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Zosada jednoosobowego kierownictwa
w przemysle drzewnym

W CZWARTY rok Planu Szescioletniego aktyw

techniczny przemystu drzewnego wstepuje
uzbrojony w wytyczne VIl Plenum KC PZPR
oraz XIX Zjazdu KC KPZR, jak réwniez wzbo-
gacony doswiadczeniami pracy w minionym ro~
ku 1952.

Dziatalnosci naszej w roku 1953 przyswiecac
bedzie podstawowe ekonomiczne prawo socjaliz-
mu, sformutowane przez Jézefa Stalina: ,zapew-
nienie maksymalnego zaspokojenia stale rosng-
cych materialnych i kulturalnych potrzeb calego
spoteczenstwa w drodze nieprzerwanego wzrostu
i doskonalenia produkcji socjalistycznej na bazie
najwyzszej techniki®.

Na odcinku naszej drogi, wyznaczonym na rok
iJ53, wykona¢ musimy nakreslone nowe zadania
ktére przyspiesza budowe podstaw socjalizmu w
naszym Kkraju.

Nalezy stwierdzi¢, iz dalszy proces
przemystu drzewnego wymaga bardziej tworczej
postawy aktywu technicznego, opanowania po-
gtebionych metod kierownictwa przemystowego
oraz nowej, doskonalszej techniki.

Juz w roku 1952 zmiana struktury organizacyj-
nej przemystu drzewnego, usamodzielniajgca cal-
kowicie zaktady produkcyjne wprowadzita nowe
socjalistyczne metody pracy, niezbedne dla wykol
nama przez przedsiebiorstwa kompleksowych za-
dan w zakresie produkcji, zatrudnienia, wydaj-
nosci, obnizki kosztow wiasnych i akumulaciji.

Analizujgc prace aktywu technicznego w roku
ubiegtym, przyczyn niedociggnie¢ i btedéw szu-
ka¢ nalezy:

1) w niedostatecznej jeszcze umiejetnosci sto-
sowania wytycznych Partii i Rzadu w co-
dziennej pracy gospodarczej,

2) w zbyt mato twérczym stosunku do wyzna-
czonych zadan, wynikajgcym z powolnego
dojrzewania kadr technicznych i pogtebiania
pracy zawodowej,

3) w niedocenianiu przez aktyw techniczno-
inzynieryjny podstawowego znaczenia orga-
nizacji pracy i organizacji produkciji,

4w powolnym wprowadzaniu zasad jedno-
osobowego kierownictwa, jednoosobowej od-

rozwoju

owiedzialnosci i systematycznej ciazglfei
ontroli, J
5 w niepetnym powigzaniu sie aktywu tech-

nicznego z zalogami robotniczymi, w nie-
uczeniu sie od klasy robotniczej, w niedo-

statecznym oddziatywaniu na aktyw robot-
niczy.

Powazny btad w dotychczasowej pracy polegat
na zbyt stabej propagandzie ws$réd pracownikéw
inzynieryjno-technicznych zadan i metod pracy
naszego przemystu, w komenderowaniu zza biur-
ka, w niedostatecznym przygotowaniu szkolenio-
wym, instruktazowym personelu technicznego do
wykonania zleconych zadan, wydanych podsta-
wowych instrukcji, ktore bedac wielekro¢ niedo-
statecznie jasne i zrozumiate, wysytano w teren
niedostatecznie przygotowany.

n ™ k°-riek wzrosfa znacznie operatywnos¢
pracownikéw stuzby technicznej CZPD to ‘jednak
me w takim stopniu, aby skuteczng pomoca

zaktadyO™ Objeta Wszystkie najstabsze jeszcze

Przezwyciezajgc popetnione biledy aktyw tech-
niczny przemystu drzewnego mobilizowac sie be-
cteie w r. 1953 dla zrealizowania nastepujacych
podstawowych zagadnien!

U s”enrerZDo”om ,/eZerW P10dukcyjnych przez POdno-
déw m T [!? organizacyjno-téchnicznego zakia-
. brodze dalszego wWprowadzenia przemysio-

wej organizacji produkciji,

2) dukcjTienia * technologii pro-

Unowoczesl,ienia

1

Walka o uruchomienie rezerw produkcyjnych

wtacych przede wszystkim w rezerwach wydaj-
nosci pracy (to jest o zmniejszenie pracochton-
nosci wyrobow i o pelne wykorzystanie dnia
Pracyj oraz w rezerwach materiatowych — istnie-
jacych na skutek nieoszczednej gospodarki ma-
teriatowej musi by¢ prowadzona przez zato-
gi robotnicze pod przewodnictwem i przy pelnym
Wspﬁ’){udziale pracownikéw techniczno-inzynieryj-
nych.

W przemys$le drzewnym szczegélnie wazne sg
wewnetrzne rezerwy produkcyjne. Przemyst
drzewny — do niedawna czesciowo zmechanizo-
wane rzemiosto — wkroczyt dopiero na droge wy-
korzystania rezerw produkcyjnych i znajduje sie
zaledwie w pierwszym etapie dzialania.

Duze mozliwosci wykorzystania rezerw we-
wnetrznych nie wymagaja bynajmniej znacznych
naktadéw finansowych, kosztownych inwestycji.
Pizeciwnie, podstawowymi Ssrodkami wyzyskania
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rezerw wydajnosci pracy sa: przemystowa orga-
nizacja produkcji i mata mechanizacja.

Srodki te juz na obecnym etapie rozwoju prze-
mystu drzewnego, to znaczy w pierwszej fazie
ich stosowania, okazaly sie niezwykle skuteczne
zarobwno w zwiekszeniu iloSciowym produkcji,
jak i obnizeniu kosztow wtasnych, wymagaty bo-
wiem nieduzych naktadéw finansowych.

Aczkolwiek rozwdéj produkcji od roku 1949 do
chwili obecnej swiadczytby o znacznym postepie
na tym odcinku, to jednak rezultaty w zakresie
podniesienia techniczno-organizacyjnego poziomu
naszych zaktadéw produkcyjnych uznaé¢ nalezy
za niewystarczajgce. Dlaczego tak sie stalo?

Przy poprzedniej strukturze przemysiu drzew-
nego, to jest istnieniu przedsiebiorstw wieloza-
ktadowych, CZPD dziatat gtownie poprzez aktyw
techniczny tych przedsiebiorstw i tym samym
przegrodzony byt od terenu, od zaktadéw pro-
dukcyjnych posrednia instrukcja przemystowa,
ktéra na og6t nie zdatla egzaminu. CZPD nie
mogt dziata¢ operatywnie i szybko.

