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Historyczny dzien 22 Lipca

Dziehn 22 Lipca nabiera coraz Etebszego n,,,,.«.,,, .
on i bedzie niezapomniang rocznicg wskrzeszeniTpoTski i historii.naszego kraju. Jest
dziemy z uczuciem gorgcej radosci i mitosci dla ,knd e ca-d atego Swiecimy g0 i Swieci¢ be-

22 Lipca to rowniez symbol zwycieskiei re. | t o 1041 ° Jczyzny-
wartego w Manifescie PKWN. 3CJ1 Plerwszego programu wtadzy ludowej, za-

22 Lipca to wiekopomny dzien, w ktérvm c«!™
mosferze gorgcego entuzjazmu Konstytucje Polskief Achlvalii jednomys$inie w at-
historycznych zwyciestw i utrwalonych na zawsze zdohvczypospolitej Ludowej, wielkg karte

Przebyta droge naszego ludu pracujgcego mier yt.zy 1 Praw narodu polskiego,

cie dniu 22 Lipca. Jest to ,rok ‘po/tx ™ kaide* “ pat™ -
py milowe mijajg lata ciezkiej, znojnej lecz ofiarnej nrarv » a k ~ T 3 Nlczym bia*e stu-
socjalizmu, narodu polskiego — w nardd socjalisto™ 7 + d przeksztatcaniem Polski w kraj
catej gospodarki z ruin i zniszczen wojennych t utrw p ™ * S bg °kres Obudowy
Planu 6-letniego nar6d stang! z nowymi sitami do renli* a a '? adzy ludowej. W ramach
Stapilismy do rozbudowy naszego domu ojczystego Cll nowych wspaniatych zadanh. Przy-

u i i

-mo”lejsi. Sity swe czerpie lud pracll.

do pracy z kazdym rokiem nowe pokolenie bojordkéw”~now i1* "' s2>iSliwsze jutro staja
i nowej, ludowej inteligencji. Wszvscv nrzenikni« ¢ ¢« W now<r krocle miodziezy robotniczej

silng Polske oznacza jednoczes$nie walke o utrwalenie $okmto ~w fat011108014, ™ codzienna walka o
dobojcza szajke imperialistow, nienawidzacych prostego zagroz°nego przez lu-

S S -

prawa- k|6re zdoby-

itSmy dzieki ustrojowirdemolira”T ludowej*zrdweczy~ce” 1" "M F.A"
sM.U z’

«przeczyé zwycieskiej prawdzie Konstytucji, utrwalajacej sutesyTa~TLrczidO

rs iS ° ,miaSiVv ?° r rzewodnicZacy K.

gtoszonym na VI1 Menum KC PZPR Bolestaw B ~ 6 S |- * BierUt W referacic wy
»lamy jeszcze wiele powaznych niedomagan hrairA,, < J

«e jest nasze zycie, nie lekka jest nasza codfienna nra™ ,nle rozami oczywiscie usta-

trosk, wielkie i trudne stojg przed nami zadanto Ato szczedzi nam jeszcze zycie wielu

przestala byé krajem biednym, bezbronnym i niezaradnym”*toSd jj°Wledzleé twardo; Polska
sobie wydrze¢ wiadzy — a dobra wtasnego i e« “ *7" d pracuMcy nigdy juz nie da
ego wymaga najwyzsza potrzeba® SWej °Jczyzny nauczyt sie broni¢ tak, jak

° l,ka cyfr ktéorc ™ga

napawa¢ duma kazdego cztowieka”pra” ntoslzedzag N

lepszej przysztosci swego kraju i swejwlasL? ] Wysilku dla zbudowania

mystu socjalistycznego w porownajzr 1946 2/2 | 9 7 Wartosd p™dukcji prze-
™ .mfzmio”ych 2,7 miliarda

pych, to w r. 1952*wyniesie 2 miliarda Jett

Wp yk°nar trzeciego roku naszej szesSciolatki Pr2ellCZOny na pieniltdze wktad pracy narodu

rzylismy juz 54vTSrodkot produkcji Trtmad”ogoYLj " bonSUmpcp- W r- ™51 wytwo-
go 1 Sredniego i 46% S$rodk6w spozycia LeS iedSnl 'Je *v prod«kcji przemystu wielkie
spozycia w r. 1949 przyjmiemy za 100to w m k u i—% Wartos¢ p«>dukcji Srodkow
.. L . ** ** [ , .
padczy o tym, iz uprzemystowienie kraju Tdbvwo °«a juz 147. Porébwnanie to
W C A rniecia. 3U °dbyWa Sle na zdrowej podstawie, zapewniajacej
faktyyc tn C S y S yoT 6i®/neg7 2atradoiOneg® W przemysle socjalistycznym bedzie w r 19-2
wt 195, T o™ s s s .~3 33 Svodi,vweg:?Jt gv
adzonej do przemystu w oparciu o doswiadczeni ey y~ f e ?a bazie nowej techniki, wpro-
napedowa w realizacji zadan Planu 6-letniego i»»V po™°c Zwi3zku Radzieckiego. Potezng silg
75«/f f .socjalistyczne wspoizawodnictwo pracy, w

ktorym wzieto udziat w | kwartale br
srecy robotnikow. b'* 75 # °golned hczby zatrudnionych, tj. 3 miliony 860 t™
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Konkretnym i narastajgcym zjawiskiem jest znaczne obnizenie kosztéw wtasnych produkciji.
Jesli przyja¢ za 100 koszty'wtasne produkcji przemystowej w r. 1949, to w r. 1951 wynosity one

Prezydent Bierut charakteryzujac te powazne sukcesy w dziele
nastu lat wiekowego zacofania naszego kraju stwierdzit:

.Nie ulega watpliwosci, ze wszelka niewiara w mozliwos$¢ wykonanla Planu 6- Ietnlego zostala
pobita przez dotychczasowy, zdecydowany, zwarty, ofiarny wysitek polskieh mas”pracujgcych
1 Te stowa otoczonego mito$cig wszystkich ludzi pracy przywédcy narodu polskiego sg me tylko
powodem naszej radosci i naszej dumy, lecz powinny stanowi¢ zarazem zachete i podniete do
dalszej, uporczywej walki owykonywanie i przekraczanie planéw produkcyjnych, do systematycz-
nego rozwijania i pogtebiania ruchu wspéizawodnictwa socjalistycznego. Nie watpimy, iz gora-
cy i zywy oddzwiek wywotajg one wsréd pracujacych w naszych przemystach — lesnym, drzew-

likwidacji w okresie kilku-

"Tklywnos$"®S y robotmezej -

botniczo-chtopski.

socjalistycznego przemysiu a tempem

dent Bierut.

uczy nas Bolestaw Bierut _ jej
dziatalnosci za calo$¢ naszej gospodarki i naszego panstwa powinno przenikaé=

rosngce poczucie “"powie-

. sojusz ro”®

Na obecnym etapie najwazniejszym zadaniem sojuszu rototaic”chicP S
jest jak najszersze wiaczanie mas chiopskich do budownictwa

droga, na ktorej bedzie mozna zlikwidowa¢ nadmierng dysproporcje miedzy
rozwoju rolnictwa.
zmniejszy¢ te~dysproporcje poprzez walke o nieustanny wzrost
.0stabienie tempa naszego uprzemystowienia byleby absurdem i samobdjstwem

Rolnictwo musi nadgza¢ za rosngcymi potrzebami gospodarki narodowej, za wzros

socjalistycznego Jest tojedyna

tempem rozwoju

Trzeba wytezy¢ wszystkie sily, aby
catej produkcji rolnej, gdyz

N rezh !

tern zapotrzebowania na produkty rolne ze strony klasy robotniczej.

Wazkimi czynnikami,

wspolna walka z kutackim wyzyskiem i

dzieki ktorym mozna przeciagng¢ chilopstwo pracujgce na strone J
lizmu, jest braterski wzgledem niego stosunek klasy

oszustwem,
mi pasozytowac¢ lub grabi¢ owoce pracy robotnika,

mobilizujacym na obecnym etapie budownictwa socjalistycznego jest wiec

robotniczej, stosunek sojuszmka
z elementami spekulacyjnymi,

chtopa i pracownika umysiowego.
zacies$nienie

oraz
usRujacy
Hastem
sp |

m Pokrzepienf*zwyciesowami na drodze juz przebytej, jednoczmy swe wszystkie sity, aby P o -
budowaé nasza ojczyzne w kraj godny wolnego socjalistycznego narodu. Jest to sprawa honoru

catego narodu,

STEFAN GORZYNSKI

podobnie jak praca jest sprawg honoru kazdego obywatela.

Z DOSWIADCZEN RADZIECKICH

Przetarcie kiod tartacznych w zaleznosci
od rdzenia i pekniec

nheprmnriap przetarcia wskazujg, ze przy puszczaniu ktéd do traka nie poswieca sie nalezytej

airdzeniowi i S
Drodukowanej tarcicy
VwfatZTradzS e,

wad.

Artykut

NAZWA ,rdzen“ w kitodach tartacznych i w
tarcicy oznacza sie tzw. cewke rdzeniowg wraz
iz kilku obok niej potozonymi stojami rocznymi
o gorszych witasnosciach mechanicznych, niz w
pozostatej czesci drewna.

W drewnie mtodym, a wiec stosunkowo cien-
kim, wptyw rdzenia na jako$¢ drewna jest
mniejszy. Lecz z biegiem, czasu wystepuje w
rdzeniu ktéd starszych i grubszych znaczne osta-
bienie wiasnosci mechanicznych. W drzewie
rosngcym ostabienie to sprzyja powstawaniu
peknie¢ o ksztattach prostych, gwiazdzistych i
okreznych. Ponad to tkanki rdzenia sg bardziej
podatne na porazenie murszem anizeli pozostate
drewno. Wreszcie przyrdzeniowa partia drewna
stanowi strefe zaro$nietych sekéw.

W szystkie te czynniki odbijajg sie ujemnie
na jakos$ci tarcicy produkowanej z rdzeniowej i
przyrdzendowej strefy ktody. Niezaleznie od po-

wyzszych wad rdzen posiada tag wtasnos$é¢, iz
wysycha odmiennie anizeli pozostate partie
drewna, wskutek czego tarcica zawierajgca

Przez to

niniejszy ma za zadanie poda¢ praktyczne wskazowki,
ktére nalezy stosowaé przy przetarciu

sPadek tajnos$ci ilosciowej i “os$ciowej

oparte o d

ktéd w od wymienionych

zaleznosci

rdzen narazona jest bardzo na pekniecia pod-
czas przesychania, ktore lokalizuja sie przede
wszystkim w przyrdzeniowej partii drewna.

Ujemny wptyw rdzenia na jakos¢ tarcicy jest
wiec znaczny i wyraza sie stabszym technicznie
drewnem, znaczna sklonnoscig do peknie¢ pow-
statych juz w drewnie rosnacym, badz w tarcicy
podczas przesychania, oraz strefg zarosnietych
sekow.

W tarcicy iglastej i liSciastej | klasy jakosci
wystepowanie rdzenia jest niedopuszczalne, w
klasach zas Il —V tarcicy iglastej oraz w klasie
| tarcicy lisciastej wystepowanie rdzenia jest
ograniczone. Wskazuje to, ze rdzen jako wada
traktowany jest powaznie.

Z przytoczonych wzgledéw przetarcie ktdd
nalezy prowadzi¢ tak, aby zredukowaé¢ do naj-
dalszych granic -wplyw rdzenia na jakos¢ tar-
cicy. Cel ten mozna osiggng¢ droga stosowania
wtasciwego sposobu przetarcia ktéd: ,przez
rdzen* lub tez ,z zamknietym rdzeniem*
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1. Schemat przetarcia ktody w zaleznoSci od rdzenia
a — przetarcie przez rdzen
b — przetarcie z zamknietym

rdzeniem

Zastosowanie i wybor witasciwego sposobu
przetarcia powinny by¢ oparte na otwieraniu sie
drewna po przetarciu, do czego nalezy wyko-
rzysta¢ obserwacje przy probnym przetarciu.

Przy przetarciu ktody przez rdzen (rys. la)
otwierane sg od razu najbardziej niepewne par-
tie drewna, odkrywa sie wiec zawarte tam wa-
dy. Rdzen przeciety nazywa sie tez rdzeniem
otwartym. Przy takim przetarciu wady rdzenia
oraz partii (strefy) przyrdzeniowej (obarczonej
zaros$nietymi sekami) umiejscowiajg sie przede
wszystkim w dwoch sasiadujgcych ze sobg
sztukach tarcicy. Jednocze$nie zewnetrzne
ptaszczyzny tych sztuk, odsuniete do rdzenia
wchodzg w strefe drewna mniej obarczonego
wadami. W przytoczonych przypadkach prze-
ciwrdzeniowa ptaszczyzna tarcicy powinna by¢
z zasady znacznie lepsza od ptaszczyzny z prze-
cietym rdzeniem.

Za podstawe do jakosSciowej klasyfikaciji tar-
cicy przyjmuje sie lepszg ptaszczyzne z uwagi na
wieksze prawdopoddbieristwo otrzymania lep-
szej tarcicy.

Przy przetarciu kiody z wyjeciem Srodkowej
sztuki tarcicy catkowicie zamykajgcej rdzen, z
tzw. rdzeniem zamknietym (rys. Ib) ptaszczyzny
tej sztuki przechodzg przez strefe najbardziej
obarczong wadami (pekniecia wewnetrzne, za-
rosniete seki itp.) i dlatego z géry wiadomo, ze
sztuka ta bedzie niskiej jakosci. Sposob przyto-
czony daje jednak te korzys¢, ze dalsze sztuki
wyprodukowane bedg praktycznie poza zasie-
giem niepewnej i niebezpiecznej strefy. W
przytoczonych przypadkach nalezy sie spodzie-
jak~'~n sztuki bez rdzenia powinny byc¢ lepszej

Ze wzgledu na réznorakg jakos$¢ rdzenia w
rewnie mtodym (cienkim) i starym (grubym)
tartacznictwo radzieckie wypracowato wilasng
metode przecierania ktéd w zaleznosci od poda-
nej wady. Zaleca ona przeciera¢ ciensze kilody
przez rdzen, w sztukach grubych — rdzen wyj-
mowac jako zamkniety w jednej sztuce tarcicy.

Ponizsza tabela opracowana przez K.A. Ba-
sancewa*) podaje sposoby przetarcia z uwzgled-
nieniem grubosci srodkowej tarcicy w zalez-
nosci od wielkosci ($rednicy) rdzenia.

Z podanej tabeli wynika, ze grubos$¢ sztuk
arcicy zawierajacej przeciety rdzen powinna
yc taka, aby liczac od ptaszczyzny przeciw-

wodstwa. Plesockii ~ Lesopilno-strogalnyja proiz-
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rdzeniowej zawierata dostateczny zapas drewna
o0 normalnej budowie. Zadaniem tego zapasu
jest ochrona tarcicy przed ew. peknieciami po-
wstajgcymi podczas przesychania. Jezeli jednak

Dopuszczalna naj-

$rednica Wielkos¢ mniejsza grubos$é¢

Kiod c.k. (éredni(_:a) tarcicy mm )
cm rdzenia przetar. | Uwagi
mm przez rdzen
rdzen zamkn.
15—17 12 16 30 Itéd g grubosci 36 com i
18-20 15 19 35 wyzej nie nalezy przecierat
21—25 20 25 40 przez rdzefl, lecz naLezy pro.
26— 30 25 (lukowa¢ z nich sztuki “$rod-
35 45 kowe z rdzeniem  zamknie-
31—45 33 45 50 tym. W przytoczonych przy-
36— 40 35— 40 40—50 padkach zalecane jest decy-
_ — dowac sie raczej na obnize-
41—50 40—50 ﬁ @ 45— 60 nie jatosci sztuki, niz prze-
46— 50 50—60 _'J( 50— 70  ferac Kody przez rdzen-
51_—60_ 60— 70 I(] 60— 80 Syodkow% saluka lar?my po-
61 i wyz. 70—80 23 80— 9 winna obejmowac caly ~rdzen.

z wyliczenia sprzegu pit w cienkich kiodach w
Srodkowej czesci wypadnie da¢ sztuke tarcicy z
zamknietym rdzeniem, to grubo$¢ jej nie tylko
powinna obejmowaé caty rdzen, lecz rowniez
powinna zawiera¢ z obu stron rdzenia dosta-
teczny zapas normalnego drewna, ktdéry zapo-
biegatby wiekszym peknieciom rdzeniowym
jak réwniez zapobiegalby wyjsciu rdzenia na
ptaszczyzne. W odniesieniu do kiéd grubych
przytoczone postulaty zawiera podana tabela.

Wspomniana radziecka metoda powinna by¢
zastosowana u nas w produkcji tarcicy na rynek
krajowy, natomiast przy produkcji na eksport
zalecane jest przetarcie przez rdzen

Powyzsze uwagi dotyczyly kiéd z rdzeniem
potozonym centralnie. W partii drewna wyste-
PuJe jednak pewna ilos§¢ sztuk z rdzeniem mi-
mosrodkowym, tj. takich, ktére posiadajg rdzen
przesuniety blizej obwodu (rys. 2).

ktody z rdzeniem mimo$rodkowym

Rys. 2. Przekroj
rocz-

Zwraca uwage niejednorodna szeroko$¢ stojow
nych oraz sptaszczony ksztalt kiody.

Rdzen mimos$rodkowy — oprécz podanych
wyzej wad powoduje jeszcze wytwarzanie
sie niejednakowej szerokosci stojow rocznych
Oraz splaszczenie drewna okragtego.

Ktody z rdzeniem mimosrodkowym — przy
przetarciu na ostro — nalezy przeciera¢ w mysl
zasad stosowanych dla kiéd ptaskich, tj. mniej-
sza $rednica powinna by¢ pionowa, wieksza
pozioma. Puszczajac w ten sposob ktode do tra-
ka otrzyma sie poszczeg6lne sztuki tarcicy
o mozliwie jednolitej stoisto$ci, zapobiegajacej
powstawaniu peknie¢ podczas przesychania
(rys. 3).
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Przy pryzmowaniu ki6d mimosrodkowych
wieksza S$rednica powinna by¢ pionowa, aby
osiagna¢ ten sam skutek, co przy przetarciu na
ostro.

Przy puszczaniu do traka kitody zrdzeniem
mimosrodkowym (ptaskiej) nalezy zwracac
uwage na to, aby zamocowanie (zakleszczenie)

Rys. 3. Schemat przetarcia
ktody z rdzeniem mimosro-
dkowym (ktody ptaskiej).
Zwraca uwage tym, ze po-
szczeg6lne sztuki tarcicy za-
wieraja drewno mozliwie
jednorodnej budowy.

ktody w wozku podawczym byto wykonane
wzdtuz Srednicy (rys. 4). Podany spos6b zamo-
cowania ma przeciwdziata¢ skrecaniu sie kiody
w ramie traka podczas przetarcia. Dziatanie sit
(ucisku watow podawczych) na wadliwie za-
mocowang w wozku podawczym kilode z rdze-
niem mimosrodkowym przedstawia rys. 5.

.Wadliwe zamocowanie ktody z rdzeniem mi-
mosrodkowym spowoduje wichrowate przetar-
cie, a wiec produkcje brakéw.

Rys. 4. Schemat zamocowania ktody z rdzeniem mi-

mos$rodkowym w podawczym woézku trakowym m—

wieksza $rednica dokladnie w poziomie przy przetar-
ciu na ostro.

i

Rys. 5. Schemat niewtasciwego puszczania do traka

ktody z rdzeniem mimos$rodkowym. Zwraca uwage roz-

ktad sit przyciskowych walcéw wywotujgcych wichro-
wate przetarcie.

Ktody wielordzeniowe powinny by¢ przecie-
rane w ten sposéb, aby wade te zlokalizowa¢
w jak najmniejszej ilosci sztuk tarcicy.

Pekniecia ktéd, w zaleznos$ci od rozmieszcze-
nia, dzielg sie na wewnetrzne i zewnetrzne.

Wewnetrzne pekniecia, jak sama nazwa wska-
zuje, wystepujg wewngatrz klody. Przejawiajg sie
one w peknieciach cz6t, biegngcych wzdtuz pro-
mieni od rdzenia w kierunku obwodu. Peknie-
cia takie, noszace nazwe peknie¢ rdzeniowych,
majg ksztait prosty (rys. 6), zatamany pod sil-
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nie rozwartym ka-
tem, lub rozchodza
sie gwiazdziscie
(rys. 7).

Inng odmiang
peknie¢ wewnetrz-
nych sa pekniecia
powodujgce roz-
dzielanie sie sto-
jobw rocznych po
ich obwodzie. Pek-

Rys. 6. Schemat Przetarcia
ktody z prostym Peknieciem
rdzeniowych

a- -przetarcie na ostro

niecia te moga o- b - » Z pryzmowa-
bejmowaé caly niem
zamkniety pier-

Scien i wtedy zwa sie okolistymi — petnymi

(rys. 8), lub obejmujg tylko odcinek obwodu sto-
ja i wowczas zwa sie tukowymi (rys. 9).

Rys. 7. Schemat przetarcia
ktody z gwiazdzistym peknie-

Rys. 8. Schemat
przetarcia kiody

ciem rdzeniowym z peknieciem oko-
a— przetarcie na ostro listym (petnym)
b— " z pryzmowa-
niem

Przy przetarciu kt6d obarczonych wszelkimi
odmianami peknie¢ zewnetrznych obowigzuje
zasada puszczania ki6d do traka w taki sposéb,
aby pekniecia umiejscowione zostaly w jak naj-
mniejszej ilosci sztuk tarcicy. Zatem z kitéd
obarczonych prostymi lub zatamanymi peknie-
ciami rdzeniowymi powinny by¢ wyjmowane
ze srodka — sztuki tarcicy z rdzeniem zam-
knietym o grubosci praktycznie obejmujgcej
catle pekniecie. Przy takim przetarciu stosuje
sie sprzeg ztozony z parzystej ilosci pit.

Przy przetarciu na ostro (rys. 6a) pekniecie
powinno posiada¢ potozenie mozliwie zblizone
do pionu, natomiast przy przetarciu z pryzmo-
waniem (rys. 6b) pekniecie przy pierwszym
przejsciu przez trak powinno leze¢ poziomo,
aby przy rozpuszczaniu pryzmy umiejscowito
sde mozliwie w jednej sztuce tarcicy.

Ustawienie w traku do przetarcia ktéd obar-
czonych gwiazdzistymi peknieciami zalezne jest
rowniez od rodzaju przetarcia: ,na ostro“ czy
+Z pryzmowaniem" (rys. 7).

Przy przetarciu na ostro (rys. 7a) kitode obar-
czong tymi peknieciami nalezy puszcza¢ do
traka w takiej pozycji, aby najdluzsze ramiona
'peknie¢ posiadaty potozenie najbardziej zbli-
zone do pionu. Ta pozycja peknie¢ zezwala na
zamkniecie ich w najmniejszej ilosci sztuk tar-
cicy.;

I)Dlodczas przetarcia z pryzmowaniem )rys. 7b)
przy pierwszym przejsciu ktody przez, trak naj-
dtuzsze ramiona peknie¢ powinny mie¢ potoze-
nie najbardziej zblizone do poziomu, aby przy
'rozpuszczaniu pryzmy przyjaé potozenie naj-
bardziej zblizone do pionowego.
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Pekniecia gwiazdziste obejmujg znaczniejszy
zasieg drewna, co uwidocznia sie na powierzch-
ni czofa, dlatego sg one grozniejsze od peknieé
prostych lub zatamanych. W wiekszosci przy-
padkéw nie da sie jzamkna¢ tych peknie¢ w jed-
nej sztuce tarcicy. Z przytoczonych wzgledow
ktody z jpeknieciami gwiazdzistymi zaleca sie
przeciera¢ przez rdzen, tj. sprzegiem z niepa-
rzystej ilosci pit.

Z iktéd obarczonych peknieciami okolistymi
(petnymi) i tukowymi w przyrdzeniowej stre-
fie nalezy wyjmowac Srodkowe sztuki obejmu-
jace pekniecie (sprzeg o parzystej ilosci pit).
Odnosi sie to do obu rodzajéw przetarcia__na
ostro i z pryzmowaniem (rys. 8).

W strefie drewna oddalonej od rdzenia —
pekniecia okoliste wystepujg rzadziej. Czestsze
natomiast sg pekniecia tukowe. 'Ustawienie do
przetarcia w traku ktody obarczonej pekniecia-
mi tukowymi powinno uwzglednia¢ rodzaj
przetarcia (rys. 9).

Przetarcie na ostro (rys. 9a) wymaga, aby
sierp tworzacy pekniecie ustawiony byt mozli-
wie jpionowo, tzn. aby jeden rég pekniecia miat
potozenie mozliwie najwyzsze, drugi — najniz-
sze. Natomiast przy przetarciu z pryzmowa-
niem przy pierwszym przejsciu kilody przez
trak powinno ono mie¢ potozenie poziome (lu-
kiem do dotu lub do goéry), aby przy rozpuszcza-
niu pryzmy przyja¢ potozenie najbardziej zbli-
zone do pionowego (rys. 9b).
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a b

Rys. 9. Schemat przetarcia
ktody z peknieciem tukowym
a— przetarcie na ostro
b — N zZ pryzmowa-
niem

Rys. 10. Peknigcia
zewnetrzne kiody
— widok z czota.

. Pekniecia wewnetrzne powstajg najczesciej
jeszcze w drzewie rosngcym lub przy $cinaniu
i dlatego sg grozne, gdyz nie znany jest doktad-
nie ich zasieg.

_Zewnetrznymi peknieciami nazywajg sie pek-

niecia wystepujgce na obwodzie drewna, sie-
gajace w kierunku rdzenia (rys. 10); szczeliny
przy obwodzie cz6ét przechodzg na ich po-

wierzchnie.

Zewnetrzne pekniecia charakteryzujg sie
wiekszg szerokoscig na obwodzie drewna, zwe-
zajac sie jednoczes$nie ku rdzeniowi. Pekniecia
te powstajg najczesciej wskutek przepychania
drewna po okorowaniu. Przy gwattownym prze-
sychaniu pekniecia zewnetrzne moga siega¢ na
znaczng gtebokos¢ drewna i powodowac¢ powaz-
ne straty. Przy przetarciu eliminuje sie pek-
niecia za pomocg odpowiednio gtebokiego pryz-
mowania kiéd.

Wysoka jakos¢ przetarcia czynniki, ,
oszczednosci drewna

Toczaca, si

w coraz doskonalszej jego manipulacji na placu i
niez w dazeniu do wprowadzenia wtasciwych narzedzi

szczegOllnie waznemu w okregie stopniowej
artytut y rmm i,

W ROKU 1943 nastgpita w Niemczech nor-
malizacja pit trakowych, ktéra zakonczyta okres
zametu na odcinku uzebienia pit, jich grubosci
\ szerokosci. Znormalizowanie pit nie mogto
oyktowac¢ jednak doskonatosci form na diuzszy
okres czasu, gdyz oznaczaloby to rezygnacje
Z, P?S*P U techniki. Dlatego tez tartacznicy
W pracuja usilnie, wzorem tartacznikow
radzieckich, nad nowymi pomystami w tej dzie-
dzinie, ktéore umozliwig ich przemystowi drzew-
nemu wykonanie w peini zadan planu 5-let-
niego.

Jakkolwiek przemyst drzewny NRD pracuje
obecnie pitami o grubosci 1,6 mm (dhug.
1.250 mm i szer. 120 mm), 1,8 mm (diug 1.250 —
£500 mm) oraz 2 mm (dilug. 1.500 — 1.750 i szer.
140 mm), to jednak forsuje sie juz masowo pity

° .grubosci 1,4 mm celem uzyskania jak naj-
wiekszej oszczednosci drewna.
latter“T ew Ug artykutow ,Etwas Uber Gaftfersdgeb-

5rte Schnittgute*,

zamiesZczonychSwr numerach
czasopisma ,Die

Holzindustrie* z”951 *“

obecnie walka o oszczedne wykorzystanie surowca tartaczneao znajduie wuraz nje u,i

: | o3
dobieraniu coraz najau:)f wyraz nie tylko
Sprz<*9°w pit; tecz row-

pracy Temu
T “ zadniemu jako

T ¢ EJjE3 ™

, Doswiadczenia nauki i praktyki umozliwiajg
dalsze udoskonalenia w zakresie ksztaltu i wy-
miaru zebdéw pit, tzn. podzialu zebdéw, ich wy-
sokosci, grubosci, rozwarcia, kata zaostrzenia
itp. Uzycie wilasciwych pit wywiera w rezul-
tacie decydujacy wplyw na osigganie odpo-
wiedniej gtadkosci rzazu i otrzymywanie $ci-
stych wymiaréw produkowanej tarcicy, co pro-
wadzi do powaznych oszczednos$ci przy dalszej

jej obrébce. Ustalono tez okres$lenie jakosci

przetarcia, oparte na nastepujacych podsta-

wach:

.Jako$¢ przetarcia | — powierzchnia przetar-

cia, na ktérg mozna bezposrednio' ktas¢ okleineg;
Jakos¢ przetarcia Il — powierzchnia przetar-

cia, ktora daje sie struga¢ w sposob najekono-
miczniejszy;

Jakos¢ przetarcia IIl — powierzchnia prze-
tarcia, jaka jest wymagana dla drewna bu-
dowlanego.

Przez wprowadzenie automatycznych ostrza-
rek pit, precyzyjnych kleszczy do rozwierania
zebéw i specjalnych sprawdzianéw, powstaty
mozliwosci jak najdoktadniejszego obchodzenia
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sie z pitami. Wiasnie przy uzyciu tych przy-
rzadow oraz przy uzyciu najlepszych stali na-
rzedziowych mozna stopniowo przejs¢é na pity
wytgcznie ponizej 2 mm grubosci, osiggajac
przy tym bezbledne powierzchnie przetarcia
przy wysokich posuwach. Wypadki falistego
rzazu beda z czasem nalezaly do rzadkosci.
Istnieje jednak dotychczas okolicznos¢ — jak
podaje H. Richter — ze nie mozna udowodni¢
‘technicznie i naukowo przyczyn tego zjawiska,
poniewaz przyczyny te nie zostaly jeszcze usta-
lone w sposob pewny. Badania muszg iS¢ w kie-
runku doktadnego przestudiowania rozkiadu
napie¢ powierzchniowych w pitach, na drodze
badan optycznych.

Ustalono, ze w wypadkach falistego rzazu
wchodzg w gre wahania pit przy przecieraniu
w kierunku linii zebow. Wahania te ulegajg
zwiekszeniu w wypadku niedokiadnego rozwie-
dzania zebow. Skionnos$¢ do falistego rzazu wy-
stepuje szczegdblnie woéwczas, gdy wysokos¢ ze-
bow jest zbyt duza i nie pozostaje we witasci-
wym stosunku do grubos$ci pity. H. Richter
wymienia, jako najkorzystniejszg, nastepujgcg

proporcje:
Grubos$¢ pity Wysokos$é zebéw Podziatka zebdw
mm mm mm
1,3 9—10 20—25
16 11—12 18—20
1,8 13— 14 20—22

Uktad ten potwierdza J. Adam, ktdrego wy-
niki doswiadczen podawaliSmy w jednym z po-
przednich artykutéw.

Zamieszczone ponizej rysunki 1—3 ilustrujg
korzystng zmiane uzebienia pit o grubosci
1,3 mm. O ile w przypadku | powstaje przy
przecieraniu falisty rzaz, to juz przy uzyciu
pit o ksztalcie zebdéw Il zjawisko to znika. For-
ma zebdéw pokazana na rys. 3 nadaje cienkim
pitom duza wytrzymatos¢, a powiekszona prze-
strzen miedzyzebna umozliwia swobodne loko-

f. ¢o

Rys. 1, 2i 3
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wanie sie trocin, zmniejszajgc ich ci$nienie na
pite.

Stosunek powierzchni zebéw fi do przestrze-
ni miedzyzebnej f2 wynosi:

Rys. 1:fi — 127 mm2
= 1:13

f2— 165 mm?2

Rys. 2 :fi — 65 mm2
= 1:2,06

f2— 135 mm?2

Rys. 3:fi — 455 mm2
= 1:4,07

f2— 182 mm2

Nalezy zaznaczy¢, ze cienkie pily wymagaja
dobrej konserwacji i dokladnego rozwodzenia.
Linia zebéw musi by¢ prosta, co nalezy czesto
sprawdza¢ przez przyktadanie mozliwie dilugiej
linii. Jest wazne ponadto, aby rozwarcie ze-
béw dostosowaé do rodzaju surowca. Swieze
drewno wymaga wiekszego rozwiedzenia ze-
béw, suche — mniejszego rozwiedzenia. Praca
takich pit i proces ciecia sg badane na pitach
recznych, gdzie bledy w przygotowaniu pity
wystepujg lepiej na jaw niz w traku, ponie-
waz oddziatywujg one bezposrednio fizycznie
na pitujgcego.

Istniejgce jeszcze zjawisko szorstkiego (me-
chowatego) i falistego rzazu jest spowodowane
najczesciej wadami trakéw w postaci luzu
w korbowodach i odchylen w ruchu pionowym
ramy, wskutek jej wyboczenia przy duzym lu-
zie w prowadnicach ramy. Bywaja jednak
przypadki, ze maszyna jest w porzadku i wow-
czas przyczyna zta lezy tylko w nieodpowied-
nio przygotowanych pitach. Celem unikniecia
tych niedociggnie¢ zachowuje sie szczegdlng
staranno$¢ przy przygotowaniu pit oraz usuwa
sie tzw. drut (powstajgcy przy ostrzeniu) przy
pomocy skrobakéw (szabréw). Zeby rozwodzo-
ne sa przed ostrzeniem, przy czym kontroluje
sie po naostrzeniu wielko$s¢ i réwnomiernos$é
rozwarcia odpowiednimi sprawdzianami. Prze-
strzega sie réwniez zasady, aby zginaé¢ zeby
w goérnej ich trzeciej czesci, jednak nie za
kréotko. Wtasciwie wygiete zeby gwarantujg
duzg ich wytrzymatos¢ na sily dziatajace w kie-
runku poprzecznym do linii zebéw.

W zaktadach gdzie istniejg urzgdzenia do roz-
walcowywania pit, po sprawdzeniu ich napiecia
rozcigga sie Ssrodkowg czes¢ pit przez sptasz-
czanie, co pozwala uzyskaé lepsze napiecie linii
zebow. W braku urzadzen, o ktérych mowa.
sptaszczen dokonuje sie na kowadle przy uzyciu
miota. Przed rozpoczeciem tej czynnosci ptasz-
czyzna pity powlekana jest cienkg warstwg ole-
ju. Na odlegtosci ok. 12 cm od obu koncéw nie
rozcigga sie juz pity.

Przez staranne przygotowywanie pit, pra-
widtowe ustawianie ich, przez odpowiednie na-
piecie, nadawanie pitom wtasciwej przechyiki
1zachowanie pionowego kierunku pit, uzyskuje
sie coraz lepsze wyniki przetarcia i zjawisko
falistego rzazu jest coraz rzadsze.

H. Richter stwierdza, ze w wypadku staran-
nego przygotowania i ustawienia pit zeby oozy-
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szczajgce (uprzatajgce) nie sga bezwzglednie po-
trzebne. Rozumie on pod tym pojeciem, ze co
piaty lub siédmy zab pozostaje nierozwiedzio-
ny, wypada zatem z pola roboczego catej linii
zebow. Dodaje jednak, ze gdy nie mozna unik-
nac¢ falistego rzazu innymi sposobami — nalezy
pozostawi¢ w pitach zeby oczyszczajgce. Zazna-
cza poza tym, ze nie jest wskazane pozostawia-
nie w takich wypadkach tylko jednego nieroz-
wdedzionego zeba w $rodku dtugosci pily, po-
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niewaz musi on przebiega¢ droge przez calg
wysokos$¢ ciecia.

Nalezy doda¢, ze celem umozliwienia jak naj-
starannniejszego' przygotowania pit zwraca sie
w NRD duzg uwage na wyposazenie warszta-
tbw w nowoczesne automatyczne ostrzarkd, roz-
wieracze, sprawdziany itp., ktére zwiekszajag
precyzje w tym zakresie.

T. P.
ZASADY SORTOWANIA TARCICY (IV)

Wazniejsze wady
W sortowaniu, wysyice i znakowaniu tarcicy

Po omoéwieniu w poprzednim artykule wazniejszych wad wystepujacych w przerobie
nalezy z kolei zapozna¢ sie z wadami w

wysuszeniu i konserwacji tarcicy,
I znakowaniu materiatow tartych.

1. SORTOWANIE

NA WSTEPIE rozpatrzymy sprawe zasadni-
cza w produkcji tarcicy dla jej sprzedazy czy
rozdziatu, sprawe szczegOlnie podstawowag dla
eksportu materiatéw tartych, stanowigcych nie-
zbedny warunek dobrze pojetego eksportu.
Sprawa ta jest witasciwe sortowanie materia-
téw tartych.

Sortowanie materiatéw tartych dzielimy na
dwie zasadnicze czynnosci:

1. sortowanie pud wzgledem
wane inaczej klasyfikacja
tarcicy,

2. sortowanie pod wzgledem wymiaréw, na-
zywane inaczej klasyfikacjg; wymiarowg
tarcicy.

Jakosciowa klasyfikacja tarcicy w praktyce
sprowadza sie gtdwnie do wydawania przez sor-
tujacego decyzji o dopuszczalnosci wystepowa-
nia wad roznego rodzaju — zaréowno pod wzgle-
dem ich ilosci, wielkosci, jak i rozmieszcze-
nia — przy zaliczaniu danej sztuki tarcicy do
danej klasy jakos$ci (lub grupy klas jakosci).
Klasyfikacja jakos$ciowa, tj. dopuszczalnosé
pewnych wad, zalezna jest od wymiaréw tar-
cicy, tj. od grubosci, szerokosci i dtugosci.

