb liżonych  do tych. w 
ja k ic h  odbywa się obrzynan ie  s k le jk i. A  w ięc 
cłla celów  p rak tycznych  możemy ją  w  p rzy - 
b liżen iu  stosować boz popraw ek.

Sposoby racjonalnego wycinania łat 
do produkcji mebli giętych

g ię tych  s ta iio w i jedno  z c z o Ł w y Z ^ z a J ^ Z ń 0fa b ry k  W y ra b ia ' pozysJc iw an ia  la t  do w y ro b u  m eb li 
na po trzeby p rzem ysłu  m e b li g ię tych  * T jk  w y ra *?laM cych  ła ty  oraz zak ładów  pracu jących

^ s z c z a  ze s tro n y  p ra c o w n ik ó w  technicz- 
p rzy  pozysk iw a n iu  ła t  bu kow ych -  „ dążeniu do ¿ o d J Z Z Z  w Z a ln Z a  Z ^ S Ż lr o ^ c T ^  

SUROW CEM  używ anym  do p ro d u kc ji m eb li 
g ię tych jes t p raw ie  w yłączn ie  drewno bukowe.
Is tn ie je  w praw dzie  jeszcze k ilk a  innych  gatun­
ków  drewna, k tó re  nadają się do gięcia, ja k : 
dąb, jesion, grab czy jaw o r, jednak w  praktyce 
używa się do p ro d u kc ji m eb li g ię tych ty lk o  
d u czyny. Do tak znacznego rozpowszechnienia 
drewna bukowego w  przem yśle m eb li g ię tych 
przyczyn ia  się:

1. niższa cena drewna bukowego w  stosun­
ku do pow yżej w ym ien ionych  gatunków ,

2. łatwość w ykończania drew na bukowego 
na rozm aite  k o lo ry  i  im itac je .

Ta druga zaleta w yp ływ a  z fak tu , iż drewno 
ouka (Ragus silvá tica) należące do rozpierzch ło- 
cewkowych posiada bardzo liczne i  gęsto u ło- 
'-°ne naczynia na całej pow ierzchn i sło ia rocz­
nego (na 1 mm*’ przypada ich ponad 100). Na- 
czynia te są jednak mniejsze w  porów nan iu  
z naczyn iam i innych  ga tunków  o m a łym  prze-

swicie, gdyż średnice ich  wynoszą poniżej 75 
m ik ronów  (1 m ik ro n  =  1/1000 mm). W  drew nie 
późnym  zmniejsza się jeszcze stopniowo w ie l­
kość i  ilosc naczyń. Te cechy budow y anatom i­
czne.! powodują, iż  p o ry  drew na bukowego są 
n iew idoczne go łym  okiem  (tak w yraźne w  d rew ­
nie _ dębowym  czy jesionowym ), dz ięk i czemu 
można drewno bukowe rozm aicie wykończać, 
stosując barw ien ie  na różne k o lo ry  oraz im i­
tacje innych  gatunków  drewna.

M ateria łem  w y jśc io w ym  do p ro d u kc ji m eb li 
g ię tych są bukowe elem enty ta rte  k tó r°  obej­
m u ją : a) g ran iak i ( ła ty  bukowe), b) deski obrzy­
nane meblowe. W  praktyce  określa się zarówno 
g ran iak i ja k  deski m ianem  ła t i  w  tym  znacze-

a r ty k u łe iem y UŻywali te-ł nazw y w  n in ie jszym

Rozm iarów ła t jes t ty le , ile  ootrzeba poszcze­
gólnych różnych elem entów do p rodukc ji wszy­
stk ich  typów  m eb li g iętych. D z ięk i tem u iż 
pewne e lem enty są wspólne d la  w ie lu  typów
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n iek tó re  dym ensje ła t zna jdu ją  stałe zastosowa­
n ie  w  p rodukc ji. Ł a ty  te można produkować 
n ie jako  na zapas bez ograniczenia, uw zględn ia­
jąc jednak w łaśc iw y stosunek poszczególnych 
dym ensji.

D rugą grupę ła t stanow ią te rozm iary, k tóre  
związane są z jednym  lu b  k ilkom a  specja lnym i 
typam i m ebli. Zapotrzebowanie na te ła ty  jest 
jednak uwarunkow ane w ie lkością p rodukc ji 
danego typu.

Is tn ie je  duża rozpiętość w ym iarów ' ła t, po­
czynając od ca łk iem  m ałych. Najczęściej p ro ­
duku je  się następujące so rtym enty  ła t:

a) g ran iak i o p rzekro ju  od 25 X  25 mm  do 
60 X 60 m m  i d ługości od 480 m m  do 2250 mm,

b) deski o grubościach 22— 25 mm,szerokości 
70— 100 m m  i  długości 500— 1400 mm.

W a ru n k i techniczne 'na ła ty  są dość ostre, 
gdyż tego wym aga dalszy przebieg procesu te­
chnologicznego p rzy w yrob ie  m eb li giętych. 
Norm a na bukowe p ó łfa b ryka ty  ta rte  do w y ro -

PN •bu m eb li g ię tych  —  przew idu je
D-9400

w prowadzenie dw u  klas jakości ła t, I  i  I I ,  w  
p rak tyce  jednak stosuje się ty lk o  jedną klasę 
ła t  I / I l ,  obejm ującą w szystkie  te ła ty , które  
nada ją  się do p ro d u kc ji m eb li g iętych.

Ł a ty  z wadam i, d y s k w a lif ik u ją c y m i m ate ria ł 
do gięcia, muszą być przerobione na mniejsze 
dym ensje lu b  użyte do innych  celów.

Do p ro d u kc ji m eb li g ię tych w olno używać 
ty lk o  ła t w  stanie co n a jm n ie j pow ie trzno-su- 
chym  czy li o w ilgo tności 15— 18% w  stosunku 
do suchej masy. A b y  doprowadzić do tego sto­
pn ia wysezonowania, stosuje się zależnie od 
okoliczności trz y  sposoby pozyskiwania:

1. P rodukc ja  ła t z ta rc icy  ca łkow icie
wysezonowanej.

Tarcica po przetarciu , ułożona w  p ra w id ło ­
w ych  stosach, schnie aż do osiągnięcia stanu 
powietrzno-suchego, po czym w y rab ia  się z n ie j 
ła ty , k tó re  mogą być niezwłocznie użyte do p ro ­
d u k c ji m e b li g ię tych. P raktyczn ie  jednak ty lk o  
część ła t idzie bezpośrednio do p ro d u kc ji, a po­
zostałe są magazynowane. 2 3

2. P rodukc ja  ła t z ta rc icy  częściowo
w y  sezonowanej.

Tarcica po p rze ta rc iu  schnie przez pewien 
•okres czasu w  stosach, następnie produkowane 
są z n ie j ła ty , k tó re  muszą być ponownie dosu­
szane w  stosach, należycie zabezpieczonych 
przed w p ływ a m i atm osferycznym i.

3. P rodukc ja  ła t ze świeżo p rze ta rte j ta rc icy.
Tarcica po prze ta rc iu  jes t n iezw łocznie prze­

rob iona na ła ty , k tó re  układa się w  stosy celem 
wysezonowania, po czym dopiero nadają się one 
do p ro d u kc ji m eb li g iętych.

N ajw łaściw szy jest bezwzględnie trzeci spo­
sób, k tó ry  ma następujące zalety:

a ) : zmniejszenie kosztów p ro d u kc ji przez w y ­
e lim inow an ie  ta k ich  czynności, ja k : uk ładan ie 
ta rc icy  w  stosy, rozbieranie stosów i  transport 
na skład ta rc icy  i  z powrotem ;

b) osiągnięcie stanu wysezonowania ła t w 
kró tszym  czasie, an iże li p rzy  p ierw szych dw u 
sposobach;

c) u tw orzenie zapasu m ate ria łu  drzewnego w  
łatach jest d la  zakładu produkującego meble 
gięte wygodniejsze, n iż  posiadanie zapasu ta r­
cicy, gdyż pozwala na lepsze zabezpieczenie pro ­
d u k c ji pod względem zaopatrzenia.

Pom imo te j p rzew agi zalet trzeciego sposobu, 
w  praktyce stosuje się wszystkie trz y  sposoby, 
gdyż zakłady w yrab ia jące  ła ty  nie zawsze pro­
duku ją  tarcicę we w łasnym  zakresie, lecz o trz y ­
m u ją  ją  z zewnątrz w  różnych stopniach wyse­
zonowania, wobec tego najczęściej stosuje się 
sposób drug i.

W  zakładach, k tó re  p roduku ją  ła ty  z ta rc icy  
p rze ta rte j we w łasnym  zakresie należy bez­
względnie stosować sposób trzeci jako  na jtań -
szy.

Konserwacja ła t.
Bardzo ważną rzeczą jest w łaściwe zabezpie­

czenie ła t przed szkod liw ym i w p ływ a m i atmo­
sferycznym i oraz stworzenie na jodpow iedn ie j­
szych w a runków  w ysychania ła t przez w łaściw ą 
konserwację. N a jodpow iedn ie jszym i m iejscam i 
do sezonowania ła t są specjalne szopy bez ścian 
bocznych, posiadające ty lk o  luźno oszalowaną 
stronę połudn iow ą i  dach.

Rys. 1. Sposób w zd łużn e j m a n ip u la c ji ła t.

Ł a ty  układa się w  oddzie lnych stosach dla 
każdej dym ensji. Stosy pow inny mieć podstawę 
kw adratow ą o długości boku rów ne j długości 
ła t. Ł a ty  należy układać w arstw am i, p rzy  czym 
jedna w ars tw a  jes t w łaściw a i  stosuje się w  n ie j 
odstępy 1— 2 cm. Następna w arstw a ułożona 
prostopadle do poprzedniej spełnia ro lę  prze­
kładek. Ł a ty  —  p rzek ładk i uk łada się w  odstę­
pach 30— 50 cm. G dy układa się ła ty  suche, 
można rów n ież zagęścić w arstw ę przekładkową.

Stosy ła t uk łada się w  baterie  po 2— 4 rzędy 
stosów razem, m iędzy ba te riam i stosuje się od­
stępy szerokości 150— 200 cm, G dy układan ie 
ła t odbywa się na w o lnym  pow ie trzu , należy 
p rzykryw ać poszczególne baterie  stosów w spól­
n ym i dachami, posiadającym i wysta jące okapy 
celem zabezpieczenia (dolnej części) stosów 
przed deszczem i  słońcem. Stosy na w o ln ym  po­
w ie trzu  n ie pow inny  przekraczać 3 m wyso­
kości.

P raktyczn ie  jes t umieszczać w  stosach s k ra j­
nych ( w  szopach i  bateriach) ła ty  przeznaczone
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do toczenia, ponieważ są one bardzie j narażone 
na pow ierzchniowe spękanie (siatkowe), przez 
toczenie natom iast zewnętrzna spękana w arst­
wa drewna zostaje usunięta.

M an ipu lac ja  i w yrób  lat.
Ł a ty  bukowe stanow ią bardzo cenny m ateria ł 

i  w łaściwe ich produkow anie jest specjalnością, 
na k tó rą  zwrócić m usim y szczególną uwagę, 
zwłaszcza dzisia j, gdy odczuwamy b rak  ta rc icy  
bukow ej lepszych klas jakości. Należy mieć pe ł­
ną świadomość tego, że każdy w yc inek tarc icy, 
k tó ry  niepotrzebnie został zam ieniony na odpa­
dy, powiększa ten de ficy t i naraża naszą gos­
podarkę na stra ty.

P rzy  p ro d u kc ji ła t należy zawsze brać pod 
uwagę ca ły wachlarz asortym entowy, ja k i ma 
być w yprodukow any. Oznacza to, iż  robo tn icy 
muszą biegle orientować się w  rozm iarach wszy­
stk ich  produkow anych asortym entów, co poz­
w o li im  osiągnąć najlepszą wydajność. Pirzy 
m an ipu lac ji m usim y się k ierow ać dwoma zasa­
dn iczym i względam i, po pierwsze —  właściwą, 
najlepszą w ydajnością asortym entową ła t z ta r­
cicy i  po drug ie zapotrzebowaniem asortym en­
tow ym  na ła ty . T y lk o  połączenie tych  dwu 
czynników , czy li w łaśc iw y układ  asortym ento­
w y  oraz osiągnięcie wym aganej w ydajności 
daje dobre w y n ik i.

Stosowany jest podział hand low y ła t na d łu - 
gie, ponad 1 m, i k ró tk ie  poniżej i  m długości.

odział ten jest zby t ogólny, gdyż najw iększe 
zapotrzebowanie odczuwa się na ła ty  o długości 
powyżej 1,30 m. Bardzie j w łaśc iw y będzie 
podzia ł ła t na następujące trz y  g rupy: 1. ła ty  
długie od 1,30 m  wzwyż, 2. ła ty  średnie od 0,70 
m do 1,29 m, 3. ła ty  k ró tk ie  do 0,69 m. Trudno 
jes t podać w za jem ny stosunek tych  g rup  łat. 
w  ja k im  pow inny  być one produkowane, gdyż 
d la  każdego niem al typ u  będzie on różny Z 
dużym  przyb liżen iem  można przy jąć następu­
jący  procentow y rozdzie ln ik .

1. cięcie wzdłużone a) p iła  tarczowa z mech. 
podsuw. —  3 rob.

b )p iła  w ie lo tarczow a (8 tarcz) —  4 rob.
2. cięcie poprzeczne a) 2 p iły  tarczowe do 

poprzecznego cięcia —  2 rob.
b) 5 p i ł  tarczow ych do poprzecznego cięcia •—•

5 rob.
3. p unk t K T
z ■ m anipu lac ja  b raków  i  odpadów —  p iła  

taśmowa —  1 robo tn ik .

Rys. 2. Sposób poprzecznej m a n ip u la c ji ła t.

d ług ie Ł a t } W »/o

średnie k ró tk ie

K rzes ła  grupa A  
K rzes ła  g rupa  B  
Fotele 
T abo re ty  
W ieszaki

15
40
35
37
32

70
45
39
14
42

15
15
26
49
26

Pi'zy m an ipu lac ji ła t z ta rc icy  rozróżnić m o­
żna trz y  sposoby: I  sposób w zd łużnej m an ipu­
lac ji, I I  sposób poprzecznej m an ipu lac ji, I I I  spo­
sób w yk raw an ia  (trasowania).

I. M an ipu lac ja  wzdłużna polega na tym  iż 
aeska zostaje n a jp ie rw  przecinana na p ile  ta r­
czowej w zd łuz na g ran iak i o potrzebnej szero- 
kosci i  długości, rów ne j długości całej deski (rys.

' e d ług ie  g ran iak i są następnie przerzynane 
na odpow iednie j długości ła ty

JPeIaCii PrZy ,ym  I " “ * ,  i “ *

(a)l3i b [Zykładu P°dano dane d la  dw u zespołów

Uzyskana w ydajność z ta rc icy  I  i  I I  k i. w y ­
nosi p izecię tn ie  ca 55°/o. B rygada w  powyższym  
kładzie  w ykonu je  w  ciągu 8 godzin p rzy  zespole

a) —  4,50 m 3, oraz b) —  11— 12 m s ła t.
Z a le ty  te j m etody to:
1- możliwość w ym an ipu low an ia  na jw iększe j 

ności ła t d ług ich  dzięk i w yk ra w a n u  g ran iaków  
całej d ługości deski i  następnie .indyw idua l­

nemu przerzynan iu  ich  na ła ty ,
zmniejszenie pracochłonności, zwłaszcza 

p rzy  zastosowaniu do p ro d u kc ji p ił w ie lo ta r-  
ezowych.

W ady te j m etody to:
I. zwiększenie odpadów w  fo rm ie  zrzynów- 

bocznych (powstałych na skutek k rzyw izn , 
zwłaszcza p rzy  p iłach w ie lo ta rczow ych);

•i. częste zdarzające się przecięcia w łó k ie n  
p rzy  w yk ra w a n iu  g ran iaków  z deski, a poza 
tym  —  *

3. p rzy deskach z dużą k rzyw izn ą  m usi dojść 
czynność poprzecznego przerzynan ia  celem o - 
trzym am a prostych odcinków .

I I .  M an ipu lac ja  poprzeczna polega na prze­
rzynan iu  deski n a jp ie rw  na p ile  w ahad łow e j 
na odc ink i o długości p rzysz łych  ła t oraz na w y -

'.vyeh.3 vs*92 ) tyC1 ° dc inków  na PiMch tarczo-

n a S p t S f ,  ° PeraC'n  ^  ‘ ym  SP° SObie m

4 J o ś S ó  “ Pr2eCZPe -  pUa ~
i . ^ cie Pocłłużne —  4 p i ły  tarczowe —  4 ro -
botm kow, >

3. p u n k t K T ,
4. m anipu lac ja  b raków  i  odpadów —  p iła  ta r­

czowa —  1 robo tn ik .
W ydajność z ta rc icy  I  i  H  k l. w ynosi p rzy  

tym  sposobie przecię tn ie  ca 54— 55%. B rygada

godz. caZ‘ e7,o7m » Wyk° " u ie  P1“ * 8

Sposób ten stosowany jes t najczęściej i  da ie  
dobre w y n ik i ty lk o  p rzy  bardzo dobre j' jakości 
ta rc icy  gdyż osiągamy w te d y  dobrą w ydajność 
m ateria łow ą i  asortym entową. Przy ta rc icy  gor-
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Rys. 3. Sposób w y k ra w a n ia  ła t.

szej możemy u trzym yw ać w łaśc iw y w skaźnik 
w yda jności kosztem p ro d u kc ji zby t dużych ilo ­
ści ła t k ró tk ic h  i  średnich w  stosunku do d łu ­
gich, chcąc natom iast u trzym ać ten stosunek w  
granicach potrzebnych narażam y się na obn i­
żenie w ydajności.

I I I .  W ykraw an ie . Sposób w yk ra w a n ia  jest 
pośredni i  opiera się na dw u  poprzednio poda­
nych metodach. Odróżnia się tym , że pierwszą 
czynnością jest oznaczenie na desce przez ro - 
bo tn ika-w ykraw acza zasadniczych cięć poprze­
cznych i  podłużnych.

Cięcia poprzeczne p rzew idu je  się pod kątem  
uzyskania m ożliw ie  na jw iększe j ilości de ficy to ­
w ych ła t d ługich. Sposób ten ilu s tru je  p rzyk ład  
podany na rys. 3, na k tó ry m  nakreślone są cię­
cia, ja k ie  znaczny w ykraw acz. Kole jność cięć 
będzie taka, ja k  zaznaczono na rysunku  cy fra ­
m i od 1 do 8, czy li n a jp ie rw  dokonuje się cięć 
poprzecznych przez całą szerokość deski, nastę­
pnie dłuższy odcinek deski przecina się podłuż­
nie, aby móc przecinać poprzecznie dw ie  po­
ło w y  osobno. Dopiero w  ten sposób otrzym ane 
w y c in k i m an ipu lu je  się na p iłach tarczowych 
podłużnych na w łaściwe ła ty . W ykraw acz po­
w in ien  znaczyć cięcia na p raw e j stronie, biorąc 
jednak pod uwagę w ady widoczne po obu stro­
nach deski.

Sposób ten ma na celu osiągnięcie większego 
stosunku ła t d ług ich  n iż  p rzy  sposobie I I  —  
p rzy  równoczesnym podwyższeniu dotychcza­
sowego w skaźnika w yda jnośc i m ateria łow ej. 
W ymaga on zatrudn ien ia  dobrze wyszkolonego 
w ykraw cza  i  nieco odmiennego ułożenia stano­
w isk, aniżeli p rzy  poprzednich sposobach. K o ­

lejność operacji i  porządek rozmieszczenia ob ­
rab ia rek pow in ien być następujący:

1. znaczenie cięć na desce —  1 robo tn ik
2. cięcie poprzeczne —  p iła  wahadłowa —  

3 robo tn ików
3. cięcie podłużne —  p iła  tarczowa —  2 ro ­

bo tn ików
4. cięcie poprzeczne —  p iła  wahadłowa —  

2 robo tn ików
5. cięcie podłużne —  6 p i ł  tarczow ych — 

6 robo tn ików
6. p unk t K T  —  1 robo tn ik
7. m anipu lac ja  b raków  i  odpadów -— p iła  

tarczowa —  1 robo tn ik .

B rygada pow inna w yprodukow ać ca 10-11 
m3 ła t przez 8 godzin i  osiągnąć w ydajność lep­
szą, n iż  55°/» z ta rc icy -1  i  I I  k lasy. Powyższy 
sposób dopiero ostatn io  wprow adzony jest w  
naszym przem yśle i  n ie ulega w ą tp liw ośc i, że 
dz ięk i n iem u uda się osiągnąć w zrost w skaźni­
ka w yda jności m ateria łow e j p rzy  równoczesnym 
zw iększeniu procentu pozyskania ła t d ług ich  i 
średnich w  porów nan iu  ze sposobem II .

Reasumując powyższe na tle  w arunków , k tó ­
re zmuszają nas do przerabian ia  na ła ty  nie t y l ­
ko dwóch p ierw szych klas ta rc icy , ale też coraz 
częściej i w  w iększych ilościach gorszych klas—  
należy wprowadzać sposób w yk ra w a n ia  w  m ie j­
sce sposobu m a n ipu lac ji poprzecznej.

Jako d ru g i sposób dający dobre w y n ik i nale­
ży uważać m anipu lac ję  wzdłużną, z ty m  jednak 
w arunkiem , że deski o w iększej k rzyw iźn ie  bę­
dą przecinane w  poprzek d la  wyprostow ania .

„ Polska Rzeczpospolita Ludowa pragnie być silna śtciadomością mas. Świadomość ta rośnie 

i  kszta łtu je  się w  codziennej pracy m ilionow ych mas pracujących nad um acnianiem  i  pomna­

żaniem s ił naszego państwa  —  najwyższego dobra i  na jw iększe j zdobyczy polskiego lu d u  p ra ­

cującego“ .
(Z re fe ra tu  B. B ie ru ta  na V I I  P lenum  K C  PZPR)

p y>i-
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C Z E S ŁA W  M Ę T R A K

Kryteria podziału mebli z drewna
OD A U T O R A . U system atyzow any podz ia ł m e b li z d rew na nndńptu ■? „ , • . .

lo rak ieao  p u n k tu  w idzen ia  a opa rty  na zasadniczych cechach i  w ła ś c iw o ś c ia c h Z tó lT ™ * * -3*  * WT  
odróżn ia ją , s tw arza jąc pewne odrębne ty p y  i  ic h  g ru py  __ nie zosta ł datnd ■nrzcr, 6 sobą

Z  z y p *  ^P row adzen ie

Z am ia rem  m o im  je s t pod jąć próbę usun ięc ia  tego braku. W  oparc iu  n dar,0 „  • „  , ,  , .
w ykonać to n ie ła tw e  zadanie, oczyw iście licząc na to że dopiero w  rzec-m nei i „  ”  1 p r a k ty k i pragnę  
w ie  op a rte j d y s k u s ji p raca ta  o trzym a sw ó j ksz ta łt ostateczny P ^ z e d m fn t^ 3 ^ s z e r s z e j  podsta- 
m eble w yko nyw a ne  z drew na. '  ' ' 0 em rozwazar  ̂ są w y łączn ie

M E B LE  należąc do podstawowych urządzeń 
w nę trz  m ieszkalnych, b iu row ych  i  innych, 
i  służąc do zaspokojenia licznych, różnych i  waż­
nych potrzeb życiow ych i ku ltu ra ln ych  czło­
w ieka, muszą odpowiadać pew nym  określonym  
warunkom , aby te bądź co bądź poważne zada­
n ie  m ogły należycie spełniać. N a jogó ln ie j za­
tem  mówiąc, muszą być one celowe i  p rak tycz­
ne, posiadać estatyczną fo rm ę i  tw o rzyć  jako  
urządzenie całość harm onijną , dostosowaną roz­
m iaram i, barw ą i  kszta łtem  do wnętrza, które  
m ają w ype łn iać i ja k  często m ów im y  „ożyw iać“ .

Racjonalne opracowanie konstrukcy jne , od­
pow iedn i i  w łaśc iw y  m ate ria ł oraz dobre, na­
leżyte w ykonanie  —  to c z y n n ik i mające decy­
du jący  w p ły w  na wartość uży tkow ą m ebli.

Podstawy, na k tó rych  oprzeć można podział 
m eb li są liczne i  różne. Należy tu ta j jednak w y ­
raźnie podkreślić, że granice wszelkiego po­
dz ia łu  m eb li muszą być z n a tu ry  rzeczy dość 
p łynne, a lbow iem  i  w szelkie cechy, na k tó rych  
się je  opiera, tak się o siebie zazębiają, jedne 
z d rug ich  częstokroć w y p ły w a ją  i  nawzajem  się 
przen ika ją , że ścisłe i  dokładne ich  rozg ran i­
czenie staje się rzeczą często bardzo trudną. Na­
leży zatem w ybrać  z n ich  ty lk o  te  k ry te r ia , 
k tó re  zaw iera ją  pewne zasadnicze cechy, w spól­
ne różnym  grupom  m eb li pod względem: 1) ze­
wnętrznego w yglądu, 2) budow y —  ko n s tru k ­
c ji i  3) przeznaczenia.

W  ten sposób w y ła n ia ją  się jako istotne dla 
przeprowadzenia podzia łu m eb li następujące 
k ry te r ia ' a) K szta łtow anie  —  sposób w ykona­
n ia  (obróbka), b) W ykończenie p o w ie rzch n i. c) 
Norma zewnętrzna —  s ty l. d) K onstrukc ja  
budowa, e) Przeznaczenie —  cel.

P O D Z IA Ł  M E B L I

A. Podział w edług rodzaju obróbk i 
kszta łtu jące j

I. M eble kszta łtowane sposobem 
m e c h a n i c z n y m

W  procesie w ytw arzan ia  tego rodza ju  m eb ii 
■Kształtowanie p rzew ażne j’ części ich  elemen­
tów  opiera się na czynnościach mechanicznych, 
ja k  przerzynanie, struganie, frezowanie, w ie r­
cenie, d łu tow an ie , toczenie, rzeźbienie. E le­
m enty w iąże się ze sobą w podzespoły, a te 
“  ko le i w  zespoły —  meble. W iązanie uzvsku- 
je  się w  większości przypadków  przez,' sk le je - 
n ie  z zastosowaniem odpow iednich połączeń

czopowych, wczepowych, ko łkow ych  itp . lub 
tez z zastosowaniem okuć metalowych.

Jeśli p rzy  w y tw a rza n iu  m eb li charakterys­
tycznym i i  ^podstawowym i operacjam i będą: 
s truganie i  frezowanie —  to  nazw iem y je  s t o  -  
1 a r s k i m i ;  je ś li e lem enty m eb li kszta łto ­
wane będą przez obróbkę na tokarkach, będą 
to meble t o c z o n e ,  a je ś li za pomocą rzeź- 
Diema r z e ź b i o n e .  Rzadko spotykane są 
meble ca łkow icie  toczone lu b  rzeźbione, częś­
ciej spotyka się ty lk o  oojedyncze elem enty lub  
podzespoły tego rodza ju  w  meblach stolarskch,

II. Meble kształtowane sposobem
p l a s t y c z n y m

Czynnością podstawową będzie tu ta j gięcie 
lub  prasowanie. Łączenie w  zestaw odbywa się 
za pomocą okuć m eta low ych lu b  przez k le jen ie .

Jeśli e lem enty mebla zazwyczaj toczone są 
odpow iednio wyginane, a są to  m e b l e  g i ę t e  
k tó rych  typow ym  przyk ładem  jest krzesło g ię- 
“e: meble z prasowanych fo rn ie rów , k tó ry m  
nadaje się ksz ta łt w  specja lnych form ach *— 
m e  b 1 e  ̂ f  o r  m  o w  a n e, a typow ym  dla te­
go rodza ju  p ro d u kc ji jest także krzesło, i  wresz­
cie k iedy  szkie le t złożony z grubszych prę­
tów  w ik l in y  zostaje w  całości w yp la ta n y  c ien­
ką w ik lin ą , sznurem, gurtem  lu b  też in n ym i 
m ateria łam i p lastycznym i —  powstają m e b l e  
p l e c i o n e ,  a typem  ich  jest fo te l p leciony.

I I I .  Meble kszta łtowane sposobem
t a p i c e r s k i m

Podstawowe fo rm y  n ie  da ją  sie w  te j g rup ie  
zarysować tak  w yraźn ie , ja k  w  poprzednich a 
to ze względu na to, że tapicerowanie n ie  sta­
n o w i zam knięte j samej w  sobie całości lecz 
musi być dostosowywane do ksz ta łtu  mebla 
i  jego przeznaczenia.

Czynnością podstawową będzie' tu  w yście ła­
n ie  m a te ria łam i pochodzenia zwierzęcego, jak  
w łosień i  puch, lu b  roślinnego, ja k  traw a m or- 
sua, leśna itp . Poza tym  jako  w yśció łka mogą 
byc stosowane porowate masy plastyczne.

Jeśli w arstw a w yśc ió łk i umieszczona zostaje 
u  meblach na podłożu tw ardym , łub  częściowo 
elastycznym  (sznury, gu rty , sprężyny umoco­
wane poziomo), w tedy  nazw iem y je  p ó ł  m i ę k ­
k i m i  i  z ko le i podz ie lim y na meble tap icer­
z e  bez sprężyn i  ze sprężynam i, u łożonym i 
poziomo: je ś li w yśció łka  spoczywa na spręży­
nach pionowo ustaw ionych, będą to meble
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m i ę k k i e  z pojedynczą lu b  też podwójną 
w ars tw ą  sprężyn. M aterace i  poduszki, w ystę­
pujące zarówno w  jedne j, ja k  i  w  d ru g ie j z w y ­
żej podanych fo rm , mogą być stałe (związane 
z całością mebla) lu b  nakładane (do zdejm owa­
nia).