Ujednolicenie metod bezposredniego dziatania
na zakladach byto powaznie utrudnione. Brak
bezposredniej tacznosci z zaktadami produkcyj-
nymi, duza ilos¢ tych zaktadéw (ponad 90) utrud-
niaty wprowadzenie, jak sie to méwi, wspbélnego
jezyka, wytworzenie wiezi z CZP Drzewnego. Per-
sonel techniczno-inzynieryjny w nieusamodziel-
nionych gospodarczo zaktadach nie miat po pro-
stu warunkéw wzrostu. Nieplanowa, niepogitebio-
na i nietworcza praca kadr technicznych zakta-
dow produkcyjnych kierowanych przez przedsie-
biorstwa wielozaktadowe zacigzyta na starcie w
roku 1952.

Nasz terenowy aktyw techniczno-produkcyjny
nie byt dostatecznie swiadomy celéw i Srodkow
walki o socjalistyczne kierownictwo zaktadami
produkcyjnymi w nowej strukturze organizacyj-
nej przemystu drzewnego: nasze kadry technicz-
ne nie opanowaly catkowicie socjalistycznych
metod pracy, nie rozumiaty dostatecznie istoty re-
organizacji przemystu drzewnego, jaka nastgpita
w roku 1952.

Od dnia 1.1.1952 r. wszystkie zaktady produk-
cyjne podlegie CZPD przeszly na peiny rozra-
chunek gospodarczy jako samodzielne jednostki
gospodarcze. Po co to sie stalo? Odpowiedz
brzmi: aby usprawni¢ kierownictwo przedsie-
biorstw, stworzy¢é warunki do pomys$inej realiza-

cji planéw gospodarczych, podnies¢ rentownos¢
zaktadéw, to jest obnizy¢ koszty wilasne pro-
dukciji.

Podstawg socjalistycznego zarzgdzania w przed-
siebiorstwach przemystowych jest zasada jedno-
osobowego kierownictwa. Co ona oznacza w prze-
mys$le i jakie naktada obowigzki na kadry tech-
niczne na wszystkich szczeblach, od dyrektoréow
poprzez naczelnych inzynieréw, kierownikéw wy-
dziatobw produkcyjnych i majstrow do robotni-
kow.

Zasada jednoosobowego kierownictwa wymaga
od pracownikéw technicznych komérek zarzadu
i ruchu w przedsiebiorstwie:
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1) posiadania okreslonych zadan
zakresu odpowiedzialnos$ci,

2) stosowania wtasciwej organizacji

stowej organizacji produkecji

dzienng kontrole pracy,

) opanowania techniki swego odcinka,

4) opanowania ekonomiki swego odcinka pracy i cate-
go przedsiebiorstwa, a tym samym znajomosci fi-
nansowych wynikéw dzialalnosci techniczno-pro-
dukcyjnej.

i okreslonego $cisle

pracy i
pozwalajgcej

przemy-
na co-

Wprowadzenie zasad jednoosobowego kierowni-
ctwa w przemysle drzewnym, inaczej moédwiac,
opiera sie na realizacji w zaktadach produkcyj-
nych:

X) prawidtowej organizacji zaktadu, produkcji i pracy,

2) petnej dokumentacji proceséw produkcyjnych i po-

prawnego obiegu tej dokumentaciji,

3) pogiebienia planowania wewnatrzzaktadowego,

4) zorganizowania rozrachunku wewngtrzzakladowego,

miedzywydziatowego.

Celern gtéwnym tak pojetej zasady jednoosobo-
wego kierownictwa jest wprowadzenie w naszym
przemysle poprzez nalezytg organizacje zakladu,
produkcji i pracy, poprzez planowanie dzienne,
poprzez wtasciwg dokumentacje i prawidlowy jej
obieg — przejscia wydziatbw produkcyjnych na
wewnetrzny rozrachunek gospodarczy, to jest
wprowadzenie w poczatkach r. 1953 we wszyst-
kich zaktadach produkcyjnych rozrachunku mie-
dzywydzialowego, ktédry pozwoli na peing kon-
trole i analize codziennych wynikow produkcyj-
nych, na comiesieczng kontrole i analize zuzycia
materialowego oraz ksztaltowania sie kosztow
wiasnych w podstawowych ogniwach produkcyj-
nych, a tym samym daje przedsiebiorstwu orez
walki o wzrost produkcji, o obnizenie kosztow
wtasnych, o akumulacje socjalistyczng.

To wielkie zadanie przejscia zaktadow na roz-
rachunek wewnetrzny dokonane by¢ musi przez
wysitek przede wszystkim pracownikéw inzynie-
ryjno-technicznych wesp6t z pracownikami ksie-
gowo-finansowymi. Kazdy inzynier i technik w
zakladzie produkcyjnym w oparciu o wydane
w tej sprawie zarzadzenia CZPD, obojetne na ja-
kim stanowisku pracuje, musi umie¢ realizowac
zasade jednoosobowego kierownictwa na wyzna-
czonym odcinku pracy, obowigzany jest wspo6l-
pracowa¢ czynnie w pogtebianiu planowania
dziennego, prawidiowego obiegu dokumentaciji
pierwiastkowej, w opracowaniu peinej dokumen-
tacji produkcji, obowigzany jest Sledzi¢ wyniki
gospodarki materialowej, ksztattowania sie kosz-
tow wilasnych w oparciu o rozrachunek miedzy-
wydziatowy i sporzadzane przez ksiegowos$¢ spra-
wozdania.

Mobilizujemy inzynieréw i technikéw nie tylko
do kierowania walkg o obnizenie kosztow, ale
rowniez do doktadnej znajomosci wynikow tej
walki. Inzynierowie i technicy muszg umie¢ wy-
ciaga¢ wnioski techniczno-produkcyjne z wyni-
kéw finansowych walki o koszty wiasne.

Jednoosobowe kierownictwo, obejmujagce
usprawniony system dziatania, planowanie dzien-
ne wewnatrzzaktadowe i zorganizowany rozra-
chunek miedzywydziatowy, opiera sie na gtow-
nej zasadzie, iz na kazdym odcinku pracy, na cze-
le kazdej komadrki organizacyjnej stoi kierownik
samodzielnie zarzadzajgcy podlegta mu komorka



Zeszyt 1 PRZEMYStL

i otrzymujgcy zarzadzenia wytacznie od kierowni-
ka nadrzednej jednostki organizacyjnej, przed
ktérym ponosi peing odpowiedzialno$¢ za swe za-
dania.

Zasada jednoosobowego kierownictwa dotyczy
wiec wszystkich pracownikéw od dyrektora do
robotnika na stanowisku roboczym. Aby ona mo-
gta by¢ organizacyjnie przeprowadzona, kazda
komorka organizacyjna, kazdy odcinek pracy,
a wiec i kazdy pracownik musza mie¢ okreslony
Scisle zakres dziatania i zakres odpowiedzialnosci.