Sortowanie materiatbw pod wzgledem wy-
miaréow jest duzo tatwiejsze, gdyz sprowadza
sie do wydzielania poszczegélnych sztuk o jed-
nakowych wymiarach grubosci, szerokosci (lub
grup szerokosci), dtugosci (lub grup diugosci).

Jak zaznaczyliSmy w poprzednich artykutach,
normalizacja sortymentow Adrewna jest bardzo
trudna. Przeznaczenie tego lub innego sorty-
mentu jest tym wskaznikiem, ktéry powinien
by¢ podstawg przy ustalaniu w normalizacji ja-
kos$ci drewna. Wiadomo bowiem, ze maksimum
korzys$ci i minimum strat uzyskujemy woéwczas,
gdy okres$lony sortyment posiada jednoczes$nie
jednolitag jakos$¢, oraz jednolita mozno$¢ spet-
nienia zadania, jakie mu sie stawia. Oczywiscie
ustalenie takiej catkowitej jednolitosci w prak-
tyce jest niemozliwe, gdyz normalizacja sorty-
mentéw drzewnych opiera sie na pewnym mi-
nimum jakosci, okreslonym pewng normg ,0d —a
do“ réznych dopuszczalnych wad drewna.

jakosci, nazy-
jakos$ciowa

obrébce

sortowaniu wysytce

Jakos¢ drewna wynika z jego biologicznych
wlasciwosci i wtasnie dlatego ustalenie jej jest
bardzo trudne. Klasyfikacja jakosci sortymen-
tow drzewnych, jak powiedzieliSmy wyzej,
opiera sie bowiem na pewnym minimum jako-
Sci. Dlatego tez poszczegdlne sztuki jednej i tej
samej klasy nie sg identyczne w sensie np. jed-
nakowej czesci deski czy bata bez jakichkol-
wiek wad, jak réwniez nie sg identyczne co do
wystepowania tych samych wad drewna, np.
bal klasy V moze nie mie¢ wcale sinizny su-
rowcowej, lecz zaliczony jest do klasy V z po-
wodu innej wady, np. murszu twardego, inny
za$ egzemplarz bata klasy V witasnie wskutek
wystepowania duzej iloSci sinizny surowcowej
zalicza sie do klasy V. Inny przykiad: w partii
desek obrzynanych klasy VI — jedne egzam-
plarze majg mursz miekki, inne nie majg go
wcale, natomiast wskutek wielkosci i ilosci wy-
padajacych sekéw zostaly zaliczone do klasy
VI; inne egzemplarze wprawdzie majg wspolne
wady, ale ich rozmiary sa rézne.

Na tym wiasnie polega wyrazna réznica, a za-
razem trudno$¢ normalizacji sortymentow
drzewnych, w poréwnaniu z normalizacjg in-
nych produktéw, np. produktéw .'przemystu
chemicznego czy elektrotechnicznego, ktore
wykazujg catkowitg identyczno$¢ poszczegol-
nych egzemplarzy.

W sortowaniu tarcicy nalezy wyraznie wy-
rozni¢ dwa etapy: na sortowni — po wyjsciu
materiatow tartych z hali tartacznej, a przed
ich usztaplowaniem oraz na skiladzie tarcicy —
po zdjeciu jej ze sztapla, przed ostateczng wy-
sytka.

Trzeci etap, ktory wtasciwie ogranicza sie
w7 zasadzie do kontroli Wiasciwego sortowania,
a w wyjagtkowych wypadkach (wskutek nie-
witasciwego sortowania w tartaku) do defini-
tywnego sortowania — wystepuje w porcie,
przed zatadowaniem na statek materiatow prze-
znaczonych na eksport.

Praca na sortowni — badz to zwyktej, badz
tez zmechanizowanej — zwana czesto sortowa-
niem wstepnym, polega na sortowaniu mate-
riatu jeszcze Swiezego, nie wysuszonego, nieraz
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wymagajagcego roznych poprawek w hali lub
na sktadzie, nie przycietego (kapowanego). Sor-
towanie to, aczkolwiek nie ostateczne, jest na
0g6t trudniejsze od sortowania tarcicy juz wy-
sezonowanej, zatadowczo suchej, oczyszczonej
z trocin, wasow, kory itp.

Sortowanie wstepne wymaga od sortownika
nie tylko doktadnej znajomosci samej klasyfi-
kacji tarcicy, znajomosci skutkow niewtasciwej
wyrzynki ktdd, przetarcia, obrobki, konserwa-
cji, ale przede wszystkim doktadnej znajomo-
Sci wad i cech drewna, dopuszczalnych w da-
nej klasie jakosci. Poza tym sortownik musi
wykazywaé¢ doktadng znajomos$¢é samego drew-
na, jego budowy anatomicznej i struktury oraz
mozliwosci powstania wad po wysuszeniu tar-
cicy na sztaplu.

W zasadzie na tym etapie sortowania wszel-
kie sztuki watpliwe nalezy zalicza¢ do bezpo-
Srednio wyzszej klasy jakosci. Bardzo czesto
materiat po wysuszeniu nabiera lepszego wy-
gladu (,kupieckiego®), czesto niektére wady
znikajg lub przestaja by¢ widoczne, np. po-
wierzchowne smugi czerwieni w $Swierku lub
jodle.

Bywa jednak odwrotnie: wady powiekszajgce
sie zdecydowanie zmuszajg nas do zaliczania
tych sztuk do nizszych klas jakosci.

Nalezy jednak zwréci¢ uwage, aby zbyt ta-
godne sortowanie i pochopne zaliczenie ,wat-
pliwych* sztuk do wyzszych klas jakos$ci nie
byto powodem zbyt duzych brakéw przy osta-
tecznym sortowaniu. Podraza to bowiem koszty
ponownego sortowania i ponownego sztaplowa-
nia oraz bardzo czesto wprowadza w bigd kie-
rownictwo w obliczeniach co do wykonania za-
mowien, a wtasciwie przygotowania okreslo-
nych ilosci zaméwionych sortymentéw.

Jedng z czestych przyczyn niewykonania we
wiasciwym terminie zamowienia — poza zig
konserwacjg materiatbw — bywa wtasnie zbyt
szablonowe zaliczanie watpliwych sztuk do wyz-
szych klas.

Na pierwszym etapie sortowania powstaje
nieraz konieczno$¢ decydowania ponownego
przerobu tarcicy — posytania jej do tak zwa-
nej ,poprawki“. Np. deska majgca dwustron-
ng lub jednostronng obline (oflis) jest klasg V
lub nawet IV, gdy jednak zmniejszymy jej ob-
line lub jg usuniemy, przechodzi do klasy | lub

Bardzo czeste sg przypadki, powstate wsku-
tek niewtasciwej wyrzynki, ze bal lub deska na
Vi lub Vs swej dlugosci posiada cechy klasy IV
lub V, a pozostata cze$¢ jest klasg | lub II.
W tym wypadku sortownik powinien po prze-
prowadzeniu kalkulacji zdecydowac przeciecie
danej sztuki na dwie czesci.

Sortownik na tym etapie sortowania musi
by¢ tez doktadnie obznajmiony z koniecznymi
nadmiarami na zeschniecie, ustalonymi doktad-
nie dla danego surowca, pory roku, rodzaju
drewma, oraz sortymentu. Wczesne wychwy-
cenie niewtasciwych nadmiaréw lub niedomia-
row na grubosci czy tez szerokosci pozwoli wy-
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eliminowa¢ te wade w poczatkowej fazie pro-
dukcji partii tarcicy.

Przy wstepnym sortowaniu nalezy réwniez
zwraca¢ uwage na wilasciwe ustosunkowanie sie
klas jako$ci, np. w grupowym sortowaniu ma-
teriatbw N/S (nie sortowanych) lub na specjal-
ne zamowienie.

Stwierdzenie niewtasciwego odkrywania sie
surowca, a wiec i niewlasciwego ustosunkowa-
nia sie klas jakosci w stosunku do zamowienia
powinno doprowadzi¢ do rewizji zasad sorto-
wania ktéd dla tarcicy danej jakosci.

Bardzo czesto dobry sortownik klasyfikujac
Swiezg; tarcice stwierdza za duzy stosunkowo
odsetek pewnego sortymentu w nizszych kla-
sach jakosci, np. V lub VI z powodu takich wad,
jak ukosne pekniecia, seki czesciowo podgnite
itp., wystepujgce gtdéwnie na 'bokach pryzmo-
wanych bali i desek, podczas gdy ptaszczyzny
tych sortymentéw kwalifikowatyby sie do kla-
sy I, Il lub do grupy N/S. Swiadczy to, ze wy-
soko$¢ pryzmowania jest nieprawidlowa i ze
sprawa ,pryzmowania gtebokiego czy plytkie-
go“ nie byla brana pod uwage przy przecie-
raniu tych sortymentéw z danego surowca.

Stowem, w pierwszej fazie sortowania dobry
sortownik ma do spetnienia niezmiernie waz-
ng funkcje, gdyz powinien w odpowiednim mo-
mencie zawiadomi¢ kierownika hali lub kie-
rownika skiadu surowca o wszystkich wadach
niawtasciwego przerobu i obrébki w tych dzia-
tach.

Widzimy wiec, Zze sortowanie wstepne jest
trudniejsze i bardziej odpowiedzialne niz sor-
towanie ostateczne.

Nalezy tutaj podkresli¢, ze sortowanie wstep-
ne powinno odbywac¢ sie — odmiennie niz sor-
towanie przed wysytkg — nie przy sztaplach,
w réznych miejscach sktadu tarcicy, ale na jed-
nej sortowni, zlokalizowanej zwykle obok hali
tartacznej (jezeli tartak nie ma sortowni me-
chanicznej). Sortowanie wstepne wykonywane
przy sztaplach — pomijajgc juz chaos organi-
zacyjny i powiekszenie kosztow wilasnych —
doprowadza do zanieczyszczania sktadu tarcicy,
obnizenia higieny sktadu i przyczynia sie wsku-
tek wielkiego nagromadzenia trocin, kory 1 in-
nych odpadkéw do zagrzybenia sktadu tarcicy.

Sortowanie tarcicy na skladzie — przed jej
ostateczng wysytkag — jest to sortowanie ma-
teriatdow ,zatadowczo suchych”, a wiec juz wy-
suszonych (tak przynajmniej by¢ powinno),
oczyszczonych z ,wagsow"“, kory itp.

Sortowanie przed wysytkg tarcicy juz wysu-
szonej jest latwiejsze. Poza sprawdzeniem do-
puszczalnych wad dla danej klasy jakosci (lub
grupy klas jakosci) gtéwna uwage nalezy zwra-
ca¢ na doktadne sprawdzenie zgodnosci warun-
kéw zamowienia ze stanem faktycznym gotowej
tarcicy pod wzgledem wymiaréw (a wiec gru-
bosci, szerokosci i dlugosci minimalnych
i ewentualnie maksymalnych, lub przecietnych)
i stanu przesuszenia; tutaj tez sprawdza sie, czy
gotowa partia ma naturalne ustosunkowanie
wad w danej klasie (lub w grupie klas), dalej,
czy posiada witasciwe ustosunkowanie klas ja-
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kosci przy grupowym sortowaniu, np. w obrzy-
nanych materiatach w jakosci N/S lub stolar-
ce blokowej I/1lI kl.

Niewtasciwe sortowanie w tartaku — zarow-
no wstepne na sortowni, jak i ostateczne na
sktadzie — jest przede wszystkim wynikiem
niedbalstwa lub ztej organizacji. Gorsze sztuki
trafiajg wowczas do lepszych klas jakosci, lub
lepsze sztuki — do gorszych klas. Sortowanie
bowiem bywato lub tez bywa utrudnione
z przyczyny ztej wyrzynki, dajgcej poszczegol-
ne kilody jakosciowe niejednolite i trudne
wskutek tego do zakwalifikowania. Totez wy-
tarte z takich ki6d poszczegdlne sztuki tarcicy
sg rowniez pod wzgledem jakosci niejednolite
i trudne do wtasciwego zakwalifikowania.

Podobna trudnos¢ wynika tez z nieodpowied-
niej konserwacji surowca lub tarcicy; w wyni-
ku otrzymujemy sztuki czesciowo zasiniate lub
sczerniate, a wiec réwniez jakosSciowo niejed-
nolite i trudne do zakwalifikowania (surowiec
remanentowy).

Jeszcze gorzej bywato z udzialem poszczegél-
nych klas jakosci w materiale ,niesortowa-
nym*“ — N/S (U/S) --- przy eksporcie dokony-
wanym przez firmy prywatne w okresie przed-
wojennym. Z przyczyny tzw. ,wyjatowienia”
surowca przez odlaczenie oden materiatu blo-
kowego (odziomkoéw wysokiej jakosci), czesto
Z przyczyny przeznaczenia w ogoéle nieodpo-
wiedniego surowca na materialy N/S jak row-
niez z przyczyny wybierania co lepszych sztuk
z samej tarcicy — stosunek poszczegoélnych
klas jakosci w materiale N/S wahat sie w bar-
dzo obszernych granicach. Z reguly materiatow
wyzszych klas jakosci w takim N/S byto nieraz
bardzo mato lub nawet wcale ich nie byto. Tak
dziato sie w wielu prywatnych tartakach.

W porcie — Gdansku — nastepowata dalsza
.korekta“. O ile odbiorca zagraniczny nie za-
stugiwal na specjalne wzgledy, to z wysytanej
partii wytawiano lepsze sztuki lub tez ,topio-
no“ w niej calg mase gorszych, albo tez po
prostu mieszano ze sobg dwie partie réznej ja-
kosci, kupujac je oczywiscie od producentéw
polskich po réznych cenach, a sprzedajgc po ce-
nie odpowiadajgcej partii lepszej jakosci. Zda-
rzalo sie tez odwrotnie — czasem ,dla omasty*“
dodawano nieco lepszej tarcicy. ,Korekta“ taka
byta dowolna, lecz o charakterze wyraznie spe-
kulacyjnym, wynikajgcym z ,zasad“ handlu ka-
pitalistycznego.

Obecnie, w gospodarce uspoteczniowej, po-
dobne zjawiska sg zupeinie nieznane. Tarcica
wysytana ma okre$lony i staty standard jako-
Sci. Nie moze tez by¢ mowy a sortowaniu w por-
cie pod katem spekulaciji.

Sortowanie w porcie, jakie obecnie bywa do-
konywane, sprowadza sie zasadniczo do kon-
troli, do sprawdzenia, ezy materiaty przezna-
czone na eksport rzeczywiscie odpowiadajg na-
szym normom jakosSciowym i wymiarowym.

W wyjatkowych razach dokonywane jest do-
ktadne sortowanie, spowodowane badz to ze-
psuciem sie w drodze lub w porcie wystanych
przez tartak materiatbw niewysuszonych Ilub
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czesciowo nawet Swiezych, badz tez wskutek
nieumiejetnosci lub niedbalstwa w sortowaniu
w samym, tartaku. Sortowanie to nie ma jednak
zadnych pobudek spekulacyjnych

2. WYSYLKA

Powazne straty gospodarcze, poza niewtlas-
ciwym sortowaniem, moze spowodowaé nie-
wtasciwe wysytanie tarcicy. Dotyczy to sposo-
bu i terminu wykonania wysyiki.

Co do sposobu wysytki ,to nalezy wytknac
wadliwe tadowanie tarcicy na wagony kolejo-
we, np. zamakanie tarcicy w czasie tadowania
(brak krytych pomostéw zatadowczych) i nie-
zabezpieczenie jej na droge dachami. Szczegol-
nie dotyczy to stolarki i w ogéle lepszych klas
jakosci. Aczkolwiek tarcica byta przed wysyl-
ka sucha, zamokniecie jej w drodze powoduje
takie same konsekwencje, co wysytanie tarcicy
Swiezej lub niedostatecznie wysuszonej, tj. za-
parzenie, zapies$nienie, zasinienie, zaczerwie-
nienie i inne réznego rodzaju zepsucia.

Co do terminu, to nalezy zwalcza¢ wszelkie
opO6znienie dostaw, wynikajgce z réznych przy-
czyn, a miedzy innymi — podobnie jak wysy-
tanie materiatow zbyt Swiezych — po prostu
z niedbalstwa lub braku surowca sprowadzone-
go w odpowiednim czasie do tartaku, stowem,
z braku odpowiedniej organizacji. W gospodar -
ce planowej i w stosunkach handlowych z ryn-
kami zagranicznymi nieterminowos$¢ dostaw
jest wielkg wada.

3. ZNAKOWANIE

Zewnetrznym wyrazem opisanych wad pro-
dukcji i wysytki materiatbw, wyrazem moze
na pozor drobnym, jednakze charakterystycz-
nym dla przedwojennych firm prywatnych,
byt czesto brak znakéw towarowych na ekspor-
towanej Tarcicy, lub tez pojawienie sie znakow
.0kolicznosciowych”, przeznaczonych dla okres-
lonego klienta, a nawet tylko dla niektérych
dostaw. Czesto tego rodzaju ,okolicznos$ciowe*”
znakowanie stosowano dlatego, ze na rynku,
dokad przeznaczono towar, byt juz wprowadzo-
ny i cieszyt sie uznaniem towar co prawda in-
nej produkciji, lecz... o znaku podobnym. Taki
znak okolicznos$ciowy trwat na ogét tak diugo,
jak diugo dopisywata mu koniunktura, wyni-
kajgca nie z wlasciwosci dostarczanego towaru
lecz z samej koncepcji znaku, a wiec dopoki
odbiorcy nie poznali sie na tym.

| nie mozna byto sie dziwi¢, ze w szerszej
mierze nie stosowano znakéw towarowych na
eksportowanej tarcicy. Eksporter, aby stoso-
waé wiasny znak, musi mie¢ z tego korzy$¢ w
postaci uznania dla danej ,marki“ i poszuki-
wania jej na rynku odbiorczym. Warunkiem
za$ tego jest dobra opinia rynkéw o towarze
reprezentowanym przez dany znak. A jak wia-
domo z praktyki przedwojennej, firmom pry-
watnym juz trudno o to byto. Krotko mowigc:
nie bylo czym sie popisywaé, nie warto byto
stosowaé¢ pewnego okreslonego znakowania dla
tarcicy o jakosci nieustalonej lub sortowanej
niewtasciwie.
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Wprawdzie czes¢ eksportu polskiego, doko-
nywana zazwyczaj nie bezposrednio, lecz po-
Srednio pmez firmy gdanskie, byta znakowa-
na, ale same znaki, ich wykonanie i kolor dla
roznych klas jakosci pozostawialy bardzo wiele
do zyczenia.

A jakiez byty skutki tego wszystkiego, dla
eksportu drewna polskiego, dla jego przysztos-
ci? ,Cierpliwy“ odbiorca obserwowat przysy-
tany owar, obliczat z otowkiem w rektu swe
straty i ,dobijat* do mich niezgorsze procenty,
reklamowat i wyciggat odpowiednie wnioski,
na przysztos¢é zas — o ile znowu dat sie skusi¢
na ten towar — oferowat znizong na zapas ce-
ne. Mato tego, o jego doswiadczeniach stopnio-
wo dowiadywat sie caly rynek zagraniczny,
urabiajac sobie odpowiednio zig opinie o tym
drewnie, co wszystko znajdowato wreszcie
swe catkowite odbicie w cenie i w stosunku do
.drewna gdanskiego“ na rynku odbiorczym. Z
interwencjg w tej dziedzinie wystgpit dopiero
przemyst drzewny Laséw Panstwowych. Obec-
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nie tarcica polska posiada juz dobrze znang na
rynku swiatowym ,marke” lub znak towarowy.
Wady lub braki, jakie jeszcze tu i déwdzie
spotyka sie w samym znakowaniu, sa czwora-

kiego rodzajul
1. niedoktadnos$¢ wykonania samego znako-
wania: niewyrazne, krzywo odbite, zama-
zane, a wiec nieestetycznie wykonane sa-

me znaki;

2. niedopasowanie wielkosci stempla znaku
do wielkos$ci czota bata i deski;

3. uzywanie stempli bez obwoédki, w ktorej
umieszczony jest znak: L orzet P — dla
bali lub grubszych desek; jest to wtasci-
wie zmiana znaku, co jest niedopuszczal-
nym niedbalstwem;

4. niejednolity (od ciemno-brgzowegol do
amarantowego i szybko zmieniajgcy sie
na stoncu odcien farby czerwonej.

Wad tych nie wolno tolerowac.
S. K.

Organizacja pracy na sktadzie surowca w tartaku

Nalezyta organizacja pracy we wszystkich oddziatach,
znaczenie dla usprawnienia produkciji,
zharmonizowania dziatalnos$ci poszczeg6lnych dziatéw przedsiebiorstwa oraz

kazdym zaktadzie ma decydujace
nia maszyn i urzadzen,

brygadach i na stanowiskach roboczych w

zwiekszenia wykorzysta-

dla zwiekszenia wydajnos$ci pracy, a wiec i dla wtasciwego, ekonomicznego wykorzystania czasu robo-
czego, obnizenia kosztow wtlasnych oraz podniesienia stopy zyciowej robotnikow. Tam, gdzie panuje

nietad w dziedzinie organizacji pracy, plany produkcyjne nie bedag wykonywane
dzieki zrywom zalogi zdarzy sie sporadyczny wypadek wykonania okresowego planu,
wysitek

za soba nadmierny i
produkcyjnego.

mato produktywny

NALEZYTA organizacja pracy oparta jest
na nastepujacych zasadach:

1. przeprowadzenie nalezytego podzialu prac
na odpowiednie operacje i czynnosci, kt6-
rych wykonanie powierza sie poszczegdlnym

brygadom lub pojedynczym robotnikom,

2. nalezyte opracowanie planéw produkcyj-
nych wewnatrz-zaktadowych dla kazdej bry-
gady i stanowiska roboczego,

3. podzielenie zadan produkcyjnych poszcze-
golnych brygad i miejsc roboczych na moz-

liwie najkrétsze okresy pracy (dzien lub
zmiana),

4. wtasciwe
pracy,

5. wprowadzenie stalej kontroli wykonywania
zadan przez poszczeg6lnych wykonawcow,

6. nalezyte wykorzystanie dnia roboczego
i utrzymanie dyscypliny pracy,

7. nalezyty sktad jakosciowy brygad,

8. nalezyta organizacja miejsc roboczych i wa-
runkobw pracy oraz jak najracjonalniejsze,
zgodne z biegiem procesu technologicznego
rozstawienie stanowisk roboczych.

9. mechanizacja pracy.

Przeprowadzenie nalezytego podziatu
na poszczeg6lne operacje i czynnosci jest wa-
runkiem wlasciwego rozdziatlu i ustawienia
robotnikbw, zharmonizowania poszczegdlnych
czynnosci produkcyjnych, wiasciwego ustalenia

ustalenie technicznych norm

rytmicznie, a jesli
pociagnie to
robotnikéw, po ktérym nastapi okres ostabienia

norm prac oraz mozliwosci ujawnienia poszcze
go6lnych waskich przekrojow i niedociggniec
w pracy.

Bez wtasciwego podziatu pracy (likwidujace-
go prace tych samych robotnikéw przy Kkilku
operacjach) wytwarza sie brak odpowiedzial-
nosci za przebieg pracy na poszczegdlnych od-
cinkach, strata czasu przy zmianach rodzaju
pracy, uniemozliwia sie specjalizacje oraz stwa-
rza sie utrudnienia hamujgce przeprowadzenie
nalezytej analizy zatrudnienia w zakladzie.
Pocigga to za sobg trudno$ci i niewtasciwosci
przy analizie i kontroli norm pracy, gdyz pota-
czenie kilku czynnosSci powoduje zaciemnienie
obrazu przebiegu pracy.

taczenie przeto ré6znych czynnosci pracy jest
w zasadzie niepozadane i musi by¢ traktowane
jako zto konieczne w tych zaktadach, w ktoérych
poszczegodlny zesp6t roboczy Ilub pojedynczy
robotnik nie ma zabezpieczonej ciggtosci pracy
przy jednej operacji i musi byé uzyty, ze wzgle-
du na petne wykorzystanie dnia roboczegol do
wykonania kilku czynnosci. taczenie kilku
operacji jest dopuszczalne tylko w razie ko-
niecznosci, gdy poszczegdllne czynnosci sa spo-
radyczne (jak np. chwilowy dow6z przerzutowy
surowca na tartaku) i do ich wykonania nie
moga by¢ utrzymywane stale zespoly robot-
nicze.
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Charakterystyczng cechg pracy na sktadzie
surowca jest jej zespolowo$¢. Rodzaj prac
wykonywanych ina skiadzie oraz ciezar mate-
riatu wykluczajg (z matymi wyjgtkami, jak
sprzatanie placu, korowanie, opylanie itd.) prace
pojedynczego robotnika.

Przy organizacji pracy nalezy pamietaé, ze
najlepsze wyniki daje tutaj tworzenie brygad,
obejmujgcych swoim zakresem dziatania szereg
operacji i czynnosci w ramach oddzialu, w ra-
mach za$ tych brygad-zespotéw roboczych, ko-
niecznych do wykonania poszczeg6lnych czyn-
nosci pracy.

Organizacja taka umozliwia powigzanie po-
szczegllnych zespotéw w jedna catosé, , przy-
czynia sie do podniesienia dyscypliny pracy,
lepszego wykorzystania dnia roboczego i kon-
troli pracy poszczego6lnych jednostek przez sa-
mych robotnikbw, a ponadto pozwala nie tylko
na podziat pracy na poszczegdlne czynnosci,
lecz rowniez na podjecie wspdétzawodnictwa
wsrod zespotdw wykonujgcych ten sam rodzaj
czynno$ci oraz utatwia analize pracy i pozwala
na wprowadzanie coraz witasciwszych, progre-
sywnych norm dla poszczeg6lnych czynnosci.

Tworzenie odrebnych brygad dla poszczegol-
nych czynnos$ci, bez rozbicia ich na zespoty,
przyczyni¢ sie moze do niewtasciwego wyko-
nania pracy przez te brygady oraz spowodowac
brak zainteresowania poszczegdlnych robotni-
kéw w osiagganiu coraz lepszych wynikow pracy.
O ile bowiem stworzymy na skladzie surowca
osobne brygady do rozmygtowania lub wyla-
dunku surowca i do wyrzynki ktéd, to pierw-
sza brygada moze roztoczy¢ Ilub wytadowad
dtuzyce w ten sposob, ze wyrzymka ich — bez
dodatkowej czynnos$ci nalezytego utozenia diu-
zyc — bedzie utrudniona i spowoduje zmniej-
szenie wydajnosci brygady wyrzynkowej; w
drugiej za$ brygadzie, sktadajacej sie np. z 4
pit o obsadzie 8 robotnikéw bez podzialu na 4
zespoly, nie uwypukli sie nalezycie przebieg
pracy poszczegélnych zespotéw i nie rozwinie
sie dogzy¢ do wspéizawodnictwa zespotowego,
majacego donioste znaczenie w socjalistycznej
organizacji pracy.

Podziat prac na skladzie powinien obejmo-
wacé nastepujgce czynnosci:

1- roztadunek jsurowca, a w razie potrzeby
takze myglowanie,

-» roztaczanie diuzyc do manipulaciji,

3- wyrzynka kiod,

4. rozwozenie i mygtowanie kitéd oraz prace
pomocnicze,

5- uktadanie i poprawianie legaréw,

6- korowanie i spryskiwanie surowca oraz za-
bezpieczenie czobt,

7. porzadkowanie skladu i

tronsportowych .

Dow6z surowca do trakéw jest juz Scisle
zwigzany z obrobka zasadniczg (halg trakéw)
i nie mozna zalicza¢ go do prac na skladzie
surowca.

konserwacja linii
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Przy podziale prac na skitadzie nalezy pamie-
ta¢, ze pierwsza czynnos$¢ (roztadunek,"a w nie-
ktorych zakladach — transport z kolei) nalezy
zasadniczo' do magazynu surowca i musi byé
wyodrebniona z oddzialu wstepnej obrébki, do
ktérego nalezg wszystkie inne czynnosci. Nie
wyodrebnienie bowiem tej operacji spowoduje
falszywa ocene pracy poszczegélnych tartakow,
roznigcych sie pomiedzy sobg sposobem zaopa-
trzenia w surowiec i uniemozliwi przeprowa-
dzenie nalezytej analizy pracy zakladow.

Organizacja pracy przy roztadunku powinna
by¢ zasadniczo planowana w ten sposo6b, aby
wytadowywane diuzyce byly natychmiast ma-
nipulowane i rozwozone na odpowiednie my-
gly. Przyczyni sie to do zmniejszenia kosztéw
wtasnych przez unikniecie wydatkow na zbedne
mygtowanie diuzyc, pozwoli na zmniejszenie
stanu zatrudnienia oraz na natychmiastowe roz-
tadowanie ramp dowozowych i przygotowanie
ich do przyjecia w kazdej chwili jnowej partii
surowca. Tylko w wyjatkowych wypadkach,
gdy nastawienie jprodukcji wymaga pozyskania
sortymentow, ktérych nie mozna wymanipulo-
waé z otrzymywanego surowca, lub gdy pow-
staje koniecznos$¢ przetarcia surowca wartoscio-
wego znajdujagcego sie na sktadzie, moze by¢
usprawiedliwione mygtowanie diuzyc otrzymy-
wanych prze tartak drogg przerzutowa.

Nalezyta oragnizacja pracy nie moze istnie¢
w takim zaktadzie, ktory nie ma opracownego
planu produkcyjnego dla swej catej dziatalnosci
oraz planu wewnatrz-zaktadowego dla kazdego
oddziatu, brygady i stanowiska roboczego.

Tylko majac petna Swiadomos$¢ zadan nato-
zonych na kazdg komdrke jpracy w danym
okresie mozemy nalezycie zorganizowac prace
w tych komorkach, uwzgledniajgc powigzanie
i koordynacje poszczegdlnych operacji oraz. har-
monijny przebieg produkcji w zakiadzie. Poz-
woli to na uchwycenie wynikéw pracy poszcze-
golnych odziatéw i brygad, wykaze wptyw pra-
cy odzialu na zwiekszenie lub zmniejszenie
0go6lnej produkcji, pozwoli no okreslenie wiel-
kosci produkcji w toku oraz na ujawnienie
waskich przekrojow zaktadu i przeprowadzenie
analizy niedociggnie¢ w pracy.

Plany wewnatrz-zakltadowe powinny by¢
opracowane na bazie og6lnego planu zakiadu
i zawiera¢ wszystkie elementy charakteryzujgce
zakres zadan dla oddziatdw, brygad i stanowisk
roboczych. Plan zakladowy okresla bowiem je-
dynie ogolne zadania produkcyjne, bez rozbicia
ich na poszczegélne czynnosci procesu techno-
logicznego, niezbednego do wykonania tej pro-
dukcji. Zadanie to spetnia plan wewnatrz-zakta-
aowy. Przy sporzgdzaniu tego planu jnalezy
uwzgledni¢ zadania jprodukcyjne przypadajgce
na kazdy oddziat, brygade i stanowisko robocze
w ten sposéb, aby wszystkie poszczegdlne czyn-
nosci bylty ze sobg zharmonizowane i aby plan
ten jasno formutowat dla robotnikéw zadania
planowane do wykonania na dany okres czasu.
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Jezeli np. tartak ma wyprodukowa¢ w okre-
Slonym miesigcu 2 tys. m3tarcicy (tj. przetrzec
3 tys. m3 surowca), przy czym ze wzgledu na
okres zimowy musi przeciera¢ surowiec lepszej
jakosci, i w tym samym czasie otrzyma 3 tys.
m3 drogg bezposrednig, nie wymagajgcego my-
glowania, i 2 tys. m3 surowca droga przerzu-
tow kolejowych — to plan dla oddziatu ,sktad

surowca“ musi janso precyzowaé nastepujgce
czynnosci:
1. wytadunek 2 tys. m3surowca,

2. wymanipulowanie 2 tys. m3 surowca prze-

rzutowego, z ktérego np. 1,200 m3 bedzie

przetarte natychmiast, a 800 m3 pozostanie
(ze wzgledu na gorszg jakos$¢) na przysztly
miesigc,

wymanipulowanie 2,500 m3 surowca z do-
staw bezposrednich, z Ktérego 700 m 3 pozo-
stanie na przyszly miesigc.
Jak z powyzszego' wynika,
surowca nie bedzie w tym miesigcu stanowit
arytmetycznej czesci planu produkcyjnego,
gdyz do wykonania tego planu wystarczytaby
manipulacja 3 tys. m3 surowca; tymczasem za-
dania, jakie nalozone sg na ten oddzial, niezbed-
ne do nalezytego wykonania planu asortymen-
towego, wyznaczajg manipulacje 4,500 m3.

W nastepujgcym miesigcu rozmiar manipu-
lacji moze by¢ nieco zmniejszony, robotnicy zas
uzyci do prac innych, np. wzmozonej ekspedyc-
ji, lub tez moze by¢ prowadzony w ramach
normalnych, co spowoduje nagromadzenie na
tartaku pewnej ilosci zapasu ktéd tzn. ,produk-
cji w toku“.

Jasne jest, ze organizacja pracy i sklad_bry-
gad na sktadzie surowca bedg réznity sie od
siebie przy mechanicznym podej$ciu do sprawy
ustalenia planu dla tego oddziatu, co w konsek-
wencji spowoduje niewykonanie planu asorty-
mentowego. Przy nalezytym opracowaniu pla-
nu, opartym na sharmonizowaniu catoksztattu
prac na tartaku, planowe zadania moga by¢ wy-
konane w petni.

Nalezyta organizacja pracy wymaga jednak
nie tylko opracowania okresowych planéw
wewnatrz-zaktadowych, ale réwniez wprowa-
dzenia harmonogramu i zadan produkcyjnych
dla poszczegélnych brygad i miejsc roboczych
na mozliwie najkrétsze okresy czasu. tar-
tacznictwie okresem takim powinna by¢é na
obecnym etapie zmiana, gdyz wprowadzenie
wyzszej formy organizacji, tzn. okresu godzi-
nowego na razie napotyka na trudnos$ci w
zwigzku z ucigzliwg kontrolg przebiegu wyko-
nania tych zadan.

Wprowadzenie zmianowych zadah produk-
cyjnych pozwoli na rGwnomierny przebieg pro-
dukcji, lepsze wykorzystanie zdolnosci produk-
cyjnych maszyn i urzadzen, zmniejszenie ko-
sztébw wilasnych przez skasowanie godzin nad-
liczbowych, zmniejszenie postojow, zwieksze-
nie wydajnosci pracy, a wreszcie na stalg kon-
role przebiegu produkcji i natychmiastowg in-

plan dla skiadu
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terwencje celem zlikwidowania wytworzonego
waskiego gardta.

Przyktadem koniecznosci i celowos$ci wpro-
wadzenia organizacji pracy, opartej na zada-
niach zmianowych, jest np. Kombinat w Ma-
gnitogorsku, gdzie wydajnos$¢ pracy robotnika
wzrosta po wprowadzeniu zadah zmianowych
0 34%, a w Kuznieckim Kombinacie o 62%.

Wprowadzenie zadah zmianowych wymaga
ustalenia zadan —mw oparciu o plan okresowy
— na kazdag zmiang dla poszczeg6lnych brygad
1 miejsc roboczych.

Przy opracowywaniu tych zadan nalezy kazdo-
razowo przeanalizowa¢ warunki pracy zmiany
i w zaleznos$ci od tego ustali¢ ich wielkos¢. Me-
chaniczny podziat zadania okresowego na ilos¢
zmian jest niewtasciwy, gdyz spowoduje niere-
alno$¢ wykonania zmianowych zadan. Rozwie-
zienie np. ktéd z rampy oddalonej od skiadu
kt6d musi by¢ odpowiednio zmniejszone w sto-
sunku do tej samej czynnos$ci wykonywanej z
bliskiego sktadu dtuzyc, lub tez skiad iloSciowy
zespotu, przeznaczonego do tej pracy, musi by¢
odpowiednio zwiekszony. Manipulacja diuzyc
‘na matej, niewygodnej rampie wytadunkowej
musi by¢ inaczej traktowana, anizeli na duzym
i wygodnym skiadzie diuzyc.

Jednym z warunkéw nalezytej organizaciji
pracy jest oparcie jej na bazie technicznego
normowania pracy, stanowigcego o metodach i
technice ustalania czasu koniecznego do wyko-
nania poszczego6lnych operaciji.

Normowanie pracy okresla prawidtowo mia-
re pracy kazdego robotnika, jego czynnosci przy
produkcji oraz warunki pracy. Normy te mu-
szg opiera¢ sie ma dwéch zasadach: 1) musza
by¢ wyzsze od norm wykonywanych przez ogoét
pracownikow, 2) musza by¢ nizszelod norm
osigganych przez przodownikéw. Normy te be-
da wiec progresywne, jednak nie za wysokie i
mozliwe do osiggniecia przez kazdego robot-
nika.

Na skladzie surowca, gdzie warunki indywi-
dualne kazdego zaktadu odgrywaja duzg role
przy ustalaniu poszczeg6lnych norm, nalezy
zwrdci¢ szczeg6lng uwage na zagadnienie wtas-
ciwego potraktowania tej sprawy, gdyz rzeczo-
we ustalenie norm pozwoli na ujawnienie re-
zerw przedsiebiorstwa i na stworzenie najdo-
skonalszej formy organizacji pracy.