B. Podzia ł w ed ług  rodza ju  wykończenia 
pow ierzchn i

I. M eble z w i d o c z n ą  s t r u k t u r ą
drewna.

Pow ierzchn ie  zewnętrzne tych  m eb li pow le­
kane są przez sm arowanie lu b  spryskiw anie  lub  
zanurzanie —- p o litu ra m i lu b  la k ie ra m i bez­
ba rw nym i. W  zależności od sposobu i  rodzaju 
w ykonania  p o w ło k i rozróżn iam y pow ierzchnie 
wykończone: 1) na mat, 2) pó łpołysk, 3) po łysk 
(w ysoki połysk).

M eble z w idoczną s tru k tu rą  drewna charak­
te ryzu ją  się dw iem a podstaw ow ym i cechami:

a) z p u n k tu  w idzen ia  estetycznego —  znacz­
n ym  upiększeniem  natura lnego rysunku  
i  us ło jen ia  pow ierzchn i drewna,

b) z p u n k tu  w idzenia użytkowego —  zw ięk­
szoną trw a łośc ią  i  odpornością na działa­
n ie  czynn ików  zewnętrznych.

Pow ierzchn ie  m eb li te j g rupy mogą być od­
pow iedn io  ba rw ione środkam i chem icznym i 
i  to  albo bezpośrednio przez uprzednie zabar­
w ien ie  drewna, a następnie naniesienie bez­
barw ne j p o w ło k i (p o litu ry  lu b  lak ie ru ), albo 
pośrednio przez pow lekan ie  drewna już  zabar­
w io n ym i p o litu ra m i lu b  lak ie ram i. II. III.

I I .  M eble z z a k r y t ą  s t r u k t u r ą
drewna.

Pow ierzchnie zewnętrzne tych  m eb li m ają  
za k ry ty  rysunek n a tu ra ln y  drew na przez pow le­
czenie ich  ręcznie lu b  m echanicznie fa rbann 
lu b  la k ie ra m i k ry ją cym i. Rozróżniam y tu ta j 
dw a podstawowe sposoby wykończenia po­
w ie rzchn i: 1) na m at (patynowanie) oraz 2) na 
połysk.

M eble z zak ry tą  s tru k tu rą  drewna n ie  posia­
da ją  w  swej fa k tu rze  zewnętrznej cech m eb li 
d rew nianych . Dużą ich  zaletą jest stosunkowo 
w ysok i stopień odporności pow ierzchn i na 
dz ia łan ie  czyn ików  zewnętrznych, szczególnie 
wody. B arw ne pow ierzchn ie  te j g ru p y  m ebli 
uzysku jem y przez stosowanie odpow iednio 
ba rw ionych  lak ie rów .

I I I .  M eble z i m i t o w a n ą  s t r u k t u r ą  
drewna.

Pow ierzchn ie  zewnętrzne tych  m eb li w ykoń ­
czone są w  ten  sposób, że na d rew no n isk ich  
klas jakości przeniesione zostają ręcznym i me­
todam i rysunek usło jen ie  i  barwa drewna szla­
chetnego, po czym pokryw ane są lak ie rem  bez­
barw nym . W yk rys ta lizo w a ły  się tu ta j t rz y  pod­
stawowe k ie ru n k i, a m ianow icie :

1) przenoszenie w  specja lny sposób na d re ­
w no i  odpow iednie zw iązanie z n im  goto­
w ej pow łok i w  postaci cienkiego film u  
z us ło jen iem  i  ba rw ą szlachetnego drewna 
(rodzaj ka lkom an ii),

2) nanoszenie z przygotowanego wzorca za 
pomocą walca żelatynowego —  fa rb y  na 
drewno (rodzaj nadruku),

3) przez k liszę fo togra ficzną (negatyw) ze 
zdjęciem  rysunku  usło jenia przerzuca się 
obraz jego za pomocą naśw ietlen ia  na po 
w ie rzchn ie  drewna powleczoną odpowie­
dnią em ulsją  i następnie u trw a la  (rodzaj 
fotochem iczny).

M eble te j g rupy są wykończone z regu ły  na 
połysk.

Do w ym ien ionych  powyżej trzech g rup  m ebli, 
u ję tych  w edług rodzaju wykończenia pow ierz­
chni, mogą wchodzić jeszcze inne meble o uszla­
chetnionych w różny sposób pow ierzchniach, 
ja k : w ypa l me, złocone i  srebrzone, inkrus to ­
wane i intó.rsjowane, m etalizowane itd .

C. Podzia ł w edług fo rm y  zewnętrznej —  s ty lu .
Jest rzeczą n iew ą tp liw ą , że kszta łt mebla, 

czy li jego zewnętrzna form a stanow i n a jis to t­
n ie jszy  czyn ik  jego artystyczne j wartości. 
W  przebiegu w ieków  ulega form a w  ogólności 
c iąg łym  przem ianom, tworząc charakte rystycz­
ne d la  pewnych epok i  w łaściw e im  style. Do­
tyczy  to przede w szystk im  budow nictw a, a p o ­
nieważ z n im  w iąże się n iem al organicznie u - 
rządzenie w nętrz, dotyczy to  także m ebli. To­
też z m a łym i w y ją tk a m i s ty l a rch itekton iczny 
sta je się w  zasadzie rów nież i  s ty lem  mebla. 
Pow staw ały one w  różnych czasach, wśród na­
rodów i  państw, ja ko  w ypadkowe społecznych, 
gospodarczych, k u ltu ra ln y c h  i  obyczajowych 
stosunków i  w arunków . Z tych  w ie lu  i  różno­
rodnych s ty lów  pom in iem y te, k tó re  n ie  osią­
gnęły znaczenia ogólniejszego abo osiągnąwszy 
—- dawno je  u tra c iły , zachowując jedyn ie  w a r­
tość historyczną, pozostaw im y natom iast ty lk o  
te, k tó rych  n iezatarte znamiona w y w ie ra ły  za­
wsze i  nadał w yw ie rać  będą w p ły w  na a r ty ­
styczne kszta łtow anie się mebla.

Podzia ł na jogó ln ie jszy, bo ty lk o  ta k i d la  na­
szego celu uważam za w łaśc iw y, przedstaw ia ł­
by się następująco:

1. Meble w  s ta rożytnym  s ty lu  greckim  
i  rzym skim .

Różnorodne m o tyw y  tych  sty lów , zwłaszcza 
f ila ró w  greckich, k tó re  nadają m eblom  zawsze 
charakte r sztuk p ięknych, dążących do kszta ł­
tów  idea lnych— prze w ija ją  się z różnym  natęże­
n iem  przez w szystkie  n iem al epoki. W ytw arza  
się ty p  mebla o charakterze ko n s tru kcy jn ym  
z dostosowaniem do m a te ria łu  i  przeznaczenia. 
Następuje ucieczka do sym b o lik i epok wcześ­
niejszych, np. nogi m eb li tracą n iena tu ra lne  
załamania odpowiadające stawom  nóg zw ierzę­
cych. Z nam iennym i są tu : łóżko, służące nie 
ty lk o  do spania, ale i  do w ypoczynku i  do spo­
żywania pos iłków  przy  stole, oraz meble dc 
siedzenia, jak  ciężki fo te l zwany katedrą  lub  
też le kk ie  krzesło, częściowo wyginane.

2. M eble w  s ty lu  rom ańskim .
W ystępuje on w  początku X I  w ie ku  i  trw a  

do po łow y X I I I  w ., a odznacza się tym , że tw o ­
rzyw em  są grube dyle, całość jest ciężka, płasz-
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czyzny pełne, n ieprzerywane, często m alowane; 
stosowane są e lem enty rzeźbione i  toczone. 
E lem enty budow nictw a w  postaci f ila ró w , a r­
kad i  łu kow ych  fry zó w  stosowane są w  m eb­
la rs tw ie , którego w y ro b y  wyższej jakości w y ­
pe łn ia ją  p raw ie  w yłączn ie  zam ki i  k lasztory. 
T ypow ym  m eblom  do przechowywania rzeczy 
jest skrzyn ia  okuta żelazem.

3. Meble w  s ty lu  gotyck im .
T rw a on od początku X I I I  w ieku  do końca 

X V I. W p rzec iw ieństw ie  do s ty lu  poprzedniego 
cechą jego jest lekkość, srnukłość i  strzelistość. 
M ateria łem  są już  c ienkie  deski w  zw iązku 
z w ynalezien iem  p iły  w  początkach w ie ku  X IV . 
Pow ierzchnie dzielone, bogata ornam entyka 
w ieżyczkowa. Początek fo rn ie ró w  w  ścisłym  
słowa tego znaczeniu. Łóżko pod baldachimem  
i szafa czterodrzw iowa, składająca się z dwóch 
części, p rzy  czym  część górna jako  nadbudów­
ka z szufladam i —  są typow e dla tego okresu.

4. M eble w  s ty lu  renesansowym.

Początkowy okres czasów nowożytnych, to 
znaczy w ie k  X V  aż do po łow y X V II ,  jest epo­
ką naw ro tu  do fo rm  sztuk i rzym sk ie j. Zna­
m ienne d la  tego okresu jest ścisłe przenoszenie 
fo rm  budow n ic tw a na meble, k tó rych  pow ierz­
chnie tra k tu je  się często ja k  fasady domów 
Funkcjonalność mebla i jego praktyczność u - 
stępu je  m iejsca p iękne j l in i i  i  zdobniczemu 
przeładowaniu w  in ta rs ji, rzeźbie i  tap ice r- 
stw ie. Łóżko, sekretarzyk, szafa i  fo te l są 
przedm iotem  szczególnych zainteresowań a r ty ­
stów, do k tó rych  należy i  M icha ł A n io ł.

5. M eble w  s ty lu  barokow ym  i rokoko.
O bydw a te sty le , trw a jące  aż do X V I I I  w ie ­

ku, zaw iera ją  ta k  w ie le  cech w spólnych p rzy  
nieznacznych różnicach, że można om ów ić je  
łącznie. Płaszczyzny m eb li z dawnych prostych, 
przechodzą w  p ro filo w e  (w klęsło  -  w ypuk łe ) 
a w ięc bardzie j „m ię kk ie  i  żywe“ , p rzy  czym  dla 
baroku charakterystyczne są lin ie  owalne, a dla 
rokoko ksz ta łt m uszli, M eble cechuje przepych 
w ystępu jący w  rzeźbie, złoceniach, lakach, 
szlachetnych forn ierach, jedw abiach i  atłasach 
najwyższych gatunków , a sto larz uważany jest 
za a rtys tę  na ró w n i z m alarzem  czy rzeźbia­
rzem. Hasłem jest —  luksus —  wygoda. O by­
dwa s ty le  sięgają już  g łęb ie j w  społeczeństwo. 
Typowe tu ta j . są: szafa dw udrzw iow a (gdań­
ska), stół, b iu rko , toaletka i  łóżko coraz częściej 
bez baldachimu. N a jw yb itn ie jszym  tw órcą  te ­
go okresu jest stolarz Chippendale, którego po­
w ażny w p ły w  na ksztatłow anie mebla zacho­
w a ł się po dzień dzisiejszy. W yraźnym i cecha­
m i m eb li Chippendale p rzy  zachowaniu szla­
chetnej l in i i  i prostoty są esowate ksz ta łty  nóg 
i różnorodne ażurowe —- rzeźbione rozwiązania 
oparć.

6. Meble w  s ty lu  klasycznym.

Tą wspólną nazwą obe jm u jem y poszczegól­
ne, w yb itn ie jsze  s ty le  X V I I I  i  p ierwszej poło­
wy X IX  w ieku , pokrewne sobie, przede wszyst­
k im  em p ir i b iederm eier. P ierw szy jest s ty lem

francuskiego „p ierwszego cesarstwa“ , a d rug i 
—  austriackiego mieszczaństwa. M eble przesta­
l i  być p rzyw ile je m  klas posiadających, nastę­
pu je coraz szersze ich  upowszechnienie. Zna­
m ieniem  tego okresu jes t ucieczka od przepy­
chu i  naw ró t do p rosto ty  i  natura lności.

W  m eblu w ystęou ją  e lem enty klasyczne w  
postaci ko lum n, ka p ite li, łuków , ornam entów  
itp., w  jego ko n s tru kc ji zaś dużą ro lę  odg ry­
w k i  g ładkie  płaszczyzny akcentowane elemen­
tam i p ionow ym i, oraz cokó ł stosowany naw et 
w  stołach i łóżkach. N a jba rdz ie j ozdobne to  
b iu rko  i  łóżko —- a nowe, to  toaletka, se rw an t- 
ka (w itryna ) i k w ie tn ik . Odrębna grupa —  to  
bukowe meble gięte Thoneta.

W  d ru g ie j po łow ie X IX  w . w ystępu je  w  me­
b la rs tw ie  naśladow nictw o s ty ló w  poprzednich 
epok, ja k  pseudo-gotyk, pseudo-renesans. K ie ­
runk iem , k tó ry  za zadanie postaw ił sobie zu­
pełne oderwanie się od ty ch  s ty lo w ych  tra d y ­
c ji b y ł s ty l nazwany secesją —  w prow adza j ący 
jako  e lem enty dekoracyjne mebla sty lizow ane 
ksz ta łty  organiczne.

Po ty m  okresie na uwagę zasługuje k ie runek  
odrzucający z ksz ta łtu  m ebla w szystko to, co 
n ie  ma uzasadnienia technicznego zw any kon- 
s trukyw izm em .

D. Podzia ł w ed ług  k o n s tru kc ji.

Zestaw ienie ze sobą. odpow iednich e lem entów 
mebla, ja k  p ły ty , g ra n ia k i itp . i  wzajem ne, ce­
lowe ich  uszeregowanie d la  stw orzen ia  je d n o li­
te j całości —  stanow i o  k o n s tru k c ji mebla.

I .  M eble  sk rzyn iow e
U staw ienie w  k o n s tru kc ij —  p ły t  zewnętrz­

nych w  ta k i sposób, aby zam yka ły  przestrzeń 
podobnie ja k  w  sk rzyn i —  daje podstawę do o - 
gólnego określenia m e b li zbudowanych w  ten. 
sposób m ianem  skrzyn iow ych .

W  zależności od sposobu konstrukcy jnego  
zw iązania zę sobą poszczególnych części m ebli, 
d z ie lim y  je  na sto jakowe, ram ow e i  w ieńcowe.

1) Meble o k o n s tru k c ji s t o j a k o w e j .
Charakterystyczną cechą te j k o n s tru k c ji jest 

to, że korpus m ebla zw iązany je s t w  całość za 
pomocą m asywnych s to jaków  stanow iących 
u dołu nogi mebla —  rys . 1.

s tru k c ji s to ja kow e j. śtrukcji ramowej.

2) M eble o k o n s tru k c ji r a m o w e j .
Znam ionu ją  się one tym , że bok i łączone są 

bezpośrednio z dnem  i  w ie rzchem  w  jedną ca­
łość, stanowiącą ja k b y  ramę, k tó rą  następnie o- 
sadza się na podstaw ie nóżkow ej lu b  cokołowej
—  rys. 2.
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3) M eble o k o n s tru kc ji w  i e ń c o w  e j.
Odznaczają się tym , że w ieńce do lny (dno) 

i  gó rny (w ierzch) łączone są z bokam i w  korpus, 
do którego następnie dow iązuje się plecy 
i  d rzw i. K ons trukc ja  ta  zna jdu je  szczególnie za­
stosowanie p rz y  budow ie m eb li rozbieranych. 
Korpus osadza się na podstawie nóżkowej lub  
cokołowej —  rys. 3.

W e w szystk ich  trzech powyższych podstawo­
w ych  konstrukc jach  m eb li odgryw a także za­
sadniczą ro lę  konstrukc ja  p ły t zewnętrznych. 
W edle n ie j podzielone meble rozpadają się na 
deskowe, p łyc inow e i  p łytow e.

i c  ” i r ______rnzrrf
Rys.. 3. Szafa o  k o n s tru k c ji w ieńcow e j, 

a) M eble d e s k o w e .
P ły ty  zewnątrzne tworzone są z poszczegól­

nych desek łączonych ze sobą brzegam i i  to  na 
s t y k  t r w a ł y  (kle jone bezpośrednio lub  
z zastosowaniem połączeń w pustow o-w ypusto- 
w ych) i na s t y k  l u ź n y  (zazwyczaj za 
pomocą zap łe tw ionych lis tew ). Na rys. 4 przed­
staw iono schematycznie deskową konstrukc ję  
p ły t  zewnętrznych szafy w  budowach sto jako­
w e j, ram ow ej i  w ieńcowej.

Rys. 4. S zafy kon s tru ikc ji deskowej': a  —  sto jakow e  
deskow a; to —  ram ow o deskow a; o —  w ieńcow o 

deskowa.
)

b) Meble p ł y c i n o w e .
Zewnętrzne p ły ty  tych  m eb li konstruowane 

są w  ten sposób, że w  masywne ram y wsuwa się

Rys. 5. S zafy k o n s tru k c ji p ły c in o w e j: a —  sto jakow o  
p ły c in o w e ; ' b —  ram ow o p łyc in o w a ; c —  w ieńcow o 

p łyc inow a .

ew. nakłada p ły c in y  podłużne lu.b poprzeczne.
Na rys. 5 schematycznie przedstaw iono kon­

s tru kc ję  p łyc inow ą p ły t zewnętrznych.

c) Meble p ł y t o w e .
P ły ty  zewnętrzne tych  m eb li w ykonane są 

z p ły t  k le jonych  prostych lub  p ro filow ych , k r y ­
tych  zazwyczaj fo rn ierem . To ostatnie p rz y j­
m u je  się n ie jednokro tn ie  jako podstawę do po­
dzia łu  m eb li na forn ierow ane w  odróżnien iu  
od m asyw nych (litych ). Na rys. 6 przedstaw io­
na jes t p ły tow a konstrukc ja  elem entów zew­
nętrznych szafy. * 1

o b c
Rys. 6. Szafy k o n s tru k c ji p ły to w e j;  a —  s to ja ko w o - 
p ły to w a ; to —  ram ow o p ły to w a ; c —  w ieńcow o p ły ­

towa.

I I .  M eble szkieletowe.
Jeżeli w  ko n s tru kc ji mebla w ystępu ją  w  

przeważającej ilośc i e lem enty o m ałych prze­
k ro jach  w  stosunku do ich  długości, a p ły ty  
stanow ią ty lk o  e lem nt uzupełn ia jący, mebel 
zaś w  całości posiada w yg ląd  ja k  gdyby ty lk o  
szkieletu, wówczas nosi on nazwę mebla szkie­
letowego. M eble tak ie  mogą posiadać kons truk ­
cję k ra tow ą  lu b  stojakową.

1. M eble o k o n s tru k c ji k r a t o w e j .
C harakte rystycznym  dla n ich  jest to, że sze­

reg elem entów drew nianych , przeważnie gra- 
n iakow ych  lu b  prę tow ych, pow iązany jest ze 
sobą w  jedną całość —• sprzęt, za pomocą odpo­
w iedn ich  węzłów. W ystępu ją  tu  przeważnie 
w ęzły  nierozłączne (połączenia w pustow o-w ypu - 
stowe własne lub  obce —  kle jone), ew. w ęzły 
rozłączne (połączenia śrubowe itp .). Typow ym  
dla te j g rupy  jest krzesło. Jeżeli e lem enty ma­
ją  p rzekró j kw ad ra tu  lu b  podobny, będą to  me­
ble g r a n  i  a k o  w e ,  je ś li zaś p rzekró j ko ła  
lu b  podobny, będą to meble p r ę t o w e .

2. M eble o ko n s tru kc ji s t o j a k o w e  j.
Odznaczają się one tym , że na podstaw ie sto­

jakow e j (nogi połączone za pomocą oskrzyn i) 
umieszczona jest p ły ta  w  różny sposób skon­
struowana. T ypow ym  dla te j g rupy jest stół.

E. Podział w ed ług przeznaczenia.
W  zależności cd sposobu użytkow an ia  i  celu, 

jak iem u  m ają  służyć —  w szystkie  meble po­
dzie lić  można na trz y  zasadnicze, grupy;, m iesz­
kaniowe, b iu row e  i  specjalne.

I. Meble m i e s z k a n i o w e .
Są to meble służące do wyposażenia pomiesz­

czeń m ieszkalnych. W śród n ich  rozróżniam y:
1. meble do siedzenia —- krzesła, fotele, ta ­

borety, ław y ;
2. meble do pracy —  sto ły, b iu rka ;
3. meble do spania i w ypoczynku —  łóżka, 

tapczany, leżanki;
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4. meble do przechowywania —  szafy, k re ­
densy, b ib lio te k i, komody, bufe ty , ser- 
w a n tk i; *

5. meble uzupełn iające —  w ieszaki, s to lik i, 
k w ie tn ik i,  etażerki, bary.

Mogą one być wbudowane, jedno i  w ie lo ­
fu n kcy jn e , rozkładane itd .

Jeśli pojedyncze meble są tak dobrane, że 
tw orzą  razem pewną zam kniętą, ja k b y  ogran i­
czoną całość nadającą też odrębny charak te r 
pomieszczeniu, k tó re  m ają w ype łn ić  —  to sta­
now ią  one wówczas k o m p l e t .  Ze względu 
na rodzaj potrzeb, ja k ie  m a ją  one zaspokoić, są 
kom p le tam i m eb li do syp ia ln i, jada ln i, gabine­
tu, ku ch n i itp . A  jeże li pojedyncze meble będą 
ta k  zestawione, aby m ogły zaspokoić w ie le  ro ­
dzajów  potrzeb w  jednym  pomieszczeniu, tw o ­
rzą one wówczas z e s t  a w  m ebli, zwany czę­
sto „kom b inow an ym “ .

II .  Meble b i u r o w e .

Przeznaczone do w ype łn ien ia  pomieszczeń 
o charakterze pub licznym  przystosowane są te 
meble do zaspokajania potrzeb i spełniania 
fu n k c ji,  ja k ie  z ty m  są związane. W  szczegól­

ności w  grę tu ta j wchodzą: b iu rka , sto ły b iu ­
rowe, s to lik i pod maszynę, szafy biurowe, 
krzesła itp .

I I I .  M eble s p e c j a l n e .

M eble przystosowane do spełn ian ia zadań 
szczególnych —  w  szkołach, żłobkach dziecię­
cych, szpitalach, św ietlicach, teatrach, kinach, 
sklepach, restauracjach itd., i posiadające swój 
odrębny, zw iązany z ty m i zadaniam i charakter

_ nazyw ają się specja lnym i. P rzykładem  bę­
dzie: ław ka  szkolna, łóżko dziecinne, gab­
lo tka  św ie tlicow a, lada sklepowa itd .

Uwaga: U ję ty  w  5 punktach g ru p y  I  podzia ł 
wg zasadniczego przeznaczenia mebla —  odnosi 
się rów n ież  do g rup  następnych).

Przedstaw iwszy w  ten  sposób, p rzy ję te  prze­
ze m n ie  jako  podstawy podziału m eb ii —  k ry ­
te r ia  jako  też opa rty  o n ie  podział, pragnę raz 
jeszcze podkreślić, że na jw iększą wagę p rzy ­
w iązu ję  do kry tycznego podejścia do niego tych 
wszystkich, k tó rzy  na podstaw ie sw oje j facho­
w ej w iedzy i  doświadczenia są do tego powoła­
n i i  k tó rzy  za sw ój obow iązek uważają oddawać 
posiadane w iadom ości na rzecz spraw y ogólnej, 
za jaką  pracę powyższą uważam.

IR E N A  Ż M U D Z IŃ S K A

Nowy zestaw mebii mieszkaniowych
Jednym  z m ających się ukazać na ry ń k u  no­

w ych  zestawów m eblow ych jest zestaw sosnowy 
sprzętów  m ieszkaniowych, przew idzianych ja ­
ko urządzenie małego, jednoosobowego pokoju.

Zestaw składa się z szafy 2- lu b  31- drzw iow e j 
z pomieszczeniem na b ie liznę i  ubranie, szafki 
pomocniczej na książki, szkło, porcelanę itp ., 
tapczanu oraz, sto łu , rozsuwanego i  krzeseł.

Meble wykonane są częściowo z m asywu 
(tapczan, krzesła),częściowo m ają  konstrukc ję  
ramową, w ype łn ioną  sk le jką  (szafa, szafka, stół). 
Na uwagę zasługuje fa k t, że prosta kos trukc ja :

sk le jka  stosowana jednostronnie, dobrze spełnia 
swoje zadanie w  odpow iednich w arunkach 
użytkow ania . Dotychczasowe doświadczenia ze 
sk le jką  nakle joną na ramę pie da ły  oczekiwa­
nych rezu lta tów . W  sprzętach o tak ie j kon­
s tru k c ji następowało k rzyw ien ie  ram, w ich ro ­
wanie pow ierzchni, sku tk iem  czego n a tu ra ln ym  
często spotykanym  z jaw isk iem  by ło  odstawanie 
w ieńców  w yg inan ie  boków  itp . W  om aw ianym  
zestawie sk le jka  zostało umieszczona sw o im i 
dłuższymi, bokam i we w pustach bez k le ju , 
k ró tszym i —  nakle jona na ramę. Tego rodzaju

kons trukc ja  um ożli­
w ia  d rew nu  pracę, 
n ie  narażając sprzętu 
na zniekształcenie.

Zestaw modelowy 
w ykonany jest w  so­
śnie m ebarw ione j, 
m atow ej. W y n ik i do­
świadczeń pracowni 
wykończenia pow ie­
rzchn i p rzy  CHPD 
um ożliw ią  p rodukc ję  
zestawu w  k i lk u  róż­
nych barwach.

K om ple tem  po­
wyższym  starano się 
odpowiedzieć dz is ie j­
szym wym aganiom  
uży tkow n ika  i  este­
ty k i sprzętu. O kszta ł­
cie sprzętu decyduje 
jego idea, t j.  jego

r  '

Rys. 1. Zestaw  m e b li jednoosobowego poko ju .
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przeznaczenie. Ograniczana pow ierzchn ia  po­
mieszczeń m ieszkalnych, . środki i  m ożliw ości 
w ytw arzan ia  ¡stanowią dalsze czynn ik i 
rozstrzygające o fo rm ie  i  proporcjach p ro ­
jek tow anych  m eb li. M ając to  na uwadze za­
pro jektow ano sprzęty n iew ie lk ie , o m ożliwoś­
ciach rozkładania ich lu b  rozsuwania.

A  w ięc: tapczan jednoosobowy —  o rozm ia­
rach 140x 80 w ys: 40 cm. w  stanie złożonym  —  
składa się ze sk rzyn i p rz y k ry te j sia tką z luźno 
rzuconym  materacem i  dwóch poduszek opar- 
ciowych, służących do przedłużania tapczanu 
w  k ie ru n ku  osi d łuższej. Poduszki przym ocowa­
ne są do ram ek za pomocą zawias, co pozwala 
na ustaw ienie ich  pod odpow iednio -wygodnym 
kątem  w  stasunku do siedzenia tapczanu.

Po rozłożeniu sprzętu poduszki s tyka ją  się 
z materacem, p rzy  czym  pochylen ie poduszek 
jes t dostosowane do pozyc ji leżącej człow ieka.

S z a f k a  —  o wys. 122, szer. 120, głąb. 35 
cm. —  to  skrzyn ia  zwężająca się z  boku k u  
górze postawiona na czterech nóżkach. Część 
górna, o tw arta , tw o rzy  pó łkę na książki, dolna 
zam knięta je s t d rzw iam i przesuwanym i, zao­
pa trzonym i w  pionowe uchw yty .

S t ó ł  p ros toką tny  o w ym ia rach  90 x  75 cm. 
rozsuwany. K o n s tru kc ja  rozsuwania polega na
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w yciągan iu  zapasowych b la tów  spod w ie rzchn ie j 
p ły ty  s to łu  za pomocą lis tew  posuwowych. D łu ­
gość .stołu po rozłożeniu w ynosi 160 cm.

K r z e s ł o  o tw a rde j części siedzeniowej, 
w ykonane j z trzech lis tew ek grubości 8 mm. 
p rzyk ry te  jest m iękką  poduszeczką. N og i prze­
dnie cofnięte są od przednie j k raw ędz i krzesła 
i połączone z boczną łączyną siedzeniową.

Rys. 2. Tapczan zestawu m e b li jednoosobowego poko­
ju , dos taw y do jedzen ia  i  spania.

S z a f a  2 -d rzw iow a o w ym . 172X120X58 
cm. zam ykana jes t d rzw ia m i węższym i od nor­
m alnych (przy szafach tych  rozm iarów ) o lis t­
wę konstrukcy jną , umieszczoną na k ra w ę ­
dziach w  płaszczyźnie fro n to w e j b ry ły .

B A R B A R A  K U C ZE R O W A

Jeszcze na temat przygotowania powierzchni
do krycia okleiną

W  N r 2/1952 „P rzem ys łu  Drzewnego“  uka­
za ły się dwa a r ty k u ły  na ten sam tem at; je ­
den —  to  a r ty k u ł ob. W olińskiego pt. „R ac jo ­
nalne p rzygotow an ie  pow ierzchn i d rew na do 
k le jen ia  w  .meblarstw ie“ , d ru g i —  to  a r ty k u i 
ob. Połczyńskiego pt. „P rzygotow an ie  pow ie ­
rzchni m eb li do k ryc ia  ok le iną “ . Obaj au to rzy 
om awiając ten  sam tem at przedstaw ia ją  cał­
k iem  inne metody, k tó re  zdaniem ich  pow inny 
być stosowane w  m eblarstw ie . W  te j sy tuac ji 
sp róbu jem y w ydać ocenę ob iektyw ną.

W iem y o tym , że odpow iednie przygotow a­
nie pow ierzchn i do k ryc ia  ok le iną da je gwa­
rancję  o trzym an ia  lepszej jakości mebla, a 
w ięc je s t to  jedno, z na jw ażnie jszych zadań 
zw iązanych z produkcją .