Naczelnym zadaniem w zakresie przemysto-
wej organizacji produkcji, stawianym w roku
1953, jest wiec usamodzielniona i prawidiowa or-
ganizacja wydziatow skiladajgcych sie na catosé
przedsiebiorstwa, a wiec wydziatéw produkcyj-
nych, magazynujgcych i pomocniczych (ustugo-
wych).

O ile w roku 1952 gtbwnym zadaniem przemy-
stu bylo usamodzielnienie zakladéw produkcyj-
nych, przejscie ich na peiny rozrachunek gospo-
darczy, o tyle w roku 1953 mobilizujgcym zada-
niem staje sie przejscie wszystkich wydziatow
(komorek ruchu) na wewnetrzny rozrachunek
gospodarczy.

Niezbednymi warunkami
dzielnienie wydziatlow sa: uprzednie prawidtowe
zorganizowanie komorek zarzadu przedsiebior-
stwa, prawidtowy podziat komérek ruchu na wy-
dzialy, organizacja wydziatéw oraz wtasciwy
obieg dokumentacji normatywnej i wynikowej.

Struktura zarzadu przedsiebiorstwa przemystu
drzewnego musi byé oparta o uchwate KERM
z dnia 12.V.50 r. (Biuletyn PKPG nr 12 z dnia
12.VI.1950 r.). Wszystkie zaktady przemystu
drzewnego maja szczeg6lowo opracowane normy
organizacyjne komaérek zarzadu przedsiebior-
stwa.

Normy te winny by¢ $cidle przestrzegane, ponadto sa
one podstawg do opracowania na pismie dla kazdego
pracownika jego zadan, obowigzkéw i odpowiedzialnosci.
Prawidtowy podzial ogniw procesu produkcyjnego na
fazy i wydzialy dokonany zostaje po uprzednim upo-
rzgdkowaniu i skréceniu cyklu produkcyjnego, po wpro-
wadzeniu ogniw brakujacych, jak np. przyrzynalnie.

W przemys$le drzewnym wyr6ézniamy (w oparciu o ra-
mowy plan miejsc powstawania kosztow) nastepujace wy-
dziaty produkcyjne: manipulacja, przetarcie, przyrzynal-
nia, ciosanie, skrawanie oklein, sktadanie oklein, tuszcze-
nie, sklejkarnie, wytwdrnie ptyt stolarskich, skrzynkarnie,
beczkarnie, wytwdrnia kadzi, parkieciarnie, wytwoérnia
kotkéw szewskich, wytwdrnia kopyt i prawidet.

Produkcje mebli stolarskich i gietych traktujemy jako
faze wlelowydzialowa o nastepujgcych wydziatach:
meble stolarskie — wydziaty: obrébki zasadniczej, rzez-
bienia, montazu, wykonczalnie, tapicernie; meble giete —m
wydzialy: toczenia i giecia, obrobki zasadniczej, montazu,
wykonczalni, tapicerni.

Suszarnia moze by¢ wyodrebniona jako wydziat tylko
w tym wypadku, gdy pracuje na rzecz kilku wydziatow
produkcyjnych, gdy natomiast suszy wytgcznie dla jedne-
go wydziatu, nalezy traktowac¢ ja jako stanowisko robocze
danego wydziatu produkcji podstawowej.

Dalej, w organizacji komérek ruchu przedsiebiorstwa

dokonania usamo-

wyodrebniamy nastepujace wydziaty magazynujgce: kito6d
i wyrzynkéw, materiatow tartych, przyrzynkéw, wycio-
row, oklein sktadanych, tuszczki (obtogéw) sklejki, pityt

stolarskich, kleju bakelitowego,
czych, produkcji towarowej.
Poza wydziatami produkcyjnymi i magazynujgcymi
W przemys$le drzewnym obowigzywaé powinno wydziele-
nie nastepujacych wydziatdw pomocniczo-ustugowych:
warsztaty naprawcze, kottownia, sitownia, transport sa-
mochodowy, tabor konny, bocznica kolejowa.

materiatbw pomocni-

DRZEWNY Str. 3

Wydzial transportu wewnatrzzaktadowego moze by¢
zorganizowany tylko wtedy, gdy nie jest mozliwe przy-
dzielenie robotnikéw na state do poszczegdlnych wydzia-
tow.

Prawidtowa organizacja wydziatoéw produkcyjnych od
strony technicznej polega gtéwnie na 1) przes$trzenno-cza-
sowym uporzgdkowaniu procesu produkcyjnego na pod-
stawie fotografii dnia roboczego, 2) wprowadzaniu poto-
kowosci produkcji, 3) nalezytym zorganizowaniu stanowisk
roboczych (z pomoca chronometrazu) oraz transportu
miedzyoperacyjnego.

Obsade wydziatu produkcyjnego stanowiag: kierownik

wydziatu, pracownicy biura wydziatu, mistrzowie zmia-
nowi oraz robotnicy na stanowiskach pracy.

Biuro wydziatu prowadzi sprawy planowania, normo-
wania pracy, rachuby i ksiggowanie (tabelowi) i perso-

nalne.

Wydziaty przedsiebiorstwa pracujg na podstawie szcze-
go6towo opracowanych norm organizacyjnych wydziatow
oraz pisemnie ustalonych zadan, obowiazkéw i odpowie-
dzialnos$ci dla kierownika wydziatu, pracownikéw biura
wydziatu i majstrow.

Stanowiska robocze nalezy zaopatrzy¢ w
pracy, wywieszone w miejscach widocznych.

Podstawag pracy wydziatéw zaréwno produkcyjnych
jak i ustugowych i magazynujacych sg operatywne plany
wydzialowe, sktadajgce sie z planu produkcji w asorty-
mentach i jako$ci, planu zatrudnienia, planu funduszu
ptac i zuzycia materiatowego.

Planowanie wydziatowe obejmuje zatem miesieczne
plany wydziatowe, miesieczne i dzienne plany dla maj-
stréw (zmianowych), dzienne plany produkcji na stano-
wiska robocze oraz kontrole wykonania planu dziennego
przez wprowadzenie sygnalizacji dziennej i sygnalizacji
wzrokowej.

Celem planowania wydzialowego (wewnatrzzaktadowe-
go) jest:

1) stworzenie takich warunkéw pracy w kazdym wy-
dziale i we wszystkich jego ogniwach na kazdym
stanowisku roboczym, aby zapewni¢ rytmiczne
i rownomierne wykonanie zadan we wszystkie dni
robocze,

2) zapewni¢ wykorzystanie
i ekonomicznych zaktadu,

3) stworzy¢ warunki odpowiedzialno$ci majstrow i za-
togi robotniczej za wykonanie planu,

4) stworzy¢ realne podstawy dla wspéizawodnictwa
pracy.

