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ROK I I I  WARSZAWA, WRZESIEŃ 1952 NR 9

P A W E Ł  B U R C Z E N K O

Procesy technologiczne produkcji tartacznej
W  okresie re a liz a c ji w ie lk ic h  zadań 6 -le tn iego  P lanu  ro z w o ju  gospodarczego i  budow y podstaw  

soc ja lizm u, gdy w p row adza  się w  życie nowe, ba rdz ie j doskonałe fo rm y  p racy i  w y tw a rz a n ia , oparte  
o podstaw y naukow e i  dośw iadczenia p rzodu jących  p ra cow n ikó w  oraz zak ładów  pracy, dok ładna  zna­
jom ość określeń: proces p ro d u k c y jn y  i  proces technolog iczny oraz znajom ość zw iązanych z ty m i okreś­
le n ia m i po jęć je s t n ieodzow ną potrzebą każdego p ra cow n ika  technicznego, każdego p la n is ty , z a tru ­
dn ionych  w  przem yśle.

1. Podstawowe wiadomości o procesach pro­
dukcyjnych i technologicznych.

W  PR A C Y  zawodowej często posługu jem y 
się o k re ś le n ia m i: proces p ro d u kcy jn y  i  proces 
technologiczny, czasem n ie rozróżnia jąc tych  
pojęć i  p rzyczyn ia jąc się do powstawania n ie ­
porozum ień i  ko m p lika c ji.

P rak tyka  i  nauka oddzieliła, od siebie te po­
jęcia, chociaż są one-bezpośrednio związane ze 
sobą. Łączy je  w spó lny przedm io t —  w y tw a ­
rzanie, k tó re  jest w łaśc iw ym  tem atem  każdego 
procesu produkcyjnego i  technologicznego. Ró­
żnica tych  pojęć tk w i ty lk o  w  zakresie w  ja ­
k im  każdy z tych  procesów obe jm u je  ten te- 
temat, t j .  w ytw arzan ie , a m ówiąc ściślej —  spo­
sób i  przebieg w ytw arzan ia .

Proces produkcyjny obejm uje  całość czynno­
ści w ykonyw anych  w  zakładzie pracy w  zw iąz­
ku z w yprodukow an iem  jak iegoko lw ie k  środka 
p ro d u kc ji lu b  środka konsum pcji, niezależnie 
od tego, czy te czyności są bezpośrednio, czy 
też pośrednio związane z przedm iotem  pracy, t j.  
z w ytw arzanym  produktem .

A  zatem, proces p ro d u kcy jn y  ta rc icy  obej­
m u je  w szystkie  czyności związane z je j p roduk­
cją, począwszy od p rzy jęc ia  surowca na skład, a 
kończąc na zm agazynowaniu (zaszopowaniu) 
przeschniętej p rodukc ji, gotowej do w ysy łk i, a 
m ianow ic ie : w y ładunek surowca z wagonów, 
m ygłow anie  tegoż surowca, klodowanie, roz­
wożenie k łód  na pola składowe, dowóz k łód  do 
traków , przetarcie  itd ., poza ty m  —  wszelkie 
czynności związane z w y tw arzan iem  i  dostar­
czaniem do m ie jsc p racy energii, czynności 
związane z obsługą m iejsc pracy (np. w yp ra ­
w ian ie , ostrzenie i zawieszanie p ił), z bieżącym 
rem ontem  maszyn, urządzeń, narzędzi i p rzy ­
rządów, transportem  m a te ria łów  pom ocniczych 
itp .

Proces technologiczny, podobnie ja k  proces 
p rodukcy jny , obe jm u je  czynności w ykonyw ane  
w  zakładzie pracy w  zWiązku z w ytw arzan iem  
p roduktu , lecz w  węższym ich  zakresie, a m ia­
now ic ie  ty lk o  te, w  w y n ik u  k tó rych  obrabiany 
przedm iot zm ienia swój kszta łt i w y m ia ry  albo 
w łaściwości lub  skład chemiczny, albo też u le ­
gną jednocześnie obu rodzajom  zm ian. Oprócz 
tego proces technologiczny obejm uje wszystkie

czynności transportowe, związane bezpośrednio 
z przedm iotem  pracy w  trako ie  jego obróbki, 
zwłaszcza w  p rodukc ji tartacznej, k tó rą  cechuje 
znaczna pracochłonność tych  czynności i  pokaź­
ny  «ich udz ia ł procentow y w  sum ie w szystk ich  
czynności p rodukcy jnych , w ykonyw anych  w  
ta rtaku .

Z powyższego w yn ika , że w  p ro d u kc ji ta r ­
tacznej do czynności technologicznych można 
z a lic zyć : klodow anie, korow anie, rozwożenie 
k łód  na pola składowe, m yg łow an ie  k łód, do­
wóz do traków , przetarcie, przecinanie i  obrzy­
nanie ta rc icy , sortowanie, w yw ożenie ta rc icy  
na skład, sztaplowanie, dychowanie, szopo- 
wanie i  p rzyc inan ie  ta rc icy  przed w ysy łką .

Jest rzeczą oczywistą, że w ym ien ione  w yżej 
czynności n ie  zam yka ją  sobą l is ty  wszystkich 
czynności technologicznych, w ykonyw anych  w  
ta rtaku . Ilość i  rodzaj ich  zależą od rodzaju w y ­
twarzanego produktu , od is tn ie jących  urządzeń 
technicznych, od stosowanych sposobów obrób­
k i i  .innych czynn ików  techn iczno -p rodukcy j­
nych. N ie ulega w ą tp liw ośc i, że proces techno­
log iczny p ro d u kc ji ta rc icy  n ieobrzynanej będzie 
zaw iera ł m n ie j czynności technologicznych, bę­
dzie przeto kró tszy od procesu technologicznego 
p rodukc ji ta rc icy  obrzynanej, k tó ry  obejm uje 
dwa etapy przetarcia. Podobnie obrzynanie ta r­
c icy na podw ójnej obrzynaczce będzie krótsze, 
jako  składające się z m nie jszej ilośc i odpow ie­
dnio krótszych czynności technologicznych n iż  
obrzynanie te jże ta rc icy  na obrzynaczce poje­
dynczej itp .

Każdy proces technologiczny składa się z ta ­
k ie j ilości kró tszych lu b  dłuższych czynności 
technologicznych, jaka jest niezbędna do w y k o ­
nania danego w yrobu, jego części, pó łp roduktu  
albo też usługi.

Każdy zaś proces p ro d u kcy jn y  składa się z 
odpowiedniego procesu technologicznego oraz 
z tych  czynności pomocniczych, k tó rych  w yko ­
nanie jest niezbędne dla um oż liw ien ia  przebie­
gu procesu technologicznego.

Jeżeli p rz y jrz y m y  się b liże j czynnościom 
pomocniczym, to s tw ie rdz im y, że każdą z tych  
czynności można traktow ać jako  osobny proces 
p rodukcy jny . P rzy  ty m  bezpośrednim  przed­
m iotem  pracy jest w  ty m  przypadku p rodukt
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n ie  zasadniczy, lecz pomocniczy; n ie  tarcica ale 
energia albo w yp ra w ia n ie  d ostrzenie p ił itp . 
Z tego w yn ika , że każda czynność pomocnicza 
procesu produkcyjnego jest pewnego rodzaju 
usługą w  stosunku do procesu technologiczne­
go. Z tych  czynności pomocniczych, podobnie 
ja k  z opisanych poprzednio procesów p roduk­
cy jnych, można w yodrębn ić procesy technolo­
giczne, k tó re  w  stosunku do zasadniczego pro­
cesu technologicznego będą pom ocniczym i pro­
cesami technologicznym i.

A  zatem w  każdym  zakładzie p rodukcy jnym  
odbyw ają się główne i  pomocnicze procesy p ro ­
dukcy jne  i  technologiczne.

W  n in ie jszym  a rty ku le  ograniczam y się do 
om ów ienia na jw ażnie jszych zagadnień związa­
nych z opracowaniem zasadniczych procesów 
technologicznych p ro d u kc ji tartacznej. W  tym  
celu zapoznamy się z ich  s tru k tu rą  i  sposobami 
rozczłonkowania na części składowe.

S tru k tu ra  każdego procesu technologicznego 
jest ściśle związana z rodzajem  w yrobu  oraz ze 
sposobem jego w ytw arzan ia , k tó ry  z ko le i uza­
leżn iony jest od techn iczno-p rodukcy jnych  wa­
ru n kó w  zakładu, to znaczy wyposażenia techn i­
cznego, jego rozlokowania przestrzennego, ro­
dzaju, jakości i  stanu fizycznego surowca, ob­
sady m iejsc roboczych, k w a lif ik a c ji ro b o tn i­
ków  itp .

W  każdym  ta rtaku , niezależnie od jego w ie l­
kości i  zdolności p rodukcy jnej, rozróżn iam y trz y  
podstawowe w yd z ia ły  p rodukcy jne : 1. skład 
surowca, 2. hala traków , 3. skład tarc icy.

Każdy z tych  w ydz ia łów  w ykonu je  określone 
czynności technologiczne: p ierw szy —  obróbkę 
wstępną surowca, d rug i —  obróbkę w łaściwą, 
t j .  przetarcie k łód  oraz przecinanie, obrzynanie 
i  sortow anie ta rc icy , trzeci —  obróbkę w ykoń ­
czeniową, polegającą w  g łów nej m ierze na prze­
suszaniu i  konserw ow an iu  tarc icy.

O dpow iednio do opisanego w yże j podzia łu  
techniczno-produkcyjnego aparatu ta rta ku  na 
w yd z ia ły  p rodukcy jne  oraz podziału p racy  na 
odpowiednie odc ink i, rozróżnia się w  każdym  
procesie technologicznym  p ro d u kc ji ta rc ic y  trzy  
fazy technologiczne: 1. faza ob róbk i wstępnej,
2. faza obróbki w łaściw e j, 3. faza obróbk i w y ­
kończeniowej.

Czynności technologiczne, w ykonyw ane  na 
odcinku każdej fazy, stanow ią zakończoną ca­
łość, gdyż częściowo n ie  są one związane ze so­
bą bezpośrednio.

Czynności p ierwszej fazy mogą odbywać się 
do pewnego stopnia niezależnie w  czasie i  o r­
ganizacyjn ie  od czynności d rug ie j fazy, czyn­
ności d rug ie j —  niezależnie od trzecie j i od­
w ro tn ie . N iezbędnym  w arunk iem  do tego są 
odpow iednie m iędzyfazowe zapasy m a te ria ło ­
we, to znaczy k łód  na polach składowych oraz 
ta rc icy  na sortowni. Jest rzeczą zrozum iałą, że 
zapas k łód  na polach sk ładow ych jest ze wszech 
m ia r pożądany i  konieczny i  to  m oż liw ie  n a j­
w iększy, natom iast jest n ie  wskazany a nawet 
n ie  dopuszczalny nadm ie rny  zapas ta rc icy  na 
so rtow n i (ze względów konserwacyjnych).

W  każdej fazie technologicznej można ró w ­
nież w yd z ie lić  do pewnego stopnia odrębne,

krótsze odc ink i czynności technologicznych. Od­
c in k i te, chociaż są bezpośrednio związane ze 
sobą w  czasie i  organizacyjn ie , stanow ią jednak 
osobne cykle  czynności technologicznych, zw ią ­
zanych zw yk le  z m iejscem  ich  w ykonyw an ia , 
urządzeniem oraz z jednym  albo k i lk u  w yko ­
nawcam i; np. kłodowanie, rozwożenie k łód  na 
pola składowe, korow anie  itp .

M iejsca w ykonyw an ia  tych  czynności nazy­
wa się m iejscam i albo stanow iskam i roboczym i, 
same zaś czynności —  procesami roboczymi.

W  ta rta ku  każdy proces roboczy ob ję ty  jest 
zw yk le  osobnym i no rm am i pracy i stawkam i 
akordow ym i, usta lonym i dla ich  całości lu b  czę­
ści. Każdy proces roboczy dzie li się na opera­
cje, t j .  na jeszcze krótsze cyk le  czynności tech­
nologicznych, ściśle związane ze sobą w  czasie 
i organizacyjn ie. Każda operacja związana jest 
z m iejscem  je j w ykonyw an ia , urządzeniem  oraz 
w ykonawcą (jednym  lub  k ilk u ), odpow iednio 
do istniejącego w  zakładzie podzia łu aparatu 
techniczno-produkcyjnego na najm nie jsze czę­
ści składowe; np. proces roboczy kłodowania 
można rozczłonkować na następujące operacje: 
roztaczanie m ygie ł, podawanie d łużyc do w y ­
znaczania brakarskiego, wyznaczanie m iejsc 
przecięcia, przecinanie i odtaczanie w y rż n ię ­
tych  kłód.

Pojedyncze operacje mogą być objęte osobny­
m i norm am i pracy i  s taw kam i albo też tra k to ­
wane łącznie. W  p ro d u kc ji tartacznej ty lk o  n ie ­
liczne operacje objęte są osobnym i norm am i 
pracy i stawkam i. Z tych  operacji można w y ­
m ien ić  takie, ja k  wyznaczanie m iejsc przecię­
cia, m yg łow anie  kłód, sortowanie ta rc icy . Na­
tom iast częściej zdarza się, że k ilk a  operacji 
(zw yk le  dw ie  albo trzy ) tego samego procesu 
roboczego u jm u je  się wspólną norm ą i stawką.

Operacje rozczłonkowuje się z ko le i na drob­
niejsze czynności technologiczne —  chw yty , te 
zaś na ruchy. Znajomość tego podziału n ie  po­
siada istotnego znaczenia d la omawianego przez 
nas tem atu, dlatego n ie  będziem y nad tym  się 
za trzym yw a li.

N iże j podajem y p rzyk ładow y schemat roz­
członkowania jednego z typow ych  procesów' 
technologicznych p ro d u kc ji tartacznej na fa z y - 
procesy robocze ¡i operacje:

Pierwsza faza —  obróbka wstępna
1. Proces roboczy —  kłodow anie.

Operacje: 1. Roztaczanie m yg ły . 2. Podanie 
d łużycy do wyznaczania, brakarskiego. 3. W y ­
znaczanie m iejsc przecięcia. 4. Przecinanie. 5. 
Odtaczanie kłód.

2. Proces roboczy —  korowanie.
Operacje: 1. K orow anie . 2. Obracanie k łody.

3. Proces roboczy —  rozwożenie kłód. 
Operacje: 1. Załadowanie. 2. Dowożenie na 
m iejsca składowe. 3. Staczanie i  uk ładan ie  4. 
M yg łow anie . 5. Odtaczanie próżnego wózka 
na plac m an ipu lacy jny .

Druga faza —  obróbka właściwa
1. Proces roboczy —  dowóz k łód  do trak tów . 

Operacje: 1. Roztaczanie m yg ły . 2. Załadowa­
nie. 3. Dowóz. 4. Staczanie na ławę p rzy tra ko -
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wą. 5. Przetaczanie próżnych w ózków  na pola 
składowe.

2. Proces roboczy —  pryzm owanie. 
Operacje: 1. Oglądanie k ło d y  i  ewentualne 
sciosywanie n ierów ności oraz usuwanie obcych 
c ia ł (odłam ków, gwoździ itp .) 2. Podawanie 
k ło d y  do przetarcia. 3. Przetarcie. 4. P rzy jm o ­
w anie bocznej ta rc icy  z równoczesnym je j so r­
tow aniem  w stępnym . 5. Odkładanie p ryzm  na 
ławę drugiego traka.

Uwaga: Dalszy potok bocznej ta rc icy  w  zale­
żności od je j jakości i  wym agań obróbki, może 
przebiegać do so rtow n i różnym i drogam i:
a) bezpośrednio, b) ty lk o  przez przecinaczkę, 
c) przez przecinaczkę i obrzynaczkę, d) ty lko  
przez obrzynaczkę.

3. Proces roboczy —  rozpuszczanie pryzm y. 
Operacje: 1. Podanie do przetarcia. 2. P rzetar­
cie. 3. P rzy jm ow an ie  bocznej ta rc icy  z rów no­
czesnym je j sortowaniem  wstępnym . 4. Zała­
dowanie głównego p roduk tu  na wózek.

Uwaga: Dalszy potok bocznej ta rc icy  przebie­
ga tak  samo, ja k  zaznaczono w  poprzedniej 
uwadze.

4. Proces roboczy —  przecinanie i  obrzyna­
nie.
Operacje: 1. Podanie bocznej ta rc icy  do prze- 
cinaczki. 2. Przecinanie. 3. Podanie do obrzy-. 
naczki. 4. Obrzynanie. 5. Odnoszenie odpadów 
do przecinaczki albo odwożenie na skład opa­
łu . 6. Przetoczenie próżnego wózka do h a li 
traków .

5. Proces roboczy —  sortowanie 
Operacje: 1. Dowóz ta rc icy . 2. Sortowanie. 3. 
Załadowanie ta rc icy  na wózek.

Trzecia faza —  obróbka wykończeniowa
1. Proces roboczy —  konserwowanie. 

Operacje: 1. Dowóz ta rc icy  z so rtow n i na 
skład. 2. Sztaplowanie.

2. Proces roboczy —  dachowanie 
Operacje: 1. P rzygotow an ie p ro filó w . 2. Za-i 
k ładan ie  p ro filó w . 3. Dowóz dachów. 4. Po­
k ryw a n ie  dachami.

3. Proces roboczy —  szopowanie.
Operacje: 1. Rozbiórka sztapli. 2. Dowóz do 
szop. 3. Układanie.

Uwaga: Jeżeli szopowanie odbywa się na 
m iejscu, wówczas odpada operacja druga, a do­
chodzi końcowa —  pokryc ie  dachem.

4. Proces roboczy —  przycinanie.
Operacje: 1. Rozbiórka sztapli. 2. Dowóz do 
przycinaczki. 3. P rzycinanie. 4. Ładowanie na 
wózki.

Rozczłonkowany w yże j proces technologicz­
ny  nazw aliśm y typow ym  w yłączn ie  w  stosunku 
do p rzedm iotu  p rodukc ji, t j.  do ta rc icy  obrzy­
nanej, n ie  zaś w  stosunku do urządzeń techn i­
cznych i  organ izacji prący. Oznacza to, że w  da­
nym  ta rta ku  p rzy p ro d u kc ji w sze lk ie j ta rc icy  
obrzynanej schemat s tru k tu ry  procesu techno­
logicznego będzie ten sam. Zm ien iać się nato­
m iast mogą ty lk o  poszczególne mniejsze czyn­
ności, przede w szystk im  operacje i to ty lk o  pod 
względem sposobów ich  w y k o n a n ia  w  zależno­
ści od stosowanych fo rm  organ izacji pracy.

Należy zaznaczyć, że b rak  dostatecznej ilości 
urządzeń albo też ich  przeciążenie może spowo­
dować zasadniczą zm ianę typowego procesu, 
np. w  zw iązku z koniecznością przejścia —  przy  
p ro d u kc ji ta rc icy  obrzynanej —  z dwukrotnego 
przetarcia  na jednorazowe z obrzynaniem  ta rc i­
cy na obrzynaczkach.

W  każdym  bądź razie w  ty m  samym ta rta ku  
typow e procesy mogą w  zasadzie ulegać poważ­
n ie jszym  zm ianom  ty lk o  wówczas, gdy w p ro ­
wadzi się odpow iednio poważne zm iany techn i­
czne albo zastosuje inne m etody p rodukcy jne j 
np. przetarcie  kom binowane itp .

Jest rzeczą oczywistą, że rozczłonkowany, ja k  
powyżej, proces technologiczny p ro d u kc ji ta rc i­
cy obrzynanej, p rzy ję ty  przez nas jako  typow y 
dla tego rodzaju p rodukc ji, będzie ak tua lny  
ty lk o  d la  ta k ich  ta rtaków , k tó re  posiadają od* 
pow iędnie urządzenia, a naw et odpowiednie ich  
rozmieszczenie przestrzenne i  p rzy  tym  stosu­
ją  jednakowe m etody produkcy jne . W  przeciw ­
nym  razie proces ten n ie  będzie odpow iadał tym  
tartakom . Jeśli bow iem  k tó ry k o lw ie k  ta rta k  
będzie ró żn ił się od ta rtaku , na k tó rym  wzoro­
w a liśm y się p rzy  podziale procesu technologicz­
nego, np. n ieodpow iedn im  rozmieszczeniem tra­
ków  (w  jednym  szeregu), to odpow iedni proces 
technologiczny, odbyw ający się w  tym, ta rtaku , 
będzie się ró ż n ił od naszego procesu dodatko­
w ym i operacjam i, w yko n yw a n ym i w  zw iązku 
z dostarczaniem p ryzm  od pierwszego traka  do 
drugiego n ie  bezpośrednio, lecz drogą okrężną, 
za pomocą w ózków  m anipu lacyjnych.

A  zatem w  każdym  ta rtaku , p rzyna jm n ie j w  
większości naszych, ta k  bardzo różniących się 
od siebie pod względem wyposażenia technicz­
nego, odbyw ają  się w łaściw e im  odrębne, t y ­
powe procesy. Z tego w y łan ia  się wniosek, że 
opracowanie i  rozczłonkowanie procesów tech­
nologicznych pow inno odbywać się in d y w id u ­
alnie, szczególnie p rzy  usta lan iu  składu proce­
sów roboczych.

Zaznaczamy, że czynności technologiczne od­
noszą się zarówno do pracy maszyn, ja k  i  ro ­
botn ików , p rzy  czym rozróżnia się czynności:

a) maszynowe, jeże li pracę w ykonu je  ty lk o  
maszyna, zw yk le  autom at albo maszyna z zau­
tom atyzow anym  posuwem; praca robotn ika  
ogranicza się jedyn ie  do obsługi i  regulow ania 
maszyny, a także do obserwacji je j pracy;

b) maszynowo-ręczne, jeże li pracę w ykonu ją  
jednocześnie maszyna i robo tn ik , np. przetarcie 
kłód, obrzynan ie  ta rc icy  itp .;

c) ręczne, jeże li pracę w ykonu je  ty lk o  robot­
n ik , posługując się p rzy  ty m  ja k im k o lw ie k  na­
rzędziem  ręcznym, np. siekierą, m łotem , p iłą  
ręczną itp ., lu b  bez użycia narzędzi.

O m ów iliśm y pow yżej skład i  s tru k tu rę  p ro ­
cesu technologicznego w  zakresie czynności 
czy li p racy w ykonyw ane j w  ta rta ku  w  związku, 
z p rodukcją  ta rc icy  obrzynanej; in n ym i s łowy 
mówiąc, u s ta liliśm y  przebieg je j procesu tech­
nologicznego. Na podstawie znajomości tego 
m a te ria łu  można ustalać przebieg procesów te ­
chnologicznych inne j p ro d u kc ji tartacznej.

Opracowanie procesów technologicznych po­
lega jednakże n ie  ty lk o  na usta lan iu  ich prze­
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biegów. Jest to  ty lk o  część zagadnienia, p rzy 
ty m  ła tw ie jsza  w  opracowaniu, chociaż bardzo 
ważna w  praktyce. Od p raw id łow o  ujętego prze­
biegu p ro d u kc ji zależy jakość pracy zakładu 
zarówno pod względem  technicznym , ja k  i  eko­
nom icznym . N iep raw id łow o  zorganizowana pro­
dukc ja  w y tw a rza  b rak i, powoduje nadm ier­
ne zużycie m ateria łów , zwiększone koszty dtp.
Z tego w yn ika , że usta lanie przebiegu p roduk­
c ji, czy li u jęcie  je j w  racjonalne ram y techno­
logiczne, pozostaje w  ścis łym  zw iązku z techn i­
czną i  ekonomiczną stroną w ytw arzan ia . D la te ­
go też każdy opracowany proces technologicz­
ny  pow in ien  odzw ierciedlać te m om enty moż­
liw ie  na każdym  na jk ró tszym  jego odcinku, t j.  
na odcinku operacji.

P rak tyczn ie  n ie  zawsze jest to m ożliw e  i n ie  
w  każdym  przypadku celowe. W  p ro d u kc ji ta r­
tacznej n ie  zawsze jest celowe ścisłe rozgran i­
czenie poszczególnych operacji w  celu u jm ow a­
nia ich  w  osobne norm y. Np. nie ma potrzeby 
wyodrębniać pod ty m  względem  poszczegól­
nych operacji w  procesie rozwożenia k łód  na 
pola składowe, skoro w szystkie  czynności tego 
procesu w yko n u ją  ci sami robo tn icy, objęci, 
wspólną norm ą pracy. Ważne jest, ażeby każda 
czynność w ykonyw ana przez osobnych ro b o tn i­
ków  by ła  u ję ta  osobno, p rzy ty m  m oż liw ie  pod

F E L IK S  K O B Y L IŃ S K I

Mechanizacja pracy 
w średnich i m

W  Z W IĄ Z K U  z a rty ku łe m  dyskusy jnym  inż.
J. W olskiego pt. „M a ła  m echanizacja na ta r­
tacznych składach surowca“  (N r 4/52 „P rzem y­
słu Drzewnego“ ) należy stw ierdzić , że opisane 
w  n im  urządzenia mechaniczne mogą znaleźć 
zastosowanie ty lk o  w  dużych, nowoczesnych, 
odpow iednio rozp lanow anych i  w  całości zme­
chanizowanych tartakach, często spotykanych 
w  Z w iązku  Radzieckim . W  naszych w arunkach 
w prow adzan ie m ałe j m echanizacji możemy do­
konyw ać stopniowo przez zastosowanie począt­
kowo prostszych urządzeń, następnie, w  m iarę 
rozw o ju  zakładu i  podnoszenia poziom u techn i­
k i  w  naszym przem yśle tartacznym , urządzenia 
tak ie  ustąpią m iejsca bardzie j nowoczesnym.

Czynności dokonywane w  ta rta ku  na składzie 
surowca zaliczają się do na jba rdz ie j pracochłon­
nych, dlatego w  dążności do obniżenia kosz­
tów  w łasnych m us im y przede w szystk im  zasto­
sować tu ta j urządzenia mechaniczne zamiast 
tru d n e j, c iężkie j i  kosztownej p racy rą k  ludz ­
k ich . Czynności te podzie lić możemy na 4 za­
sadnicze etapy : w y ładunek  dłużyc, w y rzyn ka  
k łód, załadunek na w ózk i i  dowóz do h a li t ra ­
ków.

Do w y ła d u n ku  d łużyc zastosować można op i­
sane w  pow ołanym  na wstępie a r ty k u łu  dźw ig i 
(żuraw ie) stałe oraz urządzenia do w y ła d u n ku

w szys tk im i względam i techniczno-ekonom icz­
nym i.

N iżej podajem y wyszczególnienie na jw ażn ie j­
szych elem entów techniczno -  p rodukcy jnych  
i ekonomicznych, k tó re  pow inny być w ycze rpu ­
jąco ośw ietlone w  każdym  procesie technolo­
gicznym .

1. O kreślenie so rtym entu  lu b  g rupy sortym en­
tów  ob ję tych  procesem technologicznym.

2. W yszczególnienie faz, m ie jsc lub  stanow isk 
roboczych i operacji w  usta lonym  ich  przebiegu.

3. Określenie surowca, pó łp roduktu  i  pro­
d u kc ji w  toku  przed obróbką i po obróbce.

4. Określenie w yda jności m a te ria łow e j suro­
wca i pó łproduktów .

5. Rodzaj i ilość odpadów.
6. W yszczególnienie i  opis techniczny maszyn, 

urządzeń, przyrządów  i narzędzi.
7. Stosowane reżym y pracy i  in s tru kc je  tech­

niczne, dotyczące sposobów p rodukc ji,
8. N orm y technicznej w ydajności maszyn.
9. Obsada m iejsc roboczych w edług kategorii.

10. N orm y w ykonan ia  na zespoło-godzinę i ro- 
boczo-godzinę.
11. N orm y czasowe na jednostkę p ro d u kc ji lub  
przerobu.
12. S ta w k i akordowe za w ykonan ie  jednostk i 
p ro d u kc ji lu b  jednostk i przerobu. (c. d. n.)

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

na składach surowca 
ałych tartakach

drew na długiego z wagonów i  przyczep lub  
w c iąga rk i k łonicowe.

P rzyk ład  żuraw ia  masztowego urucham iane­
go za pomocą w c iąga rk i trzybębnow e j, zna jdu­
jącego szerokie zastosowanie w  Zw iązku  Ra­
dzieckim , podajem y na rys. 1.

Rys. 1. Ż u ra w  s ta ły  m asztow y z w c iąga rką  trz y b ę b - 
nową.

