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PRZEMYSŁ DRZEWNY
CZASOPISM O CZP DRZEW NEGO, CZP M EB LA R SK IEG O , CZP LEŚNEGO i S IT L  i D.

ROK II I  WARSZAWA, PAŹDZIERNIK 1952 NR 10

Pod sztandaram i Frontu N arodow ego 
w yb ie ra m y  w dniu 2 6  p a źd z ie rn ika  
Sejm Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej

R O K  1952 szczególnie bogaty w  doniosłe w y ­
darzenia stanow i n ie w ą tp liw ie  mom ent zw ro t­
n y  w  dziejach Polski Ludow e j. W  roku  tym  
odbyło się V I I  P lenum  K C  PZPR, k tó re  prze­
analizowało węzłowe zagadnienia dla budow ­
n ic tw a  socjalistycznego na obecnym etapie, 
d la dalszego um acniania i rozszerzenia F ron tu  
Narodowego w  walce o pokój i P lan 6 -le tn i, 
oraz nakreś liło  p lan dzia łan ia  d la  wszechstron­
nego um acniania spó jn i m iędzy m iastem  a wsią, 
w ysuw ając zagadnienie to jako czołowe, cen­
tra lne.

Uchwalona została K ons ty tuc ja  Polskie j 
Rzeczypospolitej Ludow e j, w iekopom ny ak t 
h is to ryczny i  o lb rzym ie j w ag i dokum ent, k tó ry  
bezsprzecznie w yrós ł z h is to r ii narodu polskie­
go, z całej h is to r ii postępowych i  re w o lu cy j­
nych w a lk  lu d u  polskiego, a w  szczególności 
w a lk  k lasy robotn icze j o socjalizm.

Uchwalona została ordynacja  wyborcza, usta­
wa, k tó ra  rea lizu je  zasady K o n s ty tu c ji Polskie j 
Rzeczypospolitej Ludow ej i  w cie la  je  w  życie. 
Wyznaczone zostały w ybo ry  do Sejmu. D onio­
słe znaczenie m iędzynarodowe, a ty m  samym 
i  d la Polski, posiada wyznaczony na dzień 
5 X  br. X IX  Z jazd W KP(b).

Poczynając od dnia w yzw o len ia  naród nasz 
w kroczy ł w  nową epokę swego dziejowego roz­
w o ju . Przede w szystk im  obalono władzę obszar­
n ików  i  kap ita lis tów , przeprowadzono re form ę 
ro lną, rozpoczęto przestaw ianie gospodarki na­
rodowej na to ry  ekonom ik i socja listycznej. Po­
cząwszy od re fo rm y  ro lne j i nac jona lizac ji pod­
stawowych gałęzi przem ysłu, rozpoczął się i  roz­
w ija  się systematycznie proces p lanow ej prze­
budow y s tru k tu ry  gospodarczej k ra ju  z ro ln i­
czo - przemysłowego w  przem ysłowo - ro ln iczy, 
z k ra ju  zacofanego!, bezbronnego i  niezaradne­
go w  k ra j potęgi i  dobrobytu.

P rze jm u jąc z naszych dzie jów  wszystko n a j­
wartościowsze, a związane z w a lką  o narodowe 
i  społeczne w yzw olen ie , o postęp, rozpoczęli­
śmy budowę podstaw socja lizm u w  naszym 
k ra ju ; jednocześnie został zapoczątkowany 
proces, przekształcania naszego narodu w  naród 
socjalistyczny.

K to  uczciw ie patrzy na dorobek m a te ria lny  
i  k u ltu ra ln y  ub ieg łych  ośmiu la t, ten przyznać 
musi, że jest on ogrom ny. Sukcesy naszego bu­
dow n ic tw a  są szczególnie Wymowne w  zesta­

w ien iu  z gospodarką kap ita lis tycznych  k ra jó w  
zachodnich, gdzie narasta bezrobocie, gdzie ca­
ła  ekonomika, przestawiona na zbrojenia, n ie u ­
chronnie sprowadza lu b  zaostrza is tn ie jący  już  
kryzys, gdzie rozw ój przem yciu  odbywa się 
kosztem mas pracujących, pogłębiając ich  zu­
bożenie.

W  Polsce natom iast rozw ój p rzem ysłu  powo­
duje w zrost dobrobytu  lu d u  pracującego. D u ­
mą klasową i  narodową nape łn ia ją  nas, Pola­
ków , dotychczasowe nasze osiągnięcia. D um n i 
jesteśmy z, rosnącej s iły  naszego państwa ludo­
wego, z k ro c i naszych now ych fa b ryk , tysięcy 
now ych szkół i  domów m ieszkalnych, z nowych 
m iast socja listycznych, dum ni jesteśmy ze 
z likw idow anego w  zasadzie analfabetyzm u, 
z rosnących ka d r nowej in te lig e n c ji ludow ej, 
z tysięcy przodow ników  pracy i  rac jona liza to ­
rów , d u m n i jesteśmy z szybkiego postępu nauki 
i  k u ltu ry , z ' K o n s ty tu c ji Polskie j Rzeczypospo­
li te j Ludow e j, te j W ie lk ie j K a r ty  P raw , będą­
cej uw ieńczeniem  h is torycznych osiągnięć i zdo­
byczy narodu polskiego.

Coraz powszechniejsza jest świadomość, że 
p a tr io tyzm  wiąże się organicznie z socja liz­
mem, k tó ry  stanow i jedyną słuszną i  niezawod­
ną drogę do podniesienia i  rozw o ju  gospodar­
czego i  ku ltu ra lnego  każdego narodu. Ten, k to  
m ien i się pa trio tą  i  w a lczy poprzez, codzienną 
o fia rną  pracę o szczęście swego narodu i  k ra ju , 
walczy jednocześnie o socjalizm . Lecz nie jest 
pa trio tą  ten, k to  jest w rog iem  socjalizmu, k to  
tym  samym dąży do zepchnięcia narodu z jego 
d rog i rozw o jow e j, do przyw rócen ia  nędzy, k r y ­
zysów, bezrobocia, uc isku społecznego oraz u - 
padku gospodarczego i  ku ltu ra lnego , do u tra ty  
niepodległości państwa.

B udu jem y u siebie socjalizm , k tó ry  jest na­
szą narodową sprawą. Lecz budować socjalizm  
można jedyn ie  przez u trzym yw an ie  b ra te rsk ie j 
w ięzi, przez w zorowanie się na doświadczeniach 
w a lk  i  zw ycięstw  przodującego k ra ju  socja liz­
mu, czołowej s iły  obozu poko ju  —  Zw iązku  Ra­
dzieckiego, przez p rzy jaźń  z k ra ja m i dem okra­
c ji ludow ej, przez ścisłą łączność z ca łym  świa­
tow ym  obozem poko ju  i  postępu.

U  podstaw naszego budow n ic tw a socjalistycz­
nego legła przy jaźń, p rzyk ład  i  bezinteresowna 
pomoc K ra ju  Rad, obejm ująca rów nież niezna­
ną w  stosunkach m iędzy państw am i k a p ita li­
s tycznym i fo rm ę pomocy naukowo-technicznej.
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Nasze b ra k i i  potrzeby techniczne w  zakresie 
in w e s tyc ji po k ryw a ją  ob fite  dostawy wspania­
łego, najnowocześniejszego sprzętu, maszyn 
i  urządzeń w raz z dokum entacją ze Zw iązku  
Radzieckiego.

Polska n ie jest ju ż  państwem  osamotnionym, 
bezbronnym  i  słabym, ja k  to by ło  w  r. 1939. 
I  robo tn ik , i  chłop, i  in te lig e n t p racu jący nie 
chce, aby jego ojczyzna by ła  k ra je m  biednym , 
b ity m  i  deptanym. N ależym y do potężnego obo­
zu poko ju  i  p o tra fim y  obronić pokój przed 
zbrodn iczym i siewcam i i  rea liza to ram i haseł 
zniszczenia i  śm ierci.

Dziś wszyscy dobrze w iem y, że kap ita lizm  
n igdy by  się n ie zdobył na sfinansowanie tak ich  
budow li, ja k  Nowa Huta, kom b ina ty  w łó k ie n ­
nicze, Żerań czy bodaj M D M . Jedynie w  w a­
runkach gospodarki p lanowej możemy zgroma­
dzić środk i niezbędne do rea lizac ji potężnych na­
rodow ych inw es tyc ji.

Potężna fa la  uprzem ysłow ien ia  k ra ju , fa la  
przem ian gospodarczych, zm ienia jących s tru k ­
tu rę  organizacyjną i  m etody pracy w szystkich 
gałęzi przem ysłu w  oparciu o m etody gospodar­
k i socja listycznej, zm ien iła  rów nież s tru k tu rę  
organizacyjną i  m etody pracy całego przem y­
słu drzewnego.

P rzem iany o b ję ły  przede w szystk im  te gałę­
zie przem ysłu, k tó re  zna lazły się w  ramach 
s tru k tu ry  organizacyjne j obecnych trzech cen­
tra ln ych  zarządów: P rzem ysłu Leśnego, Prze­
m ysłu  Drzewnego i  P rzem ysłu Meblarskiego.

A b y  należycie ocenić osiągnięcia polskiego 
przem ysłu drzewnego na odcinku rea lizac ji p la ­
nu trzy le tn iego , oraz p ierw szych trzech la t P la ­
nu 6-letniego —  należy uśw iadom ić sobie stan 
organ izacyjny i  techniczny tego przem ysłu 
w  c h w ili odzyskania niepodległości w  r. 1945, 
będący spuścizną działalności gospodarki kap i­
ta lis tyczne j w  okresie m iędzyw o jennym  i  w  cza­
sie okupacji.

P rzedw ojenny przem ysł drzewny, k tó ry  zna j­
dował się przeważnie w  rękach p ryw a tnych , 
składał się w łaśc iw ie  ze znacznej ilośc i warsz­
ta tów  rzem ieślniczych. Na 2388 zakładów prze­
m ysłu  drzewnego, czynnych w  r. 1935, zaled­
w ie  283 (a w ięc ok. 12%) za tru d n ia ły  powyżej 
50 p racow ników , a w  r. 1939 pracowało poniżej 
15 pracow ników .

Jeżeli zważym y, że stan wyposażenia tech­
nicznego znacznej w iększości tych  zakładów b y ł 
n iew ie le  odbiegający od p ry m ity w u , ła tw o 
uśw iadom im y sobie, że przem ysłu  drzewnego 
we w łaśc iw ym  znaczeniu tego słowa n ie  było. 
B y ły  to raczej w arszta ty  rzemieślnicze, z k tó ­
rych  część stopniowo mechanizowano przez w y ­
posażanie w  zasadnicze obrab ia rk i.

Stosunkowo na jbardz ie j zmechanizowany b y ł 
przem ysł sk le jkow y  i  w y ró b  m eb li g iętych. Na­
tom iast w  w yraźnym  zaniedbaniu znalazły się 
dziedziny przem ysłu drzewnego, wym agające 
poważniejszych inw es tyc ji, np. fizyko-chem icz­
na i  chemiczna przeróbka drewna, większe fa ­
b ry k i m eb li itp . Okres okupacji h itle row sk ie j

pog łęb ił ten chaos techniczny i  organ izacyjny 
przedwojennego przem ysłu drzewnego przez 
zniszczenie i  dewastację stosunkowo na jlep ­
szych zakładów.

Toteż wobec trudnego zadania stanęły rzesze 
robo tn ików , techników , inżyn ie rów , p racow n i­
ków  adm in is tracy jnych  i  k ie ro w n ikó w  przem y­
słu drzewnego u progu trzy le tn iego  p lanu  od­
budowy, k iedy  to rozpoczęto p ionierską pracę 
przekształcenia m n ie j lu b  bardzie j zmechanizo­
wanych zakładów rzem ieśln iczych w  przem ysł 
drzewny, w  całej pe łn i zasługujący na to m ia­
no, zw iększający z roku  na rok  swą zdolność 
w ytw órczą, bazujący swój rozw ój ekonomicz­
n y  na zasadach nowej te ch n ik i oraz na socja li­
stycznym  w spółzaw odnictw ie pracy, budu jący 
swe k ró tko  i  d ługofa low e p lany  techniczno- 
przem ysłowo-finansowe w  oparciu o progresyw ­
ne no rm y i  w skaźn ik i techniczno-ekonomiczne.

Komasacja adm in is tracy jna  i  techniczna za­
kładów , typ izac ja  i  standaryzacja p rodukc ji, 
opracowanie w a runków  technicznych i  norm  
przedm iotow ych w yrobów , wprowadzenie kon­
tro l i  technicznej, stopniowa specjalizacja za­
k ładów  oraz rozpoczęcie w ie lk ie j pracy nad no r­
m am i techn icznym i i  pełną dokum entacją tech­
nologiczną, stopniowe wprowadzenie przem y­
słowych metod p lanow ania i  organ izacji p ro ­
d u kc ji ze szczególnym uwzględn ien iem  metod 
p ro d u k c ji potokowej —  oto etapy d rog i prze­
m ysłu  drzewnego, dźwigającego się na ta k i 
szczebel organ izacji i  te ch n ik i p rodukc ji, ja ­
kiego potrzebu je  Polska Ludow a w  okresie bu­
dow y pdostaw socjalizm u.

W y n ik i organizacyjne i  techniczne dotychcza­
sowej sześcioletniej pracy w  okresie 1946— 1951 
nie b y ły  oczywiście celem, lecz jedyn ie  środ­
k iem  rea lizac ji zasadniczych zadań w y n ik a ją ­
cych z potrzeb dynam icznie rozw ija jące j się go­
spodarki narodowej wym agającej stałego w zro ­
stu ilości w ytw arzanych  w yrobów , popraw y ich 
jakości, obniżenia kosztów, powiększenia socja­
lis tyczne j akum ulac ji.

P rzem ysł leśny, dostarczający przede wszyst­
k im  tarcicę, sk le jkę  i  opakowania d la wszyst­
k ich  n iem al gałęzi przem ysłu  i  budow nictw a, 
zw iększył poważnie swą zdolność p rodukcy jną  
przede w szystk im  dzięk i w zrostow i w ydajności 
pracy o ca 35% w  stosunku do r. 1946/47, sze­
rokiego w spółzawodnictwa pracy, rac jona liza­
to rs tw a  i  lepszej organ izac ji p rodukc ji, pozwo­
l i ł  w  przem yśle ta rtacznym  zwiększyć w y d a j­
ność tra kó w  w  tym  samym czasie przeciętn ie 
o 60%. Równocześnie rozpoczęto budowę zakła­
dów fizyczno-chem icznej p rze róbk i drewna, 
k tó re  pozwolą na znaczne zwiększenie w yko rzy ­
stania surowca drzewnego.

P rzem ysł drzew ny łącznie z przem ysłem  me­
b la rsk im  zw iększył w  okresie od r. 1946 do 
r. 1951 swą produkc ję  sześciokrotnie, p rzy  czym 
w zrost ten osiągnięto w  g łów nej m ierze dzięki 
ulepszeniu organ izacji p racy i  uspraw nien iu  
technicznemu is tn ie jących  zakładów. Jedynie 
nieznaczny procent w zrostu zdolności p roduk­
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cy jnych  zawdzięczamy poważniejszej rozbudo­
w ie  is tn ie jących  lu b  budow ie now ych zakładów.

W zrostow i p ro d u kc ji towarzyszy w zrost za­
trudn ien ia . Jest on jednak procentowo bez po­
rów nan ia  niższy od w zrostu p rodukc ji, obser­
w u je m y bow iem  na podstawie m in ionych  sze­
ściu la t system atyczny w zrost w yda jności pracy.

Cóż oznaczają powyższe fak ty?  Oznaczają 
one, że na socja listycznych zasadach organizo­
w any przem ysł drzew ny dostarcza k ra jo w i 
z roku  na rok  coraz w ięcej ta rc icy , s k le jk i i  p ły t  
s to larsk ich  do celów budow lanych i  przem ysło­
wych, w ięcej opakowań d la  a rty k u łó w  przem y­
słowych i  spożywczych. W ięcej coraz lepszych, 
bardzie j estetycznych i  tan ich  m eb li d la  szero­
k ich  rzesz ludności pracującej, w ięcej a r ty k u ­
łó w  szkolnych i  technicznych, drobnych w y ro ­
bów  masowego spożycia, ja k  w y ro b y  gospodar­
stwa domowego i  inne.

B udując dalsze p lany  rozw o ju  w szystkich 
dziedzin naszego życia gospodarczego, korzysta­
m y z doświadczeń K ra ju  Rad. P rzyk ład  i  wspa­
n ia łom yślna pomoc Zw iązku  Radzieckiego u ła t­
w ia  nam i  przyspiesza w ykonan ie  zadań P lanu 
6-letniego. A  zadania te na odcinku przem ysłu 
leśnego, drzewnego i  m eblarskiego świadczą 
o ich  dalszej p lanow ej rozbudowie.

Przebudowa s tru k tu ry  przem ysłu  leśnego 
w  k ie ru n ku  zwiększenia dzia łu fizyko-chem icz­
nej i  chemicznej p rze róbk i drew na w  stosunku 
do p rze róbk i mechanicznej, w ydatne zwiększe­
n ie  w yda jności p racy i  mechanizacja ta rtaków  
założonych we w łaśc iw ych  bazach p ro d u kcy j­
nych p rzy  lik w id a c ji części przestarzałych i  w y ­
b itn ie  nieekonom icznie pracu jących zakładów; 
trz y k ro tn y  przeszło w zrost p ro d u kc ji w  prze­
m yśle drzew nym  i  p raw ie  cz te rokro tny  w  prze­
m yśle m eb la rsk im  p rzy  równoczesnym zw ięk­
szeniu w yda jnośc i pracy w  tych  gałęziach 
przem ysłu o 192% i  255% stanowią zadania, 
k tó rych  realizacja m ożliw a jest jedyn ie  dzięki 
w prowadzeniu now ych metod pracy, nowej 
techn ik i.

W  referacie wygłoszonym  na V I I  P lenum  
K C  PZPR Prezydent B ie ru t wskazał na dotych­
czasowe w ie lk ie  osiągnięcia w  ciągu 2 i  pó ł la t 
rea lizac ji P lanu 6-letniego.

„Osiągnięcie tych  w y n ik ó w  —  m ó w ił P rezy­
dent B ie ru t —  w  okresie ub ieg łym  dokonyw a­
ło  się w  walce z bardzo liczn ym i i poważnym i 
trudnościam i. Inaczej zresztą być nie mogło, nie 
można bez trudności przeprowadzać ta k  głębo­
k ich  i  na tak  w ie lką  zam ierzonych skalę prze­
obrażeń, ja k ie  m y  dokonu jem y“ .

„G łów na  przyczyna trudności i  przeszkód na 
k tó re  obecnie napotykam y polega na tym , że 
w a ru n k i rozw o ju  przem ysłu zm ie n iły  się, że 
w y tw o rzy ła  się nowa sytuacja, k tó ra  wym aga 
zm iany metod pracy, wym aga now ych metod 
k ie ro w n ic tw a “ .

Wskazania powyższe dotyczą całości po lskie­
go przem ysłu, dotyczą zatem rów nież przem y­
słu drzewnego.

Nowa sytuacja  w  przem yśle leśnym, drzew­
nym  i  m eb la rsk im  to coraz jaskraw ie j wyStępu­

jące zagadnienie s iły  roboczej, coraz ostrzej za­
rysowująca się konieczność zwiększania w y d a j­
ności p racy poprzez nową technikę a w  p ie rw ­
szym rzędzie poprzez szeroko zakrojoną mecha­
nizację pracy, coraz p iln ie jsze  zagadnienie szko­
len ia  kadr.

„Żadne zasoby ludzk ie  —  m ó w ił P rezydent 
B ie ru t na V I I  P lenum  —  nie w ys ta rczy łyby  na 
zabezpieczenie zaplanowanej przez nas ska li 
wzrostu budow n ic tw a i  p rodukc ji, bez szybkie­
go w zrostu w yda jności pracy, a ten jest niemoż­
l iw y  bez wszechstronnej m echanizacji“ .

Wagę tego oświadczenia odczuwamy i  rozu­
m iem y już  w  pe łn i w  ca łym  przem yśle drzew ­
nym . Toteż rea lizacja  zadań P lanu 6-letniego 
oparta jest g łów nie  n ie na wzroście ilośc i za­
trudn ionych  pracow ników , lecz na wzroście 
w yda jności pracy, w yn ika ją cym  przede wszyst­
k im  z postępu technicznego oraz w zrostu kw a ­
l i f ik a c ji kadr.

Zagadnienie postępu technicznego w  przem y­
śle drzew nym  w ysuw a się w ięc na czoło naszych 
zadań w  trzec im  i  dalszych latach rea lizac ji 
P lanu 6-letniego. Is tn ie ją  rów nież i  w  naszym 
przem yśle poważne trudności, o k tó rych  m ó w ił 
P rezydent B ie ru t.

W iem y jednak na podstawie dotychczasowych 
doświadczeń, że trudności te pokonamy, znamy 
bow iem  m ożliwości i  rezerw y naszego przem y­
słu, znamy jego bolączki, u s ta liliśm y  środki 
dzia łania i  p lany  rea lizac ji zadań.

W  zakresie lepszego w ykorzystan ia  surowca 
drzewnego i  przewartościowania drewna, do­
tychczas zaliczanego do opału i  odpadów, uzy­
skam y ponad d w u k ro tn y  w zrost fizyko  -  che­
m icznej p rze róbk i drewna w  stosunku do me­
chanicznej. Bezwzględny w zrost przerobu f iz y ­
ko-chemicznego wyniesie  166%.

Przem iana ta posiada doniosłe znaczenie dla 
ogó lnokra jow ej gospodarki drzewnej, gdyż 
przerób "mechaniczny w yko rzys tu je  surowiec 
d la  zasadniczej p ro d u kc ji zaledwie w  30 do 70%. 
Przerób fizyko  -  chem iczny natom iast n ie  ty lk o  
bardzo poważnie zwiększa stopień w yko rzys ta ­
n ia  surowca, lecz ponadto nadaje d rew nu nowe 
dodatnie w łaściwości, stwarza m a te ria ł pozba­
w iony  n iek tó rych  na tu ra lnych  poważnych wad 
drewna. T ypow ym  przyk ładem  takiego m ate­
r ia łu  jes t p ły ta  p ilśn iow a.

P rzem ysł ta rtaczny będzie pod koniec P lanu 
6-letniego pracow ał bardzie j w yda jn ie  i  ekono­
m icznie dz ięk i lo ka liza c ji we w łaśc iw ych  bazach 
surowcowych, koncen trac ji przerobu w  zakła­
dach stosujących nowoczesne socjalistyczne me­
tody pracy oraz dzięk i m odern izacji urządzeń 
i metod p rodukcy jnych . Spośród tych  zagadnień 
w ym ien ić  należy przede w szystk im  mechaniza­
cję w y ładunku  i  m an ipu lac ji surowca, m echani­
zację transportu  wewnątrzzakładowego p rzy  
równoczesnym skróceniu tego transportu , rac jo ­
nalizację m etod pracy w  oparciu o metodę inż. 
Kowalowa, uszlachetnienie p ro d u kc ji celem 
zm niejszenia do m in im u m  transportu  ko le jow e­
go odpadów i  m ałow artościow ych sortym entów ,
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unowocześnienie przestarzałych urządzeń pro - 
dukcy jnych .

W  przem yśle drzewnym , w  gałęziach p roduk­
c ji skrzyń, beczek, baraków  itp . oraz w  przem y­
śle sk le jka rsk im  główne zadania w  rozw o ju  tech­
n ik i obe jm u ją  rów nież mechanizację w y ła d u n ­
ku  i  m an ipu lac ji surowca, mechanizację zała­
dunku gotowych w yrobów , oraz mechanizację 
transportu  wewnątrzzakładowego. Wobec bar­
dziej n iż w  przem yśle tartacznym  zróżniczko­
wanej p ro d u kc ji zagadnienia te nab iera ją  jesz­
cze poważniejszej ro li.

Obok uspraw nien ia systemu transportu  ko ło ­
wego, szynowego i  bezszynowego zastosowane 
będą transpo rte ry  łańcuchowe, linowe, ro lkow e 
i  taśmowe w  zależności od w arunków  tereno­
w ych  i  transportow anych sortym entów . Będą to 
przede w szystk im  przenośnik i rozdzielcze do 
transportu  m a te ria łu  i  w yrobów . Poza tym  
przeprowadzone będą próby zastosowania prze­
nośników  roboczych, tzn. przenośników, na k tó ­
rych  odbywa się nie ty lk o  transport, lecz ró w ­
nież dokonywane są operacje p rodukcyjne .

M echanizacja transportu  przyn iesie  samym 
ty lk o  zakładom podleg łym  CZP Drzewnego 
oszczędności wynoszące ok. 3,5 m iliona  z ł rocz­
nie.

Inne zam ierzenia organizacyjno -  techniczne, 
ja k  usprawnien ie obrabiarek i  narzędzi, mecha­
nizacja m ontażu w yrobów , uspraw nien ia prze­
m ysłow ych metod organ izacji p ro d u kc ji i  lepsze 
w ykorzystan ie  odpadów przyniosą zakładom 
około 9 m ilio n ó w  rocznej oszczędności.

W  w y n ik u  rea lizac ji tych  zamierzeń zm n ie j- 
sży się pracochłonność w yrobów  i  zw iększy w y ­
dajność m ateria łowa. I lu s tru je  to poniższy w y ­
kaz.

P rz y  p ro d u k c ji
Z m n ie jsze ­
n ie  p raco­
ch łonności

Z w iększen ie
w yd a jn ośc i
m a te ria ło ­

w e j

O b łogów  łuszczonych 39$ 8,9$
S k le jk i 30$ 9,3$
P ły t  s to la rsk ich 45$ 17,7$
S k rzyń  c ienkościennych 30$ 10,8$
Beczek dębow ych 40$ 17,8$
K rzese ł g ię tych 44$ 8,4$

W zrośnie rów nież ogólny stopień mechaniza­
c ji p ro d u kc ji w  stosunku do r. 1949 o 58%.

Znaczenie usprawnień m ierzyć należy oczy­
w iście n ie  ty lk o  efektem  finansow ym  rocznej 
oszczędności kosztów p rodukc ji, lecz przede 
w szystk im  wzrostem  zdolności p rodukcy jnych  
tzn. zwiększoną ilością w yrobów  zaspokajają­
cych rosnące potrzeby gospodarki narodowej 
i  po trzeby konsum pcyjne mas pracujących.

W  przem yśle m eb la rsk im  zastosowane będą 
we w szystk ich  zakładach typow o przem ysłowe 
m etody p rodukcy jne  ze szczególnym uwzględ­
nien iem  potokowości p ro d u kc ji; podobnie ja k  
i  w  innych  gałęziach przem ysłu drzewnego za­
stosowane będą nowe fo rm y  współzawodnictwa 
pracy, a k ie ru n k i ruchu racjonalizatorskiego do­

stosowane zostaną do tem a tyk i aktua lne j d la 
potrzeb p rodukcy jnych .

Obok zadań i  zakresu m echanizacji procesów 
p rodukcy jnych , typow ych  d la  całości p rzem y­
słu drzewnego, w ystępu ją  w  przem yśle m eb la r­
skim  zagadnienia specyficzne, ja k  mechaniza­
cja montażu i  po litu row an ie  m ebli.

Zam ierzenia organizacyjne i  techniczne p rzy ­
niosą w  efekcie p raw ie  trzyk ro tn e  zwiększenie 
p ro d u kc ji m eb li p rzy  wzroście W ydajności o 
155% w  stosunku do r. 1949. W skaźnik mecha­
n izac ji procesów p rodukcy jnych  wzrośnie do 
100%, p rzy  czym mechanizacja wzrośnie o 
360%, a w skaźn ik potokowości o 340%.

Równocześnie z wzrostem  ilości p ro d u kc ji 
podwyższona będzie jakość m eb li zarówno pod 
względem ich  w ykonania , ja k  i  dostosowania do 
w ym ogów  użytkow ych  i  estetycznych szerokich 
rzesz nabywców, zgodnie z założeniem, że do­
bre i  estetyczne meble stanowią n ie ty lk o  n ie­
zbędny przedm iot powszechnego uży tku , lecz 
są rów nież środkiem  do podniesienia socja li­
stycznej k u ltu ry  w nętrza mieszkalnego.

P rodukc ja  przem ysłu leśnego, drzewnego 
i  m eblarskiego włączona jest w raz z in n ym i 
k luczow ym i przem ysłam i w  je d n o lity  ry tm  rea­
liz a c ji P lanu 6-letniego. Nasze p lany  w ytw órcze  
b y ły b y  jednak nierealne, nasz postęp technicz­
n y  zahamowany, gdyby n ie wszechstronna po­
moc radziecka, obejm ująca zarówno dziedzinę 
teoretyczno -  naukową, ja k  i  m ateria łow ą w  po­
staci maszyn i  urządzeń. W zoru jem y się na do­
świadczeniach przodującej techn ik i radzieckie j, 
uczym y się za przykładem  radzieckich tow arzy­
szy pokonywać trudności i  niedociągnięcia w 
naszej pracy.

Bodźcem do dalszej a k tyw iza c ji naszych kadr 
in żyn ie ry jn o  -  technicznych sta ł się I I  Kongres, 
zorganizowany przez Naczelną Organizację 
Techniczną w raz z C entra lną Radą Zw iązków  
Zawodowych. Zm ob ilizow a ł on ca ły aktyw* 
techniczny gospodarki narodowej w okó ł cen tra l­
nego hasła kongresu: „ In żyn ie ro w ie  i  technicy 
polscy w  szeregach Narodowego F ron tu  w a lk i 
o postęp techniczny, pokój i  socja lizm “ .

O sukcesie każdej pracy i  spraw y decydują 
przede w szystk im  ludzie. Toteż w  centrum  na­
szej uw agi pow in ien  znajdować się człow iek 
z jego potrzebam i m a te ria ln ym i i  k u ltu ra ln y m i, 
z jego zam iłow an iam i i  pragnien iam i. Za każ­
dym  naszym pociągnięciem  w in n iśm y  w idzieć 
człowieka. O stosunku do ludz i p racy m ó w ił na 
V I I  P lenum  K C  PZPR Prezydent Bolesław B ie ­
ru t, p ię tnu jąc p rze jaw y braku  nieustannej tro ­
ski o robotn ika , bezdusznego stosunku do ludzi, 
oraz przekonania, że w ysta rczy dbać o maszy­
ny, a można nie dbać o ludzi.

„T rzeba ostro zwalczać i  zm ienić ja k  n a jry ch ­
le j ten stosunek —  m ó w ił P rezydent -—• trzeba 
popraw iać w a ru n k i życia robo tn ików  i  p rze ja ­
w iać o n ie  stałą troskę, n ie szczędzić w  ty m  k ie ­
ru n ku  starań i  w ys iłkó w  —  tak ie  jest zadanie. 
Is tn ie ją  ku  tem u wszystkie w a runk i, jeże li nasi
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działacze p a rty jn i, zw iązkow i i  gospodarczy, 
jeże li terenowe rady narodowe wezmą się do te j 
spraw y z pełną energią, rozum iejąc, że ta k i jest 
kategoryczny nakaz p a r t i i“ .