Plany wydziatlowe sporzadZzone sga na podstawie wy-

dziatowych norm zuzycia materiatlowego i norm pracy.

Sygnalizacja dzienna wydziatéw produkcyjnych powin-
na zawiera¢ dane dotyczace ilosci wykonanej produkciji,
ruchu tworzywa, pracy maszyn i urzadzen oraz stanu
zalogi i czasu jej pracy.

Prawidtowe planowanie dzienne w wydziale
wtasciwy obieg dokumentacji wynikowej
dziatom produkcyjnym i pomocniczym spetnienie dru-
giego podstawowego zadania: operatywnego ustalenia
iloSci zuzytego tworzywa, jego kosztéw oraz kosztéw ro-
bocizny. W ten spos6b uzyskujemy podstawowe dane do
ustalenia ilosciowych i wartosciowych wynikéw gospo-
darki wydziatéw w zakresie kosztow materiatowych i ro-
bocizny, a kierownik wydziatu —e peiny obraz kosztéw
wiasnych wydziatu, rezultatow finansowej dziatalnosci
techniczno-produkcyjnej.

Miesigczne sprawozdania z zuzycia tworzywa wszyst-
kich wydziatow produkcyjnych oraz sprawozdania ma-
gazynowe pozwalajg przedsiebiorstwu na opracowanie
bilansu tworzywa. Osiggamy przez to automatyzm kon-
troli w gospodarce materiatowej, gdyz rozchéd magazy-
néw obstugujgcych wydzialy produkcyjne musi odpowia-
da¢ przychodowi w tych wydziatach produkcyjnych,
a rozchéd wydziatéw produkcyjnych musi by¢é zgodny
z przychodem odpowiednich magazynoéw.

Bilans tworzywa pozwala aktywowi techniczno-inzy-
nieryjnemu na usprawnienie gospodarki materialowej
W poszczeg6lnych ogniwach produkcyjnych, wykrywanie
uchybien i obmys$lenie $rodkéw zaradczych, umozliwia
Sledzenie ilosci odpaddéw i brakéw materiatowych.

Walka o oszczedne zuzycie materialowe nie jest
jeszcze w centrum zainteresowan kadr technicz-

nych. Technicy i inzynierowie przemysiu drzew-

instrukcje

rezerw produkcyjnych

oraz
umozliwia wy-
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nego nie S$ledza i nie wyciggaja wnioskow z mie-
siecznych wynikéw ksztattowania sie statystycz-
nych norm materialowych oraz wyznaczonych
wskaznikow wydajnosci materiatowej.

Nalezy uswiadomi¢ sobie, iz za marnotrawstwo
materiatow, za przekroczenie norm materiato-
wych, nieosigganie wskaznikéw wydajnosci ma-
terialowej, odpowiedzialne sg kadry techniczne.

Dziatalno$¢ aktywu technicznego musi rady-
kalnie zmieni¢ gospodarke materialowa przez us-
prawnienie procesOw technologicznych w punktach
jego jak najwiekszej materialochtonnosci, przez
opracowanie prawidtowych technicznych norm
materialowych, przez zmniejszenie brakéw, przez
racjonalne wykorzystanie odpadow uzytkowych
i przez stalg systematyczng kontrole wynikow

STEFAN GORZYNSKI
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zuzycia materiatlowego w oparciu o miesieczne
wykonanie norm oraz miesieczne sprawozdanie
z ilosciowego wykorzystania tworzywa.

Wprowadzenie zasady jednoosobowego kierow-
nictwa, prowadzacej w konsekwencji do rozra-
chunku miedzywydziatlowego, nalezy do obowigz-
kéw kolektywnie pracujacych pracownikéw inzy-
nieryjno-technicznych i finansowo-ksiegowych.

Przejscie wydziatéw produkcyjnych, ustugo-
wych i magazynowych na rozrachunek wewne-
trzny, a wiec obnizenie kosztow wtasnych wydzia-
tébw, to jedno z podstawowych zadan aktywu
technicznego w roku 1953, czwartym roku bitwy
polskich mas pracujacych o petng realizacje Pla-
nu 6-letniego, planu budowy socjalistycznej
Polski.

Zagadnienie produkcji tarcicy przeznaczeniowe]
w Zwigzku Radzieckim)

Zagadnienie zwiekszenia produkcji

nego przeznaczenia. Dalszy przeréb
tych strat przeréb

na ograniczone $rodki mechanicznej obrébki.
rozmiarach na produkcje tarcicy przeznaczeniowej wg specyfikacji odbiorcéw.

przej$¢ w najszerszych

W proiuadzenie w zycie tego postulatu uwarunkowane

tarcicy przeznaczeniowej
sprawa niezmiernego znaczenia ze wzgledu na spoteczny obowigzek oszczedzania drewna.

obecnej tartaki radzieckie produkuja do 50%
tej tarcicy u odbiorcow powoduje znaczne straty. Niezaleznie od

tarcicy u odbiorcow wymaga dodatkowych, znacznych naktadéw pracy ze wzgledu

specyfikacji) jest
Do chwili
takiej tarcicy; pozostata ilos¢ stanowi tzw. tarcica ogol-

(wg okres$lonej

Z powyzszych przyczyn przemyst tartaczny powinien

jest otrzymaniem we wtaschoym czasie od

odbiorcow specyfikacji tarcicy oraz odpowiednim przygotowaniem surowca do tej produkcji.

ZAGADNIENIE zwiekszenia produkcji tarcicy
przeznaczeniowej sprowadza sie do najbardziej ra-
cjonalnego doboru sprzegéw pit, dostosowanych do
specyfikacji tarcicy zleconej do produkcji. Spra-
wy te nabierajg istothego znaczenia juz przy opra-
cowaniu planu przetarcia kiod.

Istniejgcy stan scharakteryzowat prof. D. F. Sza-
piro: ,Dotychczasowe okreslenie najkorzystniej-
szego sprzegu pit do przetarcia ktéd z pryzmowa-
niem lub na ostro wraz z pézniejszym oberznieciem
bekéw na obrzynaczkach przeprowadzato sie prze-
waznie w nastepujgacy sposob: dla ktéd o okreslo-
nej $rednicy ciefnszego konca dobierano kilka wa-
riantdw sprzegow pit, a nastepnie zastanawiano sie
nad wyborem najkorzystniejszego z nich. W za-
leznosci od fachowos$ci opracowujgcego sprzegi po-
dany sposéb daje mniej lub wiecej zadowalajace
wyniki, nie moze jednak zagwarantowac., ze w rze-
czywistosci bedzie zastosowany najbardziej odpo-
wiedni sprzeg“.