K on s tru kc ja  żu raw ia  w ykonana jest z drewna 
i  odznacza się dużą prostotą, co pozwala na w y ­
konanie je j sposobem gospodarczym w  w ię k ­
szych warsztatach tartacznych. Całość składa 
się z w c iąga rk i i  masztu z w ysięgn ik iem , zamon­
tow anych na poziomej ram ie  d rew niane j. Bęben 
roboczy w c iąga rk i służy do podnoszenia ładun­
ków, bęben p o w ro tny  —  do ustaw ien ia  w ysięg-
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nika pod odpow iedn im  kątem , a bęben pomoc­
n iczy —  do obracania w ys ięgn ika  dookoła masz­
tu.

K o n s tru kc ja  ma charakte r urządzenia stałego 
i może być umieszczona na ram pie ko le jow e j.

W yrzynka  kłód, dokonywana dotychczas 
przeważnie p iła m i ręcznym i w  pierwszej fazie 
m ałej m echanizacji pow inna być przeprow a­
dzana p iła m i m o to row ym i o napędzie e lek trycz­
nym  lu b  benzynowym . Pierwsze, chociaż w  uży­
ciu tańsze, są jednak m n ie j praktyczne, gdyż 
połączony z n im i przewód e lek tryczny w  postaci 
gumowego sznura u tru d n ia  poruszanie się na 
składzie.

W y m anipu low ane k ło d y  ładowane są na wóz­
k i, a następnie, po u łożonych w zd łuż składu su­
rowca torach, dowożone do h a li traków . Do ła ­
dowania k łó d  służą dźw ig i ruchom e (żurawie). 
Mogą to być dźw ig i samojezdne na pneum aty­
kach (rys. 2) albo dźw ig i na samochodach.

W  dużych tartakach, gdzie m iędzy m iejscem 
w y rz y n k i k łód  a halą tra k tó w  są nieraz znaczne 
odległości, do przewożenia załadowanych wóz­
ków  służą specjalne, dostosowane do jazdy po 
torach ko le jkow ych  c iągn ik i, używane do trans­
p o rtu  wewnątrzzakładowego w  ZSRR i  w  n ie ­

k tó rych  naszych w iększych zakładach innych  
resortów .

C iągn ik i podwożące surow iec do h a li traków  
mogą być używane nie ty lk o  na torach m an ipu­
lacy jnych ; przeciwnie, p rzy  zastosowaniu ciąg­
n ików  można zupełn ie z likw idow ać to ry , dając 
na to m iejsce w zd łuż u lic  m iędzy m yg łam i 
tw arde  naw ierzchnie, np. betonowe lu b  asfa lto­
we, po k tó rych  w ózk i z k łodam i, doczepione do 
ciągników , swobodnie by się poruszały.

Rys. 3. W c iągarka  tra n sp o rte ra  łańcuchowego.

\  Rys. 5. T ra n sp o rte r ro lk o w y .

Inną fo rm ą m echanizacji dowozu k łód  do h a li 
traków , stosowaną przeważnie w  nowobudowa­
nych tartakach, są specjalne, zmontowane za­
m iast to rów  ko le jkow ych  transporte ry , po ru ­
szane za pomocą wciągarek. Zarów no transpor­
te ry , ja k  i  w c iąga rk i byw a ją  różnych systemów. 
Najczęściej spotykane na ta rtacznych  składach 
surowca są transpo rte ry  łańcuchowe (rys. 4) i 
ro lkow e (rys. 5).

Z A S A D Y  SO RTO W A N IA  T A R C IC Y  (V)

Rola i znaczenie znaków towarowych tarcicy
Z N A K A M I tow a row ym i w ed ług  przepisów 

po lskich o ochronie w ynalazków , w zorów  i 
znaków tow arow ych  (Dz. U. R. P. N r 39, poz. 
384) są rysunk i, obrazki, oznaczenia, słowa, l i ­
te ry , liczby, fo rm y  plastyczne itp ., k tó re  nada­
ją  się do odróżnienia .towarów w ytw arzanych  
lu b  sprzedawanych przez jedno przedsię­
b io rs tw o  od tego samego rodza ju  tow arów , 
w ytw a rzanych  lu b  sprzedawanych przez inne 
przedsiębiorstwa.

Na rysunkach zagranicznych znaki towarowe 
służą poza ty m  do określenia pochodzenia to ­
w aru.

W śród znaków tow arow ych  rozróżniam y:
a) znaki fabryczne (,,m a rk i;‘fabryczne) i  znaki 

kontro lne,
b) znaki handlowe ( „m a rk i“  handlowe).

Z nak i fabryczne umieszczane są na towarach
przez zakład p ro d u kcy jn y . Z nak i kon tro lne  
umieszczane są przez kon tro lę  techniczną p ro ­
ducenta na dowód, że a r ty k u ł przeznaczony do 
obrotu towarowego jest w łaśc iw ie  zak lasy fiko ­
w any pod względem  jakośc iow ym  oraz w  celu 
um ożliw ien ia  każdorazowego z iden ty fikow a n ia  
osób odpow iedzia lnych za powyższą k la s y fi­
kację.
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Z nak i handlowe są to znaki, k tó ry m i przed­
sięb iorstw o handlowe, zwłaszcza eksportowe, 
oznacza tow a ry  przez siebie sprzedawane.

Zasadniczo znaki tow arow e służą dwóm  ce­
lom :

1. ce low i gospodarczemu, k tó ry m  jes t prze­
strzeganie w ym ogów  dyscyp liny  p rodukcy jne j, 
nakładającej na przedsiębiorstwa państwowe 
(i w  ogóle uspołecznione) obowiązek w y tw a rza ­
n ia  tow arów  na w ysok im  poziomie,

2. ce low i społecznemu, k tó ry m  jest u ła tw ie ­
n ie  odbiorcom  usta lenia i  określenia pochodze­
n ia  tow arów  i  um oż liw ien ie  im  nabyw an ia 
tak ich  tow arów , ja k ie  odpow iadają ich  w ym a­
ganiom  i  potrzebom.
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I  podobnie, ja k  w  różnych innych  dziedzinach 
p ro d u k c ji i  zbytu, gdzie tow ar o sta łych cechach 
o trzym u je  pew ien znak tow arow y („m a rkę “ 
fabryczną), ta k  ja k  to się dzie je z drewnem  w  
in n ych  k ra jach  eksportu jących, np: w  ZSRR, 
w  Szwecji, w  F in la n d ii, czy Kanadzie —  ró w ­
nież u nas po u jednosta jn ien iu  p ro d u kc ji oraz 
po odpow iednim  polepszeniu w y s y łk i —  zostały 
■wprowadzone stałe znak i tow arow e ta rc icy . 
Stałe —  a nie zm ieniające się n iem al z dn ia  na 
dzień, ja k  to by ło  przed w ojną, zależnie od ku p ­
ca lu b  naw et od tej czy inne j d la niego dostawy, 
z n a k i  s t a ł e  w  pe łnym  znaczeniu tego sło­
wa, trw a jące  n iem al ta k  długo, ja k  tego będzie 
wym agało u trzym an ie  określonego standartu.

Za stosowaniem znaku (jeże li chodzi o ek­
sport) przem aw ia ją  ca łk iem  realne względy 
praktyczne. E ksporte r stosuje znak reprezentu­
jący  jego tow ar, odpow iednio w yprodukow any 
i  w ys łany  —  gdyż ma z tego korzyść w  postaci 
uznania dla jego „m a rk i“  i  poszukiwania je j 
przez rynek  odbiorcy. Korzyść tę osiąga się p rzy  
dobrej o p in ii ry n k u  o towarach danej m ark i. 
Należy p rzy  ty m  zdawać sobie sprawę, że w ięks i 
im po rte rzy  zagraniczni poszukują w łaśnie to ­
w aru  znakowanego i  da ją  m u pierwszeństwo 
przed nie znakowanym i. Ten sam tow ar, sprze­
dawany bez znaku, osiągał w  eksporcie ceny 
znacznie, bo od 10 do 30°/o niższe od cen tow a­
ró w  opatrzonych znakiem.

Eksporter często sprzedaje tow ar w ie lk iem u  
im p o rte ro w i —  h u rto w n iko w i, a ten dopiero 
m niejszem u h u rto w n ik o w i lu b  detaliście. 
W skutek tego eksporter w  szerokich ko łach osta­
tecznych odbiorców  jego tow aru  pozostaje czę­

sto nieznany. Doskonale natom iast znany jest 
jego znak tow arow y, jego „m a rka “ , odbita  na 
każdej sztuce ta rc icy . Znak stanow i n ie jako 
paszport ta rc icy . Choć w ięc dostawca (w  pew­
nych razach) jes t n ieznany, tow ar dz ięk i zna­
k o w i —  zawsze jest znany.

Jeśli w ięc dla uzyskania dobrej o p in ii ryn kó w  
odbiorczych o eksportowanej przez nas ta rc icy  
chcemy w yzyskać w ysok i poziom  p ro d u kc ji i 
w y s y łk i m ateria łów , je ś li n ie  chcemy w yrzec 
się m oż liw ych  sukcesów na rynkach  ty lk o  przez 
to, że tow ar choć uznany, jes t n ieznany dla 
pewnych kó ł odbiorców  z b raku  znaku tow aro­
wego, to eksportowany tow a r bezwzględnie 
m usim y znakować, m usim y zaopatrywać go w  

ten „adres“  nadawczy, pod k tó rym  bezpośredni 
czy pośredni nabywca k ie row a łby  dalsze zamó­
w ien ia .

Znakowanie jest —  ja k  z tego w yn ika  —  do­
cierającą wszędzie reklam ą. D latego też znaki 
tow arow e jako  form a rek lam y są bardzo szero­
ko stosowane, szczególnie p rzy  eksporcie ma­
te ria łó w  ta rtych .

Fakt, że znak tow arow y ta rc icy  ( ja k  każdy 
znak tow arow y w  ogóle) jes t je j trw a ły m  
„paszportem “  pow in ien  być jeszcze dodatkowo 
w yzyskany.

Zależnie od poziomu p ro d u kc ji i  w ysy łk i, za­
leżnie od tego, czy jest czym  „popisać się“ , czy 
n ie  —  stosowanie znaków tow arow ych  dla da­
nego przedsiębiorstwa może okazać się w  sku t­
kach dobre lu b  zle, może pom óc albo zaszkodzić.

O ile  w ięc jak ieś przedsiębiorstwo stosuje już  
znakowanie ta rc icy  w ysy łane j na eksport, to 
tym  w ięcej m usi starać się o podniesienie i 
u trzym an ie  na w łaśc iw ym  poziomic- zarówno 
p rodukc ji, ja k  i  w y s y łk i m ateria łów . Słowem, 
je ś li chce, aby znakowanie dało pożądane w y ­
n ik i —  m usi pod każdym  względem  dbać o 
„dobrą  m arkę“  w ysy łanych  m ateria łów , o ja ­
kość swej p rodukc ji.

1

II

1/IJ

111

IV

l l l / i v

U /S -( I -4 11 4 111 + IV )

V

Millrun - (U/S + V)

VI

Rys. 2. '

I  to  jes t w łaśnie tą dodatkową korzyścią  zna­
kowania, o k tó rą  nam chodzi. W  p rzec iw nym  
razie, m iast pomóc, znakowanie może ty lk o  za-
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szkodzić, może p rzyczyn ić  się do rozpowszech­
n ia n ia  o n im  z łe j o p in ii i  do un ikan ia  go przez 
nabywców. „Z n a k i tow arow e“  są jednym  z n a j­
skuteczniejszych środków  rek lam y; sprzedaż 
tow arów , k tó re  pod jak im ś znakiem  są d o b r  z e 
wprowadzone na rynek  zagraniczny n ie  w ym a­
ga już  żadnych dalszych nakładów  na inne środ­
k i  rek lam y.

A  jak ież  znaczenie będzie m ia ło  znakowanie 
m ate ria łów  ta rtych , przeznaczonych na rynek  
kra jow y?

W gospodarce p lanow ej znaki tow arow e m ają 
na celu um oż liw ien ie  k o n tro li jakości p ro d u kc ji 
oraz ochronę konsumenta przed tow arem  n ie  
będącym na w łaśc iw ym  poziom ie pod względem 
jakości. W  Polsce tem u p rob lem ow i poświęca 
się ostatnio w ie le  uwagi. M in is te r Szyr w  a r ty ­
ku le  „W ęzłow e zadania gospodarcze“  pisze: 
„Znane są fa k ty  n isk ie j jakości produkow anych 
narzędzi, b raków  w ystępu jących w  nadm ierne j 
ilośc i w  odlewach, niestarannego w ykonyw an ia  
w y r o b ó w  d r z e w n y c h  (podkreślenie 
„P D “ ), często jeszcze w ystępujące fa k ty  z łe j ja ­
kości odzieży oraz szereg innych, n ie  ty lk o  spo­
radycznych ale naw et system atycznie pow ta- 
rza jących się w ypadków  p ro d u kc ji tow arów  
ja w n ie  z łe j jakości... Z ko le i p rzew idu je  się za­
stosowanie w  1952 r. now ych środków  w  walce 
o j a k o ś ć  p rodukc ji, w  ty m  celu zostaną w y ­
dane odpow iednie przepisy ustawowe i  ustalana 
odpowiedzialność bezpośrednich, ja k  i  pośred­
n ich  sprawców najgorszego m arno traw stw a su­
row ców  i  żyw ej pracy, ja k im  jest wypuszczenie 
do- odb ioru  tow aru  wybrakowanego, zepsutego, 
lu b  też n ietrwałego... W prowadzenie obow ią­
zu jących norm  oraz w a lka  o ścisłe przestrzega­
n ie  przepisów procesów technologicznych, re­
cep tu ry  składu chemicznego p roduk tu  —  w in n y  
być poparte nową organizacją k o n tro li tech­
n icznej i  zaopatrzeniem je j w  nowoczesne środ­
k i labora to ry jne , pom iarowe oraz wyposaże­
n iem  w  odpow iednie upraw nien ia , je j pe łnym  
uniezależnieniem  od w p ły w u  k ie ro w n ikó w  
oddziałów, m a js trów , a w  pew nych określo­
nych w ypadkach naw et d y rek to rów  zakła­
dów “ .
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Rys. 3.

Rząd Po lsk i Ludow e j w yda je  w  ty m  w zglę­
dzie szereg zarządzeń. Już w  dn iu  12 m aja 1950 
roku  uchw ałą K o m ite tu  Ekonomicznego Rady 
M in is tró w  zostaje powołana kon tro la  technicz­

na. Uchw ała ta następująco precyzu je  zadania 
k o n tro li technicznej: a) przeprowadzanie stałej 
k o n tro li wstępnej, m iędzyoperacyjne j, końco­
w ej oraz opakowania i  magazynowania dla 
ustalenia, czy produkc ja  pod względem jakości 
i  skom pletowania jes t zgodna z wzorcam i, n o r­
m am i i  w a runkam i technicznym i, b) u jaw n ien ie  
we w łaśc iw ym  czasie w a d liw e j p ro d u kc ji i b ra ­
ków  oraz przyczyn  ich  powstawania, c) w spół­
praca z aparatem p rodukcy jnym , mająca na ce­
lu  podniesienie jakości p rodukc ji, a w  szczegól­
ności zapobieganie powstawaniu braków  oraz 
p rodukow ania  a rty ku łó w  gatunków  niższych od
z a p l a n o w a n y c h .
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Rys. 4 .

Na podstaw ie tejże uchw a ły  ukazuje się za­
rządzenie przewodniczącego Państwowej K o ­
m is ji P lanow ania Gospodarczego N r  131 z 25 
kw ie tn ia  1952 r. w  spraw ie obow iązku umiesz­
czania znaków ko n tro ln ych  na a rtyku łach  ob­
ro tu  towarowego lu b  w ydaw an ia  św iadectw  
kon tro lnych  d la a rty k u łó w  sprawdzonych 
przez kon tro lę  techniczną.

Z nak i k o n tro li technicznej m ają być w pro ­
wadzone do w szystk ich  a rty k u łó w  w  obrocie 
k ra jow ym . A r ty k u ły  przeznaczone do obrotu 
zagranicznego, w  stosunku do k tó rych  is tn ie ją  
specjalne k lauzu le  określające dopuszczalne 
oznaczenia standardowe, n ie  podlegają znako­
waniu, będą natom iast posiadały specjalne 
św iadectwa k o n tro li technicznej.

Umieszczenie w ięc znaku K T  (kon tro la  tech­
niczna) będzie stw ierdzeniem , że dany tow ar 
w ykonany jest zgodnie z obow iązującą norm ą 
i  w a runkam i techn icznym i. Z nak i te lik w id u ją  
anonimowość zakładu produkcyjnego, u ła tw ia ją  
reklam acje odbiorcy, pozwalają wyszukać p ra ­
cow nika w innego za wypuszczenie do obrotu 
tow aru  złej jakości oraz u m oż liw ia ją  ukaran ie  
w innego pracow nika k o n tro li technicznej dane­
go zakładu produkcyjnego. W  konsekw encji 
znaki te przyczyn ią  się do podniesienia poziomu 
p ro d u kc ji i  w y s y łk i m a te ria łu  oraz do obniże­
n ia  kosztów w łasnych.

Tak p rzedstaw ia łby się stan obecny w  za­
kresie znaków k o n tro li technicznej.

Jeżeli chodzi o stosunki przedwojenne, to 
p raktyczn ie  biorąc, ta rc ica sprzedawana na r y ­
nek w ew nętrzny n ie  b y ła  znakowana.
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Po w o jn ie  Lasy Państwowe w p row adz iły  na 
rynek  k ra jo w y  znakowanie tow aru  w  fo rm ie  
punktów  o różnych ko lorach dla określenia w y ­
łącznie jakości ta rc icy, n ie  w prowadzając naz­
w y f irm y  lu b  zakładu. Obecnie Polskie N orm y

/V v  v i U / S

Foso * Gut* a it
O sokay błło
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Rys. 5. P rz y k ła d y  znakow ania  w  F in la n d ii.

w zasadzie p rzew idu ją  znakowanie ta rc icy  na 
rynek  k ra jo w y , jednak jako  obowiązujące ty lk o  
oznaczenie jakości —  nazwa zakładu jest je d y ­
n ie  zalecana. Dopiero w yże j wspom niane za­
rządzenie o konieczności stosowania znaków 
ko n tro ln ych  —  sprawę tę ostatecznie za ła tw iło .

Jeżeli chodzi o znakowanie ta rc icy  przezna­
czonej na eksport, to  Lasy Państwowe w prow a­
d z iły  znakowanie w  całej pe łn i w  1931 r., tak  
samo n iek tó re  f irm y  p ryw a tne  znakow ały 
tarc icę eksportową. Jednak na ty m  odcinku 
było  w ie le  b raków  i niedociągnięć.

Sama techn ika  znakowania oraz rodzaje zna­
ków  stosowane przez przedsiębiorstwa najpo­
ważnie jszych państw  eksportu jących drewno, 
byw a ją  różne.

Najczęściej znakowanie ta rc icy  szorstk ie j do­
konu je  się p rzy  użyciu  s tem p li z gum y, kauczu­
ku  lu b  specja lnych mas elastycznych, albo też 
za pomocą specjalnych szablonów. Szablony, cho­
ciaż pozwalają na w ykonan ie  w yraźnych  i  este­
tycznych  znaków, są na jba rdz ie j pracochłon­
nym  przyrządem  do znakowania. N iek tó re  k ra je  
eksportujące, d la oznakowania ta rc ic y  struga­
nej a naw et szorstk ie j, używ a ją  specja lnych 
m ło tkó w  żelaznych lu b  sta lowych, bez fa rby. 
Znakow anie ty m  sposobem bywa__jednak m n ie j 
wyraźne i  co najważnie jsze —  m n ie j efektowne.

Ważną rzeczą w  znakow aniu ta rc icy  jest do­
bór w łaśc iw ych  farb , trw a ły c h  i  efektow nych. 
Zw yczajow o p rzy ję to  na rynkach  św iato­
w ych  —  jako  najczęściej stosowane —  nastę­

pujące k o lo ry :  czerwony, n iebieski, z ie lony i  
czarny, rzadzie j b ia ły , a w y ją tko w o  —  żółty.

G dy ko lo r n ie  określa ani k lasy jakości, an i 
g rupy  jakości, p raw ie  powszechnie do znako­
w ania  p rz y ję ty  jes t ko lo r czerwony, a w y ją tk o ­
wo na specjalne ry n k i (jak  E g ip t i  Sudan) kp lo r 
zielony.

G dy ko lo rem  określana jes t klasa jakości lu b  
grupa jakości, najczęściej ko lo r czerwony p rzy ­
ję to  dla oznaczenia najlepszych jakości, ko lo r 
n ieb iesk i —  d la  ta rc icy  zasin ia łe j lu b  V  klasy, 
ko lo r z ie lony —  dla średniej lu b  niższej k lasy 
jakości, ko lo r czarny dla najniższej k lasy ja ­
kości —  V I i  braków .

W  znakach tow arow ych  przedsiębiorstwa 
n iek tó rych  k ra jó w  ko lo rem  określa ją rodzaj 
drewna, np. ta rc ica sosnowa m a  ko lo r czerwony, 
a ta rc ica  św ierkow a —  zie lony.

Z nak i umieszcza się zasadniczo —  jeże li cho­
dzi o bale wąskie i  szerokie —  na obu czołach, 
natom iast jeże li chodzi o deski, szczególnie 
cienkie, to n iek tó re  k ra je  eksportujące stosują 
znaki ty lk o  na jednym  czole.

W łaściwem u znakowaniu ta rc icy , zarówno 
w yb o ro w i samego znaku, ja k  i  ko lo ru  fa rb y  
oraz w ykonan iu  samego znaku, w  eksporcie 
p rzyp isu je  się obecnie dużą wagę. D latego też 
p rzy toczym y poniżej szereg znaków stosowa­
nych przez różne k ra je :

Rys. 1 przedstaw ia znak i tow arow e stosowane 
przez ZSRR p rzy  eksporcie ta rc icy . Z nak i te 
reprezentu ją  poszczególne okręg i i  p o rty  zała­
dowcze, przez k tó re  tarcica jest w yprodukow a­
na i  wysyłana. Są to w ięc znaki regionalne. Poza 
tym  znak i te określa ją  klasę lu b  grupę jakości. 
Z nak i te w y b ija  się na ta rc icy  za pomocą sta­
low ych  m ło tkó w  bez używ ania  fa rb y  (podobne 
znakowanie, m ło tk iem , stosowane jest na ta r­
c icy struganej przez szwedzkie, fiń sk ie  i  kana­
d y jsk ie  f irm y ).
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Rys. 2. przedstaw ia znaki wprowadzone w  
1931 r. przez Lasy Państwowe dla ta rc icy  prze­
znaczonej na eksport. Z n a k i te są nadal stoso­
wane. L ite ra  L  (lasy) i  P (państwowe) oznaczają 
producenta i  jednocześnie eksportera, tró jk ą ty , 
gw iazdk i i  krzyże oznaczają k lasy  jakości, lite ra  
W  (w rek  =-- brak) —  oznacza klasę V I. Z nak i te 
odb ija  się na obydw u czołach bała lu b  deski, 
p rzy  czym deski od 1“  w  dół znakowane są zna­
k iem  bez ra m k i ze w zg lę lu  na trudności tech­
niczne. Z nak i są w ykonyw ane za pomocą stem­
p li gum ow ych kauczukow ych lu b  ze specjalnej 
masy. Czerwony ko lo r znaku p rz y ję ty  został dla 
w szystk ich  klas jakości oraz gatunków  d rew ­
na.

bow iem  ma w ie lk ie  znaczenie p rzy  tw orzen iu  
się standartów  firm ow ych , szczególnie p rzy  
eksporcie. W prowadzenie znakowania, a szcze­
gó ln ie  znaku k o n tro li technicznej w  znacznej 
m ierze p rzyczyn i się do pogłęb ienia tego na tu ­
ralnego i  zupełn ie  zrozumiałego, a ze wszech 
m ia r pożądanego dążenia, cechującego każde 
zdrowe przedsiębiorstwo, aby produkowane 
przezeń m a te ria ły  w y ró żn ia ły  się na ry n k u  i  
b u d z iły  współzaw odnictw o w  ty m  względzie 
m iędzy poszczególnym i przedsięb io rstw am i czy 
też ta rtakam i.

D z ięk i tem u —  w prowadzenie znakowania 
ta rc icy  ze znakam i k o n tro li technicznej k ie ru je  
nasze ta rtaczn ic tw o na szerokie d rog i dalszych

Rys. 3. przedstaw ia znaki państw ow ych ta r ­
taków  szwedzkich. Z n a k i te —  pozą firm ą , i  ja ­
kością —  w yraża ją  reg iony, z k tó rych  tarcica 
pochodzi. W szystkie znaki są wspólne dla sosny 
i  św ie rku  w  kolorze czerwonym, natom iast w y ­
raźnie różn icu ją  specjalne cechy p ro d u kc ji i 
s tru k tu ry  surowca z jakiego tarcica pochodzi 
(syntentyczne określenie s tru k tu ry  surowca 
przez określenie regionu).

Rys. 4. przedstaw ia znaki stosowane przez 
Czechosłowację. Cechą charakterystyczną jest 
stosowanie różnych ko lo rów  dla rozróżnienia 
k las jakości: czerwony dla N/S, n ieb iesk i dla 
m ate ria łów  budow lanych ( II I , 'IV  i  V  k l.), z ie lo­
n y  dla na jn iższych klas jakości (nasza gorsza V  
i  V I  k l.). Następną-odm ienną cechą znakowania 
jes t używ anie  różnych znaków w  zależności od 
tego, na ja k i rynek  tarcica jest eksportowana 
oraz z ja k ie j części k ra ju  pochodzi.

Rys. 5. przedstaw ia p rzyk ła d y  znakowania 
przez w ie lk ic h  eksporterów  fińsk ich . Stosuje się 
tu  inne znaki d la sosny i  d la św ierku. Tak samo, 
ja k  w  znakowaniu czechosłowackim, spotykam y 
tu  stosowanie znaków odm iennych w  zależności 
od przeznaczenia ta rc icy  na dany ryn e k  oraz 
stosowanie różnych ko lo rów  dla oznaczenia klas 
jakości.

Frost l u m b a r  In d u s tr ie s

<0 >g ñ

W©.4 c o m m o n  i selects

Nö. 2conjnr?oo

MiTsut lu m b e r  Co 
T o k io

r i ir

No-1 common

NO. 2 c o m m o n

no 3 com̂ oon

U/S

SbingvJ Kogyo Co
A A A  A  C A S

A aaa No -I common
^ AA No- 2 common

Yu a s -a  T r a d in g  Co

< fîç > i ¡ l

(TVS)
No  ̂ cofK¡(nof>
. selects

[W c P HO-2 ccrornoo

Rys. 8. P rz y k ła d y  znakow an ia  w  Japon ii.

Hardwood
Prima t  d * 2)

i a s n o a n i a
la sy  p o o s tw . 1

S e le c t

lu m l je r  Co.
No.1 common l s^Utts

î
M e rc b a n to b l

Rys. 7. P rz y k ła d y  znakow an ia  w  U.S.A. R ys. g

Rys. 6. podaje p rzyk ła d y  znakowania w  K a ­
nadzie. Znakow anie odbywa się za pomocą 
s tem p li i  te same znaki stosowane są d la ta rc i­
cy szorstk ie j i  s truganej.

Rys. 7. przedstaw ia p rzyk ła d y  znaków stoso­
w anych w  Stanach Zjednoczonych, rys. 8 —  w  
Japon ii, rys. 9. —  w  Tasmanii.

O m ów iliśm y szerzej znaczenie znakowania 
oraz samą techn ikę  znakowania, znakowanie

celowych w ys iłkó w , zm ierza jących da rac jona l­
nej —  w  pe łnym  znaczeniu tego słowa —  orga­
n iza c ji poszczególnych procesów p ro d u kc ji: 
przerobu i  obróbki, suszenia i  konserw acji, sor­
tow an ia  i  samego znakowania oraz do w y s y łk i, 
do dalszego podnoszenia poziom u produkow a­
nych przez dane przedsiębiorstwo m ateria łów , 
słowem do wysokiego m oż liw ie  w ydźw ign ięc ia  
swego standartu.

s. K .
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Z Y G M U N T  G R A B IŃ S K I

Podstawowe zagadnienia dystrybucji tarcicy
M iędzy p la n o w y m i zadan iam i producenta  m a te ria łó w  ja k o  dostaw cy a p la n o w ym i zadan iam i od­

b io rców  tych  m a te ria łó w  is tn ie je  w  gospodarce soc ja lis tyczne j ogn iw o pośrednie, t j .  d ys trybu c ja . Z a­
dan ia  ap a ra tu  d ys trybu cy jn ego  są n ie ro ze rw a ln ie  zw iązane z gospodarką p lanow ą  w  łańcuchu  naras­
ta ją cych  ko le jno  procesów gospodarczych. R ac jona lne  rozdzie len ie  i  rozprow adzenie masy to w a ro w e j 
zgodnie z za łożen iam i p lanów  gospodarczych, rzeczowa k o n tro la  w yko n a n ia  tych  p lanów  —  oto g łó w ­
ne czynności i  podstaw a zadan ia d y s try b u c ji. Oceną w yko n a n ia  zadań d y s try b u to ra  będzie sto­
p ień k o o rd y n a c ji po trzeb z re a ln y m i m oż liw ośc iam i p ro d u k c ji i  od w ro tn ie : um ie ję tność usuw ania  
i  w y ró w n y w a n ia  w sze lk ich  d ysp ro p o rc ji w  w a ch la rzu  so rtym en tów  w  stosunku do po trzeb o d b io r­
ców.