Zdaniem  ob. W olińskiego
...„dobre  i  trw a łe  sk le jen ie  następu je  wówczas, je ­

że li d ro b in y  k le jo w e  rozście lą się w  spo in ie  jedno ­
w a rs tw o w o  i  n iep rzerw an ie . Może to  nastąp ić  ty lk o  
wówczas, je że li obie pow ie rzchn ie  e lem entów  d re w ­
na w yko na ne  są rów no  i g ład ko “ . „P ow ie rzch n ia  
d rew na  m im o  g ła d k ie j o b ró b k i w yka zu je , zależnie 
od gęstości d rew na, w iększą łu b  m nie jszą po row a­
tość, k tó ra  pow odu je  na w a rs tw ian e  się d ro b in  k le ­
jo w y c h  w  spoin ie. Jest to  je dn ak  n a w a rs tw ia n ie  m i­
n im a ln e  i  n ieszkod liw e  p rz y  n o rm a ln ie  po trze bn ym  
s topn iu  s iły  w iązan ia . M om e n t te n  zw raca uw agę na 
b łędne m n iem an ie  o  kon ieczności p rzyg o tow an ia  spe­
c ja ln ie  szors tk ich  po w ie rzchn i. Jest to  pogląd w y n i­
k a ją c y  z t ra d y c ji i  w a ru n k ó w  w a rsz ta tu  rze m ie ś ln i­
czego, gdzie b ra k  m echanicznego urządzenia u m o ż li­
w ia jącego  na leżyte  w y ró w n a n ie  po w ie rzchn i zmuszał 
i  u s p ra w ie d liw ia ł użycie  s truga  o ostrzu  nazębio- 
n y m “

Do odpow iedniego przygotow an ia  pow ie rz­
chn i używ a się w  p ro d u k c ji fabryczne j, zda­
n iem  ob. W olińskiego, s z lif ie rk i w alcow ej, 
k tó re j „w a lce  otoczone są papierem ściernym
0 3-stopniowej ostrości... Zastępczo można w y ­
równać pow ierzchn ię  w  strugarce grubościo­
w ej z w a ru n k ie m  stosowania ostrych, rów no
1 m ało w ysun ię tych  noży“ .

Zdaniem  ob. Z. Połczyńskiego pow ierzchnie 
pod okle inę pow inny  być nazębione za pomocą 
bądź s z lif ie rk i w a lcow e j zaopatrzonej w  pa­
p ie r ścierny o g ru b ym  ziarnie, bądź szerokiej 
s tru g a rk i grubościowej zaopatrzonej w  nazę­
bione noże. S z lifie rką  lu b  s trugarką  należy po­
sługiwać się p rzy  p ro d u k c ji dużych se rii ele­
m entów ; jes t to  mechaniczne w ykonyw an ie  
te j czynności, Ręcznie czynność tę  w ykonu je  
się za pomocą struga o nazębionym  nożu. M e­
toda nazębiania pow ierzchn i sposobem ręcz­
n ym  ja k  i  m aszynowym  je s t w  zasadzie je ­
dnakowa, tzn, dw u kro tn a  i  krzyżowa' —  oś­
w iadcza inż. Połczyński.

P orów nu jąc oba podane przez autorów  spo­
soby p rzygotow an ia  pow ierzchn i do okle jan ia  
okle iną i  ko n fro n tu ją c  je  z ta k  w ażnym  zagad­
nieniem , ja k  skrócenie c y k lu  produkcyjnego, 
należy raczej przyznać słuszność metodzie inż. 
M. W olińskiego. Metoda ta n ie  pociąga za so­
bą konieczności zastosowania specja lnych na­
rzędzi, wym aga od n ich  ty lk o  pew nej precyzji. 
Sam czas operac ji je s t kró tszy, a e fekt, ja k  
w ykazała p ra k tyka  —  dobry, przewyższający
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naw et e fek ty  m etody podanej przez! inżu Z. 
Połczyńskiego.

Tw ierdzenie, że metoda podana przez ob 
Połczyńskiego n ie  daje pożądanego, w y n ik u  —■ 
potw ierdza zdanie ob. W olińskiego oparte na 
doświadczeniach:
„ In te re s u ją c y m  spraw dzianem , ja k  dalece szkod liw e  
.jest p rzygo tow an ie  po w ie rzch n i na szorstko pod o- 
k le inę , je s t zbadanie po w ie rzch n i w yp o le row ane j na 
w y s o k i p o łysk  p ły ty , k tó ra  w y k a z u je  każde n a jd ro ­
bn ie jsze zagłębienie, w  k tó ry m  k le j się n a w a rs tw ił. 
P ow ie rzchn ie  ta k ie  n ie  mogą być z a k w a lifik o w a n e  
do p ie rw sze j jakośc i ro b o ty “

Jeszcze jeden, ważny m om ent przem aw ia za 
metodą podaną przez ob. W olińskiego: jest 
to  oszczędność w  zużyciu k le ju .

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

O zjawisku pękania
DREW NO  poddane dzia łan iu  s ił rozciągają­

cych w ykazu je  w iększą lu b  mniejszą w y trz y ­
małość w  zależności od tego-, w  ja k im  k ie ru n ­
ku  do przebiegu w łó k ie n  s iły  te dz ia ła ją  (rys. 1).

W ytrzym ałość drewna na rozciąganie w zdłuż 
je s t przeważnie około 20 razy większa od w y ­
trzym a łośc i na rozciąganie w  poprzek w łókien. 
D la  drew na jesionowego w ytrzym a łośc i te są 
następujące:

w zd łuż w łó k ie n  średnio: 1040 kg/cm-
w  poprzek w łó k ie n  średnio: 70 kg/ern”

Tę n ie w ą tp liw ie  n iewygodną i  n iem iłą  dla 
użytku jącego drew no cechę można do pewne­
go stopnia zniwelować, można w  pewnych gra­
nicach w yrów nać  różnice w y trzym a łośc i w zd łuż 
i  w  poprzek w łókien.. To częściowe w y ró w n a ­
n ie  w ytrzym a łośc i osiąga się przez sk le jan ie  
d rew na p rzy  zachowaniu zasady, ahy w łókna 
w ars tw  sąsiednich przebiegały względem  sie­
bie prostopadle i b y ły  wzajem nie sklejone. W 
ten sposób uzysku jem y rów n ież  dosyć znaczne 
w yrów nan ie  naprężeń powstających na skutek 
zm iany w ilgo tnośc i drewna. Na powyższej za­
sadzie zbudowane są tak ie  p ó łfa b ryka ty , ja k  
sk le jka  czy p ły ta  stolarska.

Toteż w  zasadzie p rzy  p ra w id ło w ym  w y ­
konaniu s k le jk i lub  p ły ty  s to la rsk ie j —  przy 
czym jest rzeczą obojętną, czy p ły ta  ta bę­
dzie ty lk o  zaobłogowana czy zaobłogowana i 
k ry ta  ok le iną  —  nie p o w in n y  występować żad­
ne naprężenia i  d rew no nie pow inno w ykazy ­
wać żadnych odkształceń lu b  de fo rm acji.

Przez p raw id łow e  w ykonan ie  należy rozu­
mieć m. in . 1) w łaściw ą w ilgotność drewna,
2) ścisłe dopasowanie sk le janych  płaszczyzn,
3) dokładne zachowanie skrzyżow ania w łó ­
kien. sąsiednich w arstw , 4) dokładne skle jen ie  
sąsiadujących ze sobą w a rs tw  na całej pow ie ­
rzchn i przez rów nom ierne  rozłożenie ciśnienia.

W  p ro d u kc ji m eb li p ły to w ych  spotyka się 
pęknięcia ok le in  rów no leg łe  do przebiegu w łó ­
kien, co można n ie  trudno  w ytłum aczyć, c ie ­
kawsze natom iast zarówno z p u n k tu  w idzenia 
technolog ii drewna, ja k  i  procesu technolog i­
cznego jes t pękanie o k łe in y  poprzecznie do 
przebiegu w łók ien .

Jedną z na jw ażnie jszych zalet m etody ob. 
W olińskiego jes t to, że zryw a ona z tradyc ją  
warsztatową i  w skazuje m ożliwości szybszego, 
oszczędniejszego systemu pracy, systemu p rze ­
mysłowego.

W  okresie w a lk i o obniżenie kosztów w ła s ­
nych p rzy  równoczesnym dążeniu do polepsze­
n ia  jakości produkow anych m eb li n ie ty lk o  
względy techniczne ale i  ekonomiczne prze­
m aw ia ją  za wprowadzeniem  do p ro d u kc ji me­
tody podanej przez M. W olińskiego jako  p ro ­
stszej, bardzie j oszczędnej i  w łaściw e j w  wa­
runkach przem ysłow ych metod p rodukc ji.

oklein w meblach
W  św ie tle  tego, co w yże j pow iedzie liśm y, 

wspomniane z jaw isko  n ie  pow inno m ieć m ie j-

Rys. 1. P orów nan ie  w y trzym a ło śc i d rew na jes iono­
wego na rozc iągan ie  w zd łuż  i  w  poprzek w łó k ie n

sca, zwłaszcza p rzy  p ły tach  w ykonanych  p ra ­
w idłowo. Jeżeli jednak z jaw isko  tak ie  zacho­
dzi, nasuwa się pytan ie , jaka jest tego p rz y ­
czyna i  ja k ie  s iły  powodują zerwanie w  po­
przek w łók ien  arkusza ok łe iny. A rkusz  co p ra ­
wda jest cienki, ale za to  zerw ania  w ystępu ją  
n ieraz na szerokości k ilk u  centym etrów .

W  a rty k u le  n in ie jszym  pragn iem y naśw ie­
t l ić  to zagadnienie w  oparciu  o przeprowadzo­
ne przez autora obserwacje. D la  ścisłości na­
leży w yjaśn ić , że obserwowane p ły ty  b y ły  p ły ­
tam i lis tew kow ym i, obłogowanym i obłogiem  
.iglastym grub. 2,7 m m  przy  użyciu  k le ju  ka ­
zeinowego. P ły ty  b y ły  k ry te  ok le iną jesionową
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grub. 0,7 —  0,8 m m  przy użyciu  k le ju  g lu ty -  
nowego (rys. 2).

Zauważono p rzy  tym , że obłogi stosowane 
do p ro d u k c ji p ły t  b y ły  raczej niedosuszcne a- 
n iż e li przesuszone, oraz że w yka zyw a ły  liczne 
pęknięcia występujące rów noleg łe do przebie­
gu w łó k ie n  oblogów.

Pękanie okle in, o k tó rych  m ów i n in ie jszy 
a rty k u ł, mogą być w yw o łane  naprężen iam i — 
a lbo m echanicznym i albo hygroskop ijnym i. 
P rzy ję to  założenie, że przyczyny pęknięć na le­
ży szukać n ie  w  naprężeniach mechanicznych, 
ale w yłączn ie  w  naprężeniach h yg ro sko p ij- 
nyeh. H ipoteza ta, ja k  się okazało, była w łaś­
ciwa. S tarano się dale j usta lić  podłoże tych 
z jaw isk. Naprężenia hygroskop ijne  mogą być 
w yw ołane: 1) pęcznieniem drewna, 2) kurcze­
n iem  się drewna.

Jeś li zatem obłog i w  pierwszej fazie p roduk­
c j i  b y ły  niedosuszone, a w  następnych fazach 
w ysycha ły, to  na skutek naprężeń ściskają­
cych, towarzyszących skurczow i drewna, po­
winno. b y ło  w ystąp ić  z jaw isko  przedstawione 
na rys. 6, a w yn ika jące  z koncepcji IV .

Spotykam y się tu ta j z bardzo c iekaw ym  
zjaw iskiem , sprzecznym z podanym i w yże j za­
łożeniam i; m ianow ic ie  obłióg kurcząc się w y ­
w o łu je  w  w a rs tw ie  ok le iny  naprężenia rozcią­
gające, powodując rozerwanie te j ok le iny.

Usunięcie w a rs tw y  o k le in y  wykazało, że pę­
kn ięcia  je j w ypadają  dokładn ie nad pękn ięc ia ­
m i w ys tępu jącym i w  obłogu, a przebiegający­
m i rów noleg le  do przebiegu w łók ien , Pęknię­
cia te, ja k  wspom nie liśm y, is tn ia ły  ju ż  w  m o­
mencie nak le jan ia  obłogu na lis te w k i środka

p ły ty  s to la rsk ie j. Arna-

Rys. 2. B udow a p ły ty  s to la rsk ie j.

Naprężenia w yw ołane pęcznieniem m ają 
cha rak te r naprężeń rozciągających na skutek 
zwiększenia się w ym ia ró w  drewna, naprężenia 
natom iast w yw o łane kurczen iem  się drewna 
są naprężeniam i ściskającym i na sku tek zm ie­
szania, się w ym ia rów  drewna. Powstaje teraz 
pytan ie , k tó re  z tych  naprężeń tu  występow a­
ła  ¡Rozpatrzymy ko le jno  jmożliiwe przypadki.

Koncepcja I. S ilne  pęcznienie w a rs tw y  o b ło ­
gu ii lis tew ek pow oduje rozerw anie  w ars tew ­
k i ok le iny  (rys. 3).

Koncepcja I I .  S ilne pęcznienie w a rs tw y  ob ło­
gu, bo w  k ie ru n ku  stycznym , p rzy  n ie  zm ie­
n ionym  w ym ia rze  lis tewek, powoduje rozer­
w anie w iarstew ki o k le in y  (rys. 4).

Koncepcja IV . S ilne kurczenie się w a rs tw y  
obłogu powoduje rozerwanie ok le iny  i  w za je ­
mne zazębianie się, »czepienie w łó k ie n  d rew ­
na p rzy  samej szczelinie (rys. 6.). Podobny o- 
b rąz zazębienia się w łók ien  w ystępu je  p rzy  ba­
dan iu  w ytrzym a łośc i drewna na, ściskanie.

A na lizu jąc  powyższe koncepcje w  oparciu  o 
założenia podane na wstępie odnośnie budo­
w y  i  związanej z n ią  jakością p ły t, wyciągnąć, 
można następujące w n iosk i:

Koncepcja, I. (rys 3) odpada z uw agi na je j 
sprzeczność z w łasnościam i fizycznym i dre­
wna. Koncepcje I I I  i  IV  (rys. 5 i  6) rów n ież 
odpadają, gdyż na ok le in ie  w ystępow ały  w y ­
raźnie szczeliny —  rozsunięcia w łó k ie n  ok le i- 
ny. Pozostałaby koncepcja I I  (rys. 4), k tó ra  
wobec fa k tu  stosowania cb łogów  raczej n iedo- 
suszonych n iż  przesuszonych rów nież n ie  zna j­
du je  potw ierdzenia.

liza powyższych badań 
pozwala. n;a usta lenie 
w łaściw e j przyczyny 
pow staw an ia . pęknięć. 
Schematycznie z jaw isko  
to  przedstaw ia rys. 7.

Obłogi, ja k  wspom ­
n ie liśm y, b y ły  niedosu­
szone i  popękane, p raw ­
dopodobnie na sku tek 
zb y t gw a łtow n ie  pro­
wadzonego procesu su­

szenia (rys. 7a). W ilgotność obłogów na, skutek 
wprowadzenia z k le je m  w ody zw iększyła  się,

R Y S .  3
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Rys. 3— 6 Z ja w is k a  w yw o ła n e  w  p ły c ie  s to la rsk ie j 
naprężen iam i n a tu ry  h yg ro sko p ijn e j w  u ję c iu  sche­

m atycznym . .
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co spowodowało częściowe zmniejszenie szpar. 
Stan ten u trzym a ł się w  następnym etapie 
w sku tek n ie w ą tp liw ie  n iekorzystnych  w a run ­
ków  k lim a tyza c ji p ły t  i  przez zaforn ierow anie 
p rzy  użyciu  k le ju  glutynowego. Po pokryc iu  
okleiną, w  następnych etapach p rodukc ji, do­
stawszy się w  inne w a ru n k i k lim atyczne od­
powiadające niższej równowadze hygroskop ij- 
nej drewna, cb łog i zaczęły się kurczyć, co 
szczególnie s iln ie  występow ało w  miejscach 
pękniętych. Należy podkreślić, że szerokość o- 
biogów jest k ie runk iem  stycznym  drewna.

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

ty m  większe też wystąp ić m og ły  odkształcenia.
Dolna w arstw a obłogu. p rzyk le jona  do lis te ­

wek, n ie  może ulec przesunięciu na skutek me­
chanicznego s tłum ien ia  kurczenia się, w arstw a 
górna natom iast, co p rzy  grubości obłogu 2,7 
rnm  je s t m ożliwe, zaczyna się kurczyć w y w o ­
łu jąc  w  ok le in ie  naprężenia rozciągające, w ię k ­
sze od sił, k tó re  s ta ra ły  się przez nak le jen ie  o- 
k le in y  s tłum ić skurcz, obłogu (rys. 7c).

W yciągając z. powyższego w n iosk i p rak tycz­
ne w idz im y, że pękanie okleimy w  gotowym , 
w ykończonym  w yrob ie  ma swoje przyczyny 
sięgające bardzo daleko, bo p ierw szych czyn­
ności procesu technologicznego p ro d u kc ji p ły t  
stolarskich. A  w ięc przede w szystk im  popęka­
n ie  obłogu powstało w sku tek  zb y t gw a łtow ne­
go suszenia; dalej, w sku tek zbyt w ysokie j w i l ­
gotności obłogu w  pierwszej fazie p rodukc ji 
p ły t, u trzym ane j następnie w  w y n ik u  n iew ą t­
p liw ie  n ieodpow iednich, ia w ięc  ty m  samym 
nie kon tro low anych  w a runków  k lim a ty z a c y j­
nych.

Sprawa k o n tro li w ilgo tności drew na przez 
ca ły okres p ro d u kc ji p ły t, t j .  zarówno w ilg o ­
tności drewna lis tew ek i  obłogów, ja k  i, w ilg o ­
tności p ły t  bezpośrednio po w y jśc iu  z pras i 
w  czasie sezonowania, ustalenie w łaśc iw ych  
w arunków  sezonowania i  ich  stała kontro la , 
stanowią bardzo częs,to is to tny  m om ent w  p ro ­
d u kc ji m ebli, decydują bow iem  o ich jakości.

Mechanizacja i automatyzacja w radzieckim
przemyśle drzewnym

M echan izacja  i  au tom atyzac ja  procesów p ro d u k c y jn y c h  a w  szczególności p racoch łonnych  czynności 
m ontażow ych i  tra n sp o rtu  m iędzy operacyjnego w  p iu u u K c ji w y ro uo w  d rze w n yc ti, w ym aga jących  
prze rob ien ia  i  transp o rtow an ia  znacznych ilo śc i d rew na p rzy  stosunkow o m ało skom p liko w a nych  
operacjach, w p ły w a  nie  ty lk o  na poważne obniżenie kosztów w łasnych , lecz zw a ln ia  poza tym  
pokaźną ilość rą k  roboczych, k tó re  mogą być za trudn ione  na in n ych  stanow iskach. P on iże j poda je ­
m y radzieck ie  rozw iązan ia  techniczne przenośn ików  roboczych*) do m ontażu skrzynek  oraz au to ­
m a tyza c ji p ro d u k c ji p ły t  s to la rsk ich .

Przenośn ik i robocze w  m ontażu skrzynek
JE D N Y M  z p ierw szych w  przem yśle drze­

w n ym  przenośników  roboczych dla montażu 
skrzynek b y ł przenośnik w prow adzony w  1946 
r. w  m oskiew skim  kom binacie  przem ysłu drze­
wnego (rys. 1). Przenośnik został dostosowany 
do operac ji zb ijan ia  skrzynek gwoździam i. 
Składa się on z łańcucha z zamocowanym i na 
n im  na określonej d ługości p ły tka m i. Łańcuch 
porusza się w  ko ryc ie  drewnianego stołu, po 
płaszczyźnie którego przesuwają się p ły tk i 
przenoszące przed sobą m ontow any w yrób . 
Ruch łańcucha odbywa się autom atycznie; s il­
n ik  działa przez re d u k to r i  przekładn ię  łańcu­
chową za pomocą specjalnego urządzenia •— 
autom atu cyklowego. Zadaniem autom atu jest 
ustalanie i  pod trzym yw an ie  ry tm u  w  g ran i­
cach od 24 do 67 sek.

Przenośnik do operacji zb ijan ia  skrzynek 
może być zaliczony do ty p u  przenośników  roz­
gałęzionych, ponieważ oprócz głównego prze­

*) P a trz  a r ty k u ł J. D w orakow sk iego  p t. „G łów ne  
ty p y  taśm  p ro d u k c y jn y c h “  —  „P .D .“  N r  6/52.

nośnika posiada pomocnicze k ró tk ie  lin ie  poto­
kowe do przygotow an ia  g łów nych elementów 
skrzynk i: ścianek czołowych, bocznych, den i 
w iek, w ew nętrznych  w iązań itp . K ró tk ie  lin ie  
potokowe łączące się z g łów nym  przenośni-

Rys. 1. Rozmieszczenie stanow isk roboczych na p rze ­
no śn iku  do z b ija n ia  sk rzynek

1. zb ija n ie  czół, 2. początek z b ija n ia  ra m k i, 3. kon iec 
z b ija n ia  ra m k i, 4. początek p rz y b ija n ia  dna, 5. kon iec 
p rz y b ija n ia  dna, 6. początek o b ija n ia  taśm ą, 7— 8 d a l­
sze o b ija n ie  taśm ą, 9. kon iec o b ija n ia  taśmą, 10. m on­
taż w ew nę trznych  przegródek, 11. w ó z k i z e lem entam i
12. s to ły  do uk ła d a n ia  taśm y, 13. zapas e lem entów  na 
stanow isko robocze, 14. au tom at c yk lo w y , 15. s iln ik  
przenośnika, 16. re d u k to r.



Str. 218 PRZEMYSŁ DRZEWNY

kiem  w  określonych punktach zaopatrzone są 
w  szablony i  urządzenia i  są z sobą zsynchroni­
zowane, chociaż w y ro b y  przenoszone są ręcznie 
m iędzy stanow iskam i roboczym i. Przenośnik 
już podczas p ierw szych d n i eksploatacji zw ię ­
kszył w ydajność pracy dw ukro tn ie .

Bardzo ciekaw y przenośnik w  montażu skrzy­
nek zastosowany został w  zakładzie sk rzynka r- 
skim  n r. 3 w  M oskw ie. Zastosowano tu ta j .cał­
kow itą  kons trukc ję  roboczego przenośnika z 

ruchem  urządzenia transportu jącego. 
Na dwóch poruszających się łańcuchach zamo­
cowane są drew niane p ły tk i.  Każda z tak ich  
p ły te k  przedstaw ia jedno stanow isko robocze. 
P ły tk i zamocowane są na łańcuchach ty lk o  je d ­
nym  końcem za pomocą zawiasów, tak że d rug i 
koniec może się podnosić. Ruchom y koniec p ły t ­
k i posiada , w  dole nóżkę, na do lnym  końcu 
k tó re j zna jdu je  się ro lka  poruszająca się po p ro ­
wadnicy. P row adnica umieszczona jest poniżej 
roboczej pow ierzchn i stołu. W  miejscach, gdzie 
konieczne jest obracanie m ontow anych w y ro ­
bów o 90 °, prow adnica posiada drew niane -na­
k ładk i. W ykonane są one w  ten sposób, że po­
ruszające się po n ich  ro lk i podnoszą za pomocą 
nóżki ruchom y koniec p ły tk i ze zna jdu jącym  się 
na n im  w yrobem  na wysokość, p rzy  k tó re j w y ­
rób pod dzia łan iem  własnego ciężaru obraca się 
i spada na sąsiednią p ły tkę .

Poszczególne p ły tk i przenośnika zapełnia się 
w yrobam i w  zależności od ustalonego ry tm u , 
podzia łu montażu na operacje, szybkości ruchu  
przenośnika, ilości i  rozmieszczenia stanow isk 
roboczych, na k tó rych  obraca się w yrób . Boki, 
dna i w ieka sk rzyn k i podawane są na przeno­
śn ik w  postaci gotowych (zbitych) elementów.

Autom atyzacja  p ro d u kc ji p ły t  sto larskich

Bardzie j udoskonalonym  stopniem organiza­
c ji p ro d u kc ji jes t wprowadzenie autom atyzacji 
poszczególnych odcinków  l in i i  potokowych.

L in ia  autom atyczna jest to taśm owo-potoko- 
w y system obrabiarek, obsługa k tó rych  sprowa­
dza się do konserw acji i  nastaw ian ia obrabiarek 
oraz k o n tro li ich pracy. W yrób  w prow adzany 
w  pierwszą obrab iarkę ko le jno  obrabia się na 
lin ii,  a przejście z ob rab ia rk i na obrab iarkę od­
byw a się automatycznie, tzn. bez udzia łu  robo t­
n ików . L in ie  autom atyczne w y różn ia ją  się 
zwiększoną szybkością i  ciągłością operacji. 
L in ia  ta może mieć zastosowanie jedyn ie  wów-4 
czas, gdy p rodukc ja  ma charakter m asowy i  jest 
jednotypęwą.

Jeden z p rzyk ładów  l in i i  autom atycznej w  
przem yśle drzew nym  stanow i przygotow anie 
środków do p ły t  s to larsk ich  z lis te w  o różnej 
długości. Po w yc ięc iu  wad na p iłach  tarczo­
wych, lis tw y  o różnej d ługości k ładzie  się na 
szeroki taśm owy przenośnik transpo rtu ją cy  je  
na drugą stronę p i ł  w ie lo tarczow ych. L is tw y  na 
przenośniku leżą poprzecznie do jego osi. Z p rze­
nośnika taśmowego lis tw y  przechodzą na prze­
nośnik sekcy jny; w  każdej sekcji może zmieś­
cić się 5 lis tew . S to jący na początku tego prze-
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nośnika ro b o tn ik  w y ró w n u je  lis tw y , p rzyc iska­
jąc ich  czoła do prow adnicy. P rzenośnik podaje 
lis tw y  do g ryza rk i, na k tó re j przeprowadza się

Rys. 2. —  Schem at przenośn ika  d la  p rzyg o tow an ia  
środków  p ły t  s to la rsk ich  z lis te w  o różne j d ługości.

1. p rze no śn ik i taśm ow e od p i ł  ta rczow ych
2. p rze no śn ik i p ły tk o w e
3. m iędzyoperacy jny  m agazyn
4. g ry z a rk i (4 szt.) f
5. sp rężynow y popycharz lis tw
6. 7, 8. w a r ia to r, re d u k to r s iln ik  e lek tr.
9. ro lk o w y  m echan izm  poda jący

10. s iln ik  e le k tryczn y  
IX. 12. p iła  tarczow a
13. t ró j d źw ig n io w y  popychacz lis te w
14. k o rb o w y  popychacz lis te w
15. p row adn ice  d la  przesuw ania  g łow ic  g ryza rek  z 

s iln ik ie m  e lek trycznym
16. 17 i  18. s iln ik  e le k tr. re d u k to r i  w a ria to r.
19. s tó ł do zb ie ran ia  lis te w  i  sp inan ia  zaciskam i
20. ko z ły  d la  w iązan ia  p ły t.

czopowanie p raw ych  czół. Następnie lis tw y  do­
stają się pod sprężynow y popychacz i  są prze­
rzucane całą p a rtią  na lew ą stronę przenośnika, 
gdzie g ryzarka  w yko n u je  zw id len ia . Jednocześ- 
ne p rzy  w yko n yw a n iu  czopów i  w id lic  lis tw y  
dociskane są p rzyc iskam i zębatym i.

Zaczopowane lis tw y  w  końcu przenośnika 
obracają się o 90° ża pomocą w ystępu i  ró w n i 
pochyłe j, następnie chw ytane są przez -ro lk i 
i  z dużą szybkością przenoszone po ko ryc ie  
um ieszczonym prostopadle do poprzedniego 
przenośnika. Na szerokość może pomieścić się w  
ko ryc ie  ty lk o  jedna lis tw a . P ierwsza lis tw a  po­
ruszająca się w  ko ryc ie  za trzym u je  się na jego 
końcu o występ, po czym uderza w  n ią  następna 
lis tw a , co powoduje w prowadzenie czopu do w i-  
d licy . W  ten sposób powstaje d ługa taśma z po­
łączonych lis tew . Dwom a popychaczam i z dźw ig­
n ią  lis tw y  te przesuwane są na stó ł z g ryzarkam i. 
W  momencie spychania —  lis tw y  przerzynane są 
na szerokość p ły ty  za pomocą p iły  w budowanej 
na osi popychacza. W  rezultacie  tw o rzy  się pa r-
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t ia  lis tew , k tó ra  przechodzi m iędzy dw iem a 
g ryzarkam i. G ryza rk i w yb ie ra ją  w pusty, k tó re  
służą do w staw ien ia  ściskaczy p rzy  w iązaniu 
ich  w  p ły ty .

Jako in n y  p rzyk ład  autom atyzac ji składania 
lis te w  można przytoczyć agregat-automat, k tó ry  
p racu je  w  następujący sposób. R obotn ik  bierze 
k ilk a  lis tew  i  k ładzie  je  bokam i na poruszają­
cą się taśmę przenośnika, aby nasmarować boki 
k le jem . P rzy  prze jściu  pod w a lcam i k le jo w ym i 
jeden z boków  pokryw a  się w arstw ą k le ju  mo- 
cznikowo-form aldehydowego. Następnie lis tw y  
wpadają na łańcuchow y przenośnik rozm iesz­
czony nad załadowczym stołem ob rab ia rk i. Ro­

bo tn ik  bierze przechodzące obok niego lis tw y  
i układa je  na stół przyciska jąc jeden koniec 
lis tw y  do prow adnicy; prowadnicę można regu­
lować.

L is tw y  n ieprzerw an ie  przenoszone od robo t­
n ika  do ob rab ia rk i przyciskane są ściśle jedna 
do d rug ie j. Pod dzia łaniem  znacznego ciśnienia 
i  tem pera tu ry  p ły t  s ta low ych ogrzewanych 
parą szybko następuje po lim eryzac ja  k le ju  i 
lis tw y  są sklejane.

Ciągła taśma skle jonych  lis tew  z ob rab ia rk i 
przenoszona zostaje na stó ł rozładowczy, na 
k tó rym  przecinana jest p iłą  autom atyczną na 
p ły ty  potrzebnej szerokości.