Tego rodzaju sytuacja na odcinku sporzadzania
sprzegéw w tartakach wymagata teoretycznego
opracowania 'zagadnienia przetarcia kiod.

W tym celu uczeni radzieccy, jak H. . Feld-
man 2), prof. D. F. Szapiro, G. G. Titkow i M. N.¥

') Na podstawie pracy P. P. Aksienowa: ,K woprosu
o raskroje brewien na spiecifikacjonnyje pitomatieriaty—-
Trudy Cniimod Gostlesbumizdat.

* H. L. Feldman — ,Sistiema maksimalnych postawéw
na raspitowku*“, prof. D. F. Szapiro — Lesopilno — stro-
galnoje proizwodstwo“ —e Goslesbumizdat. G. G. Tit-
kow — ,Osnowy tieorii maksimalnych postawow".

Guterman (niezaleznie jeden od drugiego) opra-
cowali tzw. teorie maksymalnych sprzegéw pit
czyli teorie przetarcia kiéd z zachowaniem wa-
runku maksymalnego ich wykorzystania.

Teorie te nie przeniknely jednak do praktyki
tartacznej, a sprzegi dobierane sg drogg wyboru
najkorzystniejszych wariantéw sposréd kilku ty-
powych opracowanych uprzednio.

Podstawowe zalozenia teorii maksymalnych
sprzegow pit

Teorie przetarcia kiod w/w autorzy opierajg
o maksymalng ilosciowo wydajnos¢ tarcicy, przy
czym za podstawe przyjmujg zmniejszenie ilosci
trocin oraz zrzyn. Wychodzac z tego zalozenia
ustalono, ze w celu zapewnienia najwyzszej wy-
dajnosci iloSciowej trzeba:

po pierwsze —- produkowac tarcice o optymal-
nych grubosciach, ktéore mozna zupetnie doktad-
nie okresli¢ z odpowiednio opracowanych tablic
w zaleznosci od grubosci ktéd oraz odlegtosci we-
wnetrznej ptaszczyzny tarcicy od S$rodka kiody;

po drugie — produkowacé tarcice o optymalnych
dtugosciach, ktére mozna zupetnie doktadnie okre-
$li¢; dla strefy rownolegtej powinny one by¢ réw-
ne dtugosci ktody, w strefie zbiezystosci mozna
je ustali¢ na podstawie tablicy;

po trzecie — produkowac tarcice o optymalnych
szerokosciach, ktére mozna zupeinie doktadnie
okresli¢, gdyz sga one réwne szerokos$ci rzazu ze-
wnetrznych piaszczyzn tarcicy w cienszym koncu
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na optymalnej dlugosci; wymiar ten moze 'by¢
tez okreslony na podstawie tablic.

Na podstawie przytoczonych zalozen autorzy
teorii maksymalnych sprzegéw pit doszli do prze-
konania, ze w celu otrzymania maksymalnej wy-
dajnosci ilosciowej przy przetarciu kt6d konieczna
jest produkcja tarcicy o zupeinie doktadnie okre-
Slonych wymiarach grubosci, szerokosci i dtu-
gosci.

W celu otrzymania maksymalnej wydajnosci ilo-
Sciowej tarcicy w oparciu o teorie maksymalnych
sprzegéw nalezy witgcza¢ do sprzegéw tarcice wy-
miarowo odpowiadajgca wymaganiom tej teorii.
Wymiary te jednak zazwyczaj nie pokrywajg sie
z wymiarami podanymi w specyfikacjach odbior-
cow.

Znaczne rb6znice pomiedzy wymiarami tarcicy
zleconymi do produkcji a wymiarami wynikaja-
cymi z teorii maksymalnych sprzegow ograniczaja
mozliwos¢ zastosowania tej teorii w praktyce
i zmuszajg do uktadania sprzegéw metoda doboru
(wariantow). Niemoznos$¢ zastosowania na zakila-
dach teorii maksymalnych sprzegéw przy pro-
dukcji tarcicy przeznaczeniowej (wg specyfikacji)
uznana zostata rOwniez przez autoréw i w zwigzku
z tym dopuszczajag oni odstepstwa od ustalonego
,maksimum®.

Krytycy (P. P. Aksienow) dowodza, ze teoria ta,
opierajgc swe wywody o zalozenie minimalnych
strat na trociny i zrzyny, zamyka sobie droge do
wyjasnienia przyczyn powstawania tych strat
i ustalenia metody ich usuniecia.

Podstawy teorii przetarcia ktéd na tarcice
przeznaczeniowg

Analiza przyczyn powstawania strat drewna na
trociny doprowadza do ponizszych stwierdzen:

1. straty na trociny, cechujace technologie dzie-
lenia drewna pitami, sg techniczna koniecznoscia;
wielkos$¢ zas$ ich zalezy tylko od grubos$ci stosowa-
nych pit;

2. straty te nie zalezg od ksztattu drewna. Przy
produkcji tego samego elementu otrzymuje sie
jednakowa ilos¢ trocin, niezaleznie od tego, czy
wspomniany element wyprodukowany zostat z kto-
dy, badz z pryzmy, jezeli przy tym jzachowano
jednakowg powierzchnie rzazow;

3. straty na trociny nalezy odnosi¢ w jednako-
wym stopniu do czesci drewna otrzymywanych
w ptaszczyznie podziatu;

4. straty te odniesione do migzszosci otrzymy-
wanej tarcicy z podzialu beda zwiekszac¢ sie ze
zmniejszeniem powierzchni przekroju produko-
wanej tarcicy; charakteryzujg sie one wspotczyn-
nikiem K, ktéry okres$lony jest wzorem:

@i 6ro_ 0

KO =

gdzie:
a— grubos¢ tarcicy w mm;
b — szeroko$é rzazu w mm;
c — szerokos¢ tarcicy w mm;

Przyczyna powstawania strat drewna na troci-
ny zwigzana jest z technikg przetarcia ktod, jak-
kolwiek waga zagadnienia nie zalezy od metody
przetarcia, lecz od wymiaréw produkowanej tar-
cicy i szerokosci rzazu. Zastosowanie zatem teorii
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maksymalnych sprzegéw w celu zmniejszenia strat
drewna na trociny i zwiekszenia tym sposobem
ilosciowej wydajnosci tarcicy moze by¢ osiggniete
tylko kosztem wytgczenia z produkcji drobnych
sortymentow ujetych w specyfikacji, co znéw jest
niestuszne gospodarczo.

Przekrgj tardai unm

6Q*15Q 10*100 20*100 10*100
. A
Straty dreuna na trociny u % /
A 7 \
ZARE § g | \
/ a / \ /
Iv t>V %\ /18,1t°\ /" H,9% '
/A L_ A L AL
Rys. 1. Straty drewna na trociny w odniesiefiu do migz-
szoSci tarcicy, a — przekrdj poprzeczny tarcicy w mm,
b — straty drewna na trociny w %.