P A Ń S TW O W A  C entra la  D rzewna jest w  
p ion ie  M in is te rs tw a  Leśn ictw a centra lą  re­
sortową i  spełnia w  ska li k ra jo w e j ro lę  aparatu 
z a o p a t r z e n i a  odbiorców  w  m a te ria ły  
ta rte . W  ty m  rozum ien iu  czynności d ys tryb u ­
cy jne  to n ie  ty lk o  mechaniczne, ilościowe roz­
dzie lan ie  masy tow arow e j, ale przede wszyst­
k im  w  ska li asortym entow e j rozdzie lenie p la ­
nowe —  ze ścis łym  uw zględn ien iem  potrzeb od­
biorców , rac jona lne pod względem oszczędnego 
zużycia drew na oraz te rm inow e —  pod kątem  
zarówno wym agań odbiorców , ja k  i  bezpośred­
niego dostawcy i  producenta, t j .  przem ysłu 
leśnego.

Koordynacja  tych  założeń n ie  może być prze­
prowadzona w  oderw aniu aparatu d ys try b u c y j­
nego od zagadnień p ro d u k c ji i  odw rotn ie , za­
dania p rodukcy jne  n ie  mogą być w ypełn ione, 
rac jona ln ie  w  oderw aniu  od założeń d ys tryb u ­
c ji. F izyczne i  fo rm a lne  rozgraniczenie w  resor­
cie M in is te rs tw a  Leśn ictw a kom petencji prze­
m ysłu  leśnego i  cen tra li d ys trybucy jne j PCD 
p rzy  w ykonan iu  p lanu  zaopatrzenia k ra ju  w  
m a te ria ły  ta rte  n ie  może zatem zmniejszać ani 
osłabiać stopnia w spółpracy, a konieczność sta­
łego ko n ta k tu  m iędzy obu p ionam i na wszyst­
k ic h  szczeblach organ izacyjnych jes t zasadni­
czym  w a runk iem  w ykonan ia  zadań p lanowych.

Podobnie bow iem  ja k  rac jonalne zaopatrze­
nie k ra ju  w  m a te ria ły  ta rte  jes t uw arunkow ane 
sprawnością p ro d u kc ji przem ysłu  leśnego, tak 
z ko le i racjonalna p rodukc ja  tego przem ysłu za­
leży od sprawnej dzia ła lności aparatu d ys tryb u ­
cyjnego. Jedno wspólne zadanie —- rea lizacja  
p lanu zaopatrzenia k ra ju  w  tarcicę —  może być 
w ykonane należycie ty lk o  w  oparciu o harm o­
n ijn ą  współpracę przem ysłu  leśnego i  PCD.

W yraźne określenie zadań i  obow iązków dla 
obu p ionów  wym aga z ko le i bliższego przeana­
lizow an ia  i  om ów ienia podstawowych zagad­
n ień usta lonych w  try b ie  d y s try b u c ji m a te ria ­
łó w  ta rtych  w  roku  bieżącym, a to w  celu na­
leżytego wprow adzen ia ich  w  życie na szczeblu 
jednostek terenow ych Centralnego Zarządu 
P rzem ysłu Leśnego i  Państwowej C entra li 
D rzew nej.

P lan zaopatrzenia k ra ju  w  m a te ria ły  ta rte  
ulega z roku  na ro k  zw iększeniu. Już ty lk o  z 
tego ty tu łu  zw iększony zakres zadań wym aga 
zwiększenia w ys iłkó w  od aparatu d ys try b u c y j­
nego, podniesienia jego sprawności oraz rac jo ­
na lne j i  sprężystej działalności opera tyw ne j 
jednostek terenowych. A  przecież n ie  ty lk o  
samo zw iększenie masy tow arow e j ta rc icy  w

d ys tryb u c ji, ale bardzie j jeszcze sposób rozpro­
wadzenia będzie m iarą, a równocześnie oceną 
w ys iłkó w  p rzy  w ykonan iu  p lanów  zaopatrzenia 
k ra ju  w  jeden z podstawowych dla życia gos­
podarczego surowców.

G łówniejsze założenia i  w ytyczne  d y s tryb u c ji 
m a te ria łów  ta rty ch  w  ro ku  1952 można usta lić, 
ja k  następuje:

1. te rm inow e i  p lanowe rozdzie lenie masy 
tow arow e j w  sposób zapewnia jący prze­
m ys łow i leśnemu dop ływ  w  odpow iednim  
czasie specy fikac ji odbiorców ;

2. dostosowanie jakościowo specyfikac ji do 
rea lnych potrzeb odbiorców  pod kątem  ra ­
cjonalnego i  oszczędnego zużycia drewna;

3. rozprowadzenie m a te ria łów  w  czasie od­
pow iada jącym  założeniom skróconej kam ­
p a n ii przetarc ia ;

4. skrócenie przewozów ko le jow ych  i  odcią­
żenie ich  w  okresie najw iększego nasile­
n ia  a kc ji przewozu ziem iopłodów ;

5. zw iększenie w  obrocie pozarynkow ym  
bezpośrednich dostaw tranzytem , organ i­
zowanym  z równoczesnym ograniczeniem  
do w ypadków  koniecznych zaopatrzenia 
kon tygen tob io rców  w  sprzedaży deta licz­
nej —  poprzez składy handlowe.

Poważna część tych  zadań spada na aparat 
d ys tryb u c ji. Od sprężystej dzia ła lności jedno­
stek terenow ych PCD będzie zależał w  znacznej 
m ierze stopień w ykonan ia  tych  zadań, a w ięc 
i  rac jonalne zaopatrzenie k ra ju  w  tarcicę. W  
n iem nie jszym  jednak stopniu będzie to zależne 
od przem ysłu leśnego, na k tó ry m  spoczywa 
g łów ny ciężar w ykonaw stw a.

S próbu jem y po ko le i om ówić poszczególne 
p u n k ty  założeń i  nakreś lić  wzajem ne powiąza­
n ie  czynności na poszczególnych szczeblach 
dzia ła lności opera tyw ne j jednostek o rgan izacyj­
nych Państwowej C en tra li D rzew nej i  p rzem y­
słu leśnego.

Term inow e i  p lanowe rozdzie lanie masy ta r­
c icy  w  asortym entow ym  uk ładz ie  g rup  jakoś­
ciowych, będącej przedm iotem  d y s tryb u c ji w  
1952 r. jest założeniem s taw ianym  jako  zasadni­
czy w arunek w yprodukow an ia  odpow iednich 
dla potrzeb k ra ju  sortym entów . Od wczesnego 
bow iem  doprowadzenia specy fikac ji bezpośred­
n io  do ta rta kó w  zależy w  znacznym stopn iu  ra ­
cjonalne w ykorzys tan ie  przecieranego surowca, 
przygotow an ie  potrzebnych sortym entów  ta rc i­
cy i  rozprowadzenie ich  (zgodnie z w y tyczn ym i 
uchw a ły  K E R M  z 14 październ ika  1949 r. o
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oszczędności drewna) w  stanie co na jm n ie j za- 
ładowczo-suchym.

Term inarz składania rozdz ie ln ików  i  specyfi­
k a c ji przez odbiorców  do try b u  d y s try b u c ji ta r­
c icy na 1952 ro k  u s ta lił te rm in y , k tó re  po raz 
p ie rw szy w  całokształcie dotychczasowej dzia­
ła lności dys tryb u cy jn e j pow inny  zapewnić za­
k ładom  p ro d u kcy jn ym  otrzym anie  dostatecz­
nej ilośc i konkre tnych  zamówień dla w ykonania  
ich  p lanów  operatyw nych. Term inarz ten prze­
w id u je  złożenie przez bezpośrednich odbiorców  
zamówień i  specy fikac ji do terenow ych ekspo­
z y tu r PCD, ja k  następuje:

a) na tarcicę ig lastą oraz liściastą z gatun­
ków  tw a rdz ie low ych  w  80% do 15 marca 
1952 roku,

b) na tarcicę liściastą drzew  beztw ardzie lo - 
w ych  (buk, brzoza, topola, lipa , osika itp .) 
w  100% do 15 stycznia br.,

c) na wagonówkę —  w  75% do 15 lutego 
1952 roku.

Pozostałe 20% zamówień na tarcicę pow inno 
dotrzeć do ekspozytur do 15 czerwca 1952 roku  
i  25% na wagonówkę do 1 k w ie tn ia  1952 r.

W  praktyce, specyfikac ji tych  dociera w  
usta lonych te rm inach  do p ro d u kc ji n ie w ą tp li­
w ie  m n ie j. P rzy jm u jąc  jednak, że część m ate­
r ia łó w  tak ich , ja k  podk łady lu b  m a te ria ły  o 
przeciętnej specyfikac ji handlow ej wypadające 
z p ro d u kc ji (tarcica boczna, okork i, k ró c ia k i 
itp .) pozyskuje się w  ciągłości bez koniecznego 
składania na n ie  z góry  specyfikac ji, należy 
stw ierdzić, że ta r ta k i dostatecznie o rie n tu ją  się 
co do wysokości i  rodza ju  konkre tnych  zobo­
w iązań i  że od te j s trony is tn ie je  p rak tyczn ie  
dostateczna podstawa do w ykonyw an ia  przez 
n ich  sukcesywnie p lanów  operatyw nych, zgod­
nych z gospodarczym i potrzebam i k ra ju .

A b y  um oż liw ić  p rzem ysłow i leśnemu ja k  
najszerszą rea lizację  postanow ień uchw a ły  K o ­
m ite tu  Ekonomicznego Rady M in is tró w  z 14 
październ ika 1949 roku  w  spraw ie stosowania 
oszczędności drewna, m iędzy in n y m i p u n k tu  I I I ,  
k tó ry  postanawia, że „dotychczasowa p rak tyka , 
w ed ług k tó re j przecierano ty lk o  małe ilości 
w edług gotow ych specyfikac ji, w ym ia ró w  i ja ­
kości... m usi ulec zm ian ie “ i  dalej, że ,,... w  za­
sadzie należy przecierać... w ed ług  specyfikac ji 
zaw iera jących w szystkie  elem enty cha rak te ry ­
zujące konkre tne  zapotrzebowanie (grubość, 
długość, szerokość)“  oraz, że „szczególnie za­
potrzebowanie budow n ic tw a  przem ysłowego i 
m ie jskiego nastąpi przeważnie na zasadzie ścis­
łych  specyfikac ji złożonych do w ykonan ia  za 
pośrednictwem  systemu d y s try b u c ji“  —  Pań­
stwowa C entra la  D rzewna ma obowiązek prze­
kazania do p ro d u kc ji ja k  na jw iększe j ilośc i za­
m ów ień o sprecyzowanej specyfikac ji oraz prze­
strzegania w  ty m  zakresie usta lonych te rm inów  
składania rozdz ie ln ików  przez kon tyngen to - 
b iorców .

Term inow e składanie zamówień i  specyfika­
c ji przez odbiorców  n ie  jest jednakże jedynym  
w arunk iem , w p ływ a ją cym  na szybkie przeka­
zanie ich  do p rodukc ji.

N iem n ie j w ażnym  m om entem  jest posiada­
n ie  przez ekspozytury terenowe m oż liw ie  jak

najwcześnie j dokładnej o rie n ta c ji o rozm iarach 
p ro d u kc ji poszćzególnych re jonów  przem ysłu 
leśnego w ed ług  uk ładu  g rup jakościow ych i  
grubościowych, p rzy ję tych  do p lanu  zaopatrze­
n ia  i  to o rie n ta c ji zarówno w  ska li rocznej, ja k  
i  co n a jm n ie j kw a rta lne j.

O rientację  taką d la ekspozytur PCD dają 
przede w szystk im  roczne p lany  p rodukcy jne  
re jonów  przem ysłu leśnego. R e jony przem ysłu 
leśnego m ają  obowiązek przesyłać odpisy tych  
p lanów  w raz z k w a rta ln y m i harm onogram am i 
p ro d u kc ji do m acierzystych ekspozytur.

In fo rm ac ję  dokładnie jszą stanow ią z ko le i 
kw a rta lne  p lany  operatyw ne oraz miesięczne 
p lany  załadunku, uwzględnia jące realne moż­
liw ośc i załadowcze ta rtaków . Term inow e prze­
syłanie tych  p lanów  ekspozyturom  Państwowej 
C e n tra li D rzew nej, dokładna ich  analiza p rzy 
p rzy jm ow an iu  konkre tnych  zamówień, a przede 
w szystk im  bieżąca, stała w ym iana in fo rm a c ji z 
w łaśc iw ym i ekspozyturam i PCD w  trakc ie  ich  
rea lizac ji jes t n ieodzownym , zasadniczym w a­
ru n k ie m  sprawnego przebiegu d ys tryb u c ji. 
P lany te bow iem  są jedyną i  w yłączną pod­
stawą dzia ła lności opera tyw ne j ekspozytur.

Od stopnia ich  dokładności i  p recyz ji, od 
szybkiego i  sprawnego przekazyw ania wszel­
kich, zw iązanych z ich  rea lizacją  in fo rm a c ji za­
leży n ie  ty lk o  te rm in o w y  dop ływ  zamówień do 
p rodukc ji, ale rów nom ierne  w  czasie, rac jona l­
ne pod względem  potrzeb odbiorców  i  ekono­
m iczne z uw ag i na przewozy ko le jow e rozdzie­
len ie  i  rozprowadzenie m a te ria łów  ta rtych . 
P raktyczn ie  bow iem  zaw ieranie um ów  p lano­
w ych  i  pozaplanowyeh z odb iorcam i w  im ien iu  
i  na rzecz re jonów  przem ysłu leśnego, pow ią­
zanie źródeł pokryc ia  m ateria łowego pod kątem  
w ye lim inow an ia  w szelk ich zbędnych przerzu­
tów  masy tow arow e j, może być dokonane ty lk o  
wówczas, je że li terenowe jednostk i d ys tryb u ­
cy jne będą m og ły  oprzeć swą działalność ja k  
najszerzej i  ja k  na jrac jona ln ie j o operatywne 
p lany p rodukcyjne .

Ekspozytu ry  PCD są zobowiązane przesyłać 
zam ówienia odbiorców  u ję te  w  form ę um ów 
do w ykonan ia  re jonom  przem ysłu  leśnego, k ie ­
ru jąc  się p lanow ym i m ożliw ościam i p ro d u kcy j­
n y m i danych R PL. R e jony przem ysłu  leśnego 
są zobowiązane z ko le i —  po sprawdzeniu zgod­
ności zam ów ienia z planem  —  podpisać umowę 
i  zw rócić ją  ekspozyturze rea lizu jące j p rzydzia ł.

W  ro ku  bieżącym  bardzo w ażnym  momentem 
dla należytego przebiegu d ys tryb u c ji, na k tó ry  
zarówno jednostk i PCD, ja k  i  re jony  przem ysłu 
leśnego muszą zw rócić szczególną uwagę, jest 
skrócenie czasokresu dla w yżej w ym ien ionych  
czynności m an ipu lacy jnych . Czas na obieg za­
m ów ienia, od da ty  jego złożenia przez odbiorcę 
w  ekspozyturze PCD do zw ro tu  tego zamówie­
n ia  w  fo rm ie  p rzy ję te j do w ykonan ia  um owy, 
m usi być skrócony do m in im um . Z w łoka  na 
tym  odcinku będzie n ie ty lk o  u jem n ie  odb ija ła  
się bezpośrednio na przebiegu d ys tryb u c ji, ale 
wobec znacznej masy ta rc icy , jaka  ma być w  
roku  bieżącym rozprowadzona, może zaważyć 
poważnie na w ykonan iu  p lanu zaopatrzenia.
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P raktyczna rea lizacja  d y s try b u c ji w iąże się 
bezpośrednio i  pozostaje w  śc is łym  zw iązku 
przyczynow ym  z om ów ionym  w yżej w a runk iem  
d la  planowego rozdzielenia masy tow arow ej.

Jakie  bow iem  są praktyczne przesłanki dla 
re a liza c ji tych  w ytycznych?

Pierwsze z n ich  to dostosowanie specyfikac ji 
jakościowo do rea lnych  potrzeb odbiorców  pod 
kątem  rac jona lne j i  oszczędnej gospodarki 
drewnem . W ytyczne te są przez aparat d ys try ­
b u c ji realizowane na dwóch szczeblach —  cen­
t r a l i  i  ekspozytur PCD. N a jp ie rw  na szczeblu 
ce n tra li p rzy  usta lan iu  p rzydz ia łów  w  oparciu
0 analizę potrzeb zaplanowanych odbiorców, 
uzasadnionych przeznaczeniem m ateria łów , ro ­
dzajem  p ro d u kc ji i  no rm am i zużycia, a następ­
n ie  przez ekspozytury p rzy  bezpośrednim  już  
uzgadn ian iu  specy fikac ji z odb iorcam i w  ra ­
mach konkre tn ie  składanych zamówień.

Na p ie rw szym  etapie, t j.  na szczeblu cen tra li 
zasada oszczędności drew na może być stosowa­
na je dyn ie  o rien tacy jn ie . Resorty bow iem , a 
naw et poszczególne centra lne zarządy czy b ran­
żowe centra le zaopatrzenia n ie  zawsze mogą 
znać dostatecznie przeznaczenie i  cel zużycia 
ta rc icy  przez podległe im  przedsięb iorstw a i  za­
k łady . Usta lenie p rzydz ia łów  dokonu je się poza 
ty m  p rzy  uw zględn ien iu  ty lk o  g rup  jakościo­
w ych  i grubościowych, tych  ostatn ich o dość 
szerokiej nieraz rozpiętości szczegółowych spe­
c y fik a c ji (w ym iarów ). Ponadto p rzyd z ia ły  
muszą być często z konieczności naginane do 
ogólnego p lanu p ro d u k c ji p rzem ysłu  leśnego w  
celu zam knięcia bilansu m ateria łowego.

Z tych  względów  zasada oszczędnej gospodar­
k i  drew nem  p rak tyczn ie  może być stosowana 
szerzej dopiero na szczeblu ekspozytur tereno­
w ych, p rzy  om aw ian iu  i  uzgadn ian iu  zam ówień 
odbiorców  bezpośrednich. Doświadczenie uczy, 
że dotychczasowy stan na tym  odcinku pozo­
staw ia jeszcze w ie le  do życzenia. K on tyngen to - 
b io rcy  n ie  zawsze są w  stanie należycie i  w  od­
pow iedn im  czasie zloka lizow ać p rzyd z ia ły
1 rozdzie lić  na bezpośrednich odbiorców  rac jo ­
naln ie, zgodnie z rzeczyw is tym i potrzebam i 
tych  ostatnich. Stąd w  w ie lu  przypadkach na­
leży liczyć  się z koniecznością doraźnego zao­
patrzen ia  i  pozyskiw ania  z p ro d u k c ji so rtym en­
tów , k tó re  pozyskiwane są przez przem ysł leśny 
nieraz z dużym  nakładem  w ys iłkó w , a n ierzad­
ko i  kosztem w yda jnośc i m a te ria łow e j. Jednak­
że zaspokojenie tak ich  potrzeb jes t często w  
p e łn i uzasadnione. N ie należy bow iem  zapom i­
nać, że dys trybuc ja  tak podstawowego surowca, 
ja k im  są m a te ria ły  ta rte , jes t ty lk o  środkiem  do 
celów i  ogniwem  pośrednim  d la  rea lizac ji p la ­
nów k luczow ych gałęzi przem ysłu  i  budow ­
n ic tw a . A b y  zatem —  m ając na uwadze osz­
czędną gospodarkę drew nem  —  przeciw dzia łać 
ta k ie j przypadkowości, konieczne jest posiada­
n ie  przez ekspozytury PCD n ie  ty lk o  o rien tac ji, 
oparte j o w yc inkow e  p lany  p ro d u k c ji re jonów  
przem ysłu  leśnego w  uk ładz ie  g rup  jakościo­
w ych  i  grubościowych, ale rów nież o rie n ta c ji 
co do p rzyb liżonych  m ożliw ości procentowego 
pozyskania w  ram ach grup  pojedynczych g ru ­
bości. T y lk o  taka głęboka analiza p lanów  ope­

ra tyw n ych  w zajem nie uzgadnianych m iędzy 
re jonam i przem ysłu  leśnego a ekspozyturam i 
PCD pozw o li w  działalności opera tyw ne j na na­
leżytą loka lizac ję  zamówień.

W ytyczne rozprowadzania ta rc icy  w  czasie 
koo rdynu jącym  założenia p ro d u k c ji p rzy  skró­
conej kam pan ii p rze ta rc ia  mogą być rea lizow a­
ne ty lk o  przez m oż liw ie  rów nom ierne  i  odpo­
w iedn io  wczesne obłożenie p ro d u kc ji zamówie­
n ia m i oraz przez sukcesywny załadunek m ate­
ria łó w . Pełna rea lizacja  tego założenia jest mo­
ż liw a  n ie w ą tp liw ie  p rzy  te rm in o w ym  i  spraw ­
n ym  rozdzie len iu  masy ta rc icy  przez d ys tryb u ­
tora. A le  rozdzie lanie masy ta rc icy  jest dla 
przem ysłu leśnego o ty le  istotne, o ile  n a jw ię k ­
szy procent p rzydz ia łów  w  ja k  na jk ró tszym  
czasie dotrze do- ta rta kó w  w  fo rm ie  ko n k re t­
nych  zam ówień; natom iast d la  odbiorców  —  o 
ile  znajdzie pokryc ie  i  loka lizac ję  w  tartakach. 
Zasadniczym zatem w a runk iem  szybkiego ob­
łożenia p ro d u k c ji są realne kw a rta ln e  harm ono­
gram y p ro d u kc ji i  m iesięczne p lany  załadowcze 
ta rtaku . P rzy  tym , p lany  te, jako  e lem enty 
zm ienne i  zależne od w ie lu  czynn ików  (zarówno 
wym agań odbiorców, ja k  i  w a runków  p roduk­
c ji) muszą być często w za jem nie  aktua lizowane 
i  u rea ln iane m iędzy re jonam i p rzem ysłu  leśne­
go a ekspozyturam i PCD.

Równom ierność w y s y łk i ma poza ty m  nie 
ty lk o  zasadniczy w p ły w  na rozładowanie ta rta ­
ków  i ciągłość p ro d u kc ji, ale jest przede w szyst­
k im  w a runk iem  um oż liw ia jącym  odciążanie w  
okresie jes iennym  taboru kole jowego w  zw iąz­
ku  z planową akcją  przewozu ziem iopłodów.

U trzym an ie  się w  granicach zakreślonego 
harm onogram u będzie wymagało- w  roku  b ie ­
żącym zwrócenia szczególniejszej uw ag i na dwa 
m om enty:

1. realne opracowanie i  pełne w ykorzys tan ie  
m iesięcznych p lanów  za ładunkow ych ta r­
taków ,

2. dążenie do m aksym alnego skrócenia dróg 
przebiegu masy tow arow e j przez pow iąza­
nie na jb liższych źródeł pokryc ia  m ate ria ­
łowego, t j .  ta rta kó w  w ykonu jących  do­
staw y —  z odbiorcą.

Dotychczasowa p ra k tyka  potw ierdza fa k ty  
celowego lu b  przypadkowego obniżania planów 
załadowczych przez ta rta k i. P rzy  pe łnym  obło­
żeniu ta rta kó w  zleceniam i w y s y łk o w y m i do 
wysokości m iesięcznych p lanów  załadunko­
w ych  —  p la n y  okresowe n ie  zawsze b y ły  w y ­
konywane. Z darza ły  się rów n ież w ypadk i, że 
często —  m im o obłożenia zleceniam i w ysy łko ­
w y m i —  ta r ta k i n ie  b y ły  w  stanie ich  wykonać, 
nie W ykorzystu jąc równocześnie swych rea l­
nych m ożliw ości załadowczych. Następowało 
to n ie z p rzyczyn  niezależnych od ta rtaków , 
lecz z b raku  dostatecznej w spó łpracy m iędzy 
re jonam i p rzem ysłu  leśnego i  ekspozyturam i 
PCD.

Jeden i  ten sam ta rtak , m ając zobowiązanie 
w y s y łk i określonej masy ta rc icy , n ie  mogąc je j 
na czas pozyskać z bieżącej p ro d u k c ji i  w  te r­
m in ie  wyekspediować — nie w yko rzys tyw a ł 
równocześnie w  danym  m iesiącu pe łnych moż­
liw o śc i załadowczych. W yn ika ło  to z b raku  zle­
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ceń w y s y łk i na gotowe zapasy, k tó rych  to zle­
ceń albo n ie  o trzym yw a ł, albo n ie  p rzy jm o w a ł 
uprzednio jako przekraczających wysokość jego 
miesięcznego p lanu  załadunku. F a k ty  tak ie  do­
wodzą, że sprawa realności i  pełnego- w yko ­
rzystan ia  p lanów  załadowczych jest jeszcze n ie ­
dostatecznie doceniana i  być może bagatelizo­
wana. Każde jednakże obniżenie tych  p lanów  
lu b  ich  niepełne w ykonan ie  przesuwa z kon ie ­
czności masy ta rc icy  planowane w  poszczegól­
nych kw a rta łach  na okres późniejszy i  może po­
ciągnąć za sobą —  obok ka r i  sankc ji za n ie ­
do trzym an ie  te rm in ó w  um ow nych —  n iew yko ­
nanie p lanu zaopatrzenia. Poza ty m  może stać 
się bezpośrednią przyczyną przekreślenia ra ­
c jona lnych  założeń odciążania taboru  ko le jo ­
wego w  okresie a k c ji jesiennej przewozu zie­
m iopłodów .

O ile  chodzi o skrócenie dróg przebiegu masy 
tow arow e j, założenie to jes t ju ż  w  g łów nej częś­
c i realizowane przez samą techn ikę d ys tryb u c ji. 
Zgodnie z usta lonym  tryb e m  d ys tryb u c ji, p rzy ­
dz ia ły  odbiorcow  bezpośrednich loka lizow ane 
są w ed ług  w o jew ództw  i  zlecane przez centra­
lę  PCD do w ykonan ia  te renow ym  ekspozytu­
rom  w g siedziby odbiorcy. Jednakże nasilenie 
potrzeb odbiorców  i  związana z ty m  loka lizac ja  
p rzydz ia łów  n ie  zawsze pokryw a  się z rozm ia­
ra m i m iejscowej p ro d u kc ji przem ysłu leśnego 
w  stopn iu  gw aran tu jącym  pełne pod względem 
asortym entów  i  w  czasie pokryc ie  tych  potrzeb. 
Stąd powstaje konieczność uciekania się bo 
p rze rzu tów  mas tow arow ych  z okręgów nad­
w yżkow ych  na te reny deficytow e. P rze rzu ty  
dokonywane są w  granicach ustalonego z góry  
pow iązan ia m ateria łowego przez C entra lny Za­
rząd P rzem ysłu Leśnego dla sortym entów  spec­
ja lnych , w agonów ki i  m a te ria łów  naw ierzchn i 
ko le jow e j, w  odniesieniu zaś do pozostałej masy 
ta rc icy  przez PCD —  centralę. W szelkie zatem 
odchylen ia w  planach powiązań, w yw o łane n ie ­
dotrzym an iem  harm onogram ów dostaw przez 
poszczególne re jo n y  przem ysłu leśnego, mogą 
spowodować konieczność uc iekan ia  się w  p rzy ­
padkach p iln e j, te rm inow e j rea lizac ji p rzy ­
dzia łów  do n ieracjona lnych, k rzyżu jących  się, a 
n ieraz i  wstecznych przewozów ko le jow ych.

W  roku  bieżącym  należy zatem szczególnie 
przestrzegać rów nom iernego i  bezwzględnie

pełnego w ykorzys tan ia  p lanow ych powiązań 
m ateria łowych,- gdyż ty lk o  w  ten sposób będzie 
można w ye lim inow ać wszelką doraźność w  po­
k ry c iu  m a te ria łow ym  i ograniczyć d ługie, n ie ­
ekonomiczne przewozy ko le jow e tarc icy.