P rogram  w yborczy  F ron tu  Narodowego, w  
oparciu o Konsty tuc ję , rów n ież w ysuw a jako 
jedno z naczelnych haseł w zrost dobrobytu  i  co­
raz lepszą przyszłość ludz i p racy i  naw ołu je : 
„P rzez śm iałą i  szeroką k ry ty k ę  i  sam okrytykę 
obnażajm y i usuw a jm y bezlitośnie b iu ro k ra ­
tyzm , kum oterstw o, bezduszny stosunek do czło­
w ieka “ .

D z ięk i o fia rne j p racy najszerszych mas, pod 
przew odnictw em  bohaterskie j k lasy  robotniczej, 
radyka ln ie  zm ien ił się obraz P o lsk i z roku  1945. 
M iejsce ru in  za ję ły  p iękne dom y m ieszkalne 
i  gmachy publiczne, za lu d n iły  się m artw e  ulice, 
po cm entarnej ciszy oży ły  m iasta i  wsie, na pu­
stkow iach w y ro s ły  tętn iące życiem  fa b ryk i, do 
tw órcze j p racy p rzys tą p iły  m ilio n y  obyw ate li, 
porwane zapałem i  tw ardą  w olą w ładzy ludow ej 
zbudowania szczęśliwszego ju tra  k ra ju  i  na­
rodu.

W ładza w  Polsce Ludow ej należy do mas p ra ­
cujących, k tó ry m  przewodzi klasa robotnicza. 
Sto tys ięcy obyw ate li w  mieście i  na w si spra­
w u je  w ładzę w  radach narodowych. N ik t inny ,’ 
ty lk o  lu d  p racu jący jest pe łnopraw nym  gospo­
darzem k ra ju  i  w  ty m  charakterze w ys tąp ił 
w  czasie dyskus ji nad p ro jek tem  K o n s ty tu c ji.

Na bazie K o n s ty tu c ji opracowana została or­
dynacja wyborcza i  przeprowadzone będą w y ­
bory  do Sejmu. O rdynacja  w yborcza państwa 
ludu  pracującego ma charakte r p raw dz iw ie  i 
konsekwentnie dem okratyczny, gw aran tu je  i 
u rzeczyw istn ia  w  pe łn i praw a i swobody ludu

pracującego, w yraża i  zabezpiecza jego władzę 
i  wolność.

W ybory  do Sejm u połączone są z kam panią 
wyborczą, k tó ra  n ie  jes t w a lką  m iędzy p a rtia ­
m i czy też organizacjam i upow ażn ionym i do 
zgłaszania lis t  kandydatów , jest natom iast w a l­
ką F ron tu  Narodowego o wspaniałe ogólnona­
rodowe cele, o podniesienie na wyższy poziom 
świadomości narodu, o zwycięstwo socjalizmu, 
gdyż jedyn ie  socja lizm  może zabezpieczyć po­
kó j i  wolność k ra ju , jego bezpieczeństwo i  n ie ­
zawisłość.

P oryw a jący program  w yborczy F ro n tu  Naro­
dowego, będący dokum entem  h istorycznym , 
uw ieczn ia jącym  obecny etap P o lsk i Ludow ej, 
głosi, iż:

„F ro n t N arodow y jest jednością działania 
w szystkich Polaków, k tó rzy  chcą, aby Polska —  
„w o lna  wśród w olnych, rów na wśród rów nych 
i  wspiera jących się wzajem nie narodów “  —  oto­
czona by ła  gorącą p rzy jaźn ią  i  szacunkiem ca­
łe j postępowej ludzkości, wnosząc swój w k ład  
do w a lk i o pokój, postęp i  spraw iedliwość spo­
łeczną“ .

„F ro n t N arodow y jest braterską jednością 
dzia łania p a rty jn ych  i  bezparty jnych , związa­
nych w za jem nym  zaufaniem, wspólną pracą i 
w a lką  o lepsze ju t ro “ .

G dy 26 październ ika masy ludow e będą w y ­
b ie ra ły  do Sejm u Polskie j Rzeczypospolitej L u ­
dowej najlepszych spośród robo tn ików , p racu ją­
cych chłopów i  in te lig e n c ji —  rzeczyw istych 
przedstaw ic ie li ludu  pracującego m iast i wsi, 
zatw ierdzą ty m  aktem  państw ow ym  swoją nie-, 
złomną wolę dalszego, w y trw a łego  marszu do 
nowego, szczęśliwszego życia naszej o jczyzny i 
swego własnego.

P A W E Ł  B U R C Z E N K O

Procesy technologiczne produkcji tartacznej
I I  część *)

Cele i zadania procesów technologicznych
O pracow yw anie procesów technologicznych 

ma na celu:
a) zapewnienie i  u ła tw ien ie  zakładow i p ro ­

dukcy jnem u w ykonan ie  (w  jego aktua lnych  
w arunkach techniczno - p ro d u k c y jn y c h ), m o­
ż liw ie  na jw iększe j ilośc i i  najlepszej jakości 
p ro d u k c ji p rzy  m oż liw ie  najn iższych kosztach 
pozyskania;

b) u ła tw ien ie  zakładow i p rodukcy jnem u ana­
liz  i  k o n tro li p ro d u kc ji poszczególnych w y ro ­
bów lu b  g rup w yrobów  na każdym  je j odcinku 
(odpowiednio do ustalonego w  danym  zakładzie 
rozczłonkowania procesów technologicznych na 
procesy robocze i  ew entua ln ie  na operacje, je ­
że li objęte są osobnym i norm am i) pod względem 
należytego przebiegu czynności technicznych, 
należytego przestrzegania in s tru k c ji technicz­
nych i  stosowania zaleconych reżim ów  pracy,

*) p. „P rze m ys ł D rze w ny“  n r  9/52

należytego w ykonyw an ia  norm  pracy i  norm  
zuzycia oraz pod względem kosztów pozyskania;

c) udostępnienie niezbędnych dla planowania 
danych do obliczenia ilości potrzebnej robo­
cizny, stanu zatrudn ien ia , funduszu płac, zu­
życia surowców, energii, pa liw a, m a te ria łów  
pomocniczych, narzędzi itp . oraz

d) udostępnienie analogicznych danych do 
k a lk u la c ji kosztów w łasnych.

Każdy opracowany proces technologiczny jest 
„przepisem  w y tw a rza n ia “  tych  lu b  innych  w y ­
robów. Przepis ten pow in ien  stanow ić dla pra ­
cow n ików  zakładu obowiązującą norm ę postę­
powania p rzy  W ytwarzaniu.

Z tego w yn ika , że opracowanie procesów 
technologicznych n ie  polega na zw ycza jnym  
opisie stosowanych w  zakładzie p rodukcy jnym  
tak ich  lu b  innych  sposobów w ytw arzan ia  oraz 
tak ich  lub  innych  in s tru k c ji p rodukcy jnych , 
reż im ów  pracy, norm  itp., ale na rac jona lnym  
usta len iu  i  ścisłym  określen iu  w ym ien ionych
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w yżej czynn ików  p rodukc ji, tworząc w  ten spo­
sób ścisłą regułę czy li norm ę w ytw arzan ia  
w yrobów . Norm a ta obejm uje w szystk ie  czyn­
ności technologiczne, począwszy od p ierwszej 
z surowcem, a kończąc na ostatn ie j z gotow ym  
w yrobem , t j .  na jego zmagazynowaniu.

E fe k t techniczny i  ekonom iczny —  są to za­
sadnicze k ry te r ia  i  pod ich  kątem  w idzen ia  
opracowuje się każdy szczegół procesu techno­
logicznego oraz każdy proces w  całości.

O efekcie techn icznym  stanowią:
a) zw iększenie w yda jnośc i pracy, gdy skraca 

ono cyk le  obróbki, a przez to przyśpiesza p ro ­
dukcję, powiększa je j ilość, np. zwiększenie 
przetarc ia  na robo tn iko  i  trako-godzinę;

b) skrócenie cyk lu  obróbk i w sku tek  zastoso­
w ania  odmiennego sposobu p ro d u kc ji, np. p ro ­
dukow an ie desek i  b a li obrzynanych (w ta rta ­
kach zby tn io  przeciążonych zadaniam i p roduk­
cy jn ym i) w  drodze jednorazowego przetarc ia  z 
następnym  obrzynaniem  pozyskanej ta rc icy  na 
obrzynaczkach1) ;

c) lepsze w ykorzys tan ie  czasu roboczego 
zm iany oraz czasu pracy, maszyn, np. zm n ie j­
szenie p rze rw  w  pracy traka , powstających w  
czasie trakozm iany z powodów technicznych 
lu b  organ izacyjnych (smarowanie prow adnic, 
nap inanie p ił, usuwanie zak linow anych opołów, 
zeszycie pasa, b rak  prądu, b rak  surowca itp.), 
albo zm niejszenie czasu jego p racy n iep rodu k­
tyw n e j, zużywanej na przetarc ie  zby t dużych 
nadm iarów  na długościach kłód, na poślizg k łód  
w  walcach posuwowych, na poślizg pasów, na 
poślizg w  m echanizm ie posuw ow ym  itp .;

d) polepszenie jakości p ro d u kc ji, np. pozys­
k iw a n ia  ta rc ic y  o p ra w id ło w ych  kształtach 
geom etrycznych i  o g ładk ich  pow ierzchniach 
prze ta rc ia  bez hadm iernych  rys, pozbawionej 
wad w yn ika jących  z nieodpowiedniego susze­
nia, składowania, konserw acji, itp .

e) u ła tw ien ie  p racy robo tn ikom  przez stoso­
wanie rac jona lnych  sposobów obróbki, przez 
usta lenie racjonalnego przebiegu czynności 
technologicznych bez zbędnych p rzerzu tów  su­
rowca, p ro d u kc ji w  toku, m a te ria łów  pomoc­
niczych, narzędzi itp .

Na ty m  w y licze n iu  n ie  kończą się wszystkie  
czyn n ik i p ro d u kc ji, k tó re  w  ta k i lu b  in n y  spo­
sób decydują o efekcie technicznym . Należy 
zaznaczyć, że p raw ie  każdy z n ich  w  końcow ym  
efekcie nie pozostaje bez w p ły w u  na ekono­
m iczną stronę zagadnienia. Jest rzeczą zrozu­
m iałą, że zw iększenie w yda jnośc i pracy, skró­
cenie cyk lów  obróbk i albo lepsze w yko rzys ta ­
n ie  maszyn pow odują jednocześnie obniżenie 
kosztów p rodukc ji.

A  zatem, o efekcie ekonom icznym  decyduje 
większa część osiągniętych e fektów  technicz­
nych, a także:

a) lepsze w ykorzys tan ie  surowca pod w zglę­
dem ilośc iow ym  i  jakościow ym  (zaplanowanie 
rac jona lnych  sprzęgów p i ł  itp .);

b) lepsze (oszczędne) w ykorzystan ie  m ate ria ­
łó w  pom ocniczych epergii, pa liw a, narzędzi, 
p rzyrządów  itp . ,

b  P rzy  ty m  sposobie p rze ta rc ia  uzysku je  się je d n a k  
m nie jszą w yda jność  m a te ria łow ą .

3. Z A S A D Y  O P R A C O W A N IA  PROCESÓW

Z powyższego w yn ika , że każdy proces tech­
nologiczny pow in ien  być opracowany na pod­
staw ie dokładnej znajom ości i  w n ik liw e j ana­
liz y  ak tua lnych  w arunków  techn iczno-produk­
cy jnych  zakładu, a m ianow icie :

a) w y ro b u  lu b  g ru p y  w yrobów , dla k tó rych  
opracowuje się proces technologiczny (ustala 
się so rtym ent lu b  grupę sortym entów  z zazna­
czeniem odpow iednie j no rm y technicznej (PN), 
standardu albo w arunków  um ow nych lub  
zleceniowych);

b) ilośc i w yrobów ;
c) wyposażenia technicznego zakładu;
d) ¡rozmieszczenia przestrzennego urządzeń 

i  maszyn,
e) stosowanych in s tru k c ji technicznych i  re ­

ż im ów  pracy,
f) no rm  technicznej w yda jności maszyn,
g) no rm  pracy,
h) norm  zużycia,
i) stawek godzinowych,

j)  surowca i  m a te ria łów  pomocniczych, na­
rzędzi itp .

k) załogi zakładu itp .
Jeżeli w yrób, d la  którego opracow uje  się pro­

ces technologiczny, składa się z k i lk u  elem entów 
(skrzynie, p ły ty  s to la rsk ie  itp .), to  do opisu 
technicznego tego w yrobu  dołącza się:

a) ry su n k i zestaw ieniowe w  rzutach lub  
perspektyw iczne w  ska li 1 : 10,

b) ry s u n k i robocze zawierające p rzekro je  i  
rzu ty ,

c) ry s u n k i e lem entów  (części składowych 
w yrobu),

d) k a r ty  technologiczne montażu podzespo­
łów  i  zespołów kons trukcy jnych ,

e) k a r ty  montażu ostatecznego.
T y lko  na ta k ie j bazie ka lku la cy jn e j można 

us ta lić  ta k i lu b  in n y  przebieg poszczególnych 
procesów roboczych i  operacji, a także usta lić  
tak ie  lu b  ine zalecenia techniczne oraz reż im y 
pracy.

W  praw id łow o  zorganizowanym  zakładzie 
p rodukcy jnym , k tó ry  posiada należycie opraco­
wane in s tru kc je  techniczne, no rm y technicznej 
w yda jności maszyn, no rm y pracy i  no rm y zu­
życia odpowiednio zróżnicowane i  dostosowane 
do w arunków  techniczno - p rodukcy jnych  za­
k ładu  —  opracowanie procesów technologicz­
nych jes t n ieskom plikow ane i  n ie  nasuwa spe­
c ja lnych  trudności.

Jeżeli tych  danych brak, opracowanie p ro ­
cesów technologicznych pow inny  poprzedzić 
prace nad usta leniem  norm  technicznych. Po­
s ług iw an ie  się no rm am i szacunkowym i lu b  
sta tystycznym i, a naw et norm am i usta lonym i 
na podstaw ie prow izorycznego norm ow ania  jest 
niewskazane, gdyż ustalone w  ten sposób no rm y 
obniżają w artości każdego procesu technolog i­
cznego, a naw et pozbaw ia ją go celowości.

Procesy technologiczne opracowuje się w  
zasadzie osobno dla każdego w yro b u  albo dla 
g ru p y  podobnych w yrobów , jeże li p rodukc ja  
tych  w yrobów  odbywa się p rzy  udzia le tych  
samych maszyn i  urządzeń oraz z tego samego 
lub  podobnego surowca, a także p rzy  stosowa­



Zeszyt 10 PRZEMYSŁ DRZEWNY Str. 275

n iu  jednakow ych m etod lu b  sposobów p roduk­
cy jnych . Jeżeli k tó ry k o lw ie k  z tych  czynn ików  
się zm ienia, to autom atycznie pow in ien  ulec 
zm ian ie  i  proces technologiczny.

Na te j podstaw ie całość p ro d u kc ji tartacznej, 
k tó ra  odznacza się pokaźną ilością wszelkich 
sortym entów , d la  k tó rych  opracowanie osob­
nych procesów by łoby  n iem ożliwe, można po­
dzie lić  na następujące g rupy:

1. ta rc ica ig lasta n ie  obrzynana,
2. tarc ica ig lasta obrzynana,
3. ta rc ica liściasta n ie  obrzynana,
4. ta rc ica  liściasta obrzynana,
5. podk łady ko le jow e narm alno to row e I, I I  

i  I I I  typ u  o p ro f ilu  be lkow ym ,
6. podrożjezdnice ko le jow e norm alnoto row e 

I  typ u  o p ro f ilu  be lkow ym ,
7. podk łady ko le jow e wąskotorowe I  i  I I  

typ u  o p ro f ilu  be lkow ym
8. podroż jezdnice ko le jow e wąskotorowe 1 

i  I I  typ u  o p ro f ilu  be lkow ym ,
9. szybownice,

10. fryzy ,
11. ła ty  meblowe,
12. kom p le ty  skrzynkowe,
13. oraz inne so rtym en ty  wym agające od­

m iennych  sposobów produkcy jnych .
D la  każdej z tych  grup pow in ien  być opra­

cowany p rzyn a jm n ie j jeden proces technolo­
giczny. Jeżeli jednak w a ru n k i p rodukcy jne  
w ym agają  dalszego zróżnicowania k tó re jk o l­
w ie k  z tych  grup, to  d la  każdej odrębnej pod­
g ru p y  pow in ien  być opracowany osobny proces 
technologiczny, np. osobno dla fry zó w  produko­
w anych z desek n ie  obrzynanych i osobno dla 
fryzó w  produkow anych w  drodze kom binow a­
nego przetarcia , albo też osobno d la  fryzó w  
suszonych na tu ra ln ie  (na składzie ta rc icy) i 
osobno dla fry zó w  suszonych sztucznie (w, su­
szarni) itp .

Należy zaznaczyć, że procesy technologiczne 
opracowuje się w  zasadzie ty lk o  dla p ro d u kc ji 
masowej i  sery jne j. D la  p ro d u kc ji jednostko­
w e j opracowuje się procesy ty lk o  w  tych  p rzy ­
padkach, gdy odznaczą się skom plikow anym  
sposobem w ytw arzan ia , albo gdy w ytw arzan ie  
ta k ie j p ro d u kc ji wym aga stosowania specja l­
nych m etod p rodukcy jnych , specja lnych re ­
żim ów  itp ,

W  p ro d u kc ji tartacznej tak ie  w yp a d k i n ie 
zdarzają się. P rodukc ja  tartaczna należy w  za­

sadzie do p ro d u k c ji masowej. Cechuje ją  duża 
ilość podobnych w yrobów  oraz daleko posu­
nięta specjalizacja poszczególnych m iejsc robo­
czych, w  k tó rych  poszczególni robo tn icy  i  m a­
szyny w yko n u ją  stale te same czynności te ­
chnologiczne, np. jeden z robo tn ików  obsługu­
jących obrzynaczkę stale podaje tarcicę, d rug i 
stale nastaw ia p iły  na odpow iednią szerokość, 
regu lu je  pracę obrzynaczki i  odkłada oberż- 
n ię tą  tarcicę, albo k ie ru je  ją  na przenośnik.

Jeżeli ta rta k  p roduku je  tarc icę na specjalne 
zam ówienia w  stosunkowo n iedużych ilościach, 
wym agającą p rzy  ty m  stosowania odm iennych 
sposobów p rodukcy jnych  np. kom binowanego 
przetarcia , to  taką p rodukc ję  zalicza się do 
sery jne j.

P rodukcję  sery jną cechuje mniejsza specja li­
zacja poszczególnych m iejsc roboczych. Jeden 
ro b o tn ik  w ykonu je  w ięcej czynności, poszcze­
gólne detale k ie ru je  się do m aszyny w  n iek tó ­
rych  przypadkach po k ilk a  sztuk, np. do p i ł  
taśm owych rozdzielczych, albo zestawienie 
i  dopasowywanie podzespołów kom ple tów  
skrzynkow ych itp .

Każdy proces technologiczny opracowuje się 
w  ty m  zakładzie p rodukcy jnym , którego do ty ­
czy —  z uwzględn ien iem  is tn ie jących  środków 
w ytw arzan ia , ich  rozmieszczenia przestrzenne­
go, stanu technicznego, w yda jności itp . Proces 
technologiczny opracow yw any poza zakładem, 
np. przez jednostkę nadrzędną, n ie  będzie rea l­
ny, ponieważ n ie  będzie uw zg lędn ia ł specyficz­
nych w arunków  techn iczno-p rodukcy jnych  da­
nego zakładu.

Jeżeli personel zakładu produkcyjnego nie 
jest dostatecznie w y k w a lif ik o w a n y  i n ie posia­
da niezbędnego przygotow an ia  teoretycznego i 
praktycznego, wówczas opracowanie procesów 
technologicznych w  ta k im  zakładzie pow inno 
być wykonane p rzy  udzia le i  pomocy kom pe­
ten tnych  p racow ników , k ie ro w n ic tw a  przedsię­
b iorstwa.

Każdy opracowany proces technologiczny po­
w in ie n  być dokładnie przeanalizowany przez 
odpowiednie dz ia ły  lu b  sekcje przedsiębiorstwa 
(pod k ie row n ic tw em  naczelnego inżyn ie ra  lub  
dyrek to ra  technicznego przedsiębiorstwa) i  
przedstaw iony Centra lnem u Zarządow i do za­
tw ierdzenia.

(c. d. n.)

S T A N IS Ł A W  S C H A B IŃ S K I Z D O Ś W IA D C Z E Ń  C ZE C H O S ŁO W A C K IC H

Nowoczesna fabryka mebli giętych
P rzew idyw an a  w  P lan ie  6 -le tn im  budowa nowoczesnej fa b ry k i m e b li g ię tych  w  Radom sku w ym aga  

specja lnych s tud iów  z zakresu postępu te c h n ic z n e j w  te j ga łęzi p rzem ysłu  drzewnego. A r ty k u ł n i­
n ie jszy om aw ia  zasady p ro je k to w a n ia  w ie lk ie j fa b ry k i oraz unow ocześnienia procesu technolog icz­
nego w  oparc iu  o’ osiągnięcia czechosłowackie j p ro d u kc ji m e b li g ię tych .'

SPOŚRÓD w ie lo ra k ich  rodzajów  p rze tw ór­
czej p ro d u kc ji drzewnej p rodukc ja  m eb li g ię­
tych  w  Polsce posiada najstarsze tradyc je  prze­
m ysłowe. B y ły  one oparte o m etody p izem y- 
słowej o rgan izacji p racy m iędzynarodowego ka­
p ita lis tycznego koncernu pod firm ą  Thonet,

k tó ry  w  roku  1881 w ybudow a ł pierwszą na na­
szych ziem iach fab rykę  m eb li g ię tych w  Radom­
sku.

M im o ciężkie zniszczenia wojenne, przem ysł 
ten szybko dźw igną ł się z gruzów  i  osiągnął w  
Polsce Ludow ej, dz ięk i w y s iłk o w i załóg robot­
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niczych, w ysok i jakościow y poziom p rodukc ji, 
ty m  n iem nie j jednak z uw ag i na s k u tk i w o jn y  
oraz (potrzeby gospodarki p lanow ej dalszy roz­
w ó j ¡przemysłu m eb li g ię tych  i  jego m oderniza­
cja s ta ły  się sprawą gospodarczo ważną i  p ilną, 
co znalazło swój w yraz w  uw zględn ien iu  w  P la ­
n ie  6-(le tn im  budow y nowoczesnej fa b ry k i me­
b li g ię tych  w  Radomsku.

A czko lw iek  p rodukc ja  m eb li g ię tych na skalę 
w ie lkoprzem ysłow ą należy do na jw cześnie j­
szych w  przem yśle drzew nym , to jednak w  
okresie pow ojennym  n ie  wybudow ano w  E uro ­
pie poza Zw iązk iem  Radzieckim  w ie lk ie j, nowo­
czesnej fa b ry k i te j specjalności. B udu jąc fab ­
rykę  należy w  ja k  najszerszym zakresie uwzglę­
dn ić nową technikę i  technologię.

Skąd jednak czerpać w zo ry  i  doświadczenia?
W spółpraca gospodarcza k ra jó w  dem okrac ji 

ludow e j u m o ż liw iła  przedstaw icie lom  C en tra l­
nego Zarządu P rzem ysłu Drzewnego, ob. 
ob. Tlołce, G iebu łtow iczow i i  Schabińskiem u 
zapoznanie się w  m a ju  br. z osiągnięciam i cze­
chosłowackie j p ro d u kc ji m eb li g ię tych. Osiąg­
nięcia te (z ostatn ich k ilk u  la t) przeszły spodzie­
wane oczekiwania i  słusznie są chlubą ro b o tn i­
czego a k tyw u  czechosłowackich fa b ry k  m eb li 
g iętych.

A r ty k u ł n in ie jszy  ma na celu zobrazować po­
kró tce  naszym czyte ln ikom  o lb rzym i postęp 
techniczny w  Czechosłowacji w  zakrę cę prze­
m ysłu  m eb li g ię tych  oraz podać nieco uwag na 
tem at p ro jek tow an ia  nowoczesnych fa b ry k  me­
b l i  g iętych.

Jak już  w yżej zaznaczyliśmy, po d rug ie j w o j­
n ie  św ia tow ej nie w ybudowano w  Europie 
środkow ej i  zachodniej nowej i  nowoczesnej 
fa b ry k i m eb li giętych- N ie  ma w ięc ta k ie j fab ­
r y k i i  w  Czechosłowacji. M im o to w  istn ie jących, 
n ie jednokro tn ie  w ybudow anych jeszcze na 
d ługo przed pierwszą w o jną  św iatową, czecho­
słow ackich fab rykach  m eb li g ię tych  zrodz ił się 
w span ia ły  postęp techniczny, k tó ry  daje pod­
stawę do m odern izac ji starych zakładów oraz 
p lanow ania nowych, nowoczesnych fab ryk . 
Jeszcze do roku  1946 czechosłowacki przem ysł

Rys. 1. F ranciszek S ad lik  (od p ra w e j) k o n s tru k to r 
m aszyn do m echanicznego gięcia drew na.

m ebli g ię tych  pos ług iw a ł się starym i, „thone- 
to w sk im i“  m etodam i p ro d u kc ji z la t sześćdzie­
siątych ubiegłego stulecia. Jeszcze w  pierw szych 
la tach po w yzw o len iu  na jw iększy i  na jstarszy 
zakład w  B ys trzycy  pod Hostynem  na M ora­
wach n iew ie le  odbiegał od sposobów pracy, 
stosowanych za czasów w ynalazcy te ch n ik i 
gięcia drew na bukowego, M icha ła  Thoneta, k tó ­
ry  w  1857 roku  założył w  Koryczanach p ie rw ­
szą fab rykę  m e b li g ię tych  (obecnie przekszta ł­
coną na fab rykę  m eb li skrzyn iow ych).

Dopiero w ie lk ie  przem iany gospodarczo-spo­
łeczne, k tó re  w p row adz iły  Czechosłowację na 
drogę budow y zrębów socjalizmu, dokonały 
wręcz rew o lucy jne j zm iany metod p ro d u kc ji 
m eb li g iętych.

Osiągnięty w  osta tn im  p ięcio leciu  o lb rzym i 
postęp techniczny w  czechosłowackich fa b ry ­
kach m eb li ma swe źródło w  u ja w n ie n iu  i  w y ­
korzys tan iu  tw órczych s ił załóg robotn iczych 
i  personelu technicznego zakładów  p ro d u kcy j­
nych, s ił w yzw o lonych  dopiero w  Ludow e j Re-

Rys. 2. G ię ta rka  m echaniczna do nóg oparc iow ych  
g ran iastych, pom ysłu  rac jo n a liza to ra  S tan is ław a  

S tavinoha.

publice  Czechosłowackiej, w  k tó re j, podobnie 
ja k  w  k ra jach  dem okrac ji ludow ej, masy p ra ­
cujące sta ły  się p raw ow itym , a k tyw n ym  gospo­
darzem k ra ju .

U tw orzony z na jzdoln ie jszych ro b o tn ikó w -ra - 
c jona liza to rów  ośrodek postępu technicznego w  
B ystrzycy  pod Hostynem  ( f i l ia  w  M oraw skim  
Pisku) rozporządzający specja lnym i warszta­
tam i m echanicznym i do celów doświadczalnych,, 
p rzy  w spó łpracy techników , podniósł technicz­
no-organ izacy jny poziom p ro d u kc ji m eb li g ię­
tych  do stanu n ieporów nyw alnego z przedwo­
je n n ym i ka p ita lis tyczn ym i fo rm am i p rodukc ji.

W ym ien iony ośrodek postępu technicznego, 
skup ia jący tak ich  rac jona liza to rów , ja k  F ranc i­
szek Sadlik, Józef M arek, Kopaczek, Stavinoha, 
Omelka, Pistaczek, k tó rych  nazw iska popularne 
są w  całej CSR, p racu je  p lanowo nad m odern i­
zacją is tn ie jących  zakładów oraz rozw iązaniem  
w ęzłow ych zagadnień techn iczno -p rodukcy j-
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Rys. 3. S z lifie rk a  do nóg op arc iow ych  g ran iastych, 
skonstruow ana przez ra c jo n a liza to ra  Józefa M arka .

nych, k tó rych  udoskonalenia wym aga p ro je k ­
towana budowa dużej fa b ry k i m eb li g ię tych 
na M orawach.

P rzy  p ro jek tow an iu  w ie lk iego, nowoczesnego 
zakładu produkującego meble gięte (jak  ró w ­
nież meble skrzyniowe) należy bezwzględnie 
zerwać ze szkodliwą tendencją do un iw ersa l­
ności tak ie j fa b ryk i, aby mogła ona dowolnie, 
zależnie od potrzeb, przestaw iać się na p roduk­
cję m eb li k ra jo w ych  i  eksportowych, aby za­
bezpieczała produkc ję  ja k  na jw iększej ilośc i ty ­
pów  równocześnie, to znaczy, aby uw zględn ia ła  
w  program ie p ro d u kc ji m oż liw ie  pe łny  asorty­
m ent p rodukc ji, reprezentowany przez ca ły po­
tenc ja ł p ro d u kcy jn y  m eb li g iętych.

Na tak ich  w łaśnie założeniach budowane 
b y ły  dawne „thone tow sk ie “  fa b ry k i m eb li gię­
tych  w  Europie. W  w arunkach kap ita lis tycz ­
nego u s tro ju  w łaścic ie l pragnął uzyskać moż­
liw ość produkow ania  równocześnie m aksym al­
nej ilośc i typów , aby w ykonać n iem al każde za­
m ów ienie i  skutecznie likw id o w a ć  konkurenc ję  
innych  przedsiębiorstw . K ap ita liśc ie -fa b rykan - 
to w i n ie  zależało na w yda jne j p ro d u kc ji maso­
w ej ; głodowe zarobki robo tn ików  i  liczne zastę­
py  bezrobotnych gw aran tow a ły  tan ią  robociznę, 
a ekonom ika kap ita lis tyczna państwa chron iła  
rentowność cen na gotowe w yroby .

Obrazem tych  stosunków w  zakładach pro­
dukcy jnych  by ło  oparcie o rgan izacji p ro d u kc ji 
na poszczególnych elementach (nogi przednie, 
nogi oparciowe, ram y siedzeniowe, deski opar- 
ciowe itd .) i  tak ie  skom pletowanie pa rku  maszy­
nowego, aby równocześnie na tych  samych ma­
szynach można by ło  w ykonyw ać szeroki wach­
larz zamówień.

W  rezultacie  zakłady p rodukcy jne  m eb li 
g iętych, powstałe w  u s tro ju  kap ita lis tycznym , 
cechuje n iezw yk ła  ciasnota m iejsc pracy, w y ­
n ika jąca  z nagromadzenia maszyn, k tó re  ty lk o  
periodycznie a nie stale czynne są w  p rodukc ji, 
dalej n iem ożliwość w prowadzenia p raw id łow e ­
go potoku elementów, niska w ydajność i  złe 
w a ru n k i p racy robo tn ików .

W  w arunkach planowej gospodarki socja li­
stycznego przem ysłu p rzy  p ro jek tow an iu  no­
wego w ie lk iego  zakładu produkującego meble 
g ięte (a także skrzyn iow e) program  p ro d u kc ji 
—  specyfikacja  p ro d u kc ji nowego zakładu —  
m usi w yn ikać  z uporządkowania i wyznaczenia 
sta łych zadań p rodukcy jnych  zakładom, składa­
jących  się na ca ły areał p rzem ysłu m eb li gię­
tych.