Z rys. 1 wynika, ze przy produkcji 100 m3tar-
cicy o przekroju 60 X 150 mm nieuniknione jest
otrzymanie 7,1 m3 trocin, a przy produkcji tej
samej ilosci tarcicy o przekroju 10 X 100 mm —
33,9 m3 trocin.

Tak znaczna r6znica w stratach drewna na tro-
ciny odbija sie na ilosciowej wydajnosci tarcicy
i uniemozliwia poréwnywanie jej ze wzgledu na
szeroki wachlarz wymiarow produkowanej tarcicy.

W celu poréwnania ilosciowej wydajnosci tar-
cicy o réznych przekrojach konieczne jest wyeli-
minowanie wptywu ilosci trocin otrzymywanych
przy przetarciu, a wplywajgcych na wydajnos¢
materiatowa. Za jednostke poréwnawcza pomiaru
przyjeto (P. P. Aksienow) umowng migzszos¢ tar-
cicy, ktéra rowna sie jej rzeczywistej migzszosci,
zwiekszonej o migzszos$¢ trocin, otrzymywanych
przy produkcji danej tarcicy.

W celu przeliczenia otrzymanej rzeczywistej
migzszosci na umowng wystarcza przemnozy¢ wy-
dajnos$¢ ilosciowg przez wspotczynnik K, ktoérego
wielkos¢ okresla sie wzorem:

K = ab r )
gdzie oznaczenia literowe sag takie same jak we
wzorze (1).

Wielko$¢ wspoétczynnika K podano w tablicy 1

W tablicy jednosci oznaczajg rzeczywistg migz-
szos$¢ tarcicy, a dziesigte utamki — migzszos¢ tro-
cin. Np. wspétczynnik zamienny dla desek o prze-
kroju 13X90 mm wynosi 1,27. W tym przypad-
ku 1,00 oznacza migzszo$¢ tarcicy danego prze-
kroju, a 0,27 — migzszos¢ trocin otrzymywanych
przy produkcji tarcicy o tym przekroju. Bez-
wzgledna ilo$¢ trocin zalezy nie od sposobu prze-
tarcia, lecz tylko od szerokos$ci rzazu (grubosc¢ pi-
ty + rozwiedzenie) i wymiaréw danej sztuki tar-
cicy.

Tablica wskazuje, ze straty drewna na trociny
dla wymiarow ustalonych wg Gost 3008 — 45 za-
mykaja sie w granicach od 27 do 4%. Ze stwier-
dzenia tego wyplywa wniosek, ze zaktady produ-
kujace tarcice przeznaczeniowg wg okreslonej
specyfikacji bedg miaty rézny procent strat na tro-



Wspoétczynniki zamienne (K) dla desek i bali o wymiarach wg Gost 3008-45

Teviaza VV Us X Zieszyt X

Tablica 1

Grubosé Szero ko$ ¢ W mm
w
mm 100
90 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200 220 240 260
Deski 13 1.27 1.26 1.26 1.26 1.25 1.25 1.25 1.25
16 1.22 122 1.22 122 1.21 121 121 121 121 1.20 — 1.20
19 1.19 1.19 1.18 1.18 1.18 1.18 1.18 1.17 117 1.17 1.17 1.17 1,17
22 1.17 1.17 1,16 116 '1.16 1.16 116 1.16 1.15 1.15 — 1.15 1.15
25 4.16 1.15 1.15 1.15 1.14 1.14 1.14 1.14 114 1.14 1.14 1.13 1.13 1.13 j 13
30 113 113 113 113 112 112 112 112 112 112 — 111 111 111 1Tl
35 112 1.12 112 111 111 111 111 111 1.10 1.10 — — 1.10 1.10
40 111 111 1.10 1.10 1.10 1,10 1.10 1.10 1.09 1.09 - 1.09 — 1.09
Bale 45 110 1.10 1,10 1,09 1.09 1.09 1.08 1.08 108 1.08 - - - 1.08
50 1.09 1.09 1.09 1.08 1.08 1.08 — 1.08 1.08 1.08 1.07 1.07 1.07 1.07 1.07
55 — - = - = - = - = - - -
60 108 108 108 108 07 107 107 107  — 107 107 107 106 - -
, 65 ~o- - - — - - - - - - - - - -
70 - 107 107 107 - 107 Y& 106 = 106 106 106 - -
75 — - - - - — — - - — — — — - —
80 107 107 107 107 - 106 106 - 1% 105 _— 105 105 - -
85 — 107 — — — - — — - — — — — — -
90 1,07 1.06 1.06 J.06 1.06 — — - — _ — — — -
100 .— 106 106 106 106 1.05 105 — — 105 105 Ll04 104
Przekroje tarcicy « mm
Rys. 2. lloSciowa wydajno$¢ materia-
téw réznych przekrojow tarcicy przy
umownej wydajnos$ci réwnej 80%
Straty na trociny technicznie nieuniknione (zrzyny i inne odpady — oprdcz tro-
s\ cin 7- 20%), a — poprzeczny przekroj
tarcicy w mm, b — iloSciowe wydaj-
noéci tarcicy w %, ¢ — straty natar-
sylo cicy w %s

7,8%'- ALy

ciny, jezeli wyrabiajg tarcice o réznych jprzeciet-
nych przekrojach. Jezeli np. w jednym zakladzie
przecietny przekréj tarcicy wynosi 60 X 150 mm,
aw mnym 40 X 100 mm — to technicznie nie-
uniknione straty drewna na trociny w pierwszym
przypadku bedg wynosi¢ 7%, w drugim __ 11%.
W zwigzku z tym drugi zaktad przy rownie do-

orym wykorzystaniu surowca da mniejszg wydaj-
nos¢ materiatowa.

Rys. 2 wskazuje, ze przy jednakowo racjonalnym
przetarciu nieunikniona jest rozna iloSciowa wy-
dajno$¢ otrzymywanej tarcicy przy réoznych prze-
krojach. Wynika z tego, ze teoria maksymalnych
sprzegow, pizyjawszy za podstawe wydajnos¢ ilo-
Sciowg, w rzeczywisto$ci operuje nieporéwnywal-
nymi wielkoSsciami; w celu poréwnania racjonal-
nosci przetarcia powinno by¢ przyjete inne kry-
terium w rodzaju uprzednio podanej umownej
wydajnosci“.

Z rys. 3 wynika, ze straty drewna na zrzyny
zwigzane sag z ksztaltem surowca, a zalezg od gru-

bosci tarcicy oraz od miejsca jej wyprodukowania
na powierzchni czota kiody.

