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Procesy technologiczne produkcji tartacznej

W okresie realizacji wielkich

zadan 6-letniego Planu rozwoju gospodarczego i

budowy podstaw

socjalizmu, gdy wprowadza sie w zycie nowe, bardziej doskonate formy pracy i wytwarzania, oparte
o podstawy naukowe i dosSwiadczenia przodujacych pracownikéw oraz zaktad6éw pracy, doktadna zna-
jomos¢ okreSlen: proces produkcyjny i proces technologiczny oraz znajomo$¢ zwigzanych z tymi okre$-

leniami poje¢ jest nieodzowng potrzebg kazdego pracownika technicznego,

dnionych w przemyS$le.

1. Podstawowe wiadomosci o procesach pro-
dukcyjnych i technologicznych.

W PRACY zawodowej czesto postugujemy
sie okresleniami: proces produkcyjny i proces
technologiczny, czasem nie rozrdzniajgc tych
poje¢ i przyczyniajagc sie do powstawania nie-
porozumien i komplikaciji.

Praktyka i nauka oddzielita, od siebie te po-
jecia, chociaz sg one-bezposrednio zwigzane ze
sobg. taczy je wspolny przedmiot — wytwa-
rzanie, ktére jest wiasciwym tematem kazdego
procesu produkcyjnego i technologicznego. Ro6-
znica tych poje¢ tkwi tylko w zakresie w ja-
kim kazdy z tych proces6w obejmuje ten te-
temat, tj. wytwarzanie, a mowigc $cislej — spo-
s6b i przebieg wytwarzania.

Proces produkcyjny obejmuje cato$¢ czynno-
sci wykonywanych w zakladzie pracy w zwigz-
ku z wyprodukowaniem jakiegokolwiek s$rodka
produkcji lub $rodka konsumpcji, niezaleznie
od tego, czy te czynos$ci sg bezposrednio, czy
tez posrednio zwigzane z przedmiotem pracy, tj.
z wytwarzanym produktem.

A zatem, proces produkcyjny tarcicy obej-
muje wszystkie czynosci zwigzane z jej produk-
cja, poczagwszy od przyjecia surowca na sktad, a
konczac na zmagazynowaniu (zaszopowaniu)
przeschnietej produkcji, gotowej do wysyiki, a
mianowicie: wytadunek surowca z wagonoéw,
mygtowanie tegoz surowca, klodowanie, roz-
wozenie kiéd na pola sktadowe, dowo6z ktéd do
trakOow, przetarcie itd., poza tym — wszelkie
czynnosci zwigzane z wytwarzaniem i dostar-
czaniem do miejsc pracy energii, czynnosci
zwigzane z obstuga miejsc pracy (np. wypra-
wianie, ostrzenie i zawieszanie pit), z biezgcym
remontem maszyn, urzadzen, narzedzi i przy-
rzadow, transportem materialbw pomocniczych
itp.

Proces technologiczny, podobnie jak proces
produkcyjny, obejmuje czynnosciwykonywane
w zaktadzie pracy w zWigzku z wytwarzaniem
produktu, lecz w wezszym ich zakresie, a mia-
nowicie tylko te, w wyniku ktérych obrabiany
przedmiot zmienia swoj ksztatt i wymiary albo
wtasciwosci lub skiad chemiczny, albo tez ule-
gna jednoczes$nie obu rodzajom zmian. Oprocz
tego proces technologiczny obejmuje wszystkie

kazdego planisty, zatru-

czynnosci transportowe, zwigzane bezposrednio
z przedmiotem pracy w trakoie jego obrobki,
zwlaszcza w produkcji tartacznej, ktdrg cechuje
znaczna pracochtonnos$¢ tych czynnosci i pokaz-
ny «ich udziat procentowy w sumie wszystkich
czynnosci produkcyjnych, wykonywanych w
tartaku.

Z powyzszego wynika, ze w produkcji tar-
tacznej do czynnosci technologicznych mozna
zaliczy¢: klodowanie, korowanie, rozwozenie
ktéd na pola sktadowe, mygtowanie kidéd, do-
woz do trakdéw, przetarcie, przecinanie i obrzy-
nanie tarcicy, sortowanie, wywozenie tarcicy
na sktad, sztaplowanie, dychowanie, szopo-
wanie i przycinanie tarcicy przed wysytka.

Jest rzeczg oczywistg, ze wymienione wyzej
czynnosci nie zamykajg sobag listy wszystkich
czynnos$ci technologicznych, wykonywanych w
tartaku. llos¢ i rodzaj ich zaleza od rodzaju wy-
twarzanego produktu, od istniejacych urzadzen
technicznych, od stosowanych sposobdéw obréb-
ki i .innych czynnikéw techniczno-produkcyj-
nych. Nie ulega watpliwosci, ze proces techno-
logiczny produkcji tarcicy nieobrzynanej bedzie
zawieratl mniej czynnosci technologicznych, be-
dzie przeto krétszy od procesu technologicznego
produkcji tarcicy obrzynanej, ktéry obejmuje
dwa etapy przetarcia. Podobnie obrzynanie tar-
cicy na podwojnej obrzynaczce bedzie krdtsze,
jako skladajgce sie z mniejszej ilosci odpowie-
dnio krotszych czynnosci technologicznych niz
obrzynanie tejze tarcicy na obrzynaczce poje-
dynczej itp.

Kazdy proces technologiczny skifada sie z ta-
kiej ilosci krotszych lub dtuzszych czynnosci
technologicznych, jaka jest niezbedna do wyko-
nania danego wyrobu, jego czesci, potproduktu
albo tez ustugi.

Kazdy za$ proces produkcyjny skilada sie z
odpowiedniego procesu technologicznego oraz
z tych czynnosci pomocniczych, ktérych wyko-
nanie jest niezbedne dla umozliwienia przebie-
gu procesu technologicznego.

Jezeli przyjrzymy sie blizej czynnosciom
pomocniczym, to stwierdzimy, ze kazdag z tych
czynnos$ci mozna traktowac¢ jako osobny proces
produkcyjny. Przy tym bezposrednim przed-
miotem pracy jest w tym przypadku produkt
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nie zasadniczy, lecz pomocniczy; nie tarcica ale
energia albo wyprawianie d ostrzenie pit itp.
Z tego wynika, ze kazda czynno$¢ pomocnicza
procesu produkcyjnego jest pewnego rodzaju
ustugg w stosunku do procesu technologiczne-
go. Z tych czynnosci pomocniczych, podobnie
jak z opisanych poprzednio proceséw produk-
cyjnych, mozna wyodrebni¢ procesy technolo-
giczne, ktére w stosunku do zasadniczego pro-
cesu technologicznego bedg pomocniczymi pro-
cesami technologicznymi.

A zatem w kazdym zakiladzie produkcyjnym
odbywajg sie gtbwne i pomocnicze procesy pro-
dukcyjne i technologiczne.

W niniejszym artykule ograniczamy sie do
omowienia najwazniejszych zagadnieh zwigza-
nych z opracowaniem zasadniczych proceséw
technologicznych produkcji tartacznej. W tym
celu zapoznamy sie z ich strukturg i sposobami
rozcztonkowania na czesci sktadowe.

Struktura kazdego procesu technologicznego
jest Scisle zwigzana z rodzajem wyrobu oraz ze
sposobem jego wytwarzania, ktéry z kolei uza-
lezniony jest od techniczno-produkcyjnych wa-
runkow zaktadu, to znaczy wyposazenia techni-
cznego, jego rozlokowania przestrzennego, ro-
dzaju, jakosci i stanu fizycznego surowca, ob-
sady miejsc roboczych, kwalifikacji robotni-
kow itp.

W kazdym tartaku, niezaleznie od jego wiel-
kosci i zdolnosci produkcy jnej, rozrézniamy trzy
podstawowe wydzialty produkcyjne: 1. skiad
surowca, 2. hala trakéw, 3. sktad tarcicy.

Kazdy z tych wydziatdbw wykonuje okreslone
czynnosci technologiczne: pierwszy — obrobke
wstepng surowca, drugi — obrobke witasciwag,
tj. przetarcie ktéd oraz przecinanie, obrzynanie
i sortowanie tarcicy, trzeci — obrébke wykon-
czeniowg, polegajaca w gtéwnej mierze na prze-
suszaniu i konserwowaniu tarcicy.

Odpowiednio do opisanego wyzej podziatu
techniczno-produkcyjnego aparatu tartaku na
wydzialy produkcyjne oraz podziatlu pracy na
odpowiednie odcinki, rozr6znia sie w kazdym
procesie technologicznym produkciji tarcicy trzy
fazy technologiczne: 1. faza obrobki wstepnej,
2. faza obrébki wtasciwej, 3. faza obrébki wy-
kohczeniowej.

Czynnosci technologiczne, wykonywane na
odcinku kazdej fazy, stanowig zakonczong ca-
tos¢, gdyz czesciowo nie sg one zwigzane ze so-
ba bezposrednio.

Czynnosci pierwszej fazy moga odbywac sie
do pewnego stopnia niezaleznie w czasie i or-
ganizacyjnie od czynnosci drugiej fazy, czyn-
nosci drugiej — niezaleznie od trzeciej i od-
wrotnie. Niezbednym warunkiem do tego sa
odpowiednie miedzyfazowe zapasy materiato-
we, to znaczy ki6d na polach skladowych oraz
tarcicy na sortowni. Jest rzecza zrozumialg, ze
zapas kitod na polach sktadowych jest ze wszech
miar pozgdany i konieczny i to mozliwie naj-
wiekszy, natomiast jest nie wskazany a nawet
nie dopuszczalny nadmierny zapas tarcicy na
sortowni (ze wzgledéw konserwacyjnych).

W kazdej fazie technologicznej mozna réw-
niez wydzieli¢ do pewnego stopnia odrebne,
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krotsze odcinki czynnosci technologicznych. Od-
cinki te, chociaz sa bezposrednio zwigzane ze
sobg w czasie i organizacyjnie, stanowig jednak
osobne cykle czynnosci technologicznych, zwig-
zanych zwykle z miejscem ich wykonywania,
urzagdzeniem oraz z jednym albo kilku wyko-
nawcami; np. klodowanie, rozwozenie ktéd na
pola sktadowe, korowanie itp.

Miejsca wykonywania tych czynnos$ci nazy-
wa sie miejscami albo stanowiskami roboczymi,
same za$ czynnos$ci — procesami roboczymi.

W tartaku kazdy proces roboczy objety jest
zwykle osobnymi normami pracy i stawkami
akordowymi, ustalonymi dla ich catosci lub cze-
Sci. Kazdy proces roboczy dzieli sie na opera-
cje, tj. na jeszcze krotsze cykle czynnosci tech-
nologicznych, $cisle zwigzane ze sobg w czasie
i organizacyjnie. Kazda operacja zwigzana jest
z miejscem jej wykonywania, urzgdzeniem oraz
wykonawcag (jednym Ilub kilku), odpowiednio
do istniejgcego w zaktadzie podziatu aparatu
techniczno-produkcyjnego na najmniejsze cze-
Sci sktadowe; np. proces roboczy ktodowania
mozna rozcztonkowaé¢ na nastepujace operacje:
roztaczanie mygiet, podawanie diuzyc do wy-
znaczania brakarskiego, wyznaczanie miejsc
przeciecia, przecinanie i odtaczanie wyrznie-
tych kiod.

Pojedyncze operacje moga by¢ objete osobny-
mi normami pracy i stawkami albo tez trakto-
wane tgcznie. W produkcji tartacznej tylko nie-
liczne operacje objete sg osobnymi normami
pracy i stawkami. Z tych operacji mozna wy-
mieni¢ takie, jak wyznaczanie miejsc przecie-
cia, mygtowanie ki6d, sortowanie tarcicy. Na-
tomiast czesciej zdarza sie, ze kilka operacji
(zwykle dwie albo trzy) tego samego procesu
roboczego ujmuje sie wspdlng norma i stawka.

Operacje rozcztonkowuje sie z kolei na drob-
niejsze czynnosci technologiczne — chwyty, te
za$ na ruchy. Znajomos¢ tego podzialu nie po-
siada istotnego znaczenia dla omawianego przez
nas tematu, dlatego nie bedziemy nad tym sie
zatrzymywali.

Nizej podajemy przykiadowy schemat roz-
cztonkowania jednego z typowych  procesow'
technologicznych produkcji tartacznej na fazy-
procesy robocze ji operacje:

Pierwsza faza — obrobka wstepna

1. Proces roboczy — klodowanie.
Operacje: 1. Roztaczanie mygty. 2. Podanie
diuzycy do wyznaczania, brakarskiego. 3. Wy-
znaczanie miejsc przeciecia. 4. Przecinanie. 5.
Odtaczanie ktod.

2. Proces roboczy — korowanie.
Operacje: 1. Korowanie. 2. Obracanie kiody.
3. Proces roboczy — rozwozenie kiod.

Operacje: 1. Zatadowanie. 2. Dowozenie na
miejsca skiadowe. 3. Staczanie i ukiadanie 4.
Mygtowanie. 5. Odtaczanie préznego wobzka
na plac manipulacyjny.

Druga faza — obrébka witasciwa

1 Proces roboczy — dowéz ktéd do traktow.

Operacje: 1. Roztaczanie mygly. 2. Zaladowa-
nie. 3. Dowéz. 4. Staczanie na tawe przytrako-
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wa. 5. Przetaczanie proznych wozkéw na pola
sktadowe.

2. Proces roboczy — pryzmowanie.
Operacje: 1. Ogladanie kiody i ewentualne
sciosywanie nieré6wnos$ci oraz usuwanie obcych
ciat (odtamkoéw, gwozdzi itp.) 2. Podawanie
ktody do przetarcia. 3. Przetarcie. 4. Przyjmo-
wanie bocznej tarcicy z robwnoczesnym jej sor-
towaniem wstepnym. 5. Odkladanie pryzm na
tawe drugiego traka.

Uwaga: Dalszy potok bocznej tarcicy w zale-
znosci od jej jakosci i wymagan obrdébki, moze
przebiega¢ do sortowni réznymi drogami:
a) bezposrednio, b) tylko przez przecinaczke,
c) przez przecinaczke i obrzynaczke, d) tylko
przez obrzynaczke.

3. Proces roboczy — rozpuszczanie pryzmy.
Operacje: 1. Podanie do przetarcia. 2. Przetar-
cie. 3. Przyjmowanie bocznej tarcicy z réwno-
czesnym jej sortowaniem wstepnym. 4. Zata-
dowanie gtéwnego produktu na wodzek.

Uwaga: Dalszy potok bocznej tarcicy przebie-
ga tak samo, jak zaznaczono w poprzedniej

uwadze.

4. Proces roboczy — przecinanie i obrzyna-
nie.
Operacje: 1. Podanie bocznej tarcicy do prze-
cinaczki. 2. Przecinanie. 3. Podanie do obrzy-.

naczki. 4. Obrzynanie. 5. Odnoszenie odpadodw
do przecinaczki albo odwozenie na skitad opa-

tu. 6. Przetoczenie proznego wobzka do hali
trakow.

5. Proces roboczy — sortowanie
Operacje: 1. Dowédz tarcicy. 2. Sortowanie. 3.
Zatadowanie tarcicy na wozek.

Trzecia faza — obrobka wykonczeniowa

1. Proces roboczy — konserwowanie.
Operacje: 1. Dow6z tarcicy z sortowni na
sktad. 2. Sztaplowanie.

2. Proces roboczy — dachowanie
Operacje: 1. Przygotowanie profilbw. 2. Za-i

ktadanie profilow. 3. Dow6z dachéw. 4. Po-
krywanie dachami.

3. Proces roboczy — szopowanie.
Operacje: 1. Rozbidrka sztapli. 2.

szop. 3. Ukladanie.

Uwaga: Jezeli szopowanie odbywa sie na
miejscu, wéwczas odpada operacja druga, a do-
chodzi koncowa — pokrycie dachem.

4. Proces roboczy — przycinanie.

Operacje: 1. Rozbiérka sztapli. 2. Dowdz do
przycinaczki. 3. Przycinanie. 4. Ladowanie na
wozki.

Rozcztonkowany wyzej proces technologicz-
ny nazwaliSmy typowym wytacznie w stosunku
do przedmiotu produkcji, tj. do tarcicy obrzy-
nanej, nie zas w stosunku do urzadzen techni-
cznych i organizacji pragcy. Oznacza to, ze w da-
nym tartaku przy produkcji wszelkiej tarcicy
obrzynanej schemat struktury procesu techno-
logicznego bedzie ten sam. Zmienia¢ sie nato-
miast moga tylko poszczegdlne mniejsze czyn-
nosci, przede wszystkim operacje i to tylko pod
wzgledem sposobdéw ichwykonania w zalezno-
Sci od stosowanych form organizacji pracy.

Dowéz do
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Nalezy zaznaczy¢, ze brak dostatecznej ilosci
urzadzen albo tez ich przecigzenie moze spowo-
dowa¢ zasadniczg zmiane typowego procesu,
np. w zwigzku z koniecznoscig przejscia — przy
produkcji tarcicy obrzynanej — z dwukrotnego
przetarcia na jednorazowe z obrzynaniem tarci-
cy na obrzynaczkach.

W kazdym badz razie w tym samym tartaku
typowe procesy moga w zasadzie ulega¢ powaz-
niejszym zmianom tylko woéwczas, gdy wpro-
wadzi sie odpowiednio powazne zmiany techni-
czne albo zastosuje inne metody produkcyjnej
np. przetarcie kombinowane itp.

Jest rzeczg oczywistg, ze rozcztonkowany, jak
powyzej, proces technologiczny produkciji tarci-
cy obrzynanej, przyjety przez nas jako typowy
dla tego rodzaju produkcji, bedzie aktualny
tylko dla takich tartakéw, ktére posiadaja od*
powiednie urzgdzenia, a nawet odpowiednie ich
rozmieszczenie przestrzenne i przy tym stosu-
ja jednakowe metody produkcyjne. W przeciw-
nym razie proces ten nie bedzie odpowiadat tym
tartakom. Jes$li bowiem ktérykolwiek tartak
bedzie réoznit sie od tartaku, na ktdrym wzoro-
waliSmy sie przy podziale procesu technologicz-
nego, np. nieodpowiednim rozmieszczeniem tra-
kéw (w jednym szeregu), to odpowiedni proces
technologiczny, odbywajgcy sie w tym, tartaku,
bedzie sie r6znit od naszego procesu dodatko-
wymi operacjami, wykonywanymi w zwigzku
z dostarczaniem pryzm od pierwszego traka do
drugiego nie bezposrednio, lecz droga okrezna,
za pomocg wozkéw manipulacyjnych.

A zatem w kazdym tartaku, przynajmniej w
wiekszosci naszych, tak bardzo réznigcych sie
od siebie pod wzgledem wyposazenia technicz-
nego, odbywaja sie wtasciwe im odrebne, ty-
powe procesy. Z tego wytania sie wniosek, ze
opracowanie i rozcztonkowanie proceséw tech-
nologicznych powinno odbywaé sie indywidu-
alnie, szczegodlnie przy ustalaniu sktadu proce-
sow roboczych.

Zaznaczamy, ze czynnoscitechnologiczne od-
nosza sie zaréwno do pracy maszyn, jak i ro-
botnikow, przy czym rozréznia sie czynnosci:

a) maszynowe, jezeli prace wykonuje tylko
maszyna, zwykle automat albo maszyna z zau-
tomatyzowanym posuwem; praca robotnika
ogranicza sie jedynie do obstugi i regulowania
maszyny, a takze do obserwacji jej pracy;

b) maszynowo-reczne, jezeli prace wykonuja
jednoczesnie maszyna i robotnik, np. przetarcie
kt6d, obrzynanie tarcicy itp.;

c) reczne, jezeli prace wykonuje tylko robot-
nik, postugujgc sie przy tym jakimkolwiek na-
rzedziem recznym, np. siekierg, miotem, pitg
reczng itp., lub bez uzycia narzedzi.

OmoéwiliSmy powyzej sktad i strukture pro-
cesu technologicznego w zakresie czynnosci
czyli pracy wykonywanej w tartaku w zwigzku,
z produkcjg tarcicy obrzynanej; innymi stowy
mowigc, ustaliliSmy przebieg jej procesu tech-
nologicznego. Na podstawie znajomosci tego
materialu mozna ustala¢ przebieg procesow te-
chnologicznych innej produkcji tartacznej.

Opracowanie proceséw technologicznych po-
lega jednakze nie tylko na ustalaniu ich prze-
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biegéw. Jest to tylko cze$¢ zagadnienia, przy
tym tatwiejsza w opracowaniu, chociaz bardzo
wazna w praktyce. Od prawidtowo ujetego prze-
biegu produkcji zalezy jakos¢ pracy zakladu
zarowno pod wzgledem technicznym, jak i eko-
nomicznym. Nieprawidtowo zorganizowana pro-
dukcja wytwarza braki, powoduje nadmier-
ne zuzycie materiatdw, zwiekszone koszty dtp.
Z tego wynika, ze ustalanie przebiegu produk-
cji, czyli ujecie jej w racjonalne ramy techno-
logiczne, pozostaje w $cistym zwigzku z techni-
czng i ekonomiczng strong wytwarzania. Dlate-
go tez kazdy opracowany proces technologicz-
ny powinien odzwierciedla¢ te momenty moz-
liwie na kazdym najkrotszym jego odcinku, tj.
na odcinku operacji.

Praktycznie nie zawsze jest to mozliwe i nie
w kazdym przypadku celowe. W produkciji tar-
tacznej nie zawsze jest celowe Sciste rozgrani-
czenie poszczegdblnych operacji w celu ujmowa-
nia ich w osobne normy. Np. nie ma potrzeby
wyodrebnia¢ pod tym wzgledem poszczegol-
nych operacji w procesie rozwozenia kidd na
pola sktadowe, skoro wszystkie czynnos$ci tego
procesu wykonujg ci sami robotnicy, objeci,
wspoblng norma pracy. Wazne jest, azeby kazda
czynnos$¢ wykonywana przez osobnych robotni-
kéw byta ujeta osobno, przy tym mozliwie pod

FELIKS KOBYLINSKI
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wszystkimi techniczno-ekonomicz-
nymi.

Nizej podajemy wyszczegdlnienie najwazniej-
szych elementéow techniczno - produkcyjnych
i ekonomicznych, ktore powinny by¢ wyczerpu-
jaco oswietlone w kazdym procesie technolo-
gicznym.

1. Okreslenie sortymentu lub grupy sortymen-
tow objetych procesem technologicznym.

2. Wyszczeg6lnienie faz, miejsc lub stanowisk
roboczych i operacji w ustalonym ich przebiegu.
3. Okreslenie surowca, po6tproduktu i pro-
dukcji w toku przed obrdbkg i po obrobce.

4. Okres$lenie wydajnosci materialowej suro-
wca i poéiproduktow.

5. Rodzaj i ilos¢ odpadoéw.

6. Wyszczegolnienie i opis techniczny maszyn,
urzadzen, przyrzadéw i narzedzi.

7. Stosowane rezymy pracy i instrukcje tech-
niczne, dotyczgace sposobdéw produkciji,

8. Normy technicznej wydajnosci maszyn.

9. Obsada miejsc roboczych wediug kategorii.
10. Normy wykonania na zespoto-godzine i ro-
boczo-godzine.

11. Normy czasowe na jednostke produkcji lub
przerobu.

12. Stawki akordowe za wykonanie jednostki
produkcji lub jednostki przerobu. (c. d. n)

wzgledami

Z DOSWIADCZEN RADZIECKICH

Mechanizacja pracy na sktadach surowca
w Srednich i matych tartakach

W ZWIAZKU z artykutem dyskusyjnym inz.
J. Wolskiego pt. ,Mata mechanizacja na tar-
tacznych sktadach surowca“ (Nr 4/52 ,Przemy-
stu Drzewnego“) nalezy stwierdzi¢, ze opisane
w nim urzgdzenia mechaniczne moga znalez¢
zastosowanie tylko w duzych, nowoczesnych,
odpowiednio rozplanowanych i w calosci zme-
chanizowanych tartakach, czesto spotykanych
w Zwigzku Radzieckim. W naszych warunkach
wprowadzanie matej mechanizacji mozemy do-
konywa¢ stopniowo przez zastosowanie poczat-
kowo prostszych urzadzen, nastepnie, w miare
rozwoju zakiadu i podnoszenia poziomu techni-
ki w naszym przemys$le tartacznym, urzadzenia
takie ustapig miejsca bardziej nowoczesnym.