Gdy mamy wilasciwie ustalone normy dla
czynnos$ci wykonywanych na skfadzie surowca
oraz sporzadzony plan oddziatlowy- dla tego
sktadu — sprawa ustalenia wtasciwego zespotu
osobowego nie nasunie wiekszych trudnosci.

Na naszym przyktadzie (podanym, poprzed-
nio) przedstawia sie to nastepujgco'.

To znaczy, ze do normalnej pracy w miesigcu
lutym przy zalozeniu manipulowania catosci
surowca otrzymanego kolejg i rozmygtowania
2500 m3 surowca otrzymywanego drogg bezpo-
Srednig oraz przy przekroczeniu norm przy po-

szczegblnych czynnosciach od 17 dol21% po-
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Miesigc luty
o } ‘x Norma % Potrzeb- lloé¢ ‘z
Wyszczeg6lnienie .]edk HOS_C roboczo- przekro- Norma - iosé rob. godz. llos¢ llos¢
o nostka su odz. na h plano- robot- zespo-
czynnosei miary  rowca 9°9Z- czenia wana rob.- na 1rob. =’ Sp
1m3 norm godzin  w mies. NIKOW tow
I. Magazynowanie
Wytadunek m3 2000 0,48 21 0,38 760 192 4 1
II.  Obrébka wstepna
Rozmygtcwanie m3 2500 0.38 18 0,31 768 192 4 i
Wyrzynka reczna ul 4500 0,43 17 0,36 1620 192 8 4
Rozwiezienie i zmygto-
wanie kt6d m3 4500 0,83 18 0,68 3060 192 16 4

winno pracowac¢ na skiltadzie 32 robotnikéw po-
dzielonych na 10 zespotow.

W praktyce powstanie nieraz koniecznos$¢ do-
konania przerzutu poszczegdllnych zespotéow z
jednej pracy do drugiej, np. przy mato* harmo-
nijnej dostawie surowca, brygada taka musi
by¢ jednak stale zatrudniona w tym oddziale
do wykonania catosci zadania.

Powyzszy przykiad dostatecznie ilustruje wa-
ge zagadnienia odpowiedniego sporzadzenia
planu produkcyjnego oraz wtasciwego ustale-
nia norm dla nalezytej organizacji pracy. Nie-
wlasciwe ustalenie jednego z tych czynnikéw
powoduje natychmiastowe zatlamanie sie pro-
dukcji lub tez niepotrzebne nagromadzenie
produkcji w toku.

Nalezy zaznaczyé, ze rozwazania te obejmu-
ja nasza obecng organizacje produkcji na tar-
tahu. Otrzymywanie przez tartak surowca w
ktodach pozwolitoby na znaczng redukcje prac
na sktadzie surowca oraz na obnizenie kosztow
wtasnych i na przesuniecie duzej ilosci robot-
nikow do inych prac.

Duze znaczenie dla nalezytej organizaciji pra-
cy ma systematyczne prowadzenie kontroli wy-
konawstwa prac. Kazdy nawet najlepiej spo-
rzadzony plan wykaze w trakcie realizacji
pewne usterki. W kazdym tartaku moze nasta-
pi¢ chwilowe zalamanie sie¢ wykonania harmo-
nogramu. Brak statej kontroli uniemozliwi na-
tychmiastowe przeciwdziatanie w razie zala-
mania sie wykonawstwa i przeprowadzenie we
wtasciwym czasie korekty planu.

Nalezyty sktad jakosciowy brygad i zespotéw
roboczych oraz racjonalne wykorzystanie dnia
roboczego i utrzymanie dyscypliny pracy ma
ogromne znaczenie dla organizacji pracy. Tam
gdzie stosujemy system potokowy, gdzie kazde
stanowisko robocze jest ogniwem w tancuchu
produkcyjnym — zte lub nieumiejetne wyko-
nanie pracy (lub tez przestoje miejsc robo-
czych) decyduje o niewykonaniu planu, o zaci-
naniu sie przebiegu produkcji i niewykorzy-
staniu zdolnosci produkcyjnej zaktadu.

W systemie potokowym bowiem, gdzie praca
wszystkich stanowisk jest $ciSle ze sobg zwig-
zana i wzajemnie uzalezniona, zite lub nieter-
minowe wykonalnie jednej operacji decyduje o
ztej jakosci lub nierownomiemosci produkciji
catego zaktadu.

Praca na skfadzie surowca, stanowigca prace
przygotowawcza do obrébki wtasciwej, decydu-
je czestokro¢ o jakosci tej obrébki oraz o wy-
dajnosci materialu i maszyn tartacznych. Zia
manipulacja surowca zmniejszy wydajno$¢ ma-
teriatowa, zwiekszy ilos¢ nie poszukiwanych i
jakosciowo gorszych sortymentéw, spowoduje
niewykonanie zlecen produkcyjnych. Brak za-
opatrzenia na czas hali trakéw w surowiec spo-
woduje nieproduktywne postoje, zmarnuje czas
roboczy i zwiekszy wybitnie koszty, wiasne.

Dlatego tez nalezy zwrdci¢ w tym oddziale
szczegblng uwage na odpowiedni dobdr robot-
nikow, ktéorych poziom musi by¢ stale podno-
szony przez ciggte szkolenie. Ma to duze zna-
czenie na skladzie surowca, gdzie z powodu
ciezaru materiatldbw nalezy do prac niebezpiecz-
nych.

Warunkiem wprowadzenia i utrzymania na-
lezytej organizacji pracy jest odpowiednia or-
ganizacja i przygotowanie miejsc roboczych. Na
sktadzie surowca, gdzie prace o charakterze
transportowym maja znaczng przewage, zagad-
nienie to ma réwniez szczeg6lne znaczenie.

Racjonalne utozenie dluzyc, uwzgledniajgce

miejsce do poczatkowej manipulacji, nalezyte
rozmieszczenie i dobry stan toréw i woézkow
manipulacyjnych, 'state smarowanie tozysk i

obrotnic, nalezyte wyostrzenie pit, wyposazenie
w odpowiednig ilos¢ kantakow stanowi o
utatwieniu pracy i podniesieniu jej wydajnos-
ci. Lekcewazenie tych rzeczy bedzie zawsze
czynnikiem hamujgcym i spowoduje wadliwg
organizacje pracy na skfadzie.

Racjonalne oraz zgodne z przebiegiem proce-
su technologicznego rozmieszczenie stanowisk
roboczych ma duze znaczenie dla nalezytej or-
ganizacji pracy. Odpowiednie rozmieszczenie
sktadéw dituzyc. i kt6d jest podstawag dobrej or-
ganizacji pracy i utatwia prace robotnikéw,
szczegoblnie na sktadzie surowca, gdzie robotnik
transportuje duze ciezary.

Zagadnienie to czesto jest niedoceniane w
naszych tartakach. Czesto jedynie odpowiednia
zmiana miejsca sktadowania diuzyc i ktod, wy-
konanie przesuwnicy zamiast ucigzliwych roz-
jazdéw, a nawet doprowadzenie do porzadku
obrotnic i wézkéw spowoduje ogromne utatwie-
nie w pracy i wybitnie zwiekszy wydajnosé
pracy na skiadzie.
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Zagadnienie nalezytej organizacji pracy wia-
ze sie Scisle z wprowadzeniem mechanizaciji.
Zagadnienie to jaskrawo wystepuje na skia-
dzie surowca, gdzie zastosowanie niedrogich i
nieskomplikowanych urzgdzen pozwoli na cat-
kowitg reorganizacje warunkéw pracy. W tar-
takach, ktdre sg przewaznie zaktadami matymi,
nie nalezy wprowadza¢ poteznych i skompli-
kowanych urzadzen, bardzo kosztownych i cze-
sto nieoptacalnych dla tych zakladow. Nalezy
tutaj wybraé¢ tzw. matg mechanizacje, tzn.

JAM WOLSKI
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wprowadzenie do pracy pit mechanicznych,
wind elektrycznych lub nawet reczny.ch, ma-
tych motorkéw do poruszania wézkéw itp., kt6-
re zamortyzujag sie w bardzo krétkim czasie.

Tylko ta drogg bedzie mozliwe zmniejszenie
stanu zatrudnienia i wysitkéw robotnikéw, po-
lepszenie organizacji pracy, podniesienie po-
ziomu bezpieczehnstwa, a wreszcie zwiekszenie
wydajnos$ci pracy i obnizenie kosztéw wias-
nych.

Wykaz trakowy czy dyspozycja produkcyjna?")

Artykut ob. Gérzynskiego pt. ,Kierowanie
produkcjg tartaczng na skale przemystowg'l
nosi cechy wybitnie teoretyczne, a proponowana
forma dyspozycji zawiera szereg zbednych da-
nych, co nie tylko utrudnia wypetnianie tego
wzoru, ale i zapetnia go liczbami zbednymi, z
ktorych nikt nie bedzie korzystat.

Wzér, ktéry ma za zadanie zobrazowanie
przebiegu fragmentu procesu technologicznego,
musi zawiera¢ tylko dane konieczne i mie¢ pro-
stg forme, dostosowang do poziomu tego pra-
cownika, ktéry bedzie go wypetnia¢. W tartaku
pracownikiem tym jest trakowy i dlatego wzor
ten musi by¢ prosty i tatwy do wypetnienia.

Niestuszne jest twierdzenie, ze przy stoso-
waniu wykazéw trakowych przetarcie pozosta-
wione jest dobrej woli i checi trakowego. Moze
to *mie¢ miejsce jedynie w razie braku nadzoru
i kontroli fachowej. RAwniez bledne jest twier-
dzenie, ze kazdy sprzeg pit w tartacznictwie
zwigzany jest z innym procesem technologicz-
nym. Proces technologiczny obejmuje calos¢
przetarcia drewna pewnego rodzaju, np. na 0s-
tro lub z pryzmowaniem, a sprzeg jest tylko
szczegOtem procesu.

A teraz zastan6wmy sie, jakie dane powinny
by¢ uwidocznione w wykazie trakowym. Bedag
to nastepujace dane: nr traka, zmiana, nazwi-
sko i imie trakowego i pomocnika, rodzaj dre-
wna, sprzeg pit, $rednica i jako$¢ ktéd, wysokosé
pryzmy, sposob przetarcia, przyczyny i czasy

*) Artykut dyskusyjny na marginesie artykutu
St. Gorzynskiego pt. ,Kierowanie produkcja tartaczng
na skale przemystowag“ w nr 2/52 ,Przemystu Drzew-
nego*“.

~Masy pracujgce wiedzg, ze niezwyciezong twierdzg obozu pokoju,

przestojow, data oraz szereg rubryk dla $red-
nicy, dlugosci i migzszosci przecieranych kiod.
Wykaz trakowy zawiera wszystkie te dane. Na
ich podstawie mozna doktadnie zobrazowaé pra-
ce traka w danym czasie.

Cena surowca, zapas ki6d na skladzie, cena
za przetarcie, ilo§¢ m. b., uzupeinienie braku
kt6éd, zapobieganie powstawaniu brakéw sg w
dyspozycji zbedne.

Wybitne cechy biurokracji noszg ostatnie ru-
bryki: zatwierdzit, sprawdzit i opracowat.

Czy wielko$¢ posuwu jest potrzebna?

Oczywiscie, ze tak, ale nie w wykazie trako-
wym. Tabele posuwdw i przechytek dla kazdego
traka powinny by¢é opracowane w oparciu o
szczegoly konstrukcyjne traka, Srednice kitody,
rodzaj przecieranego drewna i sposéb przetar-
cia — i wywieszone przy kazdym traku.

Czy potrzebne sag dane, dotyczace konstrukcji
traka: przeswit, ilos¢ obrotéw, skok, grubos¢
pit, rozwarcie zebdéw?

Oczywiscie nie, dane te bowiem sa stale dla
danego traka i uwidocznianie ich kazdorazowo
w dyspozycji jest bezcelowe.

Wskazane natomiast byloby wprowadzenie
do wzoru wykazu trakowego rubryki dotyczg-
cej niedoktadnosci obrébki z tym jednak, ze
wypetniac¢ jg powinien przedstawiciel K. T. przy
wykonywaniu swych czynnosci.

Reasumujgc powyzsze sadze, ze nalezy po-
zostawi¢ stosowane dotychczas wzory wykazow
trakowych z powyzej wymienionym uzupeinie-
niem, zaniecha¢ natomiast wprowadzania ,dys-
pozycji“ jako niezyciowej i niepraktycznej.

natchnieniem ludéw

walczgcych o wolnos$¢ jest wielki Zwigzek Radziecki — kraj legendarnych bohateréw, kraj
wielkich budowniczych, kraj zwycieskiej i twérczej, dumnej mysli ludzkiej, wielki kraj, ktéry

podniést na wyzyny godnos$¢ cztowieka —
$Smiato opanowuje i

twércy nowego,
przeobraza potezne silty przyrody“.

sprawiedliwego zycia, kraj, ktory

(Z referatu B. Bieruta na VII Plenum KC PZPR)
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Obrzynanie sklejki

PRZEMYSt DRZEWNY

Str. 203

Z DOSWIADCZEN RADZIECKICH

pitami tarczowymi

W procesie technologicznym produkcji sklejki obrzynanie jest jedng z ostatnich faz tego procesu

Wobec tego straty wynikte wskutek wadliwego obrzynania sklejki
ktorej wyprodukowanie pochtoneto wiel» pracy i surowcow

ponosimy w gotowej sklejce,

sg bardzo dotkliwe gdyz straty

Drugim, réwnie waznym zagadnieniem przemawiajgcym za tym, by na obrzynanie sklejki zwréci¢
baczng uwage, jest wydajno$¢ materiatlowa. Nie ulega bowiem watpliwos$ci, ze konieczno$¢ zmniejsze-

Turow”~drzeZne 8" 3

Nie bez znaczenia pozostaje wreszcie fakt,

P°Wt°rne °brzynanie

'Powoduje réwniez zmniejszenie wydajnos$ci

ze obrzynanie przeprowadzane w sposoéb wtasciwy

wptywa  poza innymi korzySciami — na polepszenie wygladu handlowego sklejki co jest s?cze-
golnie wazne przy towarze eksportowym.
GOTOWY arkusz sklejki otrzymujemy W chrgoometrazu prac na obrzynaczce pojedyn-

wyniku nastepujacych zasadniczych czynnosci:
1. manipulacja i wyrzynka, 2. parzenie, 3. ko-
rowanie, 4. tuszczenie, 5. formatowanie, 6. su-
szenie, 7. klejenie.

Otrzymany ta drogg arkusz sklejki ma wy-
miary wieksze od nominalnych, przecietnie o
6— 7%, co wynosi 4—5 cm; nadmiar ten prze-
znaczony jest na oberzniecie pod. katem pros-
tym brzegoéw arkusza. Brzegi te bowiem, wsku-
tek nierownomiernego kurczenia sie poszcze-
golnych arkuszy fornieru oraz. uszkodzen me-
chanicznych, sa nierbwne i postrzepione.
Obrzynanie sklejki jest wiec czynnosScig ko-
nieczng, poniewaz sklejka po wyjsciu z prasy
nie stanowi w stu procentach masy uzytkowej.

Obrzynanie sklejki mozna wykonywac przy
pomocy nastepujacych obrabiarek: a) pity tas-
mowe, b) gilotyny, c¢) pily tarczowe.

Pity tasmowe wyszly obecnie z uzycia, po-
niewaz daja rzaz niskiej jakosci — falisty, be-
dacy wynikiem matej sztywnosci brzeszczotu
pity i nieréwnomiernego posuwu. Gilotyna, w
przeciwienstwie do pity tasmowej, daje rzaz
wysokiej jakosci. Wielkg natomiast jej wada
jest ograniczone zastosowanie tylko do sklejki
0 grubosci maksymalnej 5 mm.

Najszersze zastosowanie przy obrzynaniu
sklejki znalazta pita tarczowa. Pod wzgledem
konstrukcji i ilosci pit rozr6zniamy obrzynacz-
ki pojedyncze, podwdjne, potréjne i poczwérne.
Najprostsza z nich jest obrzynaczka pojedyncza
zrecznym posuwem. Skilada sie ona z korpusu,
utozyskowanego wrzeciona z talerzami zacis-
kowymi i kotem pasowym, oraz z woézka i pro-
wadnic (zwykle trzy szyny kolejki wgskotoro-
wej).

Do takiej obrzynaczki moze by¢ dodane u-
rzadzenie dociskajgce paczke sklejki do ptlyty
wozka, co polepsza jakos$¢ obrobki. Obrabiarki
tego typu napedzane sg indywidualnie lub z
transmisji, a obstugiwane przez trzech robotni-
kéw: obrzynacza, pomocnika obrzynacza i u-
ktadacza.

W celu zwiekszenia wydajnosci obrabiarki
nalezy uklada¢ paczki przed oberznieciem na
dodatkowym wézku, ktéry nastepnie podwozi
sie do obrzynaczki; obrzynacze, bez straty cza-
su na ukladanie, przenoszg gotowag paczke
sklejki na wozek obrabiarki.

A. W. Smirnow w Kksigzce pt. ,Faniernoje
proizwodstwo“ podaje nastepujace wyniki

sklejki o wymiarach

czej przy obrzynaniu

1525 X 1525 X 3 mm i wysokosci rzazu 90 mm:

Utozenie paczki na wozku 10 sek.

Suma czasOw czterech rzazéw 20

Cofanie wodzka, obracanie paczki i
dosuwanie do pity . . . . 30

Zdejmowanie paczki L. 10

Raztm 70 sek.

Dla poréwnania przytaczam ponizej wyniki
chronometrazu przeprowadzonego w jednej z
fabryk sklejek przemystu lesnego przy obrzy-
naniu sklejki olchowej suchoklejonej o wymia-
rach 1550 X 1550 X 5 przy wysokosci rzazu
75 mm i $redniej szybkosci posuwu 9,8 m/min:

Utozenie paczki na wozku 70 sek.
Czterostronne obrzynanie, tgcznie z
obracaniem paczki i cofaniem
wozka e .90
Zdejmowanie paczki Lo 15
Razem 175 sek.

Jak z powyzszego zestawienia wynika, -wy-
dajnos$¢ tej obrzynaczki, po odliczeniu posto-
jow, wynosi okoto 20—25 m3na jedng zmiane
(8 godz.).

Znacznie wydajniejsze sa obrzynaczki po-
dwdjne. Konstrukcja ich jest bardzo zblizona
do konstrukcji obrzynaczek pojedynczych. R6z-
nica polega na tym, ze na wspélnym wale osa-
dz0116.sg dwie pity tarczowe. Odlegto$¢ miedzy
pitami moze by¢ regulowana przez przesuwa-
nie jednej z pit wzdiuz watu; druga pita jest
stata.

Wydajnos¢ podwojnej obrzynaczki jest w
przyblizeniu dwukrotnie wyzsza od pojedyn-
czej. Przy obstudze ziozonej z trzech robotni-
kéw czyni to- ja bardziej ekonomiczna od po-
przedniej. "

Réwniez dobre efekty produkcyjne daje ze-
staw dwoch podwdéjnych obrzynaczek. W tym
celu ustawia sie jedng obrzynaczke za druga
wzdtuz tej samej osi (rys, 1) lub pod katem
prostym w stosunku do siebie (rys. 2).

Rys. 1



Str. 204 PRZEMYSt

Wydajnos$¢ takiego zespotu jest wysoka, i wa-
ha sie w granicach od 60— 80 m3na jedng zmia-
ne. Zespo6t obstugiwany jest przez 4 robotnikéw
w pierwszym przypadku (rys. 1) lub przez 5
do 6 w przypadku drugim (rysi. 2).

Potréjne i poczwdérne obrzynaczki — pierw-
sze pracujgce trzema pitami, drugie czterema
— sg matlo jeszcze rozpowszechnione w naszym
przemysle sklejkowym.

Rys. 2.

rzynaniu sklejki pojedynczymi obrzynaczkami.
Zaréwno na potrdjnych, jak na poczwérnych
obrzynaczkach konieczne jest do czterostronne-
go oberzniecia wykonanie trzech rzazéw, a mia-
nowicie jednego podwdjnego i dwoch pojedyn-
czych.

Jak z powyzszego' wynika, obrzynaczki wie-
lostronne sg po prostu kombinacjg jednej
obrzynaczki podwdjnej i jednej lub' dwoéch po-
jedynczych.

W  obrzynaczkach poczwérnych krajowej
produkcji stosuje sie pity o Srednicy _400—
500 mm; ilos¢ obrotow wynosi 2850/min, su-
maryczne zapotrzebowanie mocy 15 KW.

Waznym zagadnieniem, wystepujacym w
procesie obrzynania sklejki, jest jako$¢ otrzy-
mywanego rzazu.

W dalszym ciggu artykutu podamy wnioski
odnos$nie obrzynaczek i warunkéw obrzynania
sklejki, do jakich doszedt Centralny Naukowo-
Badawczy Instytut Mechanicznej Obrdbki
Drewna w Zwigzku Radzieckim:

1. Obrabiarka i mechanizm podajgcy ma-
teriat powinny pracowac¢ bez drgan i dla-
tego muszg by¢ masywneli doktadnie do-
pasowane;

2. Grubos¢ paczki obrzynanej sklejki nie po-
winna przekraczaé¢ i()0 mm dla pojedyn-
czych obrzynaczek i 150 mm dla podwdj-
nych.

Paczka powinna by¢ silnie docisnieta do pty-
ty woézka za pomoca specjalnego przycisku;
A3. W celu otrzymania czystego i gladkiego

rzazu nalezy stosowa¢ pity o wysokosSci
zebéw 15 mm, podziatce réwnej 25 mm i
rozwarciu po 0,5 mm na kazdg strone;

4. Pita do obrzynania sklejki powinna by¢
przygotowana bardzo starannie; w tym
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celu nalezy zbada¢ czystos¢ szlifu
sprawdzi¢ brzeszczot pity
wyprawic;

5. Szybko$¢ skrawania nie powinna przekra-
cza¢ 75 misek, przy Srednicy pity nie
przekraczajgcej 700 mm i szybko$¢ posu-
wu recznego od 4 do 8 m/min. Szybkos¢
posuwu podczas obrzynania nalezy stop-
niowo zwiekszac.

W krajowych fabrykach sklejek odchylenia
od tych regut zaznaczajg sie w stosowaniu
mniejszej szybkosci skrawania oraz wiekszej
szybkosci posuwu. W jednej z fabryk zastoso-
wano pojedynczg pite tarczowa o ilosci obro-
tow wrzeciona n = 1950/min i $rednicy tarczy
D = 450 mm; zatem szybko$¢ skrawania V =
= '46 m/sek. Jesli do tego dodamy, ze na wyzej
omawianej obrzynaczce pracowano z szybkosSciag
posuwa wynoszgca okoto 10 m/min, wéwczas
stanie sie jasne, ze uzyskanie wysokiej jakosci
rzazu w tych warunkach byto niemozliwe. Sto-
sowanie tak matych szybkosci skrawania wy-
nika z gteboko zakorzenionego poglagdu wsrad
drzewiarzy wszystkich branz, ze ilos¢ obrotéw’
pity tarczowej powinna obraca¢ sie w grani-
cach 2000 na minute. Tymczasem ostatnio prze-
prowadzone badania wykazatly, ze przy do-
puszczalnym naprezeniu w brzeszczocie, pity
tarczowej = 16 fcg/mm2dopuszczalna szybkos¢
obwodowa tarczy bedzie V = 150— 170 m/sek.
Naprezenia powstajace w tarczach pit przy
predkosciach skrawania stosowanych w prak-
tyce zakladowej podaje tablica 1 wg ,Les$naja
Promyszlennost® Nr 1 — 1951 r.

Tablica 1

oraz
i nalezycie go

Maksymalne napre-

Zewnetrzna . . Zenia powstajagce w
srednica llos¢ SzybkoS¢ materiale pit przy
Pily obrotéw skrawania ganych szybkosciach

W mm 1/min w m/sek. skrawania

promien.  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 powyzszego wynika, szybkosci obwo-
dowe pit sg 3-krotnie nizsze od dopuszczalnych
ze wzgledu na naprezenia wewnetrzne.

Do pracy na zwiekszonych szybkos$ciach
skrawania wolno uzywac¢ jedynie pit przygo-
towanych w nalezyty sposéb przez staranne
ostrzenie i naprezenie brzeszczotu za pomocag
klepania.

Drugim czynnikiem majgcym rowniez znacz-
ny wpltyw na jako$¢ oraz na sam proces obrzy-
nania sklejki jest dob6r odpowiedniego uzebie-

nia pity. A. W. Smirnow
(,Faniernoje Proizwod-
stwo“ cz. Il) zaleca sto-
sowac¢ do pit o Srednicy
600 — 750 mm uzebie-
nie pokazane na rys. 3,
przy czym grubosé tych
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pit s—2,7 mm, wysoko$¢ zebéw h = 12 mm
i podziatka t = 22 mm. Natomiast dla pit
0 Srednicy do 450 mm zaleca sie uzebienie po-
kazane na rys. 4.

W krajowych fabrykach sklejek na og6t sto-
suje sie te ostatnie uzebienia (rys. 4) ze wzgle-
gu Napewne uprzedzenia do pierwszych (rys. 3).
Przy obrzynaczkach z recznym posuwem, kt6-
re stanowig zdecydowang wiekszo$¢, waznym
jest (ze wzgledu na mozliwos¢ zwiekszenia wy-
dajnosci) obliczenie mocy silnika do- napedu
danej obrabiarki. Moc catkowita silnika przy
recznym, posuwie bedzie skladata sie z mocy
skrawania i mocy straconej w tozyskach. Moc
tiacona w tozyskach jest nieznaczna i waha sie
od 0,10 do 0,15 kW, zatem przy praktycznych
obliczeniach moze by¢ pominieta. Moc potrzeb-
-ig do napedu pojedynczej dbrzynaczki otrzy-
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Posuw K kg/mm?2 Posuw K kg/mm2

nailzab nal zab

w mm Iglaste Lisciaste w mm Iglaste Lisciaste
0,05 10.5 16,5 0,4 4.1 7,2
0,10 8,0 13,5 0,5 3,9 67
0,15 6.5 11,5 0.6 3,8 6,5
0,23 5.5 9,7 0,7 3,7 6,3
0,25 5,0 8,8 1.0 3,3
0,30 4,5 8.2 — —

(wg. ,Maszinostrojenije*, tom 9).

mamy wiec z ponizszego' wzoru na moc skra-
wania.

B b-h-u
- 60-75
gdzie K — opér wilasciwy skrawania w
kg/im tf;
b — szeroko$¢ rzazu w mm;
h — wysoko$¢ rzazu w mm;
u — szybko$¢ posuwu w m/min;

Opor wtasciwy skrawania K, w zaleznosci od
wielko$ci posuwu na .1 zab, znajdujemy w ta-
blicy 2, ktéra zostatla ulozona przy zatozeniu
warunkéw pracy bardzo zblizonych do tych. w
jakich odbywa sie obrzynanie sklejki. A wiec
clla celéw praktycznych mozemy jg w przy-
blizeniu stosowaé¢ boz poprawek.

Sposoby racjonalnego wycinania tat
do produkcji mebli gietych

a trzeby przemystu mebli gietych

przy pozyskiwaniu tat bukowych =

SUROWCEM uzywanym do produkcji mebli
gietych jest prawie wytacznie drewno bukowe.
Istnieje wprawdzie jeszcze kilka innych gatun-
kow drewna, ktére nadajg sie do giecia, jak:
dab, jesion, grab czy jawor, jednak w praktyce
uzywa sie do produkcji mebli gietych tylko
duczyny. Do tak znacznego rozpowszechnienia
drewna bukowego w przemys$le mebli gietych
przyczynia sie:

1 nizsza cena drewna bukowego w stosun-
ku do powyzej wymienionych gatunkéw,

2. latwos¢ wykonczania drewna bukowego
na rozmaite kolory i imitacje.

Ta druga zaleta wyptywa z faktu, iz drewno
ouka (Ragus silvatica) nalezgce do rozpierzchto-
cewkowych posiada bardzo liczne i gesto uto-
-°ne naczynia na catej powierzchni stoia rocz-
nego (ha 1 mm* przypada ich ponad 100). Na-
czynia te sa jednak mniejsze w poréwnaniu
z naczyniami innych gatunkéw o matym prze-

yy dazeniu do ¢ 0dJZZZ wZalnZa Z

pozysJciwania lat do wyrobu mebli

gietych staiiowi jedno z czoLwyZ"zaJ"ZﬁOfab{_y_k Wyrabia' | .
na po * jk wyra*1aMcych taty oraz zaktadéw “pracujgcych

Nszcza ze strony pracownikéw technicz-
AS Z Iro Ac T A

swicie, gdyz s$rednice ich wynosza ponizej 75
mikronow (1L mikron = 1/1000 mm). W drewnie
p6éznym zmniejsza sie jeszcze stopniowo wiel-
kos¢ i ilosc naczyn. Te cechy budowy anatomi-
czne.! powodujg, iz pory drewna bukowego sg
niewidoczne gotym okiem (tak wyrazne w drew-
nie _debowym czy jesionowym), dzieki czemu
mozna drewno bukowe rozmaicie wykonczad,
stosujgc barwienie na rézne kolory oraz imi-
tacje innych gatunkéw drewna.

Materiatem wyjsciowym do produkcji mebli
gietych sa bukowe elementy tarte ktér° obej-
mujg: a) graniaki (taty bukowe), b) deski obrzy-
nane meblowe. W praktyce okresla sie zaréwno
graniaki jak deski mianem tat i w tym znacze-

artykuteiemy UZywali te4 nazwy w niniejszym

Rozmiaréw tat jest tyle, ile ootrzeba poszcze-
golnych réznych elementéw do produkcji wszy-
stkich typéw mebli gietych. Dzieki temu iz
pewne elementy sg wspolne dla wielu typow
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niektére dymensje tat znajdujg state zastosowa-
nie w produkcji. taty te mozna produkowac
niejako na zapas bez ograniczenia, uwzglednia-
jac jednak wtasciwy stosunek poszczegdinych
dymensiji.

Drugg grupe tat stanowig te rozmiary, ktore
zwigzane sg z jednym lub kilkoma specjalnymi
typami mebli. Zapotrzebowanie na te laty jest
jednak wuwarunkowane wielkosScig produkcji
danego typu.

Istnieje duza rozpieto$¢ wymiaréw' lat,
czynajagc od catkiem matych. Najczesciej
dukuje sie nastepujace sortymenty lat:

a) graniaki o przekroju od 25 X 25 mm do
60 X 60 mm i dtugosci od 480 mm do 2250 mm,

b) deski o grubosciach 22— 25 mm,szerokosci
70— 100 mm i dtugosci 500— 1400 mm.

W arunki techniczne 'na taty sa dos$¢ ostre,
gdyz tego wymaga dalszy przebieg procesu te-
chnologicznego przy wyrobie mebli gietych.
Norma na bukowe poéHabrykaty tarte do wyro-

po-
pro-

bu mebli gietych PN przewiduj:e
D-9400
wprowadzenie dwu klas jakosci tat, 1 i Il, w

praktyce jednak stosuje sie tylko jednag klase
tat I/Il, obejmujacg wszystkie te taty, ktore
nadajg sie do produkcji mebli gietych.

taty z wadami, dyskwalifikujgcymi materiat
do giecia, muszg by¢ przerobione na mniejsze
dymensje lub uzyte do innych celéw.

Do produkcji mebli gietych wolno uzywa¢
tylko tat w stanie co najmniej powietrzno-su-
chym czyli o wilgotnos$ci 15— 18% w stosunku
do suchej masy. Aby doprowadzi¢ do tego sto-
pnia wysezonowania, stosuje sie zaleznie od
okolicznos$ci trzy sposoby pozyskiwania:

1. Produkcja tat z tarcicy catkowicie
wysezonowanej.

Tarcica po przetarciu, utozona w prawidifo-
wych stosach, schnie az do osiggniecia stanu
powietrzno-suchego, po czym wyrabia sie z niej
taty, ktore moga by¢ niezwtocznie uzyte do pro-
dukcji mebli gietych. Praktycznie jednak tylko
czes¢ tat idzie bezposrednio do produkciji, a po-
zostate sg magazynowane.3

2. Produkcja tat z tarcicy czesciowo
wysezonowane;.

Tarcica po przetarciu schnie przez pewien
eokres czasu w stosach, nastepnie produkowane
sg z niej taty, ktére muszg by¢é ponownie dosu-
szane w stosach, nalezycie zabezpieczonych
przed wptywami atmosferycznymi.

3. Produkcja tat ze Swiezo przetartej tarcicy.

Tarcica po przetarciu jest niezwiocznie prze-
robiona na taty, ktore uktada sie w stosy celem
wysezonowania, po czym dopiero nadajg sie one
do produkcji mebli gietych.

Najwtasciwszy jest bezwzglednie trzeci spo-
s6b, ktéry ma nastepujgce zalety:

a):zmniejszenie kosztow produkcji przez wy-
eliminowanie takich czynnosci, jak: uktadanie
tarcicy w stosy, rozbieranie stosow i transport
na skiad tarcicy i z powrotem;
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b) osiggniecie stanu wysezonowania tat w
krotszym czasie, anizeli przy pierwszych dwu
sposobach;

c) utworzenie zapasu materiatu drzewnego w
tatach jest dla zaktadu produkujacego meble
giete wygodniejsze, niz posiadanie zapasu tar-
cicy, gdyz pozwala na lepsze zabezpieczenie pro-
dukcji pod wzgledem zaopatrzenia.

Pomimo tej przewagi zalet trzeciego sposobu,
w praktyce stosuje sie wszystkie trzy sposoby,
gdyz zaktady wyrabiajgce taty nie zawsze pro-
dukujg tarcice we wiasnym zakresie, lecz otrzy-
muja ja z zewnatrz w réznych stopniach wyse-
zonowania, wobec tego najczesciej stosuje sie
sposo6b drugi.

W zakladach, ktére produkujg taty z tarcicy
przetartej we wiasnym zakresie nalezy bez-
wzglednie stosowac¢ sposob trzeci jako najtan-
szy.

Konserwacja tat.

Bardzo waznag rzeczg jest wtasciwe zabezpie-
czenie tat przed szkodliwymi wplywami atmo-
sferycznymi oraz stworzenie najodpowiedniej-
szych warunkédw wysychania tat przez wtasciwg
konserwacje. Najodpowiedniejszymi miejscami
do sezonowania tat sg specjalne szopy bez $cian
bocznych, posiadajgce tylko luzno oszalowang
strone potudniowg i dach.

Rys. 1. Spos6b wzdtuznej manipulacji tat.

taty ukiada sie w oddzielnych stosach dla
kazdej dymensiji. Stosy powinny mie¢ podstawe
kwadratowg o diugosci boku réwnej dtugosci
tat. Laty nalezy uktadaé¢ warstwami, przy czym
jedna warstwa jest wtasciwa i stosuje sie w niej
odstepy 1—2 cm. Nastepna warstwa utozona
prostopadle do poprzedniej spetnia role prze-
ktadek. Laty — przektadki ukiada sie w odste-
pach 30—50 cm. Gdy uktada sie taty suche,
mozna réwniez zagesci¢ warstwe przektadkows.

Stosy tat uktada sie w baterie po 2—4 rzedy
stosOw razem, miedzy bateriami stosuje sie od-
stepy szerokosci 150— 200 cm, Gdy uktadanie
tat odbywa sie na wolnym powietrzu, nalezy
przykrywaé poszczeg6lne baterie stos6w wspol-
nymi dachami, posiadajacymi wystajgce okapy
celem zabezpieczenia (dolnej czesci) stosow
przed deszczem i stoncem. Stosy na wolnym po-
wietrzu nie powinny przekracza¢é 3 m wyso-
kosci.

Praktycznie jest umieszcza¢ w stosach skraj-
nych (w szopach i bateriach) taty przeznaczone
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do toczenia, poniewaz sg one bardziej narazone
na powierzchniowe spekanie (siatkowe), przez
toczenie natomiast zewnetrzna spekana warst-
wa drewna zostaje usunieta.

Manipulacja i wyrdb lat.

taty bukowe stanowig bardzo cenny materiat
i wiasciwe ich produkowanie jest specjalnoscia,
na ktéra zwréci¢ musimy szczegb6lng uwage,
zwtaszcza dzisiaj, gdy odczuwamy brak tarcicy
bukowej lepszych klas jakosci. Nalezy mie¢ pet-
ng Swiadomosc¢ tego, ze kazdy wycinek tarcicy,
ktéry niepotrzebnie zostat zamieniony na odpa-
dy, powieksza ten deficyt i naraza naszg gos-
podarke na straty.

Przy produkcji tat nalezy zawsze bra¢ pod
uwage caty wachlarz asortymentowy, jaki ma
by¢ wyprodukowany. Oznacza to, iz robotnicy
musza biegle orientowac sie w rozmiarach wszy-
stkich produkowanych asortymentéw, co poz-
woli im osiggnaé¢ najlepsza wydajnos¢. Pirzy
manipulacji musimy sie kierowa¢ dwoma zasa-
dniczymi wzgledami, po pierwsze — wtasciwa,
najlepsza wydajnoscig asortymentowa tat z tar-
cicy i po drugie zapotrzebowaniem asortymen-
towym na taty. Tylko polgczenie tych dwu
czynnikow, czyli wtasciwy uktad asortymento-
wy oraz osiggniecie wymaganej wydajnosci
daje dobre wyniki.