Im produkowana tarcica jest grubsza, tym. wie-
cej drewna przy obrzynaniu odpada na zrzyny.
Im bardziej produkowana sztuka tarcicy oddalona
jest od srodka kitody, tym wieksze sg rowniez stra-
ty na zrzyny.

Zmniejszenie strat na zrzyny catkowicie zalezy
od biegtosci fachowej tartacznika. Wielko$s¢ nato-
miast strat na zrzyny zalezy od wymiaréw prze-
kroju oraz wymiaru dtugosci.

Zmniejszenie strat drewna na zrzyny mozna
osiggna¢ przez zmniejszenie grubos$ci tarcicy, co
wynika z poprzednich wywodoéw. Jednakze mozli-
wosci w tym kierunku ograniczone sag praktycz-
nymi wzgledami: z jednej strony specyfikacja zle-
cong do produkcji, w ktérej na pewno znajdag sie
grube sortymenty, z drugiej — koniecznoscig
utrzymania wysokiej wydajnosci pracy trakow,
ktéora spada znacznie przy zastosowaniu ciezkich
sprzegow pit (o duzej ilosci pit).

Pizy przetarciu na ostro z p6zniejszym obrzy-
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naniem nie mozna catkowicie usung¢ strat za zrzy-
ny, ale mozna je ograniczyc.

Wychodzac z powyzszego zalozenia obliczono
(P. P. Aksienow) w formie przyktadu przecietng
grubos¢ tarcicy w zaleznosci od $rednicy kiody
oraz odlegtosci sztuki w sprzegu od Srodka czota
klody przy stratach wynoszacych 10% szerokosci
wewnetrznej ptaszczyzny. Wyniki podaje tablica 2.

Na podstawie obliczen wynika, ze dla. zewnetrz-
nej czesci ktéd grubos¢ desek wypada mniejsza niz
13 mm. Produkcja tak cienkich desek na trakach
jest jednak bardzo trudna oraz pracochtonna i dla-
tego we wszystkich przy-
padkach przyjeto minimal-
ng grubos$¢ 13 mm. Pro-
cent obrzynania wewnetrz-
nej ptaszczyzny tych de-
sek znacznie sie zwieksza
i w kilodach o grubosci
20 cm wynosit dla odleg-
tosci 70 mm od $rodka kto-
dy — 22%, a na odlegto-
Sci 80 mm — 38,3% za-
miast 10% dla pozosta-
tych grubosci tarcicy,

Uwzgledniajgc dane tablicy 2, dochodzimy do
stwierdzenia, ze zewnetrzna czes¢ wszystkich ktéd
jest strefg cienkiej tarcicy, a podwyzszenie gru-
bosci desek produkowanych w tej czesci kiody
powoduje znaczny wzrost strat drewna na zrzyny.

Srodkowe strefy kiéd dajg moznosé (przy stra-
tach nie przekraczajgcych 10% od szerokosci we-
wnetrznej ptaszczyzny) produkowania tarcicy
o dowolnej grubosci. W rezultacie catkowite straty
drewna na zrzyny w jstosunku do powierzchni
czota ktody nie beda przewyzszaé ustalonego pro-
centu.

Poniewaz nie mozna unikna¢ straty drewna na
zrzyny w stosunku do powierzchni czota kiody,
racjonalne przetarcie ktéd powinno opiera¢ sie nie

Rys. 3. Straty drewna na
zrzyny zalezne od grubo-
$ci tarcicy.

Przeeietna grubos¢ tarcicy w mm w zaleznosci od $rednicy c. k. kiody przy stratach
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na okresleniu optymalnej grubosci tarcicy (jak to
podaje teoria maksymalnych sprzegéw), lecz na
okresleniu przecietnej grubosci tarcicy, ograni-
czajacej straty drewna na zrzyny.

Przetarcie zatem ki6d na ostro z p6zZniejszym
oberznieciem wg sposobu przecietnej grubosci
zwieksza swobode przy produkciji tarcicy przezna-
czeniowej (wg specyfikacji), jak réwniez pozwala
produkowac¢ tarcice dowolnej grubosci, bez obawy
zmniejszenia stopnia wykorzystania surowca.

Podany sposdb posiada jednak te wade, ze nie
daje mozliwosci umieszczenia w sprzegach sztuk
tarcicy o grubosciach przewyzszajacych ustalone
granice i nie zapewnia peinej swobody w pro-
dukcji tarcicy wymaganej szerokosci.

Niedokltadnos$ci metody przetarcia ktéd na ostro
Z' pézniejszym oberznieciem nie wystepuja przy
przetarciu z pryzmowaniem. Sposob ten daje moz-
liwos¢ produkowania pryzm potrzebnej grubosci,
a w granicach ich odkrycia — tarcicy potrzebnej
grubosci, wszystko bez strat drewna na zrzyny.

Specjalnie wazne jest zwiekszenie do mozli-
wych granic ogélnej ilosci tarcicy otrzymywanej
zpryzmy. Wigze isie z tym $cisle trafnos¢ zatozenia
teorii maksymalnych sprzegéw,ze maksymalna wy-
dajnos¢ ilosciowa tarcicy z pryzmy osiggalna jest
w tych przypadkach, gdy przekréj poprzeczny be-
dzie kwadratowy o boku réwnym 0,707 Srednicy
cienszego konca ktody. Ogranicza to jednakze swo-
bode przy doborze surowca do produkcji tarcicy
o wymaganej specyfikacjg szerokosci.

Maksymalna wydajnos¢ ilosciowa z pryzmy pra-
wie sie nie zmienia, jezeli zamiast pryzm o grubosci
0,707 produkowane bedg pryzmy o grubosci od 0,6
do 0,8 srednicy kiody.