Czynnosci dokonywane w tartaku na skladzie
surowca zaliczajg sie do najbardziej pracochton-
nych, dlatego w daznosci do obnizenia kosz-
tow wiasnych musimy przede wszystkim zasto-
sowaé tutaj urzadzenia mechaniczne zamiast
trudnej, ciezkiej i kosztownej pracy rak ludz-
kich. Czynnosci te podzieli¢ mozemy na 4 za-
sadnicze etapy : wytadunek dluzyc, wyrzynka
ktéd, zatadunek na wozki i dowdéz do hali tra-
kow.

Do wytadunku diuzyc zastosowa¢ mozna opi-
sane w powotanym na wstepie artykutu dzwigi
(zurawie) state oraz urzgdzenia do wytadunku

drewna diugiego z wagonéw i przyczep lub
wciggarki ktonicowe.

Przyktad Zurawia masztowego uruchamiane-
go za pomocg wciggarki trzybebnowej, znajdu-
jacego szerokie zastosowanie w Zwigzku Ra-
dzieckim, podajemy na rys. 1

Rys. 1. Zuraw staly masztowy z wciggarkg trzybeb-
nowa.

Konstrukcja zurawia wykonana jest z drewna
i odznacza sie duzg prostotg, co pozwala na wy-
konanie jej sposobem gospodarczym w wiek-
szych warsztatach tartacznych. Cato$¢ sktada
sie zwciggarki i masztu z wysiegnikiem, zamon-
towanych na poziomej ramie drewnianej. Beben
roboczy wciggarki stuzy do podnoszenia tadun-
koéw, beben powrotny — do ustawienia wysieg-
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nika pod odpowiednim katem, a beben pomoc-
niczy — do obracania wysiegnika dookota masz-
tu.

Konstrukcja ma charakter urzgdzenia statego
i moze by¢ umieszczona na rampie kolejowej.

Wyrzynka ktéd, dokonywana dotychczas
przewaznie pitami recznymi w pierwszej fazie
matej mechanizacji powinna by¢ przeprowa-
dzana pitamimotorowymi o napedzie elektrycz-
nym lub benzynowym. Pierwsze, chociaz w uzy-
ciu tansze, sg jednak mniej praktyczne, gdyz
potaczony z nimi przewod elektryczny w postaci
gumowego sznura utrudnia poruszanie sie na
sktadzie.

Wymanipulowane klody tadowane sg na woz-
ki, a nastepnie, po utozonych wzdtuz sktadu su-
rowca torach, dowozone do hali trakéw. Do ta-
dowania ktéd stuzg dzwigi ruchome (zurawie).
Moga to by¢ dzwigi samojezdne na pneumaty-
kach (rys. 2) albo dzwigi na samochodach.

W duzych tartakach, gdzie miedzy miejscem
wyrzynki ktéd a halg traktéw sa nieraz znaczne
odlegtosci, do przewozenia zatadowanych woz-
kéw stuzg specjalne, dostosowane do jazdy po
torach kolejkowych ciggniki, uzywane do trans-
portu wewnatrzzaktadowego w ZSRR i w nie-
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ktéorych naszych wiekszych zaktadach innych
resortow.

Ciagniki podwozace surowiec do hali trakow
moga by¢ uzywane nie tylko na torach manipu-
lacyjnych; przeciwnie, przy zastosowaniu cigg-
nikbw mozna zupetnie zlikwidowa¢ tory, dajac
na to miejsce wzdtuz ulic miedzy mygtami
twarde nawierzchnie, np. betonowe lub asfalto-
we, po ktérych woézki z klodami, doczepione do

ciagnikow, swobodnie by sie poruszaly.

Rys. 3. Wciggarka transportera fancuchowego.

\ Rys. 5 Transporter rolkowy.

Inng formg mechanizacji dowozu ktéd do hali
trakow, stosowang przewaznie w nowobudowa-
nych tartakach, sa specjalne, zmontowane za-
miast torow kolejkowych transportery, poru-
szane za pomocg wciggarek. Zar6wno transpor-
tery, jak i wciggarki bywajg ré6znych systemow.
Najczesciej spotykane na tartacznych skiladach
surowca sg transportery tancuchowe (rys. 4) i
rolkowe (rys. 5).

ZASADY SORTOWANIA TARCICY (V)

Rola i znaczenie znakdéw towarowych tarcicy

ZNAKAMI towarowymi wediug przepisow
polskich o ochronie wynalazkéw, wzoréow i
znakéw towarowych (Dz.U.R.P.Nr 39, poz.
384) sag rysunki, obrazki, oznaczenia, stowa, li-
tery, liczby, formy plastyczne itp., kt6re nada-

ja sie do odroznienia .towaréw wytwarzanych

lub sprzedawanych przez jedno przedsie-
biorstwo od tego samego rodzaju towaréw,
wytwarzanych lub sprzedawanych przez inne

przedsiebiorstwa.

Na rysunkach zagranicznych znaki towarowe
stuzg poza tym do okres$lenia pochodzenia to-
waru.

Ws$réd znakow towarowych rozrézniamy:

a) znaki fabryczne (,,marki;fabryczne) i znaki
kontrolne,

b) znaki handlowe (,marki* handlowe).

Znaki fabryczne umieszczane sg na towarach
przez zaktad produkcyjny. Znaki kontrolne
umieszczane sa przez kontrole techniczng pro-
ducenta na dowéd, ze artykut przeznaczony do
obrotu towarowego jest wtasciwie zaklasyfiko-
wany pod wzgledem jako$ciowym oraz w celu
umozliwienia kazdorazowego zidentyfikowania
os6b odpowiedzialnych za powyzszg klasyfi-
kacje.
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Znaki handlowe sg to znaki, ktérymi przed-

siebiorstwo handlowe, zwlaszcza eksportowe,

oznacza towary przez siebie sprzedawane.

Zasadniczo znaki towarowe stuzg dwom ce-
lom:

1. celowi gospodarczemu, ktéorym jest prze-
strzeganie wymogow dyscypliny produkcyjnej,
naktadajgcej na przedsiebiorstwa panstwowe
(i w ogo6le uspotecznione) obowigzek wytwarza-
nia towaréw na wysokim poziomie,

2. celowi spotecznemu, ktérym jest utatwie-
nie odbiorcom ustalenia i okreslenia pochodze-
nia towaréw i umozliwienie im nabywania
takich towardw, jakie odpowiadajg ich wyma-
ganiom i potrzebom.
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| podobnie, jak w réznych innych dziedzinach
produkcji i zbytu, gdzie towar o statych cechach
otrzymuje pewien znak towarowy (,marke*
fabryczng), tak jak to sie dzieje z drewnem w
innych krajach eksportujacych, np: w ZSRR,
w Szwecji, w Finlandii, czy Kanadzie — réw-
niez u nas po ujednostajnieniu produkcji oraz
po odpowiednim polepszeniu wysytki — zostaly
mwprowadzone state znaki towarowe tarcicy.
State — a nie zmieniajgce sie niemal z dnia na
dzien, jak to byto przed wojng, zaleznie od kup-
ca lub nawet od tej czy innej dla niego dostawy,
znaki state w pelnym znaczeniu tego sto-
wa, trwajagce niemal tak diugo, jak tego bedzie
wymagato utrzymanie okreslonego standartu.

Za stosowaniem znaku (jezeli chodzi o ek-
sport) przemawiajg catkiem realne wzgledy
praktyczne. Eksporter stosuje znak reprezentu-
jacy jego towar, odpowiednio wyprodukowany
i wystany — gdyz ma z tego korzy$¢ w postaci
uznania dla jego ,marki“ i poszukiwania jej
przez rynek odbiorcy. Korzy$¢ te osigga sie przy
dobrej opinii rynku o towarach danej marki.
Nalezy przy tym zdawac sobie sprawe, ze wieksi
importerzy zagraniczni poszukujg wtasnie to-
waru znakowanego i dajg mu pierwszenstwo
przed nie znakowanymi. Ten sam towar, sprze-
dawany bez znaku, osiggat w eksporcie ceny
znacznie, bo od 10 do 30°/0 nizsze od cen towa-
row opatrzonych znakiem.

Eksporter czesto sprzedaje towar wielkiemu
importerowi — hurtownikowi, a ten dopiero
mniejszemu hurtownikowi lub  detaliscie.
W skutek tego eksporter w szerokich kotach osta-
tecznych odbiorcow jego towaru pozostaje cze-
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sto nieznany. Doskonale natomiast znany jest
jego znak towarowy, jego ,marka“, odbita na
kazdej sztuce tarcicy. Znak stanowi niejako
paszport tarcicy. Cho¢ wiec dostawca (w pew-
nych razach) jest nieznany, towar dzieki zna-
kowi — zawsze jest znany.

Jesli wiec dla uzyskania dobrej opinii rynkéw
odbiorczych o eksportowanej przez nas tarcicy
chcemy wyzyska¢ wysoki poziom produkcji i
wysytki materiatow, jesli nie chcemy wyrzec
sie mozliwych sukceséw na rynkach tylko przez
to, ze towar cho¢ uznany, jest nieznany dla
pewnych k&t odbiorcéw z braku znaku towaro-
wego, to eksportowany towar bezwzglednie
musimy znakowac¢, musimy zaopatrywa¢ go w
ten ,adres“ nadawczy, pod ktérym bezposredni
czy posredni nabywca kierowatby dalsze zamé-
wienia.

Znakowanie jest — jak z tego wynika — do-
cierajacg wszedzie reklamg. Dlatego tez znaki
towarowe jako forma reklamy sg bardzo szero-
ko stosowane, szczegOlnie przy eksporcie ma-
teriatow tartych.

Fakt, ze znak towarowy tarcicy (jak kazdy
znak towarowy w ogoéle) jest jej trwalym
.paszportem” powinien by¢ jeszcze dodatkowo
wyzyskany.

Zaleznie od poziomu produkcjii wysytki, za-
leznie od tego, czy jest czym ,popisac sie“, czy
nie — stosowanie znakéw towarowych dla da-
nego przedsiebiorstwa moze okaza¢ sie w skut-
kach dobre lub zle, moze poméc albo zaszkodzié.

O ile wiec jakie$ przedsiebiorstwo stosuje juz
znakowanie tarcicy wysytanej na eksport, to
tym wiecej musi stara¢ sie o podniesienie i
utrzymanie na wtasciwym poziomic- zaréwno
produkcji, jak i wysytki materiatow. Stowem,
jesli chce, aby znakowanie dato pozadane wy-
niki — musi pod kazdym wzgledem dba¢ o
.dobrg marke“ wysylanych materiatow, o ja-
kos¢ swej produkcji.
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Rys. 2.

| to jest wtasnie tg dodatkowg korzyscig zna-
kowania, o ktéra nam chodzi. W przeciwnym
razie, miast poméc, znakowanie moze tylko za-
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szkodzi¢, moze przyczyni¢ sie do rozpowszech-
niania o nim ztej opinii i do unikania go przez
nabywcoéw. ,Znaki towarowe“ sa jednym z naj-
skuteczniejszych Srodkéw reklamy; sprzedaz
towaréw, ktdére pod jakim$ znakiem sgdobrze
wprowadzone na rynek zagraniczny nie wyma-
ga juz zadnych dalszych naktadéw na inne $rod-
ki reklamy.

A jakiez znaczenie bedzie miato znakowanie
materiatdw tartych, przeznaczonych na rynek
krajowy?

W gospodarce planowej znaki towarowe majg
na celu umozliwienie kontroli jakosci produkcji
oraz ochrone konsumenta przed towarem nie
bedacym na wtasciwym poziomie pod wzgledem
jakosci. W Polsce temu problemowi poswieca
sie ostatnio wiele uwagi. Minister Szyr w arty-
kule ,Weztowe zadania gospodarcze“ pisze:
.Znane sg fakty niskiej jakosci produkowanych
narzedzi, brakéw wystepujgcych w nadmiernej
iloéci w odlewach, niestarannego wykonywania
wyroboéow drzewnych (podkreslenie
~PD"), czesto jeszcze wystepujgce fakty ziej ja-
kosci odziezy oraz szereg innych, nie tylko spo-
radycznych ale nawet systematycznie powta-
rzajacych sie wypadkoéw produkcji towarow
jawnie ztej jakosci... Z kolei przewiduje sie za-
stosowanie w 1952 r. nowych $srodkéw w walce
o jakos$¢ produkcji, w tym celu zostang wy-
dane odpowiednie przepisy ustawowe i ustalana
odpowiedzialno$¢ bezposrednich, jak i posred-
nich sprawcéw najgorszego marnotrawstwa su-
rowcOw i zywej pracy, jakim jest wypuszczenie
do- odbioru towaru wybrakowanego, zepsutego,
lub tez nietrwatego... Wprowadzenie obowig-
zujagcych norm oraz walka o Sciste przestrzega-
nie przepis6w procesdw technologicznych, re-
ceptury sktadu chemicznego produktu — winny
by¢ poparte nowg organizacjg kontroli tech-
nicznej i zaopatrzeniem jej w nowoczesne $rod-
ki laboratoryjne, pomiarowe oraz wyposaze-
niem w odpowiednie uprawnienia, jej peinym
uniezaleznieniem od wplywu kierownikéw

oddziatdw, majstrow, a w pewnych okres$lo-
nych wypadkach nawet dyrektoréw zakila-
dow*.
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Rys. 3.

Rzad Polski Ludowej wydaje w tym wzgle-
dzie szereg zarzadzen. Juz w dniu 12 maja 1950
roku uchwatg Komitetu Ekonomicznego Rady
Ministrow zostaje powotana kontrola technicz-
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na. Uchwatla ta nastepujgco precyzuje zadania
kontroli technicznej: a) przeprowadzanie stalej
kontroli wstepnej, miedzyoperacyjnej, konco-
wej oraz opakowania i magazynowania dla
ustalenia, czy produkcja pod wzgledem jakos$ci
i skompletowania jest zgodna z wzorcami, nor-
mami i warunkami technicznymi, b) ujawnienie
we wiasciwym czasie wadliwej produkcji i bra-
kéw oraz przyczyn ich powstawania, c) wspot-
praca z aparatem produkcyjnym, majaca na ce-
lu podniesienie jako$ci produkcji, a w szczegol-
nosci zapobieganie powstawaniu brakow oraz
produkowania artykutéw gatunkow nizszych od
zaplanowanych.
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Na podstawie tejze uchwaly ukazuje sie za-
rzadzenie przewodniczagcego Panstwowej Ko-
misji Planowania Gospodarczego Nr 131 z 25
kwietnia 1952 r. w sprawie obowigzku umiesz-
czania znakéw kontrolnych na artykutach ob-
rotu towarowego Ilub wydawania $wiadectw
kontrolnych dla artykutéw sprawdzonych
przez kontrole techniczna.

Znaki kontroli technicznej majg by¢ wpro-
wadzone do wszystkich artykutow w obrocie
krajowym. Artykuty przeznaczone do obrotu
zagranicznego, w stosunku do ktérych istniejg
specjalne klauzule okreslajgce dopuszczalne
oznaczenia standardowe, nie podlegaja znako-
waniu, bedag natomiast posiadaly specjalne
Swiadectwa kontroli technicznej.

Umieszczenie wiec znaku KT (kontrola tech-
niczna) bedzie stwierdzeniem, ze dany towar
wykonany jest zgodnie z obowigzujgca normg
i warunkami technicznymi. Znaki te likwidujg
anonimowos$¢ zakladu produkcyjnego, utatwiaja
reklamacje odbiorcy, pozwalajg wyszukac¢ pra-
cownika winnego za wypuszczenie do obrotu
towaru ztej jakos$ci oraz umozliwiajg ukaranie
winnego pracownika kontroli technicznej dane-
go zakiadu produkcyjnego. W konsekwenciji
znaki te przyczynig sie do podniesienia poziomu
produkcji i wysytki materiatu oraz do obnize-
nia kosztow wtasnych.

Tak przedstawiatby sie stan obecny w za-
kresie znakdéw kontroli technicznej.

Jezeli chodzi o stosunki przedwojenne, to
praktycznie biorgc, tarcica sprzedawana na ry-
nek wewnetrzny nie byta znakowana.
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Po wojnie Lasy Panstwowe wprowadzily na
rynek krajowy znakowanie towaru w formie
punktow o réznych kolorach dla okres$lenia wy-
tacznie jakosSci tarcicy, nie wprowadzajac naz-
wy firmy lub zaktadu. Obecnie Polskie Normy
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Rys. 5. Przyktady znakowania w Finlandii.

w zasadzie przewidujg znakowanie tarcicy na
rynek krajowy, jednak jako obowigzujgce tylko
oznaczenie jakosci — nazwa zaktadu jest jedy-
nie zalecana. Dopiero wyzej wspomniane za-
rzagdzenie o koniecznosci stosowania znakéow
kontrolnych — sprawe te ostatecznie zalatwito.

Jezeli chodzi o znakowanie tarcicy przezna-
czonej na eksport, to Lasy Panstwowe wprowa-
dzity znakowanie w catej peini w 1931 r., tak
samo niektére firmy prywatne znakowaty
tarcice eksportowa. Jednak na tym odcinku
byto wiele brakéw i niedociggniec.

Sama technika znakowania oraz rodzaje zna-
kéw stosowane przez przedsiebiorstwa najpo-
wazniejszych panstw eksportujgcych drewno,
bywajg rézne.

Najczesciej znakowanie tarcicy szorstkiej do-
konuje sie przy uzyciu stempli z gumy, kauczu-
ku lub specjalnych mas elastycznych, albo tez
zapomoca specjalnych szablonéw. Szablony, cho-
ciaz pozwalajg na wykonanie wyraznych i este-
tycznych znakdéw, sg najbardziej pracochton-
nym przyrzadem do znakowania. Niektére kraje
eksportujgce, dla oznakowania tarcicy struga-
nej a nawet szorstkiej, uzywajg specjalnych
mtotkéw zelaznych lub stalowych, bez farby.
Znakowanie tym sposobem bywa__jednak mniej
wyrazne i co najwazniejsze — mniej efektowne.

Wazng rzeczg w znakowaniu tarcicy jest do-
bor wtasciwych farb, trwatych i efektownych.
Zwyczajowo przyjeto na rynkach $wiato-
wych — jako najcze$ciej stosowane — naste-
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pujace kolory: czerwony, niebieski, zielony i
czarny, rzadziej bialy, a wyjatkowo — z6hy.

Gdy kolor nie okres$la ani klasy jakosci, ani
grupy jakos$ci, prawie powszechnie do znako-
wania przyjety jest kolor czerwony, a wyjatko-
wo na specjalne rynki (jak Egipt i Sudan) kplor
zielony.

Gdy kolorem okreslana jest klasa jakosci lub
grupa jakosci, najczesciej kolor czerwony przy-
jeto dla oznaczenia najlepszych jakosci, kolor
niebieski — dla tarcicy zasiniatej lub V klasy,
kolor zielony — dla $redniej lub nizszej klasy
jakosci, kolor czarny dla najnizszej klasy ja-
kosci — V1 i brakow.

W znakach towarowych przedsiebiorstwa
niektérych krajow kolorem okres$lajg rodzaj
drewna, np. tarcica sosnowa ma kolor czerwony,
a tarcica Swierkowa — zielony.

Znaki umieszcza sie zasadniczo — jezeli cho-
dzi o bale waskie i szerokie — na obu czotach,
natomiast jezeli chodzi o deski, szczegodlnie
cienkie, to niektdre kraje eksportujace stosujg
znaki tylko na jednym czole.

Witasciwemu znakowaniu tarcicy, zaréwno
wyborowi samego znaku, jak i koloru farby
oraz wykonaniu samego znaku, w eksporcie
przypisuje sie obecnie duzg wage. Dlatego tez
przytoczymy ponizej szereg znakow stosowa-

nych przez rézne kraje:

Rys. 1 przedstawia znaki towarowe stosowane
przez ZSRR przy eksporcie tarcicy. Znaki te
reprezentujg poszczego6lne okregi i porty zala-
dowcze, przez ktore tarcica jest wyprodukowa-
na i wysytana. Sgto wiec znaki regionalne. Poza
tym znaki te okres$lajg klase lub grupe jakosci.
Znaki te wybija sie na tarcicy za pomocg sta-
lowych mitotkéw bez uzywania farby (podobne
znakowanie, miotkiem, stosowane jest na tar-
cicy struganej przez szwedzkie, finskie i kana-
dyjskie firmy).
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The cost Asiat*« Co Ltd
i EAC 1 MerchemoM”
|[EA * C - Common
W *£& W No 2 rlear
No 5 clear
Empira T.rmb«' £»porters «$§W W No 4 dear
Ltd
« W W Select mcreba<tail*V
w *w Merchantable
ETE No "1and comrnoo

lernay U H> CANADAO ioino iwyc&eyrjri
it <4 i «€/mutLi7
IEMAY Accolo Quife.
Canada
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Rys. 6. Przyktady znakowania w Kanadzie.
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Rys. 2. przedstawia znaki wprowadzone w
1931 r. przez Lasy Panstwowe dla tarcicy prze-
znaczonej na eksport. Znaki te sg nadal stoso-
wane. Litera L (lasy) i P (panstwowe) oznaczajg
producenta i jednoczes$nie eksportera, tréjkaty,
gwiazdki i krzyze oznaczajg klasy jakosci, litera
W (wrek = brak) — oznacza klase VI. Znaki te
odbija sie na obydwu czotach bala lub deski,
przy czym deski od 1* w dot znakowane sg zna-
kiem bez ramki ze wzglelu na trudnosci tech-
niczne. Znaki sg wykonywane za pomocag stem-
pli gumowych kauczukowych lub ze specjalnej
masy. Czerwony kolor znaku przyjety zostat dla
wszystkich klas jakosci oraz gatunkéw drew-
na.

Rys. 3. przedstawia znaki panstwowych tar-
takow szwedzkich. Znaki te — poza firma, i ja-
koscia — wyrazajg regiony, z ktérych tarcica
pochodzi. Wszystkie znaki sg wspoélne dla sosny
i Swierku w kolorze czerwonym, natomiast wy-
raznie rdéznicujg specjalne cechy produkcji i
struktury surowca z jakiego tarcica pochodzi
(syntentyczne okreslenie struktury surowca
przez okreslenie regionu).

Rys. 4. przedstawia znaki stosowane przez
Czechostowacje. Cechg charakterystyczng jest
stosowanie réznych kolorow dla rozréznienia
klas jakosci: czerwony dla N/S, niebieski dla
materiatéw budowlanych (III,'IV i V kl.), zielo-
ny dla najnizszych klas jakosci (nasza gorsza V
i VI kl.). Nastepng-odmienng cecha znakowania
jest uzywanie réznych znakéw w zaleznosci od
tego, na jaki rynek tarcica jest eksportowana
oraz z jakiej czesci kraju pochodzi.

Rys. 5. przedstawia przykiady znakowania
przez wielkich eksporterow finskich. Stosuje sie
tu inne znaki dla sosny i dla $wierku. Tak samo,
jak w znakowaniu czechostowackim, spotykamy
tu stosowanie znakéw odmiennych w zaleznosci
od przeznaczenia tarcicy na dany rynek oraz
stosowanie réoznych kolorow dla oznaczenia klas
jakosci.
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Rys. 7. Przyktady znakowania w U.S.A.

Rys. 6. podaje przyktady znakowania w Ka-
nadzie. Znakowanie odbywa sie za pomocg
stempli i te same znaki stosowane sg dla tarci-
cy szorstkiej i struganej.

Rys. 7. przedstawia przyktady znakéw stoso-
wanych w Stanach Zjednoczonych, rys. 8 — w
Japonii, rys. 9. — w Tasmanii.

OmoéwiliSmy szerzej znaczenie znakowania
oraz samg technike znakowania, znakowanie
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bowiem ma wielkie znaczenie przy tworzeniu
sie standartow firmowych, szczegélnie przy
eksporcie. Wprowadzenie znakowania, a szcze-
gO6lnie znaku kontroli technicznej w znacznej
mierze przyczyni sie do pogtebienia tego natu-
ralnego i zupeinie zrozumiatego, a ze wszech
miar pozadanego dazenia, cechujgcego kazde
zdrowe przedsiebiorstwo, aby produkowane
przezen materiaty wyrdézniaty sie na rynku i
budzity wspoétzawodnictwo w tym wzgledzie
miedzy poszczegdllnymi przedsiebiorstwami czy
tez tartakami.