P ro jek tu jąc  now y zakład o określonej iloś­
ciowej zdolności p rodukcy jne j n ie  możemy 
opierać się ty lk o  na b ilansie  potrzeb (k ra jow ych  
i  eksportowych), ale wyznaczam y zadania p ro ­
dukcy jne  nowem u zakładow i po przeanalizo­
w an iu  i  określeniu now ych program ów  p ro ­
dukc ji, ja k ie  o trzym a ją  po u ruchom ien iu  nowe­
go zakładu is tn ie jące dotychczas fa b ry k i m ebli.

A na liza  taka zmierzać będzie do trak tow an ia  
w szystk ich  zakładów p rodukcy jnych  jako og­
n iw  jednego ogólnego potencja łu  p ro d u kcy j­
nego i  pozw o li na ograniczenie zby t szerokiego 
wachlarza p ro d u kc ji w  jednym  zakładzie, do­
prowadzając w  ten sposób do rac jona lne j spec­
ja liz a c ji zakładów.

N ie  ulega w ą tp liw ośc i, że p rzy  ta k im  g lobal­
nym  bilansie  zdolności p rodukcy jnych  i  potrzeb 
społeczno-rynkowych, stanow iącym  podstawę 
p lanow e j, socja listycznej gospodarki przem y-' 
słu —  należy organizację p ro d u kc ji nowocze­
snej fa b ry k i m eb li g ię tych  oprzeć n ie  na bez­
skutecznym  us iłow an iu  wprow adzen ia potoku 
elem entów dla w szystk ich  typów , lecz na moż­
liw y m  do zrealizowania potoku typ ó w  m ebli.

P rzy jm u jąc  dla nowoczesnej fa b ry k i m eb li 
g ię tych  zasadę organ izacji p rodukc ji, opartą na 
potoku typów , rezygnu jem y z program u p ro ­
d u kc ji k tó ry  by obejm ował pe łny wachlarz 
asortym entow y przem ysłu m eb li g iętych, prze­
c iw n ie  —  ograniczam y go stosownie do potrzeb 
społeczno-gospodarczych i  potrzeb zby tu  do ta­
kiego uk ładu  asortym entów , aby koordynow a ł 
on z now ym  ustaw ieniem  is tn ie jących  zakła­
dów, polegającym  na w iększej n iż  dotychczas 
specjalizacji.

Opierając specyfikację p ro d u kc ji dużej, no­
woczesnej fa b ry k i m eb li g ię tych na zasadzie 
potoku typów , usta lam y przede w szystk im  sto­
sunek procentow y p ro d u kc ji k ra jo w e j i  p ro ­
d u k c ji eksportowej, b iorąc pod uwagę cały no­
w y  potencja ł p rodukcy jny , ja k i powstanie po 
w ybudow an iu  nowej fa b ry k i i  przekształceniu, 
w yspecja lizow an iu  starych fab ryk . N iech p rz y ­
kładowo stosunek ten w yniesie : 60°/o —  k ra j, 
40% —  eksport. W yb ie ram y z ko le i spośród ob­
fitego  wachlarza asortym entów  na jbardz ie j m a­
sowo produkowane ty p y  m eb li na potrzeby 
kra jow e  i  eksportowe, p rzy  czym  staram y się 
łączyć w  jedną grupę ty p y  pokrewne o bardzo 
zb liżonym  lu b  naw et iden tycznym  procesie 
technologicznym . W  w y n ik u  tak ie j ana lizy do j­
dziem y do w niosku, iż nowoczesna p ro jek to ­
wana fab ryka  posiadać będzie określoną liczbę 
potoków  typów  is tn ie jących  rów noleg le obok 
siebie.
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Rys. 4. M ontaż na ko le . K o n s tru k to r  B o h u m ił O m elka.

Zależnie od w ie lkośc i fa b ry k i i  różnorodno­
ści p ro d u kc ji mogą to być trz y  po tok i (np. po­
tok  I  —  p rodukc ja  krzeseł toczonych z g rupy 
A  788, potok I I  —  p rodukc ja  krzeseł gran ia ­
stych z g rupy  A  186, potok I I I  —  produkc ja  ty ­
pów kom binow anych w yłączn ie  eksportowych), 
bądź też dwa po tok i g rup  typów  na jbardzie j 
poszukiwanych przez ryn e k  k ra jo w y  i  zagra­
niczny. U sta liw szy dla określonej ilości poto­
ków  typów  procentową w ie lkość całości p ro ­
dukc ji, dochodzimy do pełnej specyfikac ji p ro ­
d u k c ji nowego zakładu.

Podkreślić należy, że po tok i obejm ują g rupy 
na jbardz ie j zb liżonych procesem technologicz­
nym  typów , a w ięc w  każdym  po­
toku  fab ryka  produkować może 3 —  4 i  w ięcej 
typów , np. w  trzech potokach uzyskam y 9— 12, 
a naw et w ięcej typów  kata logowych. D z ięk i za­
stosowaniu w  potokach maszyn ła tw o  przesu- 
w a lnych  (nie na sta łych fundam entach) można 
rozszerzyć ilość typów  w  określonych potokach 
grup stosownie do zm iennych wym agań ry n ­
ków.

N ie  trzeba długo uzasadniać korzyści, ja k ie  
daje p rzy jęc ie  zasady p ro d u kc ji oparte j na po­
toku  typów , w  odróżnien iu od stosowanej obec­
n ie  w  starych zakładach zasady potoku ele­
m entów. Przede w szystk im  potok typów  (grup 
typów ) pozwala na racjonalne ustaw ienie w  
obrębie typów  prawdziwego po toku  elemen­
tów, daje w ięc p rodukc ję  ciągłą, wysoce zme­
chanizowaną.

Potok typ ó w  na skutek znacznej w yda jności 
obniża bardzo poważnie koszty p rodukc ji. Jeśli 
w  fab rykach  stosujących potok e lem entów  osią­
ga się wydajność do dwóch krzeseł na robo tn ika  
dziennie, to p rzy  w prow adzen iu  potoku typów , 
ja k  to p o tw ie rd z iły  doświadczenia czechosło­
wackie, uzysku jem y w ydajność do 5 krzeseł na 
jednego robo tn ika  dziennie.

Wreszcie organizacja p ro d u kc ji metodą po­
toku  typów  n ie  wym aga magazynów m iędzy- 
operacyjnych niezbędnych p rzy  p ro d u kc ji opar­
te j na potoku elementów.

Nowoczesna w ie lka  fa b ryka  m e b li g ię tych 
charakte ryzu je  się w ięc skupieniem  „pod  jed ­
n ym  dachem“  samodzielnych, rów noleg le usta­
w ionych  k ilk u  członów produkcy jnych , zależ­
n ie  od p rzy ję tych  ilośc i potoków  typów , z k tó ­
rych  każdy posiada ca łkow ite  wyposażenie w  
m aszyny i  urządzenia techniczne oraz samo­
dzielnej urządzenia transportowe. Poszczegól­
ne człony (potoki typów ) są ja kb y  sam odzielny­
m i fa b ryka m i p ro d u ku ją cym i określone ty p y  
krzeseł.

W  nowoczesnej fabryce m eb li g ię tych w spól­
na hala p rodukcy jna  d la  równoleg le biegnących 
potoków  typów , a stanowiąca g łów ny budynek, 
pow inna być poprzedzona odrębnym  budyn­
k iem  g ię ta rn i i  zakończona odrębnym  budyn­
k iem  —  magazynem w yrobów  gotowych. Od­
dzielenie h a li obróbk i maszynowej od g ię ta rn i 
zna jdu je  uzasadnienie w  specyficznym  charak­
terze technolog ii gięcia (duża w ilgo tność i  w y ­
soka tem peratura) oraz w  w arunkach bezpie­
czeństwa i  h ig ieny  pracy. O drębny magazyn w y ­
robów gotowych pozwala na zastosowanie tań ­
szej ko n s tru kc ji budynku  w  porów nan iu  z ha­
lą produkcy jną .

N akreśliw szy w  ogólnych zarysach p lan sy­
tu a cy jn y  nowoczesnej fa b ry k i m eb li giętych, 
opa rty  na organizacyjne j zasadzie potoku ty ­
pów, prze jdz iem y do kró tk iego  om ów ienia zasad­
niczych ogn iw  p rodukcy jnych  ta k ie j fa b ry k i 
w  oparciu o postęp techniczny, dokonany prze­
de w szystk im  przez robo tn ików  czechosłowac­
k ich  fa b ry k  m eb li g iętych.

Obróbka wstępna pow inna być oddzielona od 
g ię ta rn i. Tokarn ie  p ro filo w e  w  nowoczesnej fa ­
bryce ustąpić muszą m iejsca nowoczesnym drąż- 
kow nicom  p ro filo w y m  typ u  Cosma, p rzy  czym 
1 ro b o tn ik  obsługiwać może 2 tak ie  maszyny. 
Do sz lifow ania  z grubsza, przed gięciem nóg 
przednich i  oparciowych, uży jem y sz lifie rek  
dwupasowych autom atycznych, k tó rych  w y d a j­
ność w ynosi 3200 sztuk na 8 godzin. Szlifow anie 
przed gięciem znakom icie u ła tw ia  i  usprawnia 
szlifow anie  po obróbce maszynowej wysuszo­
nych g ię tych elementów.

Przechodząc do p a rn ików  s tw ie rdz im y, iż w  
nowoczesnej fabryce m eb li g ię tych  będą one 
typ u  sekcyjnego, pozwalającego na w yd łuża ­
nie lu b  skracanie przez dodanie lu b  odjęcie sek­
c ji. Nowe p a rn ik i, stosowane w  CSR, pozwala­
ją  ładować ła ty  z jednej strony, a z d rug ie j w y j­
mować.

N ajw iększa niespodzianka czeka nas w  samej 
g ię ta rn i. N a juciążliw szy, absorbujący dotych­
czas znaczne s iły  fizyczne robo tn ików  w  na­
szych fabrykach, proces gięcia będzie ca łkow icie  
zmechanizowany. Stało się to  m ożliw e dzięk i 
w ynalazkom  racjona liza to ra  czeskiego F ran­
ciszka Sadlika. Skonstruow a ł on już  4 m aszyny 
do mechanicznego gięcia typu : S I, S2, S3, S4 i  
kon tynuu je  dalej swą pracę w  celu um oż liw ie ­
nia mechanicznego gięcia drewna w  w ie lu  
płaszczyznach.

M asryna do gięcia typ u  S I pozwala na me­
chaniczne gięcie ram  siedzeniowych. W ydajność
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w  ciągu 8 godzin —  200 sztuk siedzeń p rzy  ob­
słudze 1 robo tn ika  wykonującego czynności po­
mocnicze (ładowanie ła t do pa rn ików  i  dono­
szenie ła t do maszyny). P rzy  c iąg łym  w yko ­
rzys tan iu  maszyny w ydajność je j wzrośnie do 
300 sztuk w  ciągu 8 godzin.

Maszyna ty p u  S2 do mechanicznego gięcia 
obręczy w ykonu je  w  ciągu 8 godzin 280 sztuk 
obręczy, obsługiwana jes t przez 1 robo tn ika  
spełniającego rów n ież w ym ien ione  wTyżej czyn­
ności pomocnicze.

Maszyna typ u  S3 —  autom at do gięcia sie- 
dzień podków kow ych: p rzy  ła tw e j obsłudze 2 
robo tn ików  uzysku je  się ca 800 siedzeń w  cią­
gu 8 godzin.

Maszyna typ u  S4 do gięcia oparć typ u  n r  
531 i  podobnych zwiększa sześciokrotnie w y ­
dajność uzyskiw aną p rzy  g ięciu  ręcznym. P rzy  
obsłudze dwóch lu d z i w yda jność te j m aszyny 
w ynosi 300 sztuk oparć w  ciągu 8 godzin-

W  nowoczesnej g ię ta rn i n ie  zabraknie ró w ­
nież urządzenia do mechanicznego gięcia nóg 
oparciow ych gran iastych pom ysłu ra c jo n a li­
zatora Staw inoha. K o łow a ta  g ię ta rka  gn ie w  
ciągu 8 godzin 4 do 5 tys ięcy sztuk nóg opar­
ciowych.

Jak w id z im y  z powyższych p rzyk ładów , w  
nowoczesnej g ię ta rn i będzie ca łkow ic ie  w y e li­
m inowane ręczne gięcie.

Zagadnienia suszarni e lem entów  g ię tych jes t 
podstawowe d la  skrócenia cyk lu  podukcyjnego. 
Suszarnia kanałow a z transportem  na wózkach, 
z cyk lem  suszenia około 24 godzin, jes t w  obec­
nej c h w ili realną m ożliwością popraw ien ia  do­
tychczasowych w arunkówT suszenia. W  NRD 
czynione są p róby zastosowania suszarni kana­
łow ych  z transporte ram i taśm ow ym i, suszących 
w  w ysokich  tem peraturach i  skracających re ­
w e lacy jn ie  czas suszenia.

W  zakresie ob róbk i maszynowej w  nowoczes­
nej fabryce  m eb li g ię tych  pow inny  być w p ro ­
wadzone szybko obrotowe g ryza rk i dolne o 10 
tys. obro tów  na m inutę . Sprzęganie g ryzarek z 
p iłą  tarczową, p i ł  tarczow ych z czopiarką poz­
w o li na w ykonyw an ie  na jednym  stanow isku 
roboczym 2, a naw et 3 czynności p rzy  jednym  
zamocowaniu elem entu w  szablonie. Do czopo- 
w ania i  obrzynania nóżek służą rozliczne auto­
m aty. Przechodząc do sz lifow ania  napotykam y 
w  nowoczesnej fab ryce  m eb li problem , czy m a­
szyny sz lifie rsk ie  w ydz ie lić  w  odrębny oddział, 
czy też ustaw ić je  w  h a li ob róbk i maszynowej, 
w  m iejscach zgodnych z przebiegiem  procesu 
technologicznego. W zględy bezpieczeństwa i  
h ig ieny  p racy w ym aga łyby  w yodrębn ien ia  sz li- 
f ie rn i, decydujące b y ły b y  tu  sprawne u rzą­
dzenia odpylające.

O lb rzym im  postępem w  s z lif ie rn i by łoby  za­
stosowanie maszyn sz lifie rsk ich , skonstruowa­
nych przez czeskiego rac jona liza to ra  Józefa 
M arka. Są to: 1. s z lif ie rk i do nóg okrąg łych  opar­
c iow ych i  przedn ich o w yda jności 2000 sztuk w  
ciągu 8 godzin p rz y  obsłudze 2 robo tn ików  n ie ­
w ykw a lif iko w a n ych ; 2. s z lif ie rk i do nóg opar­
c iow ych graniastych, w ydajność —  2 ro b o tn i-

Rys. 5. T ra n sp o rte r w ieszakow y „T e le fle x “ .

ków  —  2500 sztuk w  ciągu 8 godzin; 3. s z lif ie rk i 
do w yg ię tych  desek oparciow ych (1 robo tn ik  
—  1200 sztuk w  ciągu 8 godzin), 4. s z lif ie rk i do 
w yg ię tych  p łaskich elementów.

Ponadto w  nowoczesnej s z lif ie rn i n ie  po w in ­
no zabraknąć maszyn sz lifie rsk ich  stołowych, 
taśm owych z podw ó jnym  ruchem  taśm y —  ob­
ro to w ym  i  w ahadłow ym .

Powyższe m aszyny m echanizują ca łkow icie  
proces sz lifow ania  i  ograniczają czynności ro ­
bo tn ika  do podawania i  odbierania elementów.

W  m on tow n i nowoczesnej fa b ry k i m eb li gię­
tych  powszechne zastosowanie zna jdu ją  w ie r­
ta rk i i  ś rubokrę ty  rew olw erow e. M ontaż zes­
połów , ja k  i  k le jen ie  e lem entów odbywa się 
p rzy  zastosowaniu pneum atycznych ścisków. 
M ontaż ostateczny pow inlien być przeprow a­
dzony z rozbiciem  na poszczególne czynności na 
kołach m ontażowych —  na obwodzie obracają­
cej się okrąg łe j p ły ty .

M ontaż na ,,kole“ , opracowany w edług pro­
je k tu  racjonalizatorskiego B ohum iła  O m elk i i 
zrealizowany w  jednej z fa b ry k  na Morawach, 
obejm uje osiem stanow isk roboczych i  pozwala 
na m ontowanie 1700 sztuk krzeseł w  ciągu 8 go­
dzin.

W  nowoczesnej fabryce  m eb li g ię tych  stoso­
w any będzie w  przeważającej m ierze na trysk  
n itro la k ie re m  i syn te tycznym i lak ie ram i w  od­
pow iedn ich kabinach z wyciągiem, do lnym  i  ścia­
nam i w odnym i.

Podstawowym  zagadnieniem dla potokowej 
p ro d u kc ji w  nowoczesnej fabryce m eb li g ię tych 
jest w łaściwe rozw iązanie transportu  m iędzy- 
operacyjnego. Za najw łaściwsze uważać należy 
zastosowanie w ózków  podnośnikowych w  tra n ­
sporcie od magazynu ła t do ha li ob róbk i w łaś­
c iw ej.

W  h a li p rodukcy jne j (w  potokach typów ) 
transpo rt m iędzyoperacyjny oparty  będzie w  
znacznej m ierze na transportach taśm owych
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zsynchronizowanych z potokiem  p rodukcy jnym . 
Z m ontow n i do na tryskow n i, a następnie do pa­
ko w n i gotowe w y ro b y  odbywać będą drogę na 
transporterze w ieszakow ym  typ u  „T e le fle x “ .

Praca w  pakow n i może być rów nież częścio­
wo zmechanizowana. Is tn ie je  w  Czechosłowac­
j i  maszyna w ykonu jąca  w o rk i papierowe z w e ł­
ną drzewną w  ilośc i 1500 sztuk na godzinę.

O grom ny w ys iłe k  rac jona liza to rów , przeważ­
n ie  robo tn ików  czechosłowackiego przem ysłu  
m eb li g ię tych  uw ieńczony został w  ostatn ich 
la tach pow ażnym i sukcesami, k tó re  unow o-

Zeszyt 10

cześniły zakłady p rodukcy jne  CSR. Czechosło­
w ack i postęp techniczny w  te j dziedzin ie p ro ­
d u k c ji je s t d la nas wskazaniem, jaką  należy k ro ­
czyć drogą.

K ie ro w n ic tw o  ad m in is tra c ji przem ysłow ej 
w  zakresie p ro d u k c ji m eb li g ię tych  m usi s tw o­
rzyć  w a ru n k i d la  u a k tyw n ien ia  i  ca łkow itego 
w yzw o len ia  tw órczych  s ił robo tn ików  polskich 
fa b ry k  m eb li g ię tych  poprzez w łaśc iw ie  p row a­
dzoną akcję wynalazczości i  uspraw nień praco­
w niczych.

M A R IA N  P L U C IŃ S K I

O  nowe formy postępu technicznego 
w przemyśle meblarskim

A N A L IZ A  p lanów  rozw o ju  te ch n ik i w  prze­
m yśle m eblarskim , łącznie z analizą rea lizac ji 
tych  p lanów, n ie w ą tp liw ie  w ykaza łaby syste­
m atyczny postęp przem ysłu  m eblarskiego we 
w szystk ich  k ie runkach  sw oje j działalności. Te­
go rodza ju  analiza, k tó ra  pow inna być dość 
często przeprowadzana przez CZP M eblarskiego, 
w ykaza łaby jednocześnie b łędy  n ie  ty lk o  same­
go planowania, ale i  re a liza c ji p lanów  rozw o ju  
techn ik i.

O m ów im y sam okrytyczn ie  te b łędy. N ie  trze ­
ba zb y t w n ik liw e j obserwacji, aby zauważyć 
pewną rozbieżność m iędzy założeniam i planu, 
ja k ie  ustala C.Z. a p lanam i opracow anym i przez 
przedsiębiorstwa. Rozbieżności te w ystępu ją  
szczególnie w  zakresie staw iania zagadnień. W  
założeniach C.Z. obserw ujem y staw ianie zagad­
n ień d ługofa low ych, natom iast w  planach opra­
cow yw anych przez przedsiębiorstwa —  w yłącz­
nie lub  n iem al w yłączn ie  zagadnienia k ró tko fa ­
lowe. In n y m i s ło w y ---- teren w staw ia  do p lanów
rozw o ju  te ch n ik i ty lk o  te zagadnienia, . k tó re  
gw aran tu ją  w ykonan ie  bieżących p lanów  p ro ­
dukcy jnych .

Tego rodza iu  rozbieżność w  w staw ian iu  p la ­
nów  w yn ika  z b łędnych dotychczas koncepcji, 
ja k ie  dłuższy czas b y ły  reprezentowane przez 
C en tra lny  Zarząd. W edług tych  koncepcji 
przedsiębiorstwa i zakłady w  teren ie m ia ły  sa­
me ustalać dogodne dla siebie asortym enty p ro ­
d u k c ji i  bazując na system atycznym  zwiększa­
n iu  zdolności p rodukcy jnych  same decydować o 
k ie ru n k u  i  zakresie rozw oju . W  rezultacie  ta ­
k iego stanu rzeczy większość zakładów  produ­
kow ała przez dłuszy czas te asortym enty, k tó ­
rych  p rodukc ja  by ła  ła tw a  i  mogła być p row a­
dzona masowo, bez poważniejszych w ys iłkó w  
organizacyjnych. Jeżeli do tego dodamy roz­
powszechnione błędne teorie, z k tó rych  w y n i­
kało-, że np. kom p le ty  m eb li m ieszkaniowych 
mogą produkow ać ty lk o  duże fa b ry k i —  to w  
rezultacie  znajdz iem y przyczyny, z k tó rych  po­
w odu duże fa b ry k i m eb li n ie b y ły  dotychczas w  
pe łn i w ykorzystyw ane i  m ia ły  trudności w  w y ­
konyw an iu  planów, a fa b ry k i średnie i  małe 
stosunkowo- ła tw o  w yko n yw a ły  swoje p lany  
produkcyjne .

W  te j sy tu a c ji te ren n ie  m ia ł p rob lem u d łu ­
gofalowego p lanu  rozw o ju  techn ik i, n ie  w id z ia ł 
po trzeby jego staw ian ia  i  w  rezultacie m im o 
częściowego napraw ien ia  dotychczasowych b łę ­
dów  —  nie zawsze w id z i potrzebę jego staw ia­
nia, lu b  n ie  docenia jeszcze tego zagadnienia.

Obecnie C.Z. po analiz ie tych  zasadniczych 
b łędów  postaw ił przed terenem  jasno zagad­
n ien ie  usta lenia p ro filó w  p rodukcy jnych . P ra­
ca na ty m  odcinku przeprowadzana jes t w  
oparciu  o potrzeby ryn ku , o u trzym an ie  dużej 
różnorodności asortym entów , o zachowanie za­
sady jednoczesnej p ro d u kc ji przez przem ysł 
k i lk u  ty p ó w  kom ple tów  m ieszkaniow ych jedne­
go asortym entu, wreszcie o w prowadzenie na 
poszczególne zakłady standardów jakościowych.

W  obliczu tych  now ych zadań teren pow in ien  
zrozumieć, że słuszne jes t staw ianie przedsię­
b io rs tw om  o odpow iednim  wyposażeniu tech­
n icznym  i  dysponującym  w y k w a lif ik o w a n y m i 
p racow n ikam i —  w iększych zadań co do p ro­
dukowanego asortym entu i  ustalenia p ro d u kc ji 
w  wyższym  standardzie jakościowym .

Słuszne jest rów n ież wprowadzenie masowej 
p rodukc ji, np. szaf ubraniow ych, w  dużych 
fabrykach, k tó re  dotychczas p rodukow a ły  
kom ple ty.

P roduku jąc kom p le ty  fa b ry k i te b y ły  nie 
w ykorzystane, daw a ły stosunkowo duże ilości 
kom ple tów  jednego modelu, -co doprowadzało 
do słusznego niezadowolenia ze s trony nabyw ­
ców, k tó ry m  przem ysł w  tych  w arunkach nie 
m ógł przedstaw ić do -wyboru k i lk u  m odeli 
kom pletów .

W edług obecnych założeń, odb io rcy będą 
o trzym yw a li z m nie jszych fa b ry k  w ięcej róż­
norodnych m odeli kom pletów , p rzem ysł będzie 
bardzie j elastyczny na odcinku zm ian asorty­
m entowych, a przedsiębiorstwa produkcy jne  
będą w łaściw ie  w ykorzystane i  można będzie 
usta lić dla n ich  w łaściwe lin ie  rozwojowe.

W łaściwe lin ie  rozw ojow e poszczególnych 
przedsięb io rstw  pow inny  być wyznaczone w  
oparciu o generalne p lany  organ izac ji i  roz­
w o ju . P lany  te pow inny  być opracowane in d y ­
w idua ln ie  dla każdego zakładu produkcyjnego. 
P ow inny  to być p lany d ługofalowe, -przewidu-
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jące realizacje założeń rozw o jow ych  etapami, 
w  ko le jności potrzeb i  zadań p rodukcy jnych , ja k  
rów nież w  m iarę  posiadanych środków  fin a n ­
sowych.

L in ia  rozw ojow a przem ysłu  m eblarskiego nie 
jest trudna  do ustalenia. K ie ro w n ic tw o  przem y­
s łu  m eblarskiego zdając sobie sprawę z dalszego 
m iejsca, ja k ie  za jm u je  w  rzędzie w ażnych dla 
gospodarki p lanowej przem ysłów , nie jes t b y ­
na jm n ie j zw oln ione od obow iązku dbania o to, 
aby przedsiębiorstwa m ia ły  opracowany p lan  
swego rozw oju , z którego w yn ika ło b y  każde 
dalsze posunięcie organizacyjne. Tego rodza ju  
postaw ienie spraw y n ie  jes t równoznaczne z 
tw ierdzen iem , że każde pzedsiębiorstwo po w in ­
no się rozbudowywać. S tw ierdza ono jedynie, 
że każde przedsiębiorstwo m usi w iedzieć, w  ja ­
k ich  ram ach zam yka się program  jego rozw oju , 
oraz m ieć ustalone na dłuższy okres wszystkie  
e lem enty, ja k im i może się posługiwać k ie ro w ­
n ic tw o  przedsiębiorstwa łącznie z czynn ik iem  
społecznym w  czasie swojego codziennego pos­
tępowania i  decydowania w  sprawach rozw o jo ­
wych.

Czynności opracowania d la  każdego przedsię­
b io rs tw a  generalnego p lanu  organ izacji i  roz­
w o ju  p o w in n y  być niezw łocznie podjęte. Po­
w inno  to być jedno z p ierw szych zagadnień w ! 
planach rozw o ju  techn ik i. Konieczność n iezw ło­
cznego opracowania tych  p lanów  w yn ika  z róż­
norodności przedsięb iorstw  p rodukcy jnych  
bezpieczeństwa p racy i  w  w iększości w ypad ­
ków  b raku  najn iezbędnie jszych urządzeń sani­
ta rnych  i  socjalnych.

„D z ik ie “ , bezplanowe w ykonyw an ie  n iek tó ­
rych  fragm entów  w  zakresie w ym ien ionych  b ra­
ków  —  daje małe korzyśc i p ro d u k c ji i  załodze 
p rzy  dużych n ie jednokro tn ie  nakładach fin a n ­
sowych. Is tn ie je  p rzy  ty m  słuszna obawa przed 
w ykonyw an iem  pewnych robót, k tó re  w  prze­
ciągu kró tk iego  czasu muszą być przerabiane. 
P oda jm y choćby przyk ładow o w ym ianę n ie ­
przepisowej ins ta lac ji s iły  i  św ia tła  w  zakładzie, 
w  k tó ry m  nie zostały uprzednio uporządkowane 
spraw y w łaśc iw e j lo ka liza c ji m ie jsc p ro d u kcy j­
nych, nie przestawiono o b rab ia rk i w ed ług  w łaś­
ciwego przebiegu procesu technologicznego, w y ­
budowano lu b  urządzono w  n iew łaśc iw ym  m ie j­
scu suszarnię lu b  szatnię czy też um yw aln ię .

Opracowanie generalnych p lanów  organ izac ji 
i  rozw o ju  pow inno być wykonane przez przed­
siębiorstwo, lecz p rzy  roboczym  ins truk tażu  i  
w ed ług  l in i i  rozw o jow ych usta lonych przez C.Z. 
P ow inna być p rzy  ty m  u trzym ana  zasada n ie - 
nastaw ian ia zakładu organizacyjn ie, w  założe­
n iu  d ługo fa low ym  na ściśle określony typ  mebla. 
Przem ysł m eblarsk i, ja k  w ykaza ły  dotychczaso­
we doświadczenia, pracuje w  specyficznych w a­
runkach  pod względem  potrzeb ry n k u  i  dlatego 
pow in ien  być nastaw iony w  swoich zakładach 
na m ożliwości zm ian p rodukcy jnych  w  stosun­
kowo sporym  wachlarzu, szczególnie dotyczy to 
zakładów p roduku jących  meble mieszkaniowe, 
k ry te  okleiną. D latego należy planować w ypo­
sażenie zakładu w  tak ie  o b rab ia rk i i  urządzenia, 
k tó re  w  zasadniczym sw ym  składzie um oż liw ia ­

ją  przejście na p rodukc ję  podobną, a ew entua l­
ne uzupełn ienia wyposażenia ograniczą się w y ­
łącznie do postaw ienia pew nych dodatkowych 
urządzeń pomocniczych.

W  oparciu  o generalne p lany organ izacji i  ro ­
zw o ju  —  przedsiębiorstwa będą s taw ia ły  w  
swych planach rozw o ju  i  te ch n ik i zagadnienia 
d ługofalowe. Będą je  s taw ia ły  rea ln ie . Realizac­
ja  tych  zagadnień, obok rea liza c ji zagadnień 
k ró tko fa low ych , staw ianych słusznie d la  zapew­
n ien ia  w ykonan ia  p lanów  opera tyw nych —  bę­
dzie gw arancją systematycznego rozw o ju  tech­
n ik i w  przem yśle m eb la rsk im  i  podstawą do 
rozw o ju  przem ysłu. Zostanie w łaściw ie  docenio­
ne znaczenie postępu technicznego przez teren 
i  nastąpi w yrów nan ie  dotychczasowych rozbież­
ności w  s taw ian iu  zagadnień ze s trony C.Z. i  
przedsiębiorstw .

O R G A N IZ A C JA  PR O D U K C JI
Na tym  odcinku postępu zrobiono w  terenie 

w  ostatn ich la tach dość dużo. Do zasadniczych 
osiągnięć należy zaliczyć przełam anie oporu ze 
s trony  starych fachowców p rzy  przechodzeniu 
z m ontażu indyw idua lnego  na m ontaż systemem 
potokow ym . Zastosowano p rzy  ty m  k ilk a  typów  
pom ysłow ych rozw iązań m ontażu potokowego, 
co daje na przyszłość m ożliwości w yb o ru  n a j­
lepszych, na jbardz ie j w yd a jn ych  sposobów p ra ­
cy systemem potokow ym  i  um oż liw ia  rów no­
cześnie postaw ienie w łaśc iw ych  rozw iązań tra n ­
sportu  na l in i i  potoku.