O statn i postu la t d y s try b u c ji —  to  zwiększe­
nie udz ia łu  w  zaopatrzeniu odbiorców  dostaw 
bezpośrednich z ta rtaków , z pom in ięciem  skła­
dów handlow ych. Postu la t ten oparty  jes t o 
zrozum iałe p rzesłanki n a tu ry  ekonomicznej i 
wiąże się bezpośrednio z dążeniem do obniżenia 
w  gospodarce m ate ria łow e j kosztów w łasnych. 
W  roku  bieżącym będzie on w ym aga ł zwrócenia 
uw agi na bezwzględne dotrzym anie  te rm inów  
w  w ykonan iu  zamówień. O db io ry  bow iem  w  
swych lim ita ch  finansow ych n ie  m ają  u p ra w ­
n ień an i m ożliw ości zaopatryw an ia  się w  w ie lu  
przypadkach ze składów  handlow ych. Stąd 
wszelkie spóźnienia i  przekraczanie te rm inów  
dostaw może spowodować poważne zakłócenia 
w' toku  w ykonan ia  p lanów  odbiorców.

Należy zw rócić rów nież uwagę na zaostrzenie 
k o n tro li nad przebiegiem  dostaw pod w zglę­
dem ich  ilościow ej zgodności z przydz ia łam i.

Rozbite na szereg zleceń w ysy łko w ych  i  prze­
kazane do w ykonan ia  licznym  ta rtakom  p rzy ­
dz ia ły  poszczególnych resortów  w ykazu ją , po 
zestaw ieniu ich  rea lizac ji w  ska li k ra jow e j, 
znaczne nieraz przekroczenia. Przekroczenia 
takie, dające fa łszyw y obraz rea lizac ji p lanów  
zaopatrzenia i  przeczące zasadzie oszczędnej go­
spodarki drewnem , spowodowane są sumowa­
n iem  się d robnych przekroczeń ze s trony ta r ­
taków  p rzy  za ładunku i  ekspedycji wagonów. 
Należałoby i  od te j s trony  w prow adzić obow ią­
zek śledzenia przez każdy ta rta k  w ykonania  da­
nego zamówienia.

Om ówione w yże j zagadnienia d y s tryb u c ji 
znalazły w yraz  w  w ydanych  w  odniesieniu do 
poszczególnych dostaw i  sortym entów , szczegó­
łow ych  zarządzeniach Centralnego Zarządu 
P rzem ysłu Leśnego i  PCD —  ce n tra li —  re a li­
zacja jednak tych  w y tycznych  zależna będzie 
g łów n ie  od dotarcia  ich  do bezpośrednich w y ­
konawców •—  ta rtaków . Znajomość przez ta rta ­
k i celów i  zadań, ja k im  służą w ykonyw ane  
przez nie bezpośrednio czynności, zadecyduje o 
w ykonan iu  p lanu zaopatrzenia k ra ju  w  m ate­
r ia ły  tarte.

W IE S Ł A W  N A D O W S K I

Spajanie pił taśmowych
Częstym  w yp a d k ie m  po w o du jącym  p rz e rw y  w  pracy p i ł , taśm ow ych s to la rsk ich , rozdzie lczych, a 

naw e t b loko w ych  je s t rw a n ie  się taśm y tnące j. Pow oduje to znaczne s tra ty  w  p ro d u k c ji i  niszcze­
n ie  kosztownego narzędzia, ja k im  je s t brzeszczot p i ły  taśm ow ej. Z a tem  w łaśc iw e  złączenie końców  
m a  —  obok ostrzen ia i  naprężania taśm y  —  zasadnicze znaczenie d la  późnie jsze j p racy  na ob ra ­
biarce. W  a rty k u le  n in ie jszym  om ów iono pokró tce  stosowane m a te r ia ły  i  sposoby łączenia końców  
brzeszczotów p i ł  taśm ow ych.

W  C ELU  uzyskania taśm y bez końca łączy 
się końce brzeszczotu p ił taśm owych na skos. 
Łączone końce uprzednio sp iłow u je  się na d łu ­
gości rów ne j ok. 8 m m  p rzy  wąskich, ok. 15 m m  
p rzy  szerokich brzeszczotach. S p iłow anie  w y ­
konu je  się ręcznie p iln ik ie m  lu b  na szlifierce.

Końce pow inny  być gładko szlifowane i  dokła ­
dnie dopasowane jeden do drugiego.

Łączenie przeprowadza się lu tem  m iedzio­
w ym  lu b  srebrow ym  p rzy  udzia le topnika. Top­
n ik i stosuje się w  celu uchron ien ia  m iejsca łą ­
czenia przed u tlen ien iem  podczas nagrzewania
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T a b l i c a  1.

Oznaczenie rodza ju  lu tu
S k ł a d  l u t u  w  % T em pe ra tu ra

topn ien ia
°Csrebro m iedź cynk dom ieszki

L u t  s reb row y  P-Sr-45 45 30 24,5 0,5 720»

L u t s re b ro w y  P-Sr-65 65 20 14,5 0,5 700»

L u t m ie d z io w y  tw a rd y  P-Mc-42 — 42 56.5 1,5 820»

i  d la  skutecznego zabezpieczenia połączenia. 
Najlepsze re zu lta ty  osiąga się p rzy  stosowaniu 
lu tu  srebrowego. W  p rak tyce  jednak stosuje się 
rów n ież i inne rodzaje lu tó w . D la  p rzyk ładu  
podajem y skład lu tó w  produkow anych w  Z w ią ­
zku Radzieckim  (tablica 1).

L u t stosuje się na jlep ie j w  postaci c ienkich  
p ły te k  (o grubości 0,1 do 0,15 m m ) lu b  w  pos­
tac i drobnoziarn istego proszku.

.—S g—.

Rys. 1.

P rzy  łączeniu p i ł  taśm owych jako  to p n ik  sto­
suje się zazwyczaj ka lcynow any boraks w  prosz­
ku  lu b  w  fa rm ie  pasty. K a lcynow any (odwod­
n iony) boraks o trzym u je  się w  rezu ltac ie  roz­
top ien ia  proszku boraksu i  odparowania w ody 
k rys ta liczne j. Proszek (lub  k rysz ta ły ) boraksu 
podczas nagrzewania stapia się, a następnie — 
w  m iarę  w ypa row yw an ia  w ody —  stopniowo 
gęstnieje i  przechodzi w  b ia łą  tw a rdą  masę. Po 
ustan iu  w ydzie lan ia  się par, proces odwadnia­
n ia  kończy się i  u tw orzoną w  ten sposób tw a r­
dą masę, jeszcze ciepłą, rozdrabnia się i  m ie le  
na proszek.

!
docisk dzw ignt-

1

(ł------------------------- ,
i  " ■

’

Rys. 2.

“

T opn ik  w  postaci pasty tw o rzy  się przez zm ie­
szanie dziesięciu części bezwodnego boraksu z 
jedną częścią ch lo rku  amonu. O trzym aną m ie­
szaninę roztw arza się w  wodzie do konsysten­
c ji  pasty.

K a lcynow any boraks ma tę u jem ną cechę ja ­
ko topn ik , że p rzy  spajaniu p ien i się, co u tru d ­
n ia  o trzym anie  czystej spoiny. -

N ajlepszy re zu lta t o trzym u je  się p rzy  stoso­
w an iu  jako  topn ika  boranu sodu (Na B03) w  fo r ­

m ie  specja lnych pałeczek (o łówków). P rzy  lu ­
tow an iu  o łówek ta k i doprowadza się do nagrza­
nej taśm y w  m ie jscu łączenia, lekko  to p i się 
przez zetknięcie z taśmą i  dobrze w ype łn ia  się 
szew.

W  prak tyce  zasada łączenia jest jedna, a róż­
nice polegają jedyn ie  na różnej m etodzie na­
grzewania.

Na oczyszczone i  odtłuszczone m iejsca łącze­
n ia  sypie się boraks w  proszku lu b  nanosi się 
to p n ik  w  postaci pasty i  nagrzewa się łączone 
m iejsca do tem pera tu ry  top ien ia  boraksu 
(741°). Następnie, ogrzewając w  dalszym  cią­
gu, wprow adza się lu t.

Do uzyskania dobrego połączenia konieczne 
jes t nagrzewanie m iejsca połączenia do tego 
stopnia, by  lu t  (w  fo rm ie  blaszki lu b  proszku) 
od razu s top ił się i  za la ł pow ierzchnię s tyku  
łączonych końców  (790°— 800°). N ie  należy je d ­
nak p rzy  ty m  przegrzewać m a te ria łu  p iły .

W edług sposobu nagrzewania w yróżn iam y 
cztery m etody łączenia końców p i ł  taśm owych: 
przez nagrzewanie 1) w  kleszczach, 2) węglem  
drzew nym , 3) p łom ien iem  pa ln ika , 4) prądem  
e lektrycznym .

N ajprostszym  urządzeniem do ogrzewania 
m iejsca łączenia taśm y są kleszcze o g rubych  
końcówkach, k tó re  pow inny  być dłuższe o 5—  
10 m m  od szerokości łączonej taśmy.

Brzeszczot p i ły  z zeszlifow anym i skośnie koń­
cam i zamocowuje się w  zaciskach (rys. 1). K oń­
ców ki kleszczy nagrzewa się do jasnoczerwone- 
go ko lo ru  (około 900°), potem  ściska się n im i 
m iejsce łączenia i trzym a  do stopienia się lu ­
tu. Następnie b ierze się drug ie  kleszcze, nag­
rzane do ciemnoczerwonego ko lo ru  (około 700°), 
co ma na celu zapobieżenie szybkiem u ochło­
dzeniu, k tó re  m ogłoby się stać przyczyną s tw a r­
dn ien ia  lu tu .

P rzy  łączeniu p ił o dużej szerokości zamiast 
kleszczy stosuje się k lock i, k tó re  nagrzewa się 
do te j samej tem pera tu ry  co i  kleszcze. Brzesz­
czot p i ły  zaciska się w  urządzeniu podobnym, 
ja k  na rys. 1 i  następnie nagrzane k lo ck i nak ła ­
da się z dwóch stron na łączone m iejsca i  ściska 
p rzy  pom ocy k lin ó w .
Ciężar k locków  dobiera się w  zależności od sze­
rokości łączonej taśmy.

P rzy  łączeniu przez nagrzanie węglem  
drzew nym , brzeszczot p i ły  zam ocowuje się po­
dobnie, ja k  opisano w yże j. M ie jsce łączenia za­
ciska się za pomocą dźw ign i m iędzy dwoma 
k lockam i, nagrzanym i p łom ien iem  węgla 
drzewnego, k tó ry  jest u łożony w  że liw ne j r y ­
nience, umieszczonej pod k lockam i.
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P rzy  łączeniu przez nagrzewanie p łom ien iem  
pa ln ika , końce taśm y zaciska się ja k  opisano 
w yże j i  nagrzewa p łom ien iem  pa ln ika . Po sto­
p ien iu  się boraksu i  lu tu , łączone m iejsca ścis­
ka  się u ch w y ta m i (o p rzek ro ju  ceowym) zacis­
ku  dźw igniowego (rys. 2). Zastępuje to po­
przednio opisane kleszcze lu b  k lock i.

P rzy  łączeniu przez nagrzewanie prądem  ele­
k tryczn ym , końce łączonej taśm y ustaw ia się 
we w ła śc iw y  sposób i  zamocowuje m iędzy 
dw iem a m osiężnym i końców kam i aparatu. 
G rzb ie t p i ły  pow in ien  p rzy  ty m  ściśle p rzy le ­
gać do p row adn icy  aparatu. Do m iejsca 
łączenia w prowadza się p ły tk ę  lu tu  sre­
browego lu b  mosiężnego grubości 0,1 mm, 
o w ym ia rach  rów nych  szerokości i  d łu ­
gości spoiny. Na m iejsce łączenia nak ła ­
da się przedtem  w arstw ę topn ika  w  po­
staci proszku lu b  pasty. Następnie w łącza się 
prąd, powodując stopniowe nagrzewanie spoi­
n y  —  początkowo od b a rw y  ciemnoczerwonej 
(t =  700°), a następnie do tem pera tu ry  top ie ­
n ia  lu tu  (790° do 800°). W  celu zapobieżenia 
przegrzaniu, nagrzewanie do 700° w zw yż na­

leży prow adzić z przerw am i. Po zupe łnym  roz­
top ien iu  lu tu  ściska się łączone m iejsce dźw i­
gn iow ym  zaciskiem, w yłącza się p rąd i  spajanie 
jes t zakończone.

D la  usunięcia pow sta łych w  brzeszczocie p iły  
naprężeń i  m ie jscow ych zahartow ań —  miejsce 
łączenia po częściowym ostygnięciu ogrzewa 
się ponownie do ba rw y  ciemnoczerwonej.

Łączenie p rzy  użyc iu  aparatu elektrycznego 
daje najlepsze w y n ik i —  najwyższą jakość po­
łączenia.

Zużycie energ ii e lektryczne j jes t n iew ie lk ie  
i  w  p rzyb liżen iu  w ynosi około 1 K W h. na 100 
połączeń.

Po zakończeniu łączenia (niezależnie od spo­
sobu nagrzewania) należy m iejsce połączenia 
oczyścić od topn ika  i  lu tu . W ykonu je  się to p i l ­
n ik ie m  lu b  na szlifie rce. W  d rug im  przypadku 
toczek należy prow adzić w zd łuż taśmy. S z lifo ­
w anie przeprowadza się dotąd, aż m iejsce po­
łączenia stanie się zupełn ie  czyste, g ładkie  i 
jednakow ej grubości z podstawowym  m ate ria ­
łem  p iły . Dopuszczalne od ch y łk i na grubości 
wynoszą: +  0; —  0,1 mm.

C ZE S ŁA W  L IN D N E R

Wykorzystanie odpadów przy produkcji
płyt pilśniowych

W y s iłk i d rze w ia rzy , technologów  d rew na i  chem ',ków zm ie rza ją  w  k ie ru n k u  na jrac jona ln ie jszego  
w yko rzys ta n ia  w sze lk ich  odpadów drzew nych, leśnych czy p rzem ysłow ych , w  k ie ru n k u  zastąpienia  
w ysokow artośc iow ego surow ca drzewnego p ro d u k ta m i p o w s ta łym i z jego odpadów, o m o ż liw ie  n a jb a r­
dz ie j zb liżonych  do d rew na  w łaściw ościach. Do częściowego rozw iązan ia  powyższego p ro b lem u  p rz y ­
czyn iła  się jedna  z now szych gałęzi p rzem ysłu , a m ia no w ic ie  p ro d u k c ja  p ły t  p ilśn iow ych . P ły ta  p i l ­
śn iow a to p ro d u k t po w s ta ły  w  w y n ik u  ro z w łó k n ie n ia  d rew na Lub in n y c h  surow ców  roś linn ych . Ze 
w zg lędu na swe doda tn ie  cechy k o n s tru kcy jn e  oraz dobre w łasności m echaniczne i  fizyczne, s ta je  się 
ona pow ażnym  kon ku re n tem  s k le jk i, k tó rą  w  różnych zastosowaniach może z pow odzen iem  zastąpić. 
U nas, w  k ra ju , p ro d u k c ja  p ły t  p ilś n io w y c h  jes t gałęzią p rzem ys łu  dosyć nową, ze w zg lędu zaś na 
dotychczasowe n ik łe  w yko rzys ta n ie  odpadów drzewnych  —  p znaczeniu p ierw szo rzędne j w ag i. S tw a ­
rza  ona m oż liw ośc i i  poda je sposoby ba rdz ie j racjonalnego w yko rzys ta n ia  n ie k tó ry c h  odpadów leśnych  
i  p rzem ys łu  leśnego, a częściowo także roszarniczego. O sta tn io  poczynione p ró by  zuży tko w an ia  do 
p ro d u k c ji p ły t  p ilś n io w y c h  paździerzy ln ia n y c h  pozw a la ją  stosować je  na ska lę fab ryczn ą  w  pew ne j 
okreś lone j domieszce.

SUROW CEM  w y jśc io w ym  w  p ro d u kc ji p ły t  
p ilśn iow ych  mogą być w szelkie lignoce lu - 
lozowe m a te ria ły  w łókn iste , począwszy od sło­
m y, pewnych gatunków  traw , odpadów łodyg 
trzc in y  cukrow e j, łodyg ku ku ryd zy , ju ty , baro­
busu, orzecha kokosowego, a skończywszy na 
drewnie.

W ybór surowca uzależniony jest g łów nie  od 
posiadanych rezerw  surowcowych, te z ko le i 
powstają w  zw iązku z w a runkam i k lim a tycz ­
n y m i (położenie geograficzne), poziomem cy w i­
lizac ji, stopniem  uprzem ysłow ienia i  w ie lu  in ­
n ym i czynn ikam i w p ływ a ją cym i na w łaściwą, 
oszczędną i  racjonalną gospodarkę surowcam i i 
odpadami surowców.

Podstawowym  surowcem stosowanym do 
p ro d u kc ji p ły t  p ilśn iow ych  jest w  naszych w a­
runkach surow iec drzewny, a zasadniczym ele­
m entem  p ły ty  jest w łókno  drzewne.

W łókno drzewne to przede w szystk im  ko­
m ó rk i naczyń u liśc iastych i  cew ki u ig lastych.

Z punk tu  w idzenia chem ii to m ate ria ł organicz­
n y  o celu lozow ym  szkielecie, w ype łn ionym  
g łów nie  lign iną . Cząsteczki celu lozy nadają na­
czyniom  i  cewkom  cechy „w łó kn is to śc i“ , de­
cydu ją  o w ytrzym a łośc i m echanicznych po­
jedynczego w łókna, a wreszcie dodatnio w p ły ­
w a ją  na wzajem ne pow iązanie się w łók ien  w  
p łyc ie  p ilśn iow e j.

Przem ysł p ły t  p ilśn iow ych  dąży do w yp rodu ­
kowania p ły t  o na jw yższych właściwościach f i ­
zycznych i mechanicznych, k tó re  gw aran tu ją  
na jbardzie j wszechstronne zastosowanie p ły ty . 
Powyższe wym agania można spełnić (pom ija jąc 
w p ły w  w arunków  rozw łókn ian ia , prasowania, 
czy suszenia p ły t  m okrych) przez odpowiedni 
dobór surowca o na jkorzystn ie jszych  w ym ia ­
rach i  na jw yższych w ytrzym ałościach po jedyn­
czego w łókna.

N iżej przytoczona tabela (wg H ag llunda i  
Schuberta) podaje w y m ia ry  w łó k ie n  naszych 
najpospolitszych rodza jów  drzew.
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Badania i p ra k tyka  w ykaza ły , że na jko rzys t­
n ie j przebiega spilśn ianie w łók ien  o kształcie 
w yd łużonym , a w ięc —- j a k  w yn ika  z tabe li —  
w łó k ie n  drzew  ig lastych: św ierka, jo d ły , sosny.

G atunek
drzew a

D ługość w  m m szerokość w  m m

m aksym al. m in im a l. m aksym a l. m in im a l.

ś w ie rk 2,6 0,069 0,025
jo d ła 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
top o la 1,6 0,7 0,044 0,020
buk 1,10

K sz ta łt w łókna  w  dużej m ierze uzależniony 
jest od w arunków  w zrostu  drzewa, a w ięc od 
k lim a tu , siedliska itp . W łókna drzew  szybko ro ­
snących, z gęstym i s ło jam i rocznym i, p rzyb ie ra ­
ją  ksz ta łty  wydłużone, na jbardz ie j odpowiada­
jące w arunkom  naszej p rodukc ji. W yn ika  z te­
go, że najlepszy surowiec do p ro d u kc ji p ły t  p i l ­
śn iow ych dają drzewa w yrosłe  w  m n ie j ko rzys t­
nych w arunkach.

D ługości w łók ien  ksz ta łtu ją  się rozm aicie w  
ram ach tego samego gatunku. T rendelenburg 
podaje, że długość w łó k ie n  ulega wahaniom  w  
zależności od w ieku  drzewa. Np. u  św ierka: w  
m łodym  w ie ku  (k ilka  la t) ca 1 m m  długości, w  
w ieku  10 la t —  ponad 2 m m  długości, w  w ieku  
30 la t —  osiąga 3 m m  długości.

Począwszy od w ieku  30— 40 la t długość w łó ­
k ien  nie ulega is to tnym  zm ianom. Podobna za­
leżność is tn ie je  także wśród innych  gatunków. 
Długość w łó k ie n  ulega rów nież w ahaniom  na 
różnych wysokościach drzewa.

Z liśc iastych do p ro d u kc ji p ły t  na n a jw ię k ­
szą uwagę zasługuje drewno osik i, k tó re  m im o 
n ie w ie lk ie j długości w łókna  daje doskonałą i  
w yda jną  miazgę.

Pod względem  w ytrzym a łośc i na rozciąga­
n ie  —  w łókna  drzew  ig lastych  m ają bardzie j 
w yrów nane w artości i  n ie  w ykazu ją  w iększych 
wahań.

Za stosowaniem u nas w  p ro d u kc ji p ły t  p ilś ­
n iow ych  drew na iglastego, a przede w szystk im  
sosny i  św ierka przem aw ia fa k t dom inowania 
powyższych gatunków  w  naszych w arunkach 
k lim a tycznych ; na jw iększy  ich udzia ł w  prze­
rob ie  tartacznym  decyduje o pow staw an iu n a j­
w iększej ilości odpadów w ym ien ionych  gatun­
ków.

O m ów im y obecnie p rodukc ję  p ły t  p ilśn io ­
w ych  pod kątem  w ykorzystan ia  odpadów drze­
w nych  powstających p rzy  w yrob ie  w  lesie lub  
w  zakładach przem ysłu  leśnego i  drzewnego.

W yróbka w  lesie pow inna ograniczyć do m i­
n im um  procent drewna opałowego. Znaczne 
ilości drewna, dotychczas przeznaczone na opał, 
można by  zużytkować do p ro d u kc ji p ły t  p ilśn io ­
w ych. P rodukc ja  tych  p ły t  n ie staw ia surow ­
cow i zbyt w ygórow anych wym agań pod w zglę­
dem jakości —  z powodzeniem zużytkować mo­
że drew no obarczone pew nym i wadam i, zwłasz­

cza drewno porażone przez g rzyby  i owady, je d ­
nak pod w arunk iem  zachowania całości w łók ien .

Na p ły ty  można przerabiać w a łk i i  szczapy o 
n ie w ie lk im  procencie m urszu twardego i  pew­
nej ilości n ie w ie lk ich  sęków. M niejsze ilośc i 
m urszu w  drew nie  i  n iew ie lk ie  sęki jedyn ie  w  
nieznacznym stopn iu  w p ływ a ją  na jakość p ro ­
duktu , zm niejszają natom iast w ydajność su­
rowca, gdyż maszyna ściera je  na p y ł uchodzący 
razem z wodą fab rykacy jną . Większe sęki są w  
surowcu niepożądane, p rzyczyn ia ją  się bow iem  
do nadm iernego zużyw ania  agregatów ściernych 
i  n ie  dają m iazgi o pożądanych cechach.

Poza w zm iankow anym  surowcem należałoby 
zastanowić się nad zużytkow aniem  do p ro d u kc ji 
p ły t  p ilśn iow ych  drewna różnych asortym en­
tów , najczęściej zaliczanego do opału, a w ystę ­
pującego masowo na terenach porażonych przez 
szkodn ik i leśne i na w iększych pożarzyskach 
leśnych. Ze względów  techniczno-ekonom icz­
nych należałoby eksploatację tych  drzewosta­
nów  nastaw ić na pew ien standardow y asorty­
ment, odpow iadający w arunkom  p ro d u k c ji p ły t  
p ilśn iow ych.

Znaczne ilośc i odpadów i  drewna opałowego 
powstają w  bazach m an ipu lacy jnych  Państwo­
w e j C en tra li D rzew nej i  na składow iskach p rzy 
ko le jkach  leśnych. Odpady te, powstałe p rzy 
m a n ipu lac ji d łużyc, stanow ią jakościowo 
pierwszorzędny, zd row y i  dotychczas n ie rac jo ­
na ln ie  zużyw any m ateria ł.

G łów nym  dostawcą surowca odpadowego jes t 
n ie w ą tp liw ie  ta rtak . Ilośc i odpadów pow sta ją­
cych w  ta rta ku  są różne, w ahają  się w  dość sze­
rok ich  granicach. Jest w ie le  p rzyczyn  w p ływ a ­
jących na procent odpadów, np. typ . urządzeń 
(maszyn, narzędzi), sprawność robo tn ików , ga­
tunek i  w y m ia ry  przecieranego surowca (gru­
bość, zbierzystość), ilość uszkodzeń, pęknięć itp .

D la  szacunkowej oceny ilości powstających 
odpadów tartacznych podaje Y o rre ite r:

R odzaj odpadów U d z ia ł odpadów  %

O b rz y n k i czół 1 — 2 — 5
O po ły 4 —  8 — 15
Z rzyny 4 —  7 — 12
T ro c in y  1 6 —  18 —  40
O dc ink i desek 0 — 1 — 3

Łączny przecię tny udzia ł powyższych odpa­
dów ocenia Y o rre ite r na ca 33%. W  naszych w a­
runkach w ynosi on obecnie przeciętn ie ok. 30%.

Z tabe li w yn ika , że g łów ną pozycję odpadów 
stanow ią tro c in y  —  m a te ria ł po dziś dzień n ie  
w ykorzys tany w  pełn i. Ostatnio prasa i  fachowa 
lite ra tu ra  zagraniczna coraz częściej porusza 
zagadnienie m ożliwości zużytkow ania tro c in  do 
p ro d u kc ji p ły t  p ilśn iow ych . N ie trzeba chyba 
wyjaśniać, że rozw iązanie prob lem u troc inow e­
go m ia łoby po prostu  o lb rzym ie  znaczenie dla 
przem ysłu leśnego i  drzewnego. Zużytkow an ie  
w ie lk ich  ilości tro c in  (pom ija jąc najprostszy 
sposób —  spalanie) stanow i prob lem  n iezw ykle  
tru d n y  do technicznego rozwiązania. T roc iny  
m ają bow iem  bardzo n iekorzys tny  dla p ro d u kc ji
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p ły t  p ilśn iow ych  ksz ta łt z ia rn is ty , a składają się 
w  przeważnej części z poszarpanych fragm en­
tów  w łók ien . Z tych  względów  stanowią one 
ja k  najgorszy surow iec do spilśniania. W ydaje 
się m ożliwe zużytkow anie ich  ty lk o  w  domiesz­
ce z w łaściw ą miazgą stosowaną w  p rodukc ji. 
Jest rzeczą pewną, że w y trzym a łośc i mechanicz­
ne p ły t  pogorszą się w  m nie jszym  lu b  w iększym  
stopniu w  zależności od stosunkowych ilości 
tro c in  dodanych do m iazgi drzewnej.

Ostatnio poczynione próby wstępne w  F a b ry ­
ce P ły t P ilśn iow ych  w  Św ieradow ie Z d ro ju  — 
p rzy  użyciu  troc in  bez obróbk i wstępnej (jedy­
nie odsiano najgrubsze drzewne zanieczyszcze­
nia) jako  domieszki —  pozwalają żyw ić  nadzieję 
na pomyślne zakończenie badań.

Na d rug im  m ie iscu wśród odpadów zna jdu ją  
się zrzyny i  opoły. Ten rodzaj odpadów jest po­
wszechnie w  p ro d u kc ji p ły t  p ilśn iow ych  stoso­
w anym  surowcem. S tanow ią one bardzo dobry 
m ate ria ł do rozw łókn ian ia , są stosunkowo czys­
te (n iew ie lk ie  ilośc i kory), nie w p ływ a ją  u jem ­
nie na o trzym any z n ich  p ro d u k t (pochodzą z 
drewna bielastego, gwarantującego pozyskanie 
jakościowo najlepszego w łókna). Ze względów 
ekonom icznych konieczne jest dostarczanie do' 
fa b ry k i zrzyn w iązanych w  pęczki o średnicy w  
granicach 20 do 30 cm i  długościach do 2,50 m.

Ostatnią pozycję wśród odpadów tartacznych 
stanowią ob rzynk i czół i  odc ink i desek. Jest to 
surow iec n ie stosowany dotychczas w  p ro d u kc ji 
p ły t, lecz zużyw any praw ie  w yłącznie na opał. 
W ydaje  się jednak m ożliw e zużytkowanie go do 
p ro d u kc ji p ły t.

W  razie p rzerab ian ia  w ym ien ionych  odpadów 
na sieczkę drzewną należy trzym ać się zasady 
memieszania sieczki powstałe j z odpadów 
drzew  ig lastych z odpadami drzew liśc iastych  
oraz w łaściwego ich  składowania.