Dzieki temu wprowadzenie znakowania
tarcicy ze znakami kontroli technicznej kieruje
nasze tartacznictwo na szerokie drogi dalszych
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Rys. 8. Przyktady znakowania w Japonii.
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celowych wysitkow, zmierzajacych da racjonal-
nej — w petlnym znaczeniu tego stowa — orga-
nizacji poszczegoélnych proceséw produkciji:
przerobu i obrobki, suszenia i konserwacji, sor-
towania i samego znakowania oraz do wysyiki,
do dalszego podnoszenia poziomu produkowa-
nych przez dane przedsiebiorstwo materiatow,
stowem do wysokiego mozliwie wydzwigniecia
swego standartu.
s. K.
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Podstawowe zagadnienia dystrybucji tarcicy

Miedzy planowymi zadaniami

biorcow tych materiatow istnieje w gospodarce socjalistycznej ogniwo posrednie, tj.

producenta materiatow jako dostawcy a planowymi zadaniami od-

dystrybucja. Za-

dania aparatu dystrybucyjnego sa nierozerwalnie zwigzane z gospodarkg planowg w tancuchu naras-

tajgcych kolejno proceséw gospodarczych. Racjonalne

rozdzielenie i rozprowadzenie masy towarowej

zgodnie z zalozeniami planéw gospodarczych, rzeczowa kontrola wykonania tych planéw — oto gtéw-

ne czynnosSci i podstawa
pien koordynacji potrzeb z realnymi
i wyrébwnywania wszelkich dysproporcji
cow.

PANSTWOWA Centrala Drzewna jest w
pionie Ministerstwa Les$nictwa centralg re-
sortowg i spetnia w skali krajowej role aparatu
zaopatrzenia odbiorcobw w materiaty
tarte. W tym rozumieniu czynnos$ci dystrybu-
cyjne to nie tylko mechaniczne, iloSciowe roz-
dzielanie masy towarowej, ale przede wszyst-
kim w skali asortymentowej rozdzielenie pla-
nowe — ze Scistym uwzglednieniem potrzeb od-
biorcéw, racjonalne pod wzgledem oszczednego
zuzycia drewna oraz terminowe — pod katem
zarowno wymagan odbiorcéw, jak i bezposred-
niego dostawcy i producenta, tj. przemysthu
lesnego.

Koordynacja tych zatozen nie moze by¢ prze-
prowadzona w oderwaniu aparatu dystrybucyj-
nego od zagadnien produkcji i odwrotnie, za-
dania produkcyjne nie moga by¢ wypetnione,
racjonalnie w oderwaniu od zatlozen dystrybu-
cji. Fizyczne i formalne rozgraniczenie w resor-
cie Ministerstwa Les$nictwa kompetencji prze-
mystu lesnego i centrali dystrybucyjnej PCD
przy wykonaniu planu zaopatrzenia kraju w
materiaty tarte nie moze zatem zmniejsza¢ ani
ostabia¢ stopnia wspotpracy, a koniecznos$¢ sta-
tego kontaktu miedzy obu pionami na wszyst-
kich szczeblach organizacyjnych jest zasadni-
czym warunkiem wykonania zadan planowych.

Podobnie bowiem jak racjonalne zaopatrze-
nie kraju w materialy tarte jest uwarunkowane
sprawnos$cig produkcji przemystu lesnego, tak
z kolei racjonalna produkcja tego przemystu za-
lezy od sprawnej dziatalnosci aparatu dystrybu-
cyjnego. Jedno wspdlne zadanie —- realizacja
planu zaopatrzenia kraju w tarcice — moze by¢
wykonane nalezycie tylko w oparciu o harmo-
nijng wspoiprace przemystu lesnego i PCD.

Wyrazne okreslenie zadan i obowigzkéw dla
obu pionéw wymaga z kolei blizszego przeana-
lizowania i oméwienia podstawowych zagad-
nien ustalonych w trybie dystrybucji materia-
téw tartych w roku biezagcym, a to w celu na-
lezytego wprowadzenia ich w zycie na szczeblu

jednostek terenowych Centralnego Zarzadu
Przemystu Lesnego i Panstwowej Centrali
Drzewnej.

Plan zaopatrzenia kraju w materiaty tarte
ulega z roku na rok zwiekszeniu. Juz tylko z
tego tytutu zwiekszony zakres zadan wymaga
zwiekszenia wysitkéw od aparatu dystrybucyj-
nego, podniesienia jego sprawnosci oraz racjo-
nalnej i sprezystej dziatalno$ci operatywnej
jednostek terenowych. A przeciez nie tylko
samo zwiekszenie masy towarowej tarcicy w

zadania dystrybucji. Oceng wykonania zadan dystrybutora bedzie sto-
mozliwosciami
w wachlarzu sortymentéw w stosunku do potrzeb odbior-

produkcji i odwrotnie: umiejetno$¢ usuwania

dystrybuciji, ale bardziej jeszcze sposoéb rozpro-
wadzenia bedzie miarg, a réwnoczesnie oceng
wysitkow przy wykonaniu planéw zaopatrzenia
kraju w jeden z podstawowych dla zycia gos-
podarczego surowcow.

Gtéwniejsze zalozenia i wytyczne dystrybucji
materiatéw tartych w roku 1952 mozna ustalic,
jak nastepuje:

1. terminowe i planowe rozdzielenie masy
towarowej w sposob zapewniajgcy prze-
mystowi leSnemu doptyw w odpowiednim
czasie specyfikacji odbiorcow;
dostosowanie jakosciowo specyfikacji do
realnych potrzeb odbiorcow pod katem ra-
cjonalnego i oszczednego zuzycia drewna;

3. rozprowadzenie materiatdw w czasie od-
powiadajgcym zalozeniom skréconej kam-
panii przetarcia;
skrocenie przewozéw kolejowych i odciag-
zenie ich w okresie najwiekszego nasile-
nia akcji przewozu ziemioptodéw;

5. zwiekszenie w obrocie pozarynkowym
bezposrednich dostaw tranzytem, organi-
zowanym z réwnoczesnym ograniczeniem
do wypadkow koniecznych zaopatrzenia
kontygentobiorcow w sprzedazy detalicz-
nej — poprzez skiady handlowe.

Powazna czes$¢ tych zadan spada na aparat
dystrybucji. Od sprezystej dziatalnosci jedno-
stek terenowych PCD bedzie zalezat w znacznej
mierze stopien wykonania tych zadan, a wiec
i racjonalne zaopatrzenie kraju w tarcice. W
niemniejszym jednak stopniu bedzie to zalezne
od przemystu lesnego, na ktérym spoczywa
gtowny ciezar wykonawstwa.

Sprébujemy po kolei omoéwi¢ poszczegdlne
punkty zatozen i nakresli¢ wzajemne powigza-
nie czynnosci na poszczego6lnych szczeblach
dziatalnos$ci operatywnej jednostek organizacyj-
nych Panstwowej Centrali Drzewnej i przemy-
stu lesnego.

Terminowe i planowe rozdzielanie masy tar-
cicy w asortymentowym ukiadzie grup jakos-
ciowych, bedacej przedmiotem dystrybucji w
1952 r. jest zatozeniem stawianym jako zasadni-
czy warunek wyprodukowania odpowiednich
dla potrzeb kraju sortymentow. Od wczesnego
bowiem doprowadzenia specyfikacji bezposred-
nio do tartakéw zalezy w znacznym stopniu ra-
cjonalne wykorzystanie przecieranego surowca,
przygotowanie potrzebnych sortymentow tarci-
cy i rozprowadzenie ich (zgodnie z wytycznymi
uchwaty KERM z 14 pazdziernika 1949 r. o
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oszczednosci drewna) w stanie co najmniej za-
tadowczo-suchym.

Terminarz sktadania rozdzielnikéw i specyfi-
kacji przez odbiorcow do trybu dystrybuciji tar-
cicy na 1952 rok ustalit terminy, ktére po raz
pierwszy w caloksztalcie dotychczasowej dzia-
talnosci dystrybucyjnej powinny zapewnié¢ za-
ktadom produkcyjnym otrzymanie dostatecz-
nej ilosci konkretnych zamdéwien dla wykonania
ich planéw operatywnych. Terminarz ten prze-
widuje ztozenie przez bezposrednich odbiorcéow
zamoéwien i specyfikacji do terenowych ekspo-
zytur PCD, jak nastepuje:

a) na tarcice iglastg oraz liSciastg z gatun-

kow twardzielowych w 80% do 15 marca
1952 roku,

b) na tarcice lisciastg drzew beztwardzielo-
wych (buk, brzoza, topola, lipa, osika itp.)
w 100% do 15 stycznia br.,

c) na wagonowke — w 75%
1952 roku.

Pozostate 20% zamowien na tarcice powinno
dotrze¢ do ekspozytur do 15 czerwca 1952 roku
i 25% na wagonéwke do 1 kwietnia 1952 r.

W praktyce, specyfikacji tych dociera w
ustalonych terminach do produkcji niewatpli-
wie mniej. Przyjmujac jednak, ze cze$¢ mate-
riatow takich, jak podktady lub materiaty o
przecietnej specyfikacji handlowej wypadajgce
z produkcji (tarcica boczna, okorki, krociaki
itp.) pozyskuje sie w ciggtosci bez koniecznego
sktadania na nie z gory specyfikacji, nalezy
stwierdzi¢, ze tartaki dostatecznie orientujg sie
co do wysokosci i rodzaju konkretnych zobo-
wigzan i ze od tej strony istnieje praktycznie
dostateczna podstawa do wykonywania przez
nich sukcesywnie planéw operatywnych, zgod-
nych z gospodarczymi potrzebami kraju.

Aby wumozliwi¢ przemystowi lesnemu jak
najszerszg realizacje postanowien uchwaty Ko-
mitetu Ekonomicznego Rady Ministrow z 14
pazdziernika 1949 roku w sprawie stosowania
oszczednosci drewna, miedzy innymi punktu 111,
ktéory postanawia, ze ,dotychczasowa praktyka,
wedtug ktdrej przecierano tylko mate ilosci
wedlug gotowych specyfikacji, wymiarow i ja-
kosci... musi ulec zmianie“i dalej, ze ,... w za-
sadzie nalezy przecieraé... wedtug specyfikacji
zawierajgcych wszystkie elementy charaktery-
zujace konkretne zapotrzebowanie (grubosé,
dlugosé, szerokos$é)* oraz, ze ,szczegOlnie za-
potrzebowanie budownictwa przemysiowego i
miejskiego nastgpi przewaznie na zasadzie $cis-
tych specyfikacji ztozonych do wykonania za
posrednictwem systemu dystrybucji* — Pan-
stwowa Centrala Drzewna ma obowigzek prze-
kazania do produkcji jak najwiekszej ilosci za-
mowien o sprecyzowanej specyfikacji oraz prze-
strzegania w tym zakresie ustalonych terminéw
skladania rozdzielnikéw przez kontyngento-
biorcow.

Terminowe sktadanie zamowien i specyfika-
cji przez odbiorcéw nie jest jednakze jedynym
warunkiem, wptywajgcym na szybkie przeka-
zanie ich do produkcji.

Niemniej waznym momentem jest posiada-
nie przez ekspozytury terenowe mozliwie jak

do 15 lutego
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najwczes$niej doktadnej orientacji o rozmiarach
produkcji poszézegodlnych rejonéw przemystu
leSnego wediug ukitadu grup jakosSciowych i
grubosciowych, przyjetych do planu zaopatrze-
nia i to orientacji zarébwno w skali rocznej, jak
i co najmniej kwartalnej.

Orientacje taka dla ekspozytur PCD daja
przede wszystkim roczne plany produkcyjne
rejondbw przemystu lesnego. Rejony przemystu
leSnego maja obowiagzek przesytaé¢ odpisy tych
planéw wraz z kwartalnymi harmonogramami
produkcji do macierzystych ekspozytur.

Informacje dokiadniejszg stanowig z kolei
kwartalne plany operatywne oraz miesieczne
plany zatadunku, uwzgledniajgce realne moz-
liwosci zatadowcze tartakOw. Terminowe prze-
sytanie tych planéw ekspozyturom Panstwowej
Centrali Drzewnej, doktadna ich analiza przy
przyjmowaniu konkretnych zaméwien, a przede
wszystkim biezgca, stata wymiana informacji z
wiasciwymi ekspozyturami PCD w trakcie ich
realizacji jest nieodzownym, zasadniczym wa-
runkiem sprawnego przebiegu dystrybuciji.
Plany te bowiem sg jedyna i wytaczng pod-
stawg dziatalnosci operatywnej ekspozytur.

Od stopnia ich doktadnosci i precyzji, od
szybkiego i sprawnego przekazywania wszel-
kich, zwigzanych z ich realizacjg informacji za-
lezy nie tylko terminowy doptyw zamoéwien do
produkcji, ale rownomierne w czasie, racjonal-
ne pod wzgledem potrzeb odbiorcéw i ekono-
miczne z uwagi na przewozy kolejowe rozdzie-
lenie i rozprowadzenie materiatow tartych.
Praktycznie bowiem zawieranie umoéw plano-
wych i pozaplanowyeh z odbiorcami w imieniu
i na rzecz rejonéw przemystu leSnego, powiag-
zanie zrodet pokrycia materialowego pod katem
wyeliminowania wszelkich zbednych przerzu-
tow masy towarowej, moze by¢ dokonane tylko
wowczas, jezeli terenowe jednostki dystrybu-
cyjne beda mogtly oprze¢ swag dziatalnos¢ jak
najszerzej i jak najracjonalniej o operatywne
plany produkcyjne.

Ekspozytury PCD sa zobowigzane przesytac
zamoéwienia odbiorcéw ujete w forme umow
do wykonania rejonom przemystu lesnego, kie-
rujgc sie planowymi mozliwosciami produkcyj-
nymi danych RPL. Rejony przemysiu lesnego
sg zobowigzane zkolei — po sprawdzeniu zgod-
nosci zamowienia z planem — podpisa¢ umowe
i zwréci¢ ja ekspozyturze realizujgcej przydziat.

W roku biezgcym bardzo waznym momentem
dla nalezytego przebiegu dystrybucji, na ktéry
zaréwno jednostki PCD, jak i rejony przemystu
leSnego musza zwrdéci¢ szczegbélng uwage, jest
skrocenie czasokresu dla wyzej wymienionych
czynnosci manipulacyjnych. Czas na obieg za-
mowienia, od daty jego ztozenia przez odbiorce
w ekspozyturze PCD do zwrotu tego zamowie-
nia w formie przyjetej do wykonania umowy,
musi by¢é skrécony do minimum. Zwloka na
tym odcinku bedzie nie tylko ujemnie odbijata
sie bezposrednio na przebiegu dystrybuciji, ale
wobec znacznej masy tarcicy, jaka ma by¢ w
roku biezgcym rozprowadzona, moze zawazy¢
powaznie na wykonaniu planu zaopatrzenia.
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Praktyczna realizacja dystrybucji wigze sie
bezposrednio i pozostaje w $cistym zwigzku
przyczynowym z omowionym wyzej warunkiem
dla planowego rozdzielenia masy towarowej.

Jakie bowiem sg praktyczne przestanki dla
realizacji tych wytycznych?

Pierwsze z nich to dostosowanie specyfikacji
jakosciowo do realnych potrzeb odbiorcéw pod
katem racjonalnej i o0szczednej gospodarki
drewnem. Wytyczne te sg przez aparat dystry-
bucji realizowane na dwoéch szczeblach — cen-
trali i ekspozytur PCD. Najpierw na szczeblu
centrali przy ustalaniu przydziatbw w oparciu
0 analize potrzeb zaplanowanych odbiorcow,
uzasadnionych przeznaczeniem materiatéw, ro-
dzajem produkcji i normami zuzycia, a nastep-
nie przez ekspozytury przy bezposrednim juz
uzgadnianiu specyfikacji z odbiorcami w ra-
mach konkretnie sktadanych zamowien.

Na pierwszym etapie, tj. na szczeblu centrali
zasada oszczednos$ci drewna moze by¢ stosowa-
na jedynie orientacyjnie. Resorty bowiem, a
nawet poszczegolne centralne zarzady czy bran-
zowe centrale zaopatrzenia nie zawsze moga
zna¢ dostatecznie przeznaczenie i cel zuzycia
tarcicy przez podlegte im przedsiebiorstwa i za-
ktady. Ustalenie przydziatéw dokonuje sie poza
tym przy uwzglednieniu tylko grup jakoscio-
wych i grubos$ciowych, tych ostatnich o dos¢
szerokiej nieraz rozpieto$ci szczegétowych spe-
cyfikacji (wymiaréw). Ponadto przydziaty
muszg by¢ czesto z koniecznosci naginane do
ogo6lnego planu produkcji przemystu leSnego w
celu zamkniecia bilansu materialowego.

Z tych wzgledow zasada oszczednej gospodar-
ki drewnem praktycznie moze by¢ stosowana
szerzej dopiero na szczeblu ekspozytur tereno-
wych, przy omawianiu i uzgadnianiu zamoéwien
odbiorcéw bezposrednich. Doswiadczenie uczy,
ze dotychczasowy stan na tym odcinku pozo-
stawia jeszcze wiele do zyczenia. Kontyngento-
biorcy nie zawsze sg w stanie nalezycie i w od-
powiednim czasie zlokalizowa¢ przydzialy
1rozdzieli¢ na bezposrednich odbiorcéw racjo-
nalnie, zgodnie z rzeczywistymi potrzebami
tych ostatnich. Stad w wielu przypadkach na-
lezy liczy¢ sie z koniecznoscig doraznego zao-
patrzenia i pozyskiwania z produkcji sortymen-
tow, ktére pozyskiwane sg przez przemyst lesny
nieraz z duzym naktadem wysitkéw, a nierzad-
ko i kosztem wydajnosci materiatowej. Jednak-
ze zaspokojenie takich potrzeb jest czesto w
petni uzasadnione. Nie nalezy bowiem zapomi-
nac¢, ze dystrybucja tak podstawowego surowca,
jakim sg materiaty tarte, jest tylko Srodkiem do
celéw i ogniwem posrednim dla realizacji pla-
néw kluczowych gatezi przemystu i budow-
nictwa. Aby zatem — majac na uwadze o0sz-
czedng gospodarke drewnem — przeciwdziataé
takiej przypadkowosci, konieczne jest posiada-
nie przez ekspozytury PCD nie tylko orientacii,
opartej o wycinkowe plany produkcji rejonéw
przemystu lesnego w uktadzie grup jakoscio-
wych i grubos$ciowych, ale réwniez orientacji
co do przyblizonych mozliwos$ci procentowego
pozyskania w ramach grup pojedynczych gru-
bosci. Tylko taka gteboka analiza planéw ope-
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ratywnych wzajemnie uzgadnianych miedzy
rejonami przemystu lesnego a ekspozyturami
PCD pozwoli w dziatalnosci operatywnej na na-
lezyta lokalizacje zamoéwien.

Wytyczne rozprowadzania tarcicy w czasie
koordynujgcym zatlozenia produkcji przy skré-
conej kampanii przetarcia mogg byc¢ realizowa-
ne tylko przez mozliwie rbwnomierne i odpo-
wiednio wczesne obtozenie produkcji zamoéwie-
niami oraz przez sukcesywny zatadunek mate-
riatbw. Petna realizacja tego zatozenia jest mo-
zliwa niewatpliwie przy terminowym i spraw-
nym rozdzieleniu masy tarcicy przez dystrybu-
tora. Ale rozdzielanie masy tarcicy jest dla
przemystu lesnego o tyle istotne, o ile najwiek-
szy procent przydziatbw w jak najkrotszym
czasie dotrze do- tartakéw w formie konkret-
nych zamdéwien; natomiast dla odbiorcow — o
ile znajdzie pokrycie i lokalizacje w tartakach.
Zasadniczym zatem warunkiem szybkiego ob-
tozenia produkcji sg realne kwartalne harmono-
gramy produkcji i miesieczne plany zaladowcze
tartaku. Przy tym, plany te, jako elementy
zmienne i zalezne od wielu czynnikéw (zaréwno
wymagan odbiorcéw, jak i warunkéw produk-
cji) musza byc¢ czesto wzajemnie aktualizowane
i urealniane miedzy rejonami przemystu lesne-
go a ekspozyturami PCD.

Réwnomierno$s¢ wysytki ma poza tym nie
tylko zasadniczy wpilyw na roztadowanie tarta-
kéw i ciagtos¢ produkcji, ale jest przede wszyst-
kim warunkiem umozliwiajacym odcigzanie w
okresie jesiennym taboru kolejowego w zwigz-
ku z planowg akcjg przewozu ziemioptodow.

Utrzymanie sie w granicach zakreslonego
harmonogramu bedzie wymagato- w roku bie-
zacym zwrbécenia szczegdlniejszej uwagi na dwa
momenty:

1. realne opracowanie i peine wykorzystanie
miesiecznych planéw zatadunkowych tar-
takow,

2. dazenie do maksymalnego skrécenia drég
przebiegu masy towarowej przez powigza-
nie najblizszych zrédet pokrycia materia-
towego, tj. tartakow wykonujgcych do-
stawy — z odbiorca.

Dotychczasowa praktyka potwierdza fakty
celowego lub przypadkowego obnizania planéw
zatadowczych przez tartaki. Przy petnym obto-
zeniu tartakow zleceniami wysytkowymi do
wysokos$ci miesiecznych planéw zatadunko-
wych — plany okresowe nie zawsze byly wy-
konywane. Zdarzaly sie réwniez wypadki, ze
czesto — mimo obtozenia zleceniami wysyitko-
wymi — tartaki nie byly w stanie ich wykonac,
nie Wykorzystujgc réwnoczesnie swych real-
nych mozliwosci zatadowczych. Nastepowato
to nie z przyczyn niezaleznych od tartakow,
lecz z braku dostatecznej wspoipracy miedzy
rejonami przemystu lesnego i ekspozyturami
PCD.

Jeden i ten sam tartak, majac zobowigzanie
wysyitki okreslonej masy tarcicy, nie mogac jej
na czas pozyskac¢ z biezacej produkcji i w ter-
minie wyekspediowa¢ — nie wykorzystywat
rownoczesnie w danym miesigcu peinych moz-
liwosci zatadowczych. Wynikato to z braku zle-
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cen wysyitki na gotowe zapasy, ktorych to zle-
cen albo nie otrzymywat, albo nie przyjmowat
uprzednio jako przekraczajgcych wysokos¢ jego
miesiecznego planu zatadunku. Fakty takie do-
wodzg, ze sprawa realnos$ci i petnego- wyko-
rzystania planéw zaladowczych jest jeszcze nie-
dostatecznie doceniana i by¢ moze bagatelizo-
wana. Kazde jednakze obnizenie tych planéw
lub ich niepeine wykonanie przesuwa z konie-
cznosci masy tarcicy planowane w poszczego6l-
nych kwartatach na okres pézniejszy i moze po-
ciagna¢ za sobg — obok kar i sankcji za nie-
dotrzymanie termindw umownych — niewyko-
nanie planu zaopatrzenia. Poza tym moze stac
sie bezposrednig przyczyna przekre$lenia ra-
cjonalnych zalozen odcigzania taboru kolejo-
wego w okresie akcji jesiennej przewozu zie-
mioptodow.

O ile chodzi o skrocenie drog przebiegu masy
towarowej, zatozenie to jest juz w gtéwnej czes-
ci realizowane przez samg technike dystrybucji.
Zgodnie z ustalonym trybem dystrybucji, przy-
dziaty odbiorcow bezposrednich lokalizowane
sag wedtug wojewodztw i zlecane przez centra-
le PCD do wykonania terenowym ekspozytu-
rom wg siedziby odbiorcy. Jednakze nasilenie
potrzeb odbiorcéw i zwigzana z tym lokalizacja
przydzialdbw nie zawsze pokrywa sie z rozmia-
rami miejscowej produkcji przemystu lesnego
w stopniu gwarantujgcym peine pod wzgledem
asortymentéw i w czasie pokrycie tych potrzeb.
Stad powstaje konieczno$¢ uciekania sie bo
przerzutéw mas towarowych z okregéw nad-
wyzkowych na tereny deficytowe. Przerzuty
dokonywane sg w granicach ustalonego z gory
powigzania materialowego przez Centralny Za-
rzagd Przemystu Lesnego dla sortymentow spec-
jalnych, wagonoéwki i materiatbw nawierzchni
kolejowej, w odniesieniu za$ do pozostatej masy
tarcicy przez PCD — centrale. Wszelkie zatem
odchylenia w planach powigzan, wywotane nie-
dotrzymaniem harmonogramow dostaw przez
poszczegdblne rejony przemystu leSnego, moga
spowodowac koniecznos$¢ uciekania sie w przy-
padkach pilnej, terminowej realizacji przy-
dziatéw do nieracjonalnych, krzyzujacych sie, a
nieraz i wstecznych przewozow kolejowych.