S T A N IS Ł A W  M A D E J

Okuwanie stolarki budowlanej w zakładzie
produkcyjnym

O kuw an ie  e lem entów  stanow i poważną część procesu technologicznego s to la rk i budow lane j. O ile  
w yró b  e lem entów  d re w n ian ych  odbyw a się ju ż  w  w ie lu  zakładach system em  przem ysłow ym , o ty le  
przy  o ku w a n iu  s to la rk i i  tzw . ,,pasowaniu na b u d o w ie  stosuje się ciągle jeszcze system  rze m ie ś ln i­
czy, co s tan ow i n ie w ą tp liw ie  ak tu a ln e  zagadnienie techniczne i  o rgan izacy jne  p rzeds ięb io rs tw  p rze ­
m ys łow ych  . p ro d u ku ją cych  o tw o ry  ok ienne i  d rzw  iowe. Z m ian a  tego stanu rzeczy s tan ow iłab y  po ­
w ażny postęp techn iczny w  te j ga łęzi p rzem ys łu  drzewnego. A u to r  poniższego a r ty k u łu  om aw ia  m o­
ż liw ośc i techniczne i  o rgan izacyjne częściowego zm echan izow ania oku w a n ia  i  pasow ania s to la rk i bu ­
dow lane j. Zagadn ien ie  jes t w a żn e , lecz dotychczas n ie  rozw iązane, całego zaś tem atu  n ie  sposób w y ­
czerpać w  je d n y m  a rty k u le . Wpbec tego R edakc ja  ape lu je  do C zy te ln ikó w  o w ypow iedzen ie  sie na 
łam ach n/czasopism a w  zw iązku  z poruszonym  zagadnieniem .

W  OKRESIE postępu m echanizacji prac bu ­
dow lanych , ja k i obserw ujem y na budowach, 
oraz postępu technicznego w  poszczególnych 
dziedzinach przem ysłu, okuw anie s to la rk i budo­
w lane j mie wyszło jeszcze z ram  p ro d u kc ji sy­
stemem rzem ieśln iczym .

W  cennikach s to la rk i budow lanej p rzew idzia­
ne są no rm y i  ceny na poszczególne okucia, ja k  
narożn ik, zawiasa, baskw il, zamek itp ., ale jesz­
cze w  w iększości zakładów w ykonu je  się oku­
w anie  całego o tw oru  na jednym  stanow isku 
p ro d u kcy jn ym  przez jednego człowieka, k tó ry  
m usi być kw a lif iko w a n ym  pracow nik iem . Poza 
ty m  pasowanie skrzyde ł do fu try n  i  okuwanie 
odbyw a się zby t często bezpośrednio na budo­
wie.

Jasnym jest, że tru d n o  jest m ów ić, o mecha­
n iza c ji robó t p rzy  okuw an iu  s to la rk i, gdy przy 
stanow isku okuwacza m us ie libyśm y ustaw ić 
ca ły  zespół pom ocniczych obrab iarek do oku­
wania. W ykorzystan ie  tych  obrabiarek by łoby 
m in im a ln e  i  n ie pokryw a łoby  kosztów a m o rty ­
zac ji i  u trzym an ia  zespołu obrabiarek, pracow ­
n ik  zaś m usia łby nauczyć się pracować na k ilk u  
różnych obrabiarkach, m im o że ma już  k w a li­
f ika c je  okuwacza. W  system ie natom iast oku­
w an ia  na budow ie  zainsta lowanie obrab iarek 
p rzy  każdym  okuw anym  otworze jest w  ogóle 
n iem ożliw e. Pozostaje tu ta j w yłączn ie  ręczna 
praca okuwacza. W ydajność ta k ie j pracy w y ­
nosi 50— 70% v/ stosunku do w yda jnośc i na 
stanow isku w  warsztacie p rodukcy jnym , a ja ­
kość pracy, w ykonyw ane j na budow ie b. często 
tę p ym i narzędziam i (gdyż trudno  u trzym ać je  
w  na leży tym  stanie z powodu ku rzu , wapna 
i  p y łu ) pozostawia w ie le  do życzenia.

Pracochłonność tych  czynności jes t znacznie 
wyższa, co podraża koszt w ykonan ia  robocizny, 
a jakość oddanej do uży tku  s to la rk i budow lanej 
w sku tek złego pasowania i  okuw ania na budo­
w ie  n iw eczy ca ły w ys iłe k  w łożony w  jakościo­
we w ykonan ie  elementów. Żywotność źle do­
pasowanej i  oku te j s to la rk i jes t znacznie k ró t­
sza od przew idziane j norm am i, gdyż okna czy 
d rz w i n ie  dom yka ją  się, zaciekają, paczą się i 
psują.

Czy powyższe system y okuw ania  s to la rk i bu ­
dow lanej mogą być nadal stosowane w  okresie 
wytężonej w a lk i o obniżenie kosztów w łasnych 
i potanienie gotowego wyrobu?

Trzeba na to odpowiedzieć stanowczo, że nie.
Podniosą się zapewne pro testy, że prace te 

n ie  zawsze dadzą się zorganizować systemem 
fabrycznym  w  potoku, że is tn ie je  duża różno­
rodność typów  itp . W iem y jednakże, że szcze­
góln ie w  budow n ic tw ie  pokonano i  pokonu je 
się co dnia znacznie większe trudności w  me­
chan izacji robót, a w ięc i  omawiana przez nas 
trudność jes t do pokonania. System fabryczne j 
p ro d u kc ji s to la rk i budow lanej łącznie z o k u ­
w aniem  zapoczątkowano ju ż  w  w ie lu  zakładach, 
ale nigdzie n ie  został on w  pe łn i wprowadzony.

Powodów tego stanu rzeczy jest w ie le. Przede 
w szystk im  sto larka znorm alizowana pow inna 
być objęta systemem w ykonan ia  fabrycznego. 
Należy dążyć do tw orzen ia  w iększych zakładów 
produkcy jnych , odpow iednio zmechanizowa- 
nych, w ykonu jących  sto larkę znorm alizowaną 
wraz z okuwaniem , gdyż małe zakłady nie będą 
m ia ły  potrzebnych do okuw ania  obrab iarek po­
m ocniczych lu b  też nie będą m og ły  w  pe łn i ich 
w ykorzystać. D okum entacja techniczna po w in ­
na w pływ ać w  ta k im  te rm in ie , aby zakład m ógł 
należycie zaplanować i  zorganizować pracę.
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Jak pow inna wyglądać organizacja prac przy 
p ro d u kc ji s to la rk i budow lanej?

Przede w szystk im  fa b ry k i okuć pow inny  zer­
wać z produkow aniem  okuć o p rostokątnych 
zakończeniach płaszczyzn wpuszczanych (na­
rożn ik i, czoła zamków, zakrę tk i, b laszki do za­
krę tek, ryg le  czołowe itp .) i  przejść na zaokrą­
glone zakończenie płaszczyzn. D la  p rzyk ładu  
podajem y rysu n k i tych  okuć.

Pozw oli to na mechaniczne w ykonan ie  fre ­
zam i wcięć pod te okucia  i  zaoszczędzi w ie le  
robocizny.

P rzy  fu trynach , k tó re  po zb ic iu  są dosyć 
ciężkie, .wszelkie nacięcia pod okucia pow inny  
być w ykonane ju ż  p rzy  obróbce fu tryn ia kó w . 
Po zm ontowaniu ta k ich  fu t r y n  pozostaje ty lko  
docinać rog i blaszek zam kowych lu b  w y w ie r­
cić o tw o ry  na ryg le  czołowe. W  fu trynach  
ok iennych n ie  pow inno się w ykonyw ać ręcz­
n ie  żadnych wcięć. W szelkie nacięcia na za­
w iasy, b laszki, baskw ila, przytrzym yw acze 
w ia trow e  pow inny  być w ykonane w  elemen­
tach. P rzy  w ykonan iu  skrzyde ł d rzw iow ych  
p łyc inow ych ,o tw ó r na zamek i  blachę czołową 
zamka pow in ien  być w yw ie rcony  p rzy  obrób­
ce pionowego ram iaka, reszta nacięć na za­
w iasy i  ryg le  pow inna być frezowana w  goto­
w ym  skrzydle.

W  skrzyd łach okiennych w szystkie  nacięcia 
pow inny  być wykonane po sk le jen iu  i  oczysz­
czeniu skrzyd ła, p rzy  czym p raw ie  wszystkie  
nacięcia są m ożliw e  do w ykonan ia  przed pa­
sowaniem skrzyd ła  do fu try n y .

Z a rty ku łu  inż. T. M ańkowskiego w  n r 
1/1952 „P rzem ysłu  Drzewnego“ , w  k tó rym  po­
dano schemat p ro d u kc ji po tokow e j s to la rk i 
budow lanej w yn ika , że p rzy  mechanicznym  
w yko n yw a n iu  nacięć w  elementach skrzydeł 
d rzw iow ych  należy uw zględn ić w ie rta rkę  łań­
cuszkową do w ykonyw an ia  frezowań na zam­
k i w  ram iakach drzw iow ych, ty m  bardzie j, że 
w ie rta rka  ta potrzebna jest w  mechanicznej 
obróbce do w ie rcen ia  o tw orów  na czopy słup­
ków  i  ślem ion w  fu tryn a ch  d rzw iow ych  i  o- 
k iennych. Dalsze ob rab ia rk i do okuw ania po­
w in n y  być ustaw ione przed i  po k le je n iu  pod­
zespołów, t j.  fu try n  i  skrzydeł w  oddziale 
sk le ja rn i.

U zupe łn iony schemat potokowości p roduk­
c ji s to la rk i budow lane j podajem y obok.

Schemat ten u jm u je  kole jność poszcze­
gólnych czynności, n ie  podając ilośc i stano­
w isk  na danej operacji, k tó ra  ca łkow ic ie  za­
leżna jest od w ie lkośc i p ro d u kc ji w  zakładzie. 
Należy w yjaśn ić, że p rzy  m echanizacji m onta­
żu pow inno się używać mechanicznych śrubo­
k rę tó w  do w kręcania w iększych w k rę te k  szcze­
gó ln ie  p rzy  lis tw ach p rzym ykow ych . Następ­
n ie  w  zakładzie ta k im  jest rzeczą n ie  do po­
m yślenia, aby znaczenie zawiasów na przesz- 
ty fto w a n ie  odbywało się przez przyłożenie za­

w iasy. Do tego celu pow inny  być wykonane 
znaczniki, k tó re  przykłada  się do w b ite j zaw ia­
sy i  przez le kk ie  uderzenie m ło tk iem  w  znacz­
n ik  posiadający k ró tk ie  kolce oznacza się n ie ­
zawodnie- m iejsce do w b ic ia  sz ty ftów  zawiaso­
wych.

Do czasu gdy fa b ry k i rozpoczną produkcję  
okuć o zaokrąglonych blaszkach czołowych, 
pow inno się używać do prostokątnych w yb rań  
forem ek w  kształcie, b laszki czołowej, zaopa­
trzonej w  m ie jscu s tyku  i mającej przedłuże­
n ie  do trzym an ia  ręką i  uderzenia m ło tk iem . 
Skraca to w  znacznym stopn iu  czas samych 
wycięć, a poza ty m  zapewnia dużą dokładność 
tych  nacięć, k tó re j n ie  uzysku je  się p rzy ozna­
czaniu s to la rsk im  znacznikiem  i  w yc in a n iu  po 
te j l in i i  d łu tem  sto larskim .

S c h e m a t p o to k o w o ś c i p r o d u k c j i

p i ła  d o  c ię c ia  p o p rze czn e g o  
p iła  do  c ię c ia  p o d łu ż n e g o  

s u sza rn ia  
I  k o n t ro la

w y ró w n ia rk a  
s t r u g a j  g ru b o ś c io w a  

czo .p ia rka
w ie r ta r k a  p o z io m a  

s tru g a rk a  c z te ro s tro n n a  
fre z a rk a  ła ń c u s z k o w a  

p iła  ta śm o w a  
p iła  ta rc z o w a

s o r to w n ia  e le m e n tó w  
w ie r ta r k a  d o  s ę k ó w  

re p e ra c ja  e le m e n tó w  
I l - g a  k o n t ro la

p iłk a  d o  nacięć na naw iasy 
k le je n ie  e le m 'e n tó w  

/P iła  tarczow a 
s z lif ie rk a

F *. f re z a rk a  d o  n a ro ż n ik ó w  
'r  f r e z a rk a  g ó rn o w rz e c . H ib  s z y b k o o b ro t. w ie r t  p io n  

p rz y k rę c e n ie  n a ro ż n ik ó w

p a s o w a n ie  o tw o ró w

o k u w a n ie  z a w ia s  (w b ic ie  i  p rz e s z ty f to w a n ie )  
z a k ła d a n ie  b a s k w ila

fre za rka  ręczna (przenośna)
p rz y k rę c e n ie  l is te w  p r z y m y k o w y c h  

p rz y k rę c e n ie  b la sze k  i  z a k rę te k  
p rz y k rę c a n ie  p rz y t r z y m y w .  w ia t r o -  

l l l  k o n t r o la  w y c f
p o k o s to w a n ie

U w ag i n in ie jsze n ie  mogą wyczerpać całe­
go, b. istotnego prob lem u mechanicznego oku­
w ania s to la rk i budow lanej, k tó ry  z uw agi na 
ilość s to la rk i przew idzianą do w ykonan ia  w  
okresie w ie lk ic h  in w e s tyc ji budow n ic tw a m ie­
szkaniowego w  ramach P lanu 6-letn iego po­
w in ie n  być ja k  na jszybcie j rozw iązany, a w a­
ga jego —  doceniona i  zrozumiana przez wszy­
s tk ie  k ie ro w n ic tw a  techniczne zakładów pro­
duku jących  o tw o ry  okienne i  drzw iow e.
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E D W A R D  K U K L IŃ S K I

Znaczenie właściwej jakości drewna dla wyrobu
stolarki budowlanej

Zasadniczą  część tzw . s to la rk i bu do w la ne j s tanow ią  o tw o ry  okienne, o tw o ry  d rzw iow e  i  podłogi. 
Zapew n ien ie  w ła śc iw e j ja kośc i tych  e lem entów  stanouń jeden z w ru n k ó w  dobrego w yko na w s tw a  
prac budow lanych . S tale w zrasta jąca  w yda jność ro b o tn ik ó w  budow lanych  i  ulepszana z dn ia  na 
dzień o rgan izac ja  rob ó t skraca z każdym  n iem a l dn iem  okres budow y. Tem po i  znaczenie tych  
prac w ym aga, aby w szystk ie  m a te ria ły  n ie  ty lk o  dostarczne b y ły  na budową w  okreś lonym  te rm i­
n ie, lecz rów nież, aby b y ły  w ła śc iw e j jakośc i. S pe łn ien ie  ty c h  w a ru n k ó w  zapobiegnie opóźn ian iu  
robó t budow lanych  oraz —  co się czasami zdarza  —  go rzk im  dośw iadczeniom  w yko na w ców  i  u ż y t­
k o w n ikó w , w y w o ła n y m  w sku te k  w ys tępow an ia  różnych  uste rek po ukończen iu  budow y.

Poniższy a r ty k u ł om aw ia  ważne zagadnien ia  ja kośc i d rew na do celów s to la rk i budow lane j. W  nastę­
pnych  a rty k u ła c h  z tego samego zakresu om ów ione będą dalsze zasadnicze c z y n n ik i w ła ś c iw e j jakośc i 
s to la rk i budow lane j.

SPOŚRÓD w ie lu  m ateria łów , ja k im i dyspo­
nu je  współczesne budow nictw o, drewno jest 
n a jtru d n ie jszym  do zastąpienia elementem, za­
rów no w  konstrukc jach  g łównych, ja k  i  wszel­
k ic h  urządzeniach pomocniczych. Dostępne we 
w szystk ich  re jonach naszego k ra ju  oraz odzna­
czające się łatwością obróbki, stanow ić ono bę­
dzie jeszcze przez d ług ie  la ta  poważny czynn ik  
p rzy  wznoszeniu w sze lk ich  budow li.

Z ekonomicznego p u n k tu  w idzen ia  n a jb a r­
dzie j op łaca lny jest chem iczny przerób d rew ­
na, p rzy  k tó ry m  w yko rzys tu je  się masę drzew ­
ną n iem a l w  całości. Ponieważ jednak n ie  dy­
sponujem y odpow iedn im i m ateria łam i, mogą­
cym i w  w ie lu  wypadkach zastąpić drewno, 
m us im y w ięc stosować je  w  stanie na tu ra lnym . 
Jedną z dziedzin, w  k tó re j w ystępu je  drewno 
w ysokich  klas jakości, poddane jedyn ie  obrób­
ce mechanicznej, jes t s to larka budowlana, sta­
nowiąca ok. 10% ogólnego kosztu robó t b u ­
dowlanych.

Przeważającą część drewna stolarskiego 
przeznacza się na w ykonanie  o tw orów  ok ien ­
nych  i  d rzw iow ych, na pozostałe zaś elementy, 
ja k  szafk i ścienne, śc ianki działowe, schody, 
poręcze itp . używa się dość małe ilośc i drewna, 
p rzy  czym oprócz drew na m iękkiego w ystępu je  
tu ta j rów nież drew no twarde.

Stosowanie drewna do o tw orów  okiennych 
i d rzw iow ych  jest ca łkow ic ie  uzasadnione z u - 
w ag i na znaczną jego w ytrzym ałość, m a ły  cię­
żar, łatwość obróbki, możność szczelnego dopa­
sowania elementów, łatwość p rzytw ie rdzen ia  
okuć, n is k i w spó łczynn ik  przew odnictw a c iep l­
nego oraz możność w yrob ien ia  g ładk ich  po­
w ie rzchn i pod m alowanie lu b  in n y  sposób w y ­
kończenia.

Poważną wadą drew na w  w yrobach sto lar­
sk ich  jest jego zm ienna w ilgotność, zwłaszcza 
w  fazie początkowej. Spowodowane ty m  zm ia­
n y  objętości w y w ie ra ją  szkod liw y w p ły w  na 
w ytrzym ałość i  trw ałość w sze lk ich  połączeń 
oraz na szczelność tzw . p rzym yków , t j .  s tyków  
skrzyde ł m iędzy sobą lub  z in n y m i elemen­
tam i.

Od dobre j s to la rk i wym aga się, aby po d łuż­
szym okresie użytkow an ia  n ie  w ykazyw ała  
żadnej zm iany w ym ia rów , ani żadnych pęk­
nięć lu b  wypaczeń. Naprawa źle w ykonanych  
w yrobów  jest uc iąż liw a  i  z regu ły  n iezby t sku­

teczna. Zwłaszcza trudne  do usunięcia są w y ­
paczenia.

W łaściwą jakość s to la rk i w a ru n ku ją  nastę­
pujące czynn ik i: 1. odpow iedni m a teria ł, 2. sta­
ranne w ykonanie , 3. w łaściw e przechowywa­
nie, 4. ostrożny transport, 5. sposób i  te rm in  
wbudowania, 6. dobra konserwacja.

S to larka budowlana
Podstawowym  rodzajem  drewna w  stolarce 

budow lanej jes t sosna, a dla specjalnych w y ­
robów  —  dąb i  jesion. Inne rodzaje drew na sto­
sowane byw a ją  bardzo rzadko.

G łów nym  powodem stosowania sosny jest je j 
powszechność oraz łatwość obróbki. W  pew­
nych okolicach podgórskich lu b  górzystych 
b rak  sosny w p ływ a  na w ykorzystan ie  do wyż. 
w ym ien ionych  celów jo d ły , św ie rk  natom iast, 
posiadający tw arde  sęki, k tó re  wyszczerbia ją 
noże obrabiarek, używ any jest na -w yroby o- 
k ienne i  d rzw iow e w  znacznie m nie jszym  za­
kresie. N iezależnie od klasy jakości drewna, 
przeznaczonego na w y ro b y  stolarskie, pow inno 
ono być starannie przesuszone. W ilgotność je ­
go pow inna być dostosowana do w arunków , 
w  ja k ich  w y ro b y  będą użytkowane. Ponieważ 
wbudowana sto larka w ykazu je  ok. 10% w ilg o t­
ności w  budynkach osuszonych i  zamieszka­
łych, przeto drewno w staw iane w  o tw ory  w  po­
staci gotowych d rzw i i  ok ien pow inno mieć 
w łaśnie taką w ilgotność. Jest to  podstawowy 
warunek, k tó ry  m usi być zachowany, jeże li się 
chce un ikać zbyt w ie lk ic h  szczelin oraz innych  
niedokładności w  stolarce budow lanej.

Zan im  ustalone zostaną w  dalszych a rty k u ­
łach wskazówki, ja k  ten cel osiągnąć, w arto  się 
zastanowić nad tym , ja k ie  rą  następstwa w ad­
liw e j p rodukc ji. N a jlep ie j może to  wykazać 
przegląd okien, d rzw i oraz innych  w yrobów  po 
dłuższym użytkow an iu . Ram y okienne i  d rzw io ­
we ulegają różnym  uszkodzeniom na skutek 
w p ływ ó w  zewnętrznych oraz w ew nętrzne j 
s tru k tu ry  drewna; w sku tek zaś ciągłego o tw ie ­
ran ia  i  zam ykania u legają uszkodzeniu części 
przylegające do zawias i  urządzeń zam ykają­
cych, a na skutek zacieków zewnętrznych na­
stępuje psucie się do lnych ram iaków  okiennych 
i  do lnych części ościeżnic, wreszcie na skutek 
odpadania fa rb y  o le jne j zmniejsza się odpor­
ność drewna na w p ły w y  atmosferyczne oraz 
skraca się okres jego użytkow ania .
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W ewnętrzna s tru k tu ra  drew na jako  m ateria ­
łu  pochodzenia organicznego w p ływ a  na zacho­
w anie się w yrobów  sto larskich g łów n ie  poprzez 
zm ianę ich  objętości p rzy  różnej zawartości 
w ilg o c i w  otaczającym pow ie trzu . W  przypad­
ku  użycia do p ro d u kc ji elem entów sto larsk ich  
drew na w ilgotnego następuje później wysycha­
nie m ateria łu , co powoduje łuszczenie się i  od­
padanie fa rby , powstawanie szczelin w  połą­
czeniach ram iaków , pękanie p łyc in , parape­
tów  oraz w sze lk ich  ścianek i  półek skle janych 
z desek. Tzw. „s k rę t w łó k ie n “  drew na po jego 
p rze ta rc iu  i  w ykonan iu  ram iaków  może spowo­
dować skrę t elementu i  zw ich row an ie  d rzw i 
lu b  okna. Podobne odkształcenie może nastąpić 
p rzy  umieszczeniu w yro b u  stolarskiego w  bez­
pośrednim  sąsiedztwie grze jn ika . W  ty m  p rzy ­
padku powodem zw ich row an ia  się elementu 
jest n ierów nom ierne w ysychanie jego części 
zna jdu jących się w  różnej odległości od źródła 
ciepła. Inne odkształcenia powoduje rów nież 
n ieum ie ję tne  okucie  lub  n iew łaśc iw e  obcho­
dzenie się zwłaszcza ze sk rzyd łam i ok iennym i. 
Pozostawienie ich  np. w  stanie o tw a rtym  w  
początkowym , d łuższym  stad ium  użytkow an ia  
może spowodować opuszczenie się części bar­
dz ie j oddalonych od zawias. Zdarza się to  
zw łaszcza' w  oknach szwedzkich lu b  p rzy sze­
rok ich  skrzyd łach w  in n ych  typach, a spowo­
dowane jest znacznym ciężarem w łasnym  
i pew nym  odkształceniem  zawias, na k tó re  ten 
ciężar działa. O ile  ponadto narożn ik i, k tó re  
m ają  w zm acniać naroża, przym ocowane są 
gwoździam i, tzw . nacinaikam i lu b  w k rę tka m i 
w b ija n y m i —  n ie  w kręcanym i, to  cała kon ­
s trukc ja  ram y okienne j ła tw o  ulega odkształ­
ceniu.

Specjalną grupę usterek stanow ią w ady sto­
la rk i z drewna suchego, osadzonej w  świeżo 
w ykonyw anym , a w ięc w ilg o tn ym  budynku. 
Następuje wówczas w ch łan ian ie  w ilg o c i z o- 
toczenia i  pęcznienie drewna, co powoduje ko­
nieczność odpowiedniego p rzystrugan ia  ra ­
m iaków  w  celu łatw ie jszego dom ykania i  o- 
tw ie ra n ia  skrzydeł.

S to la rn ia  w ykonu jąca  zamówione elem enty 
p rzew idu je  norm alne, np. d w u m iłim e tro w e  od­
stępy w  przym ykach, natom iast po zestruganiu 
spęczniałych skrzyde ł na budow ie o trzym u je  
się, po ca łkow itym  wysuszeniu budynku , od­
stępy wynoszące 5 lu b  w ięcej m ilim e tró w . 
O ile  w  dodatku ościeżnice zostały p rzy  osadza­
n iu  w  m urze zw ichrowane, odkształcone w  na­
rożach lu b  osadzone n ie  „do  p ionu “ , to  szczeli­
n y  m iędzy ram iakam i a ościeżnicą mogą się 
zw iększyć do .tego stopnia, że trzeba stosować 
nabicia z lis tew . Oczywiście wartość ta k ie j sto­
la rk i jest znacznie niższa, a trw ałość mniejsza. 
Obniżają się rów n ież własności iz o la c ji c iep l­
ne j i  dźw iękow ej. W ykonanie s to la rk i budow la­
nej z drew na w ilgo tnego  częściowa usuwa ko­
nieczność p rzys trug iw an ia  ram iaków  na m ie j­
scu budowy, lecz wcale n ie  zapobiega tw orze­
n iu  się nadm iernych  szczelin w  okresie póź­
nie jszym . W ym aga to  stosowania podobnych, 
ja k  poprzednio, środków  zaradczych.

Jak w ięc należy postępować, aby un iknąć 
k ło p o tliw y c h  następstw? S to larkę należy w y ­
konyw ać z drewna należycie wysuszonego 
i  przed wypuszczeniem z w y tw ó rn i zabezpie­
czyć ją  w  sposób skuteczny przed w ilgoc ią  
z zewnątrz oraz osadzać w  budynku  o tynko ­
w anym  już  i  wysuszonym. O statn i w arunek 
jest bardzo u c ią ż liw y  p rzy  prowadzeniu robót 
w ykończen iow ych w  okresie z im owym , k iedy  
budynek m usi być ca łkow ic ie  zam knięty. I  w  
ty m  jednak p rzypadku pomalowana o le jno sto­
la rka  w ykaże napewno znacznie w iększą od­
porność na w p ły w  w ilgoc i, znajdującej silę 
w  zam kn ię tym  gmachu, n iż  dotychczasowe w y ­
ro b y  n ie  zabezpieczone. Trzeba podkreślić, że 
g run tow an ie  n ie  chron i ca łkow ic ie  drewna 
przed naw ilgoceniem .

N ie  ulega w ą tp liw ośc i, że m ateria łem , z k tó ­
rego w ykonyw ane  będą okna i  d rzw i, staną się 
w  przyszłości masy plastyczne (bakelit, p la ­
styk, sp ilśn ione i  sprasowane w łókna  drzewne 
itp .), użycie zaś dotychczasowych w yrobów  
z drewna będzie coraz bardzie j ograniczane. 
D latego pow inno się dążyć do ja k  na jw iększe­
go upodobnienia obecnych w yrobów  do póź­
n ie jszych od lew ów  z mas plastycznych, zarów­
no w  stad ium  ich  p rodukc ji, ja k  i  w  okresie o- 
sadzenia ich  w  budynku .

Im  dale j będzie posunięty proces całkow itego 
w ykonyw an ia  elem entów sto larsk ich  w  zakła­
dach, im  bardzie j zm nie jszy się m anipu lac ja  
n im i na budowie, ty m  ła tw ie jsze  będzie p rze j­
ście z drewna na masy plastyczne, stosowane 
ju ż  zagranicą.

Suszenie drewna

Z rozważań powyższych w yn ika  konieczność 
sztucznego suszenia drewna, przeznaczonego na 
w yroby  sto larskie w  budow n ic tw ie . Ponie­
waż suszenie natu ra lne  w  naszych w arunkach 
k lim a tycznych  może obniżyć w ilgotność d rew ­
na zaledwie do 15%, a poza ty m  m usi być 
przeprowadzane przez dłuższy okres czasu, na­
leży uznać je  za n ieodpow iednie dla przem y­
słu drzewnego, k tó ry  ma przed sobą poważne 
i  p ilne  zadania. Proces suszenia m usi być p rzy ­
spieszony w  specja lnych suszarniach.

N ie w dając się w  opis dz ia łan ia  poszczegól­
nych typów  suszarń, postaram y się scharakte­
ryzować wym agania, ja k ie  są im  staw iane oraz 
sposób rozmieszczenia ich  w  k ra ju .

W  budow n ic tw ie  poza m ateria łem  s to la rsk im  
wym aga suszenia ty lk o  tarc ica podłogowa, jeś li 
chodzi o m a te ria ł z drzew  ig lastych oraz 
wszelkiego rodzaju k le p k i z drzew liściastych.

Suszarnie dla elem entów podłogowych 
z drewna twardego is tn ie ją  p rzy  odpow iednich 
w y tw ó rn ia ch  k le p k i i  w yda je  się to zupełnie 
zrozum iałe. Suszarnie desek podłogowych i  sto­
la rk i budow lanej rozmieszczone są w  różno­
rodny sposób lub  n ie  is tn ie ją  w  ogóle. Spotyka 
się je  zarówno w  tartakach, ja k  p rzy  w iększych 
sto larn iach. Przeważna jednak ilość ta rtaków  
oraz znaczna ilość zakładów sto larsk ich  n ie  ma 
urządzeń suszamianych.
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Jakość ta rc icy  o trzym yw ane j z poszczegól­
nych ta rtaków  jest różna i  zależy w  dużym  
stopniu od surowca, ja k im  one dysponują. 
P rzecię tn ie  jednak można określić  w  p rz y b li­
żeniu następujące ilości procentowe poszcze­
gó lnych klas drew na uzyskanego z przetarcia: 
I  i  I I  —  15 do 20%, I I I  —  20%, IV  i  V  —  55%, 
V I —  10 do 18%.