Stosowany jest podziat handlowy tat na diu-
gie, ponad 1 m, i krétkie ponizej i m dlugosci.

odziat ten jest zbyt ogoélny, gdyz najwieksze
zapotrzebowanie odczuwa sie na taty o dlugosci
powyzej 1,30 m. Bardziej wilasciwy bedzie
podziat tat na nastepujgce trzy grupy: 1 tlaty
dtugie od 1,30 m wzwyz, 2. taty Srednie od 0,70
m do 1,29 m, 3. taty krdtkie do 0,69 m. Trudno
jest poda¢ wzajemny stosunek tych grup tlat.
w jakim powinny by¢ one produkowane, gdyz
dla kazdego niemal typu bedzie on rézny Z
duzym przyblizeniem mozna przyja¢ nastepu-
jacy procentowy rozdzielnik.

tat} w »o

diugie

$rednie krotkie
Krzesta grupa A
Krzesta grupa B
Fotele
Taborety
Wieszaki

15
40
35
37
32

70
45
39
14
42

15
15
26
49
26

Pi'zy manipulacji tat z tarcicy rozrézni¢ mo-
zna trzy sposoby: | spos6b wzdiuznej manipu-
lacji, Il sposéb poprzecznej manipulacji, 111 spo-
s6b wykrawania (trasowania).

l. Manipulacja wzdiuzna polega na tym
aeska zostaje najpierw przecinana na pile tar-
czowej wzdluz na graniaki o potrzebnej szero-
kosci i dlugosci, réwnej dlugosci catej deski (rys.

' e dilugie graniaki sg nastepnie przerzynane
na odpowiedniej dlugosci taty

| * j“

JPelaCii PrZy ,ym

@13 b[Zykladu P°dano dane dla dwu zespotdw
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1. ciecie wzdiuzone a) pita tarczowa z mech.
podsuw. — 3 rob.

b)pita wielotarczowa (8 tarcz) — 4 rob.

2. ciecie poprzeczne a) 2 pitly tarczowe do
poprzecznego ciecia — 2 rob.
c b)b5 pit tarczowych do poprzecznego ciecia

rob.

3. punkt KT
zm manipulacja brakow i odpadéw — pita
tasmowa — 1 robotnik.
Rys. 2. Spos6b poprzecznej manipulacji tat.
Uzyskana wydajnos$¢ z tarcicy | i Il ki. wy-

nosi pizecietnie ca 55°/0. Brygada w powyzszym
ktadzie wykonuje w ciggu 8 godzin przy zespole
a) — 450 m3 oraz b) — 11— 12 ms lat.

Zalety tej metody to:

1- mozliwos¢ wymanipulowania najwiekszej
nosci tat dtugich dzieki wykrawanu graniakéw

catej ditugosci deski i nastepnie .indywidual-
nemu przerzynaniu ich na faty,

zmniejszenie pracochtonnosci, zwilaszcza

przy zastosowaniu do produkcji pit wielotar-
ezowych.

Wady tej metody to:

I. zwiekszenie odpadow w formie zrzynoéw-
bocznych (powstalych na skutek krzywizn,
zwtaszcza przy pitach wielotarczowych);

si. czeste zdarzajgce sie przeciecia wtdkien
przy wykrawaniu graniakéw z deski, a poza
tym —

3. przy deskach z duzg krzywizna musi dojs¢
czynno$¢ poprzecznego przerzynania celem o-
trzymama prostych odcinkéw.

Il. Manipulacja poprzeczna polega na prze-
rzynaniu deski najpierw na pile wahadiowe]j
na odcinki o dtugosci przysztych tat oraz na wy-

'vyeh.3 vs*92) tyCl °dcinkéw na PiMch tarczo-

°PeraCn ~ ‘ym SP° SObie m

naSptSf,

4J0s8$S 06 “ Pr2eCZPe - pUa ~

i .M cie Poctuzne — 4 pity tarczowe — 4 ro-
botmkow, >

3. punkt KT,

4. manipulacja brakéw i odpadéw — pita tar-
czowa — 1 robotnik.

Wydajnos¢ z tarcicy | i H kl. wynosi przy
tym sposobie przecietnie ca 54—55%. Brygada

iz

godz. caZ' &,07m» Wyk® "uie P1* * 8

Sposob ten stosowany jest najczesciej i daie
dobre wyniki tylko przy bardzo dobrej' jakosci
tarcicy gdyz osiggamy wtedy dobrg wydajnos¢
materiatlowg i asortymentowg. Przy tarcicy gor-
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Rys. 3. Sposéb wykrawania tat.

szej mozemy utrzymywacé wtasciwy wskaznik
wydajnosci kosztem produkcji zbyt duzych ilo-
Sci tat krdtkich i $Srednich w stosunku do dtu-
gich, chcac natomiast utrzymac ten stosunek w
granicach potrzebnych narazamy sie na obni-
zenie wydajnosci.

I11. Wykrawanie.
posredni i opiera sie na dwu poprzednio poda-
nych metodach. Odréznia sie tym, ze pierwszg
czynnos$cig jest oznaczenie na desce przez ro-
botnika-wykrawacza zasadniczych cie¢ poprze-
cznych i podiuznych.

Ciecia poprzeczne przewiduje sie pod katem
uzyskania mozliwie najwiekszej ilosci deficyto-
wych tat dtugich. Sposéb ten ilustruje przyktad
podany na rys. 3, na ktorym nakre$lone sa cie-
cia, jakie znaczny wykrawacz. Kolejnos¢ cieé
bedzie taka, jak zaznaczono na rysunku cyfra-
mi od 1 do 8, czyli najpierw dokonuje sie cieé
poprzecznych przez cala szerokos$¢ deski, naste-
pnie diuzszy odcinek deski przecina sie podiuz-
nie, aby moéc przecina¢ poprzecznie dwie po-
towy osobno. Dopiero w ten spos6b otrzymane
wycinki manipuluje sie na pitach tarczowych
podiuznych na witasciwe taty. Wykrawacz po-
winien znaczy¢ ciecia na prawej stronie, biorgc
jednak pod uwage wady widoczne po obu stro-
nach deski.

Sposob ten ma na celu osiggniecie wiekszego
stosunku tat dtugich niz przy sposobie I —
przy réwnoczesnym podwyzszeniu dotychcza-
sowego wskaznika wydajnosci materiatowej.
Wymaga on zatrudnienia dobrze wyszkolonego
wykrawcza i nieco odmiennego utozenia stano-
wisk, anizeli przy poprzednich sposobach. Ko-

Spos6b wykrawania jest

lejnos¢ operacji i porzadek rozmieszczenia ob-
rabiarek powinien by¢ nastepujacy:

1. znaczenie cie¢ na desce — 1 robotnik

2. ciecie poprzeczne — pita wahadlowa —
3 robotnikéw

3. ciecie podiluzne — pita tarczowa — 2 ro-
botnikow

4. ciecie poprzeczne —
2 robotnikéw

pita wahadiowa —

5. ciecie podiuzne — 6 pit tarczowych —
6 robotnikow

6. punkt KT — 1 robotnik

7. manipulacja brakéw i odpadéw — pita

tarczcowa — 1 robotnik.

Brygada powinna wyprodukowaé¢ ca 10-11
m3 tat przez 8 godzin i osiggna¢ wydajnos¢ lep-
szg, niz 55°» z tarcicy-1 i Il klasy. Powyzszy
sposéb dopiero ostatnio wprowadzony jest w
naszym przemys$le i nie ulega watpliwosci, ze
dzieki niemu uda sie osiagna¢ wzrost wskazni-
ka wydajnosci materiatowej przy réwnoczesnym
zwiekszeniu procentu pozyskania tat dtugich i
Srednich w poréwnaniu ze sposobem II.

Reasumujgc powyzsze na tle warunkow, kté-
re zmuszajg nas do przerabiania na taty nie tyl-
ko dwoch pierwszych klas tarcicy, ale tez coraz
czesciej i w wiekszych ilosciach gorszych klas—
nalezy wprowadzac¢ spos6b wykrawania w miej-
sce sposobu manipulacji poprzecznej.

Jako drugi sposob dajacy dobre wyniki nale-
zy uwazaé¢ manipulacje wzdtuzng, z tym jednak
warunkiem, ze deski o wiekszej krzywiznie be-
da przecinane w poprzek dla wyprostowania.

.Polska Rzeczpospolita Ludowa pragnie byé silna $tciadomoscig mas. Swiadomo$é ta ro$nie

i ksztaltuje sie w codziennej pracy milionowych mas pracujgcych nad umacnianiem i

pomna-

zaniem sit naszego panstwa — najwyzszego dobra i najwiekszej zdobyczy polskiego ludu pra-

cujgcego”.

p y>i-

(Z referatu B. Bieruta na VII Plenum KC PZPR)
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Kryteria podziatu mebli z drewna

OD AUTORA. Usystematyzowany podziat mebli z drewna nndnptu ®
lorakieao punktu widzenia a oparty na zasadniczych cechach i w}asmwosmacthoITTM *r_Zr ok WT

stwarzajac pewne odrebne typy i ich grupy __

odr6zniaja,

z

Zamiarem moim jest podja¢ préobe usuniecia tego braku. W oparciu n dar,0 ,
wykonac¢ to nietatwe zadanie, oczywiscie Ilczac na to ze dopiero w rzec-mnei i ,
wie opartej dyskusji praca ta otrzyma swoéj ksztait ostateczny Przedm fnt"3

meble wykonywane z drewna.

MEBLE nalezac do podstawowych urzadzen
wnetrz mieszkalnych, biurowych i innych,
i stuzagc do zaspokojenia licznych, réznych i waz-
nych potrzeb zyciowych i kulturalnych czio-
wieka, musza odpowiada¢ pewnym okreslonym
warunkom, aby te badz co badz powazne zada-
nie mogty nalezycie spetniaé. Najogélniej za-
tem moéwigc, muszg by¢ one celowe i praktycz-
ne, posiada¢ estatyczng forme i tworzy¢ jako
urzgdzenie catos¢ harmonijng, dostosowang roz-
miarami, barwg i ksztaltem do wnetrza, ktore
majg wypetniac¢ i jak czesto mowimy ,ozywiac"

Racjonalne opracowanie konstrukcyjne, od-
powiedni i wtasciwy material oraz dobre, na-
lezyte wykonanie — to czynniki majgce decy-
dujgcy wptyw na warto$¢ uzytkowg mebli.

Podstawy, na ktérych oprze¢ mozna podziat
mebli sg liczne i r6zne. Nalezy tutaj jednak wy-
raznie podkresli¢, ze granice wszelkiego po-
dziatu mebli muszg by¢ z natury rzeczy dos¢
ptynne, albowiem i wszelkie cechy, na ktérych
sie je opiera, tak sie o siebie zazebiajg, jedne
z drugich czestokro¢ wyptywajg i nawzajem sie
przenikajg, ze Sciste i doktadne ich rozgrani-
czenie staje sie rzeczg czesto bardzo trudng. Na-
lezy zatem wybra¢ z nich tylko te kryteria,
ktére zawierajg pewne zasadnicze cechy, wspdl-
ne ré6znym grupom mebli pod wzgledem: 1) ze-
wnetrznego wygladu, 2) budowy — konstruk-
cji i 3) przeznaczenia.

W ten spos6b wytaniajg sie jako istotne dla
przeprowadzenia podzialu mebli nastepujgce
kryteria' a) Ksztaltowanie — sposéb wykona-
nia (obrébka), b) Wykonczenie powierzchni.c)
Norma zewnetrzna — styl. d) Konstrukcja
budowa, e) Przeznaczenie — cel.

PODZIAL MEBLI

A. Podziat weditug rodzaju obrébki
ksztattujacej

I. Meble ksztaltowane sposobem
mechanicznym

W procesie wytwarzania tego rodzaju mebii
mKsztaltowanie przewaznej czesci ich elemen-
tow opiera sie na czynnosciach mechanicznych,
jak przerzynanie, struganie, frezowanie, wier-
cenie, diutowanie, toczenie, rzezbienie. Ele-
menty wigze sie ze sobg w podzespoly, a te
“ kolei w zespoly — meble. Wigzanie uzvsku-
je sie w wiekszosci przypadkéw przez,' skleje-
nie z zastosowaniem odpowiednich potgczen

nie zostal datnd mnrzcr, 6 sobg

z y p * “Prowadzenie

" l;’;rai('tyly(i. pragne
Nszerszej podsta-
rozwazar® sg wytacznie

0 em
czopowych, wczepowych, kotkowych itp. lub
tez z zastosowaniem oku¢ metalowych.

Jesli przy wytwarzaniu mebli charakterys-
tycznymi i “podstawowymi operacjami beda:
struganie i frezowanie — to nazwiemy je sto -
larskimi; jes$li elementy mebli ksztato-
wane beda przez obrébke na tokarkach, beda
to meble toczone, a jesli za pomoca rzez-
Diema rzezbione. Rzadko spotykane sg
meble catkowicie toczone lub rzezbione, czes-
ciej spotyka sie tylko oojedyncze elementy lub
podzespoly tego rodzaju w meblach stolarskch,

II. Meble ksztaltowane sposobem
plastycznym

Czynnoscig podstawowa bedzie tutaj giecie
lub prasowanie. Lgczenie w zestaw odbywa sie
za pomocag oku¢ metalowych lub przez klejenie.

Jesli elementy mebla zazwyczaj toczone sg
odpowiednio wyginane, a sgto meble giete
ktorych typowym przykiadem jest krzesto gie-
“e; meble z prasowanych fornierow, ktérym
nadaje sie ksztalt w specjalnych formach *—
me blerformow ane, a typowym dla te-
go rodzaju produkcji jest takze krzesto, i wresz-
cie kiedy szkielet ztozony =z grubszych pre-
tow wikliny zostaje w calosci wyplatany cien-
kg wikling, sznurem, gurtem lub tez innymi
materiatami plastycznymi — powstajg meble
plecione, a typem ich jest fotel pleciony.

I1l. Meble ksztaltowane sposobem
tapicerskim

Podstawowe formy nie dajg sie w tej grupie
zarysowac tak wyraznie, jak w poprzednich a
to ze wzgledu na to, ze tapicerowanie nie sta-
nowi zamknietej samej w sobie catosci lecz
musi by¢ dostosowywane do ksztaltu mebla
i jego przeznaczenia.

Czynnoscig podstawowag bedzie' tu wysScieta-
nie materiatami pochodzenia zwierzecego, jak
wtosien i puch, lub roslinnego, jak trawa mor-
sua, lesna itp. Poza tym jako wysScidétka moga
byc stosowane porowate masy plastyczne.

Jesli warstwa wysciotki umieszczona zostaje
u meblach na podtozu twardym, tub czesciowo
elastycznym (sznury, gurty, sprezyny umoco-
wane poziomo), wtedy nazwiemy je pétmiek-

kimi i z kolei podzielimy na meble tapicer-
z e bez sprezyn i ze sprezynami, utozonymi
poziomo: jesli wysciétka spoczywa na sprezy-

nach pionowo wustawionych, bedg to meble
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miekkie z pojedyncza Ilub tez podwdjng
warstwag sprezyn. Materace i poduszki, wyste-
pujace zarowno w jednej, jak i w drugiej zwy-
zej podanych form, moga by¢ state (zwigzane
z catoscig mebla) lub nakladane (do zdejmowa-
nia).

B. Podzial wedlug rodzaju wykonczenia
powierzchni

I. Meble z widoczng

drewna.

struktura

Powierzchnie zewnetrzne tych mebli powle-
kane sg przez smarowanie lub spryskiwanie lub
zanurzanie —- politurami lub lakierami bez-
barwnymi. W zaleznosci od sposobu i rodzaju
wykonania powtoki rozrézniamy powierzchnie
wykonczone: 1) na mat, 2) po6ipotysk, 3) polysk
(wysoki potysk).

Meble z widoczng strukturg drewna charak-
teryzujg sie dwiema podstawowymi cechami:

a) z punktu widzenia estetycznego — znacz-
nym upiekszeniem naturalnego rysunku
i ustojenia powierzchni drewna,

b) z punktu widzenia uzytkowego — zwiek-
szong trwatoscia i odpornoscig na dziata-
nie czynnikéw zewnetrznych.

Powierzchnie mebli tej grupy moga byé¢ od-

powiednio barwione $rodkami chemicznymi
i to albo bezposrednio przez uprzednie zabar-
wienie drewna, a nastepnie naniesienie bez-
barwnej powtoki (politury Ilub lakieru), albo
posrednio przez powlekanie drewna juz zabar-
wionymi politurami lub lakierami.l

Il. Meblez zakryta
drewna.

struktura

Powierzchnie zewnetrzne tych mebli maja
zakryty rysunek naturalny drewna przez powle-
czenie ich recznie Ilub mechanicznie farbann

lub lakierami kryjacymi. Rozrézniamy tutaj
dwa podstawowe sposoby wykonczenia po-
wierzchni: 1) na mat (patynowanie) oraz 2) na
potysk.

Meble z zakrytg strukturg drewna nie posia-
dajg w swej fakturze zewnetrznej cech mebli
drewnianych. Duzg ich zaletg jest stosunkowo
wysoki stopien odpornosci powierzchni na
dziatanie czynikow zewnetrznych, szczegdlnie
wody. Barwne powierzchnie tej grupy mebli
uzyskujemy przez stosowanie odpowiednio
barwionych lakieréw.

Ill. Meblez imitowan g

drewna.

struktura

Powierzchnie zewnetrzne tych mebli wykon-
czone sg w ten sposéb, ze na drewno niskich
klas jakos$ci przeniesione zostajg recznymi me-
todami rysunek ustojenie i barwa drewna szla-
chetnego, po czym pokrywane sg lakierem bez-
barwnym. Wykrystalizowaty sie tutaj trzy pod-
stawowe kierunki, a mianowicie:

1) przenoszenie w specjalny spos6b na dre-
wno i odpowiednie zwigzanie z nim goto-
wej powtoki w postaci cienkiego filmu
z ustojeniem i barwag szlachetnego drewna
(rodzaj kalkom anii),
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2) nanoszenie z przygotowanego wzorca za
pomocag walca zelatynowego — farby na
drewno (rodzaj nadruku),

3) przez klisze fotograficzng (negatyw) ze
zdjeciem rysunku ustojenia przerzuca sie
obraz jego za pomocg naswietlenia na po
wierzchnie drewna powleczong odpowie-
dnig emulsjg i nastepnie utrwala (rodzaj
fotochemiczny).

Meble tej grupy sa wykonczone z reguly na

potysk.

Do wymienionych powyzej trzech grup mebli,
ujetych wedtug rodzaju wykonczenia powierz-
chni, moga wchodzi¢ jeszcze inne meble o uszla-
chetnionych w rézny sposéb powierzchniach,

jak: wypalme, ziocone i srebrzone, inkrusto-
wane i inté.rsjowane, metalizowane itd.
C. Podziat wedtug formy zewnetrznej — stylu.

niewatpliwag, ze ksztalt mebla,
czyli jego zewnetrzna forma stanowi najistot-
niejszy czynik jego artystycznej wartosci.
W przebiegu wiekéw ulega forma w ogo6lnosci
ciggtym przemianom, tworzac charakterystycz-
ne dla pewnych epok i wtasciwe im style. Do-
tyczy to przede wszystkim budownictwa, a po-
niewaz z nim wigze sie niemal organicznie u-
rzagdzenie wnetrz, dotyczy to takze mebli. To-
tez z matymi wyjagtkami styl architektoniczny
staje sie w zasadzie réwniez i stylem mebla.
Powstawaly one w réznych czasach, wsréd na-
rodow i panstw, jako wypadkowe spotecznych,
gospodarczych, kulturalnych i obyczajowych
stosunkéw i warunkéw. Z tych wielu i ré6zno-
rodnych styléw pominiemy te, ktére nie osig-
gnely znaczenia ogoélniejszego abo osiggngwszy
—- dawno je utracity, zachowujgc jedynie war-
tos¢ historyczna, pozostawimy natomiast tylko
te, ktérych niezatarte znamiona wywieraty za-
wsze i nadal wywiera¢ bedg wplyw na arty-
styczne ksztaltowanie sie mebla.

Podziat najogdlniejszy, bo tylko taki dla na-
szego celu uwazam za wtasciwy, przedstawial-
by sie nastepujgco:

Jest rzeczg

1. Meble w starozytnym stylu greckim
i rzymskim.

Ro6znorodne motywy tych stylow, zwilaszcza
filarow greckich, ktdre nadaja meblom zawsze
charakter sztuk pieknych, dazacych do ksztai-
tow idealnych—przewijaja sie z r6znym nateze-
niem przez wszystkie niemal epoki. Wytwarza
sie typ mebla o charakterze konstrukcyjnym
z dostosowaniem do materiatu i przeznaczenia.
Nastepuje ucieczka do symboliki epok wczes-
niejszych, np. nogi mebli tracg nienaturalne
zatamania odpowiadajgce stawom ndg zwierze-
cych. Znamiennymi sg tu: 1t6zko, stuzgce nie
tylko do spania, ale i do wypoczynku i do spo-
zywania positkbw przy stole, oraz meble dc
siedzenia, jak ciezki fotel zwany katedrg lub
tez lekkie krzesto, czesciowo wyginane.

2. Meble w stylu romanskim.

Wystepuje on w poczatku X1 wieku i trwa
do potowy X IIl w., a odznacza sie tym, ze two-
rzywem sg grube dyle, calo$¢ jest ciezka, ptasz-
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czyzny peine, nieprzerywane, czesto malowane;
stosowane sa elementy rzezbione i toczone.
Elementy budownictwa w postaci filarow, ar-
kad i tukowych fryz6w stosowane sg w meb-
larstwie, ktérego wyroby wyzszej jakosci wy-
petniajg prawie wytgcznie zamki i klasztory.
Typowym meblom do przechowywania rzeczy
jest skrzynia okuta zelazem.

3. Meble w stylu gotyckim.

Trwa on od poczagtku X1l wieku do konca
XVI. W przeciwienstwie do stylu poprzedniego
cechag jego jest lekko$¢, srnuktos¢ i strzelistos$é.
Materiatem sg juz cienkie deski w zwigzku
z wynalezieniem pity w poczatkach wieku XIV.
Powierzchnie dzielone, bogata ornamentyka
wiezyczkowa. Poczatek fornieréw w S$cistym
stowa tego znaczeniu. L6zko pod baldachimem
i szafa czterodrzwiowa, skladajaca sie z dwéch
czesci, przy czym cze$¢ gorna jako nadbudow-
ka z szufladami — sag typowe dla tego okresu.

4. Meble w stylu renesansowym.

Poczatkowy okres czas6w nowozytnych, to
znaczy wiek XV az do potowy XVII, jest epo-
kg nawrotu do form sztuki rzymskiej. Zna-
mienne dla tego okresu jest Sciste przenoszenie
form budownictwa na meble, ktérych powierz-
chnie traktuje sie czesto jak fasady domdw
Funkcjonalnos¢ mebla i jego praktycznos¢ u-

stepuje miejsca pieknej linii i zdobniczemu
przetadowaniu w intarsji, rzezbie i tapicer-
stwie. toézko, sekretarzyk, szafa i fotel sa

przedmiotem szczegoélnych zainteresowan arty-
stow, do ktérych nalezy i Michat Aniot.

5. Meble w stylu barokowym i rokoko.

Obydwa te style, trwajgce az do XV III wie-
ku, zawierajg tak wiele cech wspdélnych przy
nieznacznych roéznicach, ze mozna omodwié je
tacznie. Plaszczyzny mebli z dawnych prostych,
przechodzg w profilowe (wklesto - wypukie)
a wiec bardziej ,miekkie i zywe", przy czym dla
baroku charakterystyczne sg linie owalne, a dla
rokoko ksztalt muszli, Meble cechuje przepych
wystepujacy w rzezbie, ziloceniach, lakach,
szlachetnych fornierach, jedwabiach i atlasach
najwyzszych gatunkéw, a stolarz uwazany jest
za artyste na rowni z malarzem czy rzezbia-
rzem. Hastem jest — luksus — wygoda. Oby-
dwa style siegajg juz gtebiej w spoteczenstwo.
Typowe tutaj.sg: szafa dwudrzwiowa (gdan-
ska), stét, biurko, toaletka i t6zko coraz czesciej
bez baldachimu. Najwybitniejszym twodrca te-
go okresu jest stolarz Chippendale, ktérego po-
wazny wpltyw na ksztattowanie mebla zacho-
wat sie po dzien dzisiejszy. Wyraznymi cecha-
mi mebli Chippendale przy zachowaniu szla-

chetnej linii i prostoty sg esowate ksztalty nog
i roznorodne azurowe —-rzezbione rozwigzania
oparé.

6. Meble w stylu klasycznym.

Ta wspdlng nazwg obejmujemy poszczegdl-
ne, wybitniejsze style XV III i pierwszej poto-
wy X1X wieku, pokrewne sobie, przede wszyst-
kim empir i biedermeier. Pierwszy jest stylem
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francuskiego ,pierwszego cesarstwa“, a drugi
— austriackiego mieszczanstwa. Meble przesta-
li by¢ przywilejem klas posiadajgcych, naste-
puje coraz szersze ich upowszechnienie. Zna-
mieniem tego okresu jest ucieczka od przepy-
chu i nawrét do prostoty i naturalnosci.

W meblu wysteoujg elementy klasyczne w
postaci kolumn, kapiteli, tukéw, ornamentéw
itp., w jego konstrukcji za$ duza role odgry-
w ki gtadkie ptaszczyzny akcentowane elemen-
tami pionowymi, oraz cokét stosowany nawet
w stotach i t6zkach. Najbardziej ozdobne to
biurko i t6zko — a nowe, to toaletka, serwant-
ka (witryna) i kwietnik. Odrebna grupa — to
bukowe meble giete Thoneta.

W drugiej potowie XI1X w. wystepuje w me-
blarstwie nasladownictwo styléw poprzednich
epok, jak pseudo-gotyk, pseudo-renesans. Kie-
runkiem, ktéry za zadanie postawit sobie zu-
peine oderwanie sie od tych stylowych trady-
cji byt styl nazwany secesjg — wprowadzajacy
jako elementy dekoracyjne mebla stylizowane
ksztatty organiczne.

Po tym okresie na uwage zastuguje kierunek
odrzucajacy z ksztattu mebla wszystko to, co
nie ma uzasadnienia technicznego zwany kon-
strukywizmem.

D. Podziatl wedtug konstrukcji.

Zestawienie ze soba. odpowiednich elementow
mebla, jak ptyty, graniaki itp. i wzajemne, ce-
lowe ich uszeregowanie dla stworzenia jednoli-
tej catosci — stanowi o konstrukcji mebla.

I. Meble skrzyniowe

Ustawienie w konstrukcij — ptyt zewnetrz-
nych w taki spos6b, aby zamykaly przestrzen
podobnie jak w skrzyni — daje podstawe do o-
go6lnego okreslenia mebli zbudowanych w ten.
spos6b mianem skrzyniowych.

W zaleznosci od sposobu konstrukcyjnego
zwigzania ze sobg poszczegd6lnych czesci mebli,
dzielimy je na stojakowe, ramowe i wiehcowe.

1) Meble o konstrukcji stojakowej.

Charakterystyczng cechg tej konstrukcji jest
to, ze korpus mebla zwigzany jest w calos¢ za
pomocg masywnych stojakéw stanowigcych
u dotu nogi mebla — rys. 1

strukcji stojakowej. Strukcji ramowe;.

ramowej.

Znamionujg sie one tym, ze boki tgczone sg
bezposrednio z dnem i wierzchem w jedng ca-
tos¢, stanowigcag jakby rame, ktdérg nastepnie o-
sadza sie na podstawie n6zkowej lub cokotowej
— rys. 2

2) Meble o konstrukcji
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3) Meble o konstrukcji wiencow ej.

Odznaczajg sie tym, ze wience dolny (dno)
i gorny (wierzch) taczone sg z bokami w korpus,
do ktérego nastepnie dowigzuje sie plecy
i drzwi. Konstrukcja ta znajduje szczego6lnie za-
stosowanie przy budowie mebli rozbieranych.
Korpus osadza sie na podstawie nozkowej lub
cokotowej — rys. 3.

We wszystkich trzech powyzszych podstawo-
wych konstrukcjach mebli odgrywa takze za-
sadniczg role konstrukcja ptyt zewnetrznych.
Wedle niej podzielone meble rozpadaja sie na
deskowe, plycinowe i plytowe.

ic "ir rnzrrf

Rys.. 3. Szafa o konstrukcji wieAcowej,

a) Meble deskowe.

Ptyty zewnatrzne tworzone sg z poszczegol-
nych desek tgczonych ze sobg brzegami i to na
styk trwaty (klejone bezposrednio lub
z zastosowaniem potgczen wpustowo-wypusto-
wych) i na styk luzny (zazwyczaj za
pomocag zaptetwionych listew). Na rys. 4 przed-
stawiono schematycznie deskowa konstrukcje
ptyt zewnetrznych szafy w budowach stojako-
wej, ramowej i wiencowej.

Rys. 4. Szafy konstruikcji deskowej: a — stojakowe
deskowa; to — ramowo deskowa; o — wiencowo
deskowa.

b) Meble ptycinowe.

Zewnetrzne pityty tych mebli konstruowane
sg w ten sposéb, ze w masywne ramy wsuwa sie

Rys. 5. Szafy konstrukcji ptycinowej: a — stojakowo
ptycinowe;' b — ramowo plycinowa; ¢ — wieAcowo
ptycinowa.

ew. naklada ptyciny podiuzne lu.b poprzeczne.
Na rys. 5 schematycznie przedstawiono kon-
strukcje ptycinowg plyt zewnetrznych.
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c) Meble

Plyty zewnetrzne tych mebli wykonane sg
z ptyt klejonych prostych lub profilowych, kry-
tych zazwyczaj fornierem. To ostatnie przyj-
muje sie niejednokrotnie jako podstawe do po-
dzialu mebli na fornierowane w odréznieniu
od masywnych (litych). Na rys. 6 przedstawio-
na jest ptytowa konstrukcja elementéw zew-
netrznych szafy.1

ptytowe.

0 b c
Rys. 6. Szafy konstrukcji ptytowej; a — stojakowo-
ptytowa; to — ramowo ptlytowa; ¢ — wiefcowo pty-
towa.

Il. Meble szkieletowe.

Jezeli w konstrukcji mebla wystepuja w
przewazajacej ilosci elementy o malych prze-
krojach w stosunku do ich dlugosci, a ptyty
stanowig tylko elemnt wuzupeiniajgcy, mebel
zas w catosci posiada wyglad jak gdyby tylko
szkieletu, wowczas nosi on nazwe mebla szkie-
letowego. Meble takie moga posiada¢ konstruk-
cje kratowag lub stojakowsa.

1. Meble o konstrukcji kratowej.

Charakterystycznym dla nich jest to, ze sze-
reg elementéw drewnianych, przewaznie gra-
niakowych lub pretowych, powigzany jest ze
sobg w jedng cato$¢ —esprzet, za pomocag odpo-
wiednich weztow. Wystepuja tu przewaznie
wezty nieroztagczne (potaczenia wpustowo-wypu-
stowe wiasne lub obce — klejone), ew. wezly
roztaczne (potgczenia Srubowe itp.). Typowym
dla tej grupy jest krzesto. Jezeli elementy ma-
ja przekr6j kwadratu lub podobny, bedg to me-
ble gran iako we, jesli zas przekrdj kota
lub podobny, bedg to meble pretowe.

2. Meble o konstrukcji stojakowe |

Odznaczajg sie one tym, ze na podstawie sto-
jakowej (nogi potgczone za pomocag oskrzyni)
umieszczona jest plyta w rézny sposéb skon-
struowana. Typowym dla tej grupy jest stot.

E. Podzial wedilug przeznaczenia.

W zaleznosci cd sposobu uzytkowania i celu,
jakiemu majg stuzyé — wszystkie meble po-
dzieli¢ mozna na trzy zasadnicze, grupy;, miesz-
kaniowe, biurowe i specjalne.

I. Meble mieszkaniowe.

Sa to meble stuzace do wyposazenia pomiesz-
czen mieszkalnych. Ws$ré6d nich rozrézniamy:

1. meble do siedzenia —- krzesta, fotele, ta-
borety, tawy;

2. meble do pracy — stoly, biurka;

3. meble do spania i wypoczynku — t6zka,
tapczany, lezanki;
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4. meble do przechowywania — szafy, kre-
densy, biblioteki, komody, bufety, ser-
wantki; *

5. meble uzupetniajgce — wieszaki, stoliki,

kwietniki, etazerki, bary.

Moga one by¢ wbudowane, jedno i wielo-

funkcyjne, rozkiadane itd.

Jesli pojedyncze meble sg tak dobrane, ze
tworzg razem pewng zamknietg, jakby ograni-
czong calo$¢ nadajaca tez odrebny charakter
pomieszczeniu, kté6re majg wypetni¢c — to sta-
nowig one wéwczas komplet. Ze wzgledu
na rodzaj potrzeb, jakie majg one zaspokoi¢, sa
kompletami mebli do sypialni, jadalni, gabine-
tu, kuchni itp. A jezeli pojedyncze meble bedag
tak zestawione, aby mogly zaspokoi¢ wiele ro-
dzajéw potrzeb w jednym pomieszczeniu, two-
rzg one wéwczas zestaw mebli, zwany cze-
sto ,kombinowanym®*.

Il. Meble biurowe.

Przeznaczone
o charakterze publicznym
meble do zaspokajania
funkciji, jakie z tym sg zwigzane.

do wypetnienia pomieszczen
przystosowane sa te
potrzeb i speiniania
W szczegdl-

IRENA ZMUDZINSKA
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biurka, stoty biu-
szafy biurowe,

nosci w gre tutaj wchodza:
rowe, stoliki pod maszyne,
krzesta itp.

I1l. Meble specjalne.

Meble przystosowane do spetniania zadan
szczego6lnych — w szkotach, ztobkach dziecie-
cych, szpitalach, Swietlicach, teatrach, kinach,
sklepach, restauracjach itd., i posiadajgce swoj

odrebny, zwigzany z tymi zadaniami charakter

_nhazywaja sie specjalnymi. Przyktadem be-
dzie: tawka szkolna, t6zko dziecinne, gab-
lotka Swietlicowa, lada sklepowa itd.

Uwaga: Ujety w 5 punktach grupy | podziat
wg zasadniczego przeznaczenia mebla — odnosi
sie rdwniez do grup nastepnych).

Przedstawiwszy w ten sposob, przyjete prze-
ze mnie jako podstawy podziatu mebii — kry-
teria jako tez oparty o nie podziat, pragne raz
jeszcze podkresli¢, ze najwiekszg wage przy-
wigzuje do krytycznego podejscia do niego tych
wszystkich, ktérzy na podstawie swojej facho-
wej wiedzy i doswiadczenia sg do tego powota-
ni i ktérzy za swoj obowigzek uwazajg oddawac
posiadane wiadomos$ci na rzecz sprawy ogoélnej,
za jaka prace powyzszg uwazam.

Nowy zestaw mebii mieszkaniowych

Jednym z majacych sie ukaza¢ na rynku no-
wych zestawdw meblowych jest zestaw sosnowy
sprzetbw mieszkaniowych, przewidzianych ja-
ko urzadzenie matego, jednoosobowego pokoju.

Zestaw sktada sie z szafy 2- lub 31 drzwiowej
z pomieszczeniem na bielizne i ubranie, szafki
pomocniczej na ksiazki, szkilo, porcelane itp.,
tapczanu oraz, stotu, rozsuwanego i krzeset.

Meble wykonane sa cze$ciowo z masywu
(tapczan, krzesta),czesciowo maja konstrukcje
ramowa, wypetniong sklejkg (szafa, szafka, stot).
Na uwage zastuguje fakt, ze prosta kostrukcja:

Rys.

1. Zestaw mebli jednoosobowego pokoju.

sklejka stosowana jednostronnie, dobrze spetnia
swoje zadanie w odpowiednich warunkach
uzytkowania. Dotychczasowe doswiadczenia ze
sklejkg naklejong na rame pie daly oczekiwa-
nych rezultatbw. W sprzetach o takiej kon-
strukcji nastepowato krzywienie ram, wichro-
wanie powierzchni, skutkiem czego naturalnym
czesto spotykanym zjawiskiem bylo odstawanie
wiencéw wyginanie bokoéw itp. W omawianym
zestawie sklejka zostalo umieszczona swoimi

dtuzszymi, bokami we wpustach bez kleju,
krotszymi — naklejona na rame. Tego rodzaju
konstrukcja umozli-
wia drewnu prace,

nie narazajgc sprzetu
na znieksztatcenie.
Zestaw modelowy
wykonany jest w so-
Snie mebarwionej,
matowej. Wyniki do-
Swiadczen pracowni
wykonczenia powie-
rzchni przy CHPD
umozliwig produkcje
zestawu w kilku réz-
nych barwach.
Kompletem po-
wyzszym starano sie
odpowiedzie¢ dzisiej-
szym  wymaganiom
uzytkownika i este-
tyki sprzetu. O ksztat-
cie sprzetu decyduje
jego idea, tj. jego
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przeznaczenie. Ograniczana powierzchnia po-
mieszczen mieszkalnych, .$rodki i mozliwosci
wytwarzania jstanowiag dalsze czynniki
rozstrzygajace o formie i proporcjach pro-
jektowanych mebli. Majagc to na uwadze za-

projektowano sprzety niewielkie, o mozliwo$-
ciach rozktadania ich lub rozsuwania.

A wiec: tapczan jednoosobowy — o0 rozmia-
rach 140x 80 wys: 40 cm. w stanie ztozonym —
skltada sie ze skrzyni przykrytej siatkg z luzno
rzuconym materacem i dwoéch poduszek opar-
ciowych, stuzacych do przedtuzania tapczanu
w kierunku osi dtuzszej. Poduszki przymocowa-
ne sg do ramek za pomocg zawias, co pozwala
na ustawienie ich pod odpowiednio -wygodnym
katem w stasunku do siedzenia tapczanu.