Nastąpiło rów nież wyraźne zbliżenie pracy 
kosztowca do zagadnień p rodukcy jnych . W dro ­
żono służbie technicznej zasady ważności do­
ku m e n ta c ji p racy  d la  usta lenia kosztów w łas­
nych. Nastąpiło zazębienie p racy kosztowca 
i  p racow n ika  technicznego w  zakładzie p ro ­
d u kcy jn ym  w  zakresie usta lenia w łaściw ych  
kosztów p ro d u kc ji i  dążenia do ich  obniżania.

Został pow ołany w  C.Z. zespół organizatorów  
p rodukc ji, k tó ry  poprzez operatyw ną pracę w  
teren ie, polegającą na roboczym  ins truk tażu , 
ma czuwać nad w łaśc iw ym  postaw ieniem  zagad­
n ień organ izacji p rodukc ji, a przede w szystk im  
szkolić lu d z i w  zakładach w  ty m  k ie runku , w  
celu w ychow ania  m łodych kad r na p racow ników  
technicznych —  dobrych, rozum ie jących zagad­
nienie organizatorów.

N iestety, z różnych powodów grupa organiza­
to rów  nie jest grupą stałą. G rupa ta w  pewnych 
okresach jest zdekom pletowana i  n ie  może p ro ­
wadzić systematycznej pracy. O rganizatorzy n ie  
m ają  jednolitego k ie runku , n ie m ają  general­
nych  p lanów  organ izacy jno-r oz w o j owych posz­
czególnych przedsiębiorstw , o k tó rych  to  p la ­
nach m ów im y w  pierwszej części a rtyku łu , 
p racu ją  dorywczo, m ają p rzy  ty m  w  w y n ik u  
is tn ie jących w arunków  nastaw ienie w yłącznie 
k ró tko fa low e. D latego t.eż inspektorzy organ i­
zacji p ro d u kc ji n ie są w  stanie działać obecnie w  
teren ie  po w łaśc iw ych  lin ia ch  ro zw o ju  prze­
m ysłu. Stąd też obserw ujem y często błędne po­
dejście do zasadniczych zagadnień organizacji, 
ja k im  jes t np. w ydz ie len ie  na oddzie lny rozra­
chunek cen tra lnych  p rzy rzyn a ln i ta rc icy. N ie ­
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doświadczone zakłady przeprowadzają zby t da­
leko posuniętą centra lizację  tych  oddziałów, co 
w  konsekw encji doprowadza do zm niejszenia 
zdolności p ro d u kcy jn ych  i  poważnych zaburzeń 
organizacyjnych.

Powołanie stałej g rupy  organ izato rów  pro­
d u k c ji p rzy  C. Z. d la  prowadzenia operatywnego 
ins truk tażu  w  teren ie i  zebrania danych do 
opracowania generalnych p lanów  organizacji i 
rozw o ju , danych usta lonych na podstawie ob­
serw acji b łędów  i  przedyskutow ania ich z k ie ­
row n ic tw em  i  aktyw em  polityczno-społecznym , 
a następnie do opracowaniu p lanów  i  za tw ie r­
dzeniu ich przez zakład i  C. Z. —  dla pomocy 
w  rea lizac ji tvch  p lanów  jest na jbardz ie j ży­
w otną koniecznością przem ysłu meblarskiego.

NOW E M E TO D Y  TEC H N O LO G IC ZN E

Jeżeli w  dziedzinie organizacji p ro d u kc ji m o­
żemy zanotować pewne pozytyw ne w y n ik i, to  
jednocześnie należy stw ierdzić, że w  zakresie 
stosowania now ych metod technologicznych 
dotychczasowe w y n ik i postępu technicznego są 
niezadowalające. Poza jednym  przyk ładem  —  
G ościm ińskiej F a b ryk i M ebii, gdzie k ie ro w n ic ­
tw o  i  załoga wprowadza systematycznie nowo- 
pomyślane na skalę przem ysłu usprawnien ia, 
zm ieniające z g run tu  dotychczasowe m etody 
pracy na stanowiskach roboczych —  pozostałe 
przedsiębiorstwa nie czynią w ie le  w ięcej w  ty m  
k ie ru n k u  poza wprowadzan iem  znanych w  rze­
m iośle usprawnień. N ie  są to w  żadnym w y ­
padku uspraw nien ia  na skalę postępu technicz­
nego w  przemyśle.

Ten odcinek postępu pow in ien  być specjalnie 
po trak tow any w  planach rozw o ju  techn ik i. Cho­
dzi tu  o rea lizację  zadań na odcinku, k tó ry  da­
je  poważne m ożliwości w ykonyw an ia  i  prze­
kraczan ia  o lanów  przy  zm nie jszonym  stanie 
zatrudnien ia , um ożliw ia  w ysokie przekroczenie 
norm  i podnosi jakość p rodukc ji. U a k tyw n ie ­
n ie  postępu w  ty m  k ie ru n ku  odnosi się szcze­
góln ie  do średnich i  dużych zakładów p roduku ­
jących  meble m ieszkaniowe k ry te  okleiną.

Podstawą w yjśc iow ą jes t tu ta j wprowadzenie 
zm ian na odcinku  p ro d u kc ji p ły t  sto larskich 
oraz zasadnicze zm iany m etod k ry c ia  okleiną. 
W edług now ych założeń oddział p ro d u kc ji p ły t  
i  k ry c ia  okle iną (tzw1. fo rn irow an ia ) w y ­
posażony w  prasy hydrauliczne , staje się 
sercem całego zakładu i  um oż liw ia  w p ro ­
wadzenie rew o lucy jnych  zm ian w  p ro ­
d u kc ji. W ystarczy podkreślić, że w prow a­
dzenie now ych m etod w  fo rn iro w n ia ch  umoż­
liw ia  zmianę ko n s tru kc ji m eb li i to  zm ianę w  
k ie ru n ku  wyraźnego polepszenia ko n s tru kc ji, 
podnosi jakość w ykonania  w szystk ich  elemen­
tów  wchodzących w  skład mebla. Upraszcza 
obróbkę maszynową. U m oż liw ia  mechanizację 
wykończania pow ierzchni. Pozwala na w prow a­
dzenie oszczędności w  zużyciu ta rc icy  do 25% 
w  stosunku do obecnych norm  m ateria łow ych. 
Wreszcie um oż liw ia  w ykonan ie  p lanów  p rzy  
zm niejszonym  stanie za trudn ien ia  lu b  pozw o li 
p rzy  pełnej rea lizac ji p lanów  na wprowadzenie 
now ych metod, na podniesienie do 50% zdolno­

ści p rodukcy jnych  w  każdej fabryce  m eb li k r y ­
tych  okleiną, wyposażonej w  prasy hyd ra u ­
liczne.

A b y  osiągnąć powyższe rezu lta ty , przem ysł 
m eb la rsk i m usi m ieć zapewnione dostawy odpo­
w iedn ich  ilośc i i  żądanej jakości k le jó w  synte­
tycznych —  m oczn ikow ych i  bak ie litow ych .

Zapewnienie dostaw leży w  granicach n o r­
m alne j w spó łpracy z przem ysłem  chem icznym. 
Ze swej s trony  p rzem ys ł m eb la rsk i m usi prze­
prowadzić szkolenie specja listów  do pracy k le ­
ja m i synte tycznym i, laborantów  do przyrządza­
n ia  k le jó w  i  postępowych m a js trów  do k ie row a ­
n ia  pracą w  forn ierow an iach. W  przeciągu n a j­
b liższych la t należy zaopatrzyć rów nież k ilk a  
zakładów  p ro d u kcy jn ych  w  pewną ilość pras 
hydrau licznych , dostosowanych do pracy na k le ­
jach  syntetycznych, gdyż —  co ju ż  jest ła tw e 
do przew idzenia —  w  m iarę  rozpowszechniania 
now ych metod dotychczasowa ilość pras będzie 
nie wystarczająca.

Z metod, ja k ie  należy stosować w  fo rn ie ro w - 
n iach należy w ym ien ić  przede w szystk im  p ro ­
dukcję  fo rm atow ych  p ły t  pustakowych, k tó ra  
daje 30% oszczędności ta rc icy  na środk i do p ły t. 
Należy rów n ież wprowadzać jednoczesne obło- 
gowanie i  k ryc ie  okleiną, co skraca czas p ro ­
d u k c ji i  podnosi o 100% wydajność pras.

Sposoby pracy now ym i m etodam i w  fo rn ie - 
row niach, znane ju ż  częściowo k ie ro w n ic tw u  
przedsiębiorstw , są z g ru n tu  odmienne od do­
tychczas stosowanych metod. D latego zagadnie­
nie wym aga dużego w y s iłk u  i pracy in s tru k to r­
skie j w  terenie. W ydaje się konieczne ja k  
najszybsze pełń« wprowadzenie now ych oma­
w ianych  metod przykładow o w  jednej z w ię k ­
szych fa b ry k  m eb li k ry ty c h  okleiną.

W  zakresie w ykończania pow ierzchn i pow inna 
być wprowadzona ju ż  w  na jb liższym  czasie 
pełna mechanizacja. P rzem ysł ma zapewnione 
ze s trony przem ysłu maszynowego dostawy do­
statecznej ilości sz lifie rek  taśmowych. W  no­
w ych  założeniach postępu technicznego na od­
c inku  m echanizacji wykończania pow ierzchni, 
sz lifie rka  taśmowa staje się maszyną u n iw e r­
salną o bardzo szerokim  w ach larzu zastosowa­
nia. Na sz lifie rkach  taśm owych postępowe 
fa b ry k i m eb li CSR lub  NRD nie ty lk o  w ykonu ją  
pierwsze czyszczenie pow ierzchn i. U żyw a się 
tam  s z lif ie rk i taśmowe do ca łkow itego w ie lo ­
krotnego czyszczenia pow ierzchn i surowych. 
W idzim y' rów n ież w  polerowniach te ob rab ia rk i, 
używane do sz lifow an ia  i  polerowania płasz­
czyzn na trysk iw anych  n itro lak ie rem . Obsługa 
sz life rek to przyuczeni robotn icy, w  50% kob ie ­
ty ; zw a ln ia j a się ty m  samym do w ykonyw an ia  
trudn ie jszych  robót w y k w a lif ik o w a n i stolarze 
lub  po lerow nicy, podczas gdy u nas w ykonu ją  
on i ręcznie operacje czyszczenia pow ierzchni. 
W  naszym przemyśle, m im o przekazywania me­
tod w  teren, słyszy się raczej o negatyw nym  
nastaw ien iu  do powyższego zagadnienia.

Przez w łaściwe postaw ienie p lanu postępu na 
ty m  odcinku należy zabezpieczyć natychm ias­
towe i w łaściwe w ykorzystan ie  sz lifie rek  taś­
m owych, k tó rych  dostawy do fa b ry k  m eb li już  
się rozpoczęły.
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O m awiając postęp techniczny w  przemyśle 
m eblarsk im  nie należy pom ijać metod na trys ­
kowego w ykończenia pow ierzchni. M etody te 
stopniowo zaczynają zdobywać zaufanie wśród 
robo tn ików  i  k ie row n ic tw a  technicznego. Ob­
serw u jem y tu  jednak duże niedociągnięcia pod 
względem bezpieczeństwa przeciwpożarowego i  
h ig ieny pracy. Ten stan ulegnie jednak w  n a j­
bliższych miesiącach zasadniczej popraw ie przez 
wprowadzenie do n a tryskow n i nowoczesnych 
kabin w ykonanych  w  k ra ju  na podstawie doku­
m entac ji CSR. Chodzi w ięc o ja k  najszybszy 
montaż tych  kab in  i  in s truk taż  fachow y dla 
na trysk iw aczy, k tó rych  bezwzględnie należy 
oduczyć dotychczasowych niebezpiecznych dla 
ich  zdrow ia metod pracy.

Należy p rzy jąć  zasadę, że kabina natryskow a 
to n ie  pomieszczenie produkcyjne , w  k tó rym  
następuje nagromadzenie p ro d u kc ji i m ateria ­
łó w  do na trysk iw an ia . Nowoczesna kabina na­
tryskow a to u r z ą d z e n i e  do p rodukc ji, 
pewnego rodza ju  maszyna produkcyjna , do k tó ­
re j wprowadza się gotow y mebel lu b  e lem enty 
m eb li w  pojedynczych sztukach, w yłącznie dla 
w ykonania  operacji na trysku , a w ięc jest to ty ­
powe urządzenie przelotowe, w  k tó rym  nie mo­
żna zatrzym yw ać elem entów w  celu dosuszania 
lu b  magazynowania do następnej operacji na­
trysku . R obotn ik  pracu jący w  kab in ie  pow in ien  
mieć w  bezpośrednim zasięgu swej pracy ty lk o  
taką ilość la k ie ru  jaka  się m ieści w  zb io rn iku  
aparatu natryskowego. M a ły  zapas do uzupeł­
n ien ia  zb io rn ika  pow in ien  znajdować się na 
wózku, tuż za kab iną natryskową, w  m iejscu 
um oż liw ia jącym  natychm iastowe usunięcie.

Bardzo p rak tycznym  urządzeniem w  tym  
przypadku jest umieszczenie n iew ie lk iego zb io r­
n ika  (10 I tr .  bańka od lak ie ru ) na stałe poza 
kabiną na wysokości około 3 m  i  bezpośrednie 
doprowadzenie la k ie ru  za pomocą węża gumo­
wego do p isto letu, z którego w ym ontow u je rny  
zb io rn ik . Bańka pow inna być zawieszona na 
b loku  d la um ożliw ien ia  dogodnego opuszczania 
i napełnienia.

Rozcieńczanie n itro la k ie ru  pow inno się od­
bywać w  oddzie lnym  pomieszczeniu na jlep ie j 
bezpośrednio p rzy magazynie, celem un ikn ięc ia  
rozlewania niebezpiecznych, ła tw opa lnych  ma­
te r ia łó w  w  halach produkcy jnych .

Kab ina na tryskow a m usi być codziennie no 
pracy starannie oczyszczona. Ściany należy po 
każdym  czyszczeniu natrzeć lekko smarem, aby 
zapobiec osiadaniu p y łu  lakierowego. Raz na 
tydzień należy czyścić g run tow n ie  rusz ty  zbie­
rające p y ł lak ie row y. Zebrany p y ł pow inno się 
odsyłać do -fab ryk i la k ie rów  dla regeneracji.

Jeżeli spełnione będą w ym ien ione w a runk i, 
to  praca w  natryskow n iach  nie będzie niebez­
pieczna i szkodliwa dla zdrow ia robotn ika.

STOSOW ANIE PR ZY R ZĄ D Ó W  I  U R ZĄ D ZE Ń  
PO M O C N IC ZYC H

Mechanizacja pracy ręcznej, k tó re j udz ia ł w  
przemyśle m eb la rsk im  jes t stosunkowo w ysoki, 
bo dochodzący do 70%, n ie  może być przepro­
wadzona bez należytego doceniania zasad po­

wszechnego stosowania przyrządów  i  urządzeń 
pomocniczych na każdym  stanow isku roboczym. 
W  te j dziedzinie is tn ie ją  poważne m ożliwości 
popraw ien ia  w yda jnośc i na stanowiskach i  sto­
sowania sam okontro li dokładności obróbk i ma­
szynowej. W  tym  k ie ru n ku  pow in ien  być nasta­
w io n y  ca ły ruch  rac jona liza to rsk i naszego 
przem ysłu. Z całą pewnością można stw ierdzić, 
że przez stosowanie przyrządów  do p ro d u kc ji 
można usprawnić pracę na każdym  stanow isku 
ob róbk i maszynowej czy ręcznej. Stałe, syste­
matyczne wprowadzanie przyrządów  pom ocni­
czych podniesie jakość p ro d u kc ji przez zapew­
nienie w iększej dokładności w ykonania . Umoż­
l iw i  przekraczanie norm . U ła tw i prace robo tn ika  
na stanow isku pracy. Ze względu na szeroką 
skalę m ożliwości zastosowania przyrządów  i  
urządzeń pomocniczych, trudno  jest szczegóło­
wo w ym ien ić  je  w  ramach a rtyku łu , om awia­
jącego ogólnie drog i postępu technicznego. Bę­
dą to urządzenia z zakresu transportu  w ew ­
nętrznego, urządzenia p rodukcyjne , urządzenia 
do magazynowania drobnych) elementów, urzą­
dzenia do kon tro low an ia  jakości w ykonania , 
urządzenia kon tro lu jące  w y m ia ry  produkow a­
nych elementów, urządzenie do ob róbk i maszy­
nowej, montażu, polerowania, na trysk iw an ia , 
pakowania i  ekspedycji. Stosowanie przyrządów  
i  urządzeń pomocniczych ma na celu zmniejsze­
nie zbędnych ruchów  robotn ika, zmniejszenie 
czasu w ykonania , możliwość zatrudnien ia  robo t­
n ikó w  przyuczonych, możliwość pracy jednego 
robo tn ika  na k ilk u  stanowiskach roboczych, 
szczególnie w  oddziałach obróbki podzespołów 
i  wstępnego montażu. N jy  dążenie do lik w id a c ji 
ręcznych ścisków żelaznych lub  drewnianych, 
przez zastąpienie ich p ros tym i przyrządam i pne­
um atycznym i, może w prowadzić zm iany w  do­
tychczasowym systemie p ro d u kc ji równorzędne 
ze zm ianam i, ja k ie  powoduje wprowadzenie do 
fo rn ie ro w n i k le jó w  syntetycznych.

D la  powszechnego wprowadzenia urządzeń 
pomocniczych nie potrzeba żadnych inw estyc ji, 
należy jedyn ie  w  ty m  celu zorganizować w  za­
kładzie p rodukcy jnym  kilkuosobową grupę 
zdolnych robo tn ików  do stałego budowania 
przyrządów. Pom ysły pow inny  być objęte tema­
ta m i rac jona liza to rsk im i. K ie row n ic tw a  przed­
sięb iorstw  pow inny w ydawać ja k  na jw ięce j soc­
ja lis tycznych  zamówień w  tym  k ie runku .

Teren potrzebuje jednak na obecnym etapie 
dużej pomocy ze s trony C. Z. Forna te j pomocy 
polega na system atycznym  ins truk tażu  robo­
czym, na opracowaniu ich do ruchu p ro d u kcy j­
nego, co n ie w ą tp liw ie  będzie wskazaniem właś­
c iw ych  dróg dla k lubów  techn ik i i  rac jona lizac ji 
w  zakładach produkcy jnych .

STOSOW ANIE N O W YC H  M A T E R IA Ł Ó W  
W  P R O D U K C JI

W zrastający de ficy t drewna p rzy  jednoczes­
nym  wzroście zapotrzebowania na ten surowiec 
zmusza wszystkie przem ysły używające drewno 
do ja k  na jda le j idącej oszczędności. P rzem ysł 
m eblarsk i p rzeprow adził w  ostatnich latach i na
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ty m  odcinku akcję, k tó ra  w  rezultacie  m a do­
prowadzić do bezodpadowej m a n ipu lac ji ta rc icy  
i  ograniczenia ty m  samym odpadów w yłącznie 
do troc in , w ió ró w  i  odrzuconych w  czasie m a­
n ip u la c ji w yc in kó w  z wadam i.

M im o przeprowadzenia te j a kc ji i  pewnych 
dodatn ich rezu lta tów  ilość odpadów ta rc icy  czy 
obłogów i  ok le in  jest ciągle jeszcze duża. W y­
n ika  to ze specyficznych w łaściwości drewna 
jako  m ateria łu , p rzy  k tó ry m  is tn ie je  koniecz­
ność stosowania n ie dającej się n ieste ty zm ienić 
ob róbk i w ió row e j, co pow odu je  duże zan ik i w  
czasie samej obróbki. O bserw ujem y p rzy  tym  
jeszcze na w ie lu  odcinkach m arno traw stw o 
drew na w yn ika jące  z b raku  poszanowania tego 
surowca, używanego od w ieków  na zaspokoje­
n ie  n a jp rym ityw n ie jszych  potrzeb człow ieka.

P rzem ysł m eb la rsk i niezależnie od dalszego 
systematycznego postępu na odcinku  bezodpa­
dowej m an ipu lac ji ta rc icy  czy ok le in  pow in ien 
rów noleg le rozpocząć stosowanie now ych ma­
te ria łów , zastępujących całkow icie  dotychczas 
używane drew no lite . Z m ate ria łów  now ych 
m am y do dyspozycji przem ysłu  w  te j c h w ili t y l ­
ko p ły tę  p ilśn iow ą, w yrab ianą  w  grubościach 
3,7 do 5 mm. Jakość k ra jo w e j p ły ty  p ilśn iow e j 
um ożliw ia  już  powszechne stosowanie je j za­
m iast sk le jk i, a nawet stosowanie na elem enty 
m eb li p ły to w ych  pod la k ie r lu b  p o litu rę  bez sto­
sowania ok le iny. In n y m i s łow y p ły ta  p ilśn iow a 
daje rea lne oszczędności w  użyc iu  drew na i  mo­
że dać oszczędności rów nież w  użyc iu  de ficy to ­
w ych  okle in. Stosowanie p ły ty  p ilśn iow e j w  
przem yśle m eb la rsk im  pow inno w ięc być w  
na jb liższe j przyszłości szeroko rozpowszechnio­
ne. Należy ty lk o  dążyć do opanowania znanych 
i  opracowywania now ych metod wykończenia 
pow ierzchn i p ły ty  poprzez uszlachetnienie po­
w ie rzchn i i nadanie je j niezbędnych a m iłych  
d la  oka, „c ie p łych “  ko lorów . Lecz samo rozpow­
szechnienie stosowania p ły ty  p ilśn iow e j nie 
może zadowolić postępowych fachowców prze­
m ysłu  meblarskiego. W  te j dziedzinie jest ró w ­
nież bardzo w ie le  do zrobienia.

Przem ysł m eb la rsk i potrzebuje do swoich 
celów p rodukcy jnych  tak ich  now ych m ate ria ­
łów , k tó re  b y  ca łkow icie  zastąpiły drewno lub  
okleinę. M a te ria ły  te pow inny m ieć p rzy tym  
bardzie j jedno litą  s truk tu rę , ale w yg lądem  i 
w łaściwościam i zew nętrznym i pow inny  być 
zbliżone do drewna, czego n ieste ty b rak  jest 
p łyc ie  p ilśn iow e j. Do tak ich  m a te ria łów  należy 
zaliczyć różnego rodza ju  p ły ty  w ió ro w o -tro c i- 
nowe, p ły ty  w iórow e i  e lem enty prasowane z 
drobnych w yc in kó w  okle in . P rodukc ja  tego ro ­
dza ju  e lem entów jest szeroko rozpowszechniona 
w  postępowych fab rykach  m eb li w  CSR lu b  
NRD. Również w  tych  k ra jach  powstaje spec­
ja ln y  przem ysł p roduku jący  tego rodza ju  p ły ty  
lu b  elem enty. W ystarczy tu  w ym ien ić  np. do­
skonałe p ły ty  czechosłowackie „B ukas“ , w y ra ­
biane z łupanych odpadów ta rc icy  bukow ej, u- 
żywanej do w yro b u  m eb li giętych.

Co pod tym  względem rob i nasz przem ysł 
m eblarsk i ?

M am y w  k ra ju  metodę p ro d u kc ji p ły t  w ió ro - 
w o-troc inow ych, opracowaną przez rac jona liza ­
to ra  Sieradzkiego z CZPD oraz przez p ro f. P er- 
kitnego. Przem ysł m eb la rsk i oczekuje na ten 
m ateria ł, dający —  p rzy  zastosowaniu w  p ie r­
wszej fazie w yłączn ie  na p ły ty  do m eb li b iu ­
row ych  —  oszczędność około 2.000 m 3 ta rc icy  
i  180.000 m 2 obłogu w  stosunku rocznym.

Należy tu ta j nawiązać ściślejszą współpracę 
z CZPD —  przyszłym  producentem  p ły t, dążyć 
aby p ły ty  te zna lazły się w  fab rykach  m eb li 
ju ż  w  końcu br., ja k  to  p rzew idyw a ł p lan, aby 
b y ły  wykonane wg. wym agań przem ysłu  meb­
larskiego celem osiągnięcia oszczędności drewna.

Przem ysł m eb la rsk i pow in ien  zainteresować 
się sprawą m etody nakładania w ió ró w  na po­
w ierzchnie p ły t  sto larskich, s k le jk i lu b  p ły ty  
p ilśn iow e j. M etoda ta pod nazwą ,,T ro tex“  zo­
stała labo ra to ry jn ie  opracowana przez IB L , lecz 
dokum entacja p ro d u kc ji n ie  znalazła się jeszcze 
w  żadnej fabryce m ebli. Przez zastosowanie 
m etody „T ro te x “ , k tó rą  należy jeszcze w yp ró ­
bować na skalę przem ysłową, można osiągnąć 
duże oszczędności ok le iny.

Odcinek nie opracowany jeszcze la b o ra to ry j­
n ie  to sprawa p ro d u kc ji elem entów prasowych 
z w ió rów , drobnych odpadów drewna i  ok le iny. 
Jest to metoda przyszłości, nad k tó rą  trzeba du­
żo pracować. Opanowanie te j m etody może 
w prow adzić oszczędności drewna i  ok le iny  na 
skalę nie notowaną dotychczas w  przemyśle. 
W ystarczy opanować to  zagadnienie w  p roduk­
c ji oskrzyń do stołów  okrągłych, aby uzyskać 
roczną oszczędność ta rc icy  w  granicach 12.000 
m 3.

Należy pójść jeszcze dalej i  ju ż  obecnie za­
planować przestaw ienie p rzyna jm n ie j jednej 
fa b ry k i m eb li na p rodukc ję  w yłączn ie  z nowych 
m ateria łów  zastępujących drewno i  okleinę. Po­
w in n a  to być fab ryka  p roduku jąca meble w  
na jw yższym  standardzie jakościowym , dysponu­
jąca w y k w a lif ik o w a n y m i fachowcami, szczegól­
n ie  w  k ie ru n ku  wykańczania pow ierzchni. M ia ­
łoby  to na celu wprowadzenie na ryn e k  m eb li 
z now ych m ate ria łów  w  bardzo dobrym  w yko ­
naniu, d la zastąpienia w ym aganych przez od­
b io rców  okle in  egzotycznych.

Że p rodukc ja  m eb li z m a te ria łów  nowych, za­
stępujących drewno, pow inna być w ykonyw a­
na w  najw yższym  standardzie, w yda je  sie postu­
la tem  najzupełnie-' słusznym  a to celem u n ik ­
nięcia dotychczasowych błędów. Zainteresowani 
ty m  zagadnieniem fachowcy p o w in n i pamiętać, 
że m ate ria ły , k tó re  m ają zastąpić drewno w  
elementach w idocznych na zewnątrz mebla, po­
w in n y  w yróżn iać się szlachetnym wyglądem , 
mieć starannie wykończoną pow ierzchnię i  w  
ogóle „p rzem aw iać“ do uży tkow n ika  pewną 
wyższością lub  równorzędnością z drewnem  
lity m . D latego też standard jakościow y m eb li 
w ykonyw anych  z nowych m ate ria łów  m usi być 
wysoki. Zadanie jest dość trudne, wym aga 
bow iem  żm udnej, systematycznej pracy, n ie 
w o lno jednak zapominać, że obow iązkiem  na­
szym jest n ie uchylać się od trudne j pracy lecz 
pokonywać k a ż d ą  napotkaną trudność.
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P L A N O W A N IE  POSTĘPU TEC H N IC ZN EG O  
I  R E A L IZ A C JA  P LA N Ó W

Podstawą do właściwego postawienia długo­
fa lowego p lanu rozw o ju  te ch n ik i pow in ien  być 
generalny p lan  organ izacji i  rozw o ju  opracowa­
n y  oddzieln ie dla każdego zakładu p ro d u kcy j­
nego. Na podstawie tego p lanu można bez spec­
ja ln ych  trudności wysunąć zadania. Sam jednak 
p lan n ie  rozw iązu je  zagadnienia.

A b y  zapewnić pełną rea lizację  postaw ionych 
przed przem ysłem  zadań, m usi być przeprow a­
dzona akcja pozyskania lu d z i do ich  rea lizacji.

P lanem  i  jego rea lizacją  pow inna się zająć 
cała załoga każdego zakładu. In ic ja tyw a  w  na­
dawaniu k ie ru n ku  rozw o ju  te ch n ik i pow inna 
wychodzić z zakładowych k lu b ó w  techn ik i i  ra ­
c jona lizacji. Zagadnieniam i na omawianą w  n i­
n ie jszym  a rtyku le  skalą pow in ien  się zająć 
przede w szystk im  K lu b  Techn ik i i  R acjona li­
zacji p rzy  C. Z. P. M eblarskiego. Po opracowa­
n iu  zadań na swoim  teren ie k lu b  ten pow in ien

nawiązać ja k  najściślejszą współpracę z k lubam i 
zak ładow ym i ćelem przekazywania zagadnień 
w  fo rm ie  tem a tyk i. Zak ładow ym  k lubom  trzeba 
jednak dać jeszcze coś w ięcej od tem a tyk i, trze ­
ba im  przekazać m a te ria ły  pomocnicze do re a li­
zacji zadań, a w ięc nabyte doświadczenia, l i te ­
ra tu rę , wzory, rysunk i. Trzeba wreszcie naw ią­
zać ściślejszą współpracę z C.L.P.D., k tó re  ze 
swej s trony udz ie li n ie jednej pomocy w  re a li­
zacji zadań. W spółpraca na ty m  odcinku zb liży  
bardzie j n iż  dotychczas sprawę postępu te ch n ik i 
w  zakładzie p ro d u kcy jn ym  z pracam i C.L.P.D., 
co w yp e łn i is tn ie jącą dotąd lukę.

Nastąpi wówczas pełna ak tyw izac ja  k lubów  
techn ik i i rac jona lizac ji w  zakładach p ro d u kcy j­
nych. W ysunięte zadania wskażą na w łaściwe 
k ie ru n k i pracy now atorów . P rzem ysł m eblarsk i 
ak tyw izu jąc  w  ten sposób swoich rac jona liza ­
to rów  będzie m ia ł zapewnioną realizację planów 
rozw o ju  techn ik i, będzie m ógł planowo rea lizo­
wać rozw ó j p ro d u kc ji m eblarsk ie j oraz rozw ój 
nowoczesnej te ch n ik i w  dziedzinie p ro d u kc ji 
m ebli.

JE 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

Rodzaje p rzenośn ików  
w radzieckim przemyśle drzewnym

.  Jedny™  z na jw a żn ie jszych  odc inków , na k tó ry m  p rzem ysł d rzew ny m usi zw iększać w yda jność  p racy  
i  zm niejszać ud z ia ł robocizny ręcznej na rzecz m echan iczne j, je s t tra n s p o rt m iędzyoperacy jny. W pro ­
wadzony w  w ie lu  zakładach p rzem ysłu  drzewnego, a w  szczególności m eb la rsk iego system  p ro d u k c ji 
n iep rze rw a n ie  po to ko w e j w ym aga in s ta lą c ji p rzenośn ików  z napedem  m echan icznym  lu b  w  pew nych  
w ypadkach  bez tak iego  napędu.

L ite ra tu ra  radziecka poda je szereg rozw iązań ta k ic h  przenośników . Zapoznanie się z ich  k o n s tru k -  
c ją  i  dz ia łan iem  u m o ż liw i nam  w yko rzys ta n ie  bogatych doświadczeń fachow ców  radz ieck ich  d la  
m echanizacji p ro d u k c ji w  naszym  przem yśle drzewnym , zgodnie z w y ty c z n y m i V I I  P le nu m  K C  PZPR.