W roku biezacym nalezy zatem szczegolnie
przestrzega¢ rownomiernego i bezwzglednie
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petnego wykorzystania planowych powigzan
materiatowych,- gdyz tylko w ten sposéb bedzie
mozna wyeliminowa¢ wszelkg dorazno$¢ w po-
kryciu materiatlowym i ograniczy¢ dilugie, nie-
ekonomiczne przewozy kolejowe tarcicy.

Ostatni postulat dystrybucji — to zwieksze-
nie udzialu w zaopatrzeniu odbiorcow dostaw
bezposrednich z tartakéw, z pominieciem skila-
dow handlowych. Postulat ten oparty jest o
zrozumiate przestanki natury ekonomicznej i
wigze sie bezposrednio z dgzeniem do obnizenia
w gospodarce materialowej kosztow wtasnych.
W roku biezacym bedzie on wymagat zwrdcenia
uwagi na bezwzgledne dotrzymanie termindow
w wykonaniu zaméwien. Odbiory bowiem w
swych limitach finansowych nie majg upraw-
nien ani mozliwosci zaopatrywania sie w wielu
przypadkach ze skiadéw handlowych. Stad
wszelkie spéznienia i przekraczanie terminéw
dostaw moze spowodowac¢ powazne zakidcenia
w' toku wykonania planéw odbiorcow.

Nalezy zwréci¢ robwniez uwage na zaostrzenie
kontroli nad przebiegiem dostaw pod wzgle-
dem ich ilosciowej zgodnos$ci z przydziatami.

Rozbite na szereg zlecen wysytkowych i prze-
kazane do wykonania licznym tartakom przy-
dzialy poszczegodlnych resortow wykazuja, po
zestawieniu ich realizacji w skali krajowej,
znaczne nieraz przekroczenia. Przekroczenia
takie, dajgce fatszywy obraz realizacji planéw
zaopatrzenia i przeczace zasadzie oszczednej go-
spodarki drewnem, spowodowane sg sumowa-
niem sie drobnych przekroczen ze strony tar-
takow przy zatadunku i ekspedycji wagonow.
Nalezatoby i od tej strony wprowadzi¢ obowig-
zek $ledzenia przez kazdy tartak wykonania da-
nego zamowienia.

Omoéwione wyzej zagadnienia dystrybucji
znalazly wyraz w wydanych w odniesieniu do
poszczegllnych dostaw i sortymentow, szczego-
towych zarzadzeniach Centralnego Zarzadu
Przemystu Lesnego i PCD — centrali — reali-
zacja jednak tych wytycznych zalezna bedzie
gtownie od dotarcia ich do bezposrednich wy-
konawcow « tartakOw. Znajomos$c¢ przez tarta-
ki celéw i zadan, jakim stuzg wykonywane
przez nie bezposrednio czynnosci, zadecyduje o
wykonaniu planu zaopatrzenia kraju w mate-
riaty tarte.

Spajanie pit tasmowych

Czestym wypadkiem powodujgcym przerwy w pracy pit,tasmowych stolarskich,

rozdzielczych, a

nawet blokowych jest rwanie sie tasmy tnacej. Powoduje to znaczne straty w produkcji i niszcze-
nie kosztownego narzedzia, jakim jest brzeszczot pily tasmowej. Zatem wtasciwe zlgczenie koncow
ma — obok ostrzenia i naprezania tasmy — zasadnicze znaczenie dla pézniejszej pracy na obra-

biarce. W artykule niniejszym omdéwiono pokrotce stosowane materiaty i

brzeszczotéw pit tasmowych.

W CELU uzyskania tasmy bez konca tgczy
sie konce brzeszczotu pit tasmowych na skos.
taczone konce uprzednio spitowuje sie na dtu-
gosci rownej ok. 8 mm przy waskich, ok. 15 mm
przy szerokich brzeszczotach. Spilowanie wy-
konuje sie recznie pilnikiem Ilub na szlifierce.

sposoby tgczenia koncéw

Konce powinny by¢ gtadko szlifowane i dokta-
dnie dopasowane jeden do drugiego.

taczenie przeprowadza sie lutem miedzio-
wym lub srebrowym przy udziale topnika. Top-
niki stosuje sie w celu uchronienia miejsca tg-
czenia przed utlenieniem podczas nagrzewania
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Tablica 1

Oznaczenie rodzaju lutu

srebro
Lut srebrowy P-Sr-45 45
Lut srebrowy P-Sr-65 65

Lut miedziowy twardy P-Mc-42 —

i dla skutecznego zabezpieczenia potaczenia.
Najlepsze rezultaty osigga sie przy stosowaniu
lutu srebrowego. W praktyce jednak stosuje sie
rowniez i inne rodzaje lutéw. Dla przyktadu
podajemy skiad lutéw produkowanych w Zwig-
zku Radzieckim (tablica 1).

Lut stosuje sie najlepiej w postaci cienkich
ptytek (o grubosci 0,1 do 0,15 mm) lub w pos-
taci drobnoziarnistego proszku.

—S 0—.

Rys. 1

Przy tgczeniu pit tasmowych jako topnik sto-
suje sie zazwyczaj kalcynowany boraks w prosz-
ku lub w farmie pasty. Kalcynowany (odwod-
niony) boraks otrzymuje sie w rezultacie roz-
topienia proszku boraksu i odparowania wody
krystalicznej. Proszek (lub krysztaty) boraksu
podczas nagrzewania stapia sie, a nastepnie —
w miare wyparowywania wody — stopniowo
gestnieje i przechodzi w bialg twardg mase. Po
ustaniu wydzielania sie par, proces odwadnia-
nia konczy sie i utworzona w ten sposob twar-
da mase, jeszcze ciepta, rozdrabnia sie i miele
na proszek.

docisk dzwignt-

1

"

Rys. 2.

Topnik w postaci pasty tworzy sie przez zmie-
szanie dziesieciu czesci bezwodnego boraksu z
jedna czescig chlorku amonu. Otrzymang mie-
szanine roztwarza sie w wodzie do konsysten-
cji pasty.

Kalcynowany boraks ma te ujemna ceche ja-
ko topnik, ze przy spajaniu pieni sie, co utrud-
nia otrzymanie czystej spoiny. -

Najlepszy rezultat otrzymuje sie przy stoso-
waniu jako topnika boranu sodu (Na B03) w for-

Sktad lutu w % Temperatura
Lo . . topnienia
miedz cynk domieszki °C
30 24,5 0,5 720»
20 14,5 0,5 700»
42 56.5 15 820»

mie specjalnych pateczek (otéwkoéw). Przy lu-
towaniu otéwek taki doprowadza sie do nagrza-
nej tasmy w miejscu taczenia, lekko topi sie
przez zetkniecie z tasmag i dobrze wypetnia sie
szew.

W praktyce zasada tgczenia jest jedna, a roz-
nice polegaja jedynie na réznej metodzie na-
grzewania.

Na oczyszczone i odtluszczone miejsca tgcze-
nia sypie sie boraks w proszku lub nanosi sie
topnik w postaci pasty i nagrzewa sie tgczone
miejsca do temperatury topienia boraksu
(741°). Nastepnie, ogrzewajac w dalszym cia-
gu, wprowadza sie lut.

Do uzyskania dobrego potgczenia konieczne
jest nagrzewanie miejsca potgczenia do tego
stopnia, by lut (w formie blaszki lub proszku)
od razu stopit sie i zalat powierzchnie styku
taczonych koncow (790°—800°). Nie nalezy jed-
nak przy tym przegrzewa¢ materiatu pity.

Wedlug sposobu nagrzewania wyrézniamy
cztery metody tgczenia koncow pit tasmowych:
przez nagrzewanie 1) w kleszczach, 2) weglem
drzewnym, 3) ptomieniem palnika, 4) pradem
elektrycznym.

Najprostszym urzgadzeniem do ogrzewania
miejsca tgczenia tasmy sa kleszcze o grubych
koncéwkach, ktére powinny byé dluzsze o 5—
10 mm od szeroko$ci tgczonej tasmy.

Brzeszczot pity z zeszlifowanymi skosnie kon-
cami zamocowuje sie w zaciskach (rys. 1). Kon-
cowki kleszczy nagrzewa sie do jasnoczerwone-
go koloru (okoto 900°), potem S$ciska sie nimi
miejsce taczenia i trzyma do stopienia sie lu-
tu. Nastepnie bierze sie drugie kleszcze, nag-
rzane do ciemnoczerwonego koloru (okoto 700°),
co ma na celu zapobiezenie szybkiemu ochio-
dzeniu, ktére mogtoby sie sta¢ przyczynag stwar-
dnienia lutu.

Przy tgczeniu pit o duzej szerokosci zamiast
kleszczy stosuje sie klocki, ktdre nagrzewa sie
do tej samej temperatury co i kleszcze. Brzesz-
czot pity zaciska sie w urzgadzeniu podobnym,
jak narys. 1 i nastepnie nagrzane klocki nakta-
da sie z dwoch stron na tgczone miejsca i $ciska
przy pomocy klinéw.

Ciezar klockéw dobiera sie w zaleznosci od sze-
rokosci taczonej tasmy.

Przy tgczeniu przez nagrzanie weglem
drzewnym, brzeszczot pity zamocowuje sie po-
dobnie, jak opisano wyzej. Miejsce lgczenia za-
ciska sie za pomocg dzwigni miedzy dwoma
klockami, nagrzanymi ptomieniem wegla
drzewnego, ktéry jest utozony w zeliwnej ry-
nience, umieszczonej pod klockami.
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Przy taczeniu przez nagrzewanie ptomieniem
palnika, konce tasmy zaciska sie jak opisano
wyzej i nagrzewa ptomieniem palnika. Po sto-
pieniu sie boraksu i lutu, tgczone miejsca Scis-
ka sie uchwytami (o przekroju ceowym) zacis-
ku dzwigniowego (rys. 2). Zastepuje to po-
przednio opisane kleszcze lub klocki.

Przy tgczeniu przez nagrzewanie pradem ele-
ktrycznym, konhce tgczonej tasmy ustawia sie
we wilasciwy sposob i zamocowuje miedzy
dwiema mosieznymi koncéwkami aparatu.
Grzbiet pity powinien przy tym $cisle przyle-
ga¢ do prowadnicy aparatu. Do miejsca
tagczenia wprowadza sie pilytke lutu sre-
browego lub mosieznego grubosci 0,1 mm,
o wymiarach réwnych szerokosci i dtu-
gosci spoiny. Na miejsce laczenia nakila-
da sie przedtem warstwe topnika w po-
staci proszku lub pasty. Nastepnie wigcza sie
prad, powodujgc stopniowe nagrzewanie spoi-
ny — poczatkowo od barwy ciemnoczerwonej
(t = 700°), a nastepnie do temperatury topie-
nia lutu (790° do 800°). W celu zapobiezenia
przegrzaniu, nagrzewanie do 700° wzwyzZ na-
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lezy prowadzi¢ z przerwami. Po zupeinym roz-
topieniu lutu $ciska sie tgczone miejsce dzwi-
gniowym zaciskiem, wytgcza sie prad i spajanie
jest zakonczone.

Dla usuniecia powstatych w brzeszczocie pity
naprezen i miejscowych zahartowan — miejsce
tgczenia po czesSciowym ostygnieciu ogrzewa
sie ponownie do barwy ciemnoczerwonej.

Laczenie przy uzyciu aparatu elektrycznego
daje najlepsze wyniki — najwyzsza jakos$¢ po-
tgczenia.

Zuzycie energii elektrycznej jest niewielkie
i w przyblizeniu wynosi okoto 1 KWh. na 100
potaczen.

Po zakonczeniu fgczenia (niezaleznie od spo-
sobu nagrzewania) nalezy miejsce potaczenia
oczysci¢ od topnika i lutu. Wykonuje sie to pil-
nikiem lub na szlifierce. W drugim przypadku
toczek nalezy prowadzi¢ wzdluz tasmy. Szlifo-
wanie przeprowadza sie dotad, az miejsce po-
tgczenia stanie sie zupeinie czyste, gtadkie i
jednakowej grubosci z podstawowym materia-
tem pity. Dopuszczalne odchytki na grubosci
wynoszg: + 0; — 0,1 mm.

Wykorzystanie odpaddéw przy produkcji
ptyt pilsniowych

W ysitki drzewiarzy, technologéw drewna i chem 'kéw zmierzaja w kierunku najracjonalniejszego
wykorzystania wszelkich odpadéw drzewnych, leSnych czy przemystowych, w kierunku zastgpienia
wysokowartoSciowego surowca drzewnego produktami powstatymi z jego odpaddéw, o mozliwie najbar-
dziej zblizonych do drewna wtasciwos$ciach. Do cze$Sciowego rozwigzania powyzszego problemu przy-
czynita sie jedna z nowszych gatezi przemystu, a mianowicie produkcja ptyt pilsniowych. Ptyta pil-
$niowa to produkt powstaty w wyniku rozwtdéknienia drewna Lub innych surowcéw roSlinnych. Ze
wzgledu na swe dodatnie cechy konstrukcyjne oraz dobre wilasnosci mechaniczne i fizyczne, staje sie
ona powaznym konkurentem sklejki, ktérg w roznych zastosowaniach moze z powodzeniem zastgpic.
U nas, w kraju, produkcja ptyt pilsniowych jest galezig przemystu dosy¢ nowa, ze wzgledu za$ na
dotychczasowe nikte wykorzystanie odpadéw drzewnych — p znaczeniu pierwszorzednej wagi. Stwa-
rza ona mozliwos$ci i podaje sposoby bardziej racjonalnego wykorzystania niektérych odpadéw leSnych
i przemystu leSnego, a czesSciowo takze roszarniczego. Ostatnio poczynione proby zuzytkowania do
produkcji ptyt pilSniowych pazdzierzy Inianych pozwalajg stosowa¢ je na skale fabryczng w pewnej

okredlonej domieszce.

SUROWCEM wyjsciowym w produkcji ptyt
pilSniowych moga by¢ wszelkie lignocelu-
lozowe materiaty witdkniste, poczawszy od sto-
my, pewnych gatunkéw traw, odpadéw todyg
trzciny cukrowej, todyg kukurydzy, juty, baro-
busu, orzecha kokosowego, a skohczywszy na
drewnie.

Wybér surowca uzalezniony jest gtownie od
posiadanych rezerw surowcowych, te z kolei
powstajg w zwigzku z warunkami klimatycz-
nymi (potozenie geograficzne), poziomem cywi-
lizacji, stopniem uprzemystowienia i wielu in-
nymi czynnikami wptywajacymi na witasciwa,
oszczedng i racjonalng gospodarke surowcami i
odpadami surowcoéw.

Podstawowym surowcem stosowanym do
produkcji ptyt pilsniowych jest w naszych wa-
runkach surowiec drzewny, a zasadniczym ele-
mentem ptyty jest widkno drzewne.

Wiokno drzewne to przede wszystkim ko-
morki naczyn u lisciastych i cewki u iglastych.

Z punktu widzenia chemii to materiat organicz-
ny o celulozowym szkielecie, wypetnionym
gtownie ligning. Czasteczki celulozy nadajg na-
czyniom i cewkom cechy ,wtdknistosci“, de-
cydujg o wytrzymatosci mechanicznych po-
jedynczego wtbékna, a wreszcie dodatnio wpty-
wajag na wzajemne powigzanie sie wiokien w
ptycie pilSniowej.

Przemyst ptyt pilSniowych dazy do wyprodu-
kowania ptyt o najwyzszych wtasciwosciach fi-
zycznych i mechanicznych, ktére gwarantujg
najbardziej wszechstronne zastosowanie ptyty.
Powyzsze wymagania mozna speti¢ (pomijajac
wpltyw warunkow rozwitdkniania, prasowania,
czy suszenia ptyt mokrych) przez odpowiedni
dobo6r surowca o najkorzystniejszych wymia-
rach i najwyzszych wytrzymatosciach pojedyn-
czego witdkna.

Nizej przytoczona tabela (wg Hagllunda i
Schuberta) podaje wymiary widkien naszych
najpospolitszych rodzajow drzew.
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Badania i praktyka wykazaly, ze najkorzyst-
niej przebiega spilSnianie wtékien o ksztalcie
wydtuzonym, a wiec —-jak wynika z tabeli —
wiokien drzew iglastych: swierka, jodty, sosny.

szeroko$¢ w mm

Gatunek Diugos¢ w mm

drzewa maksymal. minimal. maksymal. minimal.
Swierk 2,6 0,069 0,025
jodta 3,8
sosna 4.4 2,6 0,075 0.030
osika 1,7 0,8 0,046 0,020
brzoza 1,6 0,8 0,040 0,014
topola 16 0,7 0,044 0,020
buk 1,10

Ksztatt widbkna w duzej mierze uzalezniony
jest od warunkéw wzrostu drzewa, a wiec od
klimatu, siedliska itp. Wtdkna drzew szybko ro-
sngcych, z gestymi stojami rocznymi, przybiera-
ja ksztahlty wydiuzone, najbardziej odpowiada-
jace warunkom naszej produkcji. Wynika z te-
go, ze najlepszy surowiec do produkciji ptyt pil-
Sniowych dajg drzewa wyroste w mniej korzyst-
nych warunkach.

Dtugosci witokien ksztattujg sie rozmaicie w
ramach tego samego gatunku. Trendelenburg
podaje, ze diugos$¢ widkien ulega wahaniom w
zaleznos$ci od wieku drzewa. Np. u Swierka: w
mitodym wieku (kilka lat) ca 1 mm dtugosci, w
wieku 10 lat — ponad 2 mm diugosci, w wieku
30 lat — osigga 3 mm dtugosci.

Poczawszy od wieku 30—40 lat dtugos¢ wito-
kien nie ulega istothnym zmianom. Podobna za-
leznos¢ istnieje takze wsréd innych gatunkow.
Dlugos¢ witokien ulega rowniez wahaniom na
roznych wysokos$ciach drzewa.

Z lisciastych do produkcji ptyt na najwiek-
szg uwage zastuguje drewno osiki, ktdre mimo
niewielkiej dtugosci widkna daje doskonalg i
wydajng miazge.

Pod wzgledem wytrzymatosci na rozcigga-
nie — witdkna drzew iglastych majg bardziej
wyréwnane wartosci i nie wykazuja wiekszych
wahan.

Za stosowaniem u nas w produkcji ptyt pils-
niowych drewna iglastego, a przede wszystkim
sosny i Swierka przemawia fakt dominowania
powyzszych gatunkéw w naszych warunkach
klimatycznych; najwiekszy ich udziat w prze-
robie tartacznym decyduje o powstawaniu naj-
wiekszej ilosci odpadéw wymienionych gatun-
kow.

Omowimy obecnie produkcje ptyt pilsnio-
wych pod katem wykorzystania odpadow drze-
wnych powstajgcych przy wyrobie w lesie lub
w zakladach przemystu lesnego i drzewnego.

Wyrébka w lesie powinna ograniczy¢ do mi-
nimum procent drewna opatlowego. Znaczne
ilosci drewna, dotychczas przeznaczone na opat,
mozna by zuzytkowa¢ do produkcji ptyt pilsnio-
wych. Produkcja tych plyt nie stawia surow-
cowi zbyt wygérowanych wymagan pod wzgle-
dem jakos$ci — z powodzeniem zuzytkowaé¢ mo-
zedrewno obarczone pewnymiwadami, zwtasz-
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cza drewno porazone przez grzyby i owady, jed-
nak pod warunkiem zachowania catosci wtokien.

Na ptyty mozna przerabia¢ watki i szczapy o
niewielkim procencie murszu twardego i pew-
nej ilosci niewielkich sekéw. Mniejsze iloSci
murszu w drewnie i niewielkie seki jedynie w
nieznacznym stopniu wptywaja na jakos¢ pro-
duktu, zmniejszajg natomiast wydajno$¢ su-
rowca, gdyz maszyna S$ciera je na pyt uchodzacy
razem z wodag fabrykacyjng. Wieksze seki sag w
surowcu niepozgdane, przyczyniajg sie bowiem
do nadmiernego zuzywania agregatéw S$ciernych
i nie dajg miazgi o pozgdanych cechach.

Poza wzmiankowanym surowcem nalezaloby
zastanowi¢ sie nad zuzytkowaniem do produkcji
ptyt pilsniowych drewna réznych asortymen-
tow, najczesciej zaliczanego do opalu, a wyste-
pujacego masowo na terenach porazonych przez
szkodniki lesne i na wiekszych pozarzyskach
leSnych. Ze wzgledéw techniczno-ekonomicz-
nych nalezatoby eksploatacje tych drzewosta-
néw nastawi¢ na pewien standardowy asorty-
ment, odpowiadajgcy warunkom produkcji ptyt
pilsniowych.

Znaczne ilosci odpadéw i drewna opatowego
powstajg w bazach manipulacyjnych Panstwo-
wej Centrali Drzewnej i na sktadowiskach przy
kolejkach lesnych. Odpady te, powstate przy
manipulacji diuzyc, stanowig jakosciowo
pierwszorzedny, zdrowy i dotychczas nieracjo-
nalnie zuzywany materiat.

Gtownym dostawcg surowca odpadowego jest
niewatpliwie tartak. llosci odpadéw powstajg-
cych w tartaku sa rézne, wahajg sie w dos$¢ sze-
rokich granicach. Jest wiele przyczyn wplywa-
jacych na procent odpadéw, np. typ. urzadzen
(maszyn, narzedzi), sprawno$¢ robotnikéw, ga-
tunek i wymiary przecieranego surowca (gru-
bos¢, zbierzystosé), ilos¢ uszkodzen, pekniec itp.

Dla szacunkowej oceny ilosci powstajgcych
odpadéw tartacznych podaje Yorreiter:

Rodzaj odpadéw Udziat odpadoéw «

Obrzynki czét 1— 2 — 5
Opoly 4 — 8 — 15
Zrzyny 4 — 7 — 12
Trociny 1 6 — 18 — 40
Odcinki desek 00— 1— 3

taczny przecietny udziat powyzszych odpa-
déw ocenia Yorreiter na ca 33%. W naszych wa-
runkach wynosi on obecnie przecietnie ok. 30%.

Z tabeli wynika, ze gtdwng pozycje odpadow
stanowig trociny — materiat po dzi$ dzien nie
wykorzystany w petni. Ostatnio prasa i fachowa
literatura zagraniczna coraz czesciej porusza
zagadnienie mozliwosci zuzytkowania trocin do
produkcji ptyt pilsniowych. Nie trzeba chyba
wyjasniaé, ze rozwigzanie problemu trocinowe-
go miatoby po prostu olbrzymie znaczenie dla
przemystu leSnego i drzewnego. Zuzytkowanie
wielkich ilosci trocin (pomijajgc najprostszy
spos6b — spalanie) stanowi problem niezwykle
trudny do technicznego rozwigzania. Trociny
majg bowiem bardzo niekorzystny dla produkcji
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ptyt pilsniowych ksztalt ziarnisty, a sktadajg sie
w przewaznej czesci z poszarpanych fragmen-
tow witokien. Z tych wzgledéw stanowia one
jak najgorszy surowiec do spilSniania. Wydaje
sie mozliwe zuzytkowanie ich tylko w domiesz-
ce z wlasciwag miazgg stosowana w produkciji.
Jest rzeczg pewna, ze wytrzymatosci mechanicz-
ne ptyt pogorszag sie w mniejszym lub wiekszym
stopniu w zaleznosci od stosunkowych ilosci
trocin dodanych do miazgi drzewnej.

Ostatnio poczynione préoby wstepne w Fabry-
ce Plyt Pilsniowych w Swieradowie Zdroju —
przy uzyciu trocin bez obr6ébki wstepnej (jedy-
nie odsiano najgrubsze drzewne zanieczyszcze-
nia) jako domieszki — pozwalajg zywi¢ nadzieje
na pomysine zakonczenie badan.

Na drugim mieiscu wsérod odpadéw znajduja
sie zrzyny i opoty. Ten rodzaj odpadow jest po-
wszechnie w produkcji ptyt pilSniowych stoso-
wanym surowcem. Stanowig one bardzo dobry
materiat do rozwtdkniania, sa stosunkowo czys-
te (niewielkie ilosci kory), nie wptywaja ujem-
nie na otrzymany z nich produkt (pochodzg z
drewna bielastego, gwarantujgcego pozyskanie
jakosciowo najlepszego widkna). Ze wzgleddéw
ekonomicznych konieczne jest dostarczanie do'
fabryki zrzyn wigzanych w peczki o Srednicy w
granicach 20 do 30 cm i dlugosciach do 2,50 m.

Ostatnig pozycje wsréd odpadéw tartacznych
stanowiag obrzynki czo6t i odcinki desek. Jest to
surowiec nie stosowany dotychczas w produkcji
ptyt, lecz zuzywany prawie wytgcznie na opat.
Wydaje sie jednak mozliwe zuzytkowanie go do
produkcji ptyt.