Po roztozeniu sprzetu poduszki stykajg sie
z materacem, przy czym pochylenie poduszek
jest dostosowane do pozycji lezacej cztowieka.

Szafka — o wys. 122, szer. 120, gigb. 35
cm. — to skrzynia zwezajgca sie z boku Kku
goérze postawiona na czterech nézkach. Czes¢
gérna, otwarta, tworzy poétke na ksigzki, dolna
zamknieta jest drzwiami przesuwanymi, zao-
patrzonymi w pionowe uchwyty.

Sto6t prostokatny o wymiarach 90 x 75 cm.
rozsuwany. Konstrukcjarozsuwania polega na

BARBARA KUCZEROWA
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wyciaganiu zapasowych blatéw spod wierzchniej
ptyty stotu za pomocg listew posuwowych. Dtu-
gos¢ .stolu po roztozeniu wynosi 160 cm.

Krzesto o twardej czesci siedzeniowej,
wykonanej z trzech listewek grubosci 8 mm.
przykryte jest miekka poduszeczka. Nogi prze-
dnie cofniete sg od przedniej krawedzi krzesta
i potagczone z boczng tgczyng siedzeniowa.

Rys. 2. Tapczan zestawu mebli jednoosobowego poko-
ju, dostawy do jedzenia i spania.

Szafa 2-drzwiowa o wym. 172X120X58
cm. zamykana jest drzwiami wezszymi od nor-
malnych (przy szafach tych rozmiaréw) o list-
we konstrukcyjng, umieszczong na krawe-
dziach w ptaszczyznie frontowej bryty.

Jeszcze na temat przygotowania powierzchni
do krycia okleing

W Nr 2/1952 ,Przemysiu Drzewnego“ uka-
zaly sie dwa artykuty na ten sam temat; je-
den — to artykut ob. Wolinskiego pt. ,Racjo-
nalne przygotowanie powierzchni drewna do
klejenia w .meblarstwie“, drugi — to artykui
ob. Poiczynskiego pt. ,Przygotowanie powie-
rzchni mebli do krycia okleing”. Obaj autorzy
omawiajgc ten sam temat przedstawiajg cail-
kiem inne metody, ktore zdaniem ich powinny
by¢é stosowane w meblarstwie. W tej sytuacji
sprobujemy wydaé¢ ocene obiektywng.

Wiemy o tym, ze odpowiednie przygotowa-
nie powierzchni do krycia okleing daje gwa-
rancje otrzymania lepszej jakosci mebla, a
wiec jest to jedno, z najwazniejszych zadan
zwigzanych z produkcja.

Zdaniem ob. Wolinskiego

...,dobre i trwate sklejenie nastepuje woéwczas, je-
zeli drobiny klejowe rozs$cielg sie w spoinie jedno-
warstwowo i nieprzerwanie. Moze to nastgpi¢ tylko
wowczas, jezeli obie powierzchnie elementéw drew-
na wykonane sa réwno i gtadko“. ,Powierzchnia
drewna mimo gtadkiej obrobki wykazuje, zaleznie
od gestosci drewna, wiekszg tub mniejszg porowa-
tos¢, ktéra powoduje nawarstwiane sie drobin kle-
jowych w spoinie. Jest to jednak nawarstwianie mi-
nimalne i nieszkodliwe przy normalnie potrzebnym
stopniu sily wigzania. Moment ten zwraca uwage na
btedne mniemanie o konieczno$ci przygotowania spe-
cjalnie szorstkich powierzchni. Jest to poglad wyni-
kajgcy z tradycji i warunkéw warsztatu rzemieS$ini-

czego, gdzie brak mechanicznego urzadzenia umozli-
wiajgcego nalezyte wyréwnanie powierzchni zmuszat
i usprawiedliwiat uzycie struga o ostrzu nazebio-

nym?*

Do odpowiedniego przygotowania powierz-
chni uzywa sie w produkcji fabrycznej, zda-
niem ob. Wolinskiego, szlifierki walcowej,
ktorej ,walce otoczone sg papierem $ciernym
0 3-stopniowej ostrosci... Zastepczo mozna wy-
rowna¢ powierzchnie w strugarce gruboscio-
wej z warunkiem stosowania ostrych, réwno
1 mato wysunietych nozy*“.

Zdaniem ob. Z. Potczynskiego powierzchnie
pod okleine powinny by¢ nazebione za pomoca
badz szlifierki walcowej zaopatrzonej w pa-
pier scierny o grubym ziarnie, badz szerokiej
strugarki grubos$ciowej zaopatrzonej w naze-
bione noze. Szlifierkg lub strugarka nalezy po-
stugiwa¢ sie przy produkcji duzych serii ele-
mentow; jest to mechaniczne wykonywanie
tej czynnosci, Recznie czynnos¢ te wykonuje
sie za pomoca struga o nazebionym nozu. Me-

toda nazebiania powierzchni sposobem recz-
nym jak i maszynowym jest w zasadzie je-
dnakowa, tzn, dwukrotna i krzyzowa' — 0$-

wiadcza inz. Potczynski.

Poréwnujac oba podane przez autorow spo-
soby przygotowania powierzchni do oklejania
okleing i konfrontujagc je z tak waznym zagad-
nieniem, jak skrocenie cyklu produkcyjnego,
nalezy raczej przyzna¢ stusznos$¢ metodzie inz.
M. Wolinskiego. Metoda ta nie pociaga za so-
ba koniecznosci zastosowania specjalnych na-
rzedzi, wymaga od nich tylko pewnej precyzji.
Sam czas operacji jest kréotszy, a efekt, jak
wykazata praktyka — dobry, przewyzszajgcy
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nawet efekty metody podanej przez! inzu Z.
Polczynskiego.

Twierdzenie, ze metoda podana przez ob

Polczynskiego nie daje pozadanego, wyniku —m
potwierdza zdanie ob. Wolinskiego oparte na
doswiadczeniach:
Jnteresujgcym sprawdzianem, jak dalece szkodliwe
.jest przygotowanie powierzchni na szorstko pod o-
kleing, jest zbadanie powierzchni wypolerowanej na
wysoki potysk ptyty, ktéra wykazuje kazde najdro-
bniejsze zaglebienie, w ktéorym klej sie nawarstwit.
Powierzchnie takie nie moga by¢ zakwalifikowane
do pierwszej jakos$ci roboty"

Jeszcze jeden, wazny moment przemawia za
metodg podana przez ob. Wolinskiego: jest

to oszczedno$¢ w zuzyciu kleju.
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Jedna z najwazniejszych zalet metody ob.
Wolinskiego jest to, ze zrywa ona z tradycjag

warsztatowg i wskazuje mozliwos$ci szybszego,
oszczedniejszego systemu pracy, systemu prze-
mystowego.

W okresie walki o obnizenie kosztéw wtas-
nych przy réwnoczesnym dgzeniu do polepsze-
nia jakosci produkowanych mebli nie tylko
wzgledy techniczne ale i ekonomiczne prze-
mawiajg za wprowadzeniem do produkcji me-
tody podanej przez M. Wolinskiego jako pro-
stszej, bardziej oszczednej i wtasciwe] w wa-
runkach przemystowych metod produkciji.

O zjawisku pekania oklein w meblach

DREWNO poddane dziataniu sit rozciggaja-
cych wykazuje wiekszg lub mniejszg wytrzy-
matos¢ w zaleznosci od tego-, w jakim kierun-
ku do przebiegu wtékien sity te dziatajg (rys. 1).

Wytrzymato$¢ drewna na rozciaganie wzdtuz
jest przewaznie okoto 20 razy wieksza od wy-
trzymatosSci na rozcigganie w poprzek witékien.
Dla drewna jesionowego wytrzymatlosci te sa
nastepujace:

wzdluz widkien Srednio:
w poprzek witdkien S$rednio: 70 kg/ern”

Te niewatpliwie niewygodng i niemitg dla
uzytkujgcego drewno ceche mozna do pewne-
go stopnia zniwelowaé, mozna w pewnych gra-
nicach wyréwnac¢ réznice wytrzymatosci wzdtuz
i w poprzek wtdkien.. To czeéciowe wyréwna-
nie wytrzymatosci osigga sie przez sklejanie
drewna przy zachowaniu zasady, ahy wtdkna
warstw sasiednich przebiegaty wzgledem sie-
bie prostopadle i byly wzajemnie sklejone. W
ten sposéb uzyskujemy réwniez dosy¢ znaczne
wyréwnanie naprezen powstajgcych na skutek
zmiany wilgotno$ci drewna. Na powyzszej za-
sadzie zbudowane sg takie pdHabrykaty, jak
sklejka czy ptyta stolarska.

1040 kg/cm-

Totez w zasadzie przy prawidiowym wy-
konaniu sklejki lub ptyty stolarskiej — przy
czym jest rzecza obojetng, czy pilyta ta be-

dzie tylko zaoblogowana czy zaobtogowana i
kryta okleing — nie powinny wystepowac zad-
ne naprezenia i drewno nie powinno wykazy-
waé zadnych odksztalcen lub deformaciji.

Przez prawidiowe wykonanie nalezy rozu-
mie¢ m. in. 1) wtasciwa wilgotnos¢ drewna,
2) S$ciste dopasowanie sklejanych ptaszczyzn,
3) doktadne zachowanie skrzyzowania wté-
kien. sgsiednich warstw, 4) doktadne sklejenie
sgsiadujacych ze sobg warstw na calej powie-
rzchni przez rbwnomierne roztozenie cisnienia.

W produkcji mebli ptytowych spotyka sie
pekniecia oklein rownolegte do przebiegu wit6-
kien, co mozna nie trudno wytlumaczy¢, cie-
kawsze natomiast zaréwno z punktu widzenia
technologii drewna, jak i procesu technologi-
cznego jest pekanie okleiny poprzecznie do
przebiegu wtdkien.

W Swietle tego, co wyzej powiedzieliSmy,
wspomniane zjawisko nie powinno mie¢ miej-

1. Poréwnanie wytrzymatosci drewna jesiono-

Rys.
w poprzek widkien

wego na rozcigganie wzdluz i

sca, zwilaszcza przy piytach wykonanych pra-
widlowo. Jezeli jednak zjawisko takie zacho-
dzi, nasuwa sie pytanie, jaka jest tego przy-
czyna i jakie sity powoduja zerwanie w po-
przek wtdkien arkusza okteiny. Arkusz co pra-
wda jest cienki, ale za to zerwania wystepuja
nieraz na szerokosci kilku centymetrow.

W artykule niniejszym pragniemy naswie-
tli¢ to zagadnienie w oparciu o przeprowadzo-
ne przez autora obserwacje. Dla $cistosci na-
lezy wyjasni¢, ze obserwowane ptyty byty pty-
tami listewkowymi, obtogowanymi obtogiem
dglastym grub. 2,7 mm przy uzyciu kleju ka-
zeinowego. Pilyty byty kryte okleing jesionowg



Str. 216 PRZEMYSt

grub. 0,7 — 0,8 mm przy uzyciu kleju gluty-
nowego (rys. 2).

Zauwazono przy tym, ze oblogi stosowane
do produkcji ptyt byly raczej niedosuszcne a-
nizeli przesuszone, oraz ze wykazywaly liczne
pekniecia wystepujagce rownolegte do przebie-
gu wtdkien oblogow.

Pekanie oklein, o ktérych moéwi niniejszy
artykut, mogag by¢ wywotane naprezeniami —
albo mechanicznymi albo hygroskopijnymi.
Przyjeto zalozenie, ze przyczyny peknie¢ nale-
zy szuka¢ nie w naprezeniach mechanicznych,
ale wylgcznie w naprezeniach hygroskopij-
nyeh. Hipoteza ta, jak sie okazato, byta wtas-
ciwa. Starano sie dalej ustali¢ podtoze tych
zjawisk. Naprezenia hygroskopijne mogag by¢
wywotane: 1) pecznieniem drewna, 2) kurcze-
niem sie drewna.

Rys. 2. Budowa ptyty stolarskiej.

Naprezenia wywotane pecznieniem majg
charakter naprezen rozciggajacych na skutek
zwiekszenia sie wymiaréw drewna, naprezenia
natomiast wywotane kurczeniem sie drewna
sg naprezeniami S$ciskajacymi na skutek zmie-
szania, sie wymiarow drewna. Powstaje teraz
pytanie, ktére z tych naprezen tu wystepowa-
ta jRozpatrzymy kolejno jmozliwe przypadki.

Koncepcja |I. Silne pecznienie warstwy obto-
gu ii listewek powoduje rozerwanie warstew-
ki okleiny (rys. 3).

Koncepcja Il. Silne pecznienie warstwy obto-
gu, bo w kierunku stycznym, przy nie zmie-
nionym wymiarze listewek, powoduje rozer-
wanie wiarstewki okleiny (rys. 4).

Koncepcja IV. Silne kurczenie sie warstwy
obtogu powoduje rozerwanie okleiny i wzaje-
mne zazebianie sie, »czepienie wilékien drew-
na przy samej szczelinie (rys. 6.). Podobny o-
bragz zazebienia sie wiokien wystepuje przy ba-
daniu wytrzymatosci drewna na, $ciskanie.

Analizujgc powyzsze koncepcje w oparciu o
zatozenia podane na wstepie odnos$nie budo-
wy i zwigzanej z nig jakoscig plyt, wyciagna¢,
mozna nastepujace wnioski:

Koncepcja, I. (rys 3) odpada z wuwagi na jej
sprzecznos$¢ z wtasnosciami fizycznymi dre-
wna. Koncepcje Il i IV (rys. 5 i 6) réwniez
odpadaja, gdyz na okleinie wystepowaly wy-
raznie szczeliny — rozsuniecia wtokien oklei-
ny. Pozostaltaby koncepcja Il (rys. 4), ktora
wobec faktu stosowania cbtogéw raczej niedo-
suszonych niz przesuszonych réwniez nie znaj-
duje potwierdzenia.
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Jesli zatem obtogi w pierwszej fazie produk-
cji byty niedosuszone, a w nastepnych fazach
wysychaly, to na skutek naprezen $ciskajg-
cych, towarzyszgcych skurczowi drewna, po-
winno. byto wystapi¢ zjawisko przedstawione
na rys. 6, a wynikajgce z koncepciji IV.

Spotykamy sie tutaj z bardzo ciekawym
zjawiskiem, sprzecznym z podanymi wyzej za-
tozeniami; mianowicie oblibg kurczac sie wy-
wotuje w warstwie okleiny naprezenia rozcig-
gajgce, powodujgc rozerwanie tej okleiny.

Usuniecie warstwy okleiny wykazato, ze pe-
kniecia jej wypadajg dokiadnie nad pekniecia-
mi wystepujacymi w oblogu, a przebiegajgcy-
mi rownolegle do przebiegu wtdkien, Peknie-
cia te, jak wspomnieliS§my, istniaty juz w mo-
mencie naklejania obtogu na listewki $rodka

ptyty stolarskiej. Arna-
liza powyzszych badan

pozwala. n;a ustalenie
wtasciwej przyczyny
powstawania. pekniec.

Schematycznie zjawisko
to przedstawia rys. 7.
Obtogi, jak wspom-
nielismy, byly niedosu-
szone i popekane, praw-
dopodobnie na skutek
zbyt gwaltownie pro-
wadzonego procesu Su-
szenia (rys. 7a). Wilgotno$¢ obtogéw na, skutek
wprowadzenia z klejem wody zwiekszyta sie,

m \ TR

o DlDw

H.u'rr-l'\ u
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RYS.3 Rys. 5
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Rys. 3—6 Zjawiska wywotane w plycie
naprezeniami natury hygroskopijnej w
matycznym. .

stolarskiej
ujeciu sche-
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co spowodowato czesciowe zmniejszenie szpar.
Stan ten utrzymat sie w nastepnym etapie
wskutek niewatpliwie niekorzystnych warun-
kéw klimatyzacji ptyt i przez zafornierowanie
przy uzyciu kleju glutynowego. Po pokryciu
okleing, w nastepnych etapach produkcji, do-
stawszy sie w inne warunki klimatyczne od-
powiadajace nizszej rownowadze hygroskopij-
nej drewna, cblogi zaczely sie kurczyé, co
szczegolnie silnie wystepowalo w miejscach
peknietych. Nalezy podkresli¢, ze szerokos¢ o-
biogow jest kierunkiem stycznym drewna.

JERZY DWORAKOWSKI
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tym wieksze tez wystapi¢ mogly odksztatcenia.

Dolna warstwa obtogu. przyklejona do liste-
wek, nie moze ulec przesunieciu na skutek me-
chanicznego sttumienia kurczenia sie, warstwa
gorna natomiast, co przy grubosci obtogu 2,7
rnm jest mozliwe, zaczyna sie kurczyé wywo-
tujac w okleinie naprezenia rozciagajgce, wiek-
sze od sit, ktore staraly sie przez naklejenie o-
kleiny sttumié¢ skurcz, obtogu (rys. 7c).

Wyciagajac z powyzszego whnioski praktycz-
ne widzimy, ze pekanie okleimy w gotowym,
wykonczonym wyrobie ma swoje przyczyny
siegajace bardzo daleko, bo pierwszych czyn-
nosci procesu technologicznego produkcji ptyt
stolarskich. A wiec przede wszystkim popeka-
nie oblogu powstato wskutek zbyt gwaltowne-
go suszenia; dalej, wskutek zbyt wysokiej wil-
gotnosci obtogu w pierwszej fazie produkciji
ptyt, utrzymanej nastepnie w wyniku niewat-
pliwie nieodpowiednich, ia wiec tym samym
nie kontrolowanych warunkéw klimatyzacyj-
nych.

Sprawa kontroli wilgotnos$ci drewna przez
caly okres produkcji ptyt, tj. zarbwno wilgo-
tnosci drewna listewek i obtogéw, jak i, wilgo-
tnosci ptyt bezposrednio po wyjsciu z pras i
w czasie sezonowania, ustalenie wtasciwych
warunkéw sezonowania i ich stata kontrola,
stanowig bardzo czes,to istotny moment w pro-
dukcji mebli, decyduja bowiem o ich jakosci.

Mechanizacja | automatyzacja w radzieckim

przemysle
Mechanizacja i

przerobienia i transportowania
operacjach, wptywa nie tylko
pokazng ilo$¢ rak
my radzieckie rozwigzania techniczne
matyzacji produkcji ptyt stolarskich.

znacznych

Przenos$niki robocze w montazu skrzynek

JEDNYM 2z pierwszych w przemysle drze-
wnym przenos$nikdw roboczych dla montazu
skrzynek byt przenosnik wprowadzony w 1946
r. w moskiewskim kombinacie przemystu drze-
wnego (rys. 1). Przeno$nik zostal dostosowany
do operacji zbijania skrzynek gwozdziami.
Sktada sie on z fancucha z zamocowanymi na
nim na okres$lonej dtugosci ptytkami. tancuch
porusza sie w korycie drewnianego stotu, po
ptaszczyznie ktorego przesuwajg sie plytki
przenoszace przed sobg montowany wyrob.
Ruch tancucha odbywa sie automatycznie; sil-
nik dziata przez reduktor i przektadnie tancu-
chowg za pomoca specjalnego urzadzenia «—
automatu cyklowego. Zadaniem automatu jest

ustalanie i podtrzymywanie rytmu w grani-
cach od 24 do 67 sek.
Przenosnik do operacji zbijania skrzynek

moze by¢ zaliczony do typu przenos$nikéw roz-
gatezionych, poniewaz oprocz gtéwnego prze-

*) Patrz artykut J. Dworakowskiego pt.
typy tasm produkcyjnych* — ,P.D.* Nr 6/52.

,Glébwne

na powazne
roboczych, ktére moga by¢ zatrudnione na innych stanowiskach. Ponizej podaje-
przeno$nikow

drzewnym

automatyzacja proces6w produkcyjnych a w szczegdélnosci pracochtonnych czynnosci
montazowych i transportu miedzyoperacyjnego w piuuuKcji
ilosci

wWyrouow drzewnycti, wymagajgcych
drewna przy stosunkowo mato skomplikowanych
obnizenie kosztéw wtasnych, lecz zwalnia poza tym

roboczych*) do montazu skrzynek oraz auto-

nosnika posiada pomocnicze krétkie linie poto-
kowe do przygotowania gtownych elementéw
skrzynki: $cianek czotowych, bocznych, den i
wiek, wewnetrznych wigzan itp. Krdtkie linie
potokowe ftaczace sie z gtownym przeno$ni-

Rys. 1 Rozmieszczenie stanowisk roboczych na prze-

nos$niku do zbijania skrzynek

1. zbijanie cz6t, 2. poczatek zbijania ramki, 3. koniec
zbijania ramki, 4. poczatek przybijania dna, 5. koniec
przybijania dna, 6. poczatek obijania tasmg, 7—8 dal-
sze obijanie tasmga, 9. koniec obijania tasmag, 10. mon-
taz wewnetrznych przegrédek, 11. wézki z elementami
12. stoly do uktadania tasmy, 13. zapas elementéw na
stanowisko robocze, 14. automat cyklowy, 15. silnik
przenos$nika, 16. reduktor.
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kiem w okreslonych punktach zaopatrzone sa
w szablony i urzadzenia i sa z sobg zsynchroni-
zowane, chociaz wyroby przenoszone sg recznie
miedzy stanowiskami roboczymi. Przenosnik
juz podczas pierwszych dni eksploatacji zwie-
kszyl wydajnos¢ pracy dwukrotnie.

Bardzo ciekawy przenos$nik w montazu skrzy-
nek zastosowany zostat w zakladzie skrzynkar-
skim nr. 3 w Moskwie. Zastosowano tutaj .cal-
kowitg konstrukcje roboczego przenos$nika z

ruchem urzadzenia transportujgcego.
Na dwoch poruszajacych sie tancuchach zamo-
cowane sg drewniane ptytki. Kazda z takich
ptytek przedstawia jedno stanowisko robocze.
Plytki zamocowane sag na tancuchach tylko jed-
nym koncem za pomocg zawiasow, tak ze drugi
koniec moze sie podnosi¢. Ruchomy koniec ptyt-
ki posiada,w dole ndézke, na dolnym koncu
ktérej znajduje sie rolka poruszajaca sie po pro-
wadnicy. Prowadnica umieszczona jest ponizej
roboczej powierzchni stotu. W miejscach, gdzie
konieczne jest obracanie montowanych wyro-
béw o 90°, prowadnica posiada drewniane -na-
ktadki. Wykonane sg one w ten sposéb, ze po-
ruszajgce sie po nich rolki podnoszg za pomoca
nézki ruchomy koniec ptytki ze znajdujacym sie
na nim wyrobem na wysokos$¢, przy ktorej wy-
rob pod dziataniem witasnego ciezaru obraca sie
i spada na sagsiednig ptytke.

Poszczegdlne ptytki przenosnika zapetnia sie
wyrobami w zaleznosci od ustalonego rytmu,
podzialu montazu na operacje, szybkosci ruchu
przenosnika, ilosci i rozmieszczenia stanowisk
roboczych, na ktérych obraca sie wyréb. Boki,
dna i wieka skrzynki podawane sg na przeno-
$nik w postaci gotowych (zbitych) elementow.

Automatyzacja produkcji ptyt stolarskich

Bardziej udoskonalonym stopniem organiza-
cji produkcji jest wprowadzenie automatyzacji
poszczegdblnych odcinkow linii potokowych.

Linia automatyczna jest to tasmowo-potoko-
wy system obrabiarek, obstuga ktérych sprowa-
dza sie do konserwacji i nastawiania obrabiarek
oraz kontroli ich pracy. Wyréb wprowadzany
w pierwszg obrabiarke kolejno obrabia sie na
linii, a przejscie z obrabiarki na obrabiarke od-
bywa sie automatycznie, tzn. bez udziatu robot-
nikow. Linie automatyczne wyrozniajg sie
zwiekszong szybkoscig i ciggtoscia operaciji.
Linia ta moze mie¢ zastosowanie jedynie wow-4
czas, gdy produkcja ma charakter masowy i jest
jednotypews.

Jeden z przyktadoéw linii automatycznej w
przemysle drzewnym stanowi przygotowanie
Srodkow do ptyt stolarskich z listew o réznej
dtugosci. Po wycieciu wad na pitach tarczo-
wych, listwy o réznej dtugosci kladzie sie na
szeroki tasmowy przenosnik transportujacy je
na drugg strone pit wielotarczowych. Listwy na
przenosniku lezg poprzecznie do jego osi. Z prze-
no$nika tasmowego listwy przechodzg na prze-
nosnik sekcyjny; w kazdej sekcji moze zmie$-
ci¢ sie 5 listew. Stojgcy na poczatku tego prze-
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no$nika robotnik wyréwnuje listwy, przyciska-
jac ich czota do prowadnicy. Przenos$nik podaje
listwy do gryzarki, na ktorej przeprowadza sie

Schemat
stolarskich z listew o r6znej

przenos$nika dla przygotowania
diugosci.

Rys. 2. —
Srodkow piyt
1. przeno$niki taSmowe od pit tarczowych

2. przeno$niki ptytkowe

3. miedzyoperacyjny magazyn

4. gryzarki (4 szt) f
5. sprezynowy popycharz listw

6

9

7, 8. wariator, reduktor silnik elektr.

. rolkowy mechanizm podajgcy
10. silnik elektryczny
IX. 12. pita tarczowa
13. tr6jdzwigniowy popychacz
14. korbowy popychacz listew
15. prowadnice dla przesuwania gtowic gryzarek z
silnikiem elektrycznym
16. 17 i 18. silnik elektr. reduktor i wariator.
19. stét do zbierania listew i spinania zaciskami
20. kozty dla wigzania ptyt.
czopowanie prawych czé6t. Nastepnie listwy do-
stajg sie pod sprezynowy popychacz i sa prze-
rzucane calg partig na lewa strone przenosnika,
gdzie gryzarka wykonuje zwidlenia. Jednoczes-
ne przy wykonywaniu czopow i widlic listwy
dociskane sg przyciskami zebatymi.
Zaczopowane listwy w koncu przenos$nika
obracajg sie o 90° za pomocg wystepu i réwni
pochytej, nastepnie chwytane sa przez -rolki
i z duzg szybkoscig przenoszone po korycie
umieszczonym prostopadle do poprzedniego
przenosnika. Na szeroko$¢ moze pomiescic¢ sie w
korycie tylko jedna listwa. Pierwsza listwa po-
ruszajgca sie w korycie zatrzymuje sie na jego
koncu o wystep, po czym uderza w nig nastepna
listwa, co powoduje wprowadzenie czopu do wi-
dlicy. W ten sposéb powstaje diuga tasma z po-
tgczonych listew. Dwoma popychaczamiz dzwig-
nig listwy te przesuwane sg na stot z gryzarkami.
W momencie spychania — listwy przerzynane sg
na szerokos¢ ptyty za pomoca pity wbudowanej
na osi popychacza. W rezultacie tworzy sie par-

listew
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tia listew, ktora przechodzi miedzy dwiema
gryzarkami. Gryzarki wybierajg wpusty, ktore
stuza do wstawienia $ciskaczy przy wigzaniu
ich w plyty.

Jako inny przykiad automatyzacji sktadania
listew mozna przytoczy¢ agregat-automat, ktéry
pracuje w nastepujacy sposob. Robotnik bierze
kilka listew i kiadzie je bokami na poruszajg-
ca sie tasme przenos$nika, aby nasmarowac boki
klejem. Przy przejsciu pod walcami klejowymi
jeden z bokéw pokrywa sie warstwag kleju mo-
cznikowo-formaldehydowego. Nastepnie listwy
wpadajg na tancuchowy przenos$nik rozmiesz-
czony nad zatadowczym stotem obrabiarki. Ro-
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botnik bierze przechodzgace obok niego listwy
i uktada je na stét przyciskajgc jeden koniec
listwy do prowadnicy; prowadnice mozna regu-
lowac.

Listwy nieprzerwanie przenoszone od robot-
nika do obrabiarki przyciskane sa $cisle jedna
do drugiej. Pod dziataniem znacznego ci$nienia
i temperatury ptyt stalowych ogrzewanych
parg szybko nastepuje polimeryzacja kleju i
listwy sa sklejane.

Ciaggta tasma sklejonych listew z obrabiarki
przenoszona zostaje na stot roztadowczy, na
ktdrym przecinana jest pitla automatyczna na
ptyty potrzebnej szerokosci.

Okuwanie stolarki budowlane] w zaktadzie
produkcyjnym

Okuwanie elementéw stanowi powazng cze$¢ procesu

technologicznego stolarki budowlanej. O ile

wyréb elementéw drewnianych odbywa sie juz w wielu zaktadach systemem przemystowym, o tyle

przy okuwaniu stolarki i tzw. ,,pasowaniu

czy, co stanowi niewatpliwie aktualne zagadnienie techniczne i
drzw iowe.

mystowych .produkujgcych otwory okienne i

na budowie stosuje sie ciggle jeszcze system

rzemiesini-
organizacyjne przedsiebiorstw prze-

Zmiana tego stanu rzeczy stanowitaby po-

wazny postep techniczny w tej galezi przemystu drzewnego. Autor ponizszego artykutu omawia mo-

zliwosci techniczne i organizacyjne cze$ciowego zmechanizowania okuwania i
Zagadnienie jest wazne,lecz dotychczas nie rozwigzane, catlego za$ tematu nie sposéb wy-

dowlanej.

pasowania stolarki bu-

czerpa¢ w jednym artykule. Wpbec tego Redakcja apeluje do Czytelnikbw o wypowiedzenie sie na
tamach n/czasopisma w zwigzku z poruszonym zagadnieniem.

W OKRESIE postepu mechanizacji prac bu-
dowlanych, jaki obserwujemy na budowach,
oraz postepu technicznego w poszczegdlnych
dziedzinach przemystu, okuwanie stolarki budo-
wlanej mie wyszio jeszcze z ram produkcji sy-
stemem rzemies$lniczym.

W cennikach stolarki budowlanej przewidzia-
ne sa normy i ceny na poszczego6lne okucia, jak
naroznik, zawiasa, baskwil, zamek itp., ale jesz-
cze w wiekszosci zakltadow wykonuje sie oku-
wanie calego otworu na jednym stanowisku
produkcyjnym przez jednego cztowieka, ktory
musi by¢ kwalifikowanym pracownikiem. Poza
tym pasowanie skrzydet do futryn i okuwanie
odbywa sie zbyt czesto bezposrednio na budo-
wie.

Jasnym jest, ze trudno jest mowi¢, o mecha-
nizacji robét przy okuwaniu stolarki, gdy przy
stanowisku okuwacza musielibySmy ustawic
caly zespdt pomocniczych obrabiarek do oku-
wania. Wykorzystanie tych obrabiarek byloby
minimalne i nie pokrywatoby kosztéw amorty-
zacji i utrzymania zespotu obrabiarek, pracow-
nik zas musiatby nauczy¢ sie pracowac na kilku
roznych obrabiarkach, mimo ze ma juz kwali-
fikacje okuwacza. W systemie natomiast oku-
wania na budowie zainstalowanie obrabiarek
przy kazdym okuwanym otworze jest w ogéle
niemozliwe. Pozostaje tutaj wylgcznie reczna
praca okuwacza. Wydajnos$¢ takiej pracy wy-
nosi 50— 70% v/ stosunku do wydajnosci na
stanowisku w warsztacie produkcyjnym, a ja-
kos¢ pracy, wykonywanej na budowie b. czesto
tepymi narzedziami (gdyz trudno utrzymac je
w nalezytym stanie z powodu kurzu, wapna
i pytu) pozostawia wiele do zyczenia.

Pracochtonno$¢ tych czynnos$ci jest znacznie
wyzsza, co podraza koszt wykonania robocizny,
a jakos$¢ oddanej do uzytku stolarki budowlanej
wskutek ztego pasowania i okuwania na budo-
wie niweczy caly wysitek wtozony w jakosScio-
we wykonanie elementéw. Zywotno$é zle do-
pasowanej i okutej stolarki jest znacznie krot-
sza od przewidzianej normami, gdyz okna czy
drzwi nie domykajg sie, zaciekajg, pacza sie i
psuja.

Czy powyzsze systemy okuwania stolarki bu-
dowlanej moga by¢ nadal stosowane w okresie
wytezonej walki o obnizenie kosztéw wtasnych
i potanienie gotowego wyrobu?

Trzeba na to odpowiedzie¢ stanowczo, ze nie.

Podniosg sie zapewne protesty, ze prace te
nie zawsze dadzg sie zorganizowaé systemem
fabrycznym w potoku, ze istnieje duza rézno-
rodnos¢ typow itp. Wiemy jednakze, ze szcze-
go6lnie w budownictwie pokonano i pokonuje
sie co dnia znacznie wieksze trudnosci w me-
chanizacji rob6t, a wiec i omawiana przez nas
trudnos¢ jest do pokonania. System fabrycznej
produkcji stolarki budowlanej tgcznie z oku-
waniem zapoczatkowano juz w wielu zakfadach,
ale nigdzie nie zostat on w peini wprowadzony.

Powodo6w tego stanu rzeczy jest wiele. Przede
wszystkim stolarka znormalizowana powinna
by¢ objeta systemem wykonania fabrycznego.
Nalezy dgzy¢ do tworzenia wiekszych zakladow
produkcyjnych, odpowiednio zmechanizowa-
nych, wykonujacych stolarke znormalizowang
wraz z okuwaniem, gdyz mate zaktady nie bedg
miaty potrzebnych do okuwania obrabiarek po-
mocniczych lub tez nie bedg mogty w peini ich
wykorzysta¢. Dokumentacja techniczna powin-
na wplywac¢ w takim terminie, aby zaktad maogt
nalezycie zaplanowac¢ i zorganizowac prace.
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Jak powinna wygladac¢ organizacja prac przy
produkcji stolarki budowlanej?

Przede wszystkim fabryki oku¢ powinny zer-
wac¢ z produkowaniem okué¢ o prostokagtnych
zakonczeniach ptaszczyzn wpuszczanych (na-
rozniki, czota zamkoéw, zakretki, blaszki do za-
kretek, rygle czotowe itp.) i przejs¢ na zaokrg-
glone zakonczenie ptaszczyzn. Dla przyktadu
podajemy rysunki tych okuéc.

Pozwoli to na mechaniczne wykonanie fre-
zami wcie¢ pod te okucia i zaoszczedzi wiele
robocizny.

Przy futrynach, ktére po zbiciu sa dosy¢
ciezkie, .wszelkie naciecia pod okucia powinny
by¢é wykonane juz przy obrébce futryniakéw.
Po zmontowaniu takich futryn pozostaje tylko
docina¢ rogi blaszek zamkowych lub wywier-
ci¢c otwory na rygle czolowe. W futrynach
okiennych nie powinno sie wykonywac¢ recz-
nie zadnych wcie¢. Wszelkie naciecia na za-
wiasy, blaszki, baskwila, przytrzymywacze
wiatrowe powinny by¢ wykonane w elemen-
tach. Przy wykonaniu skrzydet drzwiowych
ptycinowych,otw6r na zamek i blache czotowg
zamka powinien by¢ wywiercony przy obréb-
ce pionowego ramiaka, reszta nacie¢ na za-
wiasy i rygle powinna by¢ frezowana w goto-
wym skrzydle.

W skrzydtach okiennych wszystkie naciecia
powinny by¢ wykonane po sklejeniu i oczysz-
czeniu skrzydta, przy czym prawie wszystkie
naciecia sa mozliwe do wykonania przed pa-
sowaniem skrzydta do futryny.

Z artykutu inz. T. Mankowskiego w nr
1/1952 ,Przemystu Drzewnego“, w ktédrym po-
dano schemat produkcji potokowej stolarki
budowlanej wynika, ze przy mechanicznym
wykonywaniu nacie¢ w elementach skrzydet
drzwiowych nalezy uwzgledni¢ wiertarke tan-
cuszkowa do wykonywania frezowan na zam-
ki w ramiakach drzwiowych, tym bardziej, ze
wiertarka ta potrzebna jest w mechanicznej
obrébce do wiercenia otworéw na czopy stup-
kéw i Slemion w futrynach drzwiowych i o-
kiennych. Dalsze obrabiarki do okuwania po-
winny by¢ ustawione przed i po klejeniu pod-
zespotow, tj. futryn i skrzydet w oddziale
sklejarni.

Uzupetniony schemat potokowosci
cji stolarki budowlanej podajemy obok.

Schemat ten ujmuje kolejno$¢ poszcze-
golnych czynnosci, nie podajgc ilosci stano-
wisk na danej operacji, ktéora catkowicie za-
lezna jest od wielko$ci produkcji w zaktadzie.
Nalezy wyjasni¢, ze przy mechanizacji monta-
zu powinno sie uzywa¢ mechanicznych $rubo-
kretéw do wkrecania wiekszych wkretek szcze-
gO6lnie przy listwach przymykowych. Nastep-
nie w zakladzie takim jest rzeczg nie do po-
myslenia, aby znaczenie zawias6w na przesz-
tyftowanie odbywato sie przez przytozenie za-

produk-
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wiasy. Do tego celu powinny by¢ wykonane
znaczniki, ktére przyktada sie do whitej zawia-
sy i przez lekkie uderzenie miotkiem w znacz-
nik posiadajgcy krdtkie kolce oznacza sie nie-
zawodnie- miejsce do whbicia sztyftow zawiaso-
wych.

Do czasu gdy fabryki rozpoczng produkcje
oku¢ o zaokraglonych blaszkach czotowych,
powinno sie uzywac¢ do prostokgtnych wybran
foremek w ksztalcie, blaszki czotowej, zaopa-
trzonej w miejscu styku i majgcej przediuze-
nie do trzymania reka i uderzenia mtotkiem.
Skraca to w znacznym stopniu czas samych
wycie¢, a poza tym zapewnia duzg dokladnos¢
tych nacie¢, ktérej nie uzyskuje sie przy ozna-
czaniu stolarskim znacznikiem i wycinaniu po
tej linii diutem stolarskim.