SZER O KIE  zastosowanie w  Zw . Radzieckim  
przenośników roboczych i  rozdzielczych w  róż­
nych gałęziach przem ysłu daje znaczne e fek ty  
techniczno-ekonomiczne. W prowadzenie prze­
nośników  do procesów m ontażowych w yraźn ie  
polepsza w skaźn ik i jakościowe i  ilościowe, 
wzrasta wydajność pracy i  skraca się cyk l p ro ­
d u kcy jn y  w yrobów .

W  Zw iązku  Radzieckim  w  przem yśle drzew ­
nym  pracuje ju ż  przeszło trzydzieści l in i i  poto­
kow ych  .z zastosowaniem przenośników robo­
czych i  rozdzielczych. W  dalszym ciągu prow a­
dzone są na szeroką skalę prace kons trukcy jno - 
badawcze przez C .N .I.I.M .O .D.

Urządzenia przenośnikowe stosowane p rzy 
p ro d u kc ji systemem n ieprzerw an ie  potokow ym  
są bardzo różnorodne. Ogólnie można podzielić 
je  na dw ie  g rupy:

a) urządzenie przenośnikowe napędzane me­
chanicznie

b) urządzenie przenośnikowe bez napędu 
mechanicznego.

P ierwszą grupę urządzeń stosuje się p rzy 
p ro d u kc ji taśmowej z usta lonym  ry tm em  p rzy ­
m usowym  d zmechanizowanym przenoszeniem 
w yrobów , drugą p rzy  o rgan izacji l in i i  potoko­
wych, pracujących z ry tm em  swobodnym.

Do urządzeń przenośnikowych bez napędu 
mechanicznego zaliczam y w ózki przesuwane po 
podłodze lu b  szynach, pochyln ie  po k tó rych  
ruch  zachodzi pod w p ływ em  ciężaru własnego 
w yrobu , ro lk i n ie napędzane oraz szereg innych.

Z w yżej w ym ien ionych  urządzeń praktyczne 
zastosowanie p rzy  o rgan izac ji po toku o syste­
m ie n ieprzerw anym  w  przem yśle drzew nym  i 
m eblarsk im  znalazły zastosowanie ro lk i walco­
we. B y ły  one stosowane p rzy  organizowaniu 
l in i i  po tokow ych z ręcznym  przenoszeniem w y ­
robów  d la  m ontażu różnych m eb li tapicerskich. 
Takie  lin ie , zwane „po tok iem  ręcznym “ , b y ły  
zastosowane w  M oskiew skie j i  Len ing radzk ie j 
fabryce m eb li tap icersk ich  i  b y ły  ogniwem  prze­
chodnim  od zw ykłego sposobu montażu do 
przenośnika taśmowego zorganizowanego póź- 
n ie i.

Jako urządzenia przenośnikowe p rzy  o rgan i­
zacji taśmowego m ontażu służą przenośnik i taś­
mowe, p ły tkow e, kory tkow e, wózkowe, obroto­
we i  inne.

W  zależności od rodza ju  ruchu  urządzeń na­
pędowych dzielą się one na dw ie  grupy, m iano­
w ic ie  z ruchem  ciąg łym  i  okresowym. Pierwsze 
zostały nazwane przenośnikam i o dz ia łan iu  cią­
g łym , d rug ie - o dz ia łan iu  okresowrym  lub  pu lsu­
jącym .
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W ybór typ u  urządzenia w  znacznym stopniu 
związany' jest z konstrukc ją  montowanego w y ­
robu, jego w ym ia ra m i i  ciężarem. W  znacznej 
m ierze zależy on także i  od s tru k tu ry  organiza­
cy jne j potoku.

Jeżeli montaż w yro b u  dokonyw any jest na 
stanow iskach roboczych rozmieszczonych obok 
urządzenia przenośnikowego, to urządzenie 
spełnia ty lk o  funkc je  transportowe. Ten rodzaj 
przenośników  p rzy tzw . p ro d u kc ji n ieprzerw a­
nie potokowej znany jest pod nazwą —  przenoś­
n ików  rozdzielczych. Jeżeli montaż w yrobu  od­
byw a się bezpośrednio na urządzeniu przenośni­
kow ym , to  m am y do czynienia z tzw . przenośni­
kam i roboczym i.

Spośród przenośników  rozdzielczych mogą 
być stosowane różne typy , ja k  taśmowe, p ły t ­
kowe, ro lkow e, wózkowe, podwieszone itp . Po­
szczególne ty p y  w yb ie ra  się w  zależności od 
dysponowanych pow ierzchni, w ym ia ró w  i  cię­
żaru w yrobów , dogodności zdejm owania w y ro ­
bów z przenośnika. Urządzenia przenośnikowe 
w ykonujące ty lk o  funkc je  transportowe pracu ją  
najczęściej z ruchem  przeryw anym .

W  przenośnikach roboczych, typ  i  ko n s tru k ­
cja urządzenia przenośnikowego pow inna umo­
ż liw iać  w  p ierw szym  rzędzie zachowanie w a­
ru n kó w  procesu technologicznego, ponieważ 
montaż i  obróbka w y ro b u  przeprowadza się 
bezpośrednio na urządzeniu przenośnikowym .

Urządzenia przenośnikowe przeznaczone dla 
w ykonyw an ia  fu n k c ji transportow ych i  p roduk­
cy jn ych  mogą pracować z ruchem  c iąg łym  i  
okresowym.

D la  ciągłego przenoszenia w yrobów  o m ałych 
w ym ia rach  i  nieznacznym ciężarze można sto­
sować spośród przenośników  rozdzielczych —  
taśmowe przenośnik i z taśmą z tka n in y  prze­
syconej gumą.

W  przem yśle drzew nym  przenośnik i tak ie  są 
stosowane p rzy p ro d u kc ji w yrobów  specjalnych 
jednej z fa b ry k  radzieckich. P rzenośnik taśmo­
w y  został rów nież zainstalowany w  P ro le tars- 
k im  drzew nym  kom binacie jako przenośnik ro ­
boczy dla montażu sprężyn materaców. Prze­
nośnik ten pracował z c iąg łym  przenoszeniem 
w yrobów , k tó re  przenoszone b y ły  taśmą poru­
szającą się z szybkością 0,3 m /m in ; w ie lkość 
ry tm u  w ynosiła  10 m in.

D la  w yrobów  cięższych mogą być stosowane 
przenośnik i p ły tkow e  z ruchom ą naw ierzchnią, 
składającą się z oddzie lnych p ły tek , zamocowa­
nych na urządzeniu pociągowym.

W  przemyśle drzew nym  i m eblarsk im  prze­
nośn ik i p ły tkow e  z naw ierzchnią drewnianą 
znalazły zastosowanie w  przenośnikach d la  
montażu i wykańczania pó łm iękk ich  krzeseł w  
kom binacie przem ysłu leśnego „K ra s n y j O k- 
t ia b r“ i  d la montażu szaf b ie liźn ianych  i  b iu re k  
w  fabryce im . Bożenko.

Przenośnik kom b ina tu  „K ra s n y j O k tia b r“  —  
rozdzielczy, pracu jący z c iąg łym  ruchem  organu 
pociągowego- pracuje w  ten sposób, że po obu 
jego stronach rozmieszczone są stanowiska ro­
bocze. L in ia  potokowa obejm uje wszystkie  ope­
rac je  montażu i w ykańczania krzesła za w y ją t­

k iem  montażu ram y siedzeniowej, k tó rą  w y k o ­
n y  w u j e się w  in n ym  oddziale. R y tm  potoku w y ­
nosi 110 sek. Do sterowania przenośnikiem  i  
regulow ania jego p racy  s łuży sygnalizacja św ie­
tlna . P rzenośn ik i robocze fa b ry k i im . Bożenko, 
o dz ia łan iu  pu lsu jącym , poruszane są dw iem a 
lin a m i m eta low ym i z  zamocowanym i na n ich  
d rew n ianym i p ły tka m i. W ielkość ry tm u  dla 
montażu szafy 15 m in .

. Zastosowanie jako  urządzenia pociągowego 
l in  należy uważać za m n ie j celowe, n iż  stoso­
wanie łańcuchów z powodu poślizgu l in  na bęb­
nach. Poza ty m  zastosowanie przenośnika p ły t ­
kowego dla montażu szaf posiada tę ujem ną 
stronę , że na pow ierzchni przenośnika trudno  
jest osiągnąć poziome położenie szaf konieczne 
w  procesie montażu.

P rzenośniki podwieszone w  przem yśle drzew ­
nym  i  m eb la rśk im  mogą być zastosowane p rzy 
o rgan izacji po toku  o ruchu  c iąg łym  jako prze­
nośn ik i rozdzielcze.

N ie za jm ując dużo pow ierzchni, przenośnik i 
podwieszone dają możliwość powiązania m iędzy 
sobą w iększej ilości urządzeń i  stanow isk robo­
czych.

W  przem yśle m eb la rsk im  ten typ  przenośni­
ków  b y ł stosowany p rzy  rozpracow yw an iu  p ro ­
je k tu  zastosowania potokowego wykańczania 
krzesła stolarskiego i  .półautomatycznej obróbki 
maszynowej e lem entów krzesła.

W  przenośnikach w ózkowych, w ózk i -  p la t­
fo rm y  poruszają sie po poziomo lu b  pionowo 
zam knię tych prowadnicach. Napęd w ózków  od­
byw a się za pomocą łańcuchów lu b  lin .

Ten rodzaj przenośników  znalazł zastosowa­
nie w  różnych gałęziach przem ysłu, ja k  samo­
chodowy, lo tn iczy1, odlewniczy itp . W  przem yśle 
drzew nym  i  m eb la rsk im  przenośniki wózkowe 
zna jdu ją  małe zastosowanie.

W  pracach przenrowadzonych w  Zw iązku  Ra­
dzieckim  nad w prowadzeniem  przenośników  do 
procesów m ontażowych p rzy  wyborze typów  i 
rozpracowaniu k o n s tru kc ji środków  transporto­
w ych  bazowano- w yłączn ie  na zastosowaniu 
jednołańcuchowych i  dw ułańcuchow ych urzą­
dzeniach pociągowych.

Cechami dodatn im i tak ich  przenośników  jest 
prostota k o n s tru kc ji i  wygoda eksploatacji.

(Konstrukcje tych  urządzeń zapro jektow anych 
przez C .N .I.I.M .O .D . dla montażu różnych w y ­
robów  z drewna posiadają szereg ogólnych cech 
m ianow icie:

1. W yro b y  posiadają n ieruchom ą płaszczyz­
nę oporową ca ły czas w  procesie montażu 
i  p rzy  przenoszeniu.

2. Przenoszenie w yrobów  po płaszczyźnie 
oporowej odbywa się p rzy  pomocy napę­
dzanych łańcuchów pociągowych z zamo­
cowanym i na n ich  p ły tk a m i przenoszący­
m i bezpośrednio w yrób .

3. Przenoszenie w yro b ó w  zachodzi okresowo.
4. S terowanie napędem łańcuchów pociągo­

w ych  odbywa się automatycznie.
5. Systematyczną kon tro lę  przebiegu pracy 

p row adzi się za pomocą optycznej i  dźw ię­
kow ej sygnalizacji.
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L in ie  potokowe w  przemyśle drzewnym .

W  ostatn ich la tach w  przem yśle drzew nym  i  
m eb la rsk im  Z w iązku  Radzieckiego w prowadzo­
no przeszło trzydzieści l in i i  po tokow ych i  taśm 
d la  p ro d u kc ji różnych w yrobów  (skrzynk i, w y ­
roby budowlane, meble itp .) w  zakresie obróbk i 
maszynowej, montażu, wykańczania i  innych  
etapów procesu technologicznego.

B rak  dostatecznej in fo rm a c ji o. doświadcze­
n iach  l in i i  po tokow ych w  obróbce drewna po­
ważnie ham uje ich zastosowanie w  naszym 
przem yśle drzewnym . W  n in ie jszym  a rtyku le  
przytaczam y na podstaw ie lite ra tu ry  radzieckie j 
szereg danych, k tó re  wskazują m ożliwości i  ce­
lowość organ izacji l in i i  potokowych.

Mechanizacja montażu ram  okiennych.

P rzyk ładem  m echanizacji procesu p ro d u kcy j­
nego m ontażu i  obróbk i w yrobów  jest przenoś­
n ik  do p ro d u kc ji ram  okiennych rozpracowany 
przez C .N .I.I.M .O .D . i  w prow adzony w  Z.S.R.R. 
na zakładzie podleg łym  M in is te rs tw u  Przem ys­
łu  Leśnego i  Papierniczego. Zasada działania 
przenośnika przedstaw iona jest na rys. 1.

w 1
\  a

ta rczow ym i i g ryz dla w yb ran ia  w pustu  na 
okapn ik w  ąkrzyd łach  ram  le tn ich . Po obróbce 
skrzyd ło  w raca na przenośnik, z którego zdej­
m u je  się p rzy  szlifie rce tró jbębnow ej (8), na 
k tó re j następuje obustronne szlifowanie skrzy­
deł.

D la  przeprowadzenia tak ie j ob róbk i na szli­
fie rce  stosuje się k o łk i złączeniowe o długości 
rów ne j grubości ram iaków  skrzydła. Po dw u­
k ro tn ym  prze jściu  przez sz lifie rkę  skrzyd ło 
wraca na orzenośnik, z którego zde jm uje  się je  
dla ob róbk i na kopiarce —  gryzarce (9), na k tó ­
re j zachodzi w vrob ien ie  w rębów  w ew nętrznych  
w  otworze w ie trzn iko w ym  skrzyd ła  okiennego. 
Zaokrąglone narożn ik i w  m iejscach skrzyżowa­
n ia  ram iaków  oczyszcza się d łu tk iem .

W  ten sposób p rzy  mechanicznej obróbce ra ­
m iaków  dla skrzyde ł ok iennych w ykonanie 
w rębów  dla w ie trzn ika  n ie  jest w ykonywane, 
ponieważ operacja ta uwzględniona jest na 
przenośniku.

Dalszą obróbkę skrzyd ła  przeprowadza się 
bezpośrednio na przenośniku. Na stanow isku 
roboczym  (10) zawiesza się w ie trzn ik . Na sta­
now isku  (11) ustaw ia się lis tw ę  przym ykow ą, 
k tó rą  przym ocow uje  się w k rę tk a m i na stano­
w isku  (12).
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E lem enty ram  ok iennych na wózkach (1) 
przenoszone są do dwóch ścisków z napędem 
mechanicznym, rozmieszczonych po obu stro­
nach przenośnika łańcuchowego (3). Ściski są 
śrubowe z napędem e lektrycznym . K le jen ie  ra ­
m y przeprowadza się za pomocą k le ju  kazeino­
wego. W  zaciśniętym  skrzyd le  ok iennym  robo t­
n ik  p rzy  pomocy w ie r t ła  elektrycznego^ w y w ie r­
ca na złączach ram iaka o tw o ry  i w b ija  w  nie 
drewniane ko łk i. Zd ję te  ze ścisku montażowego 
skrzyd ło  idzie na przenośnik (3), skąd automa­
tycznie jest przenoszone na p ionow y przenośnik 
kom ory  suszarnianej (4). Skrzyd ła  okienne po­
czątkowo podnoszą się przez podnośnik do su­
f i tu  kom ory, następnie opuszczają się w  dół, 
skąd wypychane są na d ru g i poziom y przenoś­
n ik  (5).

Jednocześnie w  komorze może znajdować się 
60 skrzydeł. D la  przyspieszenia w iązania k le ju  
pow ietrze w  komorze jest nagrzane do tem pera­
tu ry  62— 70°C. P rzy  te j tem peraturze połącze­
n ia  k le jow e  podczas przebyw ania w  komorze 
(35— 45 m in) zdążą na ty le  związać, że m ożliw a 
jest dalsza obróbka-m echaniczna na obrab ia r­
kach. Po w y jśc iu  z kom ory  suszarnianej sk rzy ­
d ło  jest przenoszone przenośnikiem  (5) m iędzy 
dwoma trzp ien iam i g ryza rk i (6), na k tó re j za­
chodzi obróbka boków  zewnętrznych ram iaków  
pionowych.

D la  ob róbk i, poziom ych ram iaków  skrzyd ło  
zdejm uje się z przenośnika na obrabiarkę (7). 
O brabiarka posiada poziome trzp ien ie  z p iła m i

Na stanow isku (13) do skrzyd ła  zamocowuje 
się m eta low y okapn ik  (w Skrzydłach letn ich), 
na stanow isku (14) przeprowadza się g run tow a­
nie. Stanowisko (15) jest zapasowym i może być 
w ykorzystane dla K . T.

Odległość m iędzy sąsiednim i skrzyd łam i 
ok iennym i na przenośniku w ynosi 2,1 m. Ruch 
przenośnika jest pu lsu jący —  po przejściu 2,1 m 
następuje zatrzym anie dia w ykonan ia  operacji.

W ielkość ry tm u  przenośnika można zmieniać 
w  granicach od 35 do 45 sek. (w zależności od 
ty p u  obrab ianych na przenośniku skrzyde ł 
okiennych). Ruch przenośnika trw a  15 sek., po­
zostały czas pozostaje na w ykonan ie  operacji.

W ykonyw an ie  operacji na w iększości stano­
w isk  roboczych zachodzi podczas zatrzym ania 
przenośnika. Podczas ruchu  zachodzi jedyn ie  
gryzow anie bocznych ram iaków  na obrabiarce 
(6), w  momencie ruchu szybkość jest nieduża 
(2,1 : 0,25 — 8,4 m /m in), co zabezpiecza dosta­
tecznie czysta obróbkę.

Przepustowość przenośnika w ynosi 600 skrzy­
deł okiennych na zmianę.

D la um oż liw ien ia  ob róbk i skrzyde ł o różnych 
w ym ia rach  jeden trzp ień  g ryza rk i (6) jes t prze­
stawny. Również obrab iarka (7) posiada nas­
taw ne trzp ien ie .

Opisany w yże j typ  przenośnika jest typem  
„kom b inow anym “  rozdzielczo-roboczym, po­
n iew aż częściowo służy jedyn ie  do przenoszenia 
m iędzyoperacyjnego, częściowo zaś operacje 
w ykonyw ane są na samym przenośniku.
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j Oz e f  Sw i d e r s k i

Metody produkcji beczek cienkościennych
P ro d u kc ja  k lepek  do beczek c ienkościennych od byw a  się w  naszych zakładach na jro zm a itszym i 

m etodam i. N ie  zawsze dobór m etody p ro d u k c ji odpow iada  przeznaczeniu k lepek bądź też posiada­
nem u zespołow i ob rab ia rek. A r ty k u ł n in ie jszy  om aw ia  za le ty  i  w a dy  poszczególnych m etod; sądzim y, 
że posłuży on ja k o  zachęta do szerszej d y s k u s ji w  ty m  zakresie, oraz że na podstaw ie usta lonych  
w ytycznych  m ożna będzie prze jść do opracow an ia  w iążących in s tru k c ji d la  p rzem ysłu . Jest to spraw a  
ty m  w ażnie jsza, że —  zdaniem  naszym  —  należy rozpocząć p ro d u kc ję  k lepek  do beczek c ienko­
ściennych w  ta rta ka ch  p rzec ie ra jących  surow iec ig las ty .

P R ZY  P R O D U K C JI pó łfab ryka tó w  drzew ­
nych p rzy ję to  brać stale pod uwagę wydajność 
m ateria łow ą, w ydajność p racy oraz k lasy ja ­
kości klepek, uzależnione od ilośc i i  w ie lkośc i 
wad drewna. P rodukcja  k lepek wym aga jednak 
zwrócenia uw ag i na jeszcze jeden czynnik, a 
m ianow ic ie  na położenie s ło jów  rocznych. Pod 
ty m  względem dz ie lim y k le p k i na p rom ien io ­
we (tj. tak ie , w  k tó rych  sło je roczne są prosto­
padłe do szerokich płaszczyzn, a prom ien ie  
rdzeniowe w  p rzyb liżen iu  rów noleg łe  do n ich) 
oraz styczne (tj. tak ie , w  k tó rych  sło je roczne 
są w  p rzyb liżen iu  rów noleg łe do szerokich 
płaszczyzn k lepk i, a p rom ien ie  rdzeniowe prze­
chodzą z jednej szerokiej płaszczyzny na drugą).

W  prakyce obok k lepek p rom ien iow ych  (rys. 
la ) i  stycznych (rys. Id ) spotyka się rów nież 
k le p k i o pośrednim  położeniu s ło jów  rocznych 
(rys. Ib  i  lc ). P rzy  p ro d u k c ji k lepek do beczek 
na p ły n y  staram y się osiągnąć m ożliw ie  w y ­
soki procent k lepek p rom ien iow ych  lu b  zb liżo­
nych do p rom ien iow ych. W yn ika  to  z powszech­
n ie  znanych zalet tak ich  kiepek. Z a le ty  te w y ­
stępują szczególnie ko rzys tn ie  w  gotowych 
beczkach, narażonych na częste zm iany w ilg o t­
ności.

Na skutek n iejednakowego zsychania się 
drewna w  k ie ru n k u  p rom ien iow ym  i  stycznym , 
każdej zm ianie w ilgo tności k lepek towarzyszy 
n ie  ty lk o  zm iana ich  w ym ia ró w  ale i  kszta łtu. 
I lu s tru je  to rys. 2. W idoczne jest, że beczka 
w ykonana z k lepek prom ien iow ych n ie  zm ieni 
kszta łtu  spoin pod w p ływ em  zsychania się (rys. 
2a); szczelność je j można zatem utrzym ać przez 
dobicie obręczy. Nieznaczne zm niejszenie g ru ­
bości k lepek u jednej spoiny o m łodszym  drew ­
n ie  (na rys. 2a uw idocznione jes t to przesadnie) 
p rak tyczn ie  jest bez znaczenia. W  beczce nato­
m iast w ykonane j z k lepek stycznych powstaną 
pod w p ływ em  wysychania szczeliny m iędzy 
k lepkam i, rozszerzające się na zewnątrz lu b  też

do w nętrza beczki (rys. 2b, c) w  zależności od 
tego, w  k tó rą  stronę zwrócone jest młodsze 
drewno. W  ty m  przypadku szczelność beczki 
jes t poważnie zagrożona, gdyż zw yk łe  dobicie 
obręczy okaże się niewystarczające.

Z rysunku  2 w idać rów nież, że w  k lepkach 
stycznych pęknięcia (które najczęściej przebie­
gają w zdłuż p rom ien i rdzeniow ych) przechodzą 
od środka beczki na zewnątrz, co dodatkowo 
zmniejsza szczelność beczki p rzy  zsychaniu się 
drewna. W  beczkach w ykonanych  z k lepek p ro ­
m ien iow ych  pęknięcia zawarte są najczęściej 
ca łkow ic ie  w  ściance beczki i  dlatego też w  
znacznie m nie jszym  stopn iu  zagrażają je j 
szczelności.

Ten poważny w p ły w  prom ieniow ości k lepek 
na szczelność w ykonanych  z n ich  beczek t łu ­
maczy dążenie do stosowania k lepek p rom ien io ­
w ych  p rzy  p ro d u kc ji beczek do p łynów . Trzeba 
jednak zaznaczyć, że z praktycznego punk tu  
w idzenia jako  k lepkę  prom ien iow ą należy uw a­
żać taką klepkę, w  k tó re j s ło je  roczne nachy­
lone są do szerokich płaszczyzn pod kątem  od. 
90° do 65°. W  tych  bow iem  granicach, ja k  to 
u s ta liły  dokładne badania, n ie  stw ierdzono 
is to tnych  różnic w  de fo rm acji k le p k i pod 
w p ływ em  zm ian w ilgo tności.

P rzy  p ro d u kc ji k lepek do beczek grubościen- 
nych prom ieniowość klepek ma znaczenie de­
cydujące i  w yb ó r odpow iednie j m etody p ro ­
d u k c ji pow in ien  się odbywać g łów n ie  pod ką­
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tem  uzyskania m aksym alnej ilośc i k lepek pro ­
m ien iow ych. P rzy  p rodukc ji k lepek do beczek 
cienkościennych (do 30 m m  grubości) stosowa­
ne są znacznie szersze to lerancje, je ś li chodzi 
o położenie s ło jów  rocznych. D la  beczek na cia­
ła  stałe mogą być stosowane bez ograniczeń 
k le p k i styczne. Beczki na p ły n y  p o w in n y  być 
wykonane w  zasadzie z k lepek p rom ien iow ych

Jeśli jednak chodzi o beczki na roz tw o ry  
wodne, to  deform acje k lepek w  tych  beczkach, 
spowodowane zm ianam i w ilgoc i, przebiegają 
stosunkowo łagodnie, gdyż k le p k i w y ró w n u ją  
swą w ilgotność kosztem w ody zaw arte j w  becz­
ce. Jeśli naw et beczka jest pusta i  na skutek 
składowania w  n ieodpow iedn ich w arunkach 
ulega zeschnięciu, to  n ie  tru d n o  ją  na pow ró t 
uszczelnić przez naw ilżen ie  wodą. D latego też 
w  beczkach przeznaczonych na ro z tw o ry  wodne 
dopuszcza się znaczne odchylen ie od p rom ie ­
niowego charakte ru  klepek. Jedynie beczki 
przeznaczone na p łynne  tłuszcze (k tó re  n ie  m o­
gą być uszczelnione kosztem zawartości beczki), 
beczki eksportowe oraz beczki przeznaczone na 
szczególnie drogie p ły n y  muszą być wykonane 
z k lepek p rom ien iow ych.

Jak w idać z powyższego, p rzy  p ro d u kc ji k le ­
pek do beczek cienkościennych mogą być do­
puszczone k le p k i o rozm a itym  uk ładz ie  s ło jów  
rocznych —  od stycznych do prom ien iow ych. W  
zależności w ięc od przeznaczenia beczek cien­
kościennych zwracać będziem y głów ną uwagę 
przy  p ro d u kc ji k lepek na te  m om enty, k tó re  w  
ko nk re tnym  w ypadku  są najważnie jsze: w y d a j­
ność jakościową (na k tó rą  składa się ilość i  cha­
ra k te r w ad drewna), uk ład  s ło jów  rocznych, 
wydajność m ateria łow ą oraz pracochłonność. 
P rzy jęc ie  jednego z tych  m om entów  jako  pod­
stawowego p rzy  uw zg lędn ien iu  dyspozycyjnego 
pa rku  maszynowego zadecyduje o wyborze jed ­
nej z opisanych poniżej metod p ro d u kc ji k le ­
pek do beczek cienkościennych.

Ogóln ie p rodukcję  k lepek podzie lić można na:
a) produkc ję  k lepek cy lind rycznych ; b) p ro ­
dukc ję  k lepek płaskich. K lepkom  p łask im  nada­
je  się w  toku  dalszej obróbki ksz ta łt w k lęs ło - 
w y p u k ły  przez przestruganie obu ich  szerokich 
pow ierzchn i na specjalnych strugarkach do 
klepek.

M etody p ro d u kc ji k lepek oparte o konkre tne  
zespoły obrab iarek są następujące:

Metoda I. Produkcja klepek za pomocą 
traków, pił wahadłowych i stolikowych pił 

tarczowych.

P rzy  ta k im  zestawie obrab iarek przeciera s:ę 
na trakach  kłodę na tarcicę n ie  obrzynaną (rys. 
3a) i  następnie za pomocą p ił wahadłow ych 
przecina się deski na odc ink i o długości k lepek 
denkowych lu b  bocznych; z odcinków  ta rc icy  
o trzym u je  się k le p k i przez indyw idua ln ą  w y -  
rzynkę  na p iła ch  tarczowych. Tą drogą uzysku­
je  się k le p k i p rom ieniow e oraz zbliżone do p ro ­
m ien iow ych jedyn ie  z ta rc icy  o trzym anej ze 
środkowej części p rzekro ju  k łody, podczas gdy 
k le p k i w yrżn ię te  z pozostałej ta rc icy  będą 
styczne i  półstyczne.

D la zwiększenia ilośc i k lepek prom ien iow ych 
można dw ukro tn ie  przepuścić przez tra k  kłodę 
o w iększej średriicy: dla w ycięc ia  desek środ­
kow ych  oraz o trzym an ia  dwóch n iepe łnych  po­
łówek. Następnie po łów k i ponownie przeciera 
się na traku , uzyskując tarcicę jednostronnie 
obrzynaną (rys. 3b). Ilość k lepek p rom ien io ­
wych, k tó rą  można uzyskać tą  metodą jest 1,5

Rys. 4.

do 1,8 razy większa, n iż  p rzy  sposobie p ie rw ­
szym. P rzy w iększej średnicy k łód  lu b  też 
m niejszej grubości desek można podczas p ie rw ­
szego przejścia przez tra k  w yrżnąć n ie  dw ie, 
lecz trz y  lu b  czte ry  deski ze środkowej części 
kłody.

Rysunek 4 przedstaw ia kon k re tn y  p rzyk ład  
takiego przetarcia (opracowany przez S treżnie- 
wa); p rzetarto  k łodę o średnicy 300 mm, teore­
tyczna wydajność k lepek o grubości- 30 mm
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w ynosi 66,6%; nachylen ie  s ło jów  rocznych w a­
ha się w  granicah od 54° do 90°.

D la zwiększenia w yda jności m ateria łow ej 
p rzy prze ta rc iu  na tra k u  ustala się ta k i sprzęg 
p ił, aby otrzym ać skra jne  deski cieńsze, p rzy ­
datne do w yrobu  m niejszych beczek, bądź też 
skrzynek.

W yrzynan ie  k lepek z ta rc iy  o trzym anej z 
podwójnego przetarcia o specja lnym  sprzęgu 
p i ł  zapewnia dużą wydajność pod względem 
ilośc iow ym  oraz jakościowym . Sposób ten daje 
bow iem  najw iększe m ożliwości usunięcia n ie ­
dopuszczalnych w  k lepkach wad drewna i  tą 
drogą pozwala na osiągnięcie m oż liw ie  dużej 
ilośc i k lepek do beczek na p ły n y  kosztem k le ­
pek do beczek na cia ła stałe. W iększy wachlarz 
w ym ia ró w  klepek, ja k ie  m am y w yciąć z ta rc i­
cy o danej grubości um oż liw ia  lepsze w yko ­
rzystan ie  m ateria łu . R obotn ik  dokonu jący in d y ­
w idualnego w yrzynan ia  k lepek m usi dobrze 
znać w a ru n k i techniczne d la  poszczególnych-ro­
dzajów  k lepek i  dążyć d o . najlepszego w yko ­
rzystan ia  jakościowego ta rc icy  p rzy  zachowa­
n iu  m oż liw ie  w ysok ie j w yda jności m ateria ło ­
w ej. W  ten sposób o trzym u jem y k le p k i płaskie.

Osobnego om ów ienia wym aga sprawa nadania 
p łask im  k lepkom  w klęsło  -  w yp u k łe j fo rm y  na 
strugarkach do klepek. Jeśli w eźm iem y pod 
uwagę np. beczkę śledziową typ u  szkockiego, to  
je j średnica zewnętrzna w  pęku w ynosi 526 mm.