W  m iarę  w prowadzania now ych surowców do 
p ro d u kc ji p ły t  p ilśn iow ych, ja k  o b rzynk i czół, 
odc ink i desek, troc iny , w ió ry , trzask i itp . nale­
żałoby zastanowić się nad bardzie j rac jona lnym  
zużywaniem  drzew nych sortym entów  odpado­
wych, k tó re  będąc w łaśc iw ie j w ykorzystane m o­
g łyb y  dać w  efekcie cenniejszy produkt.

Należy bezwzględnie dokonać podzia łu su­
row ców  ekonomicznie kw a lif ik u ją c y c h  się do 
przerobu przez przem ysł p ły t  p ilśn iow ych, co 
pozw oli na bardzie j celowe zużytkowanie n ie ­
k tó rych  odpadów do p ro d u kc ji innego typu , w y ­
magającego lepszego jakościowo surowca. P ro­
dukc ja  p ły t  p ilśn iow ych, mająca w  zapleczu 
znaczne ilości odpadów leśnych i  gorszej jakoś­
ci odpadów przem ysłowych, może ograniczyć 
zużywanie pew nych ilości, np. zrzyn; z rzyny 
czyste i  korowane mogą bow iem  stanow ić cen­
n y  surow iec w  przem yśle celulozowym.

Z innych  zakładów  przem ysłu leśnego znacz­
ne rezerw y odpadów posiadają fa b ry k i sk le jek 
i  ok le in  oraz fa b ry k i ekstrahujące żyw icę  z 
ka rp in y1 sosnowej. Ilośc i odpadów w  fab rykach  
sk le jek  i  ok le in  są— ze względu na stosunkowo 
m a ły  przerób surowca —  znacznie mniejsze 
n iż  w  tartakach. Odpady te nadają się jednak

zupełnie dobrze na w yrób  p ły t  p ilśn iow ych , 
a przeznaczenie ich  do tego celu u w o ln iło b y  
fa b ry k i sk le jek  od ta k  uciążliwego odpadu, 
ja k im  są n ieregu la rne p ła ty  z obłuszczania 
w yrzynków .

W  zw iązku  z przerobem  n ie k tó rych  odpadów 
leśnych i  p rzem ysłow ych na sieczkę drzewną, 
pewnego rodza ju  prob lem  stanow ić może opła­
calność zainwestowania rąbaczek. W ydaje  .się 
jednak, że p rzy  p ro jek tow anym  za insta low aniu 
w iększej ich  ilości, seryjna p rodukc ja  na pew­
no obn iży łaby koszty jednostkowe, a n iew ą t­
p liw e  pełne w ykorzys tan ie  rąbaczek i  znaczne 
ilości przerabianego surowca zam ortyzow a łyby 
je  ca łkow icie w  stosunkowo n ied ług im  czasie.

Zak łady e ks trakc ji żyw icy  z ka rp in y  dyspo­
nu ją  znacznym i ilośc iam i nie w ykorzystanego 
surowca drzewnego w  postaci s trużk i, z k tó re j 
w yekstrahowano żywicę. W  stosowaniu s truż­
k i  do p ro d u kc ji p ły t  p ilśn iow ych  trzeba postę­
pować ostrożnie ze w zględu na zanieczyszcze­
nia, przeważnie m inera lne  i zawartość żyw icy  
n iezupełn ie w yekstrahow anej. Oba rodzaje 
zanieczyszczeń w p ływ a ją  przede w szystk im  
u jem nie  na maszyny i  urządzenia produkcyjne .

Znaczne ilości odpadów uzysku jem y p rzy 
w yrob ie  skrzynek. Są to przeważnie odcink i 
desek, t j .  surow iec bardzo cenny oraz w ió ry , 
trzask i i  troc iny .

Odpadami różnego rodza ju  dysponuje sto­
la rs tw o budow lane i  m eblowe. V o rre ite r o- 
kreśla ilość odpadów w  sto larstw ie  budow la­
nym  na ca 25%, w  sto larstw ie  m eblow ym  na 
ca 30%, p rzy  czym ostatnia cy fra  ulega w a­
haniom  w  zależności od fo rm  w yrobów  i  tw a r­
dości drewna. Oprócz w ym ien ionych  is tn ie je  
szereg innych  zakładów zużywających znaczne 
ilości drewna, ja k  beczkarnie, w e łn ia rn ie , 
park iec iarn ie , fa b ry k i zapałek, zabawek itp ; 
k tó rych  odpady w  znacznej ilości mogą być 
zużywarie do w y tw a rzan ia  p ły t. W idz im y więc, 
że fa b ry k i p ły t  p ilśn iow ych  m ają  dość znaczne 
zaplecze surowcowe najrozmaitszego typu , 
w ie lok ro tn ie  przekraczające ich  dzisiejsze m o­
żliwości p rodukcyjne .

Zasadniczym jednak w arunk iem  pełnego 
w ykorzystan ia  rezerw  surowcowych jest opra­
cowanie m etody przerobu i  racjonalnego w y ­
korzystan ia  poszczególnych rodzajów  odpadów 
na skalę techniczną. Prace zmierzające do 
opracowania odpow iednich metod są n iezm ier­
nie p ilne, toteż pow inny  być zakrojone na 
szeroką skalę i  prowadzone systematycznie. 
W y s iłk i p racow n ików  naukow ych w  in s ty tu ­
tach badawczych, posiadających odpow iednio 
wyposażone labora to ria  i dysponujących wyso­
ko k w a lif iko w a n ym  personelem, połączone z 
w a lką  p ra k tykó w  w  terenie o obniżkę kosztów 
w łasnych w  te j dziedzinie, p rzyczynią się z 
pewnością do pomyślnego rozw iązania prob le ­
mu, co w  efekcie da k ra jo w i o lb rzym ie  korzyś­
ci przez podniesienie w yda jności surowca, a 
ty m  samym ograniczenie jego zużycia przez 
zmniejszenie do m in im u m  m arnotraw stw a 
drewna.
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M A R IA N  P L U C IŃ S K I

Przemysł meblarski w N R D
P rzem yśl m e b la rsk i na w iąza ł w  p ie rw szym  pó łroczu  br. bezpośrednią współpracę z' przem ysłem  

m e b la rsk im  w  NRD. W  czasie 6-tygodn iow ego p o by tu  w  N ie m ie ck ie j R epublice D em okra tyczne j przed 
s ta w ic ie l naszego p rzem ysłu  m ia ł możność zw iedzenia 16 zak ładów  p ro d u ku ją cych  m eble sk rzyn iow e  
1 tap i^ ersJ cie- P rzV o k a z ji na leży po dkre ś lić  fa k t  serdecznego p rzy jęc ia  naszego delegata w  n iem ieck ich  
zakładach p ro d u k c y jn y c h  i  szerokiego udostępnien ia  danych, dotyczących o rg an izac ji p ro d u k c ji i  p ro -  
oesow technolog icznych. P rzekazu jąc p o ls k im  czy te ln iko m  dośw iadczenia p rzem ys łu  m eblarskiego  
NR D, R edakcja  zw raca  uwagę na różn ice w  ja kośc i p ro d u k c ji i  stosowanej techno log ii, k tó re  podkreśla  
a u to r a r ty k u łu  p rzy  p o ró w n y w a n iu  p rzem ysłu  m eb la rsk iego N R D  z k ra jo w y m  przem ysłem .

F A B R Y K I m eb li sk rzyn iow ych  w  N iem ieck ie j 
Reipublice Dem okratycznej skoncentrowane są 
na teren ie Saksonii i  w  po łudn iowo-wschod­
n ich  okręgach T u ryn g ii. T ypow ym i zakładam i 
p roduku ją cym i fo rn ie row ane meble są fa b ry k i 
o przecię tnym  za trudn ien iu  około 400 ludzi. 
N iem ieccy fachowcy tw ierdzą, że fab ryka  m eb li 
n ie pow inna za trudn iać w ięcej n iż  600 ludzi. 
Przekroczenie tego stanu powoduje w zrost kosz­
tów  p ro d u k c ji ze względu na trudną  do opano­
w ania  technologię p rzy  przerobie w iększej masy 
drew na na meble.

Obok fa b ry k  m eb li skrzyn iow o-fo rn ie row a- 
nych is tn ie ją  w  tych  samych okręgach fa b ry k i 
m eb li kuchennych, skrzynek rad iow ych  i  m eb li 
tapicerskich.

O rgan izacyjn ie  fa b ry k i podlegają bądź bez­
pośrednio M in is te rs tw u  P rzem ysłu Lekkiego 
bądź też zjednoczeniom branżowym , mniejsze 
zaś, a szczególnie fa b ry k i m eb li tap icersk ich  —  
dyrekc jom  przem ysłu miejscowego.

Jeśli chodzi o k ie ro w n ic tw o  odgórne p rzem y­
słu m eblarskiego w  NRD, to można b y ło  zau­
ważyć —  już  po zw iedzeniu k ilk u  zakładów —  
dużą samodzielność organizacyjną. Z tego też 
powodu część ich  jest bardzo dobrze zorganizo­
wana, lecz jednocześnie inne zakłady nie uzy­
sku ją  tak ich  w y n ik ó w  p rodukcy jnych , ja k ie  
pow inny osiągnąć p rzy  w łaśc iw ym  w ykorzys ta ­
n iu  lu d z i i  urządzeń.

C iekaw y jest fak t, że najlepsze w y n ik i uzy­
sku ją  te zakłady, k tó re  m ia ły  duże trudności 
w  pierw szych okresach działalności po uspołecz­
nien iu . W  zakładach tych  brakow ało i  b raku je  
dotychczas w ie lu  obrab iarek i  urządzeń p roduk - 
cy jnych , lecz b ra k i w  wyposażeniu lik w id u je  
się przez insta low anie obrabiarek zastępczych, 
bardzo często w ykonyw anych  w  p rzy fab rycz ­
nym  warsztacie.

W  przeciw ieństw ie  do zakładów o brakach 
w  wyposażeniu technicznym  n iektó re  zakłady, 
np. we wschodnie j T u ryn g ii, są wręcz przeła­
dowane urządzeniam i do p rodukc ji, posiadają 
nadm ierne ilości nowoczesnych obrabiarek, po 
k ilk a  pras, zmechanizowane urządzenia do na­
dawania k le ju  itp . Zak łady te jednak pod 
względem  organ izacji i  ilości p ro d u kc ji zostały 
wyprzedzone przez te, k tó re  walcząc z trudnoś­
ciam i osiągnęły wyższą sprawność organ izacyj­
ną.

W NRD p roduku je  się obecnie seryjne meble 
m ieszkaniowe w  kom pletach lu b  pojedynczych

sztukach oraz urządzenia w nę trz  o in d yw id u ­
a lnym  charakterze p ro jek tów  d la  urzędów 
państwowych, tea trów , k in  i  innych  lo k a li 
użyteczności pub liczne j.

Zarówno przy  m eblach sery jnych, ja k  i  in d y ­
w idua lnych  pierwsze miejsce za jm u je  sprawa 
jakości. Należy stw ierdzić, że przem ysł po lsk i 
dorów nuje  pod względem  jakości przem ysłow i 
m eblarskiem u NRD jedyn ie  w  porów nan iu  z 
p rodukow anym i również u nas zam ów ieniam i 
in d yw id u a ln ym i. W  p ro d u kc ji sery jne j porów ­
nanie jakości wypada n ieste ty na naszą n ieko­
rzyść.

Powstaje w ięc pytanie, dlaczego zakłady n ie­
m ieckie, k tó re  m ają  ta k i sam pa rk  maszynowy, 
podobne trudności zaopatrzeniowe powstałe 
w sku tek b raku  lub  złej jakości m a te ria łów  do 
p rodukc ji, jednakowe lu b  zbliżone czasy fa k ­
tyczne w ykonania , p roduku ją  jednak lep ie j od 
naszych zakładów?

Is tn ie ją  dw ie  zasadnicze przyczyny, powodu­
jące n iekorzystne d la nas różnice jakościowe:

1) odm ienne od naszych m etody technolo­
giczne,

2) lep ie j fachowo przygotow any personel na 
stanowiskach niższego k iro w n ic tw a  tech­
nicznego (m ajstrow ie, brygadziści).

M etody technologiczne

Zakłady m eblarskie w  NRD nastawione są na 
daleko posuniętą oszczędność drewna, którego 
m ają znacznie m n ie j od nas i  gorszych gatun­
ków. P rzyk ładem  niechaj będą ciekawe osiąg­
nięcia najlepszej pod względem  organizacji 
p ro d u kc ji i  postępu technicznego fa b ry k i m eb li 
w  E ilenburgu  po L ipskiem .

Fabryka  p roduku je  dębowe kom p le ty  syp ia l- 
niane. Cały kom ple t w ykonany jest z pustako­
w ych  p ły t  stolarskich. Stosowanie tych  p ły t 
daje 30% oszczędności drewna, używanego do­
tychczas na środk i pe łnych p ły t. K onstrukc je  
ram iakow e jako  powodujące dużą m ate ria ło ­
chłonność lepszych klas jakości ta rc icy  —  zo­
sta ły  ca łkow icie w ye lim inow ane (np. wszystkie 
wieńce dolne i górne, bok i do łóżek, p ó łk i do 
szaf w ykonyw ane są rów nież z p ły t pustako­
wych).

Jakko lw iek  tego rodza ju  ¡rozwiązania kon­
s trukcy jne  pow odują zwiększenie zużycia p ły t, 
to jednak osiąga się p rzy  ty m  oszczędności: raz 
poprzez stosowanie p ły ty  pustakowej, a następ-
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nie dwa —  przez zaprzestanie zużywania ta r ­
cicy I  i  I I  k lasy na ram iak i. Dalszą konsekwen­
cją stosowania p ły t  pustakow ych na wieńce jest 
oszczędność sk le jk i, k tó ra  p rzy  tego rodzaju 
k o n s tru k c ji jes t niepotrzebna, gdyż n ie  m a ko­
nieczności w ype łn ian ia  ram  w ieńców.

F abryka  w  E ilenbu rgu  poszła znacznie dale j 
w  oszczędnościach m ate ria łow ych  —  w y e lim i­
nowano używ anie s k le jk i rów nież na ty ln e  ścia­
n y  i  dna do szuflad w  produkow anym  kom ple­
cie. E lem enty te w ykonu je  się z w ió ro w o -tro - 
cinowej p ły ty  wzm ocnionej odpadam i ok le iny  
i  k ry te j gorszym  gatunkiem  ok le iny  bukow ej. 
P ły ta  taka, w  grubościach 6 do 8 mm, produ­
kowana jest na m ie jscu w  fabryce, koszt zaś 
p ro d u kc ji w ynosi 50 proc. ceny sk le jk i.

Na ca ły kom p le t syp ia ln i używ a się m asywu 
liściastego w yłączn ie  ty lk o  na 2 lis tw y  p rzy - 
m ykow e p rzy  d rzw iach szafy 3 -d rzw iow e j i  na 
zakończenie fron tow ych  szczytów łóżek. Od­
pady, ja k ie  powstają p rzy  m a n ipu lac ji m asywu 
liściastego d la  pozyskania w ym ien ionych  4 l i ­
stew —  używane są na lis te w k i pod p ó łk i. 
W szystkie kraw ędzie e lem entów —  zamiast 
stosowania ok le jek  m asyw nych —  k ry te  są 
k ro joną  ok le iną dębową grubości 2 mm.

P rzy  tego rodzaju rozw iązaniach ko n s tru kcy j­
nych zaopatrzenie w  tarcicę, k tó re j fa b ryka  zu­
żyw a około 300 m 3 na miesiąc, ogranicza się 
do ta rc icy  ig laste j niższych klas jakości w  g ru ­
bościach 20 i  25 m m  (przeważnie huby używanej 
do w yro b u  p ły t)  uzupełn ionej k ilkom a  m etram i 
3 ta rc icy  ig laste j grubości 40 m m  na zaokrąglo­
ne lezyny oraz n ie w ie lk ich  ilośc i m asywu liś ­
ciastego, przeważnie buczyny.

P rzy przerobie zasadniczej masy ta rc icy  na 
p ły ty  nie ma żadnych odpadów. Na środek 
p ły ty  pustakowej w y ra b ia  się naw et na jd rob ­
niejsze, ju ż  od 10 cm długości odrzynk i, ja k ie  
powstają p rzy  m an ipu lac ji desek, p rzy  czym 
d la  lepszego w yko rzys tan ia  obłogów okle in , a 
także i  ta rc icy, stosuje się p rodukc ję  p ły t  pus­
takow ych bez zachowywania w ie lokro tnośc i 
w ym ia ró w  —  kosztem niepełnego w ykorzys ta ­
n ia  prasy hydrau liczne j*).

O koło 80% p ły t  potrzebnych na kom p le t sy- 
p ia ln iany  jest jednocześnie obłogowanych i k ry ­
tych  okleiną.

Zastosowanie tego nowego rodza ju  kon ­
s tru k c ji zm ien iło  zupełnie obróbkę w  maszy­
now ni. Wszelkiego rodza ju  czopownice, 
w ie r ta rk i sto likowe, w ie r ta rk i łańcuszkowe są 
zbędne. Ograniczona została rów nież obróbka 
na gryzarkach poprzez w ye lim inow an ie  w rę ­
gowania elem entów  ram iakow ych, lis te w  itp .

Obróbka maszynowa koncen tru je  się w y ­
łącznie na p iłach  tarczow ych —  pojedynczych 
i  fo rm atów kach 2-tarczowych, częściowo na 
gryzarkach, następnie na sz lifie rkach  w alco-

Ten szczegół p o w in ie n  być w z ię ty  specja ln ie  pod 
uwagę w  naszych fa b ry k a c h  p ły t,  pod leg łych  CZPD, 
k tó re  z re g u ły  od m aw ia ją  p ro d u k c ji p ły t  o m a łych  w y ­
m ia rach  bez stosowania w ie lo k ro tno śc i, m o ty w u ją c  to 
koniecznością pełnego w yko rzys ta n ia  pras.

wych, sz lifie rkach  taśm owych i górnych g ry ­
zarkach.

Cechą charakterystyczną jest —  nie spotyka­
na w  naszych zakładach —  dokładność obróbk i 
maszynowej. K o n tro la  dokładności odbywa się 
za pomocą drew n ianych  sprawdzianów. Swego 
rodza ju  sam osprawdzianam i są rów nież urzą­
dzenia do k ry c ia  ok le iną kraw ędzi elementów. 
Urządzenia te tak są skonstruowane, że ew. 
różnice w ym ia row e un iem oż liw ia ją  wykonanie 
operacji k ry c ia  i  ty m  samym z ły  element zo­
staje odrzucony z dalszej obróbki.

C ałkow icie obrobione i  oczyszczone elem enty 
przechodzą przed montażem do na tryskow n i, 
lecz s trony lewe widoczne są uprzednio ta k  
samo dokładnie i  czysto obrabiane, ja k  s trony  
prawe. P ierwszy na trysk  n itro la k ie re m  odbyw a 
się w  elementach rów n ie  jednakowo na stronie 
lew ej w idocznej, ja k  i  na stronie praw ej.

Po na trysku  e lem enty przechodzą na szli­
fie rkę  taśmową, gdzie sz lifu je  się s trony iprawe, 
a następnie do montażu.

Sam montaż odbywa się raczej systemem in ­
dyw idua lnym , pełnego potoku nie stosuje się. 
Na p rzyk ła d  montaż szafy 3-d rzw iow e j poprze­
dza stanow isko pomocnicze przykręcan ia  skrę­
tów, następnie stanow isko skręcania szafy i  za­
łożenia ty ln e j ściany i  stanow isko m ontowania 
d rzw i.

Po montażu wszystkie Sztuki kom p le tu  prze­
chodzą na stanow iska kontro lne , gdzie usuwa 
się różne niedokładności, przeprowadza tuszo­
wanie błędów i  drobnych wad na okle in ie. Na 
tych  samych stanowiskach odbyw a się popra­
w ian ie  na trysk iw anych  pow ierzchn i zewnętrz­
nych, przez nakładanie ręcznie tamponem la ­
k ie ru  w  miejscach, gdzie pow sta ły  pewne n ie ­
dokładności lub  przeszlifowania. O statnią ope­
rac ją  stanowiska jest staranne oczyszczenie 
sprzętu z ku rzu  w ew nątrz  i  zewnątrz.

Ze stanowiska kontro lnego sprzęty przecho­
dzą do d rug ie j na tryskow n i, gdzie następuje 
ostatni na trysk  w  ca łym  zm ontowanym  sprzę­
cie i  ty lk o  na zew nętrznych stronach. Po na­
trysku  następuje kon tro la  techniczna i kom ple­
towanie syp ia lń  w edług w zorów  ok le iny  i  ko ­
lo rów  poszczególnych sztuk.

Bezpośrednio z n a trysku  kom p le ty  przecho­
dzą poprzez p u n k t ko n tro ln y  do ekspedycji.

P lanowanie dzienne fa b ry k i obliczone jest 
na 30 sypia lń. Każdego dn ia  o- godz. 16,30 p ro ­
dukc ja  dzienna jes t ju ż  wyekspediowana. Fa­
b ryka  n ie  posiada żadnego magazynu gotowych 
w yrobów .

Personel fachow y

Fabryka  za trudn ia  bezpośrednio w  p ro d u kc ji 
42 proc kobiet. K o b ie ty  p racu ją  na obrab ia r­
kach, p rzy  prasach, na punktach kon tro lnych , 
w  natryskow niach, p rzy  k ry c iu  ok le iną k raw ę ­
dz i e lem entów  i  częściowo p rzy  montażu. Jest 
to elem ent przyuczony w  fabryce. Również
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większość załogi m ęskiej re k ru tu je  się z robo­
tn ikó w  ¡przyuczonych.

Najciekawsze są sy lw e tk i m a js trów  i  b ryga­
dzistów. Są to ludzie  o w ysokich k w a li­
fikac jach  fachow ych i  um iejętnościach p rzyu ­
czania ludzi. Obserwacja poszczególnych sta­
now isk p racy i  analiza m etody pracy 
robo tn ików  w ykazu je , że wszystkie  bez 
w y ją tk u  operacje w ykonyw ane  są bardzo 
starannie. Praca zaplanowana jest na sta­
now iska robocze. W  stosowanym systemie 
p lanowania większość obrab iarek w yko n u ­
je  w  czasie dn ia  p racy k ilk a  różnych 
czynności. Stąd następują częste zm iany 
noży, gryzów, p i ł  i  p rzyrządów  pom ocni­
czych. Z m iany  te następują sprawnie w  okreś­
lonych planem godzinach dnia roboczego. Ściśle 
przestrzegana jest dyscyp lina  ob róbk i ty lk o  te j 
ilośc i e lem entów, k tó re  potrzebne są do w yko ­
nania p lanu  dziennego.

Również na stanowiskach ob róbk i ręcznej 
is tn ie je  taka sama sytuacja. Na tych  stanow i­
skach w ie lu  robo tn ików  pracu je  systemem ob­
s ług iw an ia  k i lk u  stanowisk, w  kole jności w y n i­
ka jące j z dziennego p lanow ania p rodukc ji. W  
czasie p ięciodn iowej obserw acji p ro d u kc ji w  
fabryce w  E ilenburgu  nie by ło  żadnych zabu­
rzeń organizacyjnych, k tó re  b y  spowodowały 
zakłócenie ry tm iczności w ykonan ia  planu.

W  fabryce 100 proc. załogi bierze udzia ł we, 
w spółzawodnictw ie pracy. F o rm y współzawo­
dn ic tw a  są różnorodne i  obe jm ują  całokszta łt 
szlachetnej w a lk i o jakość i  ilość p rodukc ji.

Fabryka  bierze udzia ł we w spółzawodnictw ie 
m iędzyzakładow ym  z fa b ryka m i m eb li w  NRD. 
W  I  kw a rta le  br. załoga zdobyła pierwsze m ie j­
sce z wysoką nagrodą pieniężną i  sztandarem 
przechodnim . Is tn ie je  również współzawodni­
ctw o m iędzyoddziałowe, m iędzy brygadam i 
i zespołami oraz w spółzawodnictwo in d y w id u ­
alne. D la  oceny w yn ikó w  bierze się pod uwagę 
jakość p ro d u kc ji i  wydajność współzaw odni­
czących oddzia łów  lu b  brygad.

Bieżące w y n ik i w spółzawodnictwa podawane 
są w  w yn ikach  procentowych codziennie z ra ­
na za poprzedn i dzień na specjalnej tab licy , 
umieszczonej w  m ontow ni, gdzie odbywa się 
na jw iększy ruch  robo tn ików  w  czasie przerw  
śniadaniowych czy obiadowych. Is tn ie je  duże 
zainteresowanie ty m i w yn ikam i. Przed tab licą 
zb iera ją  się g ru p y  robo tn ików , dysku tu ją . Po­
zostające w  ty le  b rygady czy poszczególni ro ­
bo tn icy  zw iększają swoje osiągnięcia następ­
nego dnia.

* **
Powyższego rodza ju  w yn ika m i organ izacyj- 

n o -p ro d u kcy jn ym i mogą się szczycić rów nież 
inne fa b ry k i m eb li w  NRD. W ystarczy w ym ie ­
n ić  fab rykę  m eb li w  H e lle rau  pod Dreznem. 
Fabryka  ta  posiada bardzo różnorodny p lan 
p rodukc ji. Obok m eb li se ry jnych  w ysok ie j ja ­
kości w ykonania  p roduku je  bardzo dużo urzą­
dzeń indyw idua ln ych  i pojedynczych m ebli 
s to larskich lub  tapicerskich.

Stosowane w  te j fabrjm e m etody p racy  i  sy­
stem oragn izacji podojony jest do systemu

wprowadzonego w  E ilenburgu , z w y ją tk ie m  
ścisłego p lanow ania  dziennego.

Opisane m etody p rodukcy jne  i  stosowana 
kons trukc ja  p ły tow a  w p ływ a ją  w  dodatn i spo­
sób na u trzym an ie  wysokiego poziomu jakości. 
D z ięk i stosowaniu p ły t  meble m ają przede 
w szystk im  równe i  g ładkie  płaszczyzny wewnę­
trzne, k ry te  zw yk le  ok le iną bukową i  starannie 
na trysk iw ane  n itro lak ie rem . Zewnętrzne płasz­
czyzny m ają  starannie wykończone pow ierzch­
nie, dobrze oczyszczone krawędzie, p recyzy jn ie  
załamane ka n ty  i  w yróżn ia ją  się n ie  spotykaną 
u nas czystością ko lo ru  zewnętrznej ok le iny.

N iezależnie od m etod technologicznych i  roz­
wiązań kons trukcy jnych  oraz dokładnej pracy 
robo tn ików , czynn ik iem  rów norzędnym  lu b  
naw et decydującym  o jakości są inne n iż  u rias 
m etody fo rn ie row an ia . C ały przem ysł m eb la r­
sk i w  NRD używa do p ro d u kc ji w yłączn ie  k le ­
je  syntetyczne, częściowo k le j bake litow y  m ar- 
k i„T e m u k o l“  do w yrobu  p ły t s to larsk ich  i  k le j 
m ocznikow y m a rk i „D id i“ , stosowany do k r y ­
cia okleiną.

K le j „T e m u ko l“  używ a się w yłączn ie  do 
wszelkiego rodza ju  ¡płyt w ió row o-troc inow ych , 
k tó rych  p rodukc ja  rozw in ię ta  jest w  każdej fa ­
bryce i do p ły t  stolarskich, w yłączn ie  do w y ­
konyw ania  operacji obłogowania.

K le j „D id i“  używ any jest ty lk o  do k ryc ia  
okle iną lub  do w yrobu  tych  p ły t, k tó re  są je d ­
nocześnie obłogowane i k ry te  okleiną. Ten osta­
tn i sposób, dz ięk i w łaściwościom  k le ju  m oczni­
kowego „D id i“ , jes t coraz szerzej stosowany 
w p rodukc ji.

W łaśnie w  oddziałach fo rn ie row an ia  dzięki 
stosowaniu k le jó w  syntetycznych pow sta ją  
pierwsze zasadnicze w a ru n k i o trzym an ia  dob­
re j jakości w yrobów . Stosowanie k le jó w  syn­
tetycznych, niezależnie od podniesienia jakości 
elementu, e lim in u je  ca łkow ic ie  d ług ie  okresy 
sezonowania konieczne w  naszych zakładach, 
używających k le je  kazeinowe lub  skórne. W y ­
e lim inow anie  okresu sezonowania skraca cyk l 
p ro d u kc ji o ca. 30 dni, co p rzy  m eblach na w y ­
soki po łysk stanow i 1/3, a p rzy meblach mato­
w ych  połowę czasu, potrzebnego u nas do w y ­
produkow ania  m ebli.