W razie przerabiania wymienionych odpadéw
na sieczke drzewnag nalezy trzymac sie zasady
memieszania sieczki powstatej z odpadow
drzew iglastych z odpadami drzew liSciastych
oraz wtasciwego ich skladowania.

W miare wprowadzania nowych surowcow do
produkcji ptyt pilsniowych, jak obrzynki czét,
odcinki desek, trociny, widry, trzaski itp. nale-
zaloby zastanowi¢ sie nad bardziej racjonalnym
zuzywaniem drzewnych sortymentow odpado-
wych, ktére bedac wtasciwiej wykorzystane mo-
glyby da¢ w efekcie cenniejszy produkt.

Nalezy bezwzglednie dokonaé¢ podziatu su-
rowcow ekonomicznie kwalifikujacych sie do
przerobu przez przemyst plyt pilsniowych, co
pozwoli na bardziej celowe zuzytkowanie nie-
ktorych odpadéw do produkcji innego typu, wy-
magajacego lepszego jakosSciowo surowca. Pro-
dukcja ptyt pilSniowych, majagca w zapleczu
znaczne ilosci odpadéw lesnych i gorszej jakos-
ci odpadéw przemystowych, moze ograniczy¢
zuzywanie pewnych ilosci, np. zrzyn; zrzyny
czyste i korowane moga bowiem stanowié¢ cen-
ny surowiec w przemys$le celulozowym.

Z innych zaktadéw przemystu lesnego znacz-
ne rezerwy odpadéw posiadajg fabryki sklejek
i oklein oraz fabryki ekstrahujgce zywice z
karpinylsosnowej. llosci odpadéw w fabrykach
sklejek i oklein sg— ze wzgledu na stosunkowo
maty przeréob surowca — znacznie mniejsze
niz w tartakach. Odpady te nadajg sie jednak
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zupetnie dobrze na wyréb pityt pilsniowych,
a przeznaczenie ich do tego celu uwolnitoby
fabryki sklejek od tak ucigzliwego odpadu,
jakim sa nieregularne ptaty z obtuszczania
wyrzynkow.

W zwigzku z przerobem niektérych odpadow
lesnych i przemystowych na sieczke drzewna,
pewnego rodzaju problem stanowi¢ moze opta-
calno$¢ zainwestowania rgbaczek. Wydaje .sie
jednak, ze przy projektowanym zainstalowaniu
wiekszej ich ilosci, seryjna produkcja na pew-
no obnizytaby koszty jednostkowe, a niewat-
pliwe peine wykorzystanie rgbaczek i znaczne
ilosci przerabianego surowca zamortyzowalyby
je catkowicie w stosunkowo niedtugim czasie.

Zaktady ekstrakcji zywicy z karpiny dyspo-
nujg znacznymi ilosciami nie wykorzystanego
surowca drzewnego w postaci struzki, z ktorej
wyekstrahowano zywice. W stosowaniu struz-
ki do produkcji ptyt pilsniowych trzeba poste-
powac¢ ostroznie ze wzgledu na zanieczyszcze-
nia, przewaznie mineralne i zawarto$¢ zywicy
niezupetnie wyekstrahowanej. Oba rodzaje
zanieczyszczen wplywajg przede wszystkim
ujemnie na maszyny i urzadzenia produkcyjne.

Znaczne ilosci odpadéw uzyskujemy przy
wyrobie skrzynek. Sg to przewaznie odcinki
desek, tj. surowiec bardzo cenny oraz widry,
trzaski i trociny.

Odpadami r6znego rodzaju dysponuje sto-
larstwo budowlane i meblowe. Vorreiter o-
kresla ilo§¢ odpadow w stolarstwie budowla-
nym na ca 25%, w stolarstwie meblowym na
ca 30%, przy czym ostatnia cyfra ulega wa-
haniom w zaleznosci od form wyrobéw i twar-
dosci drewna. Oprécz wymienionych istnieje
szereg innych zaktadéw zuzywajacych znaczne
iloéci drewna, jak beczkarnie, wetniarnie,
parkieciarnie, fabryki zapalek, zabawek itp;
ktorych odpady w znacznej ilosci moga byé
zuzywarie do wytwarzania ptyt. Widzimy wiec,
ze fabryki ptyt pilSniowych majg dos¢ znaczne
zaplecze surowcowe najrozmaitszego typu,
wielokrotnie przekraczajgce ich dzisiejsze mo-
zliwosci produkcyjne.

Zasadniczym jednak warunkiem peilnego
wykorzystania rezerw surowcowych jest opra-
cowanie metody przerobu i racjonalnego wy-
korzystania poszczego6lnych rodzajéow odpadoéw
na skale techniczng. Prace zmierzajgce do
opracowania odpowiednich metod sg niezmier-
nie pilne, totez powinny by¢ zakrojone na
szerokg skale i prowadzone systematycznie.
Wysitki pracownikéw naukowych w instytu-
tach badawczych, posiadajgcych odpowiednio
wyposazone laboratoria i dysponujgcych wyso-
ko kwalifikowanym personelem, potaczone z
walkg praktykéw w terenie o obnizke kosztow
wiasnych w tej dziedzinie, przyczyniag sie z
pewnosciag do pomys$inego rozwigzania proble-
mu, co w efekcie da krajowi olbrzymie korzys-
ci przez podniesienie wydajno$ci surowca, a

tym samym ograniczenie jego zuzycia przez
zmniejszenie do minimum marnotrawstwa
drewna.
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Przemyst meblarski w NRD

Przemys$l meblarski nawigzat w pierwszym pétroczu br.

bezposredniag wspoiprace z' przemysiem

meblarskim w NRD. W czasie 6-tygodniowego pobytu w Niemieckiej Republice Demokratycznej przed
stawiciel naszego przemystu miat moznos$¢ zwiedzenia 16 zaktadéw produkujgcych meble skrzyniowe
1 tapi®ersicie- PrzV okazji nalezy podkres$li¢ fakt serdecznego przyjecia naszego delegata w niemieckich
zaktadach produkcyjnych i szerokiego udostepnienia danych, dotyczacych organizacji produkcji i pro-

oesow technologicznych. Przekazujac polskim czytelnikom

doswiadczenia przemystu meblarskiego

NRD, Redakcja zwraca uwage na réznice w jakosci produkecji i stosowanej technologii, ktére podkresla

autor artykutu przy poréwnywaniu

FABRYKI mebliskrzyniowych w Niemieckiej
Reipublice Demokratycznej skoncentrowane sg
na terenie Saksonii i w potudniowo-wschod-
nich okregach Turyngii. Typowymi zakladami
produkujgcymi fornierowane meble sg fabryki
0 przecietnym zatrudnieniu okoto 400 Iludzi.
Niemieccy fachowcy twierdzg, ze fabryka mebli
nie powinna zatrudnia¢ wiecej niz 600 ludzi.
Przekroczenie tego stanu powoduje wzrost kosz-
tow produkcji ze wzgledu na trudng do opano-
wania technologie przy przerobie wiekszej masy
drewna na meble.

Obok fabryk mebli skrzyniowo-fornierowa-
nych istniejg w tych samych okregach fabryki
mebli kuchennych, skrzynek radiowych i mebli
tapicerskich.

Organizacyjnie fabryki podlegaja badz bez-
posrednio Ministerstwu Przemystu Lekkiego
badz tez zjednoczeniom branzowym, mniejsze
za$, a szczegolnie fabryki mebli tapicerskich —
dyrekcjom przemysiu miejscowego.

Jesli chodzi o kierownictwo odgérne przemy-
stu meblarskiego w NRD, to mozna byto zau-
wazy¢ — juz po zwiedzeniu kilku zaktadéw —
duza samodzielno$é¢ organizacyjng. Z tego tez
powodu czes$¢ ich jest bardzo dobrze zorganizo-
wana, lecz jednoczes$nie inne zaktady nie uzy-
skujg takich wynikéw produkcyjnych, jakie
powinny osiggna¢ przy wtasciwym wykorzysta-
niu ludzi i urzadzen.

Ciekawy jest fakt, ze najlepsze wyniki uzy-
skujg te zaktady, ktore miaty duze trudnosci
w pierwszych okresach dziatalnosci po uspotecz-
nieniu. W zaktadach tych brakowato i brakuje
dotychczas wielu obrabiarek i urzgdzen produk-
cyjnych, lecz braki w wyposazeniu likwiduje
sie przez instalowanie obrabiarek zastepczych,
bardzo czesto wykonywanych w przyfabrycz-
nym warsztacie.

W przeciwienstwie do zaktadéw o brakach
w wyposazeniu technicznym niektére zaktady,
np. we wschodniej Turyngii, sa wrecz przetla-
dowane urzadzeniami do produkcji, posiadajag
nadmierne ilosci nowoczesnych obrabiarek, po
kilka pras, zmechanizowane urzgdzenia do na-
dawania kleju itp. Zakiady te jednak pod
wzgledem organizacji i ilosci produkcji zostaly
wyprzedzone przez te, ktére walczac z trudnos-
ciami osiagnely wyzsza sprawno$¢ organizacyj-
na.

W NRD produkuje sie obecnie seryjne meble
mieszkaniowe w kompletach Ilub pojedynczych

przemystu

meblarskiego NRD z krajowym przemystem.

sztukach oraz urzadzenia wnetrz o indywidu-
alnym charakterze projektéw dla urzedow
panstwowych, teatréw, kin i innych lokali
uzytecznosci publicznej.

Zaréwno przy meblach seryjnych, jak i indy-
widualnych pierwsze miejsce zajmuje sprawa
jakosci. Nalezy stwierdzi¢, ze przemyst polski
dorownuje pod wzgledem jako$ci przemystowi
meblarskiemu NRD jedynie w poréwnaniu z
produkowanymi réwniez u nas zamowieniami
indywidualnymi. W produkcji seryjnej poréw-
nanie jako$ci wypada niestety na naszg nieko-
rzysc.

Powstaje wiec pytanie, dlaczego zaktady nie-
mieckie, ktéore majg taki sam park maszynowy,
podobne trudnosci zaopatrzeniowe powstate
wskutek braku lub ztej jako$ci materiatéw do
produkcji, jednakowe Ilub zblizone czasy fak-
tyczne wykonania, produkujg jednak lepiej od
naszych zaktadéw?

Istnieja dwie zasadnicze przyczyny, powodu-
jace niekorzystne dla nas r6znice jakosciowe:

1) odmienne od naszych metody technolo-
giczne,

2) lepiej fachowo przygotowany personel na
stanowiskach nizszego kirownictwa tech-
nicznego (majstrowie, brygadzisci).

Metody technologiczne

Zaktady meblarskie w NRD nastawione sag na
daleko posunieta oszczedno$¢ drewna, ktérego
majg znacznie mniej od nas i gorszych gatun-
kéw. Przyktadem niechaj beda ciekawe osiag-
niecia najlepszej pod wzgledem organizaciji
produkcji i postepu technicznego fabryki mebli
w Eilenburgu po Lipskiem.

Fabryka produkuje debowe komplety sypial-
niane. Caly komplet wykonany jest z pustako-
wych ptlyt stolarskich. Stosowanie tych piyt
daje 30% oszczednosci drewna, uzywanego do-
tychczas na S$rodki peinych ptyt. Konstrukcje
ramiakowe jako powodujgce duzg materiato-
chtonnos¢ lepszych klas jakosci tarcicy — zo-
staly catkowicie wyeliminowane (np. wszystkie
wience dolne i gérne, boki do t6zek, potki do
szaf wykonywane sg réwniez z ptyt pustako-
wych).

Jakkolwiek tego rodzaju jrozwigzania kon-
strukcyjne powodujg zwiekszenie zuzycia piyt,
to jednak osigga sie przy tym oszczednosci: raz
poprzez stosowanie ptyty pustakowej, a nastep-
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nie dwa — przez zaprzestanie zuzywania tar-
cicy | i Il klasy na ramiaki. Dalsza konsekwen-

cja stosowania plyt pustakowych na wience jest
oszczednos$¢ sklejki, ktéra przy tego rodzaju
konstrukcji jest niepotrzebna, gdyz nie ma ko-
niecznosci wypetniania ram wiencow.
Fabryka w Eilenburgu poszta znacznie dalej
w oszczednos$ciach materiatowych — wyelimi-
nowano uzywanie sklejki rowniez na tylne Scia-
ny i dna do szuflad w produkowanym komple-
cie. Elementy te wykonuje sie z wiérowo-tro-
cinowej plyty wzmocnionej odpadami okleiny
i krytej gorszym gatunkiem okleiny bukowej.
Ptyta taka, w grubosciach 6 do 8 mm, produ-
kowana jest na miejscu w fabryce, koszt za$
produkcji wynosi 50 proc. ceny sklejki.

Na caly komplet sypialni uzywa sie masywu
lisciastego wytgcznie tylko na 2 listwy przy-
mykowe przy drzwiach szafy 3-drzwiowej i na
zakonczenie frontowych szczytéw t6zek. Od-
pady, jakie powstaja przy manipulacji masywu
lisciastego dla pozyskania wymienionych 4 li-

stew — uzywane sga na listewki pod potki.
Wszystkie krawedzie elementéw — zamiast
stosowania oklejek masywnych — kryte sg

krojong okleing debowa grubosci 2 mm.

Przy tego rodzaju rozwigzaniach konstrukcyj-
nych zaopatrzenie w tarcice, ktérej fabryka zu-
zywa okoto 300 m3 na miesigc, ogranicza sie
do tarcicy iglastej nizszych klas jakosci w gru-
bosciach 20 i 25 mm (przewaznie huby uzywanej
do wyrobu ptyt) uzupetnionej kilkoma metrami
3 tarcicy iglastej grubosci 40 mm na zaokraglo-
ne lezyny oraz niewielkich ilosci masywu li$-
ciastego, przewaznie buczyny.

Przy przerobie zasadniczej masy tarcicy na
ptyty nie ma zadnych odpadéw. Na S$rodek
ptyty pustakowej wyrabia sie nawet najdrob-
niejsze, juz od 10 cm dlugosci odrzynki, jakie
powstajg przy manipulacji desek, przy czym
dla lepszego wykorzystania oblogow oklein, a
takze i tarcicy, stosuje sie produkcje ptyt pus-
takowych bez zachowywania wielokrotnosci
wymiar6w — kosztem niepetnego wykorzysta-
nia prasy hydraulicznej*).

Okoto 80% ptlyt potrzebnych na komplet sy-
pialniany jest jednoczesnie obtogowanych i kry-
tych okleing.

Zastosowanie tego nowego rodzaju kon-
strukcji zmienito zupetnie obrébke w maszy-
nowni. Wszelkiego rodzaju czopownice,
wiertarki stolikowe, wiertarki tahcuszkowe sg
zbedne. Ograniczona zostata rowniez obrébka
na gryzarkach poprzez wyeliminowanie wre-
gowania elementéow ramiakowych, listew itp.

Obrébka maszynowa koncentruje sie wy-
tgcznie na pitach tarczowych — pojedynczych
i formatowkach 2-tarczowych, czesSciowo na
gryzarkach, nastepnie na szlifierkach walco-

Ten szczeg6t powinien by¢ wziety specjalnie pod
uwage w naszych fabrykach ptyt, podlegtych CZPD,
ktore z reguty odmawiajg produkcji ptyt o matych wy-
miarach bez stosowania wielokrotno$ci, motywujac to
koniecznos$ciag pelnego wykorzystania pras.
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wych, szlifierkach tasmowych i goérnych gry-
zarkach.

Cechg charakterystyczng jest — nie spotyka-
na w naszych zaktadach — dokfadnos$¢ obrdbki
maszynowej. Kontrola doktadnosci odbywa sie
za pomocg drewnianych sprawdzianéw. Swego
rodzaju samosprawdzianami sg réwniez urzg-
dzenia do krycia okleing krawedzi elementéw.
Urzgdzenia te tak sga skonstruowane, ze ew.
roznice wymiarowe uniemozliwiajg wykonanie
operacji krycia i tym samym zly element zo-
staje odrzucony z dalszej obrébki.

Catkowicie obrobione i oczyszczone elementy
przechodzg przed montazem do natryskowni,
lecz strony lewe widoczne sg uprzednio tak
samo doktadnie i czysto obrabiane, jak strony
prawe. Pierwszy natrysk nitrolakierem odbywa
sie w elementach réwnie jednakowo na stronie
lewej widocznej, jak i na stronie prawej.

Po natrysku elementy przechodzg na szli-
fierke tasmowa, gdzie szlifuje sie strony iprawe,
a nastepnie do montazu.

Sam montaz odbywa sie raczej systemem in-
dywidualnym, peinego potoku nie stosuje sie.
Na przyktad montaz szafy 3-drzwiowej poprze-
dza stanowisko pomocnicze przykrecania skre-
tow, nastepnie stanowisko skrecania szafy i za-
tozenia tylnej $ciany i stanowisko montowania
drzwi.

Po montazu wszystkie Sztuki kompletu prze-
chodzg na stanowiska kontrolne, gdzie usuwa
sie rézne niedoktadnos$ci, przeprowadza tuszo-
wanie btedéw i drobnych wad na okleinie. Na
tych samych stanowiskach odbywa sie popra-
wianie natryskiwanych powierzchni zewnetrz-
nych, przez nakiladanie recznie tamponem la-
kieru w miejscach, gdzie powstaly pewne nie-
doktadnosci lub przeszlifowania. Ostatnig ope-
racjg stanowiska jest staranne oczyszczenie
sprzetu z kurzu wewnatrz i zewnatrz.

Ze stanowiska kontrolnego sprzety przecho-
dzg do drugiej natryskowni, gdzie nastepuje
ostatni natrysk w calym zmontowanym sprze-
cie i tylko na zewnetrznych stronach. Po na-
trysku nastepuje kontrola techniczna i komple-
towanie sypialn wedtug wzoréw okleiny i ko-
lorow poszczego6lnych sztuk.

Bezposrednio z natrysku komplety przecho-
dzg poprzez punkt kontrolny do ekspedyciji.

Planowanie dzienne fabryki obliczone jest
na 30 sypiali. Kazdego dnia o godz. 16,30 pro-
dukcja dzienna jest juz wyekspediowana. Fa-
bryka nie posiada zadnego magazynu gotowych
wyrobow.

Personel fachowy

Fabryka zatrudnia bezposrednio w produkcji
42 proc kobiet. Kobiety pracujg na obrabiar-
kach, przy prasach, na punktach kontrolnych,
w natryskowniach, przy kryciu okleing krawe-
dzi elementéw i czesciowo przy montazu. Jest
to element przyuczony w fabryce. RoOwniez
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wiekszos¢ zalogi meskiej rekrutuje sie z robo-
tnikow jprzyuczonych.

Najciekawsze sg sylwetki majstrow i bryga-
dzistow. Sa to ludzie o wysokich kwali-
fikacjach fachowych i umiejetnosciach przyu-
czania ludzi. Obserwacja poszczegélnych sta-
nowisk pracy i analiza metody pracy
robotnikéw wykazuje, ze wszystkie bez
wyjatku operacje wykonywane sg bardzo
starannie. Praca zaplanowana jest na sta-
nowiska robocze. W  stosowanym systemie
planowania wiekszo$¢ obrabiarek wykonu-
je w czasie dnia pracy kilka réznych
czynno$ci. Stad nastepujag czeste zmiany
nozy, gryzoéw, pit i przyrzadow pomocni-
czych. Zmiany te nastepuja sprawnie w okres-
lonych planem godzinach dnia roboczego. Sciéle
przestrzegana jest dyscyplina obrdbki tylko tej
ilosci elementow, ktdre potrzebne sga do wyko-
nania planu dziennego.

Réwniez na stanowiskach obrobki recznej
istnieje taka sama sytuacja. Na tych stanowi-
skach wielu robotnikobw pracuje systemem ob-
stugiwania kilku stanowisk, w kolejnosci wyni-
kajgcej z dziennego planowania produkcji. W
czasie pieciodniowej obserwacji produkcji w
fabryce w Eilenburgu nie byto zadnych zabu-
rzen organizacyjnych, ktére by spowodowaly
zaktécenie rytmicznosci wykonania planu.

W fabryce 100 proc. zalogi bierze udziat we,
wspoétzawodnictwie pracy. Formy wspotzawo-
dnictwa sa réznorodne i obejmuja caloksztatt
szlachetnej walki o jakos¢ i ilos¢ produkciji.

Fabryka bierze udziat we wspdétzawodnictwie
miedzyzaktadowym z fabrykami mebli w NRD.
W | kwartale br. zaloga zdobyta pierwsze miej-
sce z wysoka nagroda pieniezng i sztandarem
przechodnim. Istnieje réwniez wspoétzawodni-
ctwo miedzyoddzialowe, miedzy brygadami
i zespotami oraz wspétzawodnictwo indywidu-
alne. Dla oceny wynikow bierze sie pod uwage
jakos¢ produkcji i wydajno$¢ wspéizawodni-
czacych oddziatéw lub brygad.

Biezace wyniki wspoétzawodnictwa podawane
sg w wynikach procentowych codziennie z ra-
na za poprzedni dzien na specjalnej tablicy,
umieszczonej w montowni, gdzie odbywa sie
najwiekszy ruch robotnikbw w czasie przerw
$niadaniowych czy obiadowych. Istnieje duze
zainteresowanie tymi wynikami. Przed tablicag
zbieraja sie grupy robotnikéw, dyskutuja. Po-
zostajgce w tyle brygady czy poszczegdlni ro-
botnicy zwiekszajg swoje osiggniecia nastep-

nego dnia.
* *

*

Powyzszego rodzaju wynikami organizacyj-
no-produkcyjnymi moga sie szczyci¢ réwniez
inne fabryki mebli w NRD. Wystarczy wymie-
ni¢ fabryke mebli w Hellerau pod Dreznem.
Fabryka ta posiada bardzo réznorodny plan
produkcji. Obok mebli seryjnych wysokiej ja-
kosci wykonania produkuje bardzo duzo urzg-
dzen indywidualnych i pojedynczych mebli
stolarskich lub tapicerskich.

Stosowane w tej fabrjme metody pracy i sy-
stem oragnizacji podojony jest do systemu
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wprowadzonego w Eilenburgu,
Scistego planowania dziennego.

Opisane metody produkcyjne i stosowana
konstrukcja ptytowa wplywajg w dodatni spo-
séb na utrzymanie wysokiego poziomu jakosci.
Dzieki stosowaniu pityt meble majg przede
wszystkim réwne i gtadkie ptaszczyzny wewne-
trzne, kryte zwykle okleing bukowg i starannie
natryskiwane nitrolakierem. Zewnetrzne ptasz-
czyzny majg starannie wykonczone powierzch-
nie, dobrze oczyszczone krawedzie, precyzyjnie
zatamane kanty i wyrdzniajg sie nie spotykang
u nas czystoscig koloru zewnetrznej okleiny.

Niezaleznie od metod technologicznych i roz-
wigzan konstrukcyjnych oraz doktadnej pracy
robotnikdw, czynnikiem réwnorzednym Ilub
nawet decydujgcym o jakosci sg inne niz u rias
metody fornierowania. Caly przemyst meblar-
ski w NRD uzywa do produkcji wytgcznie kle-
je syntetyczne, czesciowo klej bakelitowy mar-
ki, Temukol do wyrobu ptyt stolarskich i klej
mocznikowy marki ,Didi“, stosowany do kry-
cia okleing.

Klej ,Temukol* uzywa sie wytgcznie do
wszelkiego rodzaju jptyt widérowo-trocinowych,
ktorych produkcja rozwinieta jest w kazdej fa-
bryce i do ptyt stolarskich, wylgcznie do wy-
konywania operacji obtogowania.

Klej ,Didi* uzywany jest tylko do krycia
okleing lub do wyrobu tych ptyt, ktore sa jed-
noczesnie obtogowane i kryte okleing. Ten osta-
tni sposob, dzieki wtasciwosciom kleju moczni-
kowego ,Didi“, jest coraz szerzej stosowany
w produkcji.

Wiasnie w oddziatach fornierowania dzieki
stosowaniu klejow syntetycznych powstajag
pierwsze zasadnicze warunki otrzymania dob-
rej jakosci wyrobow. Stosowanie klejow syn-
tetycznych, niezaleznie od podniesienia jakosci
elementu, eliminuje catkowicie dtugie okresy
sezonowahnia konieczne w naszych zaktadach,
uzywajacych kleje kazeinowe lub skérne. Wy-
eliminowanie okresu sezonowania skraca cykl
produkcji o ca. 30 dni, co przy meblach na wy-
soki polysk stanowi 1/3, a przy meblach mato-
wych potowe czasu, potrzebnego u nas do wy-
produkowania mebli.