60+120
Średnia szerokość k lepek w ynosi ^ —90 mm

Dla te j szerokości nadm iar grubości k le p k i na 
zestruganie do w k lęs ło  -  w ypuk łego  ksz ta łtu  
w ynosić m usi 3,0 mm. (rys. 5a). D la  k le p k i o 
szerokości 110 m m  nadm iar ten w ynosić m usi 
4,8 m m  (rys. 5b). W idoczne jest, że im  większa 
jest szerokość klepek, tym  w iększy m usi być 
nadm iar na zestruganie. Stąd p rak tyczny w n io ­
sek, że p rzy p ro d u kc ji k lepek p łaskich należy 
un ikać k lepek o szerokości zbliżonej do m aksy-

ty m  w iększy, im  m niejsza jes t średnica beczki. 
P raktyczne znaczenie tego w niosku: im  m n ie j­
sza jest średnica beczek, ty m  m n ie j opłacalna 
jest p rodukcja  k lepek p łaskich.

Metoda I I .  Produkcja klepek za pomocą 
Iraków, pil wahadłowych, pił cylindrycznych 
lub klepkowych p ił tarczowych oraz tarczówek 

stolikowych.

Powyższy system p ro d u kc ji polega na tym , że 
k łodę przecieram y na ■ tra k u  na pryzm ę oraz 
tarcicę boczną lu b  też na dw ie  pryzm y, tarcicę 
boczną oraz jedną lu b  dw ie  deski środkowe 
(rys. 6a, b). Tarcica boczna i  środkowa pow in -
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Rys. 6.
m alnej, a starać się raczej o u trzym an ie  szero­
kości średniej.

W  beczce 55 -litro w e j o średnicy zewnętrznej 
w  pęku 408 m ń i d la  k le p k i o szerokości 90 m m  
potrzebny jest nadm iar na w k lęs ło  -  w ypuk łe  
strugan ie  4,8 m m  (rys. 5c). D la  te j samej sze­
rokości k le p k i nadm ia r na strugan ie  w ynos ił w  
beczce 110 l i t r .  jedyn ie  3,0 mm. Stąd wniosek, 
że p rzy  jednakow ej szerokości k lepek nadm iar 
na w klęs ło  - w ypuk łe  strugan ie  pow in ien  być

ny posiadać w y m ia ry  odpowiadające grubości 
den. N iek iedy przeznacza się deski środkowe ja ­
ko dokładnie prom ieniow e do p ro d u kc ji k lepek 
bocznych na bardzie j wartościowe beczki. W 
ty m  przypadku pow inny  one posiadać odpo­
w iedn i nadm ia r na grubości d la  w klęs ło  - w y ­
pukłego strugania; drogą indyw idua ln e j w y -  
rz y n k i o trzym u je  się z desek środkowych oraz 
desek bocznych k le p k i denkowe lu b  denko we j.

boczne. P rzy  p ro d u kc ji 
k lepek na beczki śledzio­
we 110 I tr .  stosuje się 
zw yk le  szerokość p ryz ­
m y 70— 110 m m  (w  za­
leżności od średnicy 
k łody) grubość zaś de­
sek bocznych oraz środ­
kow ych  —  22 mm. D la 
podwyższenia procentu 
w yda jnośc i przeciera 
się skra jne deski jako  
cieńsze, przeznaczając 
je  do p ro d u kc ji den do 
m nie jszych beczek,, 
bądź też do p ro d u kc jiRys. 5.
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skrzyń. D la każdej średnicy k łody  ̂ należy sta­
rann ie  opracować sprzęg p ił, biorąc pod uwagę 
konieczność uzyskania m oż liw ie  na jw iększej 
ku b a tu ry  p ryzm  przeznaczonych g łów n ie  do 
przeróbk i na k lepkę  boczną oraz uzyskanie 
m ożliw ie  w ysok ie j łącznej w yda jności m ateria ­
łow e j. P ryzm y przecina się na p ile  wahadłowej 
na w y rzyn k i, odpowiadające długościom klepek 
w  stanie surow ym . Następnie w y rz y n k i p ryzm  
przeciera się na k le p k i za pomocą p i ł  c y lin d ­
rycznych.

Obok opisanego w yże j sposobu p ro d u kc ji k le ­
pek, k tó ry  jest stosunkowo często stosowany w  
naszych fab rykach  beczek, należy jeszcze 
wspomnieć o in n ym  sposobie, m oż liw ym  do za­
stosowania p rzy  ty m  samym zestawie obrabia­
rek. Schemat przetarcia  w g tego sposobu w i­
doczny jest na rys. 6c. D la uzyskania odpo­
w iedn ie j w ydajności m ateria łow e j k łoda  po­
w inna  m ieć średnicę co n a jm n ie j 40 cm w  
cieńszym końcu. Ze środka k łody  o trzym u jem y 
p ryzm y za pomocą rzazów 1 —  2, 3 —  4 oraz 
5 —  6, uzyskanych na traku . Następnie p ryz ­
m y przecieram y na tra ku  rzazami 6 —  7 oraz 
8 —  9. Szerokość pryzm , na k tó re  dz ie li się 
kłodę, pow inna odpowiadać średniej szerokśei 
k lepek (s); boczne części k łody  pow inny  posia­
dać szerokość odpowiadającą m aksym alnej sze­
rokości k le p k i (Smax). W szystkie części, na 
k tó re  podzielona została kłoda, po przecięciu 
ich na odpowiednie długości na p ile  wahadło­
wej, przeznacza się do przetarcia na k le p k i na 
p ile  cy lind ryczne j. Przetarcia tego dokonu je się 
w  ten sposób, aby słoje roczne nachylone b y ły  
do szerokich płaszczyzn k lepek pod kątem  moż­
l iw ie  zb liżonym  do prostego.

Podany sposób jest m n ie j w yd a jn y  zarówno 
pod względem m a te ria łow ym  ja k  i  czasowym 
od podanego poprzednio, zapewnia jednak sto­
sunkowo w ysoki procent k le p k i p rom ien iow ej i 
pó łprom ien iow ej. N ie  został on jeszcze w yp ró ­
bowany w  praktyce, dlatego też w  dalszych 
rozważaniach będziemy tra k to w a li go na ra ­
zie jako  propozycję dla przem ysłu.

Bardzo rzadko stosuje się przecieranie w y - 
rzynków  p ryzm  na k lepkow ych  p iłach  tarczo­
wych tzw . k lepkarkach  (rys. 6a) t j .  p iłach ta r­
czowych o wózku, przesuwanym  po. jednej stro­
n ie  p iły  tarczow ej; p i ły  te  przystosowane są do 
■wykonywania w ysokich  rzazów, co ma w łaśnie 
m iejsce p rzy  przecieraniu, k lepek z ćw iartek, 
p ryzm  etc.

P rzy  zastosowaniu m etody I I  o trzym u je  się 
zasadniczo k le p k i o jednakow ej szerokości, co 
uspraw nia  w  dużej m ierze dalszy proces pro ­
d u kcy jn y  oraz u ła tw ia  ich  pom iar i ewidencję. 
Wadą tego sposobu p ro d u kc ji k lepek jest n ie ­
w ie lka  ty lk o  ilość k le p k i p rom ien iow ej. Ze 
względu na dużą wydajność pracy, ja ką  za­
pewnia opisany sposób, oraz dużą przejrzystość 
i  prostotę m an ipu lac ji, sposób ten stosowany 
jest u  nas bardzo często p rz y  p ro d u kc ji beczek 
cienkościennych. M ożliwość osiągnięcia wyso­
k ie j w yda jności jakościowej (tzn. uzyskania 
na jw iększej ilości k lepek na beczki do p łynów ) 
jest p rzy  ty m  sposobie mniejsza, an iże li p rzy 
in d yw id u a ln ym  w y rzyn a n iu  k lepek z ta rc icy ;

opiera się ona w yłączn ie  na przecinaniu na p ile  
w ahadłowej p ryzm  na krótsze lu b  dłuższe w y ­
rz y n k i w  zależńości od wad w idocznych na od­
k ryc iach  p ryzm y, podczas gdy położenie wad 
w ew nątrz  p ryzm y u ja w n i się dopiero po prze­
ta rc iu  je j na k lepk i.

3

Rys. 6c

Dla porów nania w yda jności przetarcia p ryzm  
na k le p k i za pomocą p ił tarczow ych oraz c y lin ­
drycznych należy przede w szystk im  zbadać 
stratę na rzaz w  obu przypadkach. S trata ta 
p rzy  te j samej n iem al grubości brzeszczotu p iły  
tarczowej i ko ronk i p iły  cy lind ryczne j (2 do 
2,5 mm) oraz te j samej w ie lkośc i rozwiedzenia 
zębów (0,5 do 0,7 m m  w  jedną stronę) w ynosi 
dla p ił tarczowych przeciętn ie 3,5 mm, a dla p ił 
cy lind rycznych  ok. 4 m m ; c y lin d ry  bow iem  
umocowane są jedyn ie  w  sw ym  ty ln y m  końcu 
(u „d n a “  cy lindra), podczas gdy przedn i koniec, 
do którego umocowana jest tnąca koronka, po­
rusza się swobodnie; dlatego też przedni koniec 
posiada w iększą w ib ra c ję  i  daje szerszy rzaz. 
W  praktyce w ięc p iły  cy lindryczne powodują 
p rzy  p rze ta rc iu  p ryzm  na k le p k i o 0,5 m m  w ię k ­
sze s tra ty  na rzaz an iże li p i ły  tarczowe. Ponie­
waż jednak k le p k i p łaskie do beczek 50 —  110 
l i t r .  w ym agają nadm iaru  3 do 5 mm, średnio 
4 m m  dla późniejszego płasko -  w ypukłego 
strugania, przeto w  rezultacie  daleko oszczęd­
niejsze jest stosowanie p i ł  cy lind rycznych . Od­
nosi się to do tego przypadku, k ie d y  w  gotowej 
beczce n ie  jest wymagana klepka strugana. 
Jeśli jednak produkować m am y k le p k i strugane, 
wówczas dla k lepek p łaskich  nadm iar na s tru ­
ganie powiększyć należy dodatkowo o 0,5 m m  
(dla dokładniejszego przestrugania pow ierzchn i 
w yp u k łe j) dla k lepek zaś 'cy lindrycznych sto­
su jem y nadm ia r 3 m m  (po 1,5 m m  na każdą 
stronę). Wówczas różnica pom iędzy zużyciem 
drewna p rzy  p ro d u kc ji k le p k i p łask ie j i  c y lin ­
drycznej zm nie jszy się do 1 mm.

Tabela 1 u jm u je  poszczególne w ie lkości, k tó ­
re  składają się na zużycie drew na przy  p ro ­
d u kc ji k le p k i p łask ie j i cy lind ryczne j.
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T a b e l a  1
Z estaw ien ie  n a dm ia rów  grubości k le p k i p ła s k ie j 

i  c y lin d ry c z n e j do beczek ś ledz iow ych  110 I tr .  w  m m

K le p ka
Strugana N iestrugana

plaska c y lin d r. płaska c y lin d r.

G rubość k le p k i 
w  beczce m m 18 18 18 18

N a dm ia r na rzaz 
m m 3,5 4 3,5 4

N a d m ia r na s tra ­
ganie m m 4,5 3 4 —

Razem : m /m 26,0 25 25,5 22

Z powyższej tabe li w yn ika , że stra ta  drew na 
przy  p ro d u kc ji k le p k i p łask ie j jes t wyższa, an i­
żeli p rzy p ro d u kc ji k le p k i cy lind ryczne j o 4%  
dla k le p k i struganej oraz o ca 16% dla k le p k i 
n iestruganej. Stąd wniosek p rak tyczny, że sto­
sowanie p ił tarczow ych do przecierania p ryzm  
na k le p k i może być to lerowane jedyn ie  w ów ­
czas, gdy celem p ro d u kc ji jest o trzym anie  k lep ­
k i obustronnie struganej. W niosek ten ma duże 
znaczenie rów n ież w  odniesie­
n iu  do m etody I; nasuwa się 
tu  druga, ważna dla p ra k ty k i 
wskazówka: p rodukc ja  k lepek 
z ta rc icy  (wg. sposobu I) n ie 
powoduje w iększych s tra t ma­
te ria łow ych , an iże li p rodukc ja  
p łaskich k lepek z p ryzm  (stra­
ty  bow iem  na rzaz powodowane 
przez p iły  trakow e n ie  p o w in ­
n y  przekraczać 3,5 mm), przeto 
w  przypadku, k ie d y  chodzi o 
p rodukc ję  k le p k i struganej, 
na jkorzystn ie jsze będzie o trz y ­
m yw an ie  je j metodą w y rz y n k i 
in d yw id u a ln e j z ta rc icy ; w  ty m  bow iem  p rzy ­
padku m am y możność najlepszego w ykorzys ta ­
n ia  jakościowego m ateria łu . P rzy  w yrzynce  na­
tom iast k lepek z p ryzm  na p ile  cy lind ryczne j 
o trzym u je  się n ie  ty lk o  w iększy procent k le ­
pek na beczki do cia ł stałych, ale też znaczną 
ilość k lepek m usim y w  ogóle odrzucić z powodu 
niedopuszczalnych wad.

Jak już  wspomniano, p rzy  p ro d u kc ji obu­
stronnie struganych k lepek do beczek śledzio­
w ych  z p ryzm  p rzy  użyc iu  p i ł  tarczowych o- 
trzym u je  się przecię tn ie  o 1 m m  wyższe s tra ty , 
an iże li p rzy użyc iu  p ił cy lindrycznych . G dyby 
jednak zam iast zw yk łych  p i ł  tarczowych za­
stosować p iły  koniczne, wówczas s tra ty  okazały­
by  się o ok. 1 m m  mniejsze, an iże li p rzy  uży­
ciu p ił  cy lindrycznych . P iły  koniczne bow iem  
o średnicy 550 m m  m ają  grubość 1 m m  plus 
0,3 m m  rozw iedzenie na każdą stronę, co daje 
szerokość rzazu 1,6 mm. W  rezultacie  rozchód 
drewna przy  użyc iu  tych  p ił w yn iós łby : 
18 +  4,5 +  1,6 =  24,1 mm, co stanow i o 0,9 mm 
m nie j, an iże li p rzy  stosowaniu p i ł  cy lin d rycz ­
nych. Ze w zględu na bardzo dużą oszczędność, 
jaką  daje przetarcie  p iła m i kon icznym i, po w in ­
ny  one znaleźć ja k  najszersze zastosowanie: n ie ­
stety jednak, dotychczas w  fab rykach  beczek 
spotykane są one raczej rzadko.

Metoda I I I .  Produkcja klepek przy pomocy 
rozdzielczych pił tarczowych, pił cylindrycz­
nych lub klepkowych pił tarczowych oraz tar- 

czówek stolikowych.

P rzy te j metodzie przerzyna się d łużyce na 
krótsze w y rz y n k i, odpowiadające długościom  
k lepek bocznych oraz denkowych do beczek 
o rozm a itych  pojemnościach. D z ięk i dosyć sze­
ro k ie j ska li rozm ia rów  k lepek is tn ie je  m oż li­
wość należytego podzia łu d łużyc p rzy  uw zględ­
n ie n iu  wszelkich, zewnętrznie rozpoznawalnych 
wad; ponadto pewne wady, w idoczne na czo­
łach w yrzynków , służą jako  wskazówki do okre­
ślenia długości następnych w yrzynków .

Przecinanie d łużyc w ykonu je  się p iłą  moto­
rową. Pierwszego podzia łu w yrzyn kó w  dłużyc 
dokonu je się za pomocą rozdzielczych p i ł  tarczo­
w ych; w ózk i posuwowe poruszają się w  tych  
obrab iarkach po obu stronach p iły  tarczowej 
(o średnicy 800 —  1100 mm), co m ożliw e jest 
dz ięk i temu, że posiadają one w  środku szero­
kości podłużne wycięcie. P iły  rozdzielcze dzielą

Rys. 7.

w y rz y n k i d łużyc na po łów k i (rys. 7a) ć w ia r tk i 
(7b) iu b  też mniejsze części zwane ^segmenta­
m i“  (7c).

Na po łów k i dz ie li się w y rz y n k i k łód  o śred­
n icy  20 —  25 cm; w y rz y n k i o średnicy powyżej 
25 cm można dz ie lić  na ćw ia rtk i; w y rz y n k i o 
średnicy powyżej 30 cm dz ie li się na segmenty. 
Podane powyżej zakresy średnic są o rien tacy j­
ne; w  każdym  ko nk re tnym  przypadku należy 
opracować sposób podziału w  zależności od 
przew idzianego dla danego ty p u  beczek zakre­
su szerokości klepek. P rzy  podziale w yrzynka  
na po łów k i lub  ćw ia rtk i, p rom ień  w yrzynka  
stanow ić będzie w  p rzyb liżen iu  m aksym alną 
szerokość k le p k i; szerokość tę należy po rów ­
nać z na jw iększą dopuszczalną w g  w arunków  
technicznych szerokością klepek. Z b y t duża sze­
rokość k lepek u trudn ia  znacznie pracę p rzy  w y - 
rzynan iu  ich  z połówek, ćw ia rte k  lu b  segmen­
tów  z następujących powodów:

a) duże opory skraw ania powstające p rzy 
przecieran iu  zbyt szerokich k lepek zm u­
szają do stosowania zmniejszonych szyb­
kości posuwu;

b) p rzy  przecieran iu  środkowych k lepek p i­
ła m i ta rczow ym i konieczne jest zastoso­
w anie  p i ł  o w iększej średnicy, a ty m  sa­
m ym  o w iększej grubości, co w  konsek-
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w enc ji powoduje zwiększone s tra ty  na 
rzaz;

c) p rzy  stosowaniu p i ł  cy lind rycznych  duże 
szerokości k lepek powodują zwiększone 
s tra ty  na odpady (widoczne to  jest z rys. 
8) oraz n ie jednolitość położenia s ło jów  
rocznych w  klepce p rom ien iow j (na rys. 
8a w idoczne jest, że część s ło jów  położo­
nych  'bliżej rdzenia jest bardzie j ukośnie 
nachylona do szerokich płaszczyzn k lep ­
k i, an iże li s ło je znajdujące się b liże j ob­
wodu).

Schemat przetarcia w y rzyn kó w  dłużyc, 
przedstaw iony na rysunku  7c, n a jła tw ie j po­
zwala un iknąć nadm ierne j szerokości klepek.

Rys. 8.

Przetarcie połówek na k le p k i odbywa się wg 
sposobu przedstawionego na rys. 9a. W idoczne 
jest, że wysokość p o łó w k i n ie może przekra­
czać m aksym alnej szerokości k lepk i. Oszwary 
O i i  O o u legają ca łkow item u odrzuceniu. 
Ć w ia rtk i przecieram y na k lepkę w g sposobu 
przedstawionego na rys. 9c: oraz 9d. Po odcięciu 
oszwaru O i w yc ina  się jedną lu b  dw ie  k le p k i 
tak, aby odległość BC n ie  przekraczała m aksy­
m alnej szerokości k lepk i. Następnie układa się 
ćw ia rtkę  na płaszczyźnie AB, płaszczyznę BC 
przyciska się do prow adn icy i  w yrzyna  k le p k i 
aż do oszwaru Oo, k tó ry  ulega odrzuceniu po­
dobnie ja k  i oszwar Oi-

D la  zw iększenia ilośc i k lepek p rom ien io ­
w ych  można rów nież stosować przetarcie 
ćw ia rtek  w edług schematu przedstawionego na 
rys. 9c oraz 9f. D la zwiększenia w yda jności 
m ateria łow e j s k ra jn y  m ate ria ł można w  tym  
przypadku przeznaczyć na deszczułki skrzynko­
we (przy prze ta rc iu  p iła m i ta rczow ym i) bądź 
też na lżejsze ty p y  beczek (przy prze ta rc iu  p i­
łam i cy lind rycznym i).

Zarów no przetarcie  połówek ja k  i  ćw ia rte k  
p iłą  cy lind ryczną  jest ekonomiczniej,=ze, aniże­
l i  przetarcie  p iłą  tarczową. Odnosi się to  do 
k lepek bocznych; je ś li chodzi o przetarcie  k le ­
pek denkowych, to  korzystne jest stosowanie 
do ich  w yrzynan ia  poziomych p i ł  tarczowych 
(klepkowych).

P rzetarcie  segmentów otrzym anych w  re ­
zultacie  podzia łu w yrzynka  na p ile  rozdziel­
czej w ed ług  schematu uwidocznionego na 
rys. 7c można przeprowadzić rozm a itym i spo­
sobami, w  zależności od w ie lkośc i segmentów, 
w ym ia rów  k lepek oraz od tego, czy zależy nam 
na m aksym alnej w ydajności m a te ria łow e j, czy 
też na na jw yższym  m oż liw ie  procencie k le p k i 
p rom ien iow e j. D la  p rzyk ładu  podać można 
schemat, opracowany przez autora radzieckie­

go Streżniewa, dla otrzymania- m oż liw ie  wyso­
k ie j w yda jności ’p rom ien iow ej k le p k i osiko­
w ej. Schemat ten przedstaw iony jest na rys. 10. 
P rzetarcie  w g tego schematu przeprowadzono 
na jprostszym i ob rab ia rkam i t j.  p iła m i tarczo­
w ym i. Ilość cięć na rozdzielczej p ile  tarczowej 
—-  4; szerokość rzazu na te j p ile  —- 8 m m ; sze­
rokość rzazu p rzy  w yrzyn a n iu  k lepek —  5 mm, 
p rzy obrzynan iu  k lepek —  5 mm. W ym ia ry  
k lepk i: grubość 29 mm, szerokość 61— 108 mm; 
w ym ia ry  deszczułek: grubość 10 mm, szero­
kość 37— 72 mm. Teoretyczna wydajność 
w szystk ich  m ateria łów  ta rty ch  67,4%, k le p k i 
60°/c, w  ty m  prom ien iow e j 40%; ilość deszczu­
łek 7,4%,'

In n y  p rzyk ład  przetarc ia  k lepek na tarczo­
w ych p iłach rozdzielczych i  k lepkow ych w e­
d ług tego samego schematu ogólnego, dotyczą­
cy jednak k łód  o średnicy znacznie przekra­
czającej 300 mm, przedstawia rys. 11. P rzy 
p rak tycznym  prze ta rc iu  k łód  osikow ych o w y ­
sokiej klasie jakości, dokonanym  tą metodą w  
fabryce k lepek w  Jawenga (ZSRR) uzyskano 
ogółem 71,1% klepek, w  ty m  32% prom ien io­
w ych (o nachy len iu  s ło jów  rocznych od 90° do 
65°). Ilość idealn ie  p rom ien iow ych  klepek (90°) 
w ynosi w ed ług teoretycznych w yliczeń  15,8%. 
Ok. 70% ogólnej ilośc i pozyskanych klepek 
m ia ło  szerokość wahającą się w  granicach 
80 —  130 mm.

Rys. 9.

Metoda IV . Wyrzynanie klepek na klepko­
wych piłach tarczowych lub piłach cylindrycz­

nych bez udziału pił rozdzielczych.

m ożliw e jest p rzy  n ie w ie lk ie j średnicy w y ­
rzyn kó w  dłużyc. Na ogół n ie  stosuje się tego 
sposobu p rzy  średnicach przekraczających 
160 mm. N a jp ie rw  dz ie li się dłużyce na w y - 
rz y n k i o „odppw iedn ie j długości, podobnie ja k  
p rzy metodzie I I I .  Potem w ycina  się na piłach 
tarczowych lub  cy lind rycznych  k le p k i w prost



Str. 294 PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 10

ciecie 2

aęae ó

a  ^
¡- '-h ie p ka  premienk 
S~ klepka styczna

?jzzzzzW
^ Z Z 2 \7  
rs Z n ^

Rys 10.

Rys. 11.

02

0<

z w yrzynków , bez użycia rozdzie l­
czych p i ł  tarczowych.

P rzy  średnicach do 140 m m  w y - 
rzyna się w p ie rw  oszwar O i (rys. 
12a), następnie d la  uzyskania pew­
nie jszej pozyc ji w y rzyn ka  układa 
się go na stole lu b  wózku na ober- 
żn ię te j pow ierzchn i. W  te j pozyc ji 
w y rzyn a  się k lepk i, p rzy  czym  od­
padają dwa dalsze oszwary Oo i  O3. 
Jeśli średnica w y rzyn ka  przekracza 
140 m m  i k le p k i w y rżn ię te  z jego 
środkowej części m ia ły b y  szerokość 
w iększą od dopuszczalnej, wówczas 
w y rzyn ka  następuje w edług sche­
m atu przedstawionego na rys. 12b: 
po oberżnięciu oszwaru O i w y rzyna  
się jeszcze dodatkowo jedną lub  
dw ie  k le p k i (w  zależności od średni­
cy w y rzyn ka  i  grubości k lepek); da­
le j postępuje się tak, ja k  to opisano 
poprzednio.

Odcięcie pierwszego oszwaru w  
obu opisanych powyżej sposobach 
nie może nastąpić w  dow olnym  
m iejscu; m usi ono być podyktow a­
ne przebiegiem  w ad drewna. Nale­

ży bow iem  dążyć do tego, aby w ady te znalaz­
ły  się albo w  oszwarze, albo też w  jednej k lep ­
ce. Rysunek 13 podaje k ilk a  p rzyk ładów  p ra ­
w id łow ego i  fałszywego usytuow an ia w yrzynka  
p rzy  p ierw szym  cięciu.

Porów nanie poszczególnych metod.

Porów nując poszczególne m etody p rodukc ji 
k lepek oraz decydując się na w yb ó r jednej 
z nich, należy przede w szystk im  usta lić, k tó ry  
z w ym ien ionych  względów jest w  konkre tnym  
przypadku najważnie jszy:

a) uzyskanie najwyższej w yda jności m ate­
ria ło w e j ;

b) uzyskanie najwyższej w yda jności jako ­
ściowej, t j .  na jw iększe j ilości k lepek na 
beczki do p łynów  kosztem ilości k lepek 
na beczki do c ia ł sta łych;

c) uzyskanie na jw iększe j ilości k lepek p ro ­
m ien iow ych;

Y
Q

Rodzaj wady
P R Z E T A R C I E

d o b re zte

Ctębokie
pęknięcia
obwodowe

Sęki

Zgnilizna  
na obwodzk 
wyrzynka

Rys. 13.
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d) uzyskanie na jw iększe j ilośc i k lepek o o- 
kreślonej szerokości i  grubości.

Metoda I  daje najw iększe m ożliwości uzyska­
n ia  w ysokie j w yda jności jakościowej. Drogą 
indyw idua ln e j w y rz y n k i k lepek um oż liw ia  o- 
na zredukowanie do m in im u m  ilości k lepek 
przeznaczonych na „p a k ó w k i“ . Jeśli wymagana 
jest k lepka  obustronnie strugana, metoda ta 
powoduje ty lk o  n ie w ie lk ie  obniżenie w yda jno ­
ści m ateria łow e j w  porów nan iu  do w y rz y n k i 
k lepek na p iłach cy lindrycznych . P rzy  p rze ta r­
c iu  podw ójnym  można przy zastosowaniu te j 
m etody powiększyć ilość k le p k i p rom ien iow e j.

Metoda I  pow inna znaleźć znacznie szersze, 
an iże li dotychczas zastosowanie, p rzy  czym  na­
leży dążyć do przecierania m oż liw ie  c ienk im i 
p iła m i tra ko w ym i. W  często zdarzających się 
okresach b raku  dostatecznej ilości zamówień na 
beczki „p a k ó w k i“  można gorszą jakościowo 
tarc icę  odkładać d la  innych  celów (np. na 
sk rzynk i) n ie  w yrzyna jąc  z n ie j klepek. W  ten 
sposób uzysku je  się możliwość produkowania 
k lepek w yłączn ie  na otrzym ane zamówienie, 
a un ika  się gromadzenia nadm iernych zapasów 
k lepek niższych klas jakości, w yrzynanych  
równocześnie z k lepkam i o lepszej jakości, ja k  
to ma m iejsce p rzy innych  metodach, np. p rzy 
w yrzynan iu  k lepek p iła m i cy lind rycznym i.

Metoda I I  zapewnia wysoką wydajność p ra ­
cy, a ponadto p rzy  zastosowaniu p i ł  cy lind rycz ­
nych rów nież stosunkowo w ysoką wydajność 
m ateria łową. Szczególną je j zaletą jest je d n o li­
ta szerokość klepek. Wadą jest stosunkowo n is­
k i procent k le p k i p rom ien iow e j oraz n iem oż li­
wość indyw idua lnego w yc inan ia  wad drewna, 
ja k  to m ia ło  m iejsce p rzy  metodzie I; na sku­
tek tego przecierając w y rz y n k i p ryzm  na k le p k i 
za pomocą p i ł  tarczowych lu b  cy lind rycznych  
o trzym u jem y obok k le p k i jakościowo dobrej 
rów nież k lepkę o niższej klasie jakości i  tych  
samych w ym iarach . Ponieważ w  praktyce  t r u ­
dno jes t zw yk le  uzyskać dostateczną ilość za­
m ów ień na beczki, niższych klas jakości (g łów ­
nie paków ki) o tych  samych w ym ia rach  klepek, 
co beczki do p łynów , przeto rezu lta tem  tego 
sposobu w y rz y n k i jes t często nadm ierne gro­

madzenie zapasów k lepek o niższych klasach 
jakości.

M im o  to, ze względu na prostotę i  p rze jrzy ­
stość m a n ipu lac ji oraz korzyści, ja k ie  da je  w  
dalszej p ro d u kc ji stosowanie k lepek o je d n o li­
te j szerokości, metoda ta jest w  naszych zakła­
dach stosowana stosunkowo często.

Metoda I I I  um oż liw ia  uzyskanie stosunkowo 
wysokiego procentu  k lepek prom ien iow ych 
przez zastosowanie odpowiedniego podziału 
w yrzynka  d łużycy na p ile  tarczowej rozdzie l­
czej. Łączny jednak procent w yda jnośc i mate­
ria łow e j jest tu ta j niższy, an iże li p rzy  metodzie 
I I .  Również wydajność jakościowa jest gorsza, 
an iże li p rzy  metodzie I I .  Podzia łow i bow iem  na 
odpowiednie długości ulega tu  dłużyca, w  k tó re j 
trudno  jest ściśle określić położenie wszystkich 
wad drewna, podczas gdy p rzy  metodzie I I  po ­
dz ia łow i ulega pryzm a, w  k tó re j w ady w idocz­
ne są na pow ierzchn i odkrycia , co u ła tw ia  w y ­
e lim inow an ie  ich przez zastosowanie odpo­
w iedn ich  cięć na p ile  wahadłowej. Pracochłon­
ność p rzy  zastosowaniu m etody I I I  jest znacz­
n ie  wyższa, an iże li p rzy  zastosowaniu m etody 
I I .  Metoda ta jest powszechnie stosowana w  fa ­
brykach  beczek, n ie  posiadających traków .

Metoda IV  stanow i je d y n y  rac jona lny  sposób 
p ro d u kc ji k lepek z żerdzi oraz c ienk ich  w y - 
rzynków  dłużyc. Ze względu na to, iż c ienki 
surow iec okrąg ły  jes t z regu ły  mocno sękaty, 
k le p k i z tego m ate ria łu  przeznacza się g łów nie 
do p rodukc ij gorszych jakościowo beczek; k lep ­
k i w  tak ich  beczkach są z regu ły  niestrugane, 
dlatego też n ieekonom iczne by łoby produko-

a b c
Rys. 15.

wanie k lepek w  fo rm ie  p łaskie j na p iłach  ta r­
czowych, na jrac jona ln ie jsze natom iast jest 
p rodukow anie ich  na p iłach  cy lindrycznych. 
M im o  sękatości, procent k lepek pękających p rzy  
g ięciu  jest stosunkowo n iew ysoki, gdyż c ienk i 
surow iec jest przeważnie m łody i  w sku tek tego 
gnie się ła two. Podział c ienk ich  w yrzynków  
na p ile  rozdzielczej b y łb y  bezcelowy, gdyż do­
p row adziłby do uzyskania zbyt w ąskich  k le ­
pek.