D latego też, by  um oż liw ić  w yrów nan ie  pozio­
m u jakościowego i  skrócenie czasu wykonania , 
zagadnienie p ro d u kc ji k le ju  mocznikowego w7 
przemyśle po lsk im  pow inno być bardzie j niż 
dotychczas doceniane przez czynn ik i powołane. 
W szystkie w y s iłk i CZPMebl., k tó ry  —  co na­
leży stw ie rdzić  bezstronnie —  od roku  zabiega 
o ja k  najszersze wprowadzenie k le ju  syn te ty ­
cznego do p ro d u kc ji ■— napo tyka ją  na tru d n o ­
ści i b rak  zrozum ienia powagi zagadnienia.

N iezależnie jednak od k le jó w  syntetycznych 
is tn ie je  szereg innych  powodów, w ykazanych 
v/ n in ie jszym  a rtyku le , w yn ika jących  z gorszej 
organizacji naszego przem ysłu, stosowania rze­
m ieśln iczych m etod w  k o n s tru kc ji i  obróbce, 
k tó re  to b łędy  pow inny być na podstawie zdo­
b y tych  doświadczeń usuwane z naszych zakła­
dów w  celu osiągnięcia należytego poziomu ja ­
kości naszej p rodukc ji.
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J E R Z Y  D W O R A K O W S K I Z  D O Ś W IA D C Z E Ń  R A D Z IE C K IC H

Przenośniki robocze przy produkcji mebli 
skrzyniowych i giętych

M E B LE  skrzyn iow e składają się zw yk le  ze 
znacznej ilośc i e lem entów. M ontaż ich  pochła­
n ia  sporo czasu i  wym aga w ysokich  k w a li f i ­
k a c ji robo tn ików . Fabryka  m eb li im . Bożenko 
w  K ijo w ie  by ła  jedną z p ierwszych, w  k tó re j 
w prowadzono przenośn ik i robocze do p ro d u k ­
c ji m eb li Zastosowano dwa przenośn ik i do 
montażu szaf b ie liźn ianych  i  sto łów  b iu row ych . 
P rzenośnik i te b y ły  ty p u  p ły tkow ego. Robocza 
część przenośnika d la szaf umieszczona by ła  
na wysokości 0,1 m, d la sto łów  —  0,6 m  nad 
poziomem podłogi.

W  roku  1949 w  M oskiew skie j Fabryce M e­
b li n r  3 opracowano udoskonalony przenośnik 
roboczy do montażu szaf b ie liźn inych  (rys. 1). 
P rzenośnik obe jm u je  ty lk o  ogó lny montaż 
szaf, podzespoły natom iast dostarczane są w  
stanie zm ontowanym .

Urządzenia transportow e stanow ią dwa ró w ­
noległe łańcuchy, k tó re  poruszają się w  p ro ­
wadnicach, umieszczonych poniżej powiei~zch- 
n i podłogi. Do łańcuchów  przym ocow any jest 
szereg poprzecznych lis tew , z k tó rych  pomocą 
przenoszone są m ontowane w yroby . Praca na 
taśm ie może odbywać się w  w ygodnym  dla 
robo tn ika  położeniu, z dowolne j s trony  w y ro ­
bu. Taśma posiada ruch  pu lsu jący, operacje 
m ontażu w ykonyw ane  są wówczas, gdy prze­
nośnik jes t za trzym any. W  rów nych  okresach 
czasu, k tó re  odpow iadają ustalonemu ry tm o ­
w i, następuje w łączenie napędu i  łańcuchy 
przenoszą wszystkie  w yroby , znajdujące się 
na l in i i ,  o jedno stanow isko robocze naprzód. 
W łączenie napędu odbywa się autom atycznie 
za pomocą specjalnego zegara, którego s trza ł­
ka na ta rczy w skazuje jednocześnie w szystk im  
robo tn ikom  p rzy  taśm ie czas pozostający dla 
w ykonan ia  operacji. W  celu wygodniejszego 
w ykonan ia  operacji i  zm niejszenia pracy część 
stanow isk roboczych posiada podnośnik i auto­
matyczne, k tó re  bezpośrednio po za trzym an iu  
łańcuchów  podnoszą znajdujące się w  podło­
dze łoża, na k tó rych  ja k  na stole, w  w ygod­

nym  do p racy położeniu, mogą być obrabiane 
podzespoły szafy. Przenośnik uzbro jony jest 
rów nież w  dźw ign ie  pneumatyczne, za pomo­
cą k tó rych  następuje pow ró t korpusu szafy 
z poziomego położenia do położenia p ionowe­
go i  odw rotn ie . Urządzenia pneumatyczne 
skonstruowane są w  ten sposób, że w yk lucza ­
ją  m ożliw ości ruchu  łańcucha w  momencie, 
gdy w yró b  zna jdu je  się w  n ie  p rzygotow anym  
do ruchu  położeniu.

Proces technologiczny ogólnego montażu 
szaf ro zb ity  jes t na 12 następujących operacji:

1. w ybran ie , oczyszczenie i  w staw ien ie  ru ­
chom ych szuflad w  dolnej oskrzyn i szafy 
(3 szuflady),

2. w m ontow an ie  zam ków do szuflad,
3. oczyszczenie części dolnej oskrzyni,
4. m ontaż korpusu szafy, składającej się 

z dolnej oskrzyn i, bocznych i  środkowej 
ścianek i  górnego-' wieńca,

5. ustaw ienie ty ln y c h  ścianek w  szafie,
6. dopasowanie d rzw i szafy z ustaw ieniem  

środkow ych d rzw i,
7. ustaw ienie bocznych d rzw i,
8. w staw ien ie  półek i  ustaw ien ie  szuflad w  

części b ie liźn iane j,
9. w m ontow anie  zam ków i  w staw ien ie  za­

suwek drzw iow ych,
10. w staw ien ie  w a łka, zawieszenie d rzw i 

środkowęych, w yrob ien ie  wpustu do zariiy- 
kan ią  zamka,

11. całkoW ite oczyszczenie szafy,
12. popraw ien ie  wad.

Każdej operacji odpowiada osoDne stano­
w isko robocze. Na taśm ie p rzew idz iany jest 
szereg zapasowych stanow isk na w ypadek 
zm ian w  k o n s tru kc ji szafy p rzy  prze jśc iu  na 
p rodukc ję  innego modelu.

P ro jektow ana przepustowość przenośnika w y ­
nosiła 44 szafy na zm ianę p rzy  ry tm ie  10 m in. 
Faktyczn ie  osiągnięto przepustowość 50 szaf 
p rzy  ry tm ie  9 m in.

Rys. l .



Str. 258 PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 9

le jn ym  ry tm iczn ym  ruchu) poszcze­
gólne elementy, przeprowadza­
jąc operacje nad un ieruchom io­
n y m i agregatam i (nie ma oba­
w y  rozpadania się złącz). Sche­
m at tak ie j organizacji w  dwóch 
w ariantach pokazują rys. 2, 3, 4.

Taśma montażowa (rys. 2, 3, i  4), 
obliczona jest na m ontaż 500 sztuk 
krzeseł na zmianę. Na ośm iu pozy­
cjach roboczych w ykonyw ane są ko­
le jno  poszczególne operacje montażu.

Rys. 3.

Jednym  z c iekaw ych rodza jów  organ izacji 
p ro d u kc ji jest zastosowanie w  ostatn ich la ­
tach przez inżyn ie rów  radzieckich ob rab ia rk i 
kom binow anej z napędem e lektrycznym , w  
k tó re j przeprowadza się ca łko w ity  montaż 
krzesła oraz operacje rów nan ia  przednich nó­
żek. Jednak rozw iązanie takie, zastosowane 
p rzy  p ro d u kc ji krzeseł, trudno  jest zastosować 
do inne j p rodukc ji. Lepszą metodą jest me­
chanizacja operacji drogą przesuwania spec­
ja lnego wózka z p rzygo tow anym i stanow iska­
m i, gdzie p rzy  m ontażu zaciska się (przy ko-

W szystkie e lem enty i  połączenia zna jdu ją  
się do m om entu końcowego montażu zaciśnięte 
w  w ózku (rys. 4). Ruch w ózków  odbywa się 
po szynach. Odległość m iędzy w ózkam i w yn o ­
si 2 m. T a k t taśm y —  54 sek., szybkość taś­
m y 0 — 0,0370 m/sek. Pracochłonność montażu 
w ynosi 6,9 rob .-m in . p rzy  8 stanow iskach ro ­
boczych. D ługość taśm y =  16 m.

Po usunięciu  zacisków na osta tn im  stano­
w isku  wózek wchodzi na zw rotn icę, nadającą 
k ie runek  pow ro tny ; w sku tek  pchnięcia am or­
tyzatora  i  pochy len iu  szyn wózek osiąga poło­
żenie w yjśc iow e. Ruch i  za trzym anie odbywa 
się autom atycznie.
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ST. K U Ż N IC K I

Technologia przyrzynalni w fabryce mebli
TE C H N O LO G IC ZN Y  proces p rzy rzyn a ln i, 

rozpoczyna się od m a n ip u la c ji wstępnej, k tó ra  
ma zadecydować o przeznaczeniu ta rc icy  i  w  
konsekw encji o tym , w  ja k im  stanie będzie ona 
suszona. A czko lw iek  zakłady same suszą ta r ­
cicę, należy jednak uważać, iż  służba zaopa­
trzen ia  pow inna dostarczać surow iec podsta­
w o w y  podsuszony do w ilgo tnośc i 12— 15%, a 
naw et —  fry z y  odpow iednio do p ro d u kc ji w y ­
suszone na tartakach.

P rzyrzynan ie  desek na fry z y  może odby­
wać się przed lu b  po wysuszeniu. W  praktyce  
spotykam y obydwa sposoby. Zagadnienie: 
k tó ry  jes t rac jona ln ie jszy, s tanow i bardzo waż­
ną dla zakładów  sprawę, gdyż od w łaściw e j 
decyz ji zależy przepustowość suszarni, roz­
chód pary, zapotrzebowanie na siłę roboczą 
itp .

Suszenie desek w  całości, a następnie w y ­
k raw an ie  fry zó w  ma swoje duże zalety. Za ła­
dowanie w ózków  jest prostsze i  wym aga 
m niejszej pracochłonności an iże li układan ie 
pocię tych desek. Ł a tw ie j jes t uregulować r y t ­
m iczność w  w yc inan iu  fry zó w  potrzebnych do 
p ro d u kc ji; ty m  samym sprawniejsze jest w y ­
konanie p lanów, gdyż posiadany zapas w ysu­
szonej ta rc icy  zezwala zawsze na w yc inkę  w  
dowolne j c h w ili po trzebnych fryzów .

P rzyrzynan ie  suchych desek jest ła tw ie jsze, 
lepsze, dokładniejsze i  wydajn ie jsze, aniże li 
cięcie ta rc icy  m okre j. Tarcicę przeznaczoną na 
fry z y  k le jone  będziem y z re g u ły  suszyli przed 
przyrzynan iem . Również wysuszone są odpa­
dy, z k tó rych  o trzym u jem y części potrzebne do 
dalszej p ro d u kc ji drobnych elementów.

A le  suszenie ta rc icy  w  deskach ma rów nież 
swoje u jem ne strony. Przede w szystk im  su­
szym y dużą objętość tarc icy, z k tó re j jedna 
część wchodzi do p ro d u kc ji bezpośrednio, d ru ­
ga zaś odchodzi jako  odpadki (ok. 25% i  w ię ­
cej), k tó re  często używane są na opał.

P rzy  p rzy rzynam u desek m okrych  w p row a ­
dzamy do suszarni ty lk o  tę ilość surowca, k tó ­
ra  wchodzi bezpośrednio do p ro d u kc ji (fryzy ), 
co bardzo znacznie zm niejsza objętość surow ­
ca podlegającego suszeniu. Ten moment, a ta k ­
że to, że suszenie m nie jszych elem entów  od­
byw a się szybciej an iże li desek, usuwa ko ­
nieczność posiadania w iększej ilości kom ór, a 
równocześnie zm niejsza rozchód pary, e lek tro - 
energ ii itp .

T u ta j trzeba zw rócić uwagę na fa k t, że obec­
nie* gdy w prow adzam y do p ro d u kc ji wszyst­
k ie  odpadki, to p rzy  ty m  systemie będziemy 
zmuszeni suszyć je  oddzielnie, co jes t jednak 
dość skom plikow aną sprawą.

Bezwzględnie większe e fe k ty  ekonomiczne 
osiągamy przez suszenie fryzów .

„C N IIM O D “ C en tra lny  Naukowo - Badaw­
czy In s ty tu t Mechanicznej O bróbki D rze­
wa w  Z w iązku  Radzieckim  podaje poniższe

w skaźn ik i ekonomiczne p rzy  suszeniu fryzów , 
b iorąc za podstawę 100% p rzy  suszeniu w  de­
skach.

W s k a ź n i k i
W artość w ska źn ikó w

ta rc ica  ig lasta ta rc ica  liśc ias ta

W ydajność kom ór 120 — 140 200
Rozchód pa ry 77,5 64
Rozchód e le k tro e n e rg ii 82 45
K oszt w ła s n y  suszenia 90 65

Suszenie we fryzach  specjalnie w ięc opłaci 
się p rzy  suszeniu ta rc icy  liśc iaste j." Susze­
nie jednak ta rc icy  we fryzach  wym aga w y ­
sokiego poziomu opanowania te ch n ik i suszenia 
aby uszkodzenia b y ły  m in im a lne  i  ty lk o  z w i­
n y  w ad drzewa. Następnie, um iejętność stoso­
wania nadm iarów  na obróbkę i osaszkę m usi 
być doprowadzona do pe rfekc ji, aby n ie  sto­
sować nadm iarów  za dużych ani za m ałych.

M an ipu lanc i rob ią  to przeważnie na oko i  
zw yk łe  nadm iar jes t za duży, w  w y n ik u  cze­
go w ydajność ta rc icy  znacznie się obniża. W  
zw iązku z w prowadzeniem  dziennej p ro d u kc ji 
ilość potrzebnych fry zó w  jednego w ym ia ru  
będzie mała, toteż d la  zakładów  p ro d u ku ją ­
cych^ k ilK a  asortym entów  na jodpow iednie jszy 
sposób stanow i suszenie w  deskach, gdyż aby 
u trzym ać rytm iczność p rodukc ji, p rzy rzyn a l- 
n ia  m usi dostarczać fry z y  w  określanych 
dziennych ilościach.

Na podstaw ie ostatn ich doświadczeń można 
Przy j^ć , iż ta rc icę  na fry z y  do p ro d u kc ji m ebli 
z regu ły  będziem y suszyli w  deskach, dobiera­
jąc je  w  w ie lo k ro tn ych  długościach, a specjal­
nie d ług ie  —  dzie lić  na potrzebne długości, 
aby suszenie w ykorzystać ja k  na jlep ie j. T a rc i­
cę na p ły ty  należy suszyć w yłączn ie  we f r y ­
zach, gdyż m an ipu lac ja  tu ta j jest ła tw a  i 
uszkodzenia oraz złe nadm ia ry  n ie  dyskw a li­
f ik u ją  fryzów .

Zagadnienie to rozstrzyga wstępna m an ipu- 
lacja, k tó ra  w  ram ach miesięcznego zużycia 
surowca może um ie ję tn ie  stosować obydwa 
sposoby, aby uzyskać ja k  najw iększą w y d a j­
ność drewna oraz w ykorzystać ja k  na jlep ie j 
kom ory suszarń i  osiągnąć wym agane e fe k ty  
ekonomiczne. Konieczne w ięc jest opracowa­
nie szczegółowych procesów technologicznych 
i  harm onogram ów suszenia drewna.

Manipulacja szczegółowa i wykrawanie

W ycinane k a w a łk i desek nazywać będziemy 
fry za m i na e lem enty. F ryzy  te muszą m ieć do­
kładne przeznaczenie, aby móc otrzym ać jeden 
lu b  k ilk a  z gó ry  określonych elementów. F ry ­
zy muszą posiadać odpow iednie nadm iary, po­
trzebne do dalszej ob róbk i i wysychania. R y -
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sunki fry zó w  p o w in n y  być opracowane przez 
dzia ł technologiczny w  k i lk u  w ariantach.

Różnicę m iędzy w ym ia rem  elem entu a w y ­
m iarem  fry z u  nazywać będziem y nadm iarem  
fryzu .

F ry z y  p o w in n y  posiadać nadm ia ry  na d łu ­
gość, szerokość i  grubość. F ryzom  o trzym anym  
z p ó łfa b ryka tó w  (p ły ty , skle jka), da jem y nad­
m ia ry  ty lk o  na długość i  szerokość. P rzy  w y ­
konan iu  przeważnie n ie  da jem y żadnych nad­
m iarów , gdyż brzegi ich  n ie  podlegają dalszej 
obróbce.

Zasadniczym i operacjam i będzie cięcie 
w zd łuż i  w  poprzek na p iłach  tarczowych, je d ­
nak zadaniem g łów nym  jest: w yc iąć ja k  n a j­
w ięcej i  ja k  najlepsze fry z y . To zadanie nie 
jes t an i ła twe, an i proste, a szczególnie w  na­
szych w arunkach, gdy do p ro d u k c ji zostały 
obow iązkowo wprowadzone niższe k lasy  d rew ­
na, posiadające dużą ilość wad niedopuszczal­
nych  przez opisy techniczne w  w yrob ie , a k tó ­
re  trzeba usunąć p rzy  w yc inan iu .

W ydajność fry zó w  z desek jest zależna od 
p rzy ję tych  sposobów ich  w yc inan ia . Ciąć 
deske* możemy n a jp ie rw  w  poprzek, a później 
w zd łuż (lub  w  odw ro tne j kolejności), lecz w  
każdym  przypadku  tak, aby w ady drew na zo­
s ta ły  usunięte. Ponieważ w ady w  desce po ło­
żone są różnorodnie, usunięcie ich  jest m oż li­
we ty lk o  przez rozrysow anie k i lk u  w ym ia ró w  
fry zó w  —  przed rozpoczęciem w ykraw an ia .

Wskazane jest przed rozrysow aniem  lekko 
przeheblować deskę z jedne j strony, co u ła tw i 
dokładność rysow ania  i  u ja w n i w szystk ie  de­
fek ty .

czwartego sche-Zastosowanie trzeciego lu b  
m atu  w yk ra w a n ia  bezwzględnie podwyższy 
koszt robocizny o ca 12% (wg p ro f. B. N. M i-  
chajłowa) w  stosunku do pierwszego sposobu, 
ale o trzym am y natom iast dużą oszczędność 
drogocennego surowca i  ty m  samym osiągnie­
m y  poważny i  is to tn y  e fek t ekonomiczny.

Przecięcie deski w  poprzek od d ługości 
cięcie w zd łuż od szerokości

następnie

I I

I I I

IV

Przecinanie 
w  poprzek 
od d ługości

C ięcie 
w z d łu ż  od 
szerokości

W yrysow a­
nie
(trasow an ie )

S trugan ie
deski
w y ry s o w a ­
nie
(trasow an ie)

Rys.. 1 —  Schem aty różnych  sposobów w ycinania  
fryzów .

cięcie w zd łuż  od szerokości

P rzecinan ie  w  poprzek od d ługości

P rzecinan ie  w  poprzek od d ługości
C ięcie w z d łu ż  od szerokości_____
Cięcie w z d łu ż  od szerokości 
P rzec inan ie  w  poprzek od d ługości

P rzec inan ie  w  poprzek od d ługośc i
C ięcie  w zd łu ż  od szerokości_____
Cięcie w z d łu ż  od szerokości 
P rzec inan ie  w  poprzek od d ługości

Rozrysowanie deski pozwala na zastosowa­
n ie  w y k ry w a n ia  3 i  4 oraz w łaśc iw y  w y k ró j 
różnych rozm ia rów  fryzów . Również p rzy  w y ­
k ra w a n iu  n ie  powstanie żaden b łąd w  k ie ru n ­
ku  złego w yko rzys tan ia  deski.

Podajem y dwa w zo ry  (sposoby) w yrysow a­
n ia  i  w yk ra w a n ia  w  g ks iążk i B. M. Bugła ja .

Len ing ra dzk i Oddzia ł C N IIM O D  podaje, że 
trzec i schemat w yk ra w a n ia  pow in ien  dać o 
9% w ięcej, an iże li 1 lu b  2, a zheblowanie de­
sk i może dać jeszcze 3% w ięcej.

cięcie deski w zd łuż  od szerokości a następn ie p rzec i­
nan ie  w  poprzek od d ługości

Rys. 2 —  Schem at w y c in a n ia  fry z ó w  I I I  i  IV  sposobem.

Przede w szystk im  należy zastosować w  m a­
n ip u la c ji w yk ra w a n ia  schemat trzec i lu b  
czw arty  do ta rc icy  liśc iaste j i  do ig laste j n iż ­
szych klas, aby o trzym ać w iększą w ydajność 
ta rc icy . W ydajność tę oznaczamy jako  stosu­
nek objętości ta rc icy  do objętości o trzym anych 
fry zó w  w yrażony w  %°/o. Poniższa tabela B. 
M. B ug ła ja  o rie n tu je  nas w  w yda jności f r y ­
zów p rzy  w yk ra w a n iu  za pomocą schematu 
pierwszego.

Deski obrzynane iglaste:
I  gat. d rew na  82— 85°/o I I  gat. 75— 80% I I I  gat. —  
Deski nieobrzynane iglaste:
I  gat. d rew na 75% I I  gat. 50— 60% I I I  gat. 45% 
Deski nieobrzynane brzozowe:
I  gat. d rew na 70% I I  gat. 60% I I I  gat. 35%
Deski nieobrzynane dębowe:
I  gat. d rew na 60% I I  gat. 50% I I I  gat. 35%

Z tabe li w idać, że p rzy  użyc iu  gatunków  
n isk ie j k lasy  w ydajność gw a łtow n ie  spada i  
rów na się p raw ie  1/3 objętości zużyte j ta rc icy . 
A  w ięc zastosowanie w yk raw an ia  na podstawie 
rozrysow ania może ty lk o  podnieść wydajność 
posiadanego surowca.

Technika w yc inan ia
W ycinan ie  odbywa się za pomocą różnych p ił 

tarczowych, taśm owych i  wahadłow ych. N a j­
lepszym i p iła m i do w yc inan ia  poprzecznego 
są p iły  wahadłowe, tzw . suportowe, k tó rych  
w ydajność jest dwa razy większa od zw yk łych  
p i ł  wahadłow ych.

P iły  wahadłowe o zawieszeniu górnym  p ra ­
cu ją  po lu k u  i  dlatego m ają ograniczoną d łu ­
gość cięcia i  w  zw iązku z ty m  trzeba używać
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Rys. 3 —  Szyna k ie ru n k o w a  z urządź, re g u lu ją cym ; 
1 —  p ó łfa b ry k a t, 2 —  ob rob iony de ta l, 3 —  szyna za­

w iasow a i  reg u lu ją ca  śruba.

Rys. 4 —  Urządzenie do cięcia na ukos p a rtia m i; 
i  —  p ó łfa b ry k a t, 2 —  ob rob iony  deta l, 3 —  deska 
ograniczająca, 4 —  deska zaciskowa, 5 —  ekscen tryk i, 

6 —  w yc ięc ie  d la  p iły .

!-' • i
-1

Rys. 5 —  Szyna k ie ru n k o w a  ze s topn iow ym  prze­
suwem ; 1 —  p ó łfa b ry k a t, 2 —  ob rob iony  deta l, 3 —  
szyna zw yk łego  typ u , 4 —  szyna ze s topn iow ym  posu­

wem .

dużych tarcz, co zmusza robo tn ika  do w iększe­
go w ys iłku .

W ycinanie z usuwaniem wad drewna:

T a r c i c a  i g l a s t a :
Grubość do 30 m /m ,
k a w a łk i k ró tk ie  do 500 m /m  —  10 szt.
k a w a łk i d łu g ie  do 2000 m /m  —  6 szt.
G rubość do 60 m /m ,
k a w a łk i k ró tk ie  do 500 m /m  —  3 szt.
k a w a łk i d ług ie  do 2000 m /m  —  5 szt.

Rys. 6 —- Szyna k ie ru n k o w a  z urządzeniem  re g u lu ­
ją cym ; 1 —  p ó łfa b ry k a t, 2 —  ob rob ion y  deta l, 3 — 

szyna k ie ru n ko w a , 4 —  zębatka, 5 —  rączka.

de ta li; 1 —  deska, 2 —  ob rob iony  deta l, 3 —  opora, 
4 —  k ie ru n k o w e  w yc ięc ie  w  stole, 5 •— deska ze ska- 

6 —  og ran iczn ik . Ruch opory na osi pozwala na 
cięcie ukośne pod każd ym  kątem .

T a r . c i c a  l i ś c i a s t a :

Grubość do 30 m /m ,
k a w a łk i k ró tk ie  do 500 m /m  —  7 szt.
k a w a łk i d łu g ie  do 200 m /m  —  5 szt.

G rubość do 60 m /m ,
k a w a łk i k ró tk ie  do 500 m /m  —  6 szt.
k a w a łk i d ług ie  do 200 m /m  —  4 szt.

W ycinanie bez usuwania wad drewna:

Niezbędną częścią p ił w ahadłow ych jest stół 
z ro lka m i o długości 7— 9 m  z przesuw anym i 
oporam i do regu low an ia  długości w yk ra w a ­
nych kaw a łków .

W ydajność p iły  poprzecznej oblicza się iloś­
cią cięć na m inu tę  i jest w g obliczeń p ro f. W. 
N. M icha jłow a  następującą : (Obsługa —  maszy­
nista +  2 pom ocników).

T a r c i c a  i g l a s t a :

Grubość do 30 m /m ,
k a w a łk i k ró tk ie  do 500 m /m  —  15 szt.
k a w a łk i d ług ie  do 2000 m /m  —  8 szt.

G rubość do 60 m /m ,
k a w a łk i k ró tk ie  do 500 m /m  —  12 szt.
k a w a łk i d ług ie  do 2000 m /m  —  7 szt.
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T a r c i c a  l i ś c i a s t a :
G rubość do 30 m /m .

P rzy  w y k ra w a n iu  w ad, ilość cięć zw iększa się o 
oko ło  10%.

W ykrawanie na piłach tarczowych-stolikowych
W ykraw an ie  podłużne odbywa się na p iłach 

tarczow ych —■ s to likow ych  p rzy  użyc iu  różne­
go rodza ju  pom ocniczych urządzeń (patrz r y ­
sunki n r  3, 4, 5, 6, 7). Przede w szystk im  
szyny k ie runkow e, posuwane mechanicznie, 
u ła tw ia ją  szybkie przestaw ienie i  dokładne na­
staw ienie itp . (rys. j. w.).

Dokładność obróbki:

Dokładność w yc inan ia  jest zasadniczym za­
daniem p rzy rzyna ln i. Stosowanie w łaśc iw ych  
nadm iarów  ma decydujący w p ły w  na zużycie i 
na dokładność obróbki. W ymaganą dokładność 
osiągamy przez podwyższenie dokładności ma­
szyn i  ich nastawienie. Ważną okolicznością 
p rzy  usta lan iu  w ym ia ru  fry zó w  jest znajo­
mość dokładności p racy każdej maszyny.

B. M. B ug ła j podaje, że średnia dokładność 
p ił w ahadłow ych jest następująca:

p iła  w ahad łow a, ba lansowa —■ posiada odchylen ia  
na d ług . cięcia 3— 4 m /m , w  stosunku do kąta  m ię ­

dzy czołem .a bok iem  1— 2 m /m . P iła  w ahad łow a  su- 
po rto w a  w  p ie rw szym  i  d ru g im  w yp a d k u  0,5 —  1 
m /m , p i ły  ta rczow e na tom ias t do w y k ra w a n ia  (po­
dłużnego m a ją  odchy len ia  p rzy  ręcznym  podaw an iu  
na szerokość i  grubość 1— 3 m /m
w  stosunku  do ką ta  1— 1,5 m /m
przy  cięciu  na długość do 500 m /m  1 m /m

„  „  „  „  „  1000 „  1,5— 2 m /m
„  „  „  „  „  2000 „  3— 4 m /m

P rzy  m echan icznym  posuw ie  gąsien icow ym  
na szerokość i  grubość 0,5— 2 m /m
w  stosunku do ką ta  1 m /m
p rzy  c ięc iu  na długość 1000 m /m  0,5— 0,7 m /m

„  „  „  „  2000 m /m  1— 1,5 m /m

W ie lo p iły  na szerokość i  grubość 
w  stosunku  do kąta  
p rzy  c ięc iu  d ługości 1000 m /m  

„  „  „  2000 m /m
P iły  taśm ow e na szerokość i  grubość 
w  stosunku  do ką ta  
p rzy  c ięc iu  d ługości 500 m /m  

„  „  „  1000 m /m
„  „  „  2000 m /m

1 m /m  
1 m /m
1 m /m
2 m /m  

1,5— 3 m /m  
1— 1,5 m /m

1 m /m
2 m /m
3 m /m

Podane niedokładności p racy maszyn n ie  na­
leży uważać za ostateczne, gdyż m ają  być one 
zmniejszone przez mechanizację posuwu i  stałe 
popraw ian ie  ich  dokładności.