Dlatego tez, by umozliwi¢ wyréwnanie pozio-
mu jakosciowego i skrocenie czasu wykonania,
zagadnienie produkcji kleju mocznikowego w7
przemys$le polskim powinno by¢ bardziej niz
dotychczas doceniane przez czynniki powotane.
Wszystkie wysitki CZPMebl., ktéry — co na-
lezy stwierdzi¢ bezstronnie — od roku zabiega
o jak najszersze wprowadzenie kleju syntety-
cznego do produkcji = napotykajg na trudno-
Sci i brak zrozumienia powagi zagadnienia.

Niezaleznie jednak od klejéw syntetycznych
istnieje szereg innych powoddéw, wykazanych
v/ niniejszym artykule, wynikajacych z gorszej
organizacji naszego przemystu, stosowania rze-
miesiniczych metod w konstrukcji i obrébce,
ktére to btedy powinny byé na podstawie zdo-
bytych doswiadczen usuwane z naszych zakla-
dow w celu osiggniecia nalezytego poziomu ja-
kosci naszej produkciji.

z wyjatkiem
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Przenosniki robocze przy produkcji mebli
skrzyniowych i gietych

MEBLE skrzyniowe skladajg sie zwykle ze
znacznej ilosci elementéw. Montaz ich pochta-
nia sporo czasu i wymaga wysokich kw alifi-
kacji robotnikbw. Fabryka mebli im. Bozenko
w Kijowie byta jedna z pierwszych, w ktorej
wprowadzono przenos$niki robocze do produk-
cji mebli Zastosowano dwa przenos$niki do
montazu szaf bieliznianych i stotdw biurowych.
Przenos$niki te byty typu ptytkowego. Robocza
cze$¢ przenosnika dla szaf umieszczona byta
na wysokosci 0,1 m, dla stotéw — 0,6 m nad
poziomem podiogi.

W roku 1949 w Moskiewskiej Fabryce Me-
bli nr 3 opracowano udoskonalony przenos$nik
roboczy do montazu szaf bielizninych (rys. 1).
Przenosnik obejmuje tylko og6lny montaz
szaf, podzespoly natomiast dostarczane sg w
stanie zmontowanym.

Urzadzenia transportowe stanowig dwa row-
nolegte tancuchy, ktoére poruszajag sie w pro-
wadnicach, umieszczonych ponizej powiei~zch-
ni podtogi. Do tancuchdéw przymocowany jest
szereg poprzecznych listew, z ktérych pomoca
przenoszone sg montowane wyroby. Praca na
tasmie moze odbywa¢ sie w wygodnym dla
robotnika potozeniu, z dowolnej strony wyro-
bu. Tasma posiada ruch pulsujgcy, operacje
montazu wykonywane sg woOwczas, gdy prze-
nos$nik jest zatrzymany. W réwnych okresach
czasu, ktdre odpowiadajg ustalonemu rytmo-
wi, nastepuje wiaczenie napedu i tancuchy
przenoszg wszystkie wyroby, znajdujgce sie
na linii, o jedno stanowisko robocze naprzdd.
Wiaczenie napedu odbywa sie automatycznie
za pomoca specjalnego zegara, ktérego strzal-
ka na tarczy wskazuje jednoczes$nie wszystkim
robotnikom przy tasmie czas pozostajgcy dla
wykonania operacji. W celu wygodniejszego
wykonania operacji i zmniejszenia pracy czes¢
stanowisk roboczych posiada podnosniki auto-
matyczne, ktére bezposrednio po zatrzymaniu
tancuchéw podnosza znajdujace sie w podio-
dze toza, na ktérych jak na stole, w wygod-

nym do pracy potozeniu, moga by¢ obrabiane
podzespoly szafy. Przenos$nik uzbrojony jest
rowniez w dzZzwignie pneumatyczne, za pomo-
ca ktorych nastepuje powrdét korpusu szafy
z poziomego potozenia do potozenia pionowe-
go i odwrotnie. Urzadzenia pneumatyczne
skonstruowane sg w ten sposoéb, ze wyklucza-
ja mozliwosci ruchu ‘tancucha w momencie,
gdy wyréb znajduje sie w nie przygotowanym
do ruchu potozeniu.

Proces technologiczny ogélnego montazu
szaf rozbity jest na 12 nastepujgcych operaciji:

1. wybranie, oczyszczenie i wstawienie ru-
chomych szuflad w dolnej oskrzyni szafy
(3 szuflady),

2. wmontowanie zamkoéw do szuflad,

3. oczyszczenie czesci dolnej oskrzyni,
4. montaz korpusu szafy, skladajgcej sie
z dolnej oskrzyni, bocznych i $rodkowej

Scianek i gornego-wienca,

ustawienie tylnych $cianek w szafie,

6. dopasowanie drzwi szafy z ustawieniem

Srodkowych drzwi,

ustawienie bocznych drzwi,

8. wstawienie poétek i ustawienie szuflad w
czesci bieliznianej,

9. wmontowanie zamkoéw
suwek drzwiowych,

10. wstawienie watka, zawieszenie drzwi
srodkoweych, wyrobienie wpustu do zariiy-
kanig zamka,

11. catkoWite oczyszczenie szafy,

12. poprawienie wad.

Kazdej operacji odpowiada osoDne stano-
wisko robocze. Na tasmie przewidziany jest
szereg zapasowych stanowisk na wypadek
zmian w konstrukcji szafy przy przejsciu na
produkcje innego modelu.

o

~

i wstawienie za-

Projektowana przepustowos$c¢ przenos$nika wy-
nosita 44 szafy na zmiane przy rytmie 10 min.
Faktycznie osiggnieto przepustowos$¢ 50 szaf
przy rytmie 9 min.

Rys. I.
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ruchu) poszcze-
przeprowadza-

lejnym rytmicznym
goblne elementy,
jac operacje nad unieruchomio-
nymi agregatami (nie ma oba-
wy rozpadania sie zlgcz). Sche-
mat takiej organizacji w dwdch
wariantach pokazuja rys. 2, 3, 4

Tasma montazowa (rys. 2, 3, i 4),
obliczona jest na montaz 500 sztuk
krzeset na zmiane. Na os$miu pozy-
cjach roboczych wykonywane sg ko-
lejno poszczegdlne operacje montazu.

Rys. 3.

Jednym z ciekawych rodzajow organizacji
produkcji jest zastosowanie w ostatnich la-
tach przez inzynierow radzieckich obrabiarki
kombinowanej z napedem elektrycznym, w
ktérej przeprowadza sie catkowity montaz
krzesta oraz operacje rownania przednich né-
zek. Jednak rozwigzanie takie, zastosowane
przy produkcji krzeset, trudno jest zastosowac
do innej produkcji. Lepszg metodg jest me-
chanizacja operacji drogg przesuwania spec-
jalnego woézka z przygotowanymi stanowiska-
mi, gdzie przy montazu zaciska sie (przy ko-

Wszystkie elementy i potaczenia znajduja
sie do momentu koAcowego montazu zaci$niete
w wozku (rys. 4). Ruch wozkow odbywa sie
po szynach. Odlegto$¢ miedzy wézkami wyno-
si 2 m. Takt tasmy — 54 sek., szybko$¢ tas-
my 0 — 0,0370 m/sek. Pracochtonno$¢ montazu
wynosi 6,9 rob.-min. przy 8 stanowiskach ro-
boczych. Dlugos¢é tasmy = 16 m.

Po usunieciu zaciskbw na ostatnim stano-
wisku wozek wchodzi na zwrotnice, nadajgcg
kierunek powrotny; wskutek pchniecia amor-
tyzatora i pochyleniu szyn wézek osiaga poto-
zenie wyjsciowe. Ruch i zatrzymanie odbywa
sie automatycznie.
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Technologia przyrzynalni w fabryce mebli

TECHNOLOGICZNY proces przyrzynalni,
rozpoczyna sie od manipulacji wstepnej, ktora
ma zadecydowac¢ o przeznaczeniu tarcicy i w
konsekwencji o tym, w jakim stanie bedzie ona
suszona. Aczkolwiek zakiady same suszg tar-
cice, nalezy jednak uwazaé, iz stuzba zaopa-
trzenia powinna dostarcza¢ surowiec podsta-
wowy podsuszony do wilgotnosci 12— 15%, a
nawet — fryzy odpowiednio do produkcji wy-
suszone na tartakach.

Przyrzynanie desek na fryzy moze odby-
wac sie przed lub po wysuszeniu. W praktyce
spotykamy obydwa sposoby. Zagadnienie:
ktéry jest racjonalniejszy, stanowi bardzo waz-
ng dla zakladéw sprawe, gdyz od witasciwej

decyzji zalezy przepustowos$¢ suszarni, roz-
chéd pary, zapotrzebowanie na site robocza
itp.

Suszenie desek w calosci, a nastepnie wy-
krawanie fryz6w ma swoje duze zalety. Zata-
dowanie woézkow jest prostsze i wymaga
mniejszej pracochtonnosci anizeli uktadanie
pocietych desek. tatwiej jest uregulowac ryt-
miczno$¢ w wycinaniu fryzéw potrzebnych do
produkcji; tym samym sprawniejsze jest wy-
konanie planéw, gdyz posiadany zapas wysu-
szonej tarcicy zezwala zawsze na wycinke w
dowolnej chwili potrzebnych fryzow.

Przyrzynanie suchych desek jest latwiejsze,
lepsze, doktadniejsze i wydajniejsze, anizeli
ciecie tarcicy mokrej. Tarcice przeznaczong ha
fryzy klejone bedziemy z reguly suszyli przed
przyrzynaniem. Rowniez wysuszone sa odpa-
dy, z ktérych otrzymujemy czesci potrzebne do
dalszej produkcji drobnych elementow.

Ale suszenie tarcicy w deskach ma réwniez
swoje ujemne strony. Przede wszystkim su-
szymy duzg objetos¢ tarcicy, z ktérej jedna
cze$¢ wchodzi do produkcji bezposrednio, dru-
ga za$ odchodzi jako odpadki (ok. 25% i wie-
cej), ktore czesto uzywane sa na opal.

Przy przyrzynamu desek mokrych wprowa-
dzamy do suszarni tylko te ilos§¢ surowca, kt6-
ra wchodzi bezposrednio do produkcji (fryzy),
co bardzo znacznie zmniejsza objeto$¢ surow-
ca podlegajgcego suszeniu. Ten moment, a tak-
ze to, ze suszenie mniejszych elementéw od-
bywa sie szybciej anizeli desek, usuwa ko-
niecznos¢ posiadania wiekszej ilosci komér, a
rownoczesnie zmniejsza rozchod pary, elektro-
energii itp.

Tutaj trzeba zwrdéci¢ uwage na fakt, ze obec-
nie* gdy wprowadzamy do produkcji wszyst-
kie odpadki, to przy tym systemie bedziemy
zmuszeni suszy¢ je oddzielnie, co jest jednak
dos¢ skomplikowang sprawag.

Bezwzglednie wieksze efekty
osiggamy przez suszenie fryzow.

ekonomiczne

sCNIIMOD" Centralny Naukowo - Badaw-
czy Instytut Mechanicznej Obrébki Drze-
wa w Zwigzku Radzieckim podaje ponizsze

wskazniki ekonomiczne przy suszeniu fryzow,
biorgc za podstawe 100% przy suszeniu w de-
skach.

S Warto$é wskaznikow
Wskazniki ) )
tarcica iglasta tarcica lisciasta

Wydajno$¢ komor 120 — 140 200
Rozchéd pary 77,5 64
Rozch6d elektroenergii 82 45
Koszt wtasny suszenia 90 65

Suszenie we fryzach specjalnie wiec optaci
sie przy suszeniu tarcicy lisciastej." Susze-
nie jednak tarcicy we fryzach wymaga wy-
sokiego poziomu opanowania techniki suszenia
aby uszkodzenia byty minimalne i tylko z wi-
ny wad drzewa. Nastepnie, umiejetno$¢ stoso-
wania nadmiaréw na obrobke i osaszke musi
by¢ doprowadzona do perfekcji, aby nie sto-
sowa¢ nadmiaréw za duzych ani za malych.

Manipulanci robig to przewaznie na oko i
zwykie nadmiar jest za duzy, w wyniku cze-
go wydajnos$¢ tarcicy znacznie sie obniza. W
zwigzku z wprowadzeniem dziennej produkcji
ilo§¢ potrzebnych fryzéw jednego wymiaru
bedzie mata, totez dla zaktadow produkujg-
cych” kilKka asortymentdw najodpowiedniejszy
sposO6b stanowi suszenie w deskach, gdyz aby
utrzymacé rytmicznos$¢ produkcji, przyrzynal-
nia musi dostarcza¢ fryzy w okreslanych
dziennych ilosciach.

Na podstawie ostatnich doswiadczen mozna
Przyjn¢, iz tarcice na fryzy do produkcji mebli
z reguly bedziemy suszyli w deskach, dobiera-
jac je w wielokrotnych diugosciach, a specjal-
nie diugie — dzieli¢ na potrzebne dtugosci,
aby suszenie wykorzystaé¢ jak najlepiej. Tarci-
ce na plyty nalezy suszy¢ wytacznie we fry-
zach, gdyz manipulacja tutaj jest tatwa i
uszkodzenia oraz zte nadmiary nie dyskwali-
fikuja fryzéw.

Zagadnienie to rozstrzyga wstepna manipu-
lacja, ktéra w ramach miesiecznego zuzycia
surowca moze umiejetnie stosowa¢ obydwa
sposoby, aby uzyska¢ jak najwiekszg wydaj-
nos$¢ drewna oraz wykorzystaé jak najlepiej
komory suszarh i osiggng¢é wymagane efekty
ekonomiczne. Konieczne wiec jest opracowa-
nie szczegotowych procesdw technologicznych
i harmonograméw suszenia drewna.

Manipulacja szczegotowa i wykrawanie

Wycinane kawatki desek nazywac¢ bedziemy
fryzami na elementy. Fryzy te muszg mie¢ do-
ktadne przeznaczenie, aby méc otrzymac jeden
lub kilka z gory okreslonych elementéw. Fry-
zy muszg posiada¢ odpowiednie nadmiary, po-
trzebne do dalszej obrébki i wysychania. Ry-
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sunki fryzéw powinny by¢ opracowane przez
dziat technologiczny w Kkilku wariantach.

Ro6znice miedzy wymiarem elementu a wy-
miarem fryzu nazywa¢ bedziemy nadmiarem
fryzu.

Fryzy powinny posiada¢ nadmiary na diu-
go$¢, szerokos¢ i grubosé. Fryzom otrzymanym
z poHabrykatow (ptyty, sklejka), dajemy nad-
miary tylko na diugos¢ i szerokos$¢. Przy wy-
konaniu przewaznie nie dajemy zadnych nad-
miaréw, gdyz brzegi ich nie podlegaja dalszej
obrobce.

Zasadniczymi operacjami bedzie ciecie
wzdtuz i w poprzek na pitach tarczowych, jed-
nak zadaniem gtownym jest: wycigé jak naj-
wiecej i jak najlepsze fryzy. To zadanie nie
jest ani tatwe, ani proste, a szczeg6lnie w na-
szych warunkach, gdy do produkcji zostaty
obowigzkowo wprowadzone nizsze klasy drew-
na, posiadajgce duzag ilos¢ wad niedopuszczal-
nych przez opisy techniczne w wyrobie, a kto-
re trzeba usung¢ przy wycinaniu.

Wydajnos¢ fryzéw z desek jest zalezna od
przyjetych sposobéw ich wycinania. Cigc¢
deske* mozemy najpierw w poprzek, a pdézniej
wzdtuz (lub w odwrotnej kolejnosci), lecz w
kazdym przypadku tak, aby wady drewna zo-
staty usuniete. Poniewaz wady w desce poto-
zone sg roznorodnie, usuniecie ich jest mozli-
we tylko przez rozrysowanie kilku wymiaréw
fryz6w — przed rozpoczeciem wykrawania.

Wskazane jest przed rozrysowaniem lekko
przeheblowaé¢ deske z jednej strony, co ulatwi
doktadnos$¢ rysowania i ujawni wszystkie de-
fekty.

Przecinanie
w poprzek
od diugosci

ciecie wzdtuz od szerokosci

Ciecie
Il wzdtuz od Przecinanie w poprzek od dtugosci
szerokosci
W Przecinanie w poprzek od dtugosci
i nigrysowa- Ciecie wzdtuz od szerokos$ci

Ciecie wzdtuz od szerokosci

trasowanie
( ) Przecinanie w poprzek od dtugosci

gé;ukg?anle Przecinanie w poprzek od dtugosci
IV wyrysowa- Ciecie wzdluz od szerokoS$ci
nie Ciecie wzdtuz od szerokoSci

(trasowanie) Przecinanie w poprzek od diugosci

Rys.. 1 — Schematy réznych sposob6éw wycinania

fryzéw.

Rozrysowanie deski pozwala na zastosowa-
nie wykrywania 3 i 4 oraz wlasciwy wykroj
roznych rozmiaréw fryzow. Réwniez przy wy-
krawaniu nie powstanie zaden btgd w kierun-
ku ztego wykorzystania deski.

Podajemy dwa wzory (sposoby) wyrysowa-
nia i wykrawania w g ksigzki B. M. Bugtaja.

Leningradzki Oddziat CNIIMOD podaje, ze
trzeci schemat wykrawania powinien daé¢ o
9% wiecej, anizeli 1 lub 2, a zheblowanie de-
ski moze dac¢ jeszcze 3% wiecej.
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Zastosowanie trzeciego lub czwartego sche-
matu wykrawania bezwzglednie podwyzszy
koszt robocizny o ca 12% (wg prof. B. N. Mi-
chajlowa) w stosunku do pierwszego sposobu,
ale otrzymamy natomiast duzg oszczednosé
drogocennego surowca i tym samym osiggnie-
my powazny i istotny efekt ekonomiczny.

Przeciecie deski w poprzek od diugosci

nastepnie
ciecie wzdiuz od szerokoéci

ciecie deski wzdiuz od szerokos$ci a nastepnie przeci-
nanie w poprzek od dtugosci

Rys. 2 — Schemat wycinania fryzéw 11l i IV sposobem.

Przede wszystkim nalezy zastosowa¢ w ma-
nipulacji wykrawania schemat trzeci Ilub
czwarty do tarcicy lisciastej i do iglastej niz-
szych klas, aby otrzymaé wiekszg wydajnos$¢
tarcicy. Wydajno$¢ te oznaczamy jako stosu-
nek objetosci tarcicy do objetosci otrzymanych
fryz6w wyrazony w %°/o. Ponizsza tabela B.

M. Bugtaja orientuje nas w wydajnosci fry-
z6w przy wykrawaniu za pomoca schematu
pierwszego.
Deski obrzynane iglaste:
| gat. drewna 82—85°0 Il gat. 75—80% |ll gat. —
Deski nieobrzynane iglaste:
| gat. drewna 75% |l gat. 50—60% Il gat. 45%
Deski nieobrzynane brzozowe:
| gat. drewna 70% Il gat. 60% Il gat. 35%
Deski nieobrzynane debowe:
| gat. drewna 60% Il gat. 50% Il gat. 35%

Z tabeli wida¢, ze przy uzyciu gatunkow
niskiej klasy wydajnos¢ gwattownie spada i

rowna sie prawie 1/3 objeto$ci zuzytej tarcicy.
A wiec zastosowanie wykrawania na podstawie
rozrysowania moze tylko podnie$s¢ wydajnosé
posiadanego surowca.

Technika wycinania

Wycinanie odbywa sie za pomocag réoznych pit

tarczowych, tasmowych i wahadlowych. Naj-
lepszymi pitami do wycinania poprzecznego
sa pity wahadiowe, tzw. suportowe, ktoérych

wydajnos¢ jest dwa razy wieksza od zwyklych
pit wahadtowych.

Pity wahadlowe o zawieszeniu gérnym pra-
cujg po luku i dlatego maja ograniczong ditu-
gos¢ ciecia i w zwigzku z tym trzeba uzywacd
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Wycinanie z usuwaniem wad drewna:

Tarcica iglasta:
Grubos$é do 30 m/m,
kawatki kréotkie do 500 m/m — 10 szt.

kawatki dtugie do 2000 m/m — 6 szt.
Grubo$¢ do 60 m/m,
kawatki krotkie do 500 m/m — 3 szt
kawatki dlugie do 2000 m/m — 5 szt.
Rys. 3 — Szyna kierunkowa z urzadz, regulujgcym;
1 — péifabrykat, 2 — obrobiony detal, 3 — szyna za-  Rys 6 — Szyna kierunkowa z urzadzeniem regulu-
wiasowa i regulujgca sruba. jacym; 1 — pétabrykat, 2 — obrobiony detal, 3 —
szyna kierunkowa, 4 — zebatka, 5 — rgczka.
Rys. 4 — Urzadzenie do cigcia na ukos partiami;
i — poifabrykat, 2 — obrobiony detal, 3 — deska
ograniczajaca, 4 — deska zaciskowa, 5 — ekscentryki,
6 — wyciecie dla pity.
I . 1
1
detali; 1 — deska, 2 — obrobiony detal, 3 — opora,
4 — kierunkowe wyciecie w stole, 5 «— deska ze ska-
6 — ogranicznik. Ruch opory na osi pozwala na
ciecie ukos$ne pod kazdym katem.
Tar.cica lisdciasta:
Grubo$¢ do 30 m/m,
kawatki krotkie do 500 m/m — 7 szt.
Rys. 5 — Szyna kierunkowa ze stopniowym prze- kawatki diugie do 200 m/m — 5 szt.
suwem; 1 — poéifabrykat, 2 — obrobiony detal, 3 —
szyna zwyktego typu, 4 — szyna ze stopniowym posu- Grubo$¢ do 60 m/m,
wem. kawalki krétkie do 500 m/m — 6 szt.
kawatki dilugie do 200 m/m — 4 szt
duzych tarcz, co zmusza robotnika do wieksze-
go wysitku. Wycinanie bez usuwania wad drewna:
Niezbedna czesci it wahadtowych jest stot
e.q ¢ f%_P y J . Tarcica iglasta:
z rolkami o dtugosci 7—9 m z przesuwanymi
oporami do regulowania dlugosci wykrawa- Grubo$é do 30 m/m,
nych kawatkéw. kawatki krotkie do 500 m/m — 15 szt.
kawatki diugie do 2000 m/m — 8 szt.

Wydajnos$¢ pity poprzecznej oblicza sie ilos-
cig cig¢ na minute i jest wg obliczen prof. W. Gy pos¢ do 60 m/m,
N. Michajlowa nastepujgca :(Obstuga — maszy-  kawatki krotkie do 500 m/m — 12 szt.
nista + 2 pomocnikéw). kawatki diugie do 2000 m/m — 7 szt
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Tarcica lisciasta:
Grubo$¢ do 30 m/m.

Przy wykrawaniu wad,
okoto 10%.

ilo§¢ cie¢ zwieksza sie o

Wykrawanie na pitach tarczowych-stolikowych

Wykrawanie podiuzne odbywa sie na pitach
tarczowych —mstolikowych przy uzyciu rézne-

go rodzaju pomocniczych urzadzen (patrz ry-
sunki nr 3, 4, 5 6, 7). Przede wszystkim
szyny kierunkowe, posuwane mechanicznie,

utatwiajg szybkie przestawienie i doktadne na-
stawienie itp. (rys. j. w.).

Doktadnos$¢ obrébki:

Doktadno$¢ wycinania jest zasadniczym za-
daniem przyrzynalni. Stosowanie wtasciwych
nadmiaréw ma decydujacy wplyw na zuzycie i
na doktadnos$¢ obrébki. Wymagana doktadnosé
osiggamy przez podwyzszenie doktadnos$ci ma-
szyn i ich nastawienie. Wazng okolicznosciag
przy ustalaniu wymiaru fryzéw jest znajo-
mos$¢ doktadnosci pracy kazdej maszyny.