Na zakończenie pragn iem y podać, że nie t y l ­
ko  rac jona lny  w yb ó r odpow iednie j m etody p ro ­
d u kc ji k lepek decyduje o efekcie ekonomicz­
nym . Ważne jest rów n ież p raw id łow e  w yko ­
nyw an ie  poszczególnych operacji, składających 
się na daną metodę. D la z ilus trow an ia  tego po­
damy p rzyk ład  n iepraw id łow ego i  p ra w id ło -Rys. 14.
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wego oberżnięcia podłużnego k le p k i bocznej. 
P rzy  oberżnięciu w edług m niejszej szerokości 
k le p k i rys. 14a) o trzym u je  się szerokość Si-

Ponieważ jednak w  dalszej obróbce klepka bę­
dzie zwężona u końców, przeto obrzynając 
k lepkę tak, ja k  to pokazano na rys. 14b uzy­
skuje się w iększą je j szerokość S2. K le p k i den- 
kowe rów n ież n ie  pow inny być rów noleg le ob­
rzynane ja k  to  w idać z rys. 15. K lepka  oberż- 
n ię ta  w edług sposobu 15b ca łkow ic ie  nadaje 
się do zestawienia w  tzw . „kw a d ra t denkow y1'. 
w  k tó ry m  spoiny n ie  muszą być równoległe 
(rys. 15c). W idoczne w ięc jest, że oberżnięcie 
k le p k i sposobem 15a jest m arnotraw stw em . 
P rzy  przecinaniu ta rc icy  na k le p k i denkowe 
cięcia n ie  muszą być prostopadłe do długość] 
ta rc icy ; część cięć może być w ykonana tak, ja k  
to  pokazano na rys. 16a; o trzym ane k le p k i den­
kowe znajdą zastosowanie jako  skra jne  k le p k i 
w  denku (rys. 16b), co da znaczne oszczędności 
materia łowe.

R a c j o n a l i z a c j a
RACJONALIZATORSTW O I  WSPÓŁZAW ODNICTW O  

PRACY W  PRZEMYŚLE LEŚNYM

Od 1950 ro k u  rac jon a liza to rs tw o  i  w spó łzaw odn i­
c tw o  p ra cy  w  przem yśle  leśnym  przeszły  z ru ch u  ż y ­
w io łow ego w  ruch  zorgan izow any. Jesteśmy zatem  w  
d ru g im  etapie, k ie d y  to je d n ym  z na jw ażn ie jszych  
czynn ikó w  ro z w o ju  w ynalazczości i  w spó łzaw odn ic tw a 
je s t h a rm o n ijn a  w spó łp raca rac jon a liza to ra  lu b  p rzo ­
do w n ika  p racy  z tech n ik iem  i  in żyn ie rem  w  zakładzie 
p racy  oraz ze św ia tem  naukow ym . Rozważm y po­
k ró tce  zadania, ja k ie  spe łn ia ją  w  naszym  przem yśle: 
naukow iec, in ż y n ie r i  te c h n ik  loraz ro b o tn ik - ra -  
c jona liza to r.

1. N aukow iec p rzyg o to w u je  podstaw y teoretyczne 
i  założenia służące do zap ro jek tow a n ia  urządzeń, 
bądź procesów  technolog icznych, oraz bada la ­
b o ra to ry jn ie  różne surowce.

2. In ż y n ie r i  te c h n ik  op racow u ją  te procesy z p rz y ­
stosowaniem  uzasadnionym  prak tyczn ie , opraco­
w u ją  w y k re s y  i  uzasadn ia ją  ob liczen iam i tw ó r ­
czą m yś l naukowca.

3. R o b o tn ik  re a lizu je  m yś l poprzedn ików , t j .  na u ­
kow ca, in żyn ie ra  lu b  techn ika , ob leka ją  w  
ksz ta łt p ro du k tu .

W  ru ch u  ra c jo n a liz a to rs k im  jesteśm y św iadka m i 
procesu nieco odwrotnego. R o b o tn ik  ja k o  w y tw ó rca , 
d ż ię k i w łasnem u dośw iadczeniu, zna jom ości p racy i  
procesu p ro du kcy jne go  czyn i spostrzeżenia, k o ja rz y  
dośw iadczenia ze spostrzeżen iam i i  w ys tęp u je  w  ro l i 
in ic ja to ra  zm ian  i  ulepszeń zm ie rza jących  do po lep ­
szenia, po tan ien ia  i  przyspieszenia procesu p ro d u k c y j­
nego.

W id z im y  w ięc, że ta. m yś l tw ó rcza  naukow ców , in ­
żyn ie ró w  i  tech n ikó w , k tó ra  do niego p rzyw ęd ro w a ła  
w  postaci w yk re s u  lu b  op isu procesów p ro d u k c y j­
nych, a k tó ra  zaw ie ra ła  pewne b łędy i  u s te rk i zosta­
je  przez niego korygow ana.

Jest rzeczą oczyw istą, że robotnik,, k tó ry  w ys tęp u je  
w  ru ch u  ra c jo n a liza to rsk im  w  ro l i  in ic ja to ra , m usi 
posiadać swobodę in ic ja ty w y  1 w  raz ie  po trzeby m usi 
znaleźć w sze lk ie  niezbędne u ła tw ie n ia  i  pomoc. Sw o­
bodę in ic ja ty w y  g w a ra n tu je  rac jon a liza to ro m  u s tró j 
d e m o kra c ji lu do w e j, a w ładze ludow e re a lizu ją  to 
p ra w o  rob o tn ika . Jednakże pom oc ra c jo n a liza to ro w i 
m usi nieść in te lig e n c ja , tw órcza  kad ra  in ż y n ie ró w  i 
techn ików .

K ażdy rac jo n a liza to r, obok dośw iadczenia p ra k ty c z ­
nego, posiada uzdo ln ien ia  techniczne. U zdo ln ien ia  te  
p o w in n y  być ro zw ija n e  przez k a d ry  techniczne w  spo­
sób u m ie ję tn y  i  s topn iow y, a kan dyd ac i do awansu 
technicznego —  k ie ro w a n i do szkó ł technicznych. N ie

i n o w a t o r s t w o
w o lno  zapom inać o szkolen iu  ra c jo n a liza to ró w  in d y ­
w id u a ln ie  w  ram ach om aw iane j w spó łp racy  z in ż y n ie ­
rem  i  techn ik iem . O to k ilk a  s łów  o opiece zaw odo­
w e j nad rac jo n a liza to ra m i. P rzypom nieć na leży o obo­
w ią zku  a d m in is tra c ji w  sp ra w ie  otoczenia ra c jo n a li­
zatora p ro d u k c ji i  jego rod z in y  —  szczególną op ieką 
socjalną.

W  naszym  przem yśle ru c h  ra c jo n a liz a to rs k i jes t w  
stan ie przezw yciężyć zacofanie techniczne i  podnieść 
w yda jność  pracy, w yd źw ig ną ć  p rodukc ję , pom óc w  
trudnośc iach b ra k u  s iły  roboczej, u ła tw ić  pracę f i ­
zyczną zm n ie jsza jąc w y s iłe k  rob o tn ika , w p ro w a d z ić  
m echanizację w ie lu  s tanow isk roboczych drogą 
usp raw n ień  p racow niczych . Zagadn ien ie ra c jo n a liz a c ji 
w iąże się ściśle z  m echan izacją p racy i  je s t ruchem , 
k tó ry  w łącza ro b o tn ik a -ra c jo n a liz a to ra  do tw órcze j 
p rze bu dow y naszego p rzem ys łu  w  p rzem ys ł now o­
czesny i  postępowy.

W  okresie dw óch la t  ruch  ra c jo n a liz a to rs k i w  p rze ­
m yśle leśnym  d a ł pow ażne oszczędności, a przede 
w szys tk im  usp raw n ie n ia  o pow ażnym  znaczeniu. D o 
n ich  na leży:

1. p ro d u kc ja  o le ju  f lo ta cy jne go  (uspraw n ien ie  ob. 
P aw laka  -— iCZPL);

2. pozyskanie węgla po leru jącego (usp raw n ien ie  ob. 
D obrzańskiego —  Z a k ła d y  Suchej D e s ty la c ji 
D rew na  —  H a jn ó w ka );

3. polepszenie w spó łczynn ika  m ocy w  zakładach 
p ro d u k c y jn y c h  (usp raw n ien ie  ob. ,H a r tw ig a  —  
E P L );

4. p ro d u k c ja  te rp e n ty n y  w g  w ym ogów  ph arm a kope i 
(usp raw n ien ie  ob. Zuchow skiego i  Fe lberga —  
D e s ty la rn ia  Ż y w ic y  Zagórze);

5. w yko rzys ta n ie  odpadów  fo rn iro w y c h  (usp raw ­
n ien ie  ob. Z d row om ys ła w a  i  W o jtacha  —  F a b ry ­
ka S k le jek , B ia łys tok )

oraz szereg d robn ie jszych o lo k a ln y m  znaczeniu 
usp raw nień, k tó re  da ją  rów n ież  poważne oszczędności 
naszej gospodarce; są to usp raw n ie n ia  przew ażnie ro -  
b o tn ikó w -ra c jo n a liza to ró w .

Odznaczono: odznaką Zasłużonego R ac jona liza to ra  
P ro d u k c ji —  trzech p ra co w n ikó w ; odznaką: R acjona­
liza to ra  P ro d u k c ji —  16 p ra cow n ikó w . Jeden z w y ­
b itn ych  ra c jo n a liza to ró w  o trzym a ł Z ło ty  K rzyż  Z as łu ­
gi.

Poważną lu k ę  je d n a k  w id z im y  na odc inku  usp raw ­
n ień w  ta rtaka ch , gdzie za m ało p rze ja w ia  się in ic ja ­
ty w y  w  te j dom inu jące j b ranży  przem ysłu  leśnego, 
trw a ją c e j ciąg le  w  zacofan iu techn icznym , k tó ra  to  
sy tuac ja  zby t p o w o li w  stosunku do potrzeb zm ien ia  
się na lepsze.
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N iem n ie j w ażnym  czynn ik iem , decydu jącym  o ro z ­
w o ju  naszego p rzem ysłu , je s t socja lis tyczne w spółza­
w o dn ic tw o  pracy, k tó re  p rzyb ra ło  już, ja k  w spom n ie ­
liś m y  na początku, fo rm y  w yra źn ie  zorganizowane, 
ściśle pow iązane z popu la ryzac ją  now ych  m etod p ra ­
cy, u ja w n ia ją c y c h  poważne reze rw y p ro du kcy jne .

P ow ażnym  k ro k ie m  naprzód je s t wstępne zastoso­
w an ie  m etody inż. K ow a low a  w  w ie lu  zakładach prze­
m ys łu  leśnego. O pie ra  się ona przede w szys tk im  na 
obserw acjach p racy  p rzy  w spó łudz ia le  rob o tn ików . 
D zie len ie  ¡się spostrzeżen iam i pow oduje, że ro b o tn ik  
zaczyna uśw iadam iać sobie, ja k  sam  pracu je , ja k  
p ra cu ją  in n i, zastanaw ia się nad w ła s n y m i m etodam i 
pracy, n ie rzadko  uda je  m u  się je  ulepszyć, a naw e t 
rea lizow ać pom ys ły  rac jon a liza to rsk ie , co pobudza z 
k o le i in n ych  p ra co w n ikó w  do w spó łzaw odn ic tw a w  
ty m  zakresie.

W  ta rta k a c h  np. zw rócono przede w szys tk im  uwagę 
na przecie ran ie  d rew na na zw iększonych posuwach, 
na zm iany  sprzęgu p ił,  te bow iem  operacje, p rzy  t r a ­
kach, decydu jące o p la n ie  p ro d u k c ji,  w y w ie ra ją  
w p ły w  na w yda jn ość  p racy, a w ięc na koszta, za rob­
k i  i  w s k a ź n ik i techniczno-ekonom iczne. Uzyskano w y ­
n ik i  wysoce pozytyw ne, u jaw n io no  szereg m ożliw ośc i 
skrócenia czasu poszczególnych operacji, szereg n ie ­
w yko rzys ta nych  reze rw  w  czasie, w z ro s ły  zarobki, 
w zrosła  w yda jność  ¡pracy, W  T a rta k u  N a w o jow a  R P L  
<Stary Sącz) tra k o w y , k tó ry  w  ub. ro k u  w y k o n y w a ł 
norm ę na t ra k u  w  129% o trzym u jąc  zarobek ako rdo ­
w y  za 1 godz. 2.89 zł, dz ięk i zastosowaniu p rzo d u ją ­
cej m etody K ow a low a  w y k o n a ł na ty m  sam ym  tra k u  
w  I  k w a rta le  b r. 167% no rm y, osiągając zarobek za 
1 godź. 3.5,1 zł, a w  I I  k w a rta le  b r. w y k o n a ł 178% 
no rm y, uzysku jąc zarobek 3.78 z ł za godzinę. S tosu­
ją c  nowe m etody p racy  prze łam ano tk w ią c y  tu  i  ó w ­
dzie kose rw a tyzm  i  oportun izm . W  ten sposób w ie lu  
p ra co w n ikó w  w łączy ło  się czynn ie  do ro z w ija n ia  i  po ­
p u la ry z a c ji ra c jo n a liza to rs tw a  i  w spó łzaw odn ic tw a 
pracy, ro b o tn ik  zaś n a b ra ł zau fan ia  do postępowej, 
p rzodu jące j k a d ry  in te lig e n c ji technicznej.

Zastosowanie m etodv szybkościowego przecie ran ia 
na t ra k u  p o tw ie rd z iło  c iekaw e spostrzeżenia, że w  
przem yśle leśnym  sta je  się p rob lem em  zagadnienie 
s iły  napędowej (s iłow n i), że są ¡możliwości p rze ta rc ia  
dużej m asy w  k ró tszym  czasie n iż  dotychczas, a le  w  
w ie lu  zakładach w y tw a rza n a  s iła  napędowa je s t za 
słaba. S tanow i to p rob lem , nad k tó ry m  trzeba po ­
myśleć, aby go w ła śc iw ie  rozw iązać.

C Z P L  posiada m a te ria ł pozw a la jący dokonać oceny 
w p ły w u  w spó łzaw odn ic tw a p ra cy  na w yko na n ie  p la ­
nów  p ro d u kcy jn ych . W stępna analiza w ykaza ła , że te 
re jon y , gdzie w spó łzaw odn ic tw o n ie  is tn ie je , lu b  gdzie 
źle je s t zorganizow ane —  n ie  pokona ły  ¡trudności 
I  pó łrocza i  n ie  w y k o n a ły  p lanu  p ro d u k c ji. Lecz tam , 
gdzie na leżycie  zrozum iano znaczenie tego ruchu , s ta ­
w ia ją ce  w spó łzaw odn ic tw o ja k o  zagadnienie na w ła ś ­
c iw y m  poziom ie —  p lan y  p ro d u kcy jn e  są w y k o n y w a ­
ne ba rdz ie j ry tm iczn ie . W  ska li Centra lnego Zarządu 
P L  ud z ia ł w e w sp ó łzaw odn ic tw ie  zespołowym  bierze 
73% ogółu za trud n ionych ; w  in d y w id u a ln y m  ty lk o  
5,5%; i  tu ta j na przeszkodzie rozw in ięc ia  fo rm y  w sp ó ł­
zaw odn ic tw a in dyw idu a ln eg o  s to i b ra k  je d n o lity c h  
branżow ych  n o rm  p ra cy  ze szczegółowym  rozb ic iem  
czynności, co będzie w  n a jb liższym  czasie opracowane.

R ozstrzygnięto k o n k u rs y  o najlepszego w  zawodzie 
(w  1951 ro k u  k o n ku rs  trakow ych , zespołów w y rz y n k i 
k łó d  p iła m i ręcznym i i  m echan icznym i). R ów nież k o n ­
ku rs  o na jlepszy zakład w  ska li C ZP L, w y ty p o w a n y  
na podstaw ie ana lizy  w y n ik ó w  w spó łzaw odn ic tw a 
p ra cy  za I  k w a r ta ł br., u m o ż liw ił zdobycie I  m ie jsc : 
Fabryce  S k le je k  P L  w  B ia łym s to ku  i  Fabryce Suchej 
D e s ty la c ji D rew na  w  Fosow skim  —  k o n k u rs  o n a j­
lepszy ta r ta k  jeszcze w  końcow ej fazie  k w a lif ik o w a ­
nia. Z a k ła d y  te zdoby ły  w ysok ie  nagrody pieniężne 
do podz ia łu  i  sz tandary  przechodnie. Rozstrzygane są 
też k o n k u rs y  w  s k a li re jo n ó w  przem ys łu  leśnego o 
na jlepszy zakład , k tó ry  o trzym u je  proporzec oraz na ­
g rody p ien iężne z funduszu  zakładowego.

O rgan iza to ram i ru ch u  w spó łzaw odn ic tw a są przede 
w szys tk im i p rzodow n icy  p racy w  zakładach.

Odznaczono: odznaką Zasłużonego P rzodow n ika
P racy 29 ¡pracow ników , odznaką P rzod ow n ika  P racy 
—  1410 p ra cow n ikó w . D z ię k i zorgan izow anem u w spó ł­
zaw od n ic tw u  przebieg pode jm ow an ia  zobow iązań i  
ic h  w yk o n y w a n ie  c h a ra k te ryzu je  p lanowość; zdarza 
się coraz m n ie j wypacncow n iew yko na n ia  zobow iązań; 
w  coraz w iększym  zakresie zobow iązania posiadają 
cechy masowego i  ry tm icznego dzia łan ia  i  n ie  prze­
b iega ją  żyw io ło w o  bez fo rm  z gó ry  nakreślonych . 
K o n tro la  w yko na n ia  zobow iązań poprzez c zyn n ik i 
zw iązkow e, społeczne i  a d m in is tra c ję  pow oduje, że są 
to zobow iązania rea lne, a zarazem m ob ilizu jące  za­
łogę.

D z ię k i w sp ó łza w o dn ic tw u  ob. F ranciszek Dobe lste in  
pos tano w ił ao dn iu  22 L ip ca  br. wyKonać p rzyp ad a ją ­
ce na niego zadania P lanu  6-letn iego, przekracza jąc 
norm ę od 150% w  1949 do 43:1% w  1952 r.; Jest to  
ro b o tn ik  T a rta k u  Z ło tó w  R P L  Szczecinek, ta rta k u , 
k tó ry  do 19 lip ca  b r. w y k o n a ł zadania p lanu  rocznego 
na 1952 r. Podobnie w y k o n a ły  zadania p lanow e tego 
ro k u  do c h w ili ooecnej w e w spom n ianym  re jo n ie  P L  
ta r ta k i:  Szwecja, Jastrow ie , W ałcz, C zap linek i  Ł u ­
bowo. B y ła  to  odpow iedź na ape l b ryg ad z is ty  ob. Jó ­
zefa K ru p ca ły , k tó ry  ja k o  p rzo do w n ik  p racy w ezw a ł 
załogę ta r ta k u  w  ¡Z łotow ie do w spó łzaw odn ictw a, a 
ta r ta k  w ezw a ł z k o le i in ne  zak łady.

Ruch w spó łzaw odn ic tw a zw iązany je s t organicznie 
z now ą techn iką , stąd pochodzi rac jona liza to rs tw o , 
now e m etody pracy, d latego zorganizow ano w spó łza­
w o d n ic tw o  w  połączeniu z p o p u la ry z a c ją  now ych  m etod 
p racy. W szystk ie  :te fo rm y  socja listycznego stosunku 
do p racy  s ta n o w ią 'rę k o jm ię  przekraczan ia  p lanow ane j 
w yd a jn ośc i i  obniżania kosztów  w łasnych , a jedno­
cześnie dostarczania gospodarce na rodow e j w ięK S zych  
w a rto śc i m a te ria ln ych , a m asom p ra cu jącym  m o ż li­
w ości dostatn iego i  Kulturalnego życia.

Stanisław Nowacki

W PRZEDSIĘBIORSTW ACH CZP MEBLARSKIEGO

O sta tn ia  odpraw a p rze d s ta w ic ie li kom ó re k  w yn a la z ­
czości p rzeds ięb io rs tw  pod leg łych  CZP M eblarsk iego, 
k tó ra  zobrazow ała dotychczasową ic h  dzia ła lność, a 
także pracę k lu b ó w  te c h n ik i i  ra c jo n a liz a c ji w y k a ­
zała, że is tn ie ją  duże n iedociągn ięc ia  w  dz ia ła lności 
tych  kom órek  i  ¡że w spółp raca z k lu b a m i jes t n iedo­
stateczna. N ie  le p ie j p rzedstaw ia  się praca zak łado­
w ych  k lu b ó w  T  i  R, k tó ra  jes t stanowczo n iedosta­
teczna; są jeszcze fa b ry k i,  k tó re  w  ogóle n ie  p o tra ­
f i ły  zorgan izow ać k lu b ó w  T  i  R  na sw o im  teren ie . 
B ardzo często k o m ó rk i wynalazczości n ie  rozum ie ją , 
na czym  polegać m a w spó łp raca z k lu b a m i. Na leży 
pam iętać, że prace k lu b u  i  k o m ó rk i n ie  mogą się 
dublow ać. Zadanie k lu b u  polega na:

a) pobudzan iu  m y ś li tw ó rcze j i  ro z w ija n iu  m oż­
liw o śc i no w a to rsk ich  u ogółu p ra co w n ikó w  zakładu 
oraz um asow ien iu  wynalazczości,

b) podnoszeniu w śród  p ra c o w n ik ó w  poziom u w ia ­
domości techn icznych i  o rgan izacy jnych ,

cj zw iększen iu w a rto śc i zgłoszonych p ro je k tó w  w y ­
nalazczych.

O rganem  na tom iast po w o łan ym  do p lanowego k ie ­
row an ia  rozw o jem  ru ch u  wynalazczości w  zakładzie 
p racy  je s t kom ó rka  wynalazczości. D la tego też po­
czynania k lu b u , a przede w szys tk im  jego p la n y  p ra ­
cy p o w in n y  być opracowane w  po rozum ien iu  z ko ­
m órką . K om ó rka  m a odciążyć zarząd k lu b u  od p ro ­
wadzenia p rac a d m in is tra cy jn ych , k lu b  na tom iast 
ma okazywać pom oc ty m  p ra cow n iko m , k tó rz y  n ie  
są w  stanie sam i na leżycie opracować w łasnych  po­
m ys łów  w yna lazczych, a przez urządzanie ku rsó w  
i  odczytów, pogadanek, kon ku rsó w , w ys taw , w yc ie ­
czek i  w sze lk ich  in n y c h  im p rez  —  podnosić w yksz ­
ta łcen ie  techniczne p ra cow n ikó w .

C złonkow ie  k lu b u  p o w in n i o trzym ać zadanie w y ­
szukania te m a ty k i usp raw n ie ń  w  zakładach, w  k tó ­
rych  ¡pracują, i  ana lizow ać na zebran iach nadesłaną 
tem atykę , tw o rzyć  b ryg ad y  wynalazcze do rozw iąza­
n ia  te m a tyk i, w c iąga jąc do a k c ji wyższe uczeln ie 
i la bo ra to ria .
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O bjaw em  pocieszającym  na od p ra w ie  b y ła  dyskus­
ja , w  k tó re j po w yka za n iu  pow odów  dotychczaso­
w ych  n iedociągnięć, uczestn icy zdając sobie sprawę, 
że na czoło p la n u  coraz ba rdz ie j w ysu w a ją  się za­
gadn ien ia  postępu technicznego, now e j te ch n ik i, roz­
w o ju  i  udoskona len ia  procesów  technolog icznych, 
chcąc usunąć b ra k i w  swej p racy, na w n iosek k ie ro ­
w n ik a  k o m ó rk i w ynalazczości C ieszyńskie j F a b ry k i 
M eb li, inż. F erdynanda K a n i, p o d ję li zobow iązanie 
z lik w id o w a n ia  zaleg łości przez w yko n a n ie  zarządzeń 
CZP M eb la rsk iego  oraz na tychm iastow e u a k ty w n ie n ie  
sw o je j pracy.

A b y  praca zak ładow ych  k lu b ó w  T  i  E  n ie  pozos­
ta ła  w  ty le  za pracą kom órek, na leży przede w szyst­
k im  zorgan izow ać k lu b y  tam , gdzie jeszcze n ie  is t ­
n ie ją , tw o rzyć  ko ła  sam okształceniowe, u ja w n ia ć  ra ­
c jo na liza to rów , w prow adzać zapom niane usp raw n ie ­
n ia  z in n y c h  fa b ry k  oraz w ciągać w  swe szeregi n ie  
ty łk a  p ion  techn iczny, ale rów n ież  szerokie rzesze 
ro b o tn ikó w , k tó rz y  prace k lu b u  ożyw ią  i  n ie w ą tp li­
w ie  w n iosą w ie le  now ych  zagadnień do opracowania.

B. U.

WARTOŚCIOWE UDOSKONALENIE TECHNICZNE  
W  D ZIE D Z IN IE  GIĘTARSTW A

Ob. Czesław R ączkiew icz, m is trz  g ię ta rsk i, p raco­
w n ik  Z am o jsk ich  F a b ry k  P rzem ysłu  D rzewnego w  
Zam ościu, dokona ł cennego udoskona len ia  techn icz­
nego w  dziedzin ie  g ię ta rs tw a , a przeds ięb io rs tw o 
uzyska ło poważne oszczędności na m a te ria le  i  p ra ­
cochłonności oraz podn iesien ia ja kośc i w yrobu .

U doskonalen ie  to  do tyczy urządzenia do gięcia de­
seczek op arc iow ych  w  krześle  ty p u  A  788/56, um oż­
liw ia jące go  gięcie na je dn e j fo rm ie  sta łe j. Dotychczas 
deseczki oparc iow e do krzese ł w !/w  ty p u  dług. 80 cm  
b y ły  gięte na fo rm ach  że liw n ych  o ciężarze 8,80 kg. , 
P rzy  ty m  każda deseczka m usia ła  być g ię ta  na od­

KONSERWACJA TARCICY  

Dachowanie

Sztaple n ie  zakończone na okres p rze rw  w  sztap lo- 
w a n iu , trw a ją c y c h  d łuże j n iż  2— 3 dn i, na leży na ­
k ry w a ć  p ro w izo ryczn ym i dacham i. D achy ta k ie  w y ­
k o n u je  się z gorszych desek o grubości do 25 m m . 
P rzy  sz tap low an iu  ta rc ic y  liśc ias te j p row izo ryczne  
n a k ry c ia  p o w in n y  być zakładane z c h w ilą  nastan ia 
p rze rw y , w  celu uch ron ien ia  ta rc ic y  przed pękaniem . 
P row izoryczne  n a k ry c ia  w  tych  przypadkach  w y k o ­
n u je  się przez po łożenie na p rze k ła dkach  po je d yn ­
czych desek ig las tych  nad s top kam i u k ład ane j ta r ­
cicy.

P row izoryczne n a k ry c ia  w y k o n u je  się na p rze k ła d ­
kach  z zachow aniem  chociażby m in im a lnego  spadu 
przez u łożenie deski nad każdą stopką ta rc ic y  lu b  też 
przez u łożenie na przek ładkach  dachu m o ż liw ie  
szczelnego na styk, bądź też  zak łada jąc drugą w a r ­
s tw ę desek nad szpa ram i p ierw sze j w a rs tw y . P ro w i­
zoryczne n a k ry c ia  ba rdz ie j szczelne w y k o n u je  się 
w  okres ie  panu jących  sło t, oraz gdy p rze rw a  w  szta­
p lo w a n iu  po trw a  d łuże j.

Sztap le zaraz po ich  zakończeniu p o w in n y  być n a ­
k ry te  dacham i s ta łym i. D achy ta k ie  muszą być 
szczelne, trw a łe , mocne i  odporne na uderzenia w ia t­
rów , p o w in n y  też posiadać odpow iedn i ksz ta łt, spad 
i  usytuow anie .

Pod w zg lędem  k s z ta łtu  rozróżn ia  się dachy jedno- 
i  dwuspadowe, ze spadem  na b o k i lu b  na czoła 
sztapla.

D achy jednospadowe ba rdz ie j p rzysp ieszają w y ­
m ianę  pow ie trza , an iże li dachy dwuspadowe, na czo­
ła  sztapla. N a jb a rd z ie j ham ująco na ru ch  pow ie trza  
w  sztap lu  dz ia ła ją  dachy dw uspadow e ze spadem na

dz ie lne j fo rm ie  i  zaopatrzona d w u s tro n n y m i p rze k ła ­
dka m i te k tu ro w y m i, zabezpieczającym i przed zasinie­
n iem  drew na, po czym  gięta deseczka w raz  z fo rm ą  
b y ły  transportow ane  do suszarni, a po wysuszen iu 
z po w ro te m  do dalszej ob róbk i.

P om ysł ra c jo n a liz a to rs k i ob. Rączkiew icza w p ro w a ­
dza jedną  fo rm ę  stałą, k tó ra  s łuży je d yn ie  do w y g i­
nan ia  deseczek i  nadaw an ia  im  w łaściw ego ksz ta łtu , 
do u trz y m y w a n ia  na tom ias t nadanego k s z ta łtu  służy 
szyna oparc iow a z rozs taw io nym i na n ie j k la m ra m i 
oporow ym i, w y k o n a n y m i z b e d n a rk i 3 m m  grubości, 
oraz specja lne spinacze, k tó re  będąc przym ocow ane 
do k la m e r oporow ych  na końcach deseczek oparc io­
w ych , n ie  pozw a la ją  na zm ianę ksz ta łtu  tychże po 
w y ję c iu  z fo rm y . Szyna ściśle p rzy lega jąc do czoła 
zginanej deseczki zabezpiecza ją  przed pękan iem . Po 
zagięciu, deseczek oparc iow ą w ra z  z szynam i i  k la m ­
ra m i op o ro w ym i oraz spinaczam i w y jm u je  się z fo r ­
m y i  tra n s p o rtu je  do suszarni, a fo rm a  może być na­
tych m ia s t uży ta  do gięcia następnej deseczki.

K o rzyśc i uzyskane przez p rzedsięb iorstw o są nas­
tępujące:

1. zm niejszenie w y m ia ró w  deseczki z d ługości 80 
cm  do 66 cm, t j .  o 14 cm na każdej deseczce;

2. oszczędność na bednarce;
3. oszczędność nr. pracoch łonności, gdyż przed udo­

skona len iem  transp o rtow an o  zg inane e lem enty 
w ra z  z fo rm ą  o. ciężarze przeszło 9 kg, a obecnie 
tra n s p o rtu je  się same e lem enty  bez fo rm y , ty lk o  
z bednarką  i  spinaczem  —  o ciężarze 3,20 k g ;

4. zm nie jszen ie  ilo śc i b ra k ó w  i  podn iesien ie ja koś ­
ci zg inanych  e lem entów ;

5. u ła tw ie n ie  szybszego suszenia d rew na ze w zg lę ­
du na w iększą pow ie rzchn ię  d rew na stykającego 
się z ciepłyną pow ie trzem  (nie zakry tego  fo rm ą  
g ię tarską).