W  każdym  razie p rzy  w yk ra w a n iu  należy 
uw zględn ić tę okoliczność, aby f ry z y  p rzy  da l­
szej obróbce m ia ły  wym agane w ym ia ry .

JÓ ZE F  T Y S Z K A

Wypełniacze porów drewna
W Y P E Ł N IA N IE  porów  drewna związane 

jest z jego polerowaniem . Polerowanie bow iem  
drewna ma odm ienny charakte r n iż  po lerow a­
n ie  innych  m ateria łów . W praw dzie naw et na 
d rew n ie  surow ym  można uzyskać pew ien po­
łysk  przez pocieranie go tw a rd ym  przedm io­
tem, w łosiem  lu b  szczotką, jednak ta k ie j opera­
c ji  n ie  nazyw am y polerowaniem , gdyż drewno 
jes t m ateria łem  mało tw a rd ym  i  zby t porow a­
tym , aby w  ten sposób dało się wypolerować.

Pow ierzchnia drewna daje się w ypolerow ać 
po odpow iednim  je j p rzygotow an iu . Pow ierz­
chnię drew na pokryw a  się cienką w arstw ą la ­
k ie ru  lu b  p o litu ry  i  dopiero te p o w ło k i po do­
statecznym  wysuszeniu można polerować. P rzy  
ty m  należy w yróżn ić  dwa sposoby polerowania. 
P ow łok i lak ie row e po le ru je  się mechanicznie 
p rzy  użyciu  odpow iednie j pasty i  p ły n u  oraz 
tam ponu z m iękkiego f i lc u  lu b  skóry  baranie j 
o średnicy 10— 25 cm. P o w ło k i p o litu ro w e  po­
le ru je  się rów n ież mechanicznie p rzy  użyciu 
specjalnej maszyny z tam ponem  lu b  ręcznie, 
tamponem z zastosowaniem tak ich  m ate ria łów  
ja k  pumeks, o le j i  a lkoho l e ty lo w y  oraz p o litu ra  
w  nieznacznych ilościach.

Podstawą dobrego zapolerowania jest przede 
w szystk im  należyte w yrów nan ie  pow ierzchn i i 
dostateczne wysuszenie p o w ło k i la k ie row e j lu b  
p o litu ro w e j.

P ow łok i te są bardzo cienkie, sięgające cza­
sem setnych części m ilim e tra  i  z tego względu 
nie zdołają zakryć o tw a rtych  naczyń, nazywa­
nych poram i u tak ich  gatunków , ja k  na p rzy ­

k ład  jesion czy orzech. Toteż, aby po­
w łoka  la k ie ru  dała się wypolerować, na­
leży oszlifowaną pow ierzchnię drew na od­
pow iedn io zagruntować, co ma na celu 
ograniczenie w ch łan ian ia  przez drewno 
p roduk tu  błonotwórczego, wysuszone bo- 
wem  drewno posiada dużą chłonność w  sto­
sunku do wszelk ich p łynów . Następnie należy 
w yrów nać w szystkie  n ierów ności przez zatar­
cie porów  m ateria łem , k tó ry  dobrze w ejdzie  w  
pory, ca łkow icie  je  w yp e łn i oraz dobrze zwiąże 
się z tkanką  drewna i  naniesioną pow łoką. Po 
w yp e łn ie n iu  porów , pow ierzchn ię  zazwyczaj 
się sz lifu je , co pozwala na osiągnięcie równe] 
pow ierzchn i i  dopiero na tak  przygotowaną po­
w ie rzchn ię  nanosi się odpow iednią powłokę, 
k tó ra  spełnia ro lę  czynn ika ochronnego i  deko­
racyjnego. Pod la k ie ry  zwane em aliam i stosuje 
się jako  wypełn iacze porów  odpowiednie g ru n ty  
i  szpachlówki, zaś pod la k ie ry  i  p o litu ry  —  
w łaściw e wypełniacze.

N a jdaw n ie j znanym  i dzisia j jeszcze n a j­
chętn ie j stosowanym  przez sto larzy w ype łn ia ­
czem porów  jes t pumeks. Pumeks jest to m ine­
ra ł wulkanicznego pochodzenia o gąbczastej 
budowie, k tó ra  powstała na skutek obfitego w y ­
dzie lania się gazów z c iek łe j la w y  w  czasie je j 
krzepnięcia. Jest to w łaściw ie  szkło w u lkan icz ­
ne. W  hand lu  spotyka się pumeks n a tu ra ln y  w  
postaci n ie fo rem nych  kaw a łków  oraz po prze­
ro b ien iu  w  postaci b ryk ie tó w  lu b  proszku. Po­
siada on następujące cechy fizyczne: barwa 
jasnoszara, b ia ława, żółtawa lu b  niebieskawa,
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połysk jedw abny, prze łom  szklistom uszlowy, w  
do tyku  szorstki. D ob ry  pumeks pow in ien  być 
lekk i. N a tu ra ln y  pumeks często jest zanieczysz­
czony przez kw arc, magnez, blendę rogową i  in ­
ne m in e ra ły  i  z tego względu lepszy jest pu ­
meks odpowiednio spreparowany, w y ra b ia n y  z 
rud  pum eksowych. R udy pumeksowe m ie le  się, 
oczyszcza, a następnie b ry k ie tu je  p rzy  użyciu  
odpowiedniego lepiszcza. N ajlepszy na tu ra lny  
pumeks pochodzi z W łoch.

W  przem yśle drzew nym  pumeks zna jdu je  za­
stosowanie p rzy  w ykończan iu  m eb li na w ysok i 
połysk. Spełnia on w  danym  w ypadku  podw ój­
ną rolę, a m ianow ic ie  w ype łn ia  po ry  i  sz lifu je  
pow ierzchnię drewna oraz pow ierzchnię pow ­
ło k i p o łitu ro w e j lu b  lak ie row e j. Do tego celu 
pumeks należy sproszkować i  proszkiem  posy­
pywać zagruntowaną pow ierzchnię, a następnie 
wcierać szmatką lu b  tamponem w  pory lu b  po­
cierać pow ierzchnię dobrze p rzy ta rtą  osełką 
pumeksową. Proszek pum eksowy w ta r ty  w  po­
r y  jes t w iązany p o litu rą , z k tó rą  tw o rzy  szk li­
stą, tw a rdą  masę dobrze związaną z podłożem. 
Jest on także jednym  z najlepszych m ateria ­
łó w  sz lifu jących , stosowanych do drewna.

Po odpow iednim  zatarciu  porów  nanosi się na 
pow ierzchnię la k ie r lu b  p o litu rę  k ilko m a  w a r­
stwam i, po czym po le ru je  się om ów ionym i spo­
sobami aż do uzyskania wysokiego połysku. 
Poza przem ysłem  drzew nym  pumeks zna jdu je  
rów nież zastosowanie do polerow ania kości, 
m iękk ich  m eta li, ka m ien i itp . oraz do innych  
celów.

Ze względu na n a tu ra ln y  b rak  pumeksu w  
k ra ju  oraz z innych  powodów, o k tó rych  bę­
dzie mowa n iże j, poszukiwano m ate ria łów  lep­
szych lu b  choćby środków  zastępczych. Jako 
środk i zastępcze należy w ym ien ić : łupek, mącz­
kę kwarcową, sko rupk i ja j zm ielone na proszek, 
cegłę szamotową, a naw et kredę i gips. W ym ie­
nione m a te ria ły  można stosować do różnych 
celów, lecz w łasnościam i n ie  dorów nują  one 
pum eksowi, co w ykaza ły  badania przeprow a­
dzone w  C en tra lnym  Labo ra to rium  Przem ysłu 
Drzewnego. N iek tó re  z nich, zwłaszcza łupek, 
mączka kw arcow a i  sko rupk i ja j mogą być z 
powodzeniem stosowane do polerow ania d rew ­
na. N iek iedy  w iąże się z ty m  zastosowanie nieco 
innego procesu technologicznego, ja k  np. p rzy 
użyciu  skorupek ja j w cieran ie  pow inno się od­
bywać tamponem lekko  nasyconym  po litu rą . 
E fe k ty  zastosowania tych  m a te ria łów  zależą w  
dużym  stopniu rów nież od fachowości pracow-r 
n ika. Różnice w  jakości pumeksu i  środków za­
stępczych polegają na jakości zatarcia i  zabar­
w ien ia  porów, z czym wiąże się ostateczny w y ­
gląd pow ierzchn i zapolerowanej oraz na ilości 
zużytego czasu i  środka błonotwórczego w  od­
niesien iu  do jednostk i pow ierzchni.

Rozpatru jąc w łaściwości w szystk ich  w ym ie ­
n ionych  m a te ria łów  należy zaznaczyć, że nawet 
p rzy  zastosowaniu pumeksu zużycie środka 
błonotwórczego (p o litu ry  lu b  lak ie ru ) oraz 
czasu na w ykonan ie  czynności w ype łn ien ia  po­
ró w  i  zapolerowania pow ierzchn i jest bardzo 
duże i  tu ta j w łaśnie znaczne oszczędności uzys­
ku je  się przez stosowanie w ype łn iaczy porów

w  postaci past lu b  g run tów . Pasty tak ie  pow in ­
n y  szybko wysychać, a po w yschn ięciu  po w in ­
ny  być tw arde  i  dobrze wiązać się z tkanką 
drzewną i  p o litu rą  lu b  lak ie rem  oraz pow inny 
dać się sz lifow ać zarówno na sucho, ja k  i  na 
m okro.

W ype łn ien ie  porów  drewna, k tó re  ma być za- 
polerowane, jes t w y ją tko w o  ważną czynnością 
celem otrzym an ia  p iękne j, g ładk ie j i błyszczą­
cej pow ierzchni.

W ype łn ien ia  porów  pastam i dokonuje się 
przez smarowanie pędzlem lu b  w cieran ie  
szmatką w  porowatą pow ierzchnię drewna. Na­
smarowaną pow ierzchnię pozostawia się na 
5— 20 m inu t, aż w ype łn iacz się zestali, po czym 
nadm iar ściąga się szpachlą tak, aby w yp e ł­
niacz pozostał ty lk o  w  porach. Następnie od­
kłada się w ykończany elem ent do wysuszenia 
i  s tw ardn ien ia  w ypełn iacza na 50— 80 m inu t. 
W yschniętą pow ierzchnię należy szlifować na 
sucho lu b  na m okro (lep ie j na m okro) odpowie­
dn im  papierem  lu b  pumeksem.

Zasadnicza różnica pom iędzy proszkow ym i 
w ype łn iaczam i a pastow ym i polega na tym , że 
p rzy  wypełn iaczach proszkowych środek w ią ­
żący jest dodawany w  tym  czasie, k iedy  p ro ­
szek zna jdu je  się w  porach, p rzy  wypełniaczach 
pastowych natom iast suchy proszkowy w yp e ł­
niacz zarobiony jest ze środkiem  w iążącym  na 
pastę i  odpow iednio zabarw iony.

Pastowe wypełn iacze porów  dzielą się na 4 
zasadnicze grupy, a m ianow ic ie : 1) N itro ce lu lo ­
zowe. 2) K le jow e. 3) O lejowe. 4) Woskowe.

Poszczególne wypełn iacze m ają  p rzyb liżony 
skład w  częściach:
sd 1. T a lk , c iężk i szipat lu b  k reda  25,00 części

O chra 2,50 „
U m b ra  3,00 „
10% ro z tw ó r k a la fo n ii w  acetonie 12,50 „
10% \  „  n itro ce lu lo zy  w  acetonie,

octanie b u ty lu  i  a lk o h o lu  e ty l. 12,50 „
ad 2. T a lk , łupek, c iężk i szpalt lu b  k reda  25.00 części

O chra 2,50 „
U m b ra  3,00
10% ro z tw ó r (kle ju g lu tynow ego lu b

kazeinowego 25,00 ,.
ad 3. lu b  c iężk i szipat _ 80,00 „

O chra ’ 1,50 „
U m bra 0,50 „
L a k ie r o le jn y  bezbarw ny 14,00 „
L iigro ina la k ie rn icza  4,00 „

ad 4. Wosk. syn te tyczny tw a rd y  lu b  ce-
rezyna 35,00 „

T erpen tyna  lu b  n a fta  la k ie rn icza  70,00 „

P rzy  sporządzaniu w ype łn iaczy pastowych 
należy zwracać uwagę na to, ahy współczyn­
n ik  re fra k c ji suchego wypełn iacza b y ł b lis k i 
współczynnika, re fra k c ji środka wiążącego, gdyż 
w  p rzec iw nym  razie o trzym am y zaciemnienie 
rysunku  drewna, co jest n ie  wskazane. Ponad­
to suchy w ype łn iacz m ine ra lny  pow in ien  być 
dokładn ie i  bardzo drobno sproszkowany. Na 
sicie o 3.200 oczkach na 1 cm2 n ie  pow inno go 
pozostawać w ięcej n iż  1%. Powyżej omówione 
pastowe wypełn iacze różn ią  się, poza różnicam i 
w  składzie, także w łasnościam i i  przeznacze­
niem .

N itroce lu lozow e w ypełn iacze porów  w ysy­
chają w  czasie ok. 6 m in . i  z tego w zględu nie 
mogą być stosowane do dużych pow ierzchni.
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W ypełn iaczy tych  n ie  należy rów n ież stosować 
pod pokryc ia  szelakowe, gdyż wosk zaw arty  w  
szelaku powoduje ich  zbielenie. W przypadku 
użycia w ype łn iaczy n itroce lu lozow ych  pod p o li­
tu ry  szelakowe należy te  ostatnie pozbawić 
wosku, a na jego m iejsce w prow adzić odpowie­
d n i p la s ty fika to r. N itroce lu lozow e wypełn iacze 
nadają się na jlep ie j pod n itro la k ie r.

O le jowe w ypełn iacze dają bardzo trw a łe  
przygotow anie dużych pow ierzchn i, jednak w a­
dą ich jest d łu g i czas w ysychan ia  (12— 15 godz). 
Mogą one być stosowane pod każdy rodzaj po­
k ryc ia .

K le jow e  w ypełn iacze porów  są bardzo dogod­
ne w  pracy, zarówno p rzy  m ałych, ja k  i  dużych 
pow ierzchniach, ale są mało odporne na wodę. 
Własność tę można popraw ić  przez stosowanie 
zam iast k le ju  g lu tynow ego ■— 10% roz tw oru  
k le ju  kazeinowego z dodatkiem  amoniaku.

W oskowe w ypełn iacze zna jdu ją  zastosowanie 
przeważnie do w ype łn ian ia  porów  pod po litu rę . 
Wadą ich jest stosunkowo m ała twardość i  k ru ­
chość.

Jak już  nadm ien iliśm y, pastowe w ype łn ia ­
cze pozwalają na szybsze zatarcie porów , co 
daje oszczędność czasu oraz zm niejszenie zuży­
cia środka błonotwórczego. T łum aczy się to 
tym , że w ype łn iacz jednocześnie g ru n tu je  po­
w ierzchnię, przez co ogranicza wsiąkanie w  n ią

środka' błonotwórczego, ja k  rów nież sam mało 
go p rzy jm u je . P rzy  proszkowych w yp e łn ia ­
czach środek b łono tw órczy wchodzi w  w ype ł­
nione pory  oraz w  tkankę drzewną. Z tych  
względów dobry w ype łn iacz pastowy jes t lep­
szy naw et od pumeksu jako  wypełn iacza, cho­
ciaż n ie  w yk lucza  ca łkow ic ie  zastosowania pu ­
meksu, lecz jedyn ie  jako m a te ria łu  szlifującego.

Na zakończenie należy zaznaczyć, że nowo­
czesne m etody wykończania pow ierzchn i d rew ­
na p rzy  użyciu  n itro la k ie ró w  pozwalają na po­
le row an ie  drewna porowatego bez stosowania 
ja k ich ko lw ie k  w ype łn iaczy. Należycie oszlifo­
wana pow ierzchn ia  drewna o trzym u je  2— 3 na­
try s k i krzyżow e n itro lak ie rem . Po na leżytym  
wysuszeniu poddaje się pow ierzchn ię  mecha­
nicznem u sz lifow an iu  na m okro aż do ca łkow i­
tego je j w yrów nan ia , po czym stosuje się da l­
sze 2— 3 na trysk i, a po wysuszeniu po le ru je  się 
sposobem w yżej om ów ionym .

Polerowaniem  nazyw am y końcową czyn­
ność, zarówno p rzy  w j/kończeniach p o litu ro - 
w ych, ja k  i  lak ie row ych , mającą na celu osta­
teczne w ygładzenie pow ierzchn i i  w yciągnięcie  
wysokiego połysku. Często stosowane określa­
n ie  „po le row an iem “  w szystk ich  czynności skła­
dających się na w ykończenie pow ierzchn i 
drewna p o litu rą  szelakową na w ysok i po łysk —  
nie jest w łaściwe.

Nagrody Państwowe w dziedzinie postępu 
technicznego dla pracowników CZP Leśnego

N agrody Państw ow e, p rzyznaw ane w  d n iu  Św ięta 
O drodzenia, 22 L ipca , są w yrazem  szczególnej op iek i 
P aństw a nad rozw o jem  i  os iągnięc iam i w  Polsce L u ­
dow e j postępowej, tw ó rcze j m y ś li w  dziedzin ie  na uk i, 
l i te ra tu ry  i  sz tuk i.

W  dzia le  Postępu Technicznego w yró żn io no  nag ro ­
dam i na r. 1952 k ilk u n a s tu  p ra c o w n ik ó w  z dz iedziny 
leśn ic tw a  i  p rzem ysłu  leśnego. W  przem yśle leśnym  
N agrody  P aństw ow e przyznane zosta ły  za osiągnięcia 
uzyskane w  dzia le  chemicznego p rze robu  d rew na  i  
żyw icy . P rzem ysł ten  posiada n ie w ie lk ą  ilość zak ła ­
dów, jednakże z uw ag i na szeroki w ach la rz  p ro d u k ­
tów , m a jących  zasadnicze znaczenie d la  przem ysłu  
k ra jow e go  (ka la fon ia , te rpen tyna , kw as octow y, w ę­
g ie l drzew ny, octan w apn ia  i  inne), ro la  te j dz iedziny 
p rzem ysłow e j coraz ba rdz ie j w zrasta  i  skup ia  na sobie 
uwagę czynn ikó w  gospodarczych. Rozw ój w ie lu  gałęzi 
p rzem ysłow ych  k ra ju  w iąże się pośrednio z chem icz­
n ym  przerobem  d rew na i  żyw icy , w ysu w a jąc  w  ty m  
zakresie nowe zadania bądź w  k ie ru n k u  zw iększenia 
is tn ie ją ce j p ro d u k c ji, bądź też u ruchom ien ia  p ro d u k ­
c j i  now ych  a r ty k u łó w  chem icznych.

P ozytyw ne osiągnięcia p ro du kcy jne , dynam izm  w  
rea lizo w a n iu  dezydera tów  i  różnorodność zagadnień 
—  spow odow ały, że postęp techn iczny w  te j dz iedzin ie  
p rzem ysłu  został w y ró ż n io n y  p rzyznan iem  trzech na ­
gród państw ow ych .

I. N agroda zespołowa I I I  stopnia przyznana została 
inż. W ito ld o w i Ż uchow skiem u i  Z b ig n ie w o w i F e lb lo - 
w i za opracow anie m etody p ro d u k c ji te rp e n ty n y  fa r ­
m aceutyczne j oraz za skrócenie czasu procesu p ro ­
d u k c ji te rp e n ty n y  i  k a la fo n ii.

Inż . Ż ucho w sk i stosunkow o k ró tk o  p racow a ł w . 
przem yśle d e s ty la c ji żyw icy . Do p rzem ysłu  tego p rze­
szedł z In s ty tu tu  Badawczego Leśn ic tw o .

W  D e s ty la rn i Ż y w ic y  Zagórze w yka za ł na stano­
w is k u  k ie ro w n ik a  sekc ji k o n tro li techn iczne j, um ie ­
jętność praktycznego stosowania dośw iadczeń n a u - . 

kow ca-badacza. W  n ie zw yk le  k ró tk im  czasie w yposa­

ż y ł i  u ru c h o m ił la b o ra to r iu m  i  rozpoczął pracę w  dzie­
dz in ie  p ro d u k c ji bieżącej oraz w  szerszym zakresie 
w yna la zczo -ra c jon a liza to rsk im , szczególnie nad te r ­
pen tyną  farm aceutyczną.

K ra jo w y  p rzem ysł n ie  p ro d u ko w a ł te j te rp e n tyn y  
i  M in is te rs tw o  Z d ro w ia  ju ż  w  1949 ro k u  zw ró c iło  się 
do M in is te rs tw a  Le śn ic tw a  z in ic ja ty w ą , aby w  p rze­
m yśle chemicznego p rze robu  d rew na i  ż y w icy  op ra ­
cować m etody p ro d u kcy jn e  o trzym yw a n ia  te rp e n tyn y  
fa rm ace u tyczne j.

Rozw iązan ie zagadnienia m ia ło  poważne znaczenie 
d la  leczn ic tw a  k ra jow ego , gdyż dotychczas p ro du ko ­
w ana te rpe n tyna  ba lsam iczna m ogła być w p raw d z ie  
stosowana p rzy  zabiegach zew nętrznych, n ie  nada­
w a ła  się je dn ak  ja k o  s k ła d n ik  w ie lu  leków . D o tych ­
czasowe opracow an ia  tego tem atu  n ie  d a ły  realnego 
rozw iązania.

Farm akopea P olska I I  s taw ia  wobec te rp e n tyn y  
fa rm aceutyczne j (O leum  te reb in th ina e ) następujące 
t rz y  zasadnicze w a ru n k i:

1. odczyn m usi być p ra w ie  ob o ję tny  lu b  co n a jw y ­
żej słabo kw aśny,

2. te rpe n tyna  m us i zaw ierać odpow iedn i p rocen t 
s k ła d n ik ó w  lo tn ych ,

3. n ie  może posiadać kw asów  żyw icznych  i  in nych  
zanieczyszczeń.

O kazało się, że w  te rp e n tyn ie  ba lsam iczne j je s t 
fra k c ja  odpow iada jąca pow yższym  w a ru n ko m . Inż. 
Ż ucho w sk i ściśle sprecyzow ał, w  ja k i sposób można 
w  to k u  d e s ty la c ji w yd z ie lić  tę  fra k c ję  i  sk ie row ać do 
osobnych od b ie ra ln ikó w .

P ań stw ow y In s ty tu t  H ig ie n y  s tw ie rd z ił, że w y n a le ­
ziona przez inż. Żuchow skiego te rpe n tyna  odpow iada 
w ym agan iom  F arm akope i, wobec czego uznano za­
gadn ien ie  za rozw iązane ostatecznie i  w  p la n ie  p ro ­
d u k c ji na 1952 ro k  przew idz iano  pozyskanie te rpen ­
ty n y  fa rm aceutyczne j.
R ealizacja  pom ysłu  n ie  spowodow ała poza ty m  żad­
nych  spec ja lnych kosztów  p ro d u kcy jn ych .
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In n y  c h a ra k te r m a zespołowa praca inż. Ż ucho w - 
skiego i  Z b ig n iew a  F e lb la , m echan ika  D e s ty la rn i 
Ż y w ic y  Zagórze. O pracow a li on i i  z rea lizo w a li p ro je k t 
skrócenia czasu p ro d u k c ji w  d e s ty la rn i przez w p ro ­
wadzenie w y m ia n y  je d y n ie  n ie k tó ry c h  urządzeń apa­
ra tu ry  des ty lacy jne j. Sposób rozw iązan ia  zagadnienia 
po tw ie rdza  korzyści, ja k ie  da je  w spó łp raca n a u k i 
(Ż uchow ski —  w y liczen ia , ry s u n k i) z p ra k ty k ą  (Fe lbe l 
—  w yko n a w s tw o  w arszta tow e).

I I .  Nagroda I I I  stopnia przyznana została Jaros ła­
w o w i D obrzańsk iem u za opracow anie m etody p ro ­
d u k c ji specja lnego w ęg la  drzewnego, niezbędnego 
p rzy  p o le ro w a n iu  p ły t  m iedzianych .

W  1950 ro k u  przem ys ł w k lę s ło d ru k o w y  z w ró c ił się 
do C entra lnego Z arządu P rzem ysłu  Leśnego o opraco­
w a n ie  m ożliw ośc i p ro d u k c ji tego węgla.

B adan ia  rozpoczęto w  Z ak ładach  Suchej D e s ty lac ji 
D rew na  w  H a jnów ce, gdzie zagadnien iem  ty m  za ją ł 
się Ja ros ław  D obrzańsk i —  chem ik, ówcześnie k ie ­
ro w n ik  sekc ji k o n tro li techn iczne j. N iezliczone p ró by  
w yka za ły , że żaden z p rodu kow a nych  dotychczas ga­
tu n k ó w  węgla drzewnego n ie  odnow iada potrzebom  
przem ysłu  w k lęs łodrukow ego , wobec czego pow sta ła  
potrzeba opracow an ia  specja lne j m etody p ro d u k c y j­
nej. W  to ku  badań m etodą taką ob. D obrzańsk i opra­
cował. O kazało się, że surowcem  d la  tego rodza ju  
w ęg la  m usi być od rębny ga tunek drew na, a m ia no ­
w ic ie  brzoza b ie lasta, k tó ra  po w yża rzen iu  da je  w ę ­
g ie l o w ym aganych  w łasnościach po le ru jących . P róby  
techniczne w y p a d ły  pom yś ln ie  i  ju ż  w  końcu 1950 ro k u  
u m o ż liw io no  p rze m ys łow i gra ficznem u zaopatrzenie 
się w  k ra ju  w  potrzebne ilo śc i „po le ru jącego“  w ęgla 
drzewnego. Oprócz un iezależnien ia  się od im p o rtu , 
m etoda ob. D obrzańskiego cha ra k te ryzu je  się tym , że 
w ęg ie l p o le ru ją cy  p ro d u k c ji k ra jo w e j je s t 30 -k ro tn ie  
tańszy od zagranicznego.

I I I .  Nagroda I I I  stopn ia  przyznana została m g r 
B ru n o n o w i P a w la k o w i za osiągnięcia w  zakresie no ­
w e j p ro d u k c ji o le ju  flo tacy jnego .

W  m a ju  1950 ro k u  w y ło n iło  się zagadnienie szyb­
k iego dostarczenia k ra jo w e m u  p rze m ys łow i m e ta li 
n ieże laznych o le ju  flo ta cy jn e g o  do w y ta p ia n ia  ru d  
nieżelaznych. D otychczasow y prze rób ru d  o p a rty  b y ł 
na p ro du kc ie  zagran icznym .

Is tn ia ły  p rzes łank i, że o le j f lo ta c y jn y  może być p ro ­
d u ko w a n y  w  zakładach p ro d u ku ją cych  ka la fo n ię  
i  te rpentynę . Zagadn ien ie by ło  tru d n e  ze w zg lędu na 
b ra k  li te ra tu ry  fachow e j oraz danych techn icznych 
odnośnie stosowanego zagranicznego o le ju  f lo ta c y jn e ­
go.

Docen ia jąc wagę zagadnienia m g r P aw la k , k ie ro w ­
n ik  dz ia łu  chem icznego p rze robu  w  C e n tra lnym  Z a­
rządzie P rzem ysłu  Leśnego, p o d ją ł się opracow an ia 
tego zadania i  u ru c h o m ił z rozm achem  pracę jedno­
cześnie w  k i lk u  zakładach p ro d u kcy jn ych , o trzym u jąc  
szybko pozy tyw ne  w y n ik i.

M g r. P a w la k  op racow ał w ła śc iw ie  k i lk a  m etod 
o trzym yw a n ia  o le ju  f lo ta cy jne go  w  zależności od su­
row ca. G łó w n y m i surow cam i d la  pozyskan ia go oka­
za ły  się:

1. te rpe n tyna  d rzew na surowa, pozysk iw ana z p ro ­
cesu suchej d e s ty la c ji k a rp in y ,

2. sm oła d rzew na ig las ta  surowa, pozysk iw ana z 
procesu suchej d e s ty la c ji k a rp in y .

3. te rpe n tyna  e ks trakcy jna , pozysk iw ana z proce­
su e k s tra k c ji k a rp in y .