B. M. Bugtaj podaje, ze Srednia dokladnos¢
pit wahadlowych jest nastepujaca:

pita wahadtowa, balansowa —mposiada odchylenia
na diug. ciecia 3—4 m/m, w stosunku do kata mie-

JOZEF TYSZKA
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dzy czotem .a bokiem 1—2 m/m. Pita wahadtowa su-
portowa w pierwszym i drugim wypadku 05 — 1
m/m, pity tarczowe natomiast do wykrawania (po-
dluznego majg odchylenia przy recznym podawaniu
na szeroko$¢ i grubos$¢ 1—3 m/m

w stosunku do kata 1—1,5 m/m
przy cieciu na dtugo$¢ do 500 m/m 1 m/m
1000 1,5—2 m/m
2000 3—4 m/m

Przy mechanicznym posuwie gasienicowym

na szeroko$¢ i grubos¢ 0,5—2 m/m
w stosunku do kata 1m/m
przy cieciu na dtugo$¢ 1000 m/m 0,5—0,7 m/m
” » N 2000 m/m 1—15 m/m
Wielopity na szeroko$¢ i grubos¢ 1 m/m
w stosunku do kata 1 m/m
przy cieciu diugos$ci 1000 m/m 1 m/m
" " ; 2000 m/m 2 m/m
Pity tasmowe na szeroko$¢ i gruboscé 15—3 m/m
w stosunku do kata 1—15 m/m
przy cieciu dtugosci 500 m/m 1 m/m
1000 m/m 2 m/m

2000 m/m 3 m/m

Podane niedoktadnos$ci pracy maszyn nie na-
lezy uwazaé za ostateczne, gdyz maja by¢ one
zmniejszone przez mechanizacje posuwu i state
poprawianie ich doktadnosci.

W kazdym razie przy wykrawaniu nalezy
uwzgledni¢ te okoliczno$¢, aby fryzy przy dal-
szej obrobce mialy wymagane wymiary.

Wypetniacze porow drewna

WYPELNIANIE poréw drewna zwigzane
jest z jego polerowaniem. Polerowanie bowiem
drewna ma odmienny charakter niz polerowa-
nie innych materiatbw. Wprawdzie nawet na
drewnie surowym mozna uzyskaé¢ pewien po-
tysk przez pocieranie go twardym przedmio-
tem, wiosiem lub szczotka, jednak takiej opera-
cji nie nazywamy polerowaniem, gdyz drewno
jest materiatem mato twardym i zbyt porowa-
tym, aby w ten spos6b dato sie wypolerowac.

Powierzchnia drewna daje sie wypolerowac
po odpowiednim jej przygotowaniu. Powierz-
chnie drewna pokrywa sie cienkg warstwg la-
kieru lub politury i dopiero te powtoki po do-
statecznym wysuszeniu mozna polerowaé. Przy
tym nalezy wyr6zni¢ dwa sposoby polerowania.
Powtoki lakierowe poleruje sie mechanicznie
przy uzyciu odpowiedniej pasty i plynu oraz
tamponu z miekkiego filcu lub skdry baraniej
o S$rednicy 10—25 cm. Powtoki politurowe po-
leruje sie réowniez mechanicznie przy uzyciu
specjalnej maszyny z tamponem lub recznie,
tamponem z zastosowaniem takich materiatow
jak pumeks, olej i alkohol etylowy oraz politura
w nieznacznych iloSciach.

Podstawg dobrego zapolerowania jest przede
wszystkim nalezyte wyréwnanie powierzchni i
dostateczne wysuszenie powtoki lakierowej lub
politurowej.

Powtoki te sg bardzo cienkie, siegajgce cza-
sem setnych czesci milimetra i z tego wzgledu
nie zdotajg zakry¢é otwartych naczyn, nazywa-
nych poramiu takich gatunkéw, jak naprzy-

ktad jesion czy orzech. Totez, aby po-
wioka lakieru dala sie wypolerowaé, na-
lezy oszlifowang powierzchnie drewna od-
powiednio zagruntowa¢, co ma na celu
ograniczenie wchianiania przez drewno
produktu btonotworczego, wysuszone  bo-

wem drewno posiada duzg chtonnos$¢ w sto-
sunku do wszelkich ptynéw. Nastepnie nalezy
wyréwnac¢ wszystkie nierobwnosci przez zatar-
cie porow materiatem, ktéry dobrze wejdzie w
pory, catkowicie je wypeini oraz dobrze zwigze
sie z tkanka drewna i naniesiong powitokag. Po
wypetnieniu porow, powierzchnie zazwyczaj
sie szlifuje, co pozwala na osiggniecie rowne]
powierzchni i dopiero na tak przygotowang po-
wierzchnie nanosi sie odpowiednig powtloke,
ktora spetnia role czynnika ochronnego i deko-
racyjnego. Pod lakiery zwane emaliami stosuje
sie jako wypetniacze poréw odpowiednie grunty
i szpachlowki, za$ pod lakiery i politury —
wtasciwe wypetniacze.

Najdawniej znanym i dzisiaj jeszcze naj-
chetniej stosowanym przez stolarzy wypeitnia-
czem poréw jest pumeks. Pumeks jest to mine-
rat wulkanicznego pochodzenia o ggbczastej
budowie, ktéra powstata na skutek obfitego wy-
dzielania sie gazow z cieklej lawy w czasie jej
krzepniecia. Jest to wtasciwie szkio wulkanicz-
ne. W handlu spotyka sie pumeks naturalny w
postaci nieforemnych kawatkéw oraz po prze-
robieniu w postaci brykietow lub proszku. Po-
siada on nastepujagce cechy fizyczne: barwa
jasnoszara, bialawa, zo6ttawa Ilub niebieskawa,
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potysk jedwabny, przetom szklistomuszlowy, w
dotyku szorstki. Dobry pumeks powinien byé
lekki. Naturalny pumeks czesto jest zanieczysz-
czony przez kwarc, magnez, blende rogowag i in-
ne mineraty i z tego wzgledu lepszy jest pu-
meks odpowiednio spreparowany, wyrabiany z
rud pumeksowych. Rudy pumeksowe miele sieg,
oczyszcza, a nastepnie brykietuje przy uzyciu
odpowiedniego lepiszcza. Najlepszy naturalny
pumeks pochodzi z Wtoch.

W przemys$le drzewnym pumeks znajduje za-
stosowanie przy wykonczaniu mebli na wysoki
polysk. Spetnia on w danym wypadku podwdj-
ng role, a mianowicie wypeitnia pory i szlifuje
powierzchnie drewna oraz powierzchnie pow-
toki potiturowej lub lakierowej. Do tego celu
pumeks nalezy sproszkowac i proszkiem posy-
pywac¢ zagruntowanag powierzchnie, a nastepnie
wciera¢ szmatkg lub tamponem w pory lub po-
ciera¢ powierzchnie dobrze przytartg osetkag
pumeksowg. Proszek pumeksowy wtarty w po-
ry jest wigzany politurg, z ktorg tworzy szkli-
sta, twardg mase dobrze zwigzang z podiozem.
Jest on takze jednym z najlepszych materia-
téw szlifujgcych, stosowanych do drewna.

Po odpowiednim zatarciu porow nanosi sie na
powierzchnie lakier lub politure kilkoma war-
stwami, po czym poleruje sie omoéwionymi spo-
sobami az do uzyskania wysokiego potysku.
Poza przemystem drzewnym pumeks znajduje
rowniez zastosowanie do polerowania kosci,
miekkich metali, kamieni itp. oraz do innych
celow.

Ze wzgledu na naturalny brak pumeksu w
kraju oraz z innych powodéw, o ktédrych be-
dzie mowa nizej, poszukiwano materiatow lep-
szych lub choéby $rodkéw zastepczych. Jako
Srodki zastepcze nalezy wymienié: tupek, macz-
ke kwarcowa, skorupki jaj zmielone na proszek,
cegte szamotowg, a nawet krede i gips. Wymie-
nione materialty mozna stosowa¢ do rdéznych
celéow, lecz wtasnosciami nie doréwnujg one
pumeksowi, co wykazatly badania przeprowa-
dzone w Centralnym Laboratorium Przemystu
Drzewnego. Niektdére z nich, zwtaszcza tupek,
maczka kwarcowa i skorupki jaj moga by¢ z
powodzeniem stosowane do polerowania drew-
na. Niekiedy wigze sie z tym zastosowanie nieco
innego procesu technologicznego, jak np. przy
uzyciu skorupek jaj wcieranie powinno sie od-
bywaé¢ tamponem lekko nasyconym politura.
Efekty zastosowania tych materiatow zalezg w
duzym stopniu réwniez od fachowosci pracow-r
nika. Roznice w jakosci pumeksu i $srodkéw za-
stepczych polegaja na jakos$ci zatarcia i zabar-
wienia poréw, z czym wigze sie ostateczny wy-
glad powierzchni zapolerowanej oraz na ilosci
zuzytego czasu i $Srodka btonotwdrczego w od-
niesieniu do jednostki powierzchni.

Rozpatrujac witasciwosci wszystkich wymie-
nionych materiatdw nalezy zaznaczy¢, ze nawet
przy zastosowaniu pumeksu zuzycie $rodka
btonotwdrczego (politury Ilub lakieru) oraz
czasu na wykonanie czynnos$ci wypetnienia po-
row i zapolerowania powierzchni jest bardzo
duze i tutaj wtasnie znaczne oszczednos$ci uzys-
kuje sie przez stosowanie wypetniaczy porow
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w postaci past lub gruntéw. Pasty takie powin-
ny szybko wysychaé, a po wyschnieciu powin-
ny by¢ twarde i dobrze wigzaé¢ sie z tkanka
drzewng i politurg lub lakierem oraz powinny
da¢ sie szlifowa¢ zaréwno na sucho, jak i na
mokro.

Wypetnienie poréw drewna, ktore ma by¢ za-
polerowane, jest wyjgtkowo wazng czynnosciag
celem otrzymania pieknej, gtadkiej i blyszczg-
cej powierzchni.

Wypetnienia poréw pastami dokonuje sie
przez smarowanie pedzlem Ilub wcieranie
szmatkg w porowatg powierzchnie drewna. Na-
smarowang powierzchnie pozostawia sie na
5—20 minut, az wypetniacz sie zestali, po czym
nadmiar $cigga sie szpachlg tak, aby wypel-
niacz pozostat tylko w porach. Nastepnie od-
ktada sie wykonczany element do wysuszenia
i stwardnienia wypetniacza na 50— 80 minut.
Wyschnietg powierzchnie nalezy szlifowa¢ na
sucho lub na mokro (lepiej na mokro) odpowie-
dnim papierem lub pumeksem.

Zasadnicza r6znica pomiedzy proszkowymi
wypeitniaczami a pastowymi polega na tym, ze
przy wypetniaczach proszkowych $rodek wig-
zacy jest dodawany w tym czasie, kiedy pro-
szek znajduje sie w porach, przy wypetniaczach
pastowych natomiast suchy proszkowy wypet-
niacz zarobiony jest ze Srodkiem wigzgcym na
paste i odpowiednio zabarwiony.

Pastowe wypetniacze poréw dzielg sie na 4
zasadnicze grupy, a mianowicie: 1) Nitrocelulo-
zowe. 2) Klejowe. 3) Olejowe. 4) Woskowe.

Poszczegélne wypeiniacze maja przyblizony
sktad w czesciach:

sd 1. Talk, ciezki szipat lub kreda 25,00 czesci
Ochra 2,50
Umbra 3,00
10% roztworkalafoniiw acetonie 12,50
10% \ nitrocelulozy w acetonie,
octanie butylu ialkoholu etyl. 12,50
ad 2. Talk, tupek, ciezki szpalt lub kreda 25.00 czesci
Ochra 2,50
Umbra 3,00
10% roztwdr (kleju glutynowego lub
kazeinowego 25,00
ad 3. lub ciezki szipat _ 80,00
Ochra ! 1,50
Umbra 0,50
Lakier olejny bezbarwny 14,00
Liigroina lakiernicza 4,00
ad 4. Wosk. syntetyczny twardy lub ce-
rezyna 35,00
Terpentyna lub nafta lakiernicza 70,00
Przy sporzgdzaniu wypeiniaczy pastowych

nalezy zwraca¢ uwage na to, ahy wspéiczyn-
nik refrakcji suchego wypetniacza byt bliski
wspotczynnika, refrakcji srodka wigzacego, gdyz
W przeciwnym razie otrzymamy zaciemnienie
rysunku drewna, co jest nie wskazane. Ponad-
to suchy wypeilniacz mineralny powinien by¢
doktadnie i bardzo drobno sproszkowany. Na
sicie 0 3.200 oczkach na 1 cm2 nie powinno go
pozostawa¢ wiecej niz 1%. Powyzej omodwione
pastowe wypetniacze réznig sie, poza réznicami
w skiadzie, takze wtlasnosciami i przeznacze-
niem.

Nitrocelulozowe wypetniacze porow wysy-
chajg w czasie ok. 6 min. i z tego wzgledu nie
moga by¢ stosowane do duzych powierzchni.
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Wypetniaczy tych nie nalezy réwniez stosowac
pod pokrycia szelakowe, gdyz wosk zawarty w
szelaku powoduje ich zbielenie. W przypadku
uzycia wypeiniaczy nitrocelulozowych pod poli-
tury szelakowe nalezy te ostatnie pozbawié
wosku, a na jego miejsce wprowadzi¢ odpowie-
dni plastyfikator. Nitrocelulozowe wypetniacze
nadaja sie najlepiej pod nitrolakier.

Olejowe wypeiniacze dajg bardzo trwate
przygotowanie duzych powierzchni, jednak wa-
dg ich jest dtugi czas wysychania (12— 15 godz).
Moga one by¢ stosowane pod kazdy rodzaj po-
krycia.

Klejowe wypetniacze poréw sg bardzo dogod-
ne w pracy, zaréwno przy matych, jak i duzych
powierzchniach, ale sg malo odporne na wode.
Wiasnos¢ te mozna poprawié przez stosowanie
zamiast kleju glutynowego = 10% roztworu
kleju kazeinowego z dodatkiem amoniaku.

Woskowe wypetniacze znajdujg zastosowanie
przewaznie do wypetniania porow pod politure.
Wada ich jest stosunkowo mata twardos¢ i kru-
chosé.

Jak juz nadmienilismy, pastowe wypetnia-
cze pozwalajg na szybsze zatarcie poréw, co
daje oszczedno$¢ czasu oraz zmniejszenie zuzy-
cia $rodka btonotwérczego. Tlumaczy sie to
tym, ze wypetniacz jednoczes$nie gruntuje po-
wierzchnie, przez co ogranicza wsigkanie w nig
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srodka' btonotwoérczego, jak réwniez sam mato
go przyjmuje. Przy proszkowych wypetnia-
czach srodek btonotwérczy wchodzi w wypet-
nione pory oraz w tkanke drzewng. Z tych
wzgledow dobry wypeiniacz pastowy jest lep-
szy nawet od pumeksu jako wypetniacza, cho-
ciaz nie wyklucza catkowicie zastosowania pu-
meksu, lecz jedynie jako materiatu szlifujgcego.

Na zakonczenie nalezy zaznaczyé¢, ze nowo-
czesne metody wykonczania powierzchni drew-
na przy uzyciu nitrolakieré6w pozwalajg na po-
lerowanie drewna porowatego bez stosowania
jakichkolwiek wypetniaczy. Nalezycie oszlifo-
wana powierzchnia drewna otrzymuje 2—3 na-
tryski krzyzowe nitrolakierem. Po nalezytym
wysuszeniu poddaje sie powierzchnie mecha-
nicznemu szlifowaniu na mokro az do catkowi-
tego jej wyréwnania, po czym stosuje sie dal-
sze 2— 3 natryski, a po wysuszeniu poleruje sie
sposobem wyzej oméwionym.

Polerowaniem nazywamy koncowag czyn-
no$¢, zaréwno przy wj/konczeniach polituro-
wych, jak i lakierowych, majgcg na celu osta-
teczne wygtadzenie powierzchni i wyciggniecie
wysokiego potysku. Czesto stosowane okresla-
nie ,polerowaniem®“ wszystkich czynnosci skta-
dajgcych sie na wykonczenie powierzchni
drewna politurg szelakowg na wysoki potysk —
nie jest wiasciwe.

Nagrody Panstwowe w dziedzinie postepu
technicznego dla pracownikow CZP Lesnego

Nagrody Panstwowe, przyznawane w dniu Swieta
Odrodzenia, 22 Lipca, sa wyrazem szczeg6lnej opieki
Panstwa nad rozwojem i osiggnieciami w Polsce Lu-
dowej postepowej, tworczej mysli w dziedzinie nauki,
literatury i sztuki.

W dziale Postepu Technicznego wyrézniono nagro-
dami na r. 1952 kilkunastu pracownikéw z dziedziny
leSnictwa i przemystu leSnego. W przemysle lesnym
Nagrody Panstwowe przyznane zostaly za osiggniecia
uzyskane w dziale chemicznego przerobu drewna i
zywicy. Przemyst ten posiada niewielkg ilo$¢ zakta-
doéw, jednakze z uwagi na szeroki wachlarz produk-
tobw, majgcych zasadnicze znaczenie dla przemystu
krajowego (kalafonia, terpentyna, kwas octowy, we-
giel drzewny, octan wapnia i inne), rola tej dziedziny
przemystowej coraz bardziej wzrasta i skupia na sobie
uwage czynnikéw gospodarczych. Rozwdj wielu gatezi
przemystowych kraju wigze sie posrednio z chemicz-
nym przerobem drewna i zywicy, wysuwajgc w tym
zakresie nowe zadania bagdz w kierunku zwiekszenia
istniejgcej produkcji, badz tez uruchomienia produk-
cji nowych artykutow chemicznych.

Pozytywne osiagniecia produkcyjne, dynamizm w
realizowaniu dezyderatéw i réznorodno$¢ zagadnien
— spowodowaly, ze postep techniczny w tej dziedzinie
przemystu zostatl wyr6zniony przyznaniem trzech na-
gréod panstwowych.

I Nagroda zespotowa Il
inz. Witoldowi Zuchowskiemu i Zbigniewowi Felblo-
wi za opracowanie metody produkcji terpentyny far-
maceutycznej oraz za skrocenie czasu procesu pro-
dukcji terpentyny i kalafonii.

Inz. Zuchowski stosunkowo krétko pracowal w.
przemys$le destylacji zywicy. Do przemystu tego prze-
szedt z Instytutu Badawczego Les$nictwo.

W Destylarni Zywicy Zag6rze wykazal na stano-
wisku kierownika sekcji kontroli technicznej, umie-
jetnos¢ praktycznego stosowania doswiadczen nau- .
kowca-badacza. W niezwykle krdétkim czasie wyposa-

stopnia przyznana zostala

zyti uruchomit laboratorium i rozpoczgt prace w dzie-
dzinie produkcji biezgcej oraz w szerszym zakresie

wynalazczo-racjonalizatorskim, szczeg6lnie nad ter-
pentyng farmaceutyczng.
Krajowy przemyst nie produkowatl tej terpentyny

i Ministerstwo Zdrowia juz w 1949 roku zwrécito sie
do Ministerstwa Le$nictwa z inicjatywa, aby w prze-
mys$le chemicznego przerobu drewna i zywicy opra-
cowa¢ metody produkcyjne otrzymywania terpentyny
farmaceutycznej.

Rozwigzanie zagadnienia miato powazne znaczenie
dla lecznictwa krajowego, gdyz dotychczas produko-
wana terpentyna balsamiczna mogta by¢ wprawdzie
stosowana przy zabiegach zewnetrznych, nie nada-
wata sie jednak jako sktadnik wielu lekéw. Dotych-

czasowe opracowania tego tematu nie daly realnego
rozwigzania.

Farmakopea Polska |l stawia wobec terpentyny
farmaceutycznej (Oleum terebinthinae) nastepujace

trzy zasadnicze warunki:
1. odczyn musi by¢ prawie obojetny lub co najwy-
zej stabo kwasny,

2. terpentyna musi zawiera¢ odpowiedni procent
sktadnikéw lotnych,
3. nie moze posiada¢ kwasoéw zywicznych i innych

zanieczyszczen.

Okazato sie, ze w terpentynie balsamicznej jest
frakcja odpowiadajgca powyzszym warunkom. Inz.
Zuchowski $cisle sprecyzowat, w jaki sposéb mozna
w toku destylacji wydzieli¢ te frakcje i skierowa¢ do
osobnych odbieralnikow.

Panstwowy Instytut Higieny stwierdzit, ze wynale-
ziona przez inz. Zuchowskiego terpentyna odpowiada
wymaganiom Farmakopei, wobec czego uznano za-
gadnienie za rozwigzane ostatecznie i w planie pro-
dukcji na 1952 rok przewidziano pozyskanie terpen-
tyny farmaceutycznej.

Realizacja pomystu nie spowodowata poza tym zad-
nych specjalnych kosztéw produkcyjnych.
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Inny charakter ma zespolowa praca inz. Zuchow-
skiego i Zbigniewa Felbla, mechanika Destylarni
Zywicy Zagérze. Opracowali oni i zrealizowali projekt
skrocenia czasu produkcji w destylarni przez wpro-
wadzenie wymiany jedynie niektérych urzadzen apa-
ratury destylacyjnej. Spos6b rozwigzania zagadnienia
potwierdza korzy$ci, jakie daje wspoéipraca nauki
(Zuchowski — wyliczenia, rysunki) z praktykag (Felbel
— wykonawstwo warsztatowe).

Il. Nagroda IIl stopnia przyznana zostata Jarosta-
wowi Dobrzanskiemu za opracowanie metody pro-
dukcji specjalnego wegla drzewnego, niezbednego

przy polerowaniu ptyt miedzianych.

W 1950 roku przemyst wklestodrukowy zwrécit sie
do Centralnego Zarzadu Przemysiu LeSnego o opraco-
wanie mozliwosci produkcji tego wegla.

Badania rozpoczeto w Zakladach Suchej Destylacji
Drewna w Hajnéwce, gdzie zagadnieniem tym zajat
sie Jarostaw Dobrzanski — chemik, 6wczes$nie kie-
rownik sekcji kontroli technicznej. Niezliczone préby
wykazaty, ze zaden z produkowanych dotychczas ga-
tunkéw wegla drzewnego nie odnowiada potrzebom
przemystu wklestodrukowego, wobec czego powstata
potrzeba opracowania specjalnej metody produkcyj-
nej. W toku badan metoda taka ob. Dobrzanski opra-
cowat. Okazalo sie, ze surowcem dla tego rodzaju
wegla musi by¢ odrebny gatunek drewna, a miano-
wicie brzoza bielasta, kté6ra po wyzarzeniu daje we-
giel o wymaganych wtasnos$ciach polerujgcych. Préby
techniczne wypadty pomys$inie i juz w koricu 1950 roku
umozliwiono przemystowi graficznemu zaopatrzenie
sie w kraju w potrzebne ilosSci ,polerujgcego” wegla
drzewnego. Oprécz uniezaleznienia sie od importu,
metoda ob. Dobrzanskiego charakteryzuje sie tym, ze
wegiel polerujacy produkcji krajowej jest 30-krotnie
tanszy od zagranicznego.

Ill. Nagroda |Ill stopnia przyznana zostala mgr
Brunonowi Pawlakowi za osiagniecia w zakresie no-
wej produkcji oleju flotacyjnego.

W maju 1950 roku wytonito sie zagadnienie szyb-
kiego dostarczenia krajowemu przemystowi metali
niezelaznych oleju flotacyjnego do wytapiania rud
niezelaznych. Dotychczasowy przeréb rud oparty byt
na produkcie zagranicznym.
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Istniaty przestanki, ze olej flotacyjny moze by¢ pro-
dukowany w zakladach produkujgcych kalafonie
i terpentyne. Zagadnienie byto trudne ze wzgledu na
brak literatury fachowej oraz danych technicznych
odnos$nie stosowanego zagranicznego oleju flotacyjne-
go.

Doceniajgc wage zagadnienia mgr Pawlak, kierow-
nik dziatu chemicznego przerobu w Centralnym Za-
rzagdzie Przemystu Le$nego, podjat sie opracowania
tego zadania i uruchomit z rozmachem prace jedno-
cze$nie w kilku zaktadach produkcyjnych, otrzymujac
szybko pozytywne wyniki.

Mgr. Pawlak opracowat wtasciwie kilka metod
otrzymywania oleju flotacyjnego w zaleznos$ci od su-
rowca. Gtdwnymi surowcami dla pozyskania go oka-
zaly sie:

1. terpentyna drzewna surowa, pozyskiwana z pro-
cesu suchej destylacji karpiny,

2. smota drzewna iglasta surowa,
procesu suchej destylacji karpiny.

3. terpentyna ekstrakcyjna, pozyskiwana z proce-
su ekstrakcji karpiny.

Szczeg6towe opisy technologiczne zostaty przez mgr
Pawlaka ztozone w Centralnym Zarzadzie Przemystu
LesSnego, natychmiastowe za$ zrealizowanie ich w za-
ktadach produkcyjnych spowodowato, ze zapotrzebo-
wanie przemystu metali niezelaznych zostalo juz w
1950 roku zaspokojone i produkcja oleju flotacyjnego
w latach nastepnych zapewniona w niezbednej wyso-
kosci.