Schemat potokowo$ci produkcji

pita do cigcia poprzecznego
pita do ciecia podiuznego
suszarnia
I kontrola

wyréwniarka
strugaj grubosciowa
czo.piarka
wiertarka pozioma
strugarka czterostronna
frezarka tancuszkowa
pita tasmowa
pita tarczowa

sortownia elementéw
wiertarka do sekow
reperacja elementéw
Il-ga kontrola
pitka do nacig¢ na nawiasy
klejenie elem'entéw
/Pita tarczowa
szlifierka
F* frezarka do naroznikéw
t frezarka gérnowrzec. Hib szybkoobrot. wiert pion
przykrecenie naroznikow

pasowanie otworow
okuwanie zawias (wbicie i przesztyftowanie)
zaktadanie baskwila
frezarka reczna (przeno$na)
przykrecenie listew przymykowych
przykrecenie blaszek i zakretek
przykrecanie przytrzymyw. wiatro-
Il kontrola wycf
pokostowanie

Uwagi niniejsze nie moga wyczerpa¢ cale-
go, b. istotnego problemu mechanicznego oku-
wania stolarki budowlanej, ktéry z uwagi na
ilo§¢ stolarki przewidziang do wykonania w
okresie wielkich inwestycji budownictwa mie-
szkaniowego w ramach Planu 6-letniego po-
winien by¢ jak najszybciej rozwigzany, a wa-
ga jego — doceniona i zrozumiana przez wszy-
stkie kierownictwa techniczne zaktadoéw pro-
dukujgcych otwory okienne i drzwiowe.



Zeszyt 7— 8

EDWARD KUKLINSKI

PRZEMYSt DRZEWNY

Str. 221

Znaczenie wtasciwe] jakosci drewna dla wyrobu
stolarki budowlanej

stolarki
jakosci

Zasadniczg cze$¢ tzw.
Zapewnienie wtasciwej
prac budowlanych.
dzien organizacja
prac wymaga, aby wszystkie materialy nie
nie, lecz réwniez, aby byly witasciwej

tych

kownikow,

budowlanej

stanowig otwory okienne, otwory drzwiowe i podtogi.

elementéw stanoun jeden z wrunkéw dobrego wykonawstwa
Stale wzrastajgca wydajno$¢ robotnikéw budowlanych i
robét skraca z kazdym niemal dniem

ulepszana z dnia na

okres budowy. Tempo i znaczenie tych

tylko dostarczne byly na budowag w okreslonym termi-
jakosci. Spetnienie tych warunkéw zapobiegnie op6zZnianiu
robét budowlanych oraz — co sie czasami zdarza — gorzkim do$wiadczeniom wykonawcéw i
wywotanym wskutek wystepowania

uzyt-
r6znych usterek po ukonczeniu budowy.

Ponizszy artykut omawia wazne zagadnienia jako$ci drewna do celéw stolarki budowlanej. W naste-
pnych artykutach z tego samego zakresu omoéwione bedg dalsze zasadnicze czynniki wtasciwej jakosci

stolarki budowlanej.

SPOSROD wielu materiatéw, jakimi dyspo-
nuje wspobiczesne budownictwo, drewno jest
najtrudniejszym do zastgpienia elementem, za-
rowno w konstrukcjach gtéwnych, jak i wszel-
kich urzadzeniach pomocniczych. Dostepne we
wszystkich rejonach naszego kraju oraz odzna-
czajgce sie tatwoscig obrébki, stanowi¢ ono be-
dzie jeszcze przez diugie lata powazny czynnik
przy wznoszeniu wszelkich budowli.

Z ekonomicznego punktu widzenia najbar-
dziej optacalny jest chemiczny przeréb drew-
na, przy ktorym wykorzystuje sie mase drzew-
ng niemal w calosci. Poniewaz jednak nie dy-
sponujemy odpowiednimi materiatami, moga-
cymi w wielu wypadkach zastgpi¢ drewno,
musimy wiec stosowaé je w stanie naturalnym.
Jedng z dziedzin, w ktdrej wystepuje drewno
wysokich klas jakosci, poddane jedynie obréb-
ce mechanicznej, jest stolarka budowlana, sta-

nowigca ok. 10% ogoélnego kosztu robot bu-
dowlanych.
Przewazajgcg cze$¢ drewna stolarskiego

przeznacza sie na wykonanie otworéw okien-
nych i drzwiowych, na pozostate zas elementy,
jak szafki Scienne, $cianki dzialowe, schody,
porecze itp. uzywa sie do$¢ mate ilosci drewna,
przy czym oprécz drewna miekkiego wystepuje
tutaj réwniez drewno twarde.

Stosowanie drewna do otworéw okiennych
i drzwiowych jest catkowicie uzasadnione z u-
wagi na znaczng jego wytrzymatosé, maty cie-
zar, tatwos$¢ obrdbki, moznos¢ szczelnego dopa-
sowania elementoéw, tatwos¢ przytwierdzenia
oku¢, niski wspétczynnik przewodnictwa ciepl-
nego oraz mozno$¢ wyrobienia gtadkich po-
wierzchni pod malowanie lub inny sposéb wy-
konczenia.

Powazng wadg drewna w wyrobach stolar-
skich jest jego zmienna wilgotno$¢, zwilaszcza
w fazie poczatkowej. Spowodowane tym zmia-
ny objetosci wywieraja szkodliwy wptyw na
wytrzymatos¢ i trwatos¢ wszelkich potgczen
oraz na szczelno$¢ tzw. przymykow, tj. stykow
skrzydet miedzy sobg lub z innymi elemen-
tami.

Od dobrej stolarki wymaga sie, aby po diuz-
szym okresie uzytkowania nie wykazywala
zadnej zmiany wymiaréw, ani zadnych pek-
nie¢ lub wypaczen. Naprawa zle wykonanych
wyroboéw jest ucigzliwa i z reguly niezbyt sku-

teczna. Zwilaszcza trudne do usuniecia sg wy-
paczenia.

Wiasciwg jakos¢ stolarki warunkujg naste-
pujace czynniki: 1. odpowiedni materiat, 2. sta-
ranne wykonanie, 3. wiasciwe przechowywa-
nie, 4. ostrozny transport, 5. spos6b i termin
wbudowania, 6. dobra konserwacja.

Stolarka budowlana

Podstawowym rodzajem drewna w stolarce
budowlanej jest sosna, a dla specjalnych wy-
robé6w — dab i jesion. Inne rodzaje drewna sto-
sowane bywajg bardzo rzadko.

Gtbwnym powodem stosowania sosny jest jej
powszechno$é oraz tatwosé obrébki. W pew-
nych okolicach podgérskich lub goérzystych
brak sosny wptywa na wykorzystanie do wyz.
wymienionych celow jodly, Sswierk natomiast,
posiadajacy twarde seki, ktdére wyszczerbiajg
noze obrabiarek, uzywany jest na -wyroby o-
kienne i drzwiowe w znacznie mniejszym za-
kresie. Niezaleznie od klasy jakosci drewna,
przeznaczonego na wyroby stolarskie, powinno
ono by¢ starannie przesuszone. Wilgotnos¢ je-
go powinna by¢ dostosowana do warunkow,
w jakich wyroby bedg uzytkowane. Poniewaz
wbudowana stolarka wykazuje ok. 10% wilgot-
nosci w budynkach osuszonych i zamieszka-
tych, przeto drewno wstawiane w otwory w po-
staci gotowych drzwi i okien powinno miec¢
wtasnie taka wilgotnos¢é. Jest to podstawowy
warunek, ktéry musi by¢ zachowany, jezeli sie
chce unikaé¢ zbyt wielkich szczelin oraz innych
niedoktadnos$ci w stolarce budowlanej.

Zanim ustalone zostang w dalszych artyku-
tach wskazowki, jak ten cel osiggng¢, warto sie
zastanowi¢ nad tym, jakie rg nastepstwa wad-
liwej produkcji. Najlepiej moze to wykazac
przeglad okien, drzwi oraz innych wyrobéw po
diuzszym uzytkowaniu. Ramy okienne i drzwio-
we ulegaja réznym uszkodzeniom na skutek
wpltywow zewnetrznych oraz wewnetrznej
struktury drewna; wskutek za$ ciggtego otwie-
rania i zamykania ulegajg uszkodzeniu czesci
przylegajace do zawias i urzgdzen zamykaja-
cych, a na skutek zaciekbw zewnetrznych na-
stepuje psucie sie dolnych ramiakéw okiennych
i dolnych czesci oscieznic, wreszcie na skutek
odpadania farby olejnej zmniejsza sie odpor-
nos$¢ drewna na wplywy atmosferyczne oraz
skraca sie okres jego uzytkowania.
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Wewnetrzna struktura drewna jako materia-
tu pochodzenia organicznego wplywa na zacho-
wanie sie wyrobéw stolarskich gtownie poprzez
zmiane ich objetosci przy réznej zawartosci
wilgoci w otaczajgcym powietrzu. W przypad-
ku uzycia do produkcji elementow stolarskich
drewna wilgotnego nastepuje p6zniej wysycha-
nie materiatu, co powoduje tuszczenie sie i od-
padanie farby, powstawanie szczelin w poitg-
czeniach ramiakéw, pekanie plycin, parape-
tow oraz wszelkich $cianek i potek sklejanych
z desek. Tzw. ,skret witdkien” drewna po jego
przetarciu i wykonaniu ramiakéw moze spowo-
dowaé¢ skret elementu i zwichrowanie drzwi
lub okna. Podobne odksztalcenie moze nastgpic
przy umieszczeniu wyrobu stolarskiego w bez-
posrednim sasiedztwie grzejnika. W tym przy-
padku powodem zwichrowania sie elementu
jest nierbwnomierne wysychanie jego czesci
znajdujgcych sie w réznej odlegtosci od zrédta
ciepta. Inne odksztalcenia powoduje rowniez
nieumiejetne okucie Ilub niewtasciwe obcho-
dzenie sie zwilaszcza ze skrzydiami okiennymi.
Pozostawienie ich np. w stanie otwartym w
poczatkowym, diuzszym stadium uzytkowania
moze spowodowaé opuszczenie sie czesci bar-
dziej oddalonych od zawias. Zdarza sie to
zwlaszcza'w oknach szwedzkich lub przy sze-
rokich skrzydtach w innych typach, a spowo-
dowane jest znacznym ciezarem wiasnym
i pewnym odksztatceniem zawias, na ktore ten
ciezar dziata. O ile ponadto narozniki, ktére
maja wzmacnia¢ naroza, przymocowane sg
gwozdziami, tzw. nacinaikami lub wkretkami
wbijanymi — nie wkrecanymi, to cala kon-
strukcja ramy okiennej latwo ulega odksztal-
ceniu.

Specjalng grupe usterek stanowig wady sto-
larki z drewna suchego, osadzonej w $wiezo
wykonywanym, a wiec wilgotnym budynku.
Nastepuje wowczas wchianianie wilgoci z o-
toczenia i pecznienie drewna, co powoduje ko-
nieczno$¢ odpowiedniego przystrugania ra-
miakéw w celu flatwiejszego domykania i o-
twierania skrzydet.

Stolarnia wykonujgca zamowione elementy
przewiduje normalne, np. dwumitimetrowe od-
stepy w przymykach, natomiast po zestruganiu
speczniatych skrzydet na budowie otrzymuje
sie, po catkowitym wysuszeniu budynku, od-
stepy wynoszace 5 lub wiecej milimetrow.
O ile w dodatku oscieznice zostaly przy osadza-
niu w murze zwichrowane, odksztatcone w na-
rozach lub osadzone nie ,do pionu“, to szczeli-
ny miedzy ramiakami a oscieznica mogga sie
zwiekszy¢ do .tego stopnia, ze trzeba stosowac
nabicia z listew. Oczywiscie wartos¢ takiej sto-
larki jest znacznie nizsza, a trwalo$¢ mniejsza.
Obnizajg sie rowniez wilasnosci izolacji ciepl-
nej i dzwiekowej. Wykonanie stolarki budowla-
nej z drewna wilgotnego czesciowa usuwa ko-
niecznos¢ przystrugiwania ramiakéw na miej-
scu budowy, lecz wcale nie zapobiega tworze-
niu sie nadmiernych szczelin w okresie p6z-
niejszym. Wymaga to stosowania podobnych,
jak poprzednio, srodkéw zaradczych.
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Jak wiec nalezy postepowaé¢, aby unikng¢
ktopotliwych nastepstw? Stolarke nalezy wy-
konywaé¢ =z drewna nalezycie wysuszonego

i przed wypuszczeniem z wytwaérni
czy¢ ja w sposob skuteczny przed wilgociag
z zewnatrz oraz osadza¢ w budynku otynko-
wanym juz i wysuszonym. Ostatni warunek
jest bardzo ucigzliwy przy prowadzeniu robét
wykonczeniowych w okresie zimowym, kiedy
budynek musi by¢ catkowicie zamkniety. | w
tym jednak przypadku pomalowana olejno sto-
larka wykaze napewno znacznie wiekszg od-
pornos¢ na wptyw wilgoci, znajdujgcej sile
w zamknietym gmachu, niz dotychczasowe wy-
roby nie zabezpieczone. Trzeba podkresli¢, ze
gruntowanie nie chroni catkowicie drewna
przed nawilgoceniem.

Nie ulega watpliwosci, ze materiatem, z kto-
rego wykonywane beda okna i drzwi, stang sie
w przysztosci masy plastyczne (bakelit, pla-
styk, spilénione i sprasowane widkna drzewne
itp.), uzycie za$ dotychczasowych wyrobow
z drewna bedzie coraz bardziej ograniczane.
Dlatego powinno sie dazy¢ do jak najwieksze-
go upodobnienia obecnych wyrobéw do poéz-
niejszych odlewéw z mas plastycznych, zarow-
no w stadium ich produkciji, jak i w okresie o-
sadzenia ich w budynku.

Im dalej bedzie posuniety proces catkowitego
wykonywania elementéw stolarskich w zakta-
dach, im bardziej zmniejszy sie manipulacja
nimi na budowie, tym tatwiejsze bedzie przej-
Scie z drewna na masy plastyczne, stosowane
juz zagranica.

zabezpie-

Suszenie drewna

Z rozwazan powyzszych wynika koniecznos¢
sztucznego suszenia drewna, przeznaczonego na
wyroby stolarskie w budownictwie. Ponie-
waz suszenie naturalne w naszych warunkach
klimatycznych moze obnizy¢ wilgotnos¢ drew-
na zaledwie do 15%, a poza tym musi by¢
przeprowadzane przez diuzszy okres czasu, na-
lezy uzna¢ je za nieodpowiednie dla przemy-
stu drzewnego, ktéry ma przed sobg powazne
i pilne zadania. Proces suszenia musi by¢ przy-
spieszony w specjalnych suszarniach.

Nie wdajgc sie w opis dziatania poszczegol-
nych typéw suszarh, postaramy sie scharakte-
ryzowa¢ wymagania, jakie sg im stawiane oraz
spos6b rozmieszczenia ich w kraju.

W budownictwie poza materiatem stolarskim
wymaga suszenia tylko tarcica podtogowa, jesli
chodzi o materiat z drzew iglastych oraz
wszelkiego rodzaju klepki z drzew lisciastych.

Suszarnie dla elementow podtogowych
z drewna twardego istniejg przy odpowiednich
wytwérniach klepki i wydaje sie to zupetnie
zrozumiate. Suszarnie desek podtogowych i sto-
larki budowlanej rozmieszczone sg w roézno-
rodny sposéb lub nie istniejg w ogéle. Spotyka
sie je zaréwno w tartakach, jak przy wiekszych
stolarniach. Przewazna jednak ilos¢ tartakow
oraz znaczna ilos¢ zaktadow stolarskich nie ma
urzadzen suszamianych.
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otrzymywanej z poszczegol-
nych tartakéw jest rézna i zalezy w duzym
stopniu od surowca, jakim one dysponuja.
Przecietnie jednak mozna okreslic w przybli-
zeniu nastepujgce ilosci procentowe poszcze-
golnych klas drewna uzyskanego z przetarcia:
lill — 15 do 20%, Il — 20%, IV i V — 55%,
VI — 10 do 18%.

Jak z tego wida¢, z catej ilosci drewna prze-
cieranego w tartaku zaledwie 15'% moze by¢
przeznaczone na stolarke oraz ok. 20% na de-
ski podiogowe, reszte stanowi materiat, ktéry
jest uzywany bez suszenia jako materiat po-
mocniczy w budownictwie lub tez w innych
dziedzinach gospodarki krajowej.

Suszarnie powinny by¢é umieszczone tam,
gdzie bedag catkowicie wykorzystane, gdzie pro-
dukcja zaktadu wymaga przesuszenia catej ilo-
Sci przerabianego drewna, nie za$ jego utamko-
wej czesci. Poza tym powinny one by¢ umiesz-
czone jak najblizej osrodkéw, ktére przesuszo-
ny .material poddadza dalszej, ostatecznej
przerébce. Takimi zaktadami sg stolarnie i po-
winny by¢ ,strugarnie“ desek podiogowych na
wzor podobnych wytwérni deszczutek posadz-
kowych debowych. Moga byé wreszcie powo-
tane w wiekszych miastach lub osrodkach prze-
mystowych specjalne zaktady suszarniano-po-
dtogowe, do ktérych kierowana bytaby odpo-
wiednia czes¢ produkcji z tartakdw, suszona,
a nastepnie przesytana badz do najblizszych
stolarni do dalszej obrébki, badz na budowy w
postaci gotowych, obrobionych desek podtogo-
wych. Zadania takich zakladéw moga by¢ roz-
szerzone w razie wprowadzenia do naszego bu-
dowmictwa na szerszg skale wszelkich kon-
strukcji inzynierskich, wymagajgcych drewna
suchego do klejenia lub fgczenia na pierscienie
stalowe itp.

Rozwigzanie ostatnie wydaje nam sie naj-
witasciwsze., gdyz pozwala zgromadzi¢ w jed-
nym miejscu odpowiednie urzadzenia i najlep-
szych fachowcéw, ktérzy pracujgc w jednym
tylko kierunku mogg dokona¢ wielu ulepszen,
nie zawsze osiggalnych w zakltadach mniej-
szych o produkcji bardzo réznorodnej.

Proces technologiczny jest tutaj zupetnie
prosty, a wyposazenie ogranicza sie do urzg-
dzen suszamianych oraz pit tarczowych i stru-
garek wielostronnych do produkcji desek po-
diogowych. Wykorzystanie tego rodzaju zakta-
dow w obecnych warunkach zuzywania powaz-
nych ilosci wysokiej jakosci drewna na stolar-
ke oraz na deski podiogowe byloby zupeine,
a budowa ich catkowicie uzasadniona.

Pozostaje jeszcze do rozstrzygniecia sprawa
wlasciwego suszenia drewna stolarskiego w po-
staci tarcicy nieobrzynanej, czy tez w postaci
tat odpowiadajgcych przekrojom ramiakéw o-
kiennych lub drzwiowych. Suszenie tarcicy
nieobrzynanej wydaje nam sie bardziej celowe
i lepiej dostosowane do naszych warunkoéw.

Tartaki rozmieszczone przy osrodkach les-
nych w réznych okolicach moga przekazaé¢ na
wyroby stolarskie stosunkowo niewielkg ilos¢
tarcicy. Utrzymywanie zatem odpowiednich

Jakos¢ tarcicy

PRZEMYSt DRZEWNY Str.

223

pit tarczowych oraz zatrudnienie specjalnych
pracownikéw, czuwajgcych nad najkorzystniej-
szym wytrasowaniem ramiakéw, byloby ucigz-
liwe, a efekt tego watpliwy. Bardziej sumien-
nie wyznaczane i wycinane jest drewno w sto-
larniach, gdzie jest go na og6t mniej i gdzie ma
bardziej okreslone przeznaczenie. Wystarczy
stwierdzi¢, ze przy dobrej gospodarce ilos¢
zrzyndw wynosi ok. 3%, co stanowi niski pro-
cent wobec ilosci zrzynéw powstajgcych w tar-
takach.

Jezeli ponadto wzia¢ pod uwage réznorod-
no$¢ wyrobéw stolarni, wykonujgcych czesto
roboty nieznormalizowane w budynkach no-
wych i remontowanych, gdzie okna, drzwi lub
inne elementy muszg by¢ dostosowane do ist-
niejgcych, to. dojdzie sie do nieuchronnego
wniosku, ze zaopatrywanie stolarni w poétfabry-
katy nie zaspokoi ich potrzeb materiatowych.

Stosowanie  przy$pieszonego suszenia lat
przeznaczonych na ramiaki mogtoby by¢ uza-
sadnione jedynie w zespole ,tartaczno-stolar-
skim*“, pozwalajgcym na zuzycie produkowa-
nych poifabrykatéw do wykonywania jednego
rodzaju elementéw, np. drzwi plytowych, na
ktore z powodzeniem wykorzystane by¢ moze
drewno nizszych klas,

T T T
hi 11 11
i T TI

Rys. 1. — 1. tartaki, 2. suszarnia, 3. stolarnia, 4. bu-
dowy.

Z poruszonych dotychczas spraw materiato-
wych wynika nastepujgcy schemat pracy po-
szczegllnych zaktadoéw przemystu drzewnego:

1. Drewno klasy Ill i (czesciowo) nizszych

klas zostaje przekazane z tartakéw bezpo-

Srednio na budcwy (w ramach przewi-
dzianej dystrybucji).
2. Tarcica podiogowa i stolarska zostajg

przestane do suszarni, potgczonej ze ,stru-
garnig“ desek podiogowych i umieszczo-
nej przy jednym z tartakow.

3. Deski podiogowe odpowiednio wysuszo-
ne kieruje sie ze ,strugami“ na miejsce
budowy, natomiast przesuszony materiat
stolarski przekazuje sie do dalszej ob-
robki w stolarniach.

4. Gotowe, suche i pomalowane olejno wy-
roby stolarskie otrzymuje budowa na
koncu.

Powotanie do zycia wspomnianych ,strugar-
ni“ desek podiogowych wraz z odpowiednimi
suszarniami drewna oraz ustalenie w opisany
wyzej sposéb wspotpracy miedzy poszczegélny-
mi zaktadami przemysiu drzewnego wydaje sie
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nam najwlasciwszym rozwigzaniem, pozwala-
jacym najlepiej wykorzysta¢ urzadzenia su-
szarniane, a jednoczes$nie najtrafniej ulokowac
produkcje desek podiogowych.

Odpowiednia lokalizacja ,strugami“ i su-
szarni oraz ich zasieg powinny by¢ ustalone w
oparciu o potrzeby rejonéw budowlanych i o
mozliwosci produkcyjne zwigzanych z suszar-
nig zaktadow przetwaorczych.

Inne materiaty

Poza wszelkiego rodzaju tarcicg przemyst
drzewny zaopatruje stolarnie w sklejki i pty-
ty pilSniowe. Jesli chodzi o ptyty pilSniowe, to
nalezy oczekiwaé w najblizszej przyszitosci ta-
kiego poprawienia jakosci tego materiatu, ze
bedzie on przez stolarnie poszukiwany na row-
ni ze sklejkag, a nawet moze jg niemal catko-
wicie zastgpi.

Wiadomo powszechnie, ze dzi$ sklejki, a p6z-
niej i ptyty pilSniowe moga by¢ uzywane do
wyrobu drzwi wewnetrznych oraz wielu in-
nych elementéw. Moze nie jest jednak wszyst-
kim wiadomo o kiopotach stolarzy, majgcych
wykonywaé¢ drzwi balkonowe lub wejsciowe,
ktére od strony zewnetrznej narazone sg na
szkodliwy wptyw czynnikéw atmosferycznych.

Ptyciny z drewna niezbyt suchego, jakie
przewaznie znajdujg sie w uzyciu, po pewnym
czasie pekaja, ptyciny ze sklejki fatdujg sie,
trzaskaja i wytamuja, ptyciny z ptyt pilsnio-
wych rowniez nie sg dobre, gdyz peczniejg i
tworza wypuklosci i wgtebienia, ktére nie uste-
puja nawet w okresie suszy. Jeszcze gorzej
przedstawiajg sie drzwi zewnetrzne piytowe.

Z tego wzgledu wielce pozadanym byloby
przeprowadzenie prob z powlekaniem ze-
wnetrznych powierzchni drzwi np. klejem ka-
zeinowo-cementowym lub innym preparatem
uodporniajacym sklejki lub ptyty pilSniowe na
dziatanie wilgoci. Najlepszy ze znanych $rod-
kéw powinien by¢ jak najspieszniej przekaza-
ny do szerszego stosowania z uwagi na pilnos¢
potrzeb, o ktdrych wyzej wspomnielismy.

Jezeli chodzi o wymiary arkuszy sklejki
o grubosci 6 i wiecej milimetrow, ktéra uzywa-
na jest na ptyciny, to nie notujemy tutaj spe-
cjalnych zastrzezen, natomiast sklejki ciensze,
4— 5 mm, nie sg dostosowane swymi wymia-
rami do celéow stolarki budowlanej. Najwieksze
zuzycie sklejek cienkich ma miejsce przy wy-
robie drzwi ptytowych o wymiarach 0,60X2 m,
0,70X2 m" i 0,85X2 m. ilo§¢ o wymiarach
ostatnich jest najwieksza i wynosi ok. 70% cal-
kowitej ilosci drzwi stosowanych w budow-
nictwie. Dotychczasowe wymiary arkuszy o sze-
rokosci 120 cm powodujg odcinanie paskéw
sklejki szerokosci ok. 30 cm. Zuzycie ich, jak-
kolwiek mozliwe, daje drzwi sklejane z kawat-
kow, ktérych styki sg widoczne spod farby, wy-
magaja podkitadek z listew i stanowig poczatek
p6ézniejszych uszkodzen.

Z powyzszych wzgledéw nalezaloby
trze¢ mozliwosci produkowania pewnej

rozpa-
iloSci
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arkuszy sklejki, ktorych wielkos¢ bytaby do-
stosowana do wymiaréw znormalizowanych
drzwi, co pozwolitoby zmniejszy¢ ilos¢ odpad-
kéw i poprawitoby jakos¢ wyrobow stolarskich.
Przemyst drzewny powinien, naszym zdaniem,
cho¢ czesciowo dostosowac¢ swojg produkcje do
potrzeb takiego odbiorcy, jakim jest budow-
nictwo.

Ptyty pilsniowe twarde, grubosci 5 mm, pro-
dukowane obecnie, nadajg sie jedynie do obija-
nia $cian i sufitdéw prowizorycznych budynkoéw
na placach budowy. Instrukcja o wszechstron-
nym stosowaniu wspomnianych ptyt znacznie
wyprzedzita jako$s¢ obecnej produkcji. Ponie-
waz nowsze partie plyt porowatych sg znacz-
nie lepsze od wytwarzanych poczatkowo, na-
lezy spodziewac sie rychtego poprawienia réw-
niez jakosci ptyt twardych. Znacznie lepiej na-
dajg sie jednak do zastosowania na wyroby sto-
larskie ptyty ekstra-twarde o grubosci 3,5 mm.

Nalezy stwierdzi¢, ze ptyty pilSniowe twarde
w potaczeniu z miekkimi pozwmlajg wykony-
waé drzwi o lepszych wilasnosciach izolacyj-
nych zaréwno pod wzgledem cieplnym, jak
i akustycznym, co bylo o wiele drozsze przy
zastosowaniu innych materiatbw izolacyjnych.

Reasumujac wszystkie uwagi o materiatach
stolarskich, mozemy stwierdzi¢, ze budownic-
two wysuwa nastepujgce postulaty pod adre-
sem przemystu drzewnego:

1. na wyroby stolarskie powinno- by¢ uzywane
wytgcznie drewno suszone w suszarniach
i zawierajace nie wiecej niz 10— 12% wi il-
gotnosci;

2. drewno powinno by¢ suszone w stanie prze-
tartym na deski, nie na laty, gdyz zapewnia

to bardziej racjonalng gospodarke materia-
tem w stolarniach;

3. suszarnie potgczone ze strugarniami desek
podtogowych powinny by¢ umieszczane przy
najwiekszym tartaku w danym rejonie, aich
wydajno$¢ dostosowana do produkcji kilku
tartakow;

4. powinna by¢ przewidziana produkcja pew-
nej ilosci arkuszy sklejki, a w przysztosci
rowniez ptyt pilsnie wych, dostosowanych do
wymiaréw znormedizowanych drzwi;

5. powinna by¢ poprawiona jak najszybciej ja-
kos¢ ptyt pilsniowych twardych i urucho-
miona produkcja ptyt ekstra-twardych;

6. powinna bjb uruchomiona w najblizszym
czasie produkcja klejow i powtok wodood-
pornych dla zabezpieczenia elementéw sto-
larki przed szkodliwym dziataniem wpty-
wow atmosferycznych.

Dalsze uwagi o materiale drzewnym dostar-
czonym do stolarni oiaz gospodarowaniu nim
az do chwili przekazania gotowych wyroboéw
uzytkownikom, zamieszczone zostang w nastep-
nych numerach ,Przemystu Drzewnego®“.
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Naped elektryczny w przemysle lesnym i drzewnym

ZADANIEM napedu elektrycznego jest poru-
szanie maszyn roboczych; zalicza sie do niego
wszelkie urzadzenia elektryczne, stuzace do na-
dawania ruchu poszczegélnym mechanizmom
maszyny roboczej oraz urzadzenia: sterujgce,
rejestrujgce, kontrolujgce i koordynujgce ich
prace. Dlatego naped elektryczny mozna po-
dzieli¢ na trzy zasadnicze czesci: 1) elektryczny
silnik napedowy, 2) przekiadnie pasow?, linowg
lub zebatg, 3) aparature sterowniczg, rejestru-
jaca itp.

Nowoczesne rozwigzania
nego zewolity na:

a) maksymalne zblizenie silnika napedowe-

go do maszyny roboczej,

b) maksymalne wykorzystanie witasciwosci

regulacyjnych silnika napedowego,

c) eliminacje z zespotu napedowego przekia-

dni mechanicznych.

d) uproszczenie konstrukciji

czej,

e€) samoczynne sterowanie napedu (wysokie

bezpieczenstwo pracy).

W przemysle drzewnym wplyneto to przede
wszystkim na zmniejszenie zuzycia energii
zelektryfikowanych zaktadéw (o ok. 40—50%
w stosunku do zaktadéw o napedzie mechanicz-
nym) oraz na polepszenie jakos$ci obrabianych
przez zelektryfikowane obrabiarki powierzchni
(zwtaszcza przy strugarkach).

napedu elektrycz-

maszyny robo-

Osiggniecia te wynikaty gtownie z wiasciwo-;

sci podstawowego elementu
silnika elektrycznego.

Przy wyborze silnika napedowego zasadnicze
znaczenie ma zakres regulacji obrotéw i jej
ciagtos¢ oraz elastyczno$¢ charakterystyki me-
chanicznej silnika w stosunku do charaktery-
styki mechanicznej maszyny roboczej.

napedowego —

Rodzaje napedu elektrycznego

W zaleznosci od liczby maszyn roboczych na-
pedzanych przez elektryczny silnik napedowy,
jak réwniez zaleznie od liczby stopni prze-
ktadni mechanicznych, rozrézniamy:

a) naped transmisyjny mechaniczny — u
ktad sktadajgcy sie z silnika napedowego,
transmisji gtéwnej, transmisji grupowej,
przektadni pasowej dtp.

b) naped grupowy — uktad, w ktérym sil-
nik napedza jednoczes$nie grupe maszyn
roboczych za pomocg watu transmisyjne-
go i przektadni pasowej;

¢) naped pojedynczy (jednostkowy) — ukiad
skiadajacy sie z silnika napedowego i ma-
szyny roboczej;

d) naped wielosilnikowy — w ktéorym wy-
eliminowano wszelkiego rodzaju prze-
kiadnie; moc doprowadzona do maszyny
roboczej jest zr6zniczkowana i podzielona
miedzy poszczegoélne silniki.

Naped grupowy

Napedem grupowym nazywa sie ukiad, w
ktorym jeden silnik napedza grupe maszyn ro-
boczych.

Naped grupowy wymaga stosowania watow
transmisyjnych, pasow, lin itp., ¢o zwieksza
koszty inwestycyjne (uwzgledniajac grubsze
mury, konstrukcje wsporcze, waly transmisyj-
ne i kota pasowe) oraz starty eksploatacyjne.

Stosuje sie go najczesciej w przypadku, gdy
mamy do czynienia z szeregiem maszyn stale
obcigzonych, wykonujgcych identyczng prace
z jednakowg szybkoscig, bez przerw Iub z
przerwa jednoczesng, a wiec tworzgacych grupe
zlokalizowana.

Przy napedzie grupowym najczesciej stosuje
sie przektadnie pasowa, ktéra stanowi najpro-
stsze przenoszenie energii od silnika na wat
transmisji.

Ponizej zestawiono najmniejsze odlegtosci
osi két pasowych przektadni (w cm) w zalez-
nosci od Srednicy mniejszego kota pasowego D.

W napedach grupowych najczesciej stosuje
sie silnik zwarty. Wysoki prad rozruchu, sta-
nowigcy gtowng wade tych silnikéw, nie ma
decydujgcego znaczenia przy stosowaniu ich
przez odbiorce duzej mocy, jakim jest zaktad
przemystu drzewnego. Nasz przemyst energe-
tyczny pozwala na bezposrednie przylaczanie
do sieci silnikow klatkowych o mocy rownej

mocy transformatora zasilajgcego zakiad.

W zaktladzie o wtasnej sitowni wysoka war-
to$¢ pradu rozruchu silnikéw napedowych nie

Srednica wielkiego kota pasowego w mm

D w mm 200 300 400 500 600
50 50 75 100 125 150
100 — 50. 75 100 125
150 — — 60 30 110
200 — - 50 75 100
250 — — - 60 90
300 — — — 50 75
350 — — — _ 70
400 — — - — . 60
450 — — _ _ 1-
500 — — — — —

powoduje istotnych trudnos$ci eksploatacyj-
nych. Istnieje zresztg szereg typow silnikow
zwartych, posiadajgcych niski prad rozruchu.
700 800 900 1000 1100 1200
175 190 220 240 275 290
150 175 200 225 250 275
130 160 190 210 240 260
125 150 175 200 225 250
110 130 160 190 210 240
100 125 150 175 200 225
90 110 140 160 190 210
80 100 125 150 175 200
75 90 110 140 160 190

70 90 100 123 150 175



PRZEMYStL

Str. 226

Napedu grupowego jako zawsze zwigzanego
z przekiadnig pasowg, nie powinno sie jednak
stosowa¢ do szybkobieznych obrabiarek do
drewna lub do obrabiarek wymagajgcych cze-
stej zmiany kierunku wirowania.

Naped grupowy stosuje sie obecnie coraz rza-
dziej w przemySle drzewnym mozna zaleci¢
go jedynie w przypadkach, gdy grupa identycz-
nych maszyn produkcyjnych wykonuje catko-
wicie te samg prace. W szczegdllnosSci stosuje
sie go w wielotrakowych tartakach.

W przypadku stosowaniu tego napedu nale-
zy:
y1. unika¢ wielokrotnych przektadni i dazy¢

do jednostkowego napedu kazdego watu
za pomoca silnika bezposrednio z nim
sprzezonego;

2. budowaé¢ waly pedni na mozliwie wyso-
kg ilos¢ obrotéw w celu zmniejszenia
kosztow pedni i przektadni w przypadku
posredniego sprzezenia silnika elektrycz-
nego z watem pedni. Odlegto$¢ miedzy o-
siami kot pasowych powinna byé réwna
przynajmniej podwojnej sumie Sredniej
két pasowych, nie przekraczajgc jednak
10 m.

Naped jednostkowy

Poczagtkowa forma napedu jednostkowego wy-
razata sie w zblizeniu silnika napedowego do
maszyny roboczej. Obydwie te maszyny mon-
towano na wspoélnej plycie fundamentowej,
przy czym konstrukcja maszyny roboczej nie
ulegta zmianie. W ten spos6b powstat zespot,
w ktérym wyeliminowano transmisje.

Tego rodzaju naped elektryczny pozwala na:

a) dowolne ustawienie maszyny roboczej,
zgodnie z potrzebami produkcji;

b) zwiekszenie bezpieczenstwa pracy wobec
usuniecia pasow i lin;

c) zwiekszenie pewnosci ruchu, gdyz wszel-
kie uszkodzenia i niedokladnosci w pracy
ograniczaja sie do pojedynczych maszyn,
nie za$ do catych grup;

d) podniesienie sprawno$ci energetycznej
zaktadu wskutek zmniejszenia strat wy-
stepujacych przy napedzie transmisyjnym
i tym wiekszych, im mniejsze jest obcig-
zenie transmisji.

W zaleznosci od sposobu sprzezenia silnika
napedowego z maszynag robocza, rozréznia sie
naped jednostkowy: a) bezposredni, b) posre-
dni, c) elektromaszyna robocza.

a) Naped bezposredni

Naped bezposredni stosuje sie przy szybko-
bieznych maszynach roboczych, jak np. przy
pitach tarczowych, wentylatorach itp. W tych
przypadkach liczba obrotow maszyny roboczej
rowna sie liczbie obrotéw silnika napedowego.
Wat maszyny roboczej polaczony jest z watlem

silnika napedowego najcze$ciej za pomoca
sprzegta.
b) Naped posredni

Miedzy ekonomicznym w pracy i tanim

szybkoueznyn: silnikiem elektrycznym a ma-
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szyng roboczg, wymagajgcag mniejsze; liczby
obrotow istnieje luka, ktéra wypetniajg rézne-
go rodzaju przektadnie. Przy napedzie jednost-
kowym stosuje sie przekiladnie: zebatg albo
Slimakowg. Opréocz tych przektadni spotykane
sg réwniez napedy jednostkowe ze specjalng
przektadnig pasowa, ktéra ttlumi udary pocho-
dzace od maszyny roboczej.