Szczegółowe op isy technolog iczne zosta ły przez m gr 
P aw laka  złożone w  C e n tra lnym  Zarządzie P rzem ysłu  
Leśnego, na tychm ias tow e  zaś zrea lizow anie  ic h  w  za­
k ładach  p ro d u kcy jn ych  spowodowało, że zapotrzebo­
w an ie  przem ysłu  m e ta li n ieże laznych zostało ju ż  w  
1950 ro k u  zaspokojone i  p ro d u kc ja  o le ju  f lo ta cy jne go  
w  la tach następnych zapew niona w  n iezbędnej w yso­
kości.

M e tody  opracowane przez m g r P aw la ka  zasługują 
na podkreś len ie  rów n ież  z tego wzg lędu, że uzysku jąc 
no w y  p ro d u k t, ja k im  je s t o le j f lo ta c y jn y , zak łady  
p ro d u kcy jn e  n ie  zm n ie jszy ły  swej p ro d u k c ji w  zakre ­
sie p ro d u k tó w  jednoczesnego pozyskania, t j .  k a la fo n ii 
i  te rpe n tyny . M e tod y  bow iem  technolog iczne pozys­
ka n ia  o le ju  flo ta cy jn e g o  op ie ra ją  się na in te n s y fik a c ji 
dotychczasowego procesu p ro du kcy jne go  i  obe jm u ją  
w yko rzys ta n ie  dotychczasowych p ro d u k tó w  odpadko­
wych.

Osiągnięcie m g r P aw laka  znalazło oddźw ięk naw e t 
w śród czyn n ikó w  gospodarczych zap rzy jaźn ionych  
pa ńs tw  d e m o kra c ji lu d o w e j. a . H.

Skrzynka porad
K O N S E R W A C JA  T A R C IC Y  *)

Układanie tarcicy liściastej
D rew no  liśc iaste  narażone je s t na s iln e  pękanie, 

ja k k o lw ie k  w ięc  podstaw ow e c z y n n ik i u k ład an ia  ta r ­
c icy  liśc ias te j w  sztaple są te same, co i  d la  ta rc icy  
ig las te j, po w s ta ją  je d n a k  pewne różnice.

T arc icę  liśc ias tą  uk ład a  się w  w a rs tw y  gęsto, sztuka 
p rzy  sztuce, ab y  zw o ln ić  przebieg procesu przesycha- 
n ia  i  uch ron ić  ta rc icę  przed pękan iem . O dstępy nie  
p o w in n y  przekraczać 5 cm . Sztaple z zasady na leży 
stosować dw uczo łow e pełne. N ie  na leży n igd y  ta rc ic y  
liśc ias te j uk ładać  w  sztap le n iepe łne —  „p o ls k ie “ . W  
p ra k tyce  odstępy pom iędzy sz tuka m i n ie  zawsze tw o ­
rzą p ionow e ka n a ły  (kom iny) i  są różne j szerokości.

O p ie ra jąc się na dośw iadczeniach i  badaniach ra ­
dz ieck ich na leży przede w szys tk im  poszczególne sz tu k i 
uk ładać w  ten sposób, aby s tw o rz y ły  w  sztap lu  p io ­
nowe s top k i, ta k  samo ja k  p rz y  u k ła d a n iu  ta rc ic y  
ig la s te j; poza ty m  na leży stosować odstępy o z różn i­
cow anej szerokości, np. p rzy  brzegach szfap la  po 3 
cm, k u  ś rod kow i po 6 cm , a w  sam ym  środku  10 cm.

Powyższy sposób uk ład an ia  od nos iłby  się zarówno 
do ta rc ic y  obrzynane j, ja k  i  n ieobrzynane j. Tarcicę 
n ieobrzynaną na leży uk ładać  rów n ież  szerszą s troną  
do góry, a węższą k u  do ło w i. Ze w zg lędu  na znaczne

* )  Dalszy ciąg „S k rz y n k i po rad “  z N r  1—7/8 „P rze ­
m ys łu  D rzew nego“  z  r .  1952.

rozp ię tości szerokości n ieobrzynane j ta rc ic y  liśc ias te j, 
można sztap low ać ją  w  dw óch (wąska i  szeroka) 
ew en tua ln ie  w  trze ch  (wąska, średnia i  szeroka) s top­
n iach  szerokości.

W  p rzyp ad ku  sztap low ania  ta rc ic y  b lo ka m i można 
stosować w szystk ie  odm iany  sz tap li pe łnych.

Poszczególne s z tu k i ta rc ic y  w  b lokach  p o w in n y  być 
też ułożone szerszą stroną  do góry. O dstępy zaś po­
m iędzy poszczególnym i b lo k a m i p o w in n y  być z m n ie j­
szone do p rzecię tnych odstępów p rzew idz ianych  dla 
u k ła d a n ia  ta rc ic y  luzem.

U k łada n ie  b lo k ó w  luzem  m ożna stosować do ta rc ic y  
liśc ias te j w  ca łe j rozciąg łości, p rzy  czym  na leży w y ­
raźn ie  nu m ero w ać  poszczególne b lo k i ja k  rów n ież 
i  sz tuk i ta rc ic y  w  b lokach  oraz uk ładać  je  w  w a rs tw y  
obok siebie, aby u ła tw ić  pracę p rz y  kom p le to w a n iu  
b lo k ó w  po rozeb ran iu  sz tap li.

Przed założeniem  ta rc ic y  liśc ias te j do sz ta p li na leży 
dok ładn ie  sp raw dz ić  zabezpieczenie czół w  poszcze­
gó lnych  sztukach.

W  p ra k ty c e  sztaple z ta rc icą  liśc ias tą  zakańcza się 
za pomocą stożkow ato u łożonej ta rc ic y  (rys. 1).

T a k ie  zakończenie sztap la ham u je  p rz e p ły w  i  w y ­
m ianę p o w ie trza  w  sztap lu , szczególnie w  jego częś­
ciach w ew nę trznych , przez co opóźnia przesychanie 
ta rc icy . N a leży zerw ać z ty m  sposobem zaKemczanm 
sztap li i  zakańczać je  rów ną  w a rs tw ą , ja k  p rzy  ta rc i­
cy  ig las te j.
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Rys. 1. Zakończenie sz tap li z tacicą liśc ias tą ; a — 
zakończenie stożkowe n iep raw id ło w e , b —  zakończe­

n ie  w a rs tw ą  poziom ą —  p ra w id ło w e .

Układanie fryzów

F ry z y  k ró tk ie  i  średnie, d robny  so rtym en t ta rc ic y  
liśc ias te j, uk łada  się w  od rębny sposób. F ry z y  d ług ie  
uk łada  się w  sposób podobny, ja k  ta rc icę  liśc ias tą  
obrzynaną.

P rzy  sz tap low an iu  fry z ó w  średnich i  k ró tk ic h  sto­
su je  się lega row an ie  k rzyżow e dla  sztap la  b liźn iacze­
go, ó w ym ia ra ch : szerokość 1.20 —  1.50 m, długość 
3.50 —  3.70 m, wysokość do ok. 0.50 m.

Legarow an ie  w y k o n u je  się w  ten  sposób, że bezpo­
średnio na s łupkach uk ład a  się n a jp ie rw  le ga ry  po­
przeczne (rozstaw  ok. 0.9 m), a na n ich  lega ry  po d łuż -
ne. .

W  każdym  lega row an iu  p o w in n y  być 3 sz tuk i ie - 
ga rów  podłużnych . Na legarach pod łużnych uk łada  
się w  poprzek p rz e k ła d k i podw ó jne  (złożone). O dstępy 
pom iędzy p rze k ła d ka m i p o w in n y  odpow iadać d ługości 
u k ła d a n ych  fry z ó w  (rys. 2).

Legarow an ie  m usi być ułożone bardzo s ta ran n ie   ̂i 
dok ładn ie  spoziomowane, aby roz luźn ien ie  w ięźby  n ie  
spowodow ało rozsypan ia się sztapla.

Na je d n ym  lega row a n iu  uk łada  się dw a sztaple 
(bliźniacze). W y m ia ry  poszczególnych ty c h  sz tap li po­
w in n y  w ynos ić : szerokość ok. 1.20 m, d ługość ok. 
1.60 m, wysokość 2.5 —  $.0 m.

F ry z y  m ożna uk ładać  w  d w o ja k i sposób: a) na za­
k ła d , b) na styk.

Układanie „na zakład“ w y k o n u je  się w  ten sposób, 
że na p rzek ładkach  u łożonych na legarach (w  sposób 
podany uprzednio), uk ład a  się p ierw szą w a rs tw ę  f r y ­
zów, p rzy  czym  fry z a m i zapełn ia  się co d ru g i odstęp 
pom iędzy p rze k ła dkam i. Ilość odstępów m us i być n ie ­
parzysta, aby dw a s k ra jn e  odstępy b y ły  zapełnione. 
F ryzy  w szys tk ich  rzędów  o<~iyianv d ługościam i tw o ­
rzyć  jedną lin ię  przez całą długość sztapla. Pom iędzy 
poszczególnym i s z tu ka m i pow in na  być zachowana 
przepisow a odległość. P ierwszą, w a rs tw ę  uk ład a  się z 
całą starannością, gdyż s tan ow i ona podstaw ę ca łe j

k o n s tru k c ji sztapla. O dstępy pom iędzy p rze k ła dkam i 
p o w in n y  być nieco kró tsze  an iże li uk ładane fry z y , aby 
następna w a rs tw a  m og ła  oprzeć się na niższej z każ­
dego końca o 2 —  3 cm.

Rys. 2. Legarow an ie  pod sztaple fry z ó w  (dla sztapla 
bliźniaczego).

Po u łożen iu  p ierw sze j w a rs tw y  uk łada  się następną 
w a rs tw ę  nad odstępam i n iezape łn ionym i. F ry z y  k o ń ­
cam i op ie ra ją  się o fry z y  niższej w a rs tw y . Po u ło ­
żen iu d ru g ie j w a rs tw y  umieszcza się w  czołach szta­
p la  p rz e k ła d k i z d rew na ig lastego, odpow iada jące 
ściśle grubością u k ład anym  fryzom . Z k o le i uk łada  
się w a rs tw ę  następną do k ła dn ie  w  p ion ie  nad f r y ­
zam i w a rs tw y  niższej. F ry z y  w a rs tw y  gó rne j op ie ra ją  
się koń cam i na fryzach  w a rs tw y  bezpośrednio niższej 
(rys. 3),

P rzy  ty m  u k ła d a n iu  p rz e k ła d k i zn a jd u ją  zastoso­
w an ie  ty lk o  w  czołach sz ta p li i  p o w in n y  w ystaw ać 
poza czoło sztapla o 2 —  3 cm, szerokość p rzekładek 
zatem  po w in na  być n ie  m nie jsza n iż  5 cm.

O dstępy pom iędzy poszczególnym i pasam i fry z ó w  
p o w in n y  w ynos ić  2 —  3 cm . M ożna także różn icow ać 
szerokość odstępów: p rzy  brzegach o szerokości 1 cm, 
g łęb ie j —  2 cm , jeszcze g łęb ie j —  4 cm, a w  środku 
sztapla —  6 cm. O pisany sposób w ym aga bardzo n ie ­
w ie lk ie j ilo śc i przek ładek, k tó ry c h  na ta r ta k u  liś c ia ­
s tym  z w y k le  n ie  m a w  nadm iarze.

b liźn iaczy.

Układanie „na styk“ w y k o n u je  się w  ten  sposob, 
że na po d w ó jn ych  p rzek ładkach , spoczyw a jących na 
pod łużnych  legarach, umieszcza się fry z y  w a rs tw am i. 
Pom iędzy poszczególnym i fry z a m i p o w in n y  być zacho­
w ane przepisane odstępy o w ie lko śc i podanej  ̂ p rzy 
pop rzedn im  sposobie uk ładan ia . K ażdy  f ry z  końcam i 
s w y m i podp iera  się na p rzek ładkach  zachodząc na nie  
ok 2 cm  Na s ty k u  czół pom iędzy fry z a m i pow in ien  
być zachow any odstęp ok. 1 cm. F ry z y  w  w a rs tw ie  
p o w in n y  być ułożone w  rów ne  pasy (w  jedne j hnu). 
P rz e k ła d k i stosu je  się o grubości 19 m m , szerokości 
ok. 5 cm, d ługośc i 1.20 m. .

Na każdej przekładce, z w y ją tk ie m  sk ra jnych , op ie­
ra ją  się dw a rzędy fryzó w . P rz e k ła d k i sk ra jne  p o w in ­
n y  być w ysun ię te  poza czoło sztapla o 2 3 cm, w  ce­
lu  s tw orzen ia  okapu chroniącego czoła fry z ó w  przed 
bezpośrednim  dz ia łan iem  p ro m ie n i słonecznych (rys. 4).
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Bez w zg lędu na sposób sztap low ania, w  je dn ym  
sztap lu  może być u łożony  ty lk o  jeden rodza j drew na, 
jedna  k lasa ja kośc i oraz ty lk o  jeden w y m ia r  (jedna 
grubość, szerokość i  długość). W  zależności w ięc od 
ilo śc i f ry z ó w  w  danym  w ym ia rze , na leży p lanow ać 
odpow iedn io  w ie lk ie  sztap le lu b  też na leżycie  dosto-

Rys. 4. U k ła d a n ie  frzyzów  na styk.

sow ywać ilość stanow isk. U k łada n ie  m usi być bardzo 
staranne ze w zg lędu na bezpieczeństwo pracy. P rzy  
u k ład an iu  fry z ó w  poza w ysu w an ie m  p rze k ła dek  in ­
nych sposobow zabezpieczania czói w  p ra k tyce  nie  
stosu je  się.

Racjonalizacja
U S P R A W N IE N IA  P R A C Y  W  F A B R Y K A C H  M E B L I

P ra co w n ik  S ta rogardzk ie j F a b ry k i M eb li, ob. F ra n ­
ciszek G rabow ski, u s p ra w n ił pracę p rzy  w y k o n y w a ­
n iu  uciosu i  w pus tu , stosowanych p rzy  łączen iu  bo­
k ó w  zew nę trznych  z w ieńcem  gó rnym  p rzy  
szafie b ib lio teczne j (rys. 1). U sp raw n ien ie  to  polega

Układanie listew, la t i graniaków

U k łada n ie  lis te w , ła t  i  g ra n ia kó w  odbyw a się na 
lega row a n iu  w yko n a n ym  ja k  d la  fryzó w , bądź ja k  d la  
ta rc icy , w  zależności od w y m ia ró w  tych  sortym en tów . 
S o rtym en ty  dłuższe układa, się z w y k le  na p rze k ła d ­
kach, w  sztaplach pe łnych  lu b  b liźn iaczych . W  zależ­
ności od sposobu u k ła d a n ia  oraz ilo śc i układanego 
m a te ria łu  dostosow uje się odpow iedn io  w ie lkość le - 
ga row ania. O dstępy na d ługości oraz w  czołach po­
w in n y  odpow iadać p rze w id z ia nym  dla fryzów .

L is tw y , ła ty  i  g ra n ia k i rozdzie la  się w  oddzielne 
sztaple, w  zależności od rod za ju  drew na, k la sy  ja koś ­
c i i  poprzecznego p rz e k ro ju ; w  zależności od d ługości 
rozdzie la  się ty lk o  w tedy, gdy każda długość podana 
w spe cy fika c ji ma być dostarczana oddzie ln ie . W tedy 
m a ją  zastosowanie sztap le b liźniacze. W  p rze c iw n ym  
raz ie  w szys tk ie  d ługości m ożna sztap low ać razem  w  
sztaplach dw uczo łow ych  pe łnych. Czoła lis tew , ła t  i 
g ra n ia kó w  (w  p rze c iw ień s tw ie  do fryzó w ) zabezpiecza 
się przez zam a low yw an ie , w  sposób podany w  roz­
dzia le  „Zabezpieczenie czół ta rc ic y  liś c ia s te j“ . O b ija ­
n ia  czół n ie  na leży stosować ze w zg lędu na ic h  m ałe 
w y m ia ry . Ze znanych dotąd środków  najlepsze w y n i­
k i  zabezpieczenia czół da je  m aczanie w  rozpuszczonej 
p a ra fin ie ; jes t to  je d n a k  sposób kosztow ny i  p ra w ie  
nie p ra k ty k o w a n y . N a leża łoby w yp róbow ać sposob 
maczania czół w  pęku. „  p

i nowatorstwo
na zespoleniu d w u  operacji, m ia n o w ic ie  na rów nocze­
snym  gryzow ar.iu  uciosu i  w p us tu  do p ió ra . W  ty m  
celu ob. G rabow sk i um ieśc ił na w rzec ion ie  g ry z a rk i 
sto łow ej g łow icę  uzb ro joną  w  dw a noże w  po łożeniu 
p ion ow ym  do p ły ty  s to łu  —  do cięcia uciosu i  dw a 
gryzy w  p łożen iu  poz iom ym  do p ły ty  s to łu  —  do w y ­
c inan ia  w p ustów  na p ióra .

Rys. 2.

Celem um o ż liw ie n ia  w y ko n yw a n ia  operacji, um iesz­
cza się bok. lu b  w ien iec gó rny w  specja ln ie  do tego 
celu skonstruow anych  saniach, p rzyc iska  w a łk ie m  
ekscentrycznym , po czym  przesuw ając sanie w ra z  z 
zam ocow anym  elem entem  rów no leg le  do' g ło w icy  w y ­
kon u je  się om aw ianą czynność.

Ob. F ranciszek F uda la  z K ra k o w s k ic h  F a b ry k  M e­
b l i u s p ra w n ił fo rn ie ro w a n ie  lezyn przez zastosowanie 
do tego celu k o z łó w  fo rn ie rsk ich , zaopatrzonych do­
da tkow o w  p rzyc isk i drew n iane. P rzyc isk i te sk łada ją  
się z dwóch części —  do lne j w yg ryzow a ne j odpow ied­
n io  do p ro fi lu  i  gó rne j o t ró jk ą tn y m  w yg ryzow a n iu , 
kon iecznym  do um ieszczenia lezyny. Po w łożen iu  le ­
zyn z nadanym  k le je m  i  ok le iną  zostaja one p rzyc iś ­
n ię te  p rzyc iskam i zam kn ię tym i k la m ra m i.

D z ięk i zastosowaniu tego usp raw n ien ia  czynność tę 
w y k o n u je  obecnie jeden p ra cow n ik , podczas gdy po­
przedn io pracow ało  na ty m  stanow isku  d w u  ludz i.

U sp raw n ien ie  to  można zastosować p rzy  fo rn iro ­
w a n iu  in n ych  e lem entów  p ro filo w an ych .

Rys. 1. B. K.
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Praca powyższa składa się z czternastu rozdziałów  
poprzedzonych wstępem, w  którym  autorzy om awiają  
straty ekonomiczne powodowane przez rozkład drew ­
na oraz podają historyczny przebieg badań nad roz­
kładem drewna.

W  rozdziale I  podano i omówiono zasadnicze przy­
czyny rozkładu drewna, a mianowicie: 1) zużycie me­
chaniczne, 2) czynniki fizyczne, 3) czynniki chemiczne, 
4) owady, 5) grzyby. W  dalszych rozdziałach om awia­
ny jest rozkład drewna w yw oływ any tylko  przez 
grzyby; inne przyczyny wspominane są tylko w ów ­
czas, kiedy pociągają za.sobą porażenie drewna grzy­
bami.

W  rozdziale I I  omówiona zestala szczegółowo tech­
nika badań rozkładu drewna wywołanego przez grzy­
by. Podano więc sposoby badań: cd wstępnego, m ak­
roskopowego, poprzez mikroskopowy, hodowlę ku ltur, 
aż do używania promieni ultrafioletow ych i Roentgena. 
Bardzo szczegółowo omówiono sposoby hodowli ku ltu r  
grzybów z badanego m ateriału  drzewnego.

W  rozdziale I I I  omówiono fizjologię grzybów nisz­
czących drewno, a więc sposób odżywiania, specyfi­
kacja ekologiczna grzybów, ferm enty przez nie w y ­
twarzane, rozkładające drewno, oddychanie,, w p ływ  
wilgoci na ich rozw ój, w p ływ  tem peratury, promie­
niowania i elektryczności na ich wzrost oraz w ym a­
gania grzybów względem dodatkowych substancji 
wzrostu.

W , rozdziale I V  omówiono w pływ  zgnilizny grzybo­
w ej na własności fizyczne drewna, na jego wilgotność, 
wartość kaloryczną, wygląd, chemiczne skutki roz­
kładu drewna oraz działanie rozkładu grzybowego na 
strukturę mikroskopową drewna.

W  rozdziałach V  i  V I  autorzy om aw iają główne typy  
zgnilizny drzew rosnących w  W ie lk ie j B rytan ii, iglas­
tych i  liściastych, podając jednocześnie tabele roz­
poznawcze tych grzybów. P rzy każdym  gatunku  
grzyba podane jest jego występowanie, charaktery­
styka owocnika, cechy ogólne Zgnilizny, szczegóły 
mikroskopowe, ku ltura grzyba, dane fizjologiczne oraz 
znaczenie gospodarcze.

W  rozdziałach V H  i  V I I I  w  ten sam sposób omówio­
no zgniliznę drewna ściętego i drewna wystawionego 
na działanie czynników zewnętrznych oraz w budyn­
kach i  konstrukcjach drewnianych.

W  rozdziale I X  omówiono spesoby zapobiegania 
rozwojowi zgnilizny w  drewnie ściętym i przerobionym, 
polegające przede wszystkim ha właściwym  składo­
w aniu i konserwacji. •

W  rozdziale X  omówiony został rozkład drewna w  
różnych przypadkach jego zastosowania jak : w  bu­
dynkach, kopalniach, pojazdach, samolotach, okrę­
tach, łodziach, podkładach kolejowych, ogrodzeniach, 
pod wodą, w  ogrodnictwie oraz sposoby zapobiegania 
rozkładowi.

W  rozdziale X I  omówiona grzyby powodujące u -  
szkodzenie drewna ulepszonego i przemysłowych w y­
robów drzewnych.

W  rozdziale X I I  omówiono naturalną trwałość 
drewna i  cechy naturaln ie trwałego drewna, sposoby 
laboratoryjne badań odporności drewna na rozkład, 
ocenę w yników  tych badań, następnie badania na 
otw artej przestrzeni oraz praktyczne wskazówki w y­
korzystania naturalnie odpornego drewna.

W  rozdziale X I I I  omówiono zabezpieczenie: dreWna 
środkami chemicznymi, w  ujęciu historycznym od 
środków stosowanych najdaw niej aż dc najnowocześ­
niejszych oraz różne sposoby i  metody nasycania, la ­
boratoryjne badania środków zabezpieczających drew ­
no, trwałość tych środków,, badania tych środków w  
miejscu otw artym  i  na drewnie użytkowym .

W  rozdziale X I V  omówiono plamistość i  zm iany  
barw y drewna, która może być powodowana przez 
cztery rodzaje przyczyn, a mianowieie: 1) utlenienie 
lub zmiany chemiczne w  zawartości komórek, 2) kon­
tak t z chem ikaliam i, 3) początkowy rozkład powodo­
wany przez grzyby, 4) rozwój na powierzchni lub w  
samym drewnie grzyba powodującego plamistość.

Szczegółowo omówiono ostatnie dwa rodzaje, t j.  
zmiany barw y wywołane przez grzyby. Ponadto omó­
wiono w pływ  sinizny na własności mechaniczne drew ­
na i sposoby zapobiegania plamistości grzybowej,

W  dodatku omówiono metodę klockową dla bada­
nia toksyczności środków zabezpieczających drewno 
przed grzybami.

Praca zaopatrzona jest w  skorowidz nazw  wystę­
pujących w  tekście.

Całość ilustrowana jest licznym i zdjęciam i, obrazu­
jącym i zagadnienia omawiane w  tekście oraz uzupeł­
niona szeregiem tabel i wykresów. Do każdego roz­
działu dołączony jest w ykaz literatury.

Jak widać z powyższego, omawiana praca zawiera  
bardzo obszerny m ateria ł z dziedziny biologii, diagno­
styki grzybów niszczących drewno, podaje metody i  
środki ich zwalczania oraz technikę badań. Z  tego 
względu będzie ona stanowiła cenny m ateria ł przede 
wszystkim dla specjalistów naukowców, a ponadto dla  
leśników i  drzewiarzy.

Zasadniczym brakiem  omawianej pracy jest nieu­
względnienie w  odpowiednim stopniu nowych, poważ­
nych w yników  nauki radzieckiej, uzyskanych w  te j 
dziedzinie.

S. B.

S P R O S T O W A N I E

W skutek przeoczenia pozostał odsyłacz przy ark  „Mechanizacja i automatyza­
cja w  radzieckim przemyśle drzewnym " w  nr 7— 8/1952 „P.D". str. 217 Odsyłacz 
dotyczył artykułu , który, nię ukazał się w  nr. 6/1952.
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I n f o r m a  c j e
w sprawie rozprowadzania „Prac Instytutów Naukowo-Badaw- 
czych", wydawanych przez Państwowe Wydawnictwa Techniczne

W  obrocie księgarskim „Dom u Książki“  znajdują się „Prace“  następujących insty­
tutów :

Centralnego Ins ty tu tu  Ochrony Pracy 
Głównego Ins ty tu tu  Górnictwa 
Głównego Ins ty tu tu  Lotn ictw a 
Głównego Ins ty tu tu  Pracy 
Głównego Urzędu M ia r 
Ins ty tu tu  A rch itek tu ry  i  U rbanistyk i 
Ins ty tu tu  Budownictwa Mieszkaniowego 
Ins ty tu tu  Celulozowo-Papierniczego 
Ins ty tu tów  Chemii Przemysłowej 
Ins ty tu tu  E lektrotechnik i 
Ins ty tu tów  Mechanicznych 
Ins ty tu tu  M eta lu rg ii

W  celu zapewnienia zainteresowanym systematycznej dostawy ko le jnych zeszytów „Prac 
Insty tu tów  Naukowo-Badawczych“ , Księgarnia Techniczna „Dom u K siążk i“  w  Warszawie, ul. 
Bracka 20 wprowadza z dniem 1 kw ie tn ia  1952 r. system abonamentowy dostawy (sprzedaż 
wiązana) w /w  wydawnictw . Zakłady pracy,'instytucje i  osoby prywatne, k tó re  pragną otrzy­
mywać „Prace IN B “  pow inny przesłać zamówienigm a  dostawę tych w ydaw nictw  do w /w  
księgarni „Dom u K siążk i“ .

pil. biblioteka ?H
W  zamówieniu należy podać: w  Gfówna §1
a. dokładny adres zamawiającego, v £opo^y
b. pełną nazwę instytu tów , których „Prace“  mają być dostarczane,
c. ilość egzemplarzy zamawianych „P rac“ , oddzielnie dla każdego instytu tu .

Ins ty tu tu  Naftowego 
Ins ty tu tu  Odlewnictwa 
Ins ty tu tu  Organizacji i  Mechanizacji 

. Budownictwa 
Ins ty tu tu  Przemysłu Rolnego 

i  Spożywczego
Ins ty tu tu  Przemysłu Skórzanego 
Ins ty tu tu  Techniki Budowlanej 
Ins ty tu tu  Torfowego 
Ins ty tu tu  W łókiennictw a 
Przemysłowego Ins ty tu tu  

- Telekom unikacji

Przesłane zamówienie zobowiązuje do odbioru i  opłacenia wszystkich zeszytów, wycho­
dzących w  ramach planu wydawniczego danego ins ty tu tu  na rok  1952.

Na podstawie zamówień w /w  księgarnia „Dom u K siążk i“  będzie wysyłać zamawiające­
mu kolejne zeszyty „Prac IN B “  z roku 1952.

Przesyłka następuje w  m iarę ukazywania się poszczególnych zeszytów — za zaliczeniem 
pocztowym z doliczeniem kosztów przesyłki.

Księgarnia będzie dostarczać również na zamówienie poszczególne zeszyty „Prac IN B “  
z roku 1951, w  m iarę posiadania ich na składzie. Niezależnie od rozprowadzenia „Prac IN B “ 
systemem abonamentowym, są one do nabycia w  wolnej sprzedaży w  następujących księgar­
niach „Dom u K siążki“ .

Gdańsk-Wrzeszcz ul. G runwaldzka 8,
G liw ice  ul. Zwycięstwa 31,
Katowice ul. M łyńska 2,
K raków  Rynek 36,
Łódź u l. P iotrkowska 45,
Poznań ul. Paderewskiego 6,

Rzeszów
Szczecin
Warszawa
Warszawa
Warszawa
W rocław

ul. 3 M aja 2, 
u l. Sikorskiego 7, 
u l. Poznańska 12, 
ul. Bracka 20, 
u l. W ilcza 27, 
Rynek 14