P rzew idyw an a  oszczędność roczna w yn os i 72 tys.

porad
b o k i sztap la  i  d la tego na leży je  stosować ty lk o  tam , 
gdzie chodzi o pow o lną  w ym ianę  pow ie trza  w  sztap lu.

W  p ra k tyce  n iedoceniana je s t ro la  k s z ta łtu  dachu 
na p rze w ie trza n ie  sztapla i  d la tego najczęście j dacha­
m i dw uspadow ym i na b o k i n a k ry w a  się ta rc icę :

ig las tą  n ie  obrzynaną k l.  I — IV  tzw . „s to la rk ę “ ,
liśc ias tą  w szystką  długą, a dość często i  pozostałą 

z w y ją tk ie m  fryzów .
Podczas gdy zrozum ia ła  je s t ostrożność w  konser­

w a c ji ta rc ic y  liśc ias te j o cechach s to la rsk ich  tzn. I / I I  
i  zastosowania w  s tosunku  do n ie j n a k ry w a n ia  da­
cham i dw uspadow ym i na bok i, to je d n a k  w  s tosunku 
do pozostałych so rtym en tów  dotychczas stosowany 
zw ycza j po w in ie n  być poddany re w iz ji i  na leża łoby 
zastosować do n ie j dachy jednospadowe lu b  d w u ­
spadowe ze spadam i na czoła ta rc icy .

N a jw ła śc iw szym i ty p a m i dachów  są d la  ta rc ic y  
k ró tk ie j ig la s te j i  liśc ias te j —  dachy jednospadowe, 
d la  ta rc ic y  ig la s te j d łu g ie j —  dachy dw uspadow e ze 
spadam i na czoła lu b  jednospadowe ze spadam i na 
b o k i; d la  ta rc ic y  liśc ias te j d łu g ie j I  i  I I  k la sy  ja ­
kości —  dachy dw uspadowe ze spadam i na b o k i; d la  
ta rc ic y  liśc ias te j pozostałej —  dachy jednospadowe.

Z  zasady~"nie n a k ry w a  się dacham i: o ko rkó w  ig las­
tych  i  liśc ias tych , ta rc ic y  ig la s te j V  1 V I  k lasy, na ­
w ie rz c h n i k o le jo w e j, k ra w ę d z ia kó w  i  be lek ig las tych .

T arc ica  liśc ias ta  w szys tk ich  k las  ja kośc i i  w y m ia ­
rów , oprócz oko rków , pow inna  być n a k ryw a n a  da­
cham i.

Spad (nachylenie) dachu o d dz ia ływ a  bezpośrednio 
na szybkość w y m ia n y  pow ie trza  w  sztap lu  oraz na 
szybkość s p ływ a n ia  w ó d  opadowych.

W  p ra k tyce  okazało się, że n a jko rzys tn ie jszym  na ­
chy len iem  je s t ok. 20 cm  na 1 m b. dachu. S tosownie

Skrzynka
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do tego na jw yższa podpora pod dach pow inna  m ieć 
wysokość:

D ługość dachu w  m 3 4 5 6 7 8 9

w ysokość na jw yższe j 
podpory  w  cm . 68 88 110 130 150 170 190

N a sztap lach d ług ich , ze w zg lędu  na trudn ośc i w y ­
konan ia  i  m a łą  moc dachu, n ie  stosuje się dachów  
jednospadow ych ze spadem  na czoło sztapla. W  tych  
p rzypadkach  w y k o n u je  się sztaple dw uczo łow e ze 
spadem  na bok sztapla.

U sy tuow an ie  dachów  stosu je  się spadam i p rzec iw  
pa nu jącym  w ia tro m  (rys. 1).

Rys. 1. Schem at dachu jednospadowego, usytuow ane­
go p rze c iw  pa nu jącym  w ia tro m .

Dach po w in ie n  m ieć okapy w ie lko śc i od 30 do 50 cm. 
Od s tro n y  odstępów  w ew nę trznych  oka py  są m n ie j­
sze, od  s tro n y  d ró g  tra n sp o rto w ych  ■—• większe.

Dotychczasowa p ra k ty k a  sprow adzała ro lę  dachu 
do zabezpieczenia ta rc ic y  przed zam akan iem  oraz 
bezpośrednim  dz ia łan iem  p ro m ie n i słonecznych. T y m ­
czasem osta tn ie  badania radz ieck ie  dow iod ły , że dach 
je s t je d n ym  z czynn ikó w  w p ły w a ją c y c h  w  w y ra ź n y  
i  ko rzys tn y  sposób na szybkość przesychania ta rc icy . 
Zaznaczyć na leży, że po jęc iem  dachu na leży ob jąć 
rów n ie ż  przestrzeń m iędzy dachem, a  zakończeniem  
sztapla. Im  przestrzeń ta je s t w iększa i  ba rdz ie j 
ażurow a, ty m  s iln ie j w p ły w a  na szybkość w y m ia n y  
pow ie trza  w  sztaplu, a w ięc i  na szybkość przesy­
chania.

Z  poszczególnych e lem entów  dachu  od d z ia ływ a ją ­
cych na szybkość przesychania ta rc ic y  na leży zw róc ić  
uwagę na w ie lkość, w iązan ie , nachylen ie , usy tu o w a ­
nie, ty p  oraz ba rw ę  dachu.

W ie lkość dachu w p ły w a  p ro p o rc jo n a ln ie  na _ szyb­
kość p rze w ie trza n ia  sz tap la ; im  dach jes t w iększy, 
ty m  p rzew ie trzan ie  powolnie jsze. Z  tych  w zg lędów  
okapy  n ie  mogą być na dm ie rn ie  duże.

W iązan ie  dachu w y p e łn ia  przestrzeń pod dachem 
i  u tru d n ia  p rze w ie trza n ie  sztapla. P odpory  dachowe 
p o w in n y  w ięc być ja k  n a jb a rd z ie j ażurowe, aby n ie  
s ta n o w iły  oporów  w  w y m ia n ie  pow ie trza , z n a jd u ją ­
cych się na ta rc ic y  dachowej.

Dachy w y k o n u je  się ja ko  w iązane ■— bez użyc ia  
gwoździ a lbo  też zb ijan e  z desek po jedynczych lu b  
z p ły t  dachowych.

W iązane dachy z po jedynczych desek w y k o n u je  
się, u k ład a ją c  deski na koz io łka ch  w  ta k ic h  odstę­
pach, aby deski gó rne j w a rs tw y  zachodziły  na deski 
do lne j w a rs tw y  na ok. Vs ic h  szerokości.

M n ie jszych  zak ładów  n ie  na leży stosować, gdyż 
w  tych  p rzypadkach  szczelność dachów  n ie  je s t n a ­
leżycie  zapew niona.

Za zw iązan ie  dachu s łużą deski u łożone poprzecz­
n ie  i  um ocow ane za pomocą ja rzem  zw iązanych ze

sztap lem  k a w a łk a m i ta rc ic y  lu b  z rzyn  (rys. 2) um iesz­
czonym i pom iędzy p rze k ła d ka m i sztapla.

Rys. 2. Schem at dachu w iązanego z desek: a —  szta- 
pe l n a k ry ty  dachem, b  —podg łów ek dachu z konse r­
w ow ane j ta rc icy , c —  ja rzm o  ze z rzyn  ta rtacznych .

Dach w iązany można w ykonać dow o lne j d ługości 
z desek k ró tk ic h  przez zastosowanie sz tukow an ia  ca­
ły c h  p ła tó w  dachu, zachow ując odpow iedn ie  zakłady.

O pisany sposób w iązan ia  dachów  n ie  niszczy desek 
dachowych.

W iązane dachy ch a ra k te ry z u ją  się n ie zb y t w ie lk ą  
mocą i  d la tego m ożna ic h  używ ać na szeroką skalę 
w  oko licach, gdzie pa nu ją  w ia t ry  o  u m ia rkow an e j 
sile.

D achy zb ijane  z desek w y k o n u je  się podobnie ja k  
wiązane, je d n a k  zam iast om awianego w iązan ia  s to ­
suje się zb ija n ie  gw oździam i. D achy zb ijane  są s i l­
n ie jsze od w iązanych  i  p o w in n y  być stosowane w  oko­
licach, gdzie pa nu ją  s ilne w ia t ry  (np. oko lice  górskie ,

Rys. 3. P odpory pod dach w ykonane z uk ład ane j ta r ­
cicy. Dach w iązany  d ru te m , w yko n a n y  z desek sz tu ­

kow an ych  na długość.

A

Rys. 4. P odpory  pod dach w  postaci k o z io łkó w : a —  
koz io łek  przenośny s ta ły  —  podg łów ek, b —  podstaw ­
ka  pośrednia m iędzy po dg łów k ie m  a na jn iższą częścią 
dachu, A  —  dźw iga r, na k tó ry m  op iera się dach 

szerszy od sztapla o p rze w id z ia ny  okap dachu.
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nadm orsk ie  itp .). D eski dachowe po rozeb ran iu  dachu 
b y w a ją  uszkodzone i  dlatego nie  zawsze mogą być 
przeznaczone bez s tra t na p ie rw o tn y  cel.

D achy zb ija n e  można w yko n yw a ć  rów n ież  z p ły t  
i  w te d y  każdą p ły tę  t ra k tu je  się i  postępuje się z n ią  
ta k  ja k  z p re fa b ryko w an ą  częścią dachu. W ykonan ie  
dachu z p ły t  je s t m n ie j pracoch łonne (nie licząc cza­
su na w yko na n ie  sam ych p ły t) ;  na w yko na n ie  p ły t  
m ożna użyć oko rków , t j .  ta rc icę  najgorszą. Poza ty m  
dachy ta k ie  są ciemne, od dz ia łu ją  w ięc na podw yż­
szenie te m p e ra tu ry  w  sztaplu.

P opdo ry  pod dachy  p o w in n y  być pro-ste, le kk ie , ażu­
row e  i  mocne. N a jprostszą podporą pod dach jes t u ło ­
żenie w  poprzek sztap la na p rze k ła dkach  odpow ied­
n ie j ilo śc i sz tap low ane j ta rc icy  (rys. 3).

P odpory  w y k o n u je  się rów n ież  w  postaci przenoś­
nych  k o z io łkó w  (rys. 4).

F rzytoczone w yko n a n ie  podpór dachow ych jes t 
p rzyk ład ow e  i  n ie  w yk lu cza  stosowania w  p ra k tyce  
inego rod za ju  k o n s tru k c ji podpór, b y le  spe łn ia ły  
podstaw ow e w a ru n k i s taw iane  ty m  elem entom .

P ły ty  dachowe w y k o n u je  się z o k o rk ó w  lu b  desek
0 w ym agan iach  jakośc iow ych  podanych uprzednio . 
S top ień o b ró b k i ta rc ic y  w  zasadzie n ie  odg ryw a  ro li.  
P ły ty  z b ija  się z  dw óch w a rs tw  desek. W  p rzyp ad ku  
użycia  desek n ie  ob rzynanych  lu b  o ko rkow ych  szer­
sze płaszczyzny p o w in n y  być zwrócone do siebie i  po­
w in n y  zachodzić na siebie ta k  s iln ie , ab y  zapew n ia ły  
szczelność dachu. Szersze końce ta rc ic y  jedne j w a r ­
s tw y  umieszcza się w  je d n y m  końcu p ły ty , d ru g ie j 
w a rs tw y  —• w  p rzec iw nym . Jako zw iązan ie  i  w zm oc­
n ien ie  p ły ty  służą dw ie  lis tw y  poprzeczne i  jedna 
skośna. Na je d n y m  brzegu do lna deska po w in na  być

K r o
1 KRAJOW Y ZJAZD DELEGATÓW  STOWARZYSZE­
N IA  IN ŻYN IER Ó W  I  TEC H NIKÓ W  LEŚNICTW A

I  DRZEW NICTW A
Z jazd  od by ł się 6. V I I .  1952 r. w  W arszaw ie  w  lo ­

k a lu  N O T  p rz y  u l. Czackiego 3/5. N a  z jazd  p rz y b y li, 
poza de legatam i, p rzedstaw ic ie le  M in is te rs tw a  Leś­
n ic tw a , przedstaw ic ie le  P K P G , wyższych ucze ln i, cen­
tra ln y c h  zarządów  i  prasy.

Z jazd  o tw o rz y ł prezes S towarzyszen ia m g r K on s­
ta n ty  Szczerbakow, k tó ry  p o dkre ś lił, że w  okresie 
w yk o n y w a n ia  zadań P lanu  6-le tn iego  n ie  może za­
b raknąć in ż y n ie ró w  i  te c h n ik ó w  we w sp ó ln ym  fro n ­
cie na rodow ym , a d ro g i w y k o n y w a n ia  tych  zadań 
wskazało V I I  P lenum  K C  PZPR.

P rzew odn iczy ł obradom  m g r inż. B o les ław  Szczu­
ka. Do p re zyd ium  zaproszono m in is tra  B . P odedw or­
nego, p rzedstaw ic ie la  Zarządu G łów nego Z w ią zku  
Zawodowego J. C ybulskiego, p rzeds taw ic ie la  n a u k i — 
p ro f. K . Rogalińskiego. Po p rzem ów ien iach  p o w ita l­
nych , podkreś la jących  znaczenie i  ro lę  S towarzysze­
n ia , wygłoszone zosta ły re fe ra ty :

1. „Postęp techn iczny w  le śn ic tw ie  i  d rz e w n ic tw ie “ 
—  m g r inż. K u lc z y c k i Z b ign iew .

2. „N o w y  s ta tu t S tow arzyszen ia w  pow iązan iu  
z p ro je k to w a n y m  no w ym  s ta tu tem  N O T “  — 
m g r inż. Lesser H e n ryk .

W  d y s k u s ji zab ie ra ło  głos 16 ko legów , k tó rz y  om a­
w ia li  znaczenie postępu technicznego, ro lę , ja k ą  po­
w in n i odegrać in żyn ie ro w ie  i  techn icy , oraz ciążące 
na n ich  obow iązk i w  św ie tle  u ch w a ł V I I  P lenum  
K C  PZPR  i  w reszcie konieczność ściślejszego p o w ią ­
zania n a u k i z p ra k ty k ą . Ponadto om ów iono p ro je k t 
nowego s ta tu tu , z ryw a jącego z tra d y c ja m i e lita rn ośc i 
stowarzyszeń i  m ów iącego w yra źn ie  o obow iązkach 
i p raw ach  członków .

Podsum ow ując dyskus ję  m g r inż. Saczuk u w y p u k lił 
t rz y  zagadnienia p rze w ija jące  się w  d ysku s ji:

1. stosunek dO' pracy, troska  o szkolenie i  zadania 
S towarzyszen ia na ty m  odcinku,

2. m echan izacja  ja k o  zasadniczy p ro b lem  w  postę­
pie  techn icznym ,

3. przyśpieszenie w yko n a n ia  P la nu  6-le tn iego  zgod­
n ie  z uch w a ła m i V I I  P le nu m  KC.

N a Z jeździe , w  to k u  obrad, 8 od dz ia łó w  i  ta r ta k  
w  P ło cku  z ło ży ły  zobow iązania z dz iedz iny postępu 
technicznego. Łączn ie  w p ły n ę ło  95 zobow iązań, w  ty m

c

Rys. 5. P ły ta  dachowa w ykonana  z ta rc ic y  n ie  ob rzy­
na ne j: a —  w id o k  z góry, b —  w id o k  cd  spodu, c —  

w id o k  z czoła.

na ca łe j szerokości p rz y b ita  do lis te w  poprzecznych; 
na d ru g im  brzegu —  górna deska po w in na  w ystaw ać 
poza lis tw ę  poprzeczną. Deska ta ma za zadanie 
s tw orzyć  n a k ry c ie  na z łączen iu z sąsiednią p ły tą .

W y m ia ry  p ły ty  zaleca się:
szerokość 0,7 -4- 1,0 m ;
długość 1,50 -f- 1,75 m .

n i k a
58 in d y w id u a ln y c h  i  37 zespołowych. W artość tych  
zobow iązań w yraża  się sumą ca 360.000 zł., a spodzie­
w any e fe k t gospodarczy —  k w o ta  ca 1.500.000 zł.

Na zakończenie k o l. Saczuk p o d k re ś lił zadania S to­
w arzyszen ia w y n ik a ją c e  z dysku s ji, a m ianow ic ie :

1. ja ko  podstaw owe zadanie na leży p rzy ją ć  rozw ó j 
postępu technicznego;

2. szczególną op ieką otoczyć w prow adzen ie  m ałe j 
m echan izac ji w  naszych zakładach zgodnie z w y ty c z ­
n y m i V I I  P le nu m  K C ;

3. rozszerzyć i  pog łęb ić  akc ję  doszkalan ia  zawodo­
wego i  podnoszenia k w a lif ik a c ji  zaw odow ych ;

4. w  szerszej m ierze przenosić na zak ład y  w iedzę 
i  dośw iadczenia ko legów  radz ieck ich ;

5. organ izow ać b ryg ad y  inżyn ie rsko -ro bo tn icze ;
6. zb liżyć  i  pow iązać nasze uczeln ie i  szko ln ic tw o  

średnie z zak ładam i pracy, p ro d u kc ją  i  załogam i;
7. analizow ać i  badać d ro g i zużycia d rew na pod k ą ­

tem  oszczędności.
Jednom yślnym  pod jęc iem  uch w a ł, do tyczących p ro ­

je k tu  nowego s ta tu tu  oraz w /w  zadań z dz iedz iny po­
stępu technicznego, zam kn ię to  tw ó rczą  część obrad 
zjazdu.

Następn ie m in is te r  P odedw orny ud eko row a ł 14 
ra c jo n a liza to ró w  z ło ty m i i  s re b rn ym i odznakam i.

D ruga  część z jazdu —  sprawozdan ia z dz ia ła lności 
Zarządu G łów nego za okres ub ie g ły  oraz p lan  pracy 
na 1952 r .— w y w o ła ła  rów n ie ż  ożyw ioną dyskusję , k tó ­
ra  da ła  nowe w y tyczne  w  dz ia ła lności S towarzysze­
nia, po k ryw a ją ce  się z w y m ie n io n y m i pow yże j zada­
n iam i.

W  części trzec ie j obrad dokonano w y b o ru  w ładz 
Stowarzyszenia. Na prezesa ponow nie  w y b ra n y  zos­
ta ł ko l. K o n s ta n ty  Szczerbakow.

S k ład  Zarządu G łównego uzupe łn iono n o w y m i czte­
rem a cz łonkam i, w y m ie n ia ją c  4 ustępujących, oraz 
pow ołano no w y  sk ład G łów nego Sądu Koleżeńskiego 
i  G łów ne j K o m is ji R e w izy jne j.

Na zakończenie Z jazd u  uchw a lono rezo lucję , w  k tó ­
re j obok w y tyczn ych  dz ia ła lności, w y n ik a ją c y c h  z 
p rzedysku tow anych  re fe ra tów , p lan u  p rac i  sprawoz­
dania, podkreślono konieczność wzm ożenia w y s iłk ó w  
in ż y n ie ró w  i  te c h n ik ó w  przede w szys tk im  w  dziedzi­
n ie  postępu technicznego i  pog łęb ian ia  k w a lif ik a c ji 
d la  przyśpieszenia w yko n a n ia  zadań P la nu  6 -le tn ie ­
go —  p lan u  po ko ju  i  bu dow y podstaw  soc ja lizm u w  
Polsce. W. F.



KOMUNIKAT

w sprawie nagród Państwowych Wydawnictw Tech­
nicznych za najlepsze dzieła oryginalne lub tłuma­

czenia wydane w 1951 roku.

W  dniu 17 lipca br. w  „Domu Technika“ odbyła się 
uroczystość wręczenia nagród PW T za najlepsze dzie­
ła wydane w 1951 roku.

Nagrody zostały przyznane przez Radę Programową 
PWT, składającą się z przedstawicieli NOT i m ini­
sterstw gospodarczych pod przewodnictwem przedsta­
wiciela Dep. Techniki PKPG.

Przy kwalifikowaniu prac do nagród były przede 
wszystkim brane pod uwagę następujące cechy książ­
ki i jej Opracowania:

Poprawność opracowania tematu, tj. prawidłowość 
i  celowość dyspozycji układu i precyzja ujęcia tema­
tu, pełność wyczerpania danego tematu, uwzględnie­
nie obowiązujących technicznych norm, standardów i 
przepisów, uwzględnienie ostatniego postępu techniki, 
równomierność omówienia poszczególnych zagadnień.

Oryginalność ujęcia i opracowania tematu.
Trudność tematu.
Poprawność słownictwa technicznego, tj. właściwe 

i bezbłędne stosowanie obowiązującego słownictwa 
technicznego, jak również symboliki i znakownictwa 
technicznego.

Poprawność językowa.
Celowość, trafność i poprawność zilustrowania treści 

rysunkami, wykresami, fotografiami, tj. właściwa, za­
leżnie od treści i przeznaczenia książki, ilość materia­
łu ilustracyjnego, właściwa jego treść, budowa i układ.

Wielkość układu pracy.
Jakość przygotowania maszynopisu i materiału ilu ­

stracyjnego, tj. kompletność, bezbłędność, niezmienność 
dostarczonego maszynopisu i ilustracji.

Dla tłumaczeń odpadają punkty: oryginalność opra­
cowania, poprawność opracowania tematu, celowość 
zilustrowania i  wielkość wkładu pracy, natomiast do­
chodził punkt

dostosowanie do warunków polskich.
Nagrody zostały przyznane za następujące prace:

Najlepsze dzieła oryginalne

N a g r o d a  h o n o r o w a :

H. Chmielewskiemu, T. Dobrzańskiemu, J. Kun- 
stetterowi, P. Kosieradzkiemu, A. Legatowiczowi,
J. Michałowskiemu, K. Osińskiemu, K. Ochęduszce, 
J. Obalskiemu, Z. Rauszerowi, H. Szymańskiemu, 
A. Troskolańskiemu za pracę „Mały poradnik mecha­
nika“.

Nagrody I I :  w  wysokości po 4000 zł.

W. Moszyńskiemu za pracę „Wykład elementów ma­
szyn“ cz. I, I I ,  I I I ,  wyd. II ., Lesickiemu za pracę 
„Górnictwo“, tom. IX . Transport kopalniany, cz. I. 
Odstawa urobku.

Nagrody I I I :  w wysokości po 2500 zł.

B. Jezierskiemu za pracę „Maszyny synchroniczne“. 
E. Krzywickiemu za pracę „Skóry techniczne i galan­
teryjne“.

Dyplomy uznania:

W. Balińskiemu, W. Chitrukowi, Z. Kossonogowej, 
A. Łysakowskiemu, S. Osmólskiej, Z. Majewskiemu, 
T. Zamoyjskiemu, L. Zaturskiemu, J.Zborsztynowi, za 
pracę „Wykłady z dokumentacji naukowo -  technicz­
nej“.

W. Budrykowi za pracę „Górnictwo“, tom X  —  
Wentylacja kopalń, cz. I. Przewietrzanie wyrobisk.

J. NechayOwi za pracę „Wyprawy szlachetne a ka­
mień sztuczny“.

W. Nowakowskiemu za pracę „Metody oczyszczania 
wody zasilającej kotły parowe“.

M. Mazurowi za pracę „Suszenie podczerwienią w  
przemyśle chemicznym“.

W. Poniżowi za pracę „Metoda kolejnych przybli­
żeń“ (H. Grossen).

W. Rotkiewiczowi za pracę „Technika odbioru radio­
wego“, tom. I.

R. Schillakowi za pracę „Półprzetwory owocowe 
utrwalone dwutlenkiem siarki“.

B. Szmidtgalowi za pracę „Chemia tłuszczów“ .
Z. Tokarskiemu za pracę „Podstawowe wiadomości 

z ceramiki“.

Najlepsze tłumaczenia

Dwie pierwsze równorzędne nagrody w wysokości
2250 zł.

J. Groszkowskiemu za tłumaczenie pracy W. Właso- 
wa „Lampy elektronowa“.

Z. Skoczyńskiemu za tłumaczenie pracy Westing- 
house „Przemysł i rozdział energii elektrycznej“.

Dyplomy uznania:

Instytutowi Urbanistyki i Architektury za tłumacze­
nie pracy „Architektura radziecka 1946 — 1949“.

Z. Toeplitzowej za udział w  tłumaczeniu pracy „A r­
chitektura radziecka 1946 L- 1949“.

B. Deuth za tłumaczenie pracy Kokorina „Przędzar­
ka obrączkowa“.

W. Skoczkowi za tłumaczenie pracy „Kierunki i za­
łożenia współczesnego budownictwa mieszkaniowego 
w ZSRR“.

K. Tarnowskiemu za tłumaczenie pracy R. B. Hoare 
„Cynowanie na gorąco“.

J. Najnitraubowi, S. Raczyńskiemu, S. Rozentalowi 
za tłumaczenie pracy N. Nokoszowa „Analiza braków 
w  wykończalnictwie tkanin bawełnianych“.



Cena zeszytu zł 4,50

PA ŃSTW O W E W Y D A W N IC T W A  TE C H N IC ZN E
Prace Instytutu Techniki Budowlanej

CZECHOW ICZ J.: Dokładność obliczenia wyników  
badania technicznych własności drewna, 1951, str. 
6, zł 2.60.

DMS strop żelbetowy z gotowych elementów, 1951, 
str. 22, zł 3,30

H tiO K E L S.: Pale Franki i sposoby zastąpienia ich In ­
nymi typami pali, 1951, str. 15, zł 2.50

Instrukcja tymczasowa stosowania w budownictwie 
tworzyw cementowo-glinianych, 1951, str. 20, 
zł 1.50

JACHOW ICZ R.: Zastosowanie płyt pilśniowych 
w  budownictwie mieszkaniowym, 1952, str, 28, 
zł 10—

K O TA R SK I Z.: Wykorzystanie strużyn przy produkcji 
pustaków DMS, 1951, str. 7, zł 1.60

Ł Ą C K I T.: W yniki konkursu na elementy konstruk­
cyjne domów prefabrykowanych, 1951, str. 19, 
zł 5.60

PO N IA TO W SK I ST., W YG ANO W SKI Z.: Płyty  
pilśniowe, (wytyczne stosowania w  budownictwie), 
1952, str. 37, z ł 18—

PROCHASKA W.: Trzcinobetonowa budowa doświad­
czalna w Oliwie, 1951, str. 20, zł 7.60

SKALM OW SKA W.: Badania nad zużytkowaniem 
smoły i  paku drzewnego do celów drogowych 
i budowlanych, 1951, str. 10, zł 3.20

Strop stalo-ceramiczny DS „Żerań“, 1951, str. 11, 
zł 1.80

PRACE IN S TY TU TU  BUDOW NICTW A  
M IESZKANIO W EG O

ANDRZEJEW SKI A.: Zasoby mieszkaniowe miast 
w Polsce, 1951, sr. 56, zł 11.—

CZECZERDA-MACIUSZKO W.: Odległość miejsca 
pracy od miejsca zamieszkania trzech nowych 
osiedli warszawskich, 1951, str. 15, z ł 6.60

G O RYNSKI J.: Standardy mieszkaniowe, 1951, str. 32, 
zł 9 —

LITTER ER  W.: Struktura wielkości gospodarstw do­
mowych oraz struktura wielkości mieszkań 
w  Polsce przed wojną i  obecnie, 1951, str. 20, 
zł 5.—

SROKOW SKI W.: Możliwości obniżenia kosztów bu­
downictwa mieszkaniowego, 1952, str. 27, zł 10—

INSTRUKCJE W YDANE NA ZLECENIE  
CENTRALNEGO ZARZĄDU ENER G ETYK I

Instrukcja o oszczędnej gospodarce drewnem na pla­
cu budowy, 1951, str. 40, zł 1.75

Slupy elektroenergetyczne drewniane. Zasady i  wy­
tyczne gospodarki drewnem, 1951, str. 23, zł 3.—

Do nabycia w księgarniach

Słupy elektroenergetyczne drewniane. Instrukcja 
wzmacniania i wymiany, 1951, str. 24, zł 3.—  

Slupy elektroenergetyczne drewniane. Instrukcja na­
sycania słupów metodami osmotyczno-dyfuzyjny- 
mi, 1950, str. 23, zł 1.95

Slupy elektroenergetyczne drewniane. Instrukcja od­
bioru, 1950, str. 25, zł 1.95

ROŻNE

BARTOSZEW ICZ S.: Materiały budowlane w  Planie 
Sześcioletnim, 1951, str. 71, zł 5.50 

C IE G IE LN IC K I B.: Produkcja opakowań skrzynko­
wych, tłum. z ros. B. Koral, 1951, str. 108, zł 16—  

Cieśla, stolarz, dekarz (praca zbiorowa pod redakcją 
F. Piaścika), 1950, str. 228, zł 17.50 

C H M IELEW SK I H.: Logarytmiczny suwak rachunko­
wy, wyd. I I ,  1951, str. 46, zł 3.60 

DREOKI A.: Okna żelbetowe, 1951, str. 138, zł 12—
FROMER R.: Leśnictwo w Planie Sześcioletnim, 1951, 

str. 72, zł 6—
IW A N O W SKI W.: Najnowsze osiągnięcia techniki 

wykonawstwa w  budownictwie radzieckim, 1952, 
str. 114, zł 12.—

JAROSZYŃSKI M.: Gospodarka komunalna w 'P lanie  
Sześcioletnim, 1951, Str. 78, z ł 6.

KONASZEW SKI W. I. Roboty okładzinowe i terrazzo- 
wo-mozaikowe, tłum. z ros. M. Watraszek, 1952, 
str. 248, zł 24—

K O TAR SKI Z.: Izolacje torfowe i ich zastosowanie 
w budownictwie, 1952, str. 203, zł 22—

K U Z M IN  W. W.: Struganie drewna, tłum. z ros.
A. Roszkowski i A. Wiejski, 1952, str. 103, zł 12—  

M IASOJEDOW  P.: Sprzęt sportowy z drewna, tłum. 
z ros. T. Sławiński, 1952, str. 67, zł 8—

Oszczędna gospodarka węglem (praca zbiorowa), 1951, 
str. 338, zł 38.—

POGODA W., ORŁOW SKI R.: Rabowanie obudowy 
drewnianej i  stalowej w  kopalniach węgla, 1952, 
str. 86, zł 6.50

POGODA W.: Oszczędzajmy drewno kopalniane, 1950, 
str. 39, zł 2.25

SCH AB IN SKI S.: Przemysł drzewny w Planie Sze­
ścioletnim, 1951, str. 80, zł 7.50

SECOMSKI K.: Inwestycje w Planie Sześcioletnim, 
1951, str. 78, zł 4.—

SIEDLECK I I. F.: Sprzęgi do przecierania kłód, tłum.
z ros. T. Kłossowski, 1952, str. 91, zł 10.—  

ŻENCZYKOW SKI W.: Budownictwo ogólne, tom I  —
Materiały i wyroby budowlane, wyd. IV , 1952, 
str. 614, zł 55—

ŻN lN S K I Z.: Stolarstwo budowlane, część I, 1952, 
str, 195, zł 52.— (w  oprawie).

technicznych DOMU K S IĄ Ż K I