Przektadnie zebatg wykonuje sie czesto w
postaci tzw. motoreduktora, tj. silnika elek-
trycznego potaczonego z obnizajgcymi (reduku-
jacymi) jego obroty kotami zebatymi umiesz-
czonymi we wspoélnej obudowie.

Motoreduktory dzielg sie na jednostopniowe
dla przekiadni mniejszych— (1:6) oraz na dwu-
lub wielostopniowe dla przekiadni wiekszych.
Przektadnie Slimakowag stosuje sie w przypad-

kach, gdy wymagane jest duze przetozenie
(1:60 i wiecej).
c) Elektromaszyna robocza

Przy elektromaszynie na wale silnika elek-
trycznego osadzone jest bezposrednio narzedzie
robocze (pita tarczowa, wentylator, tarcza szli-
fierska itp.).

Naped wielosilnikowy

Mechaniczne rozdzielanie energii wytwarza-
nej przez jedng maszyne napedowag miedzy po-
szczegOlne elementy maszyny roboczej pociaga
za sobg straty energii powstajgce w uzywa-
nych do tego celu wszelkiego rodzaju kotach
zebatych, przekiadniach itp.

Naped wielosilnikowy nie tylko eliminuje
wszelkiego rodzaju przektadnie, lecz rowniez
umozliwia szerokie stosowanie tanich induk-
cyjnych silnikow z wirnikiem klatkowym.

Za przykitad napedu wielosilnikowego moze
stuzy¢é naped parkieciarek. Naped ten zezwala
nie tylko na dowolne ustawienie maszyny pro-
dukcyjnej, odpowiednio do potrzeb, ale co waz-
niejsze, daje zwiekszenie stopnia bezpieczen-
stwa pracy i pewnosci ruchu oraz wyrdznia sie
wysoka sprawnoscig. Ma to pierwszorzedne
znaczenie w eksploatacji zaktadu przemystu
drzewnego.

W ielosilnikowy
wia:

1. dobdr silnika do optymalnej jilosci obro-
tow napedzanego elementu (obecnie silni-
ki elektryczne buduje sie w zakresie o-
brotow od kilkudziesieciu do kilkunastu
tysiecy);

2. rozruch i regulacje dostosowang do pracy
poszczegoblnych elementdw maszyny ro-
boczej;

3. polepszenie jakosci o$Swietlenia i czystosci
pomieszczeh pracy maszyny robocze;.

Szczegoblnie duze znaczenie dla obrabiarek do
drewna (jak np. strugarek, frezarek itp.) posia-
da dobor silnika'.

W przemysle drzewnym naped wielosilniko-
wy spotykamy przy pitach tarczowych, pitach
tasmowych, strugarkach, frezarkach itp. Nalezy
stwierdzié réwniez, ze nowoczesna technika na-

naped elektryczny umozli-
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pedowa obrabiarek do drewna zmierza do wie-
losilnikowych ukiadéw napedowych zautoma-
tyzowanych. Kierunek ten wynika z powaznego
wptywu, jaki wywierajg urzgdzenia napedowe
na rentownos$¢ zaktadoéw przemystowych.

W zaktadach przemysiu drzewnego dotych-
czas nie wszystkie obrabiarki majg napedy
zautomatyzowane. Jednakze napedy w nowo-
czesnych obrabiarkach do drewna cechuje duza
ilos¢ silnikd6w napedowych. Przy trudniejszych
procesach technologicznych i obrabiarkach
kombinowanych stosuje sie juz prawie jako za-
sade naped wielosilnikowy.

Catkowita i wszechstronna automatyzacja te-
go napedu jest sprawg najblizszej przysztosci.
Rozwigzanie problemu automatyzacji obrabia-
rek do drewna, w oparciu o wykorzystanie
charakterystyk mechanicznych silnikéw nape-
dowych i maszyn roboczych oraz witasciwosci
aparatury regulacyjnej, przyczyni sie do dal-
szego wzrostu jakosci obrébki i wydajnosci
obrabiarek oraz do zwiekszenia bezpieczen-
stwa pracy.'

rodzajéw napedu elektrycznego

Doswiadczenie wskazuje, ze dla zaktadow
przemystu drzewnego sprawno$¢ wzorowo u-
rzgdzonej pedni przy petnym obcigzeniu ma-
szyn przez nig napedzanych waha sie od 80 —
90%. Oczywiscie S$rednia sprawno$¢ pedni po-
garsza sie w miare zmniejszania sie wspdltczyn-
nika réwnoczesnosci pracy tych maszyn.

Przy napedach mechanicznych sprawnos$é
maleje w miare spadku obcigzenia, poniewaz
straty w nich sg prawie niezalezne od ilosci
pracujgcych maszyn.

Przy napedach zelektryfikowanych, a w
szczegllnosci przy napedzie jednostkowym
sprawnos¢ jest niezalezna od ilosci rownocze-
$nie pracujacych maszyn. Dlatego wartos$¢
wspétczynnika rownoczesnosci nie wpltywa tu-
taj na sprawnosc.

Jesli przy napedzie mechanicznym, przy
wspotczynniku réwnoczesnosci np. 0,7, spraw-
no$¢ wynosi ok. 0,8, to i ta wielkos¢ jest zde-
cydowanie nizsza od sprawnos$ci napedu zelek-
tryfikowanego, w szczegoélnosci jednostkowego.

Napedy w przemys$le drzewnym cechuje ni-
ski wspodiczynnik obcigzenia. Wspdiczynnik ten
jest stosunkiem rzeczywiscie zuzytej mocy do
mocy zainstalowanej. Wspétczynnik obcigzenia
w przemysle drzewnym wynosi obecnie najcze-
Sciej ok. 0,6—0,7.

Okresy uruchamiania i postoju maszyn do
obrébki drewna stanowig powazng czes¢ catko-
witego czasu pracy tych maszyn.

Okresy peinego wykorzystania mocy silni-
kéw napedowych na ogot sg krdtkie. Przewaz-
nie silniki napedowe pracujg przy obcigzeniu
znacznie nizszym od znamionowego. Wspo6t-
czynnik obcigzenia pewnych obrabiarek, jak
np. trakéw bywa przy napedzie grupowym ko-
rzystniejszy, anizeli przy napedzie jednostko-
wym.

Moc silnikbw przy napedzie jednostkowym
dobiera sie z pewnym nadmiarem. W okresach
normalnej pracy obrabiarki sg niedocigzone.

Poréwnanie
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W napedzie grupowym wystepujg znaczne
straty biegu jalowego, nie wystepujacego przy
napedzie jednostkowym.

W ostatnich latach w zakfadach
drzewnego obserwuje sie znaczng poprawe
wspoéiczynnika obcigzenia silnikbw napedo-
wych u pewnych nowoczesnych obrabiarek
o wysokiej wydajnosci, posiadajgcych bezpo-
Srednie sprzezenie z silnikiem elektrycznym.
Sa one najcze$ciej wyposazone w samoczynne
urzadzenia .do posuwu drewna. Korzystny
wspoiczynnik  obcigzenia silnika  Swiadczy
o wysokim wykorzystaniu napedzanej obra-
biarki.

Przy napedzie jednostkowym obrabiarek do
drewna posiadamy mozliwo$¢ dowolnego wig-
czenia ich i wylgczenia z pracy. Upraszcza to
proces obrébki i konstrukcje obrabiarki.

doboru uktadu napedowego

przemystu

Czynniki

Wymagania, ktore naped poszczegdlnych
obrabiarek stawia silnikom elektrycznym, sa
dos¢ roznorodne. Zalezg one od sposobu dzia-
tania, konstrukcji, rodzaju produkcji lub wy-
konywanej pracy itd.

Mowimy, ze maszyny maja rézne charakte-
rystyki mechaniczne. Moment oporowy w usta-
lonym okresie pracy maszyn bywa funkcjg o-
brotéw, a nieraz — czasu, badz tez drogi prze-
bytej przez pewng czes¢ tej maszyny.

W zaleznosci od charakteru tego momentu
mozemy ws$réd maszyn roboczych wyodrebnié
pewne charakterystyczne grupy.

Do pierwszej grupy nalezy zaliczy¢é maszyny
pracujgce przy momencie niezaleznym od o-
brotéw, a wiec praktycznie stalym. Charakter
takiej pracy maja obrabiarki do obrobki wi6-
rowej, jak np. strugarki, a poza tym suwnice,
dzwigi itn.'

Do nastepnej grupy nalezg maszyny, ktorych
moment op.orowy wzrasta proporcjonalnie do
ich predkosci, najczesciej do kwadratu predko-
Sci. Typowym przyktadem tej grupy beda pity
tarczowe, a nastepnie pompy odsrodkowe, wen-
tylatory itp.

Trzecig grupe stanowig maszyny, dla ktérych
potrzebny jest moment, stanowiacy funkcje
drogi przebytej przez pewnag jej cze$¢ rucho-
ma. Do nich zaliczamy traki, ktérych praca po-
wigzana jest z dziataniem mechanizmu korbo-
wego. WsSrdd maszyn tego typu znajdujg sie
rowniez pompy ttokowe.

Poza wymienionymi rodzajami bywajg tak-
ze urzadzenia, ktérych moment oporowy zale-
zy jednoczesnie od predkosci i drogi. Sg to ma-
szyny, w ktérych pracy wykorzystuje sie zasa-
de dziatania Sruby.

Ostatnig grupe stanowiag urzadzenia, ktorych
moment zalezy od czasu, a mianowicie: miesza-

dta roztworow, suszarki i wszelka aparatura,
w ktérej pracy zmienia sie koncentracja roz-
tworéw.

Bardziej r6znorodne wymagania wystepuja

poza okresami ustalonej pracy maszyn réwniez
w okresach nieustalonej pracy, w zaleznosci od
wymaganego czasu rozruchu, czasu hamowania,
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charakteru regulacji obrotéw i procesu techno-
logicznego.

Dla maszyn przemysiu drzewnego wymaga-
nia te posiadaja w poréwnaniu do maszyn in-
nych przemystéw na og6t znaczenie drugorzed-
ne. Decydujgcy wplyw na dobor uktadu nape-
dowego majag wymagania postawione silnikowi
elektrycznemu przy ustalonej pracy maszyny
roboczej.

Zasadnicze wymagania
wa sg nastepujgce:

obrabiarek do drze-

1. mozliwie stata ilos¢ obrotéow i stalty mo-
ment obrotowy, a wiec moc rosngca ze
wzrostem obrotdw i momentu obroto-
wego;

2. mozliwie stala moc przy staltym momen-
cie obrotowym, a zatem predko$s¢ male-
jaca ze wzrostem oporu maszyny;

3. wysoka sprawnos$¢ przy wszelkich obcia-
zeniach lub tylko przy obcigzeniu zna-
mionowym.

Ponadto uktad napedowy powinien by¢ sta-
teczny w swej pracy, tzn. musi on samoczynnie
likwidowa¢ przypadki zachwianej réwnowagi,
jezeli wystgpig one wskutek np. zmian napiecia
sieci, wzrostu momentu oporowego obrabiarki
itp. Oczywiscie tych wszystkich wymagan,
czesto sprzecznych, nie moze grupowac jeden
rodzaj silnikéw. Nie kazdy silnik napedowy
bedzie sie nadawat do napedu kazdej obrabiar-
ki do drewna. Dlatego tez duze znaczenie po-

Racjonalizacja

ZMECHANIZOWANIE PRACY RECZNEJ
PRZY MASZYNIE GIETARSKIEJ
Prace gietarskie, jesli wykonywane sa recznie, wy-

magaja duzego wysitku robotnikéw pracujacych na
recznym warsztacie gietarskiim. Dotychczas przy
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siada racjonalny dobér silnika napedowego do
okreslonego rodzaju obrabiarki. Zagadnienie
doboru silnika napedowego powinno by¢ roz-
strzygane juz w okresie konstruowania obra-
biarki.

Projektowanie maszyn niezaleznie od ich u-
rzgdzen elektrycznych, a wiec sprowadzanie
napedu elektrycznego do roli drugorzednej
i pomocniczej, powoduje w okresie ich eksplo-
atacji niepozgdane skutki, jak: nadmierne zu-
zycie energii, przegrzewanie sie silnika nape-
dowego, niewykorzystanie i niski wspotczynnik
mocy.

Dlatego przy projektowaniu obrabiarki i do-
borze do niej napedu powinno sie zachowac pe-
wien porzgdek, a mianowicie nalezy:

1. dokona¢ wyboru wysokos$ci napiecia i ro-

dzaju pradu zasilajgcego silnik napedo-

wy,

2. d())/konaé doboru silnika w zaleznosci od
charakterystyki mechanicznej maszyny
roboczej;

3. zdecydowaé¢ wysokos¢ obrotow silnika

i sposOb jego sprzezenia z maszyng robo-
cza;

4. dokona¢ wyboru uktadu regulacyjnego
i niezbednych przyrzgdéw pomiarowych,

przeznaczonych do pomiaru dozorowa-
nych wielko$ci przy pracy uktadu nape-
dowego.

Zapewnia to niezawodno$¢ pracy obrabiarki
i umozliwia jej eksploatacje.

| nowatorstwo

gieciu ram siedzeniowych do krzeset pracowato trzech
robotnikéw, zamocowywalo i podtrzymywato wygina-
ne taty, trzeci za$ robotnik poruszat korbe napedowa,
za pomocg ktérej obracatl gérng czes¢ tarczy maszyny;
W maszynie zamocowane byty taty w formach gietar-
skich.

Ob. Wtadystaw Piprek, pra-
cownik biura technicznego
Bielskich Zaktadow Przemy-
stu Drzewnego, opracowat urza
dzenie umozliwiajace mecha-
niczne napedzenie maszyny do
giecia przez zastosowanie przy-
stawki poruszanej za pomoca
silnika elektrycznego.

Rozwigzanie
przedstawia sie
na koncu osi

techniczne

nastepujgco:
napedowej, po
usunieciu korby, nasadzono
koto Slimakowe, a pod nim
umieszczono Slim ak, ktéry
zazebia sie z kotem S$limako-
wym. O$, na ktérej osadzony
jest S$limak, oparta jest na
dwoéch tozyskach $lizgowych
oraz na jednym tozysku opo-
rowym. Pomiedzy tozyskami
Slizgowymi osadzone sg dwa
kota pasowe, jedno ostre, a
drugie jatowe, do ktérych
doprowadzony jest pas przer-
kazujacy naped od silnika
elektrycznego. Wprowadzenie
maszyny w ruch nastepuje za
pomocag drgazka potaczonego
z widetkami, ktérymi prze-
suwa sie pas z kota jatowego
na ostre.
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Konstrukcja opisanej maszyny gietarsikiej przed
usprawnieniem i po usprawnieniu zostala przedsta-
wiona na zalgczonym rysunku.

Przez zmechanizowanie napedu obsada gietarska

prasa do fornierowania elementoéw

Pracownicy Olszynskich Fabryk Mebli, ob. ob. Hen-
ryk Danis, Karol Cychol i Stanistaw Wojdawicz skon-
struowali prase odlang z zeliwa, ogrzewanag parg
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zostala zmniejszona z trzech do dwoéch pracownikéw,
zaktad za$ uzyskat oszczedno$¢ roczng w wysokos$ci
5.560 zt

B.S.

zaokraglonych

zaokraglone i dociskano za pomoca recznych $ciskéw.
Elementy obecnie fornierowane zostajg umieszczone
w rynienkach blaszanych i doci$niete przez kantéwke

Rys. 1

i chtodzong woda, w ktérej fornierujag elementy po-
siadajgce zaokraglenia.
|

FOOMA

T
\ ONO X bLACHW
PRZEKROJ PODLUZNV
Rys. 2.
PRZEKROJ POPRZECZNY |
Rys. 3

Dotychczas czynno$¢ te wykonywano za pomoca
form drewnianych, do ktérych wkladano elementy

TOCZENIE WALU TRANSMISYIJNEGO

Ob. ob. Gwo6zdz, Jabtonski, Szarek i Purak, pra-
cownicy Gtuchotazkich Zaktadéw Przemystu Drzew-
nego, dwaj z nich $lusarze, jeden tokarz i jeden spa-
wacz, wpadli na oryginalny pomyst racjonalizatorski,
ktéry przyniést przedsiebiorstwu ok. 30 tys. zt osz-
czednosci. Mianowicie watl transmisyjny, przenoszacy
mcc z lokomobili na traki, o diugosci 4,80 m zastat
uszkodzony, wobec czego wynikta konieczno$¢ przeto-
czenia go. W podobnym wypadku wat powinien by¢
rozmontowany i oddany wtasciwemu przedsiebiorstwu
do przetoczenia. Pociggnetoby to za sobg duze trudno-
Sci, szczegblnie przy usunieciu z watu szesciu két pa-
sowych od 800 do 1400 mm; osadzenie ich nastepnie
na walcu spowodowaloby duze koszty, ca 20 tys. zt
i zajetoby ok. 3 miesiecy czasu. Wymienieni wyzej
robotnicy utworzyli brygade racjonalizatorskg, ktéra

dociskajacgq. Kazda forma posiada przewd6d ogi*zewa-
jacy, ktorym zostaje doprowadzana para wodna,

1. 4 1 4.

*
& g
__4- 4 4
WIDOK Z G”RY
Rys. 4.

potrzebna do osiggniecia wyzszej temperatury dla
rozpuszczenia kleju celem lepszego powigzania go
z obtoga. Drugi przewd6d doprowadza zimng wode,
ktéra. — ochtadzajac — powoduje szybsze krzepnigecie
kleju, co skraca czas trwania operacji.
Skonstruowanie powyzszej prasy pozwolito skréci¢
cykl produkcyjny o 210 minut i osiggng¢ powazne
oszczednos$ci w robociznie przy produkcji sypialn.
B.K.

BEZ ROZBIERANIA

ztozyta zobowigzanie obejmujgce wykonanie catego
remontu watu transmisyjnego na miejscu, bez rozbie-
rania.

W tym celu przeniesiono czesci tokarni potrzebne
do tej pracy, tj. toze wraz z suportem do piwnicy,
gdzie znajdowatl sie wat transmisyjny (nalezy zazna-
czyé, ze wysoko$¢ piwnicy wynosi 1,60 m). Nastepnie
ustawiono tokarnie na specjalnie zbudowanym postu-
mencie z kantowek na takiej wysokos$ci, aby umozli-
wié¢ toczenie watu. Wat zostat puszczony w ruch obro-
towy, co umozliwito toczenie. Cata praca przetaczania
watlu wraz z przeniesieniem i przygotowaniem tokarni
trwata 10 dni, dzieki czemu dalo sie unikng¢ postoju
trakéw i innych obrabiarek przez okres 8 miesiecy.

B.S.
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Skrzynka porad

KONSERWACJA TARCICY NA SKLADACH?¥)

Odmienne od zasadniczego sposoby
uktadania tarcicy iglastej

W praktyce obok zasadniczego sposobu uktadania
tarcicy iglastej stosuje sie czesto wiele r6znych odmian,
majacych iza zadanie przyspieszenie procesu przesy-
chania.

Uktadanie na ,,wysoki kant“ moze by¢ stosowane tyl-
ko do tarcicy o jednakowej szerokoSci, przewaznie doj
tarcicy grubej, np. bali, krawedziakéw itp. Przy tym
sposobie wezsze strony tarcicy spoczywajg na przekta-
dkach, szersze za$ zwrécone sg do kominéw pionowych,
ktérymi intensywnie przeptywa powietrze (rys. 1). Po-
zostate czynniki uktadania tarcicy w sztaple pozostajg
te same co i przy sposobach zasadniczych.

Rys. 1 Ukladanie tarcicy na wysoki kant

Spos6b podany stosuje sie w przypadkach koniecz-
nosci szybkiego przesuszania tarcicy. Nieostrozne sto-
sowanie go moze spowodowaé znaczne straty wskutek
powstawania nadmiernych peknieé, szczegdlnie przy
sztaplowaniu tarcicy zupeinie Swiezej. Sposéb ten na-
tomiast godny jest zalecenia w przypadku dosuszania
tarcicy. W takich przypadkach tarcice normalnie ukta-
dang i juz podsuszong nalezy przesztaplowa¢ na ,wy-
soki kant“. Mozna tez spos6b powyzszy wykorzystac
przy uktadaniu tarcicy wyprodukowanej z drewna
przesuszonego, np. do tarcicy wyprodukowanej latem
z drewna okorowanego, lezgcego na sktadzie od zimy,
w niskich mygtach.

Uktadanie tarcicy ,w szachownice® polega na tym, ze
odstepy w poszczeg6lnych warstwach tarcicy powinny
by¢ jednakowej szerokos$ci, wielkos¢ za$ ich powinna
odpowiada¢ przecietnej szeroko$ci tarcicy. Na prze-
ktadkach, nad odstepami dolnej warstwy, uktada sie
sztuki tarcicy nastepnej warstwy. Przy tym sposobie
uktadania kominy nie stanowig pionowych kanatéw,
tarcica za$ nie tworzy pionowych stopek (rys. 2).

mmmmmr

Rys. 2. Uktadanie tarcicy w szachownice

») Dalszy cigg porad w sprawie konserwacji tarcicy
zamieszczonych w poprzednich numerach ,Przemystu
Drzewnego*“.

Nie zaleca sie jednak uktadania tarcicy w szachow-
nice, gdyz obieg powietrza w sztaplu jest utrudniony —
odbywa sie w kierunku pionowym po linii tamanej lub
skosnej. Wskutek utrudnionego przewietrzania szta-
pla tarcica wysycha zbyt powoli i porazana jest si-
nizng. Sposoéb ten moze da¢ pozytywne wyniki tylko
w sprzyjajacych warunkach, tj. w okresie wysokich
temperatur lub na sktadach wystawionych na diugo-
trwate silne i suche wiatry.

Uktadanie krzyzowe tarcicy polega na tym, ze na jed-
nej warstwie uktada sie nastepng warstwe tarcicy bez
przektadek, odwrécong diugoscig o 90 w stosunku do
poprzedniej, czyli ,na krzyz“. Przy takim uktadaniu
sztapel otrzymuje ksztalt zblizony do kwadratu
(rys. 3).

Sztuki w warstwach podtuznych i poprzecznych, kaz-
de rozpatrywane z osobna, tworzg stopki pionowe. Przy
uktadaniu na wtasnym materiale tarcica najczesciej si-
nieje na stykach. W celu unikniecia sinizny stosuje
sie czesto w praktyce cienkie przektadki grub. ok 8 —
10 mm. Uktadanie krzyzowe jest bardziej pracochton-
ne anizeli uktadanie zwykle, szczegodlnie przy uktada-
niu sortymentéw grubszych, jak krawedziaki itp. Z
tych wzgledéw uktadanie krzyzowe tarcicy nie jest
zalecane.

Uktadanie z poziomag przerwag (poziomym kominem)
polega na tym, ze w sztaplu, uktadanym w sposéb za-
sadniczy, na wysokos$ci 0,7 — 1,0 m od legaréw zamiast
przektadek uktada sie na ,wysoki kant* krotkie odcin-
ki bali o wysokos$ci 15 cm i grub. 50 — 76 mm. W ten
spos6b tworzg sie w sztaplu poziome przerwy, majace
na celu zwiekszenie cyrkulacji powietrza w tej czesci
sztapla i wyréwnanie stopnia przesychania oraz przy-
spieszenie samego przesychania.

Przerw takich stosuje sie jednag lub kilka w odste-
pach jednometrowych na wysoko$¢ sztapla (rys. 4).

Rys. 4. Uktadanie tarcicy z pozioma przerwg — ,po-
ziomym kominem*“, a) m widok z boku, b) — widok
z czota

Radzieckie badania dowiodly, ze sposéb ten nie spet-
nit przepisywanych mu wtasciwosci i dlatego w prak-
tyce radzieckiej zostat poniechany. Zamiast poziomych
kominéw zalecajg zrédta radzieckie ukiladanie tarcicy
na przektadkach o zré6znicowanej grubos$ci, co omowi-
liSmy obszernie w informacji pt. Przektadki.

Zabezpieczanie cz6t tarcicy lisciastej

Tarcica lisciasta znacznie szybciej wysycha przez
czota anizeli iglasta i z tego powodu narazona jest sil-
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nie na pekniecia czotowe. W celu uchronienia tarcicy
przed tymi peknieciami zabezpiecza sie czoto w rézno-
raki sposéb w celu zmniejszenia wysychania tarcicy
przez przekroje czotowe.

Cechg zasadniczg wszystkich sposobéw zabezpiecza-
nia cz6t powinna by¢ mozliwie najwigksza skutecznos$¢,
tatwos$¢ i prostota wykonania zabiegu, tanio$¢ i tatwos¢
nabycia uzywanych do tego celu $rodkow.

Najczesciej spotykanym oraz najtanszym sposobem
jest smarowanie cz6f wapnem zmieszanym z gling.
Zabieg ten, jakkolwiek tani, jest jednak nietrwaly,
gdyz opady atmosferyczne sptukujg ochronng warstwe.

Lepszym sposobem jest malowanie cz6ttonem z gling
i z klejem malarskim. Klej utrudnia wymycie war-
stwy ochronnej podczas krétkotrwatych deszczéw. Po-
nadto, przenikajgc w przekroje naczyn i przestrzenie
miedzykomdérkowe klej zasklepia je silniej anizeli pa-
sty sporzadzone bez klejow. Zabieg ten, mimo cech
dodatnich, jest rowniez nietrwaly — szczeg6lnie pod-
czas dilugotrwalych deszczéw, gdy czota tarcicy sa
nie ostoniete. .. .

Jednym z najlepszych lecz jednoczesnie drogich spo-
sobow jest malowanie cz6t biatg farbg olejng. Kolor
biaty odbija promienie stoneczne, nie przetwarza ich
na energie cieplng i zapobiega rozwojowi zaciggow,
szkodliwych enzyméw oraz grzyboéw. Warstwa farby
catkowicie zasklepia wyloty naczyn oraz przestrzenie
miedzykomoérkowe, jest niezmywalna i nie odpada.
Spetnia wiec wymagane warunki.

Rys. 5. Obijanie listewkami cz6t tarcicy lisciastej,
a) — czota niezabezpieczone — nieobite, b) — czota
obite listewkami — zabezpieczone

Innym wreszcie, zresztg do$¢ powszechnie stosowa-
nym sposobem jest zabezpieczanie cz6t tarcicy przez
obicie jej listewkami. Grubos$¢ listewek nie powinna
przekracza¢ 8 — 12 mm, a wielkos¢ ich powinna za-
krywaé czoto. Listewki nie powinny wystawaé¢ poza
obwdéd czota, poniewaz bardzo tatwo ulegajg wéwczas
oderwaniu. Listewki przybija sie dwoma gwozdziami,
nie diuzszymi niz 1 X "mpospolicie zwanymi gontala-
mi (rys. 5).

W praktyce utart sie poglad, ze listewki przybija sie
po to, aby wigzaly i wzmacnialy spoisto$¢ drewna przed
spekaniem. Poglad ten jest mylny. Przybita listewka
nie przeciwdziata peknigciom w sposéb mechaniczny,
lecz tak samo jak wszystkie inne sposoby chroni przed
nadmiernym parowaniem cz6t. Uzywanie grubych i
diugich gwozdzi do przybijania listewek nie tylko nie
wzmacnia drewna, lecz przeciwnie — sprzyja powsta-
waniu peknie¢ w tarcicy.

Podane sposoby zabezpieczenia czét odnoszag sie do
tarcicy zwyktej najczesciej spotykanych” przekrojow.
Sposoby zabezpieczenia cz6t sortymentéw drobnych
podamy przy omawianiu ich konserwaciji.

Przed ztozeniem tarcicy do sztapla sprawdza sie
skrupulatnie, czy czota zostaly nalezycie zabezpieczone,
a stwierdzone braki i usterki uzupetnia sie od reki.

Po usztaplowaniu tarcicy nalezy sprawdzi¢ zabezpie-
czenia cz6t, a dostrzezone uszkodzenia uzupetnic.

Z lisciastych gatunkéw szczegdlnie pieczotowitej kon-
serwacji wymaga tarcica bukowa, najbardziej skion-
na do pekania oraz silnie narazona na ple$n, zaparze-
nie i zagrzybienie.

Z tych wzgledéw tarcica bukowa ztozona do sztapli
powinna by¢ poddana statej obserwacji. Z chwilg gdy
pojawi sie plesn, tarcice nalezy niezwloczne przeszta-
plowa¢ na zewnetrzng strone sktadu, aby zarazki roz-
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siewane przez wiatr nie porazaly pozostatej tarcicy.
Tarcice w nowym miejscu nalezy usztaplowa¢ z wiek-
szymi odstepami, rzadziej niz poprzednio i na grub-
szych przekitadkach. Plesn za$ nalezy usung¢ podczas
przesztaplowania za pomocg szczotek metalowych.

S. G.

ILOSC KROCIAKOW

Ob. Muszynski J. z Tartaku Jarocin m. In. pisze:
W naszym tartaku przy produkcji tarcicy otrzymuje
sie ok. 8%, a nierzadko i wiecej kréciakéw. Obserwu-
jac manipulacje kt6d oraz ich przetarcie nie znajduje
zasadniczych btedéw tych operacji. Przecietna ditugos$é
tarcicy tez jest raczej wyzsza anizeli w pozostatych
znanych mi tartakach, przekracza bowiem znacznie
40 m. Gdzie wiec lezy przyczyna tak znacznej iloSci
krociakow?'™

Odpowiedz: Przede wszystkim nalezy doktadnie
przeanalizowa¢ zamowienia produkcyjne, gdyz moga
one zawiera¢ ‘nadmierne ilosci gtbwnego produktu
o diugosci nie odpowiadajgcej wymaganiom tarcicy
diugiej, tj. 2,40 m i ponizej. Jezeli wiec tartak otrzy-

NADMIERNA

ma do wyprodukowania znaczne iloSci wagondéwki
¢ diugosci 2,30 m i do produkcji tego sortymentu
uzyje kitéd nawet prawidlowo wymanipulowanych,

lecz nie przeprowadziwszy prébnego przetarcia, to
moze sie okazaé¢, ze klody po otwarciu nie wydadzag
tarcicy odpowiedniej jakosci. W takich przypadkach
tarcica zostaje zbra,kowana i zaliczona do kréciakéw
na cele og6lne, powiekszajgc ich nadmiar. W celu

wiec skontrolowania wtasciwie przeprowadzanej ma-
nipulacji drewna tartacznego konieczne jest prébne
przetarcie. Prébne przetarcie przeprowadzaé nalezy

zawsze przed przystgpieniem do manipulacji drewna
z oddzielnych partii, siedlisk, Okolic itp.

Niezaleznie od powyzszego nadmierna ilo$¢ krécia-
kéw moze by¢ spowodowana zbyt duzg przecietng
diugoscia produkowanej tarcicy. Dzieje sie to wskutek
wystepowania zbiezystosci na kiodach. Im dluzsza, jest
ktoda, itym wieksze wystepujg roznice Srednic pomie-
dzy cienkim a grubym koncem. Przy kiodach dtugich,
w celu wykorzystania bocznej partii ktody, powstaje
konieczno$¢ zwiekszenia obstawy zasadniczego sprze-
gu dodatkowymi bocznymi pitami. Z tych wzgledéw
oblicza sie niejednokrotnie sprzegi pit nie na, podsta-
wie Srednicy cienkiego konca, lecz na, podstawie
Srednicy klody w odlegtosci! jednego metra od cienkie-
go konca. W naszych warunkach oblicza sie sprzegi
pit w zaleznosci od Srednicy cienkiego konca. Powsta-
wanie kréciakow przy przetarciu diugich ktéd ilustru-
je rys. 1. |

Im wiecej jest zatem w produkcji tarcicy ktod
o nadmiernej dlugos$ci, tym wiecej przypada krécia-
kéw. Trzeba wiec dobrze pilnowa¢ manipulacji i wy-
rzynki ktéd, aby unikng¢ powyzszego biedu produk-
cyjnego.

Rys. 1. Schemat przetarcia klody — widok 2z gory.
W skutek zbiezystoéci deski boczne oznaczone litera a
stanowiag kroéciaki

Zrédto niewtasciwosci moze tkwi¢ réowniez w niezbyt
sprawiedliwie utozonym cenniku robocizny; zdarza sie
to wtedy, gdy zesp6t robotniczy zatrudniony przy
wyrzynce kté6d optacany jest od migzszosSci przema-
nipulowanego surowca Ilub wymanipulowanych ktéd,
nie za$ od ilosci rzaz6w. Potrzebny jest przeciez wiek-
szy naktad pracy wyrzynaczy na wymanipulowanie
100 m' kt6d podktadowych, anizeli na wymanipulo-
wanie 100 m3 ki6d na diugie belki lub krawedziaki.
llo§¢ zuzytej pracy na wyrzynke ki6d wyraza sie
iloscia wykonanych rzazéw. W takich przypadkach
manipulant, majgc $wiadomos¢ braku witasciwego
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robocizny, unika manipulowania
lecz stara sie manipulowa¢
ktody jak nadluzsze, aby tym sposobem rwyréwnaé
wspomniane niewtasciwos$ci. Z rozwazan powyzszych
jasno wynika, ze przyczyny powstania nadmiernych
iloSci kréciakéw nalezy szukaé¢ na drodze sprawdzenia
wtosciwej -manipulacji i wyrzynki ki6d oraz zwigeksze-
nia kontroli technicznej przy wykonywaniu tych czyn-
nosci.

utozenia cennika
krotszych wyrzynkow,

S.G.

POMIAR PRZECHYLKI | KOLEJNOSC
NAPINANIA PIL

Ob. Wincenty Braton, trakowy z Nowojowej za-
pytuje, jak nalezy mierzy¢é przechytke pit, a miano-
wicie, czy w stosunku do catej diugosci) pity, czy tez
tylko w stosunku do skoku ramy traka oraz w jakiej
kolejnosci nalezy napina¢ (dociagnac) pity.

Odpowiedz. Przechylke mierzy sie przy podniesio-
nym gérnym watku podawczym w stosunku do Sko-
ku ramy traka, zasadniczo na przestrzeni; pracujg-
cych zeboéw pity, jak to podano na rys- 1

Z tych wzgledéw naklonomierz posiada diugos$¢ do-
stosowang do wielkosci skoku traka. Jezeli w tartaku
jest kilkai trakéw, kazdy o innym skoku, to dla kaz-
dego traka powinien by¢ 'odpowiedniej dlugos$ci na-
ktonomierz.

Rys. 1. Pomiar przechytki pit (wg. inz. Orlicza — ,Na-

rzedzie do mechanicznej obrébki drewna*).

Po naciggnieciu (zamocowaniu) pit nalezy spraw-
dzi¢ ponownie, czy przechytka zachowata przepisang
wielkos¢.

Pity napina sie (zamocowuje) zaczynajac od $rod-
kowych. Nastepnie pily zamocowuje sie na przemian
z jednej i drugiej strony. Na rys. 2 pokazano- za; po-
mocg numeracji od 1 do 9 kolejno$¢ zamocowywanla
pil. Sruby dokreca sie po- napieciu pit.

Luzoiwa¢ pity nalezy po odkreceniu $ruto w odwrot-
nym kierunku, poczynajac od 9, a kohAczac na 1.

Napinanie pit wywotuje w ramie traka znaczne na-
prezenia. Podany spos6b ma za zadanie rbwnomierne
ich roztozenie bez szkody dla- samej raimy, jalk d na-
rzedzi, tj. pit. Napina sie bowiem najpierw $rodek
ramy, po czym napiecie przesuwa sie ku bokom .ramy
traka. Gdyby napreza¢ lub luzowaé¢ pity od jednego
brzegu, zamocowujgc kolejne pity w strone dnigiego
brzegu, to w ramie traka powstalyby silne napiecia;,
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Rys. 2. Schemat ramy traka z pitami. Numery umie-
szczone nad pitami wskazujg kolejno$¢ napinania pit,
przy luzowaniu pit kolejno$¢ odwraca sie.

niekorzystnie odbijajgce sie na. ramie traka oraz na
pitach. Z tego powodu niejednokrotnie obserwowano

uszkodzenia co najmniej w ulistwieniu pit.
S. G.

OSZCZEDNOSC DREWNA NA KSZTALCIE
SKRZYN

Ob. W. Kr. z Poznania zapytuje, w jakim stopniu
stuszne jest twierdzenie o mozliwosci oszczedzania
drewna przy produkcji skrzyh przez odpowiedni do-
boér ich ksztattow.

Odpowiedz. Wybo6r ksztattu skrzynek ma istotnie
pierwszorzedne znaczenie dla wydajnos$ci, materiatu.
Wiadomo przeciez, ze stosunek powierzchni do obje-
tosci ré6znych figur geometrycznych jest rézny. Naj-
wiekszy wymiar objetoSciowy przy najmniejszej po-
wierzchni ma kula; nieco mniej korzystnie przedsta-
wia sie ten.stosunek w figurach o ksztatcie kostko-
wym, znacznie gorzej w graniastoslupach prostokat-
nych, a najgorzej w graniastostupach ptaskich. Tak
np. kula o objetosci ok. 1 m* posiada powierzchnie
rowng 4,85 m2 graniastostup réwnoboczny o tej sa-
mej objetoSci — 'powierzchnie 6 m2; graniastostup pro-
stokgtny o wymiarach 71 X 71 X 199 cm, objetosci
1 m3 posiada powierzchnieg 6,66 m2 a graniastostup
ptaski o tej samej objetoSci i wymiarach 50 X 100 X

200 cm — powierzchnie 7 m2
Stosunek powierzchni skrzyni do jej objetosci
decyduje oczywiscie o zuzyciu materiatu. Im wiek-

sza powierzchnia iw stosunku do objetosci, tym wiek-
sze zuzycie drewna — i na odwrét.