Jak z tego w idać, z całej ilośc i drewna prze­
cieranego w  ta rta ku  zaledwie 15'% może być 
przeznaczone na sto larkę oraz ok. 20% na de­
sk i podłogowe, resztę stanow i m ate ria ł, k tó ry  
jest używ any bez suszenia jako  m a te ria ł po­
m ocniczy w  budow n ic tw ie  lu b  też w  innych  
dziedzinach gospodarki k ra jow e j.

Suszarnie pow inny być umieszczone tam, 
gdzie będą ca łkow ic ie  wykorzystane, gdzie p ro ­
dukcja  zakładu wym aga przesuszenia całej ilo ­
ści przerabianego drewna, n ie  zaś jego u łam ko­
w e j części. Poza ty m  pow inny  one być um iesz­
czone ja k  n a jb liże j ośrodków, k tó re  przesuszo­
n y  .m a te r ia ł poddadzą dalszej, ostatecznej 
przeróbce. T a k im i zakładam i są s to la rn ie  i  po­
w in n y  być „s tru g a rn ie “  desek podłogowych na 
w zór podobnych w y tw ó rn i deszczułek posadz­
kowych dębowych. Mogą być wreszcie powo­
łane w  w iększych m iastach lu b  ośrodkach prze­
m ysłow ych specjalne zakłady suszarniano-po- 
dłogowe, do k tó rych  kierow ana by łaby  odpo­
w iedn ia  część p ro d u kc ji z ta rtaków , suszona, 
a następnie przesyłana bądź do na jb liższych 
s to la rn i do dalszej obróbki, bądź na budow y w  
postaci gotowych, obrobionych desek podłogo­
wych. Zadania ta k ich  zakładów  mogą być roz­
szerzone w  razie  w prowadzenia do naszego bu- 
dowmictwa na szerszą skalę w sze lk ich  kon­
s tru k c ji inżyn ie rsk ich , w ym agających drewna 
suchego do k le jen ia  lu b  łączenia na p ierścienie 
stalowe itp .

Rozwiązanie ostatnie w yda je  nam się n a j­
właściwsze., gdyż pozwala zgromadzić w  jed ­
n ym  m ie jscu odpowiednie urządzenia i  n a jle p ­
szych fachowców, k tó rzy  pracując w  jednym  
ty lk o  k ie ru n k u  mogą dokonać w ie lu  ulepszeń, 
n ie  zawsze osiągalnych w  zakładach m n ie j­
szych o p ro d u kc ji bardzo różnorodnej.

Proces technologiczny jest tu ta j zupełn ie 
prosty, a wyposażenie ogranicza się do urzą­
dzeń suszam ianych oraz p i ł  tarczowych i  s tru ­
garek w ie lostronnych  do p ro d u kc ji desek po­
dłogowych. W ykorzystan ie  tego rodza ju  zakła­
dów w  obecnych w arunkach zużywania poważ­
nych ilośc i w ysok ie j jakości drewna na s to la r­
kę  oraz na deski podłogowe by łoby zupełne, 
a budowa ich  ca łkow ic ie  uzasadniona.

Pozostaje jeszcze do rozstrzygnięcia sprawa 
w łaściwego suszenia drewna sto larskiego w  po­
staci ta rc icy  n ieobrzynanej, czy też w  postaci 
ła t odpow iadających przekro jom  ram iaków  o- 
k iennych  lu b  drzw iow ych. Suszenie ta rc icy  
n ieobrzynanej w yda je  nam  się bardzie j celowe 
i  lep ie j dostosowane do naszych w arunków .

T a rta k i rozmieszczone p rzy  ośrodkach leś­
nych  w  różnych okolicach mogą przekazać na 
w y ro b y  sto larsk ie  stosunkowo n ie w ie lką  ilość 
tarc icy. U trzym yw an ie  zatem odpow iednich

p ił tarczowych oraz za trudn ien ie  specjalnych 
pracow ników , czuwających nad n a jko rzys tn ie j­
szym w ytrasow aniem  ram iaków , by łoby  uciąż­
liw e , a e fekt tego w ą tp liw y . B ardzie j sum ien­
n ie  wyznaczane i  w ycinane jest drewno w  sto­
la rn iach, gdzie jest go na ogół m n ie j i gdzie ma 
bardzie j określone przeznaczenie. W ystarczy 
stw ierdzić , że p rzy dobrej gospodarce ilość 
zrzynów  w ynosi ok. 3%, co stanow i n is k i p ro ­
cent wobec ilości zrzynów  powstających w  ta r­
takach.

Jeżeli ponadto wziąć pod uwagę różnorod­
ność w yrobów  sto la rn i, w ykonu jących  często 
robo ty  n ieznorm alizowane w  budynkach no­
w ych  i  rem ontowanych, gdzie okna, d rzw i lub  
inne elem enty muszą być dostosowane do is t­
nie jących, to. dojdzie się do nieuchronnego 
wniosku, że zaopatrywanie s to la rn i w  p ó łfa b ry ­
ka ty  nie zaspokoi ich  potrzeb m ateria łow ych.

Stosowanie przyśpieszonego suszenia ła t 
przeznaczonych na ra m ia k i m ogłoby być uza­
sadnione jedyn ie  w  zespole „ta rtaczno-sto lar- 
s k im “ , pozw ala jącym  na zużycie produkow a­
nych pó łfab ryka tó w  do w ykonyw an ia  jednego 
rodzaju elementów, np. d rzw i p ły tow ych , na 
k tó re  z powodzeniem w ykorzystane być może 
drewno niższych klas,
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Rys. 1. —  1. ta r ta k i,  2. suszarnia, 3. s to la rn ia , 4. b u ­

dow y.

Z poruszonych dotychczas spraw  m ate ria ło ­
w ych  w yn ika  następujący schemat pracy po­
szczególnych zakładów przem ysłu drzewnego:

1. D rew no klasy I I I  i  (częściowo) niższych 
klas zostaje przekazane z ta rtaków  bezpo­
średnio na budcw y (w  ramach p rzew i­
dzianej dys trybuc ji).

2. Tarcica podłogowa i  stolarska zostają 
przesłane do suszarni, połączonej ze „s tru - 
ga rn ią “  desek podłogowych i  umieszczo­
nej p rzy  jednym  z ta rtaków .

3. Deski podłogowe odpow iednio wysuszo­
ne k ie ru je  się ze „s tru g a m i“  na miejsce 
budowy, natom iast przesuszony m a te ria ł 
sto la rsk i przekazuje się do dalszej ob­
ró b k i w  sto larn iach.

4. Gotowe, suche i  pomalowane o le jno w y ­
roby sto larsk ie  o trzym u je  budowa na 
końcu.

Powołanie do życia w spom nianych „s truga r- 
n i “  desek podłogowych w raz z odpow iedn im i 
suszarniam i drewna oraz ustalenie w  opisany 
w yże j sposób w spółpracy m iędzy poszczególny­
m i zakładam i przem ysłu drzewnego w yda je  się
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nam na jw łaściw szym  rozwiązaniem , pozwala­
jącym  na jlep ie j w ykorzystać urządzenia su- 
szarniane, a jednocześnie n a jtra fn ie j ulokować 
p rodukc ję  desek podłogowych.

O dpow iednia loka lizac ja  „s tru g a m i“  i  su­
szarni oraz ich  zasięg pow inny  być ustalone w  
oparciu o potrzeby re jonów  budow lanych i o 
m ożliw ości p rodukcy jne  zw iązanych z suszar­
n ią  zakładów przetwórczych.

Inne m a te ria ły

Poza wszelkiego rodza ju  tarc icą  przem ysł 
drzew ny zaopatru je sto larn ię  w  s k le jk i i  p ły ­
ty  p ilśn iow e. Jeśli chodzi o p ły ty  p ilśn iow e, to 
należy oczekiwać w  na jb liższe j przyszłości ta ­
k iego popraw ien ia  jakości tego m ate ria łu , że 
będzie on przez s to larn ie  poszukiwany na ró w ­
n i ze sk le jką , a naw et może ją  n iem a l całko­
w ic ie  zastąpi.

W iadom o powszechnie, że dziś sk le jk i, a póź­
n ie j i p ły ty  p ilśn iow e mogą być używane do 
w yro b u  d rzw i w ew nętrznych  oraz w ie lu  in ­
nych elementów. Może n ie  jest jednak wszyst­
k im  w iadom o o kłopotach sto larzy, m ających 
w ykonyw ać d rzw i balkonowe lub  wejściowe, 
k tó re  od s trony zewnętrznej narażone są na 
szkod liw y w p ły w  czynn ików  atm osferycznych.

P łyc in y  z drewna n iezbyt suchego, jak ie  
przeważnie zna jdu ją  się w  użyciu , po pewnym  
czasie pękają, p ły c in y  ze s k le jk i fa łd u ją  się, 
trzaska ją  i  w y łam u ją , p ły c in y  z p ły t  p ilśn io ­
w ych  rów nież n ie  są dobre, gdyż pęcznieją i 
tw orzą w ypukłośc i i wgłębien ia , k tó re  nie ustę­
pu ją  naw et w  okresie suszy. Jeszcze gorzej 
przedstaw ia ją  się d rzw i zewnętrzne p ły tow e.

Z tego w zględu w ie lce  pożądanym by łoby 
przeprowadzenie prób z pow lekan iem  ze­
w nętrznych  pow ierzchn i d rzw i np. k le je m  ka- 
zeinowo-cem entowym  lu b  in n ym  preparatem 
uodporn ia jącym  s k le jk i lu b  p ły ty  p ilśn iow e na 
dzia łan ie  w ilgoc i. Najlepszy ze znanych środ­
ków  pow in ien  być ja k  najspieszniej przekaza­
n y  do szerszego stosowania z uw agi na pilność 
potrzeb, o k tó rych  w yże j wspom nie liśm y.

Jeżeli chodzi o w y m ia ry  arkuszy s k le jk i 
o grubości 6 i  w ięce j m ilim e tró w , k tó ra  używ a­
na jest na p łyc in y , to n ie  no tu jem y tu ta j spe­
c ja lnych  zastrzeżeń, natom iast s k le jk i cieńsze, 
4 —  5 mm, n ie  są dostosowane sw ym i w ym ia ­
ram i do celów s to la rk i budow lanej. Najw iększe 
zużycie sk le jek  c ienk ich  ma m iejsce p rzy  w y ­
rob ie  d rz w i p ły to w ych  o w ym ia rach  0,60X2 m, 
0,70X2 m "  i  0,85X2 m. ilość o w ym ia rach  
ostatn ich jest na jw iększa i w ynosi ok. 70% cał­
ko w ite j ilośc i d rz w i stosowanych w  budow ­
n ic tw ie . Dotychczasowe w y m ia ry  arkuszy o sze­
rokośc i 120 cm powodują odcinanie pasków 
s k le jk i szerokości ok. 30 cm. Zużycie ich, ja k ­
k o lw ie k  m ożliwe, daje d rz w i skle jane z kaw a ł­
ków, k tó rych  s tyk i są widoczne spod fa rby , w y ­
magają podkładek z lis te w  i  stanow ią początek 
późniejszych uszkodzeń.

Z powyższych względów należałoby rozpa­
trzeć m ożliw ości produkow ania  pewnej ilości

arkuszy sk le jk i, k tó rych  w ie lkość by łaby  do­
stosowana do w ym ia ró w  znorm alizow anych 
d rzw i, co pozw o liłoby  zm niejszyć ilość odpad­
ków  i  pop raw iłob y  jakość w yrobów  sto larskich. 
Przem ysł drzew ny pow in ien , naszym zdaniem, 
choć częściowo dostosować swoją p rodukc ję  do 
potrzeb takiego odbiorcy, ja k im  jest budow­
n ictw o.

P ły ty  p ilśn iow e twarde, grubości 5 mm, pro­
dukowane obecnie, nadają się jedyn ie  do o b ija ­
n ia  ścian i  su fitó w  prow izorycznych  budynków  
na placach budowy. In s tru kc ja  o wszechstron­
nym  stosowaniu w spom nianych p ły t  znacznie 
w yprzedz iła  jakość obecnej p rodukc ji. Ponie­
waż nowsze partie  p ły t  porow atych są znacz­
n ie  lepsze od w ytw arzanych  początkowo, na­
leży spodziewać się rych łego popraw ien ia  ró w ­
nież jakości p ły t  tw ardych . Znacznie lep ie j na­
dają się jednak do zastosowania na w y ro b y  sto­
la rsk ie  p ły ty  ekstra-tw arde o grubości 3,5 mm.

Należy stw ie rdz ić , że p ły ty  p ilśn iow e  tw arde 
w  połączeniu z m ię k k im i pozwmlają w yko n y ­
wać d rz w i o lepszych własnościach izo lacy j­
nych zarówno pod względem  ciep lnym , ja k  
i  akustycznym , co b y ło  o w ie le  droższe p rzy  
zastosowaniu in n ych  m a te ria łów  izo lacyjnych.

Reasumując w szystkie  uw ag i o m ateria łach 
sto larskich, możemy s tw ie rdz ić , że budow nic­
tw o  w ysuw a następujące postu la ty  pod adre­
sem przem ysłu drzewnego:

1. na w y ro b y  sto larsk ie  powinno- być używane 
w yłączn ie  drew no suszone w  suszarniach 
i  zaw ierające n ie  w ięce j n iż  10— 12% w i l ­
gotności;

2. drewno pow inno  być suszone w  stanie prze­
ta r ty m  na deski, n ie  na ła ty , gdyż zapewnia 
to  bardzie j rac jonalną gospodarkę m ate ria ­
łem  w  sto larn iach;

3. suszarnie połączone ze s truga rn iam i desek 
podłogowych p o w in n y  być umieszczane przy 
na jw iększym  ta rta ku  w  danym  re jon ie , a ich 
w ydajność dostosowana do p ro d u kc ji k ilk u  
ta rtaków ;

4. pow inna być przew idziana produkc ja  pew­
nej ilości arkuszy s k le jk i, a w  przyszłości 
rów n ież p ły t  p ilśn ie  wych, dostosowanych do 
w ym ia ró w  znormedizowanych d rzw i;

5. pow inna być popraw iona ja k  na jszybcie j ja ­
kość p ły t p ilśn iow ych  tw a rdych  i  u rucho­
m iona produkcja  p ły t  eks tra -tw a rdych ;

6. pow inna b jb  uruchom iona w  na jb liższym  
czasie produkc ja  k le jó w  i  pow łok wodood­
pornych dla zabezpieczenia elem entów sto­
la rk i przed szkod liw ym  dzia łan iem  w p ły ­
w ów  atm osferycznych.

Dalsze uw agi o m ateria le  drzew nym  dostar­
czonym do s to la rn i oiaz gospodarowaniu n im  
aż do c h w ili przekazania gotow ych w yrobów  
uży tkow n ikom , zamieszczone zostaną w  następ­
nych num erach „P rzem ysłu  D rzewnego“ .
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M IE C Z Y S Ł A W  K L IM E K

Napęd elektryczny w przemyśle leśnym i drzewnym
Z A D A N IE M  napędu elektrycznego jest po ru ­

szanie maszyn roboczych; zalicza się do niego 
wszelkie urządzenia elektryczne, służące do na­
dawania ruchu  poszczególnym mechanizmom 
maszyny roboczej oraz urządzenia: sterujące, 
re jestru jące, kon tro lu jące  i  koordynujące ich  
pracę. D latego napęd e lektryczny można po­
dzie lić  na trz y  zasadnicze części: 1) e lektryczny 
s iln ik  napędowy, 2) przekładn ię  pasow7ą, linow ą  
lu b  zębatą, 3) aparaturę sterowniczą, re je s tru ­
jącą itp .

Nowoczesne rozw iązania napędu e lektrycz­
nego ze w o liły  na:

a) m aksym alne zbliżenie s iln ika  napędowe­
go do maszyny roboczej,

b) m aksym alne w ykorzystan ie  w łaściwości 
regu lacy jnych  s iln ik a  napędowego,

c) e lim inac ję  z zespołu napędowego przekła­
dn i mechanicznych.

d) uproszczenie ko n s tru k c ji maszyny robo­
czej,

e) samoczynne sterowanie napędu (wysokie 
bezpieczeństwo pracy).

W  przem yśle d rzew nym  w p łynę ło  to  przede 
w szystk im  na zm niejszenie zużycia energ ii 
ze lek try fikow anych  zakładów (o ok. 40— 50% 
w  stosunku do zakładów o napędzie mechanicz­
nym ) oraz na polepszenie jakości obrabianych 
przez ze lek try fikow ane  ob rab ia rk i pow ierzchn i 
(zwłaszcza przy strugarkach).

Osiągnięcia te w y n ik a ły  g łów nie z w łaśc iw o-; 
ści podstawowego elem entu napędowego —  
s iln ika  elektrycznego.

P rzy  wyborze s iln ik a  napędowego zasadnicze 
znaczenie ma zakres re gu lac ji obro tów  i  je j 
ciągłość oraz elastyczność cha rak te rys tyk i me­
chanicznej s iln ik a  w  stosunku do charak te ry­
s ty k i mechanicznej m aszyny roboczej.

Rodzaje napędu elektrycznego
W  zależności od liczby  maszyn roboczych na­

pędzanych przez e lek tryczny s iln ik  napędowy, 
ja k  rów nież zależnie od liczby  stopni prze­
k ła d n i mechanicznych, rozróżniam y:

a) napęd tra n sm isy jn y  m echaniczny —  u 
k ład  składający się z s iln ika  napędowego, 
tra n sm is ji g łów ne j, tra n sm is ji grupow ej, 
p rzek ładn i pasowej dtp.

b) napęd g rupow y —  układ, w  k tó ry m  s il­
n ik  napędza jednocześnie grupę maszyn 
roboczych za pomocą w a łu  transm isy jne ­
go i  p rzek ładn i pasowej;

c) napęd pojedynczy (jednostkowy) —  uk ład  
składający się z s iln ika  napędowego i  ma­
szyny roboczej;

d) napęd w ie lo s iln iko w y  —  w  k tó ry m  w y ­
e lim inow ano wszelkiego rodza ju  prze­
k ładn ie ; moc doprowadzona do maszyny 
roboczej jes t zróżniczkowana i  podzielona 
m iędzy poszczególne s iln ik i.

Napęd grupow y
Napędem grupow ym  nazywa się układ, w  

k tó rym  jeden s iln ik  napędza grupę maszyn ro ­
boczych.

Napęd g rupow y wym aga stosowania w ałów  
transm isy jnych , pasów, l in  itp ., ćo zwiększa 
koszty inw estycy jne  (uwzględnia jąc grubsze 
m ury , konstrukc je  wsporcze, w a ły  tra n sm isy j­
ne i ko ła  pasowe) oraz s ta rty  eksploatacyjne.

Stosuje się go najczęściej w  przypadku, gdy 
m am y do czynienia z szeregiem maszyn stale 
obciążonych, w ykonu jących  identyczną pracę 
z jednakową szybkością, bez p rze rw  lub  z 
przerw ą jednoczesną, a w ięc tworzących grupę 
zlokalizowaną.

P rzy napędzie g rupow ym  najczęściej stosuje 
się p rzekładn ię  pasową, k tó ra  stanow i n a jp ro ­
stsze przenoszenie energ ii od s iln ik a  na w a ł 
transm is ji.

Poniżej zestawiono na jm nie jsze odległości 
osi kó ł pasowych przek ładn i (w  cm) w  zależ­
ności od średnicy mniejszego ko ła  pasowego D.

W  napędach grupow ych najczęściej stosuje 
się s iln ik  zw arty . W ysoki prąd rozruchu, sta­
now iący g łów ną wadę tych  s iln ikó w , n ie  ma 
decydującego znaczenia p rzy  stosowaniu ich  
przez odbiorcę dużej mocy, ja k im  jest zakład 
przem ysłu drzewnego. Nasz przem ysł energe­
tyczny pozwala na bezpośrednie przyłączanie 
do sieci s iln ik ó w  k la tko w ych  o mocy rów ne j 

mocy transform atora  zasilającego zakład.
W  zakładzie o w łasnej s iło w n i wysoka w a r­

tość prądu rozruchu s iln ik ó w  napędowych n ie  
powoduje is to tnych  trudności eksploatacyj­
nych. Is tn ie je  zresztą szereg typ ó w  s iln ikó w  
zw artych, posiadających n is k i prąd rozruchu.

Średnica w ie lk ie g o  k o ła  pasowego w  m m

D  w  m m 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200

50 50 75 100 125 150 175 190 220 240 275 290
100 — 50. 75 100 125 150 175 200 225 250 275
150 — — 60 30 110 130 160 190 210 240 260
200 — — 50 75 100 125 150 175 200 225 250
250 — — — 60 90 110 130 160 190 210 240
300 — — — 50 75 100 125 150 175 200 225
350 — — — — 70 90 110 140 160 190 210
400 — — — ---  . 60 80 100 125 150 175 200
450 — — — — -1- 75 90 110 140 160 190
500 — — — — — 70 90 100 123 150 175
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Napędu grupowego jako  zawsze związanego 
z p rzekładn ią  pasową, n ie  pow inno się jednak 
stosować do szybkobieżnych obrab ia rek do 
drewna lub  do obrab iarek w ym agających czę­
stej zm iany k ie ru n k u  w irow an ia .

Napęd grupow y stosuje się obecnie coraz rza­
dziej w  przem yśle drzew nym  można zalecić 
go jedyn ie  w  przypadkach, gdy grupa identycz­
nych maszyn p rodukcy jnych  w ykonu je  całko­
w ic ie  tę samą pracę. W  szczególności stosuje 
się go w  w ie lo trakow ych  tartakach.

W przypadku stosowaniu tego napędu nale­
ży:

1. un ikać  w ie lo k ro tn ych  p rzek ładn i i  dążyć 
do jednostkowego napędu każdego w a łu  
za pomocą s iln ika  bezpośrednio z n im  
sprzężonego;

2. budować w a ły  pędni na m oż liw ie  wyso­
ką ilość obro tów  w  celu zm niejszenia 
kosztów pędni i p rzek ładn i w  przypadku 
pośredniego sprzężenia s iln ik a  e lek trycz­
nego z w ałem  pędni. Odległość m iędzy o- 
s iam i kó ł pasowych pow inna być równa 
p rzyna jm n ie j podw ójne j sum ie średnie j 
kó ł pasowych, n ie  przekraczając jednak 
10 m.

Napęd jednostkow y
Początkowa fo rm a napędu jednostkowego w y ­

rażała się w  zb liżen iu  s iln ik a  napędowego do 
m aszyny roboczej. O bydw ie te maszyny m on­
towano na wspólnej p łyc ie  fundam entowej, 
p rzy  czym kons trukc ja  m aszyny roboczej n ie 
uległa zm ianie. W  ten sposób pow sta ł zespół, 
w  k tó ry m  w ye lim inow ano transm isje.

Tego rodza ju  napęd e lek tryczny pozwala na:
a) dowolne ustaw ienie maszyny roboczej, 

zgodnie z potrzebam i p ro d u kc ji;
b) zw iększenie bezpieczeństwa pracy wobec 

usunięcia pasów i  lin ;
c) zwiększenie pewności ruchu, gdyż wszel­

k ie  uszkodzenia i  n iedokładności w  pracy 
ograniczają się do pojedynczych maszyn, 
n ie  zaś do całych grup;

d) podniesienie sprawności energetycznej 
zakładu w skutek zm niejszenia s tra t w y ­
stępujących p rzy  napędzie transm isy jnym  
i  ty m  w iększych, im  m niejsze jest obcią­
żenie transm is ji.

W  zależności od sposobu sprzężenia s iln ika  
napędowego z maszyną roboczą, rozróżnia się 
napęd jednostkow y: a) bezpośredni, b) pośre­
dni, c) e lektromaszyna robocza.

a) N a p ę d  b e z p o ś r e d n i
Napęd bezpośredni stosuje się p rzy  szybko­

bieżnych maszynach roboczych, ja k  np. przy 
p iłach  tarczowych, w en ty la to rach  itp . W  tych  
przypadkach liczba obro tów  m aszyny roboczej 
rów na się liczb ie  obro tów  s iln ika  napędowego. 
W ał m aszyny roboczej połączony jes t z wałem  
s iln ika  napędowego najczęściej za pomocą 
sprzęgła.
b) N a p ę d  p o ś r e d n i

M iędzy ekonom icznym  w  pracy i  tan im  
szybkoueżnyn: s iln ik ie m  e lek trycznym  a ma­

szyną roboczą, wym agającą m niejsze; liczby  
obrotów  is tn ie je  luka, k tó rą  w ype łn ia ją  różne­
go rodza ju  przekładnie. P rzy  napędzie jednost­
kow ym  stosuje się przekładnię : zębatą albo 
ślim akową. Oprócz tych  p rzek ładn i spotykane 
są rów nież napędy jednostkowe ze specjalną 
przekładnią pasową, k tó ra  t łu m i udary pocho­
dzące od maszyny roboczej.

Przekładnię zębatą w ykonu je  się często w  
postaci tzw . m otoreduktora , t j .  s iln ika  e lek­
trycznego połączonego z obn iża jącym i (reduku­
jącym i) jego obro ty  ko łam i zębatym i umiesz­
czonym i we wspólnej obudowie.

M o to reduk to ry  dzielą się na jednostopniowe 
d la  p rzek ładn i m nie jszych— (1:6) oraz na d w u - 
lub  w ie lostopn iow e d la  p rzek ładn i w iększych. 
P rzekładn ię  ś lim akow ą stosuje się w  przypad­
kach, gdy wym agane jest duże przełożenie 
(1:60 i w ięcej).

c) E l e k t r o m a s z y n a  r o b o c z a

P rzy elektrom aszynie na wale s iln ik a  elek­
trycznego osadzone jest bezpośrednio narzędzie 
robocze (p iła  tarczowa, w en ty la to r, tarcza sz li­
fie rska itp.).

Napęd w ie lo s iln iko w y

Mechaniczne rozdzielanie energ ii w y tw a rza ­
nej przez jedną maszynę napędową m iędzy po­
szczególne e lem enty m aszyny roboczej pociąga 
za sobą s tra ty  energ ii powstające w  używa­
nych do tego celu wszelkiego rodzaju kołach 
zębatych, przekładn iach itp .

Napęd w ie lo s iln iko w y  n ie  ty lk o  e lim in u je  
wszelkiego rodza ju  przekładnie, lecz rów nież 
um oż liw ia  szerokie stosowanie tan ich  in d u k ­
cy jnych  s iln ik ó w  z w irn ik ię m  k la tkow ym .

Za p rzyk ła d  napędu w ie los iln ikow ego  może 
służyć napęd park iec ia rek. Napęd ten zezwala 
n ie  ty lk o  na dowolne ustaw ienie maszyny pro­
dukcy jne j, odpow iednio do potrzeb, ale co waż­
niejsze, daje zwiększenie stopnia bezpieczeń­
stwa pracy i  pewności ruchu  oraz w yróżn ia  się 
wysoką sprawnością. M a to  pierwszorzędne 
znaczenie w  eksploatacji zakładu przem ysłu 
drzewnego.

W ie lo s iln iko w y  napęd e lektryczny um oż li­
w ia:

1. dobór s iln ika  do optym alne j ¡ilości obro­
tów  napędzanego elem entu (obecnie s iln i­
k i e lektryczne budu je  się w  zakresie o- 
b ro tów  od k ilkudz ies ięc iu  do k ilku n a s tu  
tysięcy);

2. rozruch  i  regulację  dostosowaną do pracy 
poszczególnych elem entów maszyny ro­
boczej ;

3. polepszenie jakości ośw ie tlen ia  i czystości 
pomieszczeń pracy m aszyny roboczej.

Szczególnie duże znaczenie dla obrab iarek do 
drewna (jak  np. strugarek, frezarek itp .) posia­
da dobór silnika'.

W  przem yśle d rzew nym  napęd w ie lo s iln iko ­
w y  spotykam y p rzy  p iłach  tarczowych, p iłach 
taśmowych, strugarkach, frezarkach itp . Należy 
s tw ie rdz ić  rów nież, że nowoczesna techn ika  na-
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pędowa obrab iarek do drewna zm ierza do w ie - 
lo s iln iko w ych  uk ładów  napędowych zautoma­
tyzowanych. K ie ru n e k  ten w yn ika  z poważnego 
w p ływ u , ja k i w yw ie ra ją  urządzenia napędowe 
na rentowność zakładów przem ysłowych.

W  zakładach przem ysłu drzewnego d o tych ­
czas n ie  w szystkie  o b rab ia rk i m ają napędy 
zautomatyzowane. Jednakże napędy w  nowo­
czesnych obrabiarkach do drewna cechuje duża 
ilość s iln ik ó w  napędowych. P rzy  trudn ie jszych  
procesach technologicznych i  obrabiarkach 
kom binow anych stosuje się ju ż  p raw ie  jako  za­
sadę napęd w ie lo s iln iko w y .

C ałkow ita  i  wszechstronna autom atyzacja te­
go napędu jest sprawą na jb liższe j przyszłości. 
Rozwiązanie prob lem u autom atyzacji obrab ia­
rek  do drewna, w  oparciu o w ykorzystan ie  
charak te rys tyk  mechanicznych s iln ik ó w  napę­
dow ych i  maszyn roboczych oraz w łaściwości 
apara tu ry  regu lacy jne j, p rzyczyn i się do dal­
szego wzrostu jakości ob róbk i i  w ydajności 
obrab iarek oraz do zwiększenia bezpieczeń­
stwa pracy.'

Porów nanie rodzajów  napędu elektrycznego
Doświadczenie wskazuje, że dla zakładów 

przem ysłu drzewnego sprawność wzorowo u - 
rządzonej pędni p rzy  pe łnym  obciążeniu ma­
szyn przez n ią  napędzanych waha się od 80 —  
90%. Oczyw iście średnia sprawność pędni po­
garsza się w  m iarę  zm niejszania się współczyn­
n ika  równoczesności pracy tych  maszyn.

P rzy  napędach mechanicznych sprawność 
m ale je  w  m ia rę  spadku obciążenia, ponieważ 
s tra ty  w  n ich  są p raw ie  niezależne od ilości 
pracujących maszyn.