Metody opracowane przez mgr Pawlaka zastugujg
na podkres$lenie réwniez z tego wzgledu, ze uzyskujac
nowy produkt, jakim jest olej flotacyjny, zaktady
produkcyjne nie zmniejszyly swej produkcji w zakre-
sie produktéw jednoczesnego pozyskania, tj. kalafonii
i terpentyny. Metody bowiem technologiczne pozys-
kania oleju flotacyjnego opieraja sie na intensyfikacji
dotychczasowego procesu produkcyjnego i obejmuja
wykorzystanie dotychczasowych produktéw odpadko-
wych.

Osiggniecie mgr Pawlaka znalazto oddZzwiek nawet
wsréd czynnikéw gospodarczych zaprzyjaznionych
panstw demokracji ludowej. a. H

pozyskiwana z

Skrzynka porad

KONSERWACJA TARCICY *)

Uktadanie tarcicy liSciastej
Drewno lisciaste narazone jest na silne pekanie,
jakkolwiek wiec podstawowe czynniki uktadania tar-
cicy lisciastej w sztaple sa te same, co i dla tarcicy
iglastej, powstajg jednak pewne rdéznice.

Tarcice liSciastg uktada sie w warstwy gesto, sztuka
przy sztuce, aby zwolni¢ przebieg procesu przesycha-
nia i uchroni¢ tarcice przed pekaniem. Odstepy nie
powinny przekracza¢ 5 cm. Sztaple z zasady nalezy
stosowa¢ dwuczotowe peine. Nie nalezy nigdy tarcicy
liSciastej uktada¢ w sztaple niepetne — ,polskie“. W
praktyce odstepy pomiedzy sztukami nie zawsze two-
rza pionowe kanaty (kominy) i sa réznej szerokosci.

Opierajagc sie na doswiadczeniach i badaniach ra-
dzieckich nalezy przede wszystkim poszczegdlne sztuki
uktada¢ w ten sposéb, aby stworzyty w sztaplu pio-
nowe stopki, tak samo jak przy uktadaniu tarcicy
iglastej; poza tym nalezy stosowa¢ odstepy o zrézni-
cowanej szerokos$ci, np. przy brzegach szfapla po 3
cm, ku $Srodkowi po 6 cm, aw samym S$rodku 10 cm.

Powyzszy sposéb ukiadania odnositby sie zaréwno
do tarcicy obrzynanej, jak i nieobrzynanej. Tarcice
nieobrzynang nalezy uktada¢ réwniez szerszg strong
do géry, a wezszg ku dotowi. Ze wzgledu na znaczne

*) Dalszy cigg ,Skrzynki porad® z Nr 1—7/8 ,Prze-
mystu Drzewnego“ z r. 1952.

rozpieto$ci szerokosci nieobrzynanej tarcicy lisciastej,
mozna sztaplowaé¢ jg w dwoéch (waska i szeroka)
ewentualnie w trzech (waska, $Srednia i szeroka) stop-
niach szerokoSci.

W przypadku sztaplowania tarcicy blokami mozna

stosowa¢ wszystkie odmiany sztapli petnych.

Poszczeg6lne sztuki tarcicy w blokach powinny by¢
tez utozone szersza strong do go6ry. Odstepy za$ po-
miedzy poszczegélnymi blokami powinny by¢é zmniej-
szone do przecietnych odstepéw przewidzianych dla
uktadania tarcicy luzem.

Uktadanie blokéw luzem mozna stosowaé do tarcicy
lisciastej w catej rozciggtosci, przy czym nalezy wy-
raznie numerowac¢ poszczeg6lne bloki jak réwniez
i sztuki tarcicy w blokach oraz uktada¢ je w warstwy
obok siebie, aby utatwi¢ prace przy kompletowaniu
blok6éw po rozebraniu sztapli.

Przed zatozeniem tarcicy liSciastej do sztapli nalezy
doktadnie sprawdzi¢ zabezpieczenie cz6t w poszcze-
g6lnych sztukach.

W praktyce sztaple z tarcicg lisciasta zakancza sie
za pomocg stozkowato utozonej tarcicy (rys. 1).

Takie zakonczenie sztapla hamuje przeptyw i wy-
miane powietrza w sztaplu, szczegdlnie w jego cze$-
ciach wewnetrznych, przez co op6znia przesychanie
tarcicy. Nalezy zerwa¢ z tym sposobem zaKemczanm
sztapli i zakancza¢ je rébwnag warstwa, jak przy tarci-
cy iglastej.
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Rys. 1. Zakonhczenie sztapli z tacicg liSciastg; a —
zakonczenie stozkowe nieprawidtowe, b — zakonhcze-
nie warstwag poziomg — prawidiowe.

Uktadanie fryzéw

Fryzy krétkie i $rednie, drobny sortyment tarcicy
lisciastej, uktada sie w odrebny sposéb. Fryzy diugie
uktada sie w spos6b podobny, jak tarcice lisciasta
obrzynana.

Przy sztaplowaniu fryzéw $rednich i krétkich sto-
suje sie legarowanie krzyzowe dla sztapla blizniacze-
go, 6 wymiarach: szeroko$¢ 1.20 — 150 m, dlugosé
350 — 3.70 m, wysoko$¢ do ok. 0.50 m.

Legarowanie wykonuje sie w ten sposéb, ze bezpo-
Srednio na stupkach uktada sie najpierw legary po-
przeczne (rozstaw ok. 0.9 m), a na nich legary podiuz-

ne. .

W kazdym legarowaniu powinny byé 3 sztuki ie-
garéw podtuznych. Na legarach podituznych uktada
sie w poprzek przektadki podwéjne (ztozone). Odstepy
pomiedzy przektadkami powinny odpowiada¢ dtugosci
uktadanych fryzéw (rys. 2).

Legarowanie musi by¢ utozone bardzo starannie i
doktadnie spoziomowane, aby rozluznienie wiezby nie
spowodowato rozsypania sie sztapla.

Na jednym legarowaniu uktada sie dwa sztaple
(blizniacze). Wymiary poszczeg6lnych tych sztapli po-
winny wynosi¢: szeroko$¢ ok. 1.20 m, dlugos¢ ok.
1.60 m, wysokos$¢ 25 — $.0 m.

Fryzy mozna ukiada¢ w dwojaki sposéb: a) na za-
ktad, b) na styk.

Uktadanie ,na zaktad“ wykonuje sie w ten sposéb,
ze na przektadkach utozonych na legarach (w sposéb
podany uprzednio), uktada sie pierwsza warstwe fry-
z6w, przy czym fryzami zapetnia sie co drugi odstep
pomiedzy przektadkami. llo§¢ odstepéw musi by¢ nie-
parzysta, aby dwa skrajne odstepy byly zapetnione.
Fryzy wszystkich rzedéw o<~iyianv diugos$ciami two-
rzy¢ jednag linie przez calg dlugos$é sztapla. Pomiedzy
poszczeg6lnymi sztukami powinna by¢ zachowana
przepisowa odlegto$¢. Pierwszg, warstwe uktada sie z
calag starannoscig, gdyz stanowi ona podstawe catej
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konstrukcji sztapla. Odstepy pomiedzy przektadkami
powinny by¢ nieco krétsze anizeli uktadane fryzy, aby
nastepna warstwa mogta oprze¢ sie na nizszej z kaz-
dego konca o 2 — 3 cm.

Rys. 2. Legarowanie pod sztaple fryzéw (dla sztapla

blizniaczego).

Po utozeniu pierwszej warstwy uktada sie nastepna
warstwe nad odstepami niezapetnionymi. Fryzy kon-
cami opieraja sie o fryzy nizszej warstwy. Po uto-
zeniu drugiej warstwy umieszcza sie w czotach szta-
pla przektadki z drewna iglastego, odpowiadajace
Scisle grubosciag uktadanym fryzom. Z kolei uklada
sie warstwe nastepng doktadnie w pionie nad fry-
zami warstwy nizszej. Fryzy warstwy gdrnej opierajg
sie koncami na fryzach warstwy bezposSrednio nizszej
(rys. 3),

Przy tym uktadaniu przektadki znajdujg zastoso-
wanie tylko w czotach sztapli i powinny wystawac
poza czolo sztapla o 2 — 3 cm, szeroko$¢ przektadek

zatem powinna by¢é nie mniejsza niz 5 cm.

Odstepy pomiedzy poszczegdélnymi pasami fryzow
powinny wynosi¢ 2 — 3 cm. Mozna takze r6znicowad
szeroko$¢ odstepoéw: przy brzegach o szeroko$ci 1 cm,
gtebiej — 2 cm, jeszcze gitebiej — 4 cm, a w S$rodku
sztapla — 6 cm. Opisany sposéb wymaga bardzo nie-
wielkiej ilosci przekiadek, ktérych na tartaku liscia-

stym zwykle nie ma w nadmiarze.

blizniaczy.

Uktadanie ,na styk“ wykonuje sie w ten sposob,
ze na podwdjnych przektadkach, spoczywajgcych na
podtuznych legarach, umieszcza sie fryzy warstwami.
Pomiedzy poszczegdélnymi fryzami powinny by¢ zacho-
wane przepisane odstepy o wielkosci podanej “przy
poprzednim sposobie uktadania. Kazdy fryz koncami
swymi podpiera sie na przektadkach zachodzac na nie
ok 2 cm Na styku cz6t pomiedzy fryzami powinien
by¢ zachowany odstep ok. 1 cm. Fryzy w warstwie
powinny byé ulozone w réwne pasy (w jednej hnu).
Przektadki stosuje sie o grubosci 19 mm, szerokosci
ok. 5 cm, diugosci 1.20 m. .

Na kazdej przektadce, z wyjatkiem skrajnych, opie-
rajg sie dwa rzedy fryzéw. Przektadki skrajne powin-
ny by¢ wysuniete poza czolo sztapla o0 2 3 cm, w ce-
lu stworzenia okapu chronigcego czota fryzéw przed
bezposrednim dziataniem promieni stonecznych (rys. 4).
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Bez wzgledu na sposob sztaplowania, w jednym Uktadanie listew, lat i graniakow

sztaplu moze by¢ utozony tylko jeden rodzaj drewna,

jedna klasa jakos$ci oraz tylko jeden wymiar (jedna Uktadanie listew, tat i graniakéw odbywa sie na

grubos$é, szeroko$¢ i diugosé). W zaleznosci wiec od legarowaniu wykonanym jak dla fryzéw, badz jak dla

ilosci fryz6w w danym wymiarze, nalezy planowac
odpowiednio wielkie sztaple lub tez nalezycie dosto-

Rys. 4. Uktadanie frzyzéw na styk.

sowywac ilos¢ stanowisk. Uktadanie musi by¢ bardzo
staranne ze wzgledu na bezpieczenstwo pracy. Przy
uktadaniu fryzéw poza wysuwaniem przektadek in-
nych sposobow zabezpieczania cz6i w praktyce nie
stosuje sie.

Racjonalizacja

USPRAWNIENIA PRACY W FABRYKACH MEBLI

Pracownik Starogardzkiej Fabryki Mebli, ob. Fran-
ciszek Grabowski, usprawnit prace przy wykonywa-

niu uciosu i wpustu, stosowanych przy tgczeniu bo-
kéw zewnetrznych z wiencem gérnym przy
szafie bibliotecznej (rys. 1). Usprawnienie to polega

tarcicy, w zaleznosci od wymiaréw tych sortymentow.
Sortymenty dluzsze uktada, sie zwykle na przektad-
kach, w sztaplach petnych lub blizniaczych. W zalez-
nosci od sposobu uktadania oraz ilosci ukiadanego
materiatu dostosowuje sie odpowiednio wielko$¢ le-
garowania. Odstepy na diugos$ci oraz w czotach po-
winny odpowiada¢ przewidzianym dla fryzow.
Listwy, taty i graniaki rozdziela sie w oddzielne
sztaple, w zaleznos$ci od rodzaju drewna, klasy jakos$-
ci i poprzecznego przekroju; w zaleznosci od ditugosci
rozdziela sie tylko wtedy, gdy kazda dlugo$é¢ podana
w specyfikacji ma by¢ dostarczana oddzielnie. Wtedy
majg zastosowanie sztaple blizniacze. W przeciwnym
razie wszystkie diugosci mozna sztaplowac¢ razem w
sztaplach dwuczotowych petnych. Czola listew, tat i
graniakéw (w przeciwienstwie do fryzéw) zabezpiecza
sie przez zamalowywanie, w sposéb podany w roz-
dziale ,Zabezpieczenie cz6t tarcicy lisciastej*. Obija-
nia czo6t nie nalezy stosowa¢ ze wzgledu na ich mate
wymiary. Ze znanych dotad $rodkéw najlepsze wyni-
ki zabezpieczenia cz6t daje maczanie w rozpuszczonej
parafinie; jest to jednak sposéb kosztowny i prawie
nie praktykowany. Nalezatloby wyprébowaé sposob
maczania cz6t w peku. . P

I nowatorstwo

na zespoleniu dwu operacji, mianowicie na réwnocze-
snym gryzowar.iu uciosu i wpustu do pidéra. W tym
celu ob. Grabowski umiescit na wrzecionie gryzarki
stotowej gtowice uzbrojong w dwa noze w potozeniu
pionowym do ptyty stotu — do ciecia uciosu i dwa
gryzy w ptozeniu poziomym do ptyty stolu — do wy-
cinania wpustéw na pidra.

Rys. 2.

Celem umozliwienia wykonywania operacji, umiesz-
cza sie bok. lub wieniec gérny w specjalnie do tego
celu skonstruowanych saniach, przyciska watkiem
ekscentrycznym, po czym przesuwajac sanie wraz z
zamocowanym elementem réwnolegle do' gtowicy wy-
konuje sie omawiang czynnos¢.

Ob. Franciszek Fudala z Krakowskich Fabryk Me-
bli usprawnit fornierowanie lezyn przez zastosowanie
do tego celu koztéow fornierskich, zaopatrzonych do-
datkowo w przyciski drewniane. Przyciski te sktadajg
sie z dwéch czesSci — dolnej wygryzowanej odpowied-
nio do profilu i gérnej o tréjkatnym wygryzowaniu,
koniecznym do umieszczenia lezyny. Po wlozeniu le-
zyn z nadanym klejem i okleing zostaja one przycis-
niete przyciskami zamknietymi klamrami.

Dzieki zastosowaniu tego usprawnienia czynno$¢ te
wykonuje obecnie jeden pracownik, podczas gdy po-

przednio pracowato na tym stanowisku dwu ludzi.
Usprawnienie to mozna zastosowaé przy forniro-

waniu innych elementéw profilowanych.
B. K.
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Praca powyzsza sklada sie z czternastu rozdziatéw
poprzedzonych wstepem, w ktérym autorzy omawiaja
straty ekonomiczne powodowane przez rozkiad drew-
na oraz podaja historyczny przebieg badan nad roz-
ktadem drewna.

W rozdziale | podano i oméwiono zasadnicze przy-
czyny rozkiadu drewna, a mianowicie: 1) zuzycie me-
chaniczne, 2) czynniki fizyczne, 3) czynniki chemiczne,
4) owady, 5) grzyby. W dalszych rozdziatach omawia-
ny jest rozktad drewna wywolywany tylko przez
grzyby; inne przyczyny wspominane sg tylko woéw-
czas, kiedy pociggaja za.sobg porazenie drewna grzy-
bami.

W rozdziale Il oméwiona zestala szczegétowo tech-
nika badan rozkiadu drewna wywotanego przez grzy-
by. Podano wiec sposoby badan: cd wstepnego, mak-
roskopowego, poprzez mikroskopowy, hodowle kultur,
az do uzywania promieni ultrafioletowych i Roentgena.
Bardzo szczeg6towo omoéwiono sposoby hodowli kultur
grzybéw z badanego materiatu drzewnego.

W rozdziale 11l omoéwiono fizjologie grzybéw nisz-
czacych drewno, a wiec spos6b odzywiania, specyfi-
kacja ekologiczna grzybéw, fermenty przez nie wy-
twarzane, rozkladajgce drewno, oddychanie,, wptyw
wilgoci na ich rozwéj, wptyw temperatury, promie-
niowania i elektryczno$ci na ich wzrost oraz wyma-
gania grzybow wzgledem dodatkowych substancji
wzrostu.

W ,rozdziale 1V omoéwiono wptyw zgnilizny grzybo-
wej na wiasnosci fizyczne drewna, na jego wilgotnosé,
wartos¢ kaloryczng, wyglad, chemiczne skutki roz-
ktadu drewna oraz dziatanie rozktadu grzybowego na
strukture mikroskopowg drewna.

W rozdziatach V i V| autorzy omawiajg gtdwne typy
zgnilizny drzew rosngcych w Wielkiej Brytanii, iglas-
tych i lisciastych, podajac jednoczes$nie tabele roz-
poznawcze tych grzybéw. Przy kazdym gatunku
grzyba podane jest jego wystepowanie, charaktery-
styka owocnika, cechy og6lne Zgnilizny, szczego6ly
mikroskopowe, kultura grzyba, dane fizjologiczne oraz
znaczenie gospodarcze.

W rozdziatach VH i VIII w ten sam spos6b omdéwio-
no zgnilizne drewna Scietego i drewna wystawionego
na dziatanie czynnikéw zewnetrznych oraz w budyn-
kach i konstrukcjach drewnianych.

W rozdziale IX omoéwiono spesoby zapobiegania
rozwojowi zgnilizny w drewnie $cietym i przerobionym,
polegajace przede wszystkim ha witasciwym skiado-
waniu i konserwacji. .

W rozdziale X oméwiony zostat rozktad drewna w
réznych przypadkach jego zastosowania jak: w bu-
dynkach, kopalniach, pojazdach, samolotach, okre-
tach, todziach, podktadach kolejowych, ogrodzeniach,
pod woda, w ogrodnictwie oraz sposoby zapobiegania
rozktadowi.

W rozdziale X1 oméwiona grzyby powodujgce u-
szkodzenie drewna ulepszonego i przemystowych wy-
robéw drzewnych.

W rozdziale X Il oméwiono naturalng trwatos¢
drewna i cechy naturalnie trwatlego drewna, sposoby
laboratoryjne badan odpornosci drewna na rozktad,
oceng wynikéw tych badan, nastepnie badania na
otwartej przestrzeni oraz praktyczne wskazéwki wy-
korzystania naturalnie odpornego drewna.

W rozdziale X IIl omoéwiono zabezpieczenie: dreWna
srodkami chemicznymi, w ujeciu historycznym od
Srodkéw stosowanych najdawniej az dc najnowoczes$-
niejszych oraz rézne sposoby i metody nasycania, la-
boratoryjne badania $rodkéw zabezpieczajacych drew-
no, trwato$¢ tych $rodkéw,, badania tych Srodkéw w
miejscu otwartym i na drewnie uzytkowym.

W rozdziale X1V oméwiono plamisto$¢ i zmiany
barwy drewna, ktéra moze by¢é powodowana przez
cztery rodzaje przyczyn, a mianowieie: 1) utlenienie
lub zmiany chemiczne w zawartos$ci komoérek, 2) kon-
takt z chemikaliami, 3) poczatkowy rozkiad powodo-
wany przez grzyby, 4) rozwdéj na powierzchni lub w
samym drewnie grzyba powodujgcego plamistosé.

Szczegétlowo omoéwiono ostatnie dwa rodzaje, tj.
zmiany barwy wywotane przez grzyby. Ponadto omoé-
wiono wpltyw sinizny na witasnosci mechaniczne drew-
na i sposoby zapobiegania plamistosci grzybowej,

W dodatku omoéwiono metode klockowag dla bada-
nia toksycznosci Srodkéw zabezpieczajgcych drewno
przed grzybami.

Praca zaopatrzona jest w skorowidz nazw wyste-
pujacych w teksScie.

Catos¢ ilustrowana jest licznymi zdjeciami, obrazu-
jacymi zagadnienia omawiane w tek$cie oraz uzupet-
niona szeregiem tabel i wykreséw. Do kazdego roz-
dziatlu dotaczony jest wykaz literatury.

Jak wida¢ z powyzszego, omawiana praca zawiera
bardzo obszerny materiat z dziedziny biologii, diagno-
styki grzybéw niszczacych drewno, podaje metody i
Srodki ich zwalczania oraz technike badan. Z tego
wzgledu bedzie ona stanowita cenny materiat przede
wszystkim dla specjalistow naukowcdéw, a ponadto dla
leSnikow i drzewiarzy.

Zasadniczym brakiem omawianej pracy jest nieu-
wzglednienie w odpowiednim stopniu nowych, powaz-
nych wynikéw nauki radzieckiej, uzyskanych w tej
dziedzinie.

S. B.

SPROSTOWANIE

Wskutek przeoczenia pozostat odsytacz

cja w radzieckim przemys$le drzewnym" w nr

ark ,,Mechanizacja i
7—8/1952 ,P.D". str.

automatyza-
217 Odsytacz

przy

dotyczyt artykutu, ktory, nie ukazal sie w nr. 6/1952.
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Il nformacje

w sprawie rozprowadzania ,Prac Instytutow Naukowo-Badaw-
czych", wydawanych przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

W obrocie ksiegarskim ,Domu Ksigzki“ znajdujg sie ,Prace“ nastepujacych insty-
tutow:

Centralnego Instytutu Ochrony Pracy Instytutu Naftowego

Gilébwnego Instytutu Gornictwa Instytutu Odlewnictwa
Giléwnego Instytutu Lotnictwa Instytutu Organizacji i Mechanizacji
Glownego Instytutu Pracy . Budownictwa

Giéwnego Urzedu Miar Instytutu Przemystu Rolnego
Instytutu Architektury i Urbanistyki i Spozywczego

Instytutu Budownictwa Mieszkaniowego Instytutu Przemystu Skdrzanego
Instytutu Celulozowo-Papierniczego Instytutu Techniki Budowlanej
Instytutébw Chemii Przemystowej Instytutu Torfowego

Instytutu Elektrotechniki Instytutu Wibdkiennictwa
Instytutdbw Mechanicznych Przemystowego Instytutu
Instytutu Metalurgii - Telekomunikacji

W celu zapewnienia zainteresowanym systematycznej dostawy kolejnych zeszytow ,Prac
Instytutow Naukowo-Badawczych“, Ksiegarnia Techniczna ,Domu Ksigzki“ w Warszawie, ul.
Bracka 20 wprowadza z dniem 1 kwietnia 1952 r. system abonamentowy dostawy (sprzedaz
wigzana) w/w wydawnictw. Zaktady pracy,'instytucje i osoby prywatne, ktére pragng otrzy-
mywacé¢ ,Prace INB“ powinny przesta¢é zamdéwienigma dostawe tych wydawnictw do w/w
ksiegarni ,Domu Ksigzki“.

pil. biblioteka H
W zamowieniu nalezy podac: w  Gféwna
a. doktadny adres zamawiajgcego, v £opoy

b. petng nazwe instytutéw, ktérych ,Prace“ majg by¢ dostarczane,
c. ilos¢ egzemplarzy zamawianych ,Prac“, oddzielnie dla kazdego instytutu.

Przestane zamowienie zobowigzuje do odbioru i optacenia wszystkich zeszytow, wycho-
dzacych w ramach planu wydawniczego danego instytutu na rok 1952.

Na podstawie zamoOwieh w/w ksiegarnia ,Domu Ksigzki“ bedzie wysyta¢ zamawiajgce-
mu kolejne zeszyty ,Prac INB“ z roku 1952.

Przesytka nastepuje w miare ukazywania sie poszczegoélnych zeszytbw — za zaliczeniem
pocztowym z doliczeniem kosztow przesyiki.

Ksiegarnia bedzie dostarcza¢ réwniez na zamoéwienie poszczego6lne zeszyty ,Prac INB*
z roku 1951, w miare posiadania ich na skfadzie. Niezaleznie od rozprowadzenia ,Prac INB*
systemem abonamentowym, sg one do nabycia w wolnej sprzedazy w nastepujgcych ksiegar-
niach ,Domu Ksigzki“.

Gdansk-Wrzeszcz ul.Grunwaldzka 8, Rzeszéw ul. 3 Maja 2,
Gliwice ul. Zwyciestwa 31, Szczecin ul. Sikorskiego 7,
Katowice ul. Miyriska 2, Warszawa ul. Poznanska 12,
Krakéw Rynek 36, Warszawa ul. Bracka 20,
todz ul. Piotrkowska 45, Warszawa ul. Wilcza 27,

Poznan ul. Paderewskiego 6, Wroctaw Rynek 14