Jezeli przyja¢, ze zuzycie drewna na skrzynke o ob-
jetosci 1 m3 przy ksztalcie kostkowym, wynosi 100%,
to zuzycie surowca w skrzynkach innych ksztattow
przedstawia sie nastepujgco:

1) kostka wymiar 100 X 100 X 100 cm —

chnia 6 m2 — 100%,

2) graniastostup prostokatny wymiar 71 X 71 X 199

cm — powierzchnia 6,66 m2 — 111%,

3) graniastostup ptaski wymiar 50 X 100 X 200 om

— powierzchnia 7 m2 — 116%.

Z powyzszego wynika, ze najkorzystniejszym ksztat-
tem skrzyn z punktu widzenia zuzycia materialowego
jest ksztatt kostkowy, co powinno by¢ nalezycie u-
wzgiedniane przy wyborze ksztattu opakowan. O wy-
borze tym decyduje oczywiscie ksztatt i rodzaj opa-

powierz-
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kowania wewnetrznego towaru. Wszedzie natomiast
tam, gdzie opakowanie wewnetrzne nie wchodzi w ra-
chube, lub gdzie ksztalt jego jest obojetny, naj-
wtasciwszym ksztaltem skrzyni jest kostka.

Niemniej od ksztaltu skrzyn decydujacym czynni-
kiem zuzycia drewna jest grubo$¢ uzywanych desek.
Nalezy bacznie zwraca¢ uwage na to', by grubo$¢ ma-
teriatu byta $cisle dostosowywana do objetosci il wagi
opakowania. Przy ,praktycznym® wyborze tej gru-

Kro

METODA INZ. KOWALOWA
W TARTAKU NR 1 W BYDGOSZzZCZzZY

(Korespondencja zaktadowa)

Mimo szeregu publikacji na tamach prasy na temat
metody inz. Kowalowa tartak zainteresowat sig nig
dopiero po otrzymaniu od CRZZ broszury pt. ,Metoda
inz. Kowalowa jako czynnik postepu w przemysSle“.
Rdéznie jednak zaczeto interpretowaé¢ to zagadnienie.
Dopiero przedstawiciel GIP inz. Rafalski (z poczat-
kiem wrzes$nia 1951 r.) na og6lnym zebraniu zatogi
zakltadowej zreferowat istote metody inz. Kowalowa
i wskazat mozliwoséci wprowadzenia jej w tartacznic-
twie, a wigc i w Tartaku Nr 1. Na tym samym zebra-
niu powzieto réwniez decyzje zorganizowania na te-
renie tartaku Komisji Metodycznej, ktéra by zajeta sie
wprowadzeniem metody inz. Kowalowa. W sktad ko-
misji weszli robwniez pracownicy fizyczni — trakowi
z pomocnikami, w liczbie 6 os6b. Na zebraniu komisji
24 wrze$nia 1951 r. uchwalono, ze tartak przystapi
do konkursu, a do analizy wybrano operacje na hali
trakéw: 1. ,Zmiana sprzegu pit*, 2. ,Wstepne czyn-
nosci przetarcia“.

W trakcie pracy nad metoda inz. Kowalowa znalezli
sie tacy, ktorzy twierdzili, ze to nic tartakowi i pra-
cownikom nie przyniesie, a nawet moze_ zaszkodzi¢
przez zwiekszenie norm i obnizenie zarobkéw. Na gto-
sy konserwatystéw nie zwracano uwagi i z catag Swia-
domoscig przystapilismy do prac badawczych.

I. W joperacji ,Zmiana sprzegu pit* wydzielono

nastepujace czynnos$ci:
1. odkrecenie bocznych S$rub, 2. zluzowanie pit z wy-
jeciem przektadek, 3. wyjmowanie pit z uchwytow,
4. odniesienie zuzytych pit i przyniesienie nowych ze
szlifierni, 5. zawieszenie nowych pit, 6. zakladanie
przektadek i klinéw, 7. nadanie przychytki, 8. spraw-
dzenie katownikiem trakowym, 9. naciggniecie pit w
uchwytach, 10. dokrecenie bocznych $rub.

Il. Operacje ,Wstepne czynno$ci przetarcia“ podzie-
lono na nastepujagce czynnos$ci: 1. odkleszczenie kiody,
2. odprowadzenie wézkéw, 3. zatladunek kitody na
woézek, 4. zakleszczenie ktody, 5. podanie ktody w trak.

Pierwszy przystgpit do konkursu trakowy Czestaw
Lenc ze swym pomocnikiem Nowackim. Nalezy nad-
mieni¢, ze niemate zastugi w organizacji pracy przez
udzielanie wskazéwek potozyt inz. Cz. Wolkowicz,
przedstawiciel GIP.

Opracowany i zawierdzony harmonogram prac zwig-
zanych z realizacjag metody inz. Kowalowa przewidy-
wat (po dokonaniu remontu tartaku we wrze$niu): na
pazdziernik — dokonanie chronometrazu wybranych
operacji fotografiami dnia roboczego oraz ich analize,
na listopad — szkolenie zatogi, zaré6wno praktycznie
jak tez teoretycznie, na grudzien — wprowadzenie
samej metody we wszystkich brygadach trakowych
oraz analize wynikow.

Zgodnie z harmonogramem przeprowadzono chrono-
metraz i fotografie dnia roboczego poszczegdinych
brygad trakowych w sktadzie: 1. Lenc-Nowacki, 2.
Cywinski-Kobylski, 3. Szczepanowski-Kowalkowski.

W tym okresie — badajagc metody pracy operacji
pierwszej — przeprowadzono po 7 obserwacji dla
kazdej brygady, czyli razem 21 obserwacji. W operacji
Il wzieto do zestawienia wyniki 60 obserwacji. Ponad-
to dokonano po 3 fotografie dnia roboczego dla kazdej
brygady, czyli razem 9 fotografii. Przeprowadzone ob-
serwacje upewnity nas, ze zastosowanie metody inz.
Kowalowa w tartacznictwie jest mozliwe.Jak realizo-
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bosci najczes$ciej popetniane sg powazne biedy. Aby
btedéw tych unika¢, nalezy postugiwaé sie odpowied-
nimi prostymi wzorami arytmetycznymi, pozwalajg-
cymi doktadnie ustali¢ wymaganag grubos$¢ $cianek
skrzyn w zaleznos$ci od objetosci i wagi opakowania.
Wzory te podane sg w projekcie normy: ,Skrzynki
i Komplety Skrzynkowe“ PN/D-79600, opublikowanej
w br. w ,Wiadomos$Sciach PKN*.
P.

nika

wano metode inz. Kowalowa, przedstawimy to na
przyktadzie wybranych do analizy operaciji.

1. W operacji ,Zmiana sprzegu pit*, czynnosci dru-
giej: ,zluzowanie pit z wyjeciem przektadek" — tra-
kowy Cywinski obu rekami rozluzniat pite, po6zniej
zatrzymywat sie i lewa reka wyjmowat przektadki.
Zuzywal na te czynno$¢ 2 minuty i 3 sekundy. Tra-
kowy Lenc na te samag czynno$¢ zuzywat przecietnie
tylko 1 minute 31 sekund, czyli 32 sek. mniej, tak

samo przy 10 pdach w sprzegu. Czynnos$¢ te Lenc wy-
konatl w ten sposéb, ze prawa reka pchajac dzwignie
do géry rozluzniat pite, a lewg jednocze$nie wyjmowat
przektadki i odktadat je na bok. Natomiast w czyn-
nosci 6 (zakladanie przektadek i whbijanie klinéw)
lepszy byt trakowy Szczepanowski — zuzywajgc tylko
2 min. 32 sek., podczas gdy Lenc zuzywat tutaj az
4 min. i 18 sek., czyli 1 min. 46 sek. wiecej. Szczepa-
nowski na czynno$¢ te tracit mniej czasu, gdyz prze-
ktadki utozyt sobie wczes$niej wg. kolejnosci. Podobnie
byto w innych czynnosciach tej samej operacji, gdzie
jeden z trakowych wykonywat szybciej dang czyn-
noé¢, bez zbednych ruchéw, a drugi czy trzeci trako-
wy — inna.

Dla przyktadu wskazemy jeszcze jeden fakt. W
czasie fotografii dnia roboczego zauwazono, ze trako-
wy Szczepanowski w wolnej chwili przyniést sobie
pity ze Szlifierni na nastepny sprzeg. P6Zniej w czasie
dokonywanej zmiany sprzegu pit — czynno$¢ Nr 4
(odniesienie zuzytych i przyniesienie nowych pit ze
szlifierni) zupeinie odpadia .i taczny czas catej ope-
racji znacznie sie skrocit. Fakt ten natychmiast po-
ruszono na najblizszym zebraniu, po przedyskutowa-
niu postanowiono zainstalowa¢ przy kazdym traku
szafe, w ktoérej zaloga szlifierni bedzie zawiesza¢ po
2 komplety pit, tak by trakowi nie tracili czasu na
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odnoszenie i przynoszenie pitl. Brygady traka przyjety
te inowacje z wielkim uznaniem. Usprawnienie po-
wyzsze pozwolito zaoszczedzi¢ blisko 5 minut w czasie
jednego sprzegu pit przy jednym traku, co w 8 go-
dzinach i przy 6 trakach daje oszczedno$¢ co najmniej
1 godziny.

Lepsze sposoby pracy zauwazono w czasie obser-
wacji chronometrazowej takze w operacji ,Wstepne
czynos$ci przetarcia“, gdzie przodowat trakowy Lenc.

Po ukonczeniu prac chronometrazowych zwotano ze-
omoéwiono

branie Komisji Metodycznej, na ktérej
wszystkie spostrzezenia i zatwierdzono przodujace me-
tody pracy.

Opisy techniczne staly sie podstawg do szkolenia

wszystkich brygad trakowych. Samo szkolenie odby-
wato sie w dwoéch fazach: 1. teoretyczne, 2. praktycz-
ne. Teoretyczne przeprowadzal chronometrazysta, w
praktycznym — instruktorami byli trakowi. Na miej-
scu, przy trakach, uczono sie wzajemnie sposobdéw
pracy i to tak diugo, dopdéki wszyscy nie osiggneli po-
dobnych czasoéw.

W okresie prac nad metodg inz. Kowalowa wpro-
wadzono sortowanie pit wg. szerokosci na 4 grupy.
Utatwiato to trakowym lepsze zawieszanie pit i nada-
wanie im przechytki. Do tego ostatniego celu zamoé6-
wiono specjalne przyrzady wykonane wg. konstrukcji
inz. Wotkowicza.

Wspédiczynnik wykorzystania trakéw przed wpro-
wadzeniem metody wynosit ok. 0,74 (wg. fotografii
dnia roboczego). Po wprowadzeniu metody wzrést w
lutym do 0,8 w marcu br. do 0,92.

Sredni posuw wynosit przed wprowadzeniem meto-
dy 45 mm, po wprowadzeniu wzrést do 7,2 mm przy
tej samej przecietnej $rednicy kié6d 25 do 26 cmi

Trako-godz. nominalna wzrosta przecietnie o 16%.
Jednoczes$nie nastgpit wzrost zarobkéw trakowych.
Gdy w ostatnich trzech miesigcach 1951 r. trakowi
zarabiali przecietnie do 550 zi., to w miesigcach lutym
i marcu 1952 r. — S$rednio ok. 750 zi. Fakt ten najle-
piej przemoéwit do wszystkich i przekonat o korzys-
ciach, jakie dajg przodujace metody pracy.

Na podstawie przeprowadzonych badan opracowa-
no dla trakowych instrukcje wykonywania wybra-
nych operacji. Instrukcje te, zatwierdzone przez Re-
jon Przemystu Lesnego w Bydgoszczy, rozprowadzono
na inne tartaki. jan Wojciechowski
tODZKIE FABRYKI MEBLI ZDOBYLY | MIEJSCE
WE WSPOLZAWODNICTWIE

MIEDZYZAKLADOWYM

25 maja br. odbyta sie w todzi krajowa narada
aktywu spoteczno-gospodarczego przemysiu meblar-
skiego z udziatem przedstawicieli zarzadu gtéwnego
Zwigzku Zawodowego Pracownikéw Les$nych i Prze-
mystu Drzewnego, na ktérej podsumowano wyniki
wspéizawodnictwa miedzyzakltadowego w | kwartale
1952 r.

W obszernym referacie dyrektor naczelny CZP Me-
blarskiego, ob. A. iZabel omdéwit osiggnigecia i nie-
domagania poszczeg6lnych zakiadéw w zakresie roz-
wijania socjalistycznego wspoétzawodnictwa pracy. Na
czoto przedsigbiorstw w | kwartale br. wysunely sie
Lédzkie Fabryki Mebli, ktére z poczatkiem biezgcego
roku rzucity wezwanie do wspoétzawodnictwa miedzy-
zaktadowego, nastepnie Wroctawska i Kluczborska
Fabryki Mebli. Wymienione przedsiebiorstwa osiggne-
ty najlepsze wyniki techniczno-ekonomiczne.

Po referacie wywigzata sie ozywiona dyskusja,
w ktérej glos zabierali rowniez przodownicy pracy.
Wykazata ona, ze przedstawiciele fabryk zdajg sobie
sprawe z zadan stojacych przed przemystem meblar-
skim w 3 roku Planu 6-letniego. W dyskusji domino-
wata troska o polepszenie jakosci pprodukcji oraz
walki o oszczedno$¢. Wyrazem tego byto rzucone
wezwanie przez zaloge Rogozinskiej Fabryki Mebli do
kontynuowania nowej formy wspétzawodnictwa
0 najwyzszg jakos$¢ produkciji.

Pod kcniec narady nastapito wreczenie sztandaru
przechodniego tédzkim Fabrykom Mebli oraz rozda-

nie nagréd zarzadu gtéwnego Zw. Zaw. i dyplomoéw
uznania przodujgcym brygadom i przodownikom
W.P.

pracy.

Zeszyt 77— 3

WYNIKI WSPOLZAWODNICTWA
MIEDZYZAKLADOWEGO
W FABRYKACH SKLEJEK

Wspoétzawodnictwo w fabrykach sklejek rozwija sie
od kilku lat. Jednak formy wspoétzawodnictwa miedzy-
zaktadowego w oparciu o zobowgzania indywidualne
i zespotowe ugruntowaty sie dopiero w potowie 1951 r.,
obejmujac wszystkie fabryki. Od tego czasu rozpo-
czeta sie szlachetna walka o zaszczytny tytut przodu-
jacej fabryki. Wspétzawodnictwo mobilizowato zakta-
dy pracy do wykonania i przekraczania planéw.
Obecnie w fabrykach sklejek zaczynaja rozwijac¢ sie
nowe formy wspéizawodnictwa o wyzszg jako$¢ pro-
dukcji, o obnizke kosztéw wtasnych. Jednakze
w fabrykach sklejek nie zawsze jeszcze trwa ciagta,
napieta walka o plan. Zadna fabryka nie zdoigla wy-
kona¢ planu kompleksowego, ani przekroczy¢ wszyst-
kich wskazniké6w techniczno-ekonomicznych. Analiza
wykonania planéw i wskaznikéw techniczo-ekono-
micznych w fabrykach sklejek przemystu lesnego za
I kwartat 1952 r. przedstawia sie jak nastepuje.

1- Wykonanie planu iloSciowego

Najwyzsze przekroczenie planu osiggneta Fabryka

Sklejek w Piotrkowie Trybunalskim — 111,81%; dru-
gie miejsce zajmuje fabryka w Biatymstoku 106,7%.
Planu ilosciowego nie wykonata fabryka w Bydgoszczy
(przy wskazniku wykonania 99,99% wskutek awarii).
Jednakze wykonujgc plan prawie w 100% zaloga
wykazata swa postawa, ze wszelkie trudno$ci mozna
i trzeba pokonywa¢ przez wzmozenie wysitkow, przez
socjalistyczny stosunek do pracy.
2. Wykonanie planu  warto$Sciowego najwieksze
byto w fabryce w Piotrkowie — 113,4%. Drugie miej-
sce liczbowo zajmuje fabryka w Etku — 103,5%.
Biorgc pod uwage trudnosci, jakie miata fabryka
w Bydgoszczy przy wykonaniu planu warto$ciowego
(niezalezne od fabryki), osiggnigcie 96% uznaé nalezy
za lepsze niz fabryki w Etku.

3. Wydajno$¢ surowca

Najlepszy wynik osiggneta fabryka w Piotrkowie
Trybunalskim — 54,8% przy wykonaniu planu
w 108%. Druga z kolei byta fabryka w Biatymstoku,
ktéra osiggneta wydajno$¢ 53,3%, wykonujac plan
w 104%. Przyjmujac jednak, ze fabryka w Piotrkowie
przerobita w ogélnej masie surowca 20,3% surowca
lisciastego, a fabryka w Biatymstoku 59,2% — to
wydajno$¢ surowca osiggnieta przez fabryke w Bia-
tymstoku jest bezsprzecznie lepsza niz wydajnosé
fabryki w Piotrkowie. Zatem w ocenie bezwzglednej
pierwsze miejsce w zakresie wykorzystania surowca
drzewnego osiggneta, fabryka w Biatymstoku. Stabe
wyniki osiggneta fabryka w Bydgoszczy, ktérej pro-
cent wykorzystania surowca wynosi 42,69, a w odnie-
sieniu do planu wykonanie — 94%.

4. Wskaznik roboczo/godzin na 1 m3 sklejki.

Na pierwszym miejscu znajduje sie fabryka w Bia-
tymstoku, ktéra na wykonanie 1 m3 sklejki zuzyta
tylko 69,9 godziny, co uznaé¢ nalezy za dobry wynik,
tym wiecej ze fabryka w Biatymstoku produkuje bar-
dziej pracochtonne gatunki sklejki.

5. W dziedzinie zuzycia surowcow Kklejarskich

Najlepsze wyniki osiagnety fabryki w Ostrowie
i Biatymstoku, ktére nie przekroczytly planowej normy.

Biorgc pod uwage catoksztatt pracy w | kwartale
poszczeg6lnych fabryk sklejek, Centralny Zarzad
Przemystu Lesnego w $cistym porozumieniu z Zarza-
dem Gitownym ZZPL i PD przyznat 1 miejsce i tytut
.Przodujacej Fabryki Sklejek Przemystu Les$nego*
fabryce w Biatymstoku. Zatoga tej fabryki uparcie,
codziennie walczyta o iloSciowe i jakoSciowe przekro-
czenie planéw, Dyrekcja wspoélnie z Radg Zakladowg
i Podstawowg Organizacjag Partyjng systematycznie
analizowaty braki i niedociagniecia i) szybko je usu-
waly.

Jozef Zemta



Wydawnictwa fachowe

d WIERZBICKI — Drewno jako surowiec.
F.W.R. i L., Warszawa 1951, str. 47, cena 2,85 zt.

Broszura podzielona jest na trzy zasadnicze czesci,
z ktérych pierwsza omawia ogoélne znaczenie drewna,
druga —mznaczenie drewna jako surowca budowlane-
go, trzecia — jako surowca chemicznego.

W czesci pierwszej, wprowadzajgcej autor wymienia
ogolme zastosowanie drewna do réznych celéw, po-
dajgc jego zalety i wady. Na specjalng uwage zastu-
guje koAcowy ustep tej czesci, podkres$lajacy, ze mimo
tak diugotrwatego i szerokiego zastosowania naukowa
znajomos$¢ drewna jest niedostateczna i pozostaje w
tyle w stosunku do naukowego opracowania metali i
innych materiatéw.

W drugiej czesci, po kré6tkim oméwieniu obrébki me-
chanicznej drewna i przerobu fizyko — mechanicz-

)nefo, autor podaje rézne rodzaje zastosowania drewna
w budownictwie, nastepnie w konstrukcjach inzynier-
skich, z omdéwieniem stosowanych wigzan drewna, da-
lej zastosowanie drewna w transporcie i komunikacji
wszelkiego rodzaju, a wiec lgdowej, wodnej i lotniczej,
zastosowanie drewna do budowy maszyn i urzadzen,
na sprzety doinowe, na wyroby artystyczne, konczac
te czes$¢ oméwieniem opakowan drewnianych.

W czeSci trzeciej, po krotkim scharakteryzowaniu
chemicznego sktadu drewna, autor omawia najwaz-
niejszy jego sktadnik — celuloze i wytwory pochodne,
stuzgce do wyrobu witékien sztucznych. m ,

Nastepnie oméwione zostato scukrzanie drewna, sta-
nowigce nowy sposéb wykorzystania drewna odpado-
wego i rozszerzajace bazy surowca drzewnego. Wresz-
cie autor podaje krotka charakterystyke ligniny, przy-
sztoSciowego surowca chemicznego.

Praca konczy sie oméwieniem ekstrakcji 1 suchej
destylacji drewna oraz zuzyciem drewna na opal

Catos¢ ilustrowana jest licznymi zdjeciami i rysun-
kami obrazujgcymi omawiane w tek$cie zagadnienia
oraz schematami uzytecznos$ci drewna i wazniejszych
wytworéw z celulozy.

Praca, mimo matej objetosci i omdéwienia tylko naj-
wazniejszych dziedzin zastosowania drewna, stanowi
pozyteczng pozycje w naszej literaturze fachowej, gdyz
do pewnego stopnia podsumowuje wyniki dotychczas
osiggniete i Wskazuje kierunki, w ktérych powinny is¢
badania nad drewnem i nad dalszym rozszerzeniem je-
go zastosowania Z tych wzgledéw powinna ona trafi¢
do rgk uzytkownikéw drewna i wszystkich interesuja-

cych sie problemami drzewnymi.
S. B.

STANISLAW RZADKOWSKI. Przemyst mechanicznej
obrébki i ulepszenia drewna. P.W.R. i L., Warszawa
1951 r., str. 104, cena 7,35 zi.

Catos¢ pracy sktada sie z trzech czesSci, z ktorych
pierwsza obejmuje zagadnienia ogélne, odnoszace sie
do cato$ci zagadnien mechanicznej obrébki i przerobu
drewna. Oméwiono wiec znaczenie drewna dla gospo-
darki narodowej ze wzgledu na jego zalety, zastoso
wanie oraz jego deficytowo$¢ wywotang przede wszyst-
kim gospodarka kapitalistyczng, podziat zakresu prze-
mystu drzewnego na jego zasadnicze dziaty wyr6znia-
lace sie odmiennymi procesami technologicznymi; na-
stepnie podano krotki zarys rozwoju przemystu drzew-
nego w okresie gospodarki kapitalistycznej i korzysci,
jakie wynikaja dla niego z przejscia na gospodarke
planowa, socjalistyczng” umozliwiajacg dopiero wtas-
ciwy i harmonijny jego rozwoj.

W czeSci drugiej omawia autor szczeg6towo metody
obrébki i przerobu drewna, dzielagc je na cztery zasad-
nicze grupy: |. obrébka pierwiastkowa, Il. obrébka
uszlachetniajgca prosta, Ill. obréba uszlachetniajgca
Ztozona i IV. wyréb drewna ulepszonego.

Autor omawia tu szczeg6towo procesy technologicz-
ne, poczynajagc od sktadu surowca z jego urzgdzeniami
oraz charakterystyka surowca i prac zwigzanych z je-
go przygotowaniem do Wtasciwej produkcji, poprzez
lale fabryczng i jej produkcje, a kofnczy opisem skia-
,,u gotowego wyrobu, a wiec skitadu tarcicy, maga-
zynu oklein, sklejek itd.

W czesci trzeciej podane zostaly drogi rozwoju prze-
mystu drzewnego, ktéry z przemystu obrébki mecha-
niczne.) powinien przestawi¢ sie w powaznej mierze na
przemyst fizyko-chemiczny.

Po scharakteryzowaniu przemystu drzewnego w na-
szym kraju i podaniu krotkiej historii tego przemystu
w dobie kapitalizmu, autor omawia konieczno$¢ prze-
budowy jego struktury, co obecnie zostato juz zapo-
czatkowane i jest konsekwentnie prowadzone w ra-
mach Planu 6-letniego, przy jak najwiekszej mecha-
nizacji zarowno samej produkcji, jak i innych prac, a
przede wszystkim transportu wewnetrznego zaktadéw.
Drugim waznym, omdéwionym zagadnieniem jest
sztuczne suszenie drewna, ktére przyspiesza obrot ma-
tenatow drzewnych lezacych dotychczas przez okres
kilku miesiecy na skladach zaktadow.

Nastepnie autor Omawia zagadnienie eksportu drew-
na, normalizacji w drzewnictwie i zasadnicze drogi
prowadzgce do oszczednego zuzycia drewna.

Calos¢ jest bogato ilustrowana rysunkami i zdjecia-
m i® obrazujgcymi zagadnienia omawiane w teksScie.

Omawiana praca obejmuje w bardzo zwiezlej a
Przy tym jasnej i zrozumiatej dla kazdego formie ca-
tosc zagadnien mechanicznej obrébki i przerobu dre-
wna i stanowi pozyteczng pozycje w nhaszej literaturze
popularno — technicznej. Powinna ona trafi¢ do rak
wszystkich drzewiarzy, gdyz kazdy moze w niej zna-
lez¢é omodéwienie interesujagcego go zagadnienia. Nie
moze jej rowniez zabrakngé¢ w szkotach przemystu
drzewnego, jak rowniez w szkotach lesnych, ze wzgle-
clu na konieczno$¢ zaznajomienia przysztych produ-
centdw surowca drzewnego z wymogami przemystu
drzewnego oraz z metodami obrébki i przerobu tego
surowca.

S. B.

Mgr inz. HENRYK OBLOS., Badania nad zwalcza-
niem sinizny drewna w Polsce. PWR i L, Warszawa
1951 r., str. 58, cena 4,75 zi.

Przyczyny powstawania sinizny i sposoby jej zwal-
czania sg na ogot znane i w literaturze fachowej
dosy¢ szeroko omawiane. Brak byto jednak ustalenia,
ktére z nich sg najgroZzniejsze na terenie naszego kra-
ju i jakie sg najskuteczniejsze Srodki zwalczania siniz-
ny w naszych warunkach.

Powyzsza praca, zapoczatkowana z inicjatywy wy-
dziatu tartakow Ministerstwa Le$nictwa w roku 1948
rozwigzuje to zagadnienie wustalajac najwazniejsze
przyczyny powstawania sinizny, zar6wno surowcowej,
wskazujac najskuteczniejsze Srodki

jak i tarcicy, i
zapobiegajagce jej powstawaniu, zapewniajgce __ je*
zeli chodzi o $rodki chemiczne — prawie 100% zabez-

pieczenia.

Praca obejmuje metodyke badan, wyniki szczego6to-
wych badan ujete w 17 zestawieniach oraz wskazania
praktyczne odno$nie sinizny surowcowej i sinizny
tarcicy, z podkres$leniem wiekszej szkodliwo$ci siniz*
ny surowcowej.

, We wnioskach praktycznych podane sa dwa rodzaje
srodkow zapobiegawczych. Pierwszy — to wtlasciwy
okres wyrobki i konserwacji, a wigc przy surowcu —
zimowy okres $cinki i wywozu lub zastosowanie tran-
sportu i skiladowania wodnego, ktére w 100% chroni
surowiec przed zasinieniem; przy tarcicy __ zimowe

sktady tarcicy i wtasciwe

przetarcie, odpowiednie
sztaplowanie. Drugi rodzaj — to $rodki chemiczne w
postaci past przy surowcu i kapieli przy tarcicy*

Srodki te dajg prawie 100% zabezpieczenia, przy od-
powiednio doktadnym stosowaniu zabieg6w.
Stosowanie $rodkéw chemicznych pocigga za sobg
dodatkowe koszty, kt6re — zwilaszcza przy surowcu__
sg dos¢ wysokie, lecz powinny ulec znacznej obnizce
przy stosowaniu tych $rodkéw w skali gospodarczej.
S. B.

Prof. dr TADEUSZ PERKITNY, mgr inz. EDWARD
WOJCIECHOWSKI, mgr inz. MARIAN WNUK. Pe-
hanie surowca bukowego, analiza przyczyn i sposobéw
zapobiegania. PWR i L, Warszawa ‘1951 r str 51
cena 5,50 zh

(d. c. na IV str. oktadki)



Cena zeszytu zt 9.—

Praca powyzsza przedstawia pierwsze wyniki ba-
dan naukowych nad bardzo waznym dla przemystu
tartacznego i sklejkowego zagadnieniem pekania su-
rowca bukowego.

We wstepnej czesSci pracy autorzy opisujag metodyke
badan nad pekaniem surowca bukowego. W badaniach
swych wyrézniaja dwa rodzaje peknie¢: pierwotne
i wtoérne, oraz stwierdzajg, ze wymiary peknie¢ zalez-
ne sg od dlugos$ci strzaly. Na podstawie stwierdzenia,
ze pekniecia powstajg juz w chwili $cinania drzewa,
autorzy dochodza do wniosku, ze sg one peknieciami
o charakterze naprezeniowym, a nie desorbcyjnym.
Wniosek ten uzasadniajg teoretycznie i doswiadczalnie,
wykazujgc przyczynowa zalezno$¢ miedzy naprezenia-
mi rozciggajgcymi w przyobwodowych wtdknach a
peknieciami czotowymi diuzy¢ bukowych.

W wyniku przeprowadzonych badan autorzy wycig-
gajag szereg wnioskéw, z ktérych najwazniejszy podaje,
ze przyczyna pekania diuzyc i wyrzynkéw bukowych
zaraz po ich wymanipulowaniu sa silne naprezenia
rozciggajace, istniejgce w przyobwodowych widéknach
juz za zycia drzewa.

Na podstawie tych wnioskéw autorzy przeprowa-
dzajg analize sposobdéw zapobiegania peknieciom typu
naprezeniowego, jak naciecia obwodowe, moczenie w
wodzie i inne, W$réd ktérych nie wymieniajg racjo-
nalizatorskiego sposobu ochrony surowéa bukowego
przed pekaniem przez wybijanie wgtebien na przekro-
jach poprzecznych ktéd i diuzyc bukowych siekierg
zebatg. Nalezy sie spodziewaé, ze spos6b ten ¢ostanie
uwzgledniony przy dalszych badaniach.

Prace swa koncza autorzy praktycznymi wnioskami
stwierdzajgcymi, ze buki nalezy $cina¢ jaK nhjnizej
i wymanipulowywaé¢ diuzyce jak najdtuzszg, rozdzie-
lajac ja dopiero przed samym przerobem. Magazyno-
wanie surowca bukowego w wodzie nie zapobiega tym
peknigciom. Stosowanie zabiegéw, postugujgacych sie
nacieciami obwodowymi i urzadzeniami mechaniczny-
nymi nalezy odlozy¢ do czasu ukonhczenia prac ba-
dawczych nad ich skutecznos$cig i optacalnoscia.

Praca zawiera sze$¢ tabel, w ktérych zestawiono
wyniki obserwacji i pomiaréw, oraz ilustrowana jest
rysunkami i zdjeciami obrazujgcymi dane zagadnienie.

Omawiana praca, zawierajgca poczatkowe wyniki
badan, juz daje pewne praktyczne wskazowki; jezeli
koncowy wynik badan pozwoli ustali¢ skuteczny spo-
s6b nawet czeSciowego zmniejszenia peknie¢ surowca
bukowego, to gospodarka narodowa uzyska powazne
zmniejszenie strat wywotywanych dotychczas tymi
peknieciami. S.

A. I. BAMM. Primienienije potocznogo mietoda w
dierewoobrabotkie. (Zastosowanie potokowych metod
w obrébce drewna). Goslesbumizdat, 1951, S$tr. 39.

W sposéb bardzo przystepny podaje autor szereg
cennych informacji o osiggnieciach w dziedzinie wpro-
wadzania potokowych metod organizacji produkcji w
przemys$le drzewnym. Ksigzka ma na celu rozpow-
szechnienie wiadomos$ci o celowos$ci potokowych metod
organizacji i praktycznych sposobach zastosowania
ich w przemysle. .

W poszczegb6lnych rozdziatach omoéwione sg warunki
zastosowania potokowych metod, zastosowanie potoku
w obrébce maszynowej oraz potokowe linie i przenos$-
niki tasmowe w przemys$le drzewnym. Przytoczmy
sg schematy przenos$nikéw rozdzielczych i roboczycl

dla montazu skrzynek kilku typéw, montazu mebli,
tapicerskich, montazu i wykonhczania krzeset oraz meb-
li skrzyniowych.

J. D. -

J. J. POPOWA. Sbhorocznyje konwiejery w dierewo-
obrabatywajuszczem proizwodstwie. (Tasmy montazo-
we w przemys$le drzewnym). Goslesbumizdat, Moskwa
1951, str. 115.

Ksigzka zawiera opis procesu
montazowych przy produkcji mebli skrzyniowych.
W poszczegb6lnych rozdziatach omoéwione sg nastepu-
jace zagadnienia: typy Urzadzen tasmowych i ich za-
stosowanie w przemysle drzewnym i meblarskim; ro-
dzaje proces6w montazowych w przemys$le drzewnym
i meblarskim; warunki celowos$ci wprowadzenia tas-
my do produkcji; praktyka wprowadzenia tasmy do
montazu szaf bieliznianych w Moskiewskiej Fabryce
Mebli; metody projektowania i wprowadzenia tasm
montazowych, w zaktadach przemystu drzewnego
i meblarskiego.

Wobec braku w literaturze technicznej ksigzki trak-
tujgcej o tasmach montazowych w przemys$le drzew-
nym ukazanie sie nowego wydawnictwa stanowi cen-
ne zrédio wiadomos$ci dla drzewiarzy.

mechanizacji prac

J. D.

Mgr inz. EMILIA STF.BNICKA. Najwazniejsze wady

drewna. P.W.R. i L., Warszawa 1951 r., str. 52, cena
4,25 zt.

Broszura ta jest do pewnego stopnia streszczeniem
wiekszej pracy tej samej autorki ot. ,Wady drewna“
oraz jej uzupeinieniem, podaje bowiem w czeS$ci wste-
pnej morfologiczny opis drzewa i anatomiczng bu-
dowe drewna, czego brak w pracy poprzedniej.

Wady wystepujgce w drewnie dzieli autorka na gru-
py w zaleznos$ci od przyczyn ich powstawania. Pierw-
sza grupa obejmuje wady w uksztattowaniu strzaty i
wady budowy drewna, do ktérych zalicza sie: krzywi-
zne strzaly, zbiezysto$¢, rozwidlenie, falisto§¢ obwodu
strzaty, mimosrodkowo$¢ rdzenia, seki, skret wtdkien,
nieregularng budowe stojéw rocznych, twardzice,. pod-
wojny rdzen, falszywy biel, gniazda zywiczne, smo-
listos§¢, zakorki, plamki, rdzeniowe.

Grupa druga — to wady wywotane przez czynniki
klimatyczne, a wiec: pparzelina, pekanie drewna, pek-
niecia i listwy mrozowe, pekniecia rdzeniowe, okrezne
lub tukowe, pekniecia z >wysychania, paczenie sie
drewna.

Trzecia grupa obejmuje wady wywotane przez roz-
maite rodzaje grzybéw, a wiec grzyby atakujgce drze-
wa rosnace, grzyby rozwijajgce sie na drewnie S$cie-
tym, tzw. grzyby sktadowe i grzyby domowe.

Omoéwienie samych wad poprzedza charakterystyka
warunkéw rozwoju grzybéw oraz samej budowy i roz-
woju grzybow.

Grupa czwarta — to wady wywotane przez owady,
czyli czerwliwo$¢ drewna.

W zakonczeniu autorka omawia niektére sposoby
ochrony drewna przed szkodnikami ze $Swiata grzy-
béw- i owadoéw oraz trudnos$ci zwigzane z ochrong
drewna przed tymi szkodnikami.

Broszura ilustrowana jegt bogato zdjeciami obrazu-
j$¢ynii omawiane w tek$cie wady drewna.

S. B.

SZKOLENIE W ZAKRESIE STOSOWANIA KLEJU MOCZNIKOWEGO

CZP Meblarskiego w ramach akcji o podniesie-
nie jakosci produkowanych wyrobéw urzadzit w
Rogozinskiej Fabryce Mebli kurs fornierowania przy

uzyciu kleju mocznikowego.

Kurs miat na celu przeszkolenie teoretyczne i prak-
tyczne pracownikéw stuzby technicznej fabryki pod-
legtych CZP Meblarskiego. W czes$ci praktycznej
pracownicy zapoznali sie z technika przygotowania
kleju, nanoszenia, prasowania oraz wykonczania za-
fomierowanych powierzchni. W czeSci teoretycznej

inz. Formanowicz wygtosit referaty pt. ,Klej moczni-
kowy“ i ,Fornierowanie w pracach hydraulicznych®,
a dyrektor fabryki — referat pt. ,Znaczenie ekono-
miczne kleju mocznikowego w przemysle meblarskim*

Na kursie wykazano, w jakim stopniu stosowanie
kleju mocznikowego wplywa na poprawienie jakosci
zafornierowanych mebli przez unikniecie tzw. przebié
kleju, oraz w jakim stopniu umozliwia zwiekszenie
przepustowos$ci prasy i skraca Czas sezonowania ptyt.

M.F.