P rzy napędach ze lek try fikow anych , a w  
szczególności p rzy  napędzie jednostkow ym  
sprawność jest niezależna od ilo śc i równocze­
śnie pracujących maszyn. D latego wartość 
w spó łczynn ika równoczesności nie w p ływ a  tu ­
ta j na sprawność.

Jeśli p rzy  napędzie mechanicznym, przy 
w spó łczynn iku  równoczesności np. 0,7, spraw ­
ność w ynosi ok. 0,8, to i  ta w ie lkość jest zde­
cydowanie niższa od sprawności napędu zelek­
try fikow anego , w  szczególności jednostkowego.

Napędy w  przem yśle drzew nym  cechuje n i­
sk i w spó łczynn ik  obciążenia. W spółczynn ik ten 
jest stosunkiem  rzeczyw iście zużyte j mocy do 
m ocy zainstalowanej. W spółczynn ik obciążenia 
w  przem yśle drzew nym  w ynosi obecnie najczę­
ściej ok. 0,6— 0,7.

O kresy u rucham ian ia  i  posto ju  m aszyn do 
obróbk i drewna stanow ią poważną część całko­
w itego  czasu pracy tych  maszyn.

Okresy pełnego w ykorzystan ia  mocy s i ln i­
ków  napędowych na ogół są k ró tk ie . Przeważ­
n ie  s i ln ik i napędowe pracu ją  p rzy  obciążeniu 
znacznie niższym  od znamionowego. W spół­
czynn ik  obciążenia pew nych obrabiarek, ja k  
np. tra kó w  byw a p rzy  napędzie g rupow ym  ko­
rzystn ie jszy, an iże li p rzy  napędzie jednostko­
w ym .

Moc s iln ik ó w  przy  napędzie jednostkow ym  
dobiera się z pew nym  nadm iarem . W  okresach 
norm alne j p racy o b ra b ia rk i są niedociążone.

W  napędzie g rupow ym  w ystępu ją  znaczne 
s tra ty  biegu jałowego, n ie  występującego przy  
napędzie jednostkowym .

W  ostatn ich latach w  zakładach przem ysłu 
drzewnego obserwuje się znaczną poprawę 
w spółczynnika obciążenia s iln ik ó w  napędo­
w ych  u pewnych nowoczesnych obrabiarek 
o w ysok ie j w ydajności, posiadających bezpo­
średnie sprzężenie z s iln ik ie m  e lektrycznym . 
Są one najczęściej wyposażone w  samoczynne 
urządzenia . do posuwu drewna. K orzys tny  
w spó łczynn ik  obciążenia s iln ika  świadczy 
o w ysok im  w yko rzys tan iu  napędzanej obra­
b ia rk i.

P rzy  napędzie jednostkow ym  obrabiarek do 
drewna posiadamy m ożliwość dowolnego w łą ­
czenia ich  i  wyłączenia z pracy. Upraszcza to 
proces ob róbk i i  konstrukc ję  ob rab ia rk i.

C zynn ik i doboru uk ładu  napędowego

W ymagania, k tóre  napęd poszczególnych 
obrab iarek staw ia s iln iko m  e lektrycznym , są 
dość różnorodne. Zależą one od sposobu dzia­
łan ia , kons trukc ji, rodzaju p ro d u kc ji lub  w y ­
konyw ane j pracy itd .

M ów im y, że maszyny m ają  różne charakte­
ry s ty k i mechaniczne. M om ent oporow y w  usta­
lonym  okresie pracy maszyn byw a fu n kc ją  o- 
brotów , a n ieraz —  czasu, bądź też drogi prze­
by te j przez pewną część te j maszyny.

W  zależności od charakteru  tego m om entu 
możemy w śród maszyn roboczych w yodrębn ić  
pewne charakterystyczne grupy.

Do pierwszej g rupy należy zaliczyć maszyny 
pracujące p rzy  momencie n iezależnym  od o- 
brotów , a w ięc p rak tyczn ie  sta łym . C harakter 
ta k ie j pracy m ają  ob rab ia rk i do obróbk i w ió ­
row ej, ja k  np. s truga rk i, a poza ty m  suwnice, 
d źw ig i i tn . '

Do następnej g rupy  należą maszyny, k tó rych  
moment op.orowy wzrasta proporc jona ln ie  do 
ich  prędkości, najczęściej do kw adra tu  prędko­
ści. Typow ym  przykładem  te j g rupy  będą p iły  
tarczowe, a następnie pom py odśrodkowe, w en­
ty la to ry  itp .

Trzecią grupę stanow ią maszyny, dla k tó rych  
potrzebny jest moment, stanow iący fu n kc ję  
drog i p rzebyte j przez pewną je j część rucho­
mą. Do n ich  zaliczam y tra k i,  k tó rych  praca po­
w iązana jest z dz ia łan iem  mechanizmu korbo­
wego. W śród maszyn tego typ u  zna jdu ją  się 
rów n ież pom py tłokowe.

Poza w ym ie n io n ym i rodza jam i byw a ją  ta k ­
że urządzenia, k tó rych  m om ent oporowy zale­
ży jednocześnie od prędkości i  drogi. Są to ma­
szyny, w  k tó rych  pracy w yko rzys tu je  się zasa­
dę dzia łania śruby.

Ostatnią grupę stanow ią urządzenia, k tó rych  
m om ent zależy od czasu, a m ianow icie : miesza­
dła roztw orów , suszarki i  wszelka aparatura, 
w  k tó re j pracy zm ienia się koncentracja  roz­
tw orów .

B ardzie j różnorodne w ym agania w ystępu ją  
poza okresam i ustalonej pracy maszyn również 
w  okresach nieusta lonej pracy, w  zależności od 
wymaganego czasu rozruchu, czasu hamowania,
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charakteru  re gu lac ji obro tów  i  procesu techno­
logicznego.

Dla maszyn przem ysłu drzewnego wym aga­
n ia  te posiadają w  porów nan iu  do maszyn in ­
nych przem ysłów  na ogół znaczenie drugorzęd­
ne. D ecydujący w p ły w  na dobór uk ładu  napę­
dowego m ają  wym agania postawione s iln iko w i 
e lektrycznem u p rzy  ustalonej pracy maszyny 
roboczej.

Zasadnicze w ym agania  obrab iarek do drze­
wa są następujące:

1. m ożliw ie  sta ła ilość ob ro tów  i  s ta ły  mo­
m ent obro tow y, a w ięc moc rosnąca ze 
wzrostem  obro tów  i  m om entu obroto­
wego;

2. m oż liw ie  stała moc p rzy  s ta łym  momen­
cie obrotow ym , a zatem prędkość male­
jąca ze wzrostem  oporu maszyny;

3. wysoka sprawność p rzy  w sze lk ich  obcią­
żeniach lu b  ty lk o  p rzy  obciążeniu zna­
m ionow ym .

Ponadto uk ład  napędowy pow in ien  być sta­
teczny w  swej pracy, tzn. m usi on samoczynnie 
likw id o w a ć  p rzypadk i zachw ianej równow agi, 
jeże li w ystąp ią  one w sku tek  np. zm ian napięcia 
sieci, w zrostu m om entu oporowego o b ra b ia rk i 
itp . Oczywiście tych  w szystk ich  wym agań, 
często sprzecznych, n ie  może grupować jeden 
rodzaj s iln ikó w . N ie  każdy s i ln ik  napędowy 
będzie się nadawał do napędu każdej o b rab ia r­
k i do drewna. D latego też duże znaczenie po­

siada rac jona lny  dobór s iln ik a  napędowego do 
określonego rodza ju  ob rab ia rk i. Zagadnienie 
doboru  s iln ik a  napędowego pow inno być roz­
strzygane ju ż  w  okresie konstruow an ia  obra­
b ia rk i.

P ro jektow an ie  maszyn niezależnie od ich  u - 
rządzeń e lektrycznych, a w ięc sprowadzanie 
napędu elektrycznego do ro li drugorzędnej 
i  pomocniczej, powoduje w  okresie ich  eksplo­
a tac ji niepożądane sku tk i, ja k : nadm ierne zu­
życie energ ii, przegrzewanie się s iln ika  napę­
dowego, n iew ykorzys tan ie  i  n is k i w spó łczynn ik  
mocy.

D latego przy  p ro jek tow an iu  o b rab ia rk i i  do­
borze do n ie j napędu pow inno się zachować pe­
w ien  porządek, a m ianow ic ie  należy:

1. dokonać w ybo ru  wysokości napięcia i  ro ­
dzaju prądu zasilającego s iln ik  napędo­
w y ;

2. dokonać doboru s iln ik a  w  zależności od 
cha rak te rys tyk i mechanicznej maszyny

roboczej;
3. zdecydować wysokość obrotow  s iln ika  

i sposób jego sprzężenia z maszyną robo­
cza;

4. dokonać w yb o ru  uk ładu  regulacyjnego 
i  niezbędnych przyrządów  pom iarowych, 
przeznaczonych do pom ia ru  dozorowa­
nych  w ie lkośc i p rzy  pracy uk ładu  napę­
dowego.

Zapewnia to niezawodność pracy o b ra b ia rk i 
i um oż liw ia  je j eksploatację.

R a c j o n a l i z a c j a i n o w a t o r s t w o
Z M E C H A N IZ O W A N IE  P R A C Y  RĘC ZN EJ  

P R Z Y  M A S Z Y N IE  G IĘ T A R S K IE J

Prace g ię tarsk ie , je ś li w yko nyw a ne  są ręcznie, w y ­
m aga ją  dużego w y s iłk u  ro b o tn ik ó w  p ra cu jących  na 
ręcznym  w arsztac ie  g iętarskiim . Dotychczas p rzy

gięciu  ra m  s iedzeniowych do krzese ł p racow ało  trzech 
ro b o tn ikó w , zam ocow yw ało  i  p o d trzym yw a ło  w y g in a ­
ne ła ty , trz e c i zaś ro b o tn ik  porusza ł ko rb ę  napędową, 
za pomocą k tó re j ob raca ł górną część ta rczy  m aszyny; 
w  m aszynie zam ocowane b y ły  ła ty  w  fo rm ach  g ię ta r- 
skich.

Ob. W ła d ys ła w  P ip re k , p ra ­
c o w n ik  b iu ra  technicznego 
B ie ls k ic h  Z a k ła d ó w  P rzem y­
słu  Drzewnego, op racow a ł urzą 
dzenie um o ż liw ia ją ce  m echa­
niczne napędzenie m aszyny do 
gięcia przez zastosowanie p rz y ­
s ta w k i poruszanej za pomocą 
s iln ik a  e lektrycznego.

Rozw iązan ie techniczne
przeds taw ia  się następu jąco: 
na końcu  osi napędow ej, po 
usun ięc iu  k o rb y , nasadzono 
ko ło  ś lim akow e, a pod n im  
um ieszczono ś lim ak , k tó ry  
zazębia się z ko łe m  ś lim a k o ­
w ym . Oś, na k tó re j osadzony 
je s t ś lim ak, oparta  je s t na 
dw óch łożyskach ś lizgow ych  
oraz na je d n y m  łożysku  opo­
ro w ym . P om iędzy łożyskam i 
ś lizgow ym i osadzone są dw a 
ko ła  pasowe, jedno ostre, a 
d ru g ie  ja łow e , do k tó ry c h  
doprow adzony je s t pas przer- 
kazu jący  napęd od s iln ik a  
e lektrycznego. W prow adzen ie  
m aszyny w  ru ch  następu je  za 
pom ocą d rążka  połączonego 
z w id e łk a m i, k tó ry m i prze­
suwa się pas z k o ła  ja łow ego 
na ostre.
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K o n s tru k c ja  op isanej m aszyny gię tarsik ie j przed 
usp raw n ien iem  i  po u sp raw n ie n iu  została przedsta­
w iona  na załączonym  rysu n ku .

Przez zm echanizow anie napędu obsada g ię tarska

została zm niejszona z trzech do dw óch p ra cow n ikó w , 
zak ład  zaś uzyska ł oszczędność roczną w  w ysokości 
5.560 zł

B.S.

p r a s a  d o  f o r n i e r o w a n i a  e l e m e n t ó w  z a o k r ą g l o n y c h

P racow n icy  O lszyńskich  F a b ry k  M eb li, ob. ob. H en­
r y k  Danis, K a ro l C ycho l i  S tan is ła w  W o jd aw icz  skon­
s tru o w a li prasę od laną z że liw a , ogrzew aną parą

zaokrąg lone i  dociskano za pomocą ręcznych ścisków.
E lem en ty  obecnie fo rn ie ro w an e  zostają umieszczone 

w  ryn ien kach  b laszanych i  dociśn ięte przez kan tów kę

Rys. 1.
i  chłodzoną wodą, w  k tó re j fo rn ie ru ją  e lem enty po­
siadające zaokrąglen ia .
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Rys. 2.

dociska jącą. Każda fo rm a  posiada przew ód ogi*zewa- 
jący, k tó ry m  zostaje doprowadzana para wodna,
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Rys. 4.

P R Z E K R Ó J  P O P R Z E C Z N Y  |

Rys. 3
Dotychczas czynność tę  w yko nyw a no  za pomocą 

fo rm  d re w n ian ych , do k tó ry c h  w k ładano  e lem enty

potrzebna do osiągnięcia wyższej te m p e ra tu ry  d la  
rozpuszczenia k le ju  celem lepszego pow iązan ia  go 
z obłogą. D ru g i przew ód doprowadza zim ną wodę, 
która. —  ochładzając —  pow odu je  szybsze krzepn ięc ie  
k le ju , co skraca czas trw a n ia  operacji.

S konstruow an ie  powyższej p rasy pozw o liło  skróc ić  
c y k l p ro d u k c y jn y  o 210 m in u t i  osiągnąć poważne 
oszczędności w  robociźn ie  p rzy  p ro d u k c ji syp ia lń .

B.K.

T O C Z E N IE  W A Ł U  T R A N S M IS Y JN E G O  BEZ R O Z B IE R A N IA

Ob. ob. Gwóźdź, Jab łońsk i, Szarek i  P u rak , p ra ­
cow n icy  G łucho łazk ich  Z a k ła d ó w  P rzem ysłu  D rze w ­
nego, d w a j z n ich  ślusarze, jeden to ka rz  i  jeden spa­
wacz, w p a d li na o ry g in a ln y  pom ysł rac jon a liza to rsk i, 
k tó ry  p rzyn ió s ł p rzeds ięb io rs tw u ok. 30 tys. z ł osz­
czędności. M ia n o w ic ie  w a ł tra n sm isy jn y , przenoszący 
mcc z lo k o m o b ili na t ra k i,  o d ługości 4,80 m  zastał 
uszkodzony, wobec czego w y n ik ła  konieczność prze to ­
czenia go. W  podobnym  w yp a d ku  w a ł p o w in ie n  być 
rozm ontow any i  oddany w łaśc iw em u  przeds ięb io rs tw u  
do przetoczenia. P ociągnęłoby to  za sobą duże tru d n o ­
ści, szczególnie p rzy  usun ięc iu  z w a łu  sześciu k ó ł pa­
sow ych od 800 do 1.400 m m ; osadzenie ich  następn ie 
na w a lcu  spow odow ałoby duże koszty, ca 20 tys. z ł 
i  za ję łoby ok. 3 m iesięcy czasu. W ym ien ien i w yże j 
ro b o tn icy  u tw o rz y li brygadę rac jona liza to rską , k tó ra

z łoży ła  zobow iązanie obe jm ujące w yko na n ie  całego 
rem o n tu  w a łu  transm isy jnego  na m ie jscu, bez ro zb ie ­
ran ia .

W  ty m  celu przeniesiono części to k a rn i po trzebne 
do  te j pracy, t j .  łoże w raz  z suportem  do p iw n icy , 
gdzie zna jd ow a ł się w a ł tra n s m is y jn y  (należy zazna­
czyć, że wysokość p iw n ic y  w ynos i 1,60 m). Następnie 
ustaw iono to k a rn ię  na specja ln ie  zbudow anym  postu­
m encie z ka n tó w e k  na ta k ie j wysokości, ab y  u m o ż li­
w ić  toczenie w a łu . W a ł zosta ł puszczony w  ruch  ob ro ­
tow y , co u m o ż liw iło  toczenie. Cała praca przetaczania 
w a łu  w ra z  z przen ies ien iem  i  p rzygo tow an iem  to k a rn i 
trw a ła  10 dn i, dz ięk i czemu dało się un ikn ą ć  pos to ju  
tra k ó w  i  in n y c h  ob rab ia re k  przez okres 8 m iesięcy.

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 ŁA D A C H *)

Odmienne od zasadniczego sposoby 
układan ia  ta rc icy  ig laste j

W  p ra k tyce  obok zasadniczego sposobu u k ład an ia  
ta rc ic y  ig las te j stosuje się często w ie le  różnych  odm ian, 
m a jących  iza zadanie przyspieszenie procesu przesy- 
chania.

Układanie na „wysoki kant“ może być stosowane t y l ­
k o  do ta rc ic y  o jedn akow e j szerokości, p rzew ażn ie  doj 
ta rc ic y  g rube j, np. ba li, k ra w ę d z ia kó w  itp . P rzy  ty m  
sposobie węższe s trony  ta rc ic y  spoczywają na p rze k ła ­
dkach , szersze zaś zwrócone są do k o m in ó w  p ionow ych , 
k tó ry m i in te nsyw n ie  p rze p ływ a  pow ie trze  (rys. 1). Po­
zosta łe c z y n n ik i u k ła d a n ia  ta rc ic y  w  sztap le  pozostają 
te same co i  p rzy  sposobach zasadniczych.

Rys. 1. U k ładan ie  ta rc icy  na w ysok i kan t

Sposób podany stosuje się w  przypadkach  kon iecz­
ności szybkiego przesuszania ta rc icy . N ieostrożne sto­
sowanie go może spowodować znaczne s tra ty  w sku te k  
pow staw an ia  na dm ie rnych  pęknięć, szczególnie p rzy  
sz tap low an iu  ta rc ic y  zupe łn ie  św ieżej. Sposób ten  na ­
tom ia s t godny je s t zalecenia w  p rzyp ad ku  dosuszania 
ta rc icy . W  ta k ic h  p rzypadkach  ta rc icę  no rm a ln ie  u k ła ­
daną i  ju ż  podsuszoną na leży przesztap low ać na „ w y ­
soki k a n t“ . M ożna też sposób powyższy w yko rzys ta ć  
p rzy  u k ła d a n iu  ta rc ic y  w yp rod ukow an e j z d rew na 
przesuszonego, np. do ta rc ic y  w yp rod ukow an e j la tem  
z d rew na  okorow anego, leżącego na sk ładzie  od z im y, 
w  n is k ic h  m ygłach.

Układanie tarcicy „w  szachownicę“ polega na tym , że 
odstępy w  poszczególnych w a rs tw a ch  ta rc ic y  p o w in n y  
być  je dn akow e j szerokości, w ie lko ść  zaś ich  pow inna  
odpow iadać p rzecię tne j szerokości ta rc icy . Na p rze­
k ła dka ch , nad odstępam i do ln e j w a rs tw y , u k ład a  się 
sz tuk i ta rc ic y  następnej w a rs tw y . P rzy  ty m  sposobie 
uk ła d a n ia  k o m in y  n ie  s tanow ią  p ion ow ych  kana łów , 
ta rc ica  zaś n ie  tw o rz y  p ion ow ych  stopek (rys. 2).

mmmmmr
Rys. 2. U k ła d a n ie  ta rc ic y  w  szachownicę

») D a lszy ciąg porad w  spraw ie  kon se rw a c ji ta rc icy  
zam ieszczonych w  poprzedn ich  num erach  „P rzem ys łu  
D rzewnego“ .

N ie  zaleca się je d n a k  uk ład an ia  ta rc ic y  w  szachow­
nicę, gdyż obieg po w ie trza  w  sztap lu  jes t u tru d n io n y  — 
odbyw a się w  k ie ru n k u  p ion ow ym  po l in i i  łam ane j lu b  
skośnej. W sku tek  u trud n ione go  p rze w ie trza n ia  szta- 
p la  ta rc ica  w ysycha z b y t p o w o li i  porażana je s t s i- 
nizną. Sposób ten może dać pozytyw ne w y n ik i ty lk o  
w  sp rzy ja ją cych  w a run kach , t j .  w  okresie w yso k ich  
tem pe ra tu r lu b  na składach w ys taw ion ych  na długo­
trw a łe  silne i  suche w ia try .

Układanie krzyżowe tarcicy polega na tym , że na je d ­
ne j w a rs tw ie  uk ład a  się następną w a rs tw ę  ta rc ic y  bez 
p rzek ładek, odw róconą długością  o 90 w  stosunku do 
poprzedn ie j, czy li „n a  k rz y ż “ . P rzy  ta k im  u k ła d a n iu  
sztapel o trzym u je  k s z ta łt  zb liżony  do k w a d ra tu  
(rys. 3).

S z tu k i w  w a rs tw ach  pod łużnych  i  poprzecznych, każ­
de rozpa tryw ane  z osobna, tw o rzą  s top k i pionowe. P rzy 
u k ła d a n iu  na w łasnym  m a te ria le  ta rc ica  na jczęściej s i­
n ie je  na stykach. W  celu u n ik n ię c ia  s in izny  stosuje 
się często w  p ra k tyce  c ienk ie  p rz e k ła d k i grub. ok 8 —  
10 m m . U k ła d a n ie  k rzyżow e je s t ba rdz ie j p racoch łon ­
ne an iże li uk ład an ie  zw yk łe , szczególnie p rzy  u k ła d a ­
n iu  so rtym en tów  grubszych, ja k  k ra w ę d z ia k i itp . Z  
ty c h  w zg lędów  u k ład an ie  krzyżow e  ta rc ic y  n ie  je s t 
zalecane.

U k ła d a n ie  z poziom ą p rze rw ą  (poziom ym  kom inem ) 
polega na tym , że w  sztap lu, u k ła d a n ym  w  sposób za­
sadniczy, na w ysokości 0,7 —  1,0 m  od lega rów  zam iast 
p rze k ła dek  u k ład a  się na „w y s o k i k a n t“  k ró tk ie  odc in ­
k i  b a li o wysokości 15 cm  i  grub. 50 —  76 m m . W  ten 
sposób tw o rzą  się w  sztap lu  poziom e p rze rw y , m ające 
na celu zw iększen ie c y rk u la c ji p o w ie trza  w  te j części 
sztapla i  w y ró w n a n ie  stopn ia  przesychania oraz p rz y ­
spieszenie samego przesychania.

P rze rw  ta k ic h  stosuje się jedną lu b  k i lk a  w  odstę­
pach je dn om e trow ych  na wysokość sztapla (rys. 4).

Rys. 4. U k ła d a n ie  ta rc ic y  z poziom ą p rze rw ą  —  „p o ­
z iom ym  kom ine m “ , a) ■— w id o k  z boku, b) — w id o k  

z czoła

Radzieckie badania do w iod ły , że sposób ten  n ie  speł­
n i ł  p rzep isyw anych  m u w łaśc iw ośc i i  d latego w  p ra k ­
tyce rad z ie ck ie j zosta ł poniechany. Z am ias t poziom ych 
ko m in ó w  za leca ją źród ła  radz ieck ie  uk ład an ie  ta rc ic y  
na p rzek ładkach  o zróżn icow anej grubości, co o m ó w i­
liś m y  obszern ie w  in fo rm a c ji p t. P rze k ła d k i.

Zabezpieczanie czół tarcicy liściastej

T arc ica  liśc ias ta  znacznie szybcie j w ysycha przez 
czoła an iże li ig las ta  i  z tego pow odu narażona je s t s il-
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nie na pękn ięc ia  czołowe. W  celu uch ron ien ia  ta rc ic y  
przed ty m i pę kn ięc iam i zabezpiecza się czoło w  różno­
ra k i sposób w  ce lu  zm nie jszen ia  w ysychan ia  ta rc ic y  
przez p rze k ro je  czołowe.

Cechą zasadniczą w szys tk ich  sposobów zabezpiecza­
n ia  czół pow in na  być m oż liw ie  na jw iększa  skuteczność, 
ła tw ość i  prosto ta  w yko na n ia  zabiegu, tan iość i  ła tw ość 
nabycia  używ anych  do tego ce lu  środków .

N ajczęście j spo tykanym  oraz na jtańszym  sposobem 
je s t sm arow an ie  czół w apnem  zm ieszanym  z g liną . 
Zabieg ten, ja k k o lw ie k  tan i, je s t je dn ak  n ie trw a ły , 
gdyż opady atm osferyczne sp łu k u ją  ochronną w ars tw ę.

Lepszym  sposobem je s t m a low an ie  czół tonem  z g lin ą  
i  z k le je m  m a la rsk im . K le j u tru d n ia  w ym yc ie  w a r­
s tw y  ochronnej podczas k ró tk o trw a ły c h  deszczów. Po­
nadto, p rze n ika ją c  w  p rze k ro je  naczyń i  p rzestrzenie 
m iędzykom órkow e  k le j zasklep ia je  s iln ie j an iże li pa­
s ty  sporządzone bez k le jó w . Zabieg ten, m im o  cech 
doda tn ich , je s t rów n ież  n ie trw a ły  —  szczególnie pod­
czas d łu g o trw a ły c h  deszczów, gdy czoła ta rc ic y  są
n ie  osłonięte. , . .

Jednym  z na jlepszych  lecz jednocześnie d ro g ich  spo­
sobów je s t m a low an ie  czół b ia łą  fa rb ą  o le jną . K o lo r  
b ia ły  od b ija  p ro m ien ie  słoneczne, n ie  p rze tw arza  ich  
na energię c iep lną  i  zapobiega ro z w o jo w i zaciągów, 
szkod liw ych  enzym ów  oraz grzybów . W ars tw a  fa rb y  
ca łko w ic ie  zasklep ia w y lo ty  naczyń oraz przestrzenie 
m iędzykom órkow e, je s t n iezm yw a lna  i  n ie  odpada. 
S pe łn ia  w ięc  w ym agane w a ru n k i.

Rys. 5. O b ija n ie  lis te w k a m i czół ta rc ic y  liśc ias te j, 
a) —  czoła niezabezpieczone —  n ieob ite , b) —  czoła 

ob ite  lis te w k a m i —  zabezpieczone

In n y m  wreszcie, zresztą dość powszechnie stosowa­
n ym  sposobem je s t zabezpieczanie czół ta rc ic y  przez 
ob icie je j lis te w k a m i. G rubość lis te w e k  n ie  pow in na  
przekraczać 8 —  12 m m , a w ie lko ść  ic h  po w in na  za­
k ry w a ć  czoło. L is te w k i n ie  p o w in n y  w ys taw ać poza 
obwód czoła, ponieważ bardzo ła tw o  u lega ją  wówczas 
oderw an iu . L is te w k i p rz y b ija  się dw om a gw oździam i, 
n ie  d łuższym i n iż  1 X " ■, pospo lic ie  zw a nym i go n ta la - 
m i (rys. 5).

W  p ra k tyce  u ta r ł się pogląd, że lis te w k i p rz y b ija  się 
po to, ab y  w ią za ły  i  w zm a cn ia ły  spoistość d rew na  przed 
spękaniem . Pog ląd ten  je s t m y ln y . P rz y b ita  lis te w k a  
n ie  przec iw dz ia ła  pękn ięc iom  w  sposób m echaniczny, 
lecz ta k  samo ja k  w szystk ie  in ne  sposoby c h ro n i przed 
n a d m ie rn ym  pa row an iem  czół. U żyw an ie  g rubych  i  
d ług ich  gw oździ do p rz y b ija n ia  lis te w e k  n ie  ty lk o  n ie  
w zm acn ia  drew na, lecz p rze c iw n ie  —  sprzy ja  pow sta ­
w a n iu  pęknięć w  ta rc icy .

Podane sposoby zabezpieczenia czół odnoszą się do 
ta rc ic y  z w y k łe j na jczęście j spotykanych^ p rze k ro jó w . 
Sposoby zabezpieczenia czół so rtym en tów  d robnych  
podam y p rzy  om a w ia n iu  ic h  konse rw ac ji.

P rzed z łożeniem  ta rc ic y  do sztapla sprawdza się 
sk ru p u la tn ie , czy czoła zosta ły na leżycie zabezpieczone, 
a stw ie rdzone b ra k i i  u s te rk i uzupe łn ia  się od rę k i.

Po usz tap low an iu  ta rc ic y  na leży spraw dzić zabezpie­
czenia czół, a dostrzeżonę uszkodzenia uzupe łn ić .

Z  liśc ias tych  g a tunkó w  szczególnie p ieczo łow ite j k o n ­
se rw a c ji w ym aga ta rc ica  bukow a, n a jb a rd z ie j sk ło n ­
na do pękan ia  oraz s iln ie  narażona na pleśń, zaparze­
n ie  i  zagrzybienie.

Z  ty c h  w zg lędów  ta rc ica  bu kow a  złożona do sz tap li 
po w in na  być poddana s ta łe j obserw acji. Z  c h w ilą  gdy 
p o ja w i się pleśń, ta rc icę  na leży n iezw łoczne przeszta- 
p low ać na zew nętrzną stronę sk ładu , aby zarazk i roz­

siewane przez w ia tr  n ie  po raża ły  pozostałej ta rc icy . 
T arc icę  w  n o w ym  m ie jscu  na leży usztap low ać z w ię k ­
szym i odstępam i, rzadz ie j n iż  poprzednio i  na  g ru b ­
szych p rzekładkach . P leśń zaś na leży usunąć podczas 
przesztap low ania  za pomocą szczotek m eta low ych.

S. G.

N A D M IE R N A  ILO S C  K R Ó C IA K Ó W
Ob. Muszyński J. z T a rta k u  Jaroc in  m. In . pisze: 

„W  naszym  ta r ta k u  p rzy  p ro d u k c ji ta rc ic y  o trz y m u je  
się ok. 8% , a n ie rzadko  i  w ięce j k róc iakó w . O bserw u­
ją c  m a n ip u la c ję  k łó d  oraz ich  prze ta rc ie  n ie  zna jd u ję  
zasadniczych b łędów  ty c h  operac ji. P rzecię tna długość 
ta rc ic y  też jes t racze j wyższa a n iż e li w  pozostałych 
znanych m i ta rta ka ch , przekracza bow iem  znacznie 
4,0 m. G dzie w ięc  leży przyczyna  ta k  znacznej ilo śc i 
k ró c ia kó w ? '“

Odpowiedź: Przede w szys tk im  na leży dok ładn ie  
przeanalizow ać zam ów ien ia  p ro du kcy jne , gdyż mogą 
one zaw ierać ‘na dm ierne  ilo ś c i g łównego p ro d u k tu  
o d ługości n ie  odpow iada jące j w ym agan iom  ta rc ic y  
d łu g ie j, t j .  2,40 m  i  poniże j. Jeże li w ięc  ta r ta k  o trz y ­
m a do w y p ro d u ko w a n ia  znaczne ilo ś c i w ago nów k i 
c d ługości 2,30 m  i  do p ro d u k c ji tego sortym en tu  
uży je  k łó d  n a w e t p ra w id ło w o  w ym an ip u low a nych , 
lecz n ie  p rzeprow adziw szy próbnego p rze ta rc ia , to 
może się okazać, że k ło d y  po o tw a rc iu  n ie  w ydadzą 
ta rc ic y  odpow iedn ie j jakości. W  ta k ic h  przypadkach 
ta rc ica  zostaje zbra,kowana i  zaliczona do k ró c ia k ó w  
na cele ogólne, pow iększa jąc ic h  nadm ia r. W  ce lu  
w ięc  skon tro lo w an ia  w ła śc iw ie  przeprow adzanej m a­
n ip u la c ji d rew na  tartacznego konieczne je s t próbne 
p rze ta rc ie . P róbne prze ta rc ie  przeprowadzać na leży 
zawsze przed p rzystąp ien iem  do m a n ip u la c ji d rew na 
z oddz ie lnych  p a r t i i,  s ied lisk , Okolic itp .

N iezależnie od powyższego na dm ierna  ilość k ró c ia ­
k ó w  może być  spowodowana zby t dużą przecię tną 
d ługością  p ro du kow a ne j ta rc icy . D z ie je  się to  w sku te k  
w ys tępow an ia  zbieżystości na  k łodach. Im  dłuższa, je s t 
k łoda , itym  w iększe w ys tę p u ją  różn ice  średnic pom ię ­
dzy c ie n k im  a  g ru b y m  końcem . P rzy  k ło da ch  d ług ich , 
w  ce lu  w yko rzys ta n ia  bocznej p a r t i i  k ło d y , pow sta je  
konieczność zw iększen ia obstaw y zasadniczego sprzę­
gu do da tko w ym i bocznym i p iła m i. Z  ty c h  w zg lędów  
oblicza się n ie je d n o k ro tn ie  sprzęgi p i ł  n ie  na, podsta­
w ie  średn icy c ienkiego końca, lecz na, podstaw ie 
średn icy  k ło d y  w  odległości! jednego m e tra  od c ie n k ie ­
go końca. W  naszych w a ru n ka ch  ob licza się sprzęgi 
p i ł  w  zależności od ś redn icy  cienkiego końca. P ow sta­
w an ie  k ró c ia k ó w  p rz y  p rze ta rc iu  d łu g ich  k łó d  ilu s t ru ­
je  rys. 1. I

Im  w ięce j je s t zatem  w  p ro d u k c ji ta rc ic y  k łó d  
o na dm ie rne j d ługości, ty m  w ięce j przypada k ró c ia ­
ków . Trzeba w ięc  dobrze p ilno w a ć  m a n ip u la c ji i  w y -  
rz y n k i k łód , aby un ikn ą ć  powyższego b łędu  p ro d u k ­
cyjnego.

Rys. 1. Schem at p rze ta rc ia  k ło d y  —  w id o k  z góry. 
W sku tek  zbieżystości desk i boczne oznaczone lite rą  a 

s tanow ią  k ró c ia k i

Ź ród ło  n iew łaśc iw ośc i może tk w ić  rów n ie ż  w  n ie z b y t 
s p ra w ie d liw ie  u łożonym  cenn iku  roboc izny ; zdarza się 
to  w tedy , gdy zespół robo tn iczy  z a tru d n io n y  p rzy  
w yrzyn ce  k łó d  op łacany je s t od m iąższości p rzem a- 
n ipu low anego surow ca lu b  w ym a n ip u lo w a n ych  k łód , 
n ie  zaś od ilo śc i rzazów. P o trzebny je s t przecież w ię k ­
szy na k ła d  p ra c y  w yrzyn aczy  na w ym a n ip u lo w a n ie  
100 m ’  k łó d  po dk ładow ych , a n iż e li na w y m a n ip u lo ­
w an ie  100 m 3 k łó d  na d ług ie  b e lk i lu b  k raw ę d z ia k i. 
Ilość zużyte j p ra cy  na w y rz y n k ę  k łó d  w y ra ż a  się 
ilośc ią  w yko n a n ych  rzazów. W  ta k ic h  przypadkach  
m a n ip u la n t, m a jąc św iadom ość b ra k u  w łaściw ego
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ułożenia cenn ika  robocizny, u n ik a  m an ip u lo w an ia  
k ró tszych  w y rz y n k ó w , lecz s ta ra  się m an ipu low ać 
k ło d y  ja k  nadłuższe, ab y  ty m  sposobem rwyrównać 
w spom niane n iew łaściw ości. Z rozw ażań powyższych 
jasno w y n ik a , że przyczyny pow stan ia  nadm ie rnych  
ilo śc i k ró c ia k ó w  na leży szukać na drodze sprawdzenia 
w ło śc iw e j -m an ipu la c ji i  w y rz y n k i k łó d  oraz zw iększe­
n ia  k o n tro li techn iczne j p rzy  w y k o n y w a n iu  ty c h  czyn­
ności.

S.G.

P O M IA R  P R Z E C H Y Ł K I I  KO LEJNO ŚĆ  
N A P IN A N IA  P IŁ

Ob. W incenty Bratoń, tra k o w y  z N o w o jow e j za­
py tu je , ja k  na leży m ie rzyć  p rzechy łkę  p ił, a  m iano ­
w ic ie , czy w  stosunku  do ca łe j długości) p iły , czy też 
ty lk o  w  stosunku do skoku ra m y  tra k a  oraz w  ja k ie j 
ko le jn ośc i na leży nap inać (dociągnąć) p iły .

Odpowiedź. P rzechy łkę  m ie rzy  się p rzy  podniesio­
n y m  gó rnym  w a łk u  podaw czym  w  stosunku do Sko­
k u  ra m y  tra k a , zasadniczo na przestrzeni; p ra c u ją ­
cych zębów p iły , ja k  to  podano n a  rys- 1.

Z ty c h  w zg lędów  na k łonom ie rz  posiada długość do­
stosowaną do w ie lko śc i skoku tra ka . Jeżeli w  ta r ta k u  
je s t k ilk a i tra k ó w , każd y  o in n y m  skoku, to  d la  każ­
dego tra k a  po w in ie n  być 'odpow iednie j d ługości na - 
k łonom ierz .

Rys. 1. P o m ia r p rz e c h y łk i p i ł  (wg. inż. O rlicza  —  „N a ­
rzędzie do  m echan iczne j o b ró b k i d re w n a “ ).

Po nac iągn ięc iu  (zam ocowaniu) p i ł  na leży  sp ra w ­
dz ić  ponownie, czy p rzechy łka  zachow ała przepisaną 
w ielkość.

P iły  nap ina  się (zam ocowuje) zaczynając od środ ­
kow ych . Następn ie p i ły  zam ocow uje się n a  przem ian  
z je dn e j i  d ru g ie j s trony. N a rys. 2 pokazano- za; po­
mocą n u m e ra c ji od 1 do 9 ko le jność zam ocow yw anla 
p il. Ś rub y  dokręca się po- nap ięc iu  p ił.
Luzoiwać p iły  na leży po odkręcen iu  śruto w  o d w ro t­
n ym  k ie ru n k u , poczynając od 9, a kończąc na 1.

N ap inan ie  p i ł w y w o łu je  w  ra m ie  tra k a  znaczne na ­
prężenia. Podany sposób m a  za zadanie rów no m ie rn e  
ic h  rozłożenie bez szkody dla- sam ej raimy, ja lk dl n a ­
rzędzi, t j .  p ił. N ap ina  się bo w iem  n a jp ie rw  środek 
ram y, po czym  nap ięc ie  przesuwa się k u  bokom  .ramy 
tra k a . G dyby  naprężać lu b  luzow ać p i ły  od jednego 
brzegu, zam ocow ując ko le jn e  p i ły  w  stronę dn ig iego  
brzegu, to  w  ra m ie  tra k a  p o w s ta łyb y  s iln e  napięcia;,
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Rys. 2. Schem at ra m y  tra k a  z p iła m i. N u m e ry  um ie ­
szczone nad p iła m i w ska zu ją  ko le jność na p inan ia  p ił,  

p rzy  lu zo w a n iu  p i ł  ko le jność odw raca się.

n ieko rzys tn ie  od b ija ją ce  się na. ra m ie  tra k a  oraz na 
p iłach . Z  tego pow odu n ie je d n o k ro tn ie  obserw owano 
uszkodzenia co n a jm n ie j w  u lis tw ie n iu  p ił.

S. G.

OSZCZĘDNO ŚĆ D R E W N A  N A  K S Z T A Ł C IE  
S K R Z Y Ń

Ob. W . K r. z Poznania zapy tu je , w  ja k im  s top n iu  
słuszne je s t tw ie rd ze n ie  o m oż liw ośc i oszczędzania 
d re w n a  p rz y  p ro d u k c ji sk rzyń  przez odpow iedn i do­
bó r ich  ksz ta łtó w .

O dpow iedź. W yb ó r k s z ta łtu  sk rzyne k  m a is to tn ie  
p ierw szorzędne znaczenie d la  w yda jnośc i, m a te ria łu . 
W iadom o przecież, że stosunek po w ie rzchn i do o b ję ­
tośc i różnych  f ig u r  geom etrycznych je s t różny. N a j­
w iększy w y m ia r  ob ję tośc iow y p rzy  n a jm n ie jsze j po­
w ie rz c h n i m a k u la ; nieco m n ie j k o rzys tn ie  p rzedsta­
w ia  się te n .s to su n e k  w  fig u ra c h  o kszta łc ie  ko s tko ­
w y m , znacznie gorzej w  gran iastos lupach p ro s to ką t­
nych, a na jgo rze j w  g ran iastos łupach p łask ich . T ak  
np. k u la  o ob ję tośc i ok. 1 m* posiada pow ie rzchn ię  
rów ną  4,85 m 2, g ran iastos łup rów noboczny o te j sa­
m ej ob ję tośc i —  'pow ierzchnię 6 m 2; g ran ias tos łup  p ro ­
s toką tn y  o w y m ia ra c h  71 X 71 X 199 cm, ob ję tośc i 
1 m 3, posiada pow ie rzchn ię  6,66 m 2, a g ra n ias tos łup  
p ła sk i o te j sam ej ob ję tośc i i  w y m ia ra c h  50 X  100 X  
200 cm —  pow ie rzchn ię  7 m 2.

Stosunek p o w ie rzchn i s k rz y n i do je j ob ję tości 
decydu je  oczyw iście  o zużyc iu  m a te ria łu . Im  w ię k ­
sza pow ie rzchn ia  iw stosunku do ob jętości, ty m  w ię k ­
sze zużycie d rew na  —  i  na odw ró t.

Jeże li p rzy jąć , że zużycie d re w n a  na skrzynkę  o ob­
ję to śc i 1 m 3, p rz y  ksz ta łc ie  kos tko w ym , w yn os i 100%, 
to zużycie surowca w  sk rzynka ch  in n y c h  k sz ta łtó w  
przedstaw ia  się następu jąco:
1) kostka  w y m ia r  100 X  100 X  100 cm  —  p o w ie rz ­

chn ia 6 m 2 —  100%,
2) g ran ias tos łup  p ro s to ką tny  w y m ia r  71 X  71 X  199 

cm  —  pow ie rzchn ia  6,66 m 2 —  111%,
3) g ran ias tos łup  p ła sk i w y m ia r  50 X  100 X  200 om 

—  pow ie rzchn ia  7 m 2 —  116%.
Z  powyższego w y n ik a , że n a jko rzys tn ie jszym  ksz ta ł­

tem  sk rz y ń  z  p u n k tu  w idzen ia  zużycia  m a te ria łow ego  
je s t ksz ta łt kos tko w y , co pow inno  być na leżycie  u - 
w zg iędn iane p rzy  w yborze k s z ta łtu  opakow ań. O w y ­
borze ty m  decydu je  oczyw iśc ie  k s z ta łt  i  rodza j opa­
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kow an ia  w ew nę trznego to w a ru . W szędzie na tom ias t 
tam , gdzie opakow anie w ew nę trzne  n ie  w chodz i w  ra ­
chubę, lu b  gdzie k s z ta łt  jego jes t obo ję tny , n a j­
w łaśc iw szym  ksz ta łte m  sk rz y n i je s t kostka .

N iem n ie j od k s z ta łtu  sk rz y ń  decydu jącym  cz y n n i­
k ie m  zużycia d rew na je s t grubość używ anych  desek. 
Na leży bacznie zw racać uwagę na to', by grubość m a­
te r ia łu  by ła  ściśle dostosow ywana d o  ob ję tośc i il w a g i 
opakow ania . P rzy  „p ra k ty c z n y m “  w yborze te j g ru ­
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bości na jczęściej pope łn iane są poważne błędy. A b y  
b łędów  tych  un ikać , na leży posług iw ać się odpow ied­
n im i p ro s tym i w zo ram i a ry tm e tyczn ym i, po zw a la ją ­
c y m i d o k ła dn ie  u s ta lić  w ym aganą grubość ścianek 
sk rzyń  w  zależności od ob ję tośc i i  w a g i opakow an ia . 
W zory  te podane są w  p ro je kc ie  n o rm y : „S k rz y n k i 
i  K o m p le ty  S k rzynko w e“  PN/D-79600, op ub liko w a ne j 
w  br. w  „W iadom ościach P K N “ .

P.

PRZEMYSŁ DRZEWNY

K r o n i k a
M E T O D A  IN Ż . K O W A L O W A  

W  T A R T A K U  N R  1 W  B Y D G O S ZC ZY
(K orespondencja zakładow a)

M im o  szeregu p u b lik a c ji na łam ach p rasy na tem at 
m etody inż. K o w a lo w a  ta r ta k  za in te resow a ł się n ią  
dopiero po o trzym a n iu  od ĆRZZ broszury  p t. „M e toda  
inż. K o w a lo w a  ja k o  czynn ik  postępu w  przem yśle“ . 
Różnie je d n a k  zaczęto in te rp re to w a ć  to  zagadnienie. 
D op ie ro  p rze d s ta w ic ie l G IP  inż. R a fa ls k i (z począt­
k ie m  w rześn ia  1951 r.) na ogó lnym  zeb ran iu  załog i 
zak ładow e j z re fe ro w a ł is to tę  m etody inż. K o w a lo w a  
i  w skaza ł m ożliw ośc i w p row adzen ia  je j w  ta rta czn ic - 
tw ie , a w ięc  i  w  T a rta k u  N r  1. Na ty m  sam ym  zebra­
n iu  pow z ię to  rów n ie ż  decyzję  zorgan izow an ia  na te ­
ren ie  ta r ta k u  K o m is ji M etodyczne j, k tó ra  by  za ję ła  się 
w prow adzen iem  m etody inż. K ow a low a . W  sk ład k o ­
m is j i w esz li rów n ież  p ra cow n icy  f iz y c z n i —  tra k o w i 
z pom ocn ikam i, w  liczb ie  6 osób. N a zeb ran iu  k o m is ji 
24 w rześn ia  1951 r. uchw a lono, że ta r ta k  p rzys tąp i 
do kon ku rsu , a do an a lizy  w yb ra n o  operacje na h a li 
tra k ó w : 1. „Z m ia n a  sprzęgu p i ł “ , 2. „W stępne czyn­
ności p rze ta rc ia “ .

W  tra k c ie  p racy  nad m etodą inż. K o w a lo w a  zna leź li 
się tacy, k tó rz y  tw ie rd z il i,  że to  n ic  ta r ta k o w i i  p ra ­
cow n iko m  n ie  p rzyn ies ie , a na w e t może_ zaszkodzić 
przez zw iększen ie n o rm  i  obniżenie zarobków . N a g ło ­
sy  kon se rw a tys tó w  n ie  zw racano uw a g i i  z całą św ia ­
dom ością p rz y s tą p iliś m y  do prac badawczych.

I.  W  ¡op e ra c ji „Z m ia n a  sprzęgu p i ł “  w ydz ie lono  
następu jące czynności:
1. odkręcen ie  bocznych śrub, 2. z luzow anie p i ł  z w y ­
jęc iem  przek ładek , 3. w y jm o w a n ie  p i ł  z uch w y tów , 
4. odniesien ie  zuży tych  p i ł  i  p rzyn ies ien ie  now ych  ze 
s z lifie rn i, 5. zaw ieszenie now ych  p ił,  6. zak ładan ie  
p rze k ła dek  i  k lin ó w , 7. nadanie p rz y c h y łk i, 8. sp ra w ­
dzenie k ą to w n ik ie m  tra k o w y m , 9. naciągn ięc ie  p i ł  w  
uchw ytach , 10. dokręcenie bocznych śrub.

I I .  O perację  „W stępne czynności p rze ta rc ia “  podzie­
lono  na następujące czynności: 1. odkleszczenie k ło d y ,
2. odprow adzen ie w ózków , 3. za ładunek k ło d y  na 
wózek, 4. zakleszczenie k ło d y , 5. podanie k ło d y  w  tra k .

P ie rw szy  p rz y s tą p ił do k o n k u rs u  tra k o w y  Czesław 
Lenc ze sw ym  pom ocn ik iem  N ow ack im . N a leży na d ­
m ien ić , że n iem a łe  zasług i w  o rg an izac ji p ra cy  przez 
udz ie lan ie  w skazów ek p o ło ży ł inż. Cz. W o łkow icz , 
p rze ds taw ic ie l G IP .

O pracow any i  zaw ie rdzony ha rm onogram  prac zw ią ­
zanych z rea lizac ją  m etody inż. K o w a lo w a  p rz e w id y ­
w a ł (po dokon an iu  rem o n tu  ta r ta k u  we w rześn iu ): na 
pa źdz ie rn ik  —  dokonan ie  chronom etrażu  w yb ra n ych  
o p e ra c ji fo to g ra fia m i d n ia  roboczego oraz ic h  analizę, 
na  lis topad  —  szkolen ie załogi, za rów no p ra k tyczn ie  
ja k  też teo re tyczn ie , na g rudz ień  —  w p row adzen ie  
sam ej m etody w e w szys tk ich  b rygadach  tra k o w y c h  
oraz analizę w y n ik ó w .

Zgodnie z ha rm onogram em  przeprow adzono chrono - 
m etraż i  fo to g ra fie  d n ia  roboczego poszczególnych 
b ryg ad  tra k o w y c h  w  sk ładzie : 1. L e nc -N ow a ck i, 2. 
C y w iń s k i-K o b y ls k i,  3. S zcżepanow sk i-K ow a lkow sk i.

W  ty m  okresie  —  bada jąc m etody p ra cy  op e rac ji 
p ie rw sze j —  przeprow adzono po 7 obse rw ac ji d la  
każde j b rygady , c z y li razem  21 obserw acji. W  op erac ji 
I I  w z ię to  do  zestaw ien ia  w y n ik i 60 obserw acji. P onad­
to  dokonano po 3 fo to g ra fie  dn ia  roboczego d la  każdej 
b rygady , c z y li razem  9 fo to g ra fii.  P rzeprow adzone ob ­
serw acje u p e w n iły  nas, że zastosowanie m etody inż. 
K o w a lo w a  w  ta rta c z n ic tw ie  je s t m oż liw e .Jak  rea lizo ­

w ano m etodę inż. K ow a low a , p rze ds taw im y to  na 
p rzyk ład z ie  w yb ra n ych  do an a lizy  operacji.

1. W  op erac ji „Z m ia n a  sprzęgu p i ł “ , czynności d ru ­
g ie j: „z luzow an ie  p i ł  z w y ję c ie m  p rze k ła dek“  —  t ra ­
k o w y  C y w iń s k i obu rę k a m i ro z lu ź n ia ł p iłę , późn ie j 
za trz y m y w a ł się i  lew ą ręką  w y jm o w a ł p rze k ła d k i. 
Z u żyw a ł na tę czynność 2 m in u ty  i  3 sekundy. T ra ­
k o w y  Lenc na tę samą czynność zużyw a ł p rzecię tn ie  
ty lk o  1 m in u tę  31 sekund, c zy li 32 sek. m n ie j, ta k

samo p rzy  10 pdach w  sprzęgu. Czynność tę Lenc w y ­
ko n a ł w  ten  sposób, że p ra w ą  ręką  pcha jąc dźw ign ię  
do gó ry  ro z lu źn ia ł p iłę , a lew ą jednocześnie w y jm o w a ł 
p rz e k ła d k i i  o d k ła d a ł je  na bok. N a tom ias t w  czyn­
ności 6 (zakładanie p rze k ła dek  i  w b ija n ie  k lin ó w ) 
lepszy b y ł tra k o w y  Szczepanowski —  zużyw ając ty lk o  
2 m in . 32 sek., podczas gdy Lenc zużyw a ł tu ta j aż 
4 m in . i  18 sek., czy li 1 m in . 46 sek. w ięce j. Szczepa­
n o w sk i na czynność tę  t ra c ił m n ie j czasu, gdyż p rze ­
k ła d k i u ło ży ł sobie wcześnie j wg. ko le jnośc i. Podobnie 
by ło  w  in n y c h  czynnościach te j sam ej operac ji, gdzie 
jeden z tra k o w y c h  w y k o n y w a ł szybciej daną czyn­
ność, bez zbędnych ruchów , a d ru g i czy trzec i t ra k o -  
w y  —  inną .

D la  p rzyk ła d u  wskażem y jeszcze jeden  fa k t. W 
czasie fo to g ra f ii d n ia  roboczego zauważono, że tra k o ­
w y  Szczepanowski w  w o ln e j c h w ili p rzyn ió s ł sobie 
p i ły  ze S z lifie rn i na następny sprzęg. P óźn ie j w  czasie 
dokonyw ane j zm iany  sprzęgu p i ł  —  czynność N r  4 
(odniesienie zuży tych  i  p rzyn ies ien ie  now ych  p i ł  ze 
s z lifie rn i)  zupe łn ie  odpadła .i  łączny czas ca łe j ope­
ra c ji znacznie się sk róc ił. F a k t ten  n a tych m ia s t po­
ruszono na n a jb liższym  zebran iu , po p rzedysku tow a­
n iu  postanow iono za insta low ać p rzy  każd ym  tra k u  
szafę, w  k tó re j załoga s z lif ie rn i będzie zawieszać po 
2 k o m p le ty  p i ł,  ta k  b y  t ra k o w i n ie  t r a c il i  czasu na
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odnoszenie i  przynoszenie p ił.  B ryg a d y  tra k a  p rz y ję ły  
tę in o w a c ję  z w ie lk im  uznan iem . U sp raw n ien ie  po­
wyższe p o zw o liło  zaoszczędzić b lis k o  5 m in u t  w  czasie 
jednego sprzęgu p i ł  p rzy  je d n y m  tra k u , co w  8 go­
dzinach i  p rzy  6 tra k a c h  da je  oszczędność co n a jm n ie j 
1 godziny.

Lepsze sposoby p racy  zauważono w  czasie obser­
w a c ji ch ronom etrażow ej także w  o p e ra c ji „W stępne 
czyności p rze ta rc ia “ , gdzie p rzodow a ł tra k o w y  Lenc. 
Po ukończen iu  p rac chronom etrażow ych  zw o łano ze­
b ra n ie  K o m is ji M etodyczne j, na k tó re j om ów iono 
w szys tk ie  spostrzeżenia i  za tw ie rdzono  p rzodu jące m e­
tod y  pracy.

O p isy  techniczne s ta ły  się podstaw ą do szkolen ia 
w szys tk ich  b rygad  tra ko w ych . Samo szkolen ie odby­
w a ło  się w  dw óch fazach: 1. teore tyczne, 2. p ra k ty c z ­
ne. Teore tyczne p rzeprow adza ł ch ronom etrażysta , w  
p ra k ty c z n y m  —  in s tru k to ra m i b y l i  tra k o w i. N a m ie j­
scu, p rz y  trakach , uczono się w za jem n ie  sposobów 
p ra cy  i  to  ta k  d ługo, dopók i wszyscy n ie  os iągnęli po­
dobnych czasów.

W  okresie  prac nad m etodą inż. K o w a lo w a  w p ro ­
wadzono sortow an ie  p i ł  wg. szerokości na 4 g rupy. 
U ła tw ia ło  to  tra k o w y m  lepsze zaw ieszanie p i ł  i  nada­
w a n ie  im  p rze ch y łk i. Do tego osta tn iego ce lu  zam ó­
w iono  specja lne p rzy rzą dy  w ykonane  wg. k o n s tru k c ji 
inż. W o łkow icza .

W spó łczynn ik  w yko rzys ta n ia  t ra k ó w  przed w p ro ­
w adzeniem  m etody w y n o s ił ok. 0,74 (wg. fo to g ra f ii 
dn ia  roboczego). Po w p row a dze n iu  m etody w zró s ł w  
lu ty m  do 0,8 w  m arcu  b r. do 0,92.

Ś redn i posuw  w y n o s ił przed w prow adzen iem  m eto­
dy 4,5 m m , po w p row adzen iu  w zró s ł do 7,2 m m  p rzy  
te j sam ej p rzec ię tne j ś redn icy  k łó d  25 do 26 cmi

T rako-godz. no m in a ln a  w zros ła  p rzec ię tn ie  o 16%. 
Jednocześnie na s tąp ił w z ro s t za robków  tra ko w ych . 
G dy w  os ta tn ich  trzech  m iesiącach 1951 r . t ra k o w i 
z a ra b ia li p rzec ię tn ie  do 550 zł., to  w  m iesiącach lu ty m  
i  m arcu  1952 r. —  średn io  ok. 750 zł. F a k t ten  n a jle ­
p ie j p rz e m ó w ił do  w szys tk ich  i  p rzekona ł o ko rzyś ­
ciach, ja k ie  da ją  p rzodu jące m etody pracy.

Na pods taw ie  p rzeprow adzonych badań opracow a­
no d la  tra k o w y c h  in s tru k c ję  w y k o n y w a n ia  w y b ra ­
nych  ope rac ji. In s tru k c je  te, za tw ie rdzone  przez Re­
jo n  P rzem ys łu  Leśnego w  Bydgoszczy, rozprow adzono 
na in n e  ta r ta k i.  j an Wojciechowski

Ł Ó D Z K IE  F A B R Y K I M E B L I Z D O B Y Ł Y  I  M IE JS C E  
W E W S P Ó Ł Z A W O D N IC T W IE  

M IĘ D Z Y Z A K Ł A D O W Y M
25 m a ja  b r. odby ła  się w  Ł o d z i k ra jo w a  na rad a  

a k ty w u  społeczno-gospodarczego p rzem ys łu  m e b la r­
skiego z udz ia łem  p rz e d s ta w ic ie li zarządu głównego 
Z w ią z k u  Zaw odow ego P ra co w n ikó w  Leśnych i  P rze­
m y s łu  Drzewnego, na k tó re j podsum ow ano w y n ik i 
w spó łzaw odn ic tw a  m iędzyzakładow ego w  I  k w a rta le  
1952 r.

W  obszernym  re fe rac ie  d y re k to r  naczelny CZP M e­
b la rsk iego , ob. A . iZabel o m ó w ił osiągnięcia i  n ie ­
dom agania poszczególnych zak ładów  w  zakresie roz ­
w ija n ia  socja listycznego w sp ó łza w o dn ic tw a  pracy. Na 
czoło p rzeds ięb io rs tw  w  I  k w a rta le  b r. w ysu n ę ły  się 
Łó dzk ie  F a b ry k i M eb li, k tó re  z początk iem  bieżącego 
ro k u  rz u c iły  w ezw an ie  do w sp ó łza w o dn ic tw a  m iędzy­
zakładowego, następn ie W roc ław ska  i  K lu czbo rska  
F a b ry k i M eb li. W ym ien ione  p rzeds ięb io rs tw a  osiągnę­
ły  na jlepsze w y n ik i techniczno-ekonom iczne.

Po re fe ra c ie  w y w ią z a ła  się ożyw iona dyskus ja , 
w  k tó re j głos za b ie ra li rów n ież  p rzodow n icy  pracy. 
W ykaza ła  ona, że p rzeds taw ic ie le  fa b ry k  zda ją  sobie 
spraw ę z zadań sto jących przed przem ysłem  m e b la r­
s k im  w  3 ro k u  P la nu  6-le tn iego. W  d y s k u s ji do m in o ­
w a ła  troska  o polepszenie ja ko śc i p p ro d u k c ji oraz 
w a lk i o  oszczędność. W yrazem  tego b y ło  rzucone 
w ezw an ie  przez załogę R ogozińskie j F a b ry k i M e b li do 
k o n tyn u o w a n ia  no w e j fo rm y  w spó łzaw odn ic tw a  
o na jw yższą  jakość p ro d u k c ji.

Pod kcn iec  na rady  nas tąp iło  w ręczen ie sz tandaru  
przechodniego Ł ó d zk im  F a b ry k o m  M e b li o raz rozda­
n ie  nagród zarządu głównego Zw . Zaw . i  d yp lo m ów  
uznan ia  p rzo du jącym  brygadom  i  p rzo do w n ikom  
pracy. W .P.

W Y N IK I W S P Ó Ł Z A W O D N IC T W A  
M IĘ D Z Y Z A K Ł A D O W E G O  

W  F A B R Y K A C H  S K LE JE K

W spó łzaw odn ic tw o w  fa b ry k a c h  sk le je k  ro z w ija  się 
od k i lk u  lat'. Jednak fo rm y  w spó łzaw odn ic tw a m ię dzy­
zakładowego w  opa rc iu  o zobowązania in d y w id u a ln e  
i  zespołowe u g ru n to w a ły  się dopiero w  po łow ie  1951 r., 
ob e jm u jąc  w szys tk ie  fa b ry k i.  Od tego czasu rozpo­
częła się szlachetna w a lk a  o zaszczytny ty tu ł p rzo du­
ją ce j fa b ry k i.  W spó łzaw odn ic tw o m ob ilizow a ło  zak ła ­
d y  p racy do w yko n a n ia  i  p rzekraczan ia  p lanów . 
Obecnie w  fa b ryka ch  sk le je k  zaczynają ro z w ija ć  się 
now e fo rm y  w spó łzaw odn ic tw a o wyższą jakość p ro ­
d u k c ji, o obniżkę kosztów  w łasnych . Jednakże 
w  fa b ryka ch  s k le je k  n ie  zawsze jeszcze trw a  c iągła , 
nap ię ta  w a lk a  o p lan . Żadna fa b ry k a  n ie  zdo łą ła  w y ­
konać p lanu  kom pleksowego, a n i p rzekroczyć w szyst­
k ic h  w ska źn ikó w  techn iczno-ekonom icznych . A na liza  
w yko n a n ia  p lan ów  i  w ska źn ikó w  techn iczo -ekono- 
m icznych  w  fa b ry k a c h  sk le jek  p rzem ys łu  leśnego za 
I  k w a r ta ł 1952 r . p rzeds taw ia  się ja k  następuje.

1- W ykonanie planu ilościowego
N ajw yższe p rzekroczen ie  p la n u  osiągnęła F a b ry k a  

S k le je k  w  P io trk o w ie  T ry b u n a ls k im  —  111,81%; d ru ­
gie  m ie jsce z a jm u je  fa b ry k a  w  B ia ły m s to k u  106,7%. , 
P la nu  ilośc iow ego n ie  w yko na ła  fa b ry k a  w  Bydgoszczy 
(p rzy  w ska źn iku  w yko n a n ia  99,99% w s k u te k  aw a rii). 
Jednakże w y k o n u ją c  p lan  p ra w ie  w  100% załoga 
w yka za ła  swą postawą, że w sze lk ie  tru d n o śc i można 
i  trzeba pokonyw ać przez wzm ożenie w y s iłk ó w , przez 
soc ja lis tyczny stosunek do pracy.
2. W ykonanie planu wartościowego na jw iększe  
b y ło  w  fab ryce  w  P io trk o w ie  —  113,4%. D rug ie  m ie j­
sce liczbow o za jm u je  fa b ry k a  w  E łk u  —  103,5%. 
B io rąc  pod uwagę trudnośc i, ja k ie  m ia ła  fa b ry k a
w  Bydgoszczy p rzy  w y k o n a n iu  p lanu  w artośc iow ego 
(niezależne od fa b ry k i) ,  osiągnięcie 96% uznać na leży 
za lepsze n iż  fa b ry k i w  E łku .

3. Wydajność surowca

N a jlepszy w y n ik  osiągnęła fa b ry k a  w  P io trk o w ie  
T ry b u n a ls k im  —  54,8% przy  w yk o n a n iu  p lanu
w  108%. D rugą  z k o le i b y ła  fa b ry k a  w  B ia łym s toku , 
k tó ra  osiągnęła w yda jność  53,3%, w y k o n u ją c  p lan  
w  104%. P rz y jm u ją c  jednak, że fa b ry k a  w  P io trk o w ie  
p rze rob iła  w  ogólne j m asie surowca 20,3% surow ca 
liściastego, a fa b ry k a  w  B ia ły m s to k u  59,2% —  to 
w yda jność  surow ca osiągnięta przez fa b ry k ę  w  B ia ­
ły m s to k u  je s t bezsprzecznie lepsza n iż  w yda jność  
fa b ry k i w  P io trko w ie . Z atem  w  ocenie bezwzględnej 
p ierw sze m ie jsce w  zakresie w yko rzys ta n ia  surowca 
drzewnego osiągnęła, fa b ry k a  w  B ia łym s toku . Słabe 
w y n ik i osiągnęła fa b ry k a  w  Bydgoszczy, k tó re j p ro ­
cent w yko rz y s ta n ia  surowca w yn o s i 42,69, a w  odn ie­
s ien iu  do p la n u  w yko na n ie  —  94%.

4. W skaźnik roboczo/godzin na 1 m 3 sklejki.

Na p ie rw szym  m ie jscu  zna jd u je  się fa b ry k a  w  B ia ­
łym s toku , k tó ra  na w yko n a n ie  1 m 3 s k le jk i zużyła  
ty lk o  69,9 godziny, co uznać na leży za dob ry  w y n ik , 
ty m  w ięce j że fa b ry k a  w  B ia ły m s to k u  p ro d u k u je  b a r­
dz ie j pracoch łonne g a tu n k i s k le jk i.
5. W  dziedzinie zużycia surowców klejarskich

Najlepsze w y n ik i osiągnę ły fa b ry k i w  O strow ie  
i  B ia łym s to ku , k tó re  n ie  p rze k ro czy ły  p la n o w e j no rm y.

B io rąc pod uw agę ca łoksz ta łt p ra cy  w  I  k w a rta le  
poszczególnych fa b ry k  sk le jek , C e n tra ln y  Zarząd 
P rzem ysłu  Leśnego w  śc is łym  po rozum ien iu  z Z arzą­
dem  G łó w n ym  Z Z P L  i  PD przyzna ł 1 m ie jsce i  ty tu ł 
„P rzod u jące j F a b ry k i S k le je k  P rzem ys łu  Leśnego“  
fab ryce  w  B ia łym s to ku . Załoga te j fa b ry k i uparcie, 
codziennie w a lczy ła  o ilośc iow e i  jakośc iow e p rz e k ro ­
czenie p lanów , D y re k c ja  w spó ln ie  z Radą Z ak ładow ą  
i  P odstaw ow ą O rgan izac ją  P a r ty jn ą  system atyczn ie  
an a lizo w a ły  b ra k i i  n iedociągn ięc ia  i) szybko je  usu ­
w a ły .

Józef Żem ła



Wydawnictwa fachowe
d W IE R ZB IC K I — Drewno jako surowiec.
F.W.R. i  L., W arszawa 1951, str. 47, cena 2,85 zł.

B roszura podzie lona je s t na t rz y  zasadnicze części, 
z k tó ry c h  p ie rw sza  om aw ia  ogólne znaczenie drew na, 
d ruga  —■ znaczenie d rew na ja k o  surowca budow lane­
go, trzec ia  —  ja k o  surow ca chemicznego.

W  części p ie rw sze j, w p row adza jące j a u to r w ym ie n ia  
ogolm e zastosowanie d rew na do różnych  celów, po ­
da jąc jego za le ty  i  w ady. Na specja lną uw agę zasłu­
g u je  końcow y ustęp te j części, podkreś la jący, że m im o  
ta k  d ług o trw a łeg o  i  szerokiego zastosowania naukow a 
znajom ość d rew na  je s t n iedostateczna i  pozostaje w  
ty le  w  stosunku do naukow ego opracow an ia  m e ta li i  
in n y c h  m a te ria łó w .

W  d ru g ie j części, po k ró tk im  om ów ien iu  o b ró b k i m e­
chanicznej d rew na  i  p rze robu  f iz y k o  —  m echan icz- 

’) ne£o, a u to r poda je  różne rodza je  zastosowania d rew na 
w  bu do w n ic tw ie , następn ie w  k o n s tru kc ja ch  in ż y n ie r­
skich , z om ów ien iem  stosowanych w iązań  d rew na, da­
le j zastosowanie d rew na  w  transporc ie  i  k o m u n ik a c ji 
wsze lk iego rodza ju , a w ięc  lądow e j, w odne j i  lo tn icze j, 
zastosowanie d rew na do bu do w y m aszyn i  urządzeń, 
na sprzę ty  do inowe, na w y ro b y  artystyczne , kończąc 
tę  część om ów ien iem  opakow ań d rew n ianych .

W  części trzec ie j, po k ró tk im  scha rak te ryzow an iu  
chem icznego sk ładu  drew na, a u to r om aw ia  n a jw a ż ­
n ie jszy  jego s k ła d n ik  —  celulozę i  w y tw o ry  pochodne, 
służące do w y ro b u  w łó k ie n  sztucznych. ■ ,

N astępn ie om ów ione zostało scukrzanie d rew na, sta­
now iące n o w y  sposób w yko rzys ta n ia  d rew na  odpado­
wego i  rozszerzające bazy surowca drzewnego. W resz­
cie a u to r poda je  k ró tk ą  c h a ra k te rys tykę  lig n in y , p rz y ­
szłościowego surowca chemicznego.

P raca kończy  się om ów ien iem  e k s tra k c ji 1 suchej 
d e s ty la c ji d rew na  oraz zużyciem  d rew na  na opał.

Całość ilu s tro w a n a  je s t lic z n y m i zd jęc iam i i  ry s u n ­
k a m i o b razu jącym i om aw iane w  tekście  zagadnienia 
oraz schem atam i użyteczności d rew na i  w ażn ie jszych 
w y tw o ró w  z celu lozy.

Praca, m im o  m a łe j ob ję tośc i i  om ów ien ia  ty lk o  n a j­
w ażn ie jszych  dz iedzin  zastosowania d rew na, s tanow i 
pożyteczną pozycję  w  naszej lite ra tu rz e  fachow e j, gdyż 
do pewnego stopn ia  podsum ow u je  w y n ik i dotychczas 
osiągnięte i  W skazuje k ie ru n k i,  w  k tó ry c h  p o w in n y  iść 
badania nad  d rew nem  i  nad da lszym  rozszerzeniem  je ­
go zastosowania Z tych  w zg lędów  pow in na  ona tra f ić  
do rą k  u ż y tk o w n ik ó w  d rew na  i  w szys tk ich  in te re s u ją ­
cych się p ro b lem am i d rzew nym i.

S. B.

S TA N IS ŁA W  R ZAD KO W SKI. Przemysł mechanicznej 
obróbki i  ulepszenia drewna. P.W.R. i  L ., W arszaw a 
1951 r., s tr. 104, cena 7,35 zł.

Całość p ra cy  sk łada się z trzech  części, z k tó ry c h  
p ierw sza ob e jm u je  zagadnien ia  ogólne, odnoszące się 
do całości zagadnień m echan iczne j o b ró b k i i  p rze robu  
drew na. O m ów iono w ięc  znaczenie d rew na  d la  gospo­
d a rk i na rodow e j ze w zg lędu na jego za le ty , zastoso 
w an ie  oraz jego de ficy tow ość w yw o ła ną  przede w szyst­
k im  gospodarką ka p ita lis tyczną , po dz ia ł zakresu p rze­
m ys łu  drzewnego na jego zasadnicze d z ia ły  w y ró ż n ia - 
.lące się odm ie nnym i procesam i techno log icznym i; na ­
stępnie podano k ró tk i zarys ro z w o ju  p rzem ys łu  d rze w ­
nego w  okres ie  gospodark i ka p ita lis ty c z n e j i  ko rzyśc i, 
ja k ie  w y n ik a ją  d la  n iego z p rze jśc ia  na gospodarkę 
p lanow ą, socja listyczną^ um o ż liw ia ją cą  dopiero w ła ś ­
c iw y  i  h a rm o n ijn y  jego rozw ó j.

W  części d ru g ie j om aw ia  au to r szczegółowo m etody 
o b ró b k i i  p rze robu  drew na, dzie ląc je  na cz te ry  zasad­
nicze g ru p y : I .  ob róbka  p ie rw ias tkow a , I I .  obróbka 
uszlachetn ia jąca prosta , I I I .  obróba uszlachetn ia jąca 
Złożona i  IV . w y ró b  d rew na ulepszonego.

A u to r  om aw ia  tu  szczegółowo procesy techno log icz­
ne, poczyna jąc od sk ładu  surow ca z jego urządzen iam i 
oraz c h a ra k te rys tyką  surowca i  p rac zw iązanych z je ­
go p rzygo tow an iem  do W łaściwej p ro d u k c ji, poprzez 
la lę  fab ryczną  i  je j p ro du kc ję , a kończy opisem  s k ła - 

, ,u gotowego w yro bu , a w ięc  sk ładu  ta rc icy , m aga­
zynu  ok le in , sk le je k  itd .

W części trzec ie j podane zosta ły d ro g i ro z w o ju  p rze­
m ys łu  drzewnego, k tó ry  z p rzem ysłu  o b ró b k i m echa­
niczne.) po w in ie n  p rzestaw ić  się w  pow ażnej m ierze na 
p rzem ysł fizyko -ch em iczn y .

Po scha rak te ryzow an iu  p rzem ysłu  drzewnego w  na­
szym  k ra ju  i  podan iu  k ró tk ie j h is to r ii tego przem ysłu  
w  dobie k a p ita lizm u , a u to r om aw ia  konieczność p rze­
b u do w y  jego s tru k tu ry , co obecnie zostało ju ż  zapo­
czątkow ane i  je s t  konsekw en tn ie  prow adzone w  ra ­
m ach P la nu  6-le tn iego , p rz y  ja k  na jw iększe j m echa­
n iz a c ji zarow no samej p ro d u k c ji, ja k  i  in n y c h  prac, a 
przede w szys tk im  tra n s p o rtu  w ew nę trznego zakładów . 
D ru g im  w ażnym , o m ó w io nym  zagadnien iem  je s t 
sztuczne suszenie drew na, k tó re  przyspiesza o b ró t m a - 
te n a ło w  drzew nych  leżących dotychczas przez okres 
k i lk u  m iesięcy na sk ładach zakładów .

N astępnie a u to r Omawia zagadnienie eksportu  d re w ­
na, n o rm a liz a c ji w  d rz e w n ic tw ie  i  zasadnicze d rog i 
prowadzące do oszczędnego zużycia drewna.

Całość je s t bogato ilu s tro w a n a  ry s u n k a m i i  zd jęc ia ­
m i^  ob razu jącym i zagadnienia om aw iane w  tekście.

O m aw iana praca ob e jm u je  w  bardzo zw ięz łe j a 
P rzy ty m  jasne j i  z rozum ia łe j d la  każdego fo rm ie  ca- 
łosc zagadnień m echan iczne j ob rób k i i  p rze robu  d re ­
w na i  s tanow i pożyteczną pozycję  w  naszej lite ra tu rz e  
po pu la rn o  —  techn iczne j. P ow inna  ona t ra f ić  do rą k  
w szys tk ich  d rzew ia rzy , gdyż każdy  może w  n ie j zna­
leźć om ów ien ie  in te resu jącego go zagadnienia. N ie  
może je j rów n ież  zabraknąć w  szkołach p rzem ysłu  
drzewnego, ja k  rów n ie ż  w  szkołach leśnych, ze w zg lę - 
cłu na konieczność zazna jom ien ia  przysz łych  p ro d u - 
cen tów  surowca drzewnego z w ym ogam i przem ysłu  
drzewnego oraz z m etodam i o b ró b k i i  p rze robu  tego 
surowca. 5

S. B.
M g r inż. H EN RYK OBŁOS., Badania nad zwalcza­

niem sinizny drewna w  Polsce. PW R  i  L , W arszawa 
1951 r., str. 58, cena 4,75 zł.

P rzyczyny  pow staw an ia  s in izny  i  sposoby je j z w a l­
czania są na ogoł znane i  w  lite ra tu rz e  fachow e j 
dosyć szeroko om aw iane. B ra k  b y ło  je d n a k  usta len ia, 
k tó re  z n ich  są na jg roźn ie jsze  na te ren ie  naszego k ra ­
ju  i  ja k ie  są na jsku teczn ie jsze ś ro d k i zw a lczan ia  s in iz ­
n y  w  naszych w a run kach .

Powyższa praca, zapoczątkowana z in ic ja ty w y  w y ­
dz ia łu  ta r ta k ó w  M in is te rs tw a  Le śn ic tw a  w  ro k u  1948 
rozw iązu je  to  zagadnienie us ta la jąc  na jw ażn ie jsze  
p rzyczyn y  pow staw an ia  s in izny, zarów no surow cow ej, 
ja k  i  ta rc icy , i  w skazu jąc na jsku teczn ie jsze ś ro d k i
zapobiegające je j pow staw an iu , zapew nia jące __ je *
że li chodzi o ś ro d k i chem iczne —  p ra w ie  100% zabez­
pieczenia.

Praca obe jm u je  m etodykę badań, w y n ik i szczegóło- 
w ych  badan u ję te  w  17 zestaw ieniach oraz w skazan ia 
p ra k tyczn e  odnośnie s in izn y  surow cow e j i  s in izny  
ta rc icy , z podkreś len iem  w iększe j szkod liw ośc i s in iz * 
n y  surow cow ej.
, W e w n ioskach p ra k tyczn ych  podane sa dw a rodzaje 
s rod kow  zapobiegawczych. P ie rw szy  —  to  w ła ś c iw y  
okres w y ro b k i i  kon se rw ac ji, a w ięc  p rzy  surow cu — 
z im o w y okres śc in k i i  w yw ozu  lu b  zastosowanie t ra n ­
spo rtu  i  sk ładow an ia  wodnego, k tó re  w  100% ch ro n i
surow iec przed zasin ien iem ; p rz y  ta rc ic y  __ zim ow e
prze ta rc ie , odpow iedn ie  sk ła dy  ta rc ic y  i  w łaśc iw e  
sztap low anie. D ru g i rodza j —  to  ś ro d k i chem iczne w  
postaci past p rz y  surow cu i  k ą p ie li p rz y  ta rc icy* 
ś ro d k i te da ją  p ra w ie  100% zabezpieczenia, p rz y  od­
po w ie dn io  do k ła dnym  stosow aniu zabiegów.

S tosowanie ś rod ków  chem icznych pociąga za sobą
dodatkow e koszty, k łó re  —  zwłaszcza p rz y  s u ro w c u_
są dość w ysokie, lecz p o w in n y  u lec znacznej obniżce 
p rz y  stosowaniu ty c h  ś rod ków  w  s k a li gospodarczej.

S. B.

P ro f. d r  TADEUSZ PER KITN Y, m g r inż. EDWARD  
W OJCIECHOW SKI, m g r inż. M A R IA N  W NUK. Pę-
hanie surowca bukowego, analiza przyczyn i  sposobów 
zapobiegania. PW R  i  L , W arszawa ‘ l951 r  s tr  51 
cena 5,50 zł.

(d. c. na IV  str. o k ła d k i)



Cena zeszytu zł 9.—

Praca powyższa przedstaw ia  p ierw sze w y n ik i ba ­
dań nauko w ych  nad bardzo w ażnym  dla przem ysłu  
tartacznego i  sk le jkow ego zagadnieniem  pękan ia  su­
row ca bukowego.

We w stępne j części p racy  au to rzy  op isu ją  m etodykę 
badań nad pękan iem  surowca bukowego. W  badaniach 
sw ych w y ró ż n ia ją  dw a rodza je  pękn ięć: p ie rw o tne  
i  w tó rne , oraz s tw ie rdza ją , że w y m ia ry  pękn ięć zależ­
ne są od długości s trza ły . Na podstaw ie s tw ie rdzen ia , 
że pękn ięc ia  pow sta ją  ju ż  w  c h w ili śc inan ia drzewa, 
au to rzy  dochodzą do w n iosku , że są one pękn ięc iam i 
o cha rakte rze  naprężen iow ym , a n ie  desorbcy jnym . 
W niosek ten  uzasadnia ją  teo re tyczn ie  i  dośw iadcza ln ie , 
w yka zu ją c  p rzyczynow ą zależność m iędzy naprężen ia­
m i rozc iąga jącym i w  p rzyobw odow ych  w łó kn a ch  a 
pę kn ięc ia m i czo łow ym i d łużyć bukow ych .

W  w y n ik u  przeprow adzonych badań au to rzy  w y c ią ­
ga ją szereg w n iosków , z k tó ry c h  n a jw a żn ie jszy  podaje, 
że przyczyną pękan ia  d łużyc i  w y rz y n k ó w  bu kow ych  
zaraz po ic h  w y m a n ip u lo w a n iu  są s ilne  naprężenia 
rozciągające, is tn ie ją ce  w  p rzyobw odow ych  w łó kn a ch  
ju ż  za życia drzewa.

N a podstaw ie  ty c h  w n io skó w  au to rzy  p rzep row a­
dzają analizę sposobów zapobiegania pękn ięc iom  ty p u  
naprężeniowego, ja k  nacięcia obwodowe, m oczenie w  
w odzie i  inne , W śród k tó ry c h  n ie  w y m ie n ia ją  ra c jo ­
na liza to rsk iego  sposobu och rony surowća bukow ego 
przed pękan iem  przez w y b ija n ie  w g łęb ie ń  na p rze k ro ­
ja ch  poprzecznych k łó d  i  d łużyc  b u ko w ych  s iek ierą 
zębatą. N a leży się spodziewać, ż.e sposób teń  ¿ostanie 
uw zg lędn iony  p rzy  da lszych badaniach.

Pracę swą kończą au to rzy p ra k ty c z n y m i w n ioska m i 
s tw ie rdza jącym i, że b u k i na leży ścinać jaK  n h jn iże j 
i  w y m a n ip u lo w y w a ć  d łużycę ja k  na jd łuższą, rozdzie­
la ją c  ją  dop iero  przed sam ym  przerobem . M agazyno­
w an ie  surowca bukow ego w  w odzie n ie  zapobiega tym  
pękn ięc iom . S tosowanie zabiegów, pos ługu jących  się 
nac ięc iam i ob w o dow ym i i  urządzen iam i m echan iczny- 
n y m i na leży od łożyć do czasu ukończenia p rac ba­
daw czych nad ich  skutecznością i  opłacalnością.

Praca zaw iera sześć tabel, w  k tó ry c h  zestaw iono 
w y n ik i obse rw ac ji i  pom ia rów , oraz ilu s tro w a n a  je s t 
ry s u n k a m i i  zd jęc ia m i ob razu jącym i dane zagadnienie.

O m aw iana praca, zaw ie ra jąca  początkow e w y n ik i 
badań, ju ż  da je  pewne p ra k tyczn e  w ska zó w k i; je że li 
końcow y w y n ik  badań pozw o li us ta lić  skuteczny spo­
sób na w e t częściowego zm nie jszenia pękn ięć surowca 
bukow ego, to  gospodarka narodow a uzyska poważne 
zm nie jszenie s tra t w y w o ły w a n y c h  dotychczas ty m i 
pękn ięc iam i. S.

A. I.  B A M M . P rim ie n ie n ije  potocznogo m ie toda  w  
d ie rew oobrabo tk ie . (Zastosowanie p o tokow ych  m etod 
w  obróbce drew na). G oslesbum izdat, 1951, ś tr. 39.

W  sposób bardzo p rzys tęp ny  poda je  a u to r szereg 
cennych in fo rm a c ji o osiągnięciach w  dziedzin ie  w p ro ­
w adzan ia  po tokow ych  m etod o rg an izac ji p ro d u k c ji w  
przem yśle d rzew nym . K s iążka  m a na celu rozpow ­
szechnienie w iadom ośc i o celowości po tokow ych  m etod 
o rg an izac ji i  p ra k tyczn ych  sposobach zastosowania 
ic h  w  przem yśle. .

W  poszczególnych rozdzia łach om ów ione są w a ru n k i 
zastosowania po tokow ych  m etod, zastosowanie po toku  
w  obróbce m aszynow ej oraz po tokow e lin ie  i  przenoś­
n ik i  taśm ow e w  przem yśle d rzew nym . P rzy toczm y 
są schem aty p rzenośn ików  rozdzie lczych i  roboczycl

d la  m ontażu skrzynek k i lk u  typów , m ontażu m eb li, 
tap ice rsk ich , m ontażu i  w ykończan ia  krzese ł oraz m eb­
l i  skrzyn iow ych .

J. D. -

J. J. PO PO W A. S borocznyje k o n w ie je ry  w  d iè rew o- 
obrabatyw ajuszczem  pro izw odstw ie . (Taśm y m ontażo­
we w  przem yśle d rzew nym ). G oslesbum izdat, M oskw a 
1951, str. 115.

K s iążka  zaw iera opis procesu m echan izac ji prac 
m on tażow ych p rzy  p ro d u k c ji m e b li sk rzyn iow ych . 
,W  poszczególnych rozdzia łach om ów ione są następu­
jące zagadnienia: ty p y  Urządzeń taśm ow ych i  ich  za­
stosowanie w  przem yśle d rzew nym  i  m e b la rsk im ; ro ­
dzaje procesów m on tażow ych w  przem yśle d rzew nym  
i m e b la rsk im ; w a ru n k i celowości w p row adzen ia  taś­
m y  do p ro d u k c ji;  p ra k ty k a  w p row adzen ia  taśm y do 
m ontażu szaf b ie liźn ia n ych  w  M osk iew sk ie j Fabryce  
M e b li;  m etody p ro je k to w a n ia  i  w p row adzen ia  taśm  
m o n ta ż o w y c h , w  zakładach p rzem ys łu  drzewnego 
i  m eblarskiego.

Wobec b ra k u  w  lite ra tu rz e  techn iczne j ks ią żk i t r a k ­
tu ją c e j o taśm ach m on tażow ych w  przem yśle d rzew ­
n ym  ukazan ie się nowego w y d a w n ic tw a  s tanow i cen­
ne źród ło  w iadom ości d la  d rzew ia rzy.

J. D.

M g r inż. E M IL IA  S TF.B N IC K A . N a jw ażn ie jsze w ady  
drew na. P.W.R. i  L ., W arszaw a 1951 r., str. 52, cena 
4,25 zł.

B roszura  ta  je s t do pewnego stopnia streszczeniem 
w iększe j p racy  te j samej a u to rk i ot. „W a d y  d re w n a “  
oraz je j uzupe łn ien iem , poda je  bo w iem  w  części w stę ­
pne j m orfo log iczny  opis drzew a i  anatom iczną b u ­
dowę drew na, czego b ra k  w  p ra cy  poprzedn ie j.

W ady w ystępu jące w  d re w n ie  d z ie li a u to rka  na g ru ­
py  w  zależności od p rzyczyn  ic h  pow staw ania . P ie rw ­
sza g rupa  ob e jm u je  w a d y  w  u k sz ta łto w a n iu  s trza ły  i  
w a dy  b u do w y  drew na, do k tó ry c h  zalicza się: k rz y w i­
znę s trza ły , zbieżystość, rozw id len ie , fa lis tość obwodu 
s trza ły , m im ośrodkow ość rdzenia, sęki, sk rę t w łó k ie n , 
n ie regu la rną  budowę s ło jów  rocznych, tw ardzicę ,. pod­
w ó jn y  rdzeń, fa łszyw y  b ie l, gn iazda żyw iczne, sm o- 
listość, za ko rk i, p la m k i, rdzeniowe.

G rupa  druga —  to  w a dy  w yw o ła ne  przez c zyn n ik i 
k lim a tyczne , a w ięc: pparze lina , p ę k a n ie  drew na, pę k ­
n ięcia  i  l is tw y  m rozowe, pękn ięc ia  rdzeniow e, okrężne 
lu b  łu kow e , pękn ięc ia  z > w ysychan ia , paczenie się 
drew na.

Trzecia  grupa obe jm u je  w ady w yw o ła ne  przez roz­
m a ite  rodza je  grzybów , a w ięc g rzyb y  a taku jące  drze­
wa rosnące, g rzyb y  ro zw ija ją ce  się na d re w n ie  ścię­
tym , tzw . g rzyb y  sk ładow e i  g rzyb y  dom owe.

O m ów ien ie  sam ych w ad poprzedza ch a rak te rys tyka  
w a ru n k ó w  ro zw o ju  g rzybów  oraz sam ej bu dow y i  roz­
w o ju  grzybów .

G rupa  czw arta  —  to  w a dy w yw o ła ne  przez ow ady, 
czy li czerw liw ość drew na.

W  zakończeniu a u to rka  om aw ia  n ie k tó re  sposoby 
och rony d rew na  przed szkodn ikam i ze św ia ta  g rzy ­
bów- i  ow adów  oraz tru d n o śc i zw iązane z ochroną 
d rew na przed ty m i szkodn ikam i.

B roszura  ilu s tro w a n a  jeg t bogato zd jęc iam i ob razu - 
jś ć y n ii om aw iane w  tekście  w a dy  drew na.

S. B.

S Z K O L E N IE  W  Z A K R E S IE  S TO S O W A N IA  K L E JU  M O C Z N IK O W E G O

CZP M eb la rsk iego  w  ram ach a k c ji o podniesie­
n ie  ja kośc i p rodukow anych  w y ro b ó w  u rzą d z ił w  
R ogoz ińsk ie j F abryce  M e b li k u rs  fo rn ie ro w a n ia  p rzy  
użyc iu  k le ju  m ocznikowego.

K u rs  m ia ł na celu przeszkolenie teoretyczne i  p ra k ­
tyczne p ra c o w n ik ó w  służby technicznej fa b ry k i pod­
le g łych  C ZP M eb la rsk iego. W  części p ra k tyczn e j 
p ra cow n icy  zapoznali się z tech n iką  p rzygo tow an ia  
k le ju , nanoszenia, p rasow ania oraz w ykończan ia  za- 
fo m ie ro w a n ych  pow ie rzchn i. W  części teo re tyczne j

inż. F orm anow icz  w y g ło s ił re fe ra ty  pt. „K le j m oczn i­
k o w y “  i  „F o rn ie ro w a n ie  w  pracach h yd ra u liczn ych “ , 
a d y re k to r  fa b ry k i —  re fe ra t pt. „Znaczenie ekono­
m iczne k le ju  m oczn ikow ego w  przem yśle  meblarskim“ 

Na ku rs ie  wykazano, w  ja k im  s topn iu  stosowanie 
k le ju  m ocznikowego w p ły w a  na po p raw ien ie  ja kośc i 
za f  o r  n i er owa n y ch m e b li przez u n ikn ię c ie  tzw . przebić 
k le ju , oraz w  ja k im  s topn iu  u m o ż liw ia  zw iększenie 
przepustowości p rasy i  skraca Czas sezonowania p ły t.

M .F.