W podanych przypadkach powierzchnia przekroi
ju poprzecznego pryzmy zmniejsza sie do 45%
w stosunku do maksymalnej, lecz wzamian zwiek-
sza sie mozliwos$¢ produkcji tarcicy o wymaganej
szerokosci z ktéd o réznej Srednicy. Np. do pro-

Tablica 2

drewna w ilosci 10%> szerokosci wewnetrznej ptaszczyzny

‘z . Sred
Odlegto$¢ prawej
ptaszczyzn}” od

Srodka ktody w mm 12 14 16 18 20 22

0 26 30 35 39 43 48
20 13 18 20 23 27 31
30 13 13 17 18 22 25
40 13 13 13 13 16 20
50 13 13 13 13 14 16
60 - 13 13 13 13 13
70 - - 13 13 13 13
80 — - _ 13 . 13 13
90 — — _ - — 13

100 - — _ - - -
110 - - - - - -
120 - — — — — —
130 — — — — — —
140 —_. = — — — —
150 —

160 - — - - - -
170 - - - - - -

180 — — — _ _ _

nica ktéd w cm

24 26 28 30 32 34 36 38 40

52 56 61 65 69 74 78 82 84
36 40 45 49 52 58 60 65 69
29 34 37 41 46 50 54 58 62
25 27 32 35 39 43 49 51 55
19 22 27 29 32 38 41 44 48
14 19 22 25 29 32 35 39 44
13 15 18 20 23 26 31 34 37
13 13 13 17 21 23 27 30 33
13 13 13 14 17 20 22 27 30
13 13 13 13 14 17 19 22 26
- 13 13 13 13 13 17 = 19 22
- — 13 13 13 13 13 17 19
— — — 13 13 13 13 13 16
- - — — 13 13 13 13 13

13 13 13 13

- - - - - - - 13 13
_ - _ - - - - 13 13
_ _ _ 13
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dukcji z pryzmy tarcicy o szerokosci 100 mm z jed-
nakowym skutkiem mogag by¢ wtedy wykorzystane
ktody o $rednicy od 12,5 do 16,6 cm, a do pro-
dukciji tarcicy o szeroko$ci 150 mm — kiody o $red-
nicy od 19 do 25 cm.

Przetarcie zatem metodg pryzmowania
ograniczenia wystepujgce przy przetarciu na ostro
i pozwala bez strat drewna na zrzyny z pryzmy
produkowa¢ ré6znorodng pod wzgledem przekroju
tarcice, stosownie do wymagan okre$lonych spe-
cyfikacjami.

Odnosnie strefy drewna przylegajacej do pro-
stokata pryzmy warunki jej przetarcia sg ana-
logiczne do przetarcia na ostro z p6zniejszym ober-
znieciem i dlatego powinny zapewnia¢ minimum
strat drewna, na zrzyny.

Przy okres$laniu strat drewna na zrzyny w za-
leznosci od diugosci teoria maksymalnych sprze-
gow ustalita, ze w celu otrzymania najwiekszej
wydajnosci ilosciowej w rownolegtej strefie drew-
na nalezy tarcice obrzyna¢ na szerokos¢ w zalez-
nosci od wielkos$ci zewnetrznej ptaszczyzny; przy
tym szerokos$¢ ta powinna by¢ zachowana na calej
d..ugosci tarcicy. W strefie zbiezystej tarcice na-
lezy obrzyna¢ w zaleznosci od szerokosci tejze

lecz w odlegtosci 2a L —2 a2 od
. R2— r2
wezszego kohca. Podany przepis jest stuszny tylko
w przypadku, gdy istnieje konieczno$¢ otrzyma-
nia tarcicy o mozliwie najwiekszej dlugosci. Jed-
nakze w gospodarce narodowej stosuje sie znaczne
ilosci materiatow krétkich.
, Wedtug danych Cniimodu do produkcji elemen-
tow moze by¢ wykorzystana tarcica o dtugos$ci do
3 m: w budownictwie w ilosci do 20%, w zakta-
dach meblarskich — 100%, do budowy samocho-
dow 50%, do budowy wagonéw — 66%, do
budowy maszyn rolniczych — 82%, do produkcji
opakowan 100%, a w calym przemysle w gra-
nicach 37,5 do 40%: S
,» zwigzku z tym na produkcje wspomnianych
eiementow moze by¢ wykorzystana tarcica nie-
obrzynana, przypadajaca przy przetarciu z pryz-
mowamem. Poniewaz tarcica z pryzmy ma odpo-
wiednig diugos$é, tylko tarcica nieobrzynana po-
winna byc poprzecinana na wymagang diugos¢
elementédw, a nastepnie oberznigta na szeroko$¢ —
c° znaczme zmniejszy straty drewna na zrzyny.
Stagd wniosek, ze postanowienie teorii maksy-
malnych sprzegéw o obrzynaniu tarcicy w zalez-
nosci od wierzchotkowego odkrycia skonstruowane
zostato bez uwzglednienia produkcji tarcicy prze-
znaczeniowej, ktorej wymiary okreslone sa Scisle
w specyfikacjach. Dlatego postanowienia te po-
winny ulec rewizji. A
Rewizji rowniez powinny by¢ poddane sformu-
towania teorii o przycinaniu na optymalng dlugosc¢
tarcicy otrzymywanej ze zbiezystej strefy kiody
Np. z kt6d o dtugosci 6 m, Srednicy w ciefAszym
koncu 20 cm a w grubszym 30 cm, sztuka tarcicy
wyprodukowana w odlegtosci 80 mm od S$rodka
ktody bedzie mie¢ szerokos¢ wierzchotkowego od-
krycia 120 mm; zgodnie z teoriag maksymalng
sprzegobw powinna ona by¢ skrécona na 5,12 m,
a nastepnie oberznieta na szeroko$¢ 146 mm, jt. na
szeroko$¢ wierzchotkowego odkrycia, ktére otrzy-

usuwa

ptaszczyzny,
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ma sie wskutek skrécenia tarcicy. Powierzchnia
skroconej deski bedzie wynosi¢ 7480 cm2, gdy de-
ski nieskréoconej tylko 7200 cm2 Wtasciwe skréce-
nie zatem rzeczywiscie zwieksza powierzchnie tar-
cicy wskutek wykorzystania zbiezystosci, lecz jed-
noczesnie pocigga za sobg powstawanie dodatko-
wych odpadéw na diugosci.

W celu usuniecia przytoczonych wad wystarczy
opisang sztuke przecia¢ na po6t diugosci i wtedy
powierzchnia wierzchotkowej czesci wyniesie
12X300 —3600 cm2, odziomkowej — 19,8X300 =
—5940 cm2 a catkowita uzyteczna powierzchnia
wyniesie 9540 cm2 tj. o 27% wiecej od powierzch-
ni sztuki tarcicy oberznietej na podstawie zasad
teorii maksymalnych sprzegoéw.

-h gospodarczego punktu widzenia skracanie tar-
cicy na dlugos¢ dopuszczalne jest wtedy, gdy
szeroko$¢ wierzchotkowego odkrycia iest tak
mata, ze nie zezwala na pozyskanie tarcicy o mi-
nimalnej szerokosci dopuszczalnej normami szcze-
goétowymi tj. 9— 10 cm. W podanym przypadku
sztuke nalezy przycig¢ na dlugosci, odstepujac od
wierzchotkowego konca na odlegto$¢ zapewniajaca
otrzymanie sztuki o dopuszczalnej minimalnej
szerokosci. Sztuki takie powinny by¢ jednak nie
krotsze od minimalnych diugos$ci, ustalonych nor-
mami.

Wnioski

1- zlecona do produkcji tarcica przeznaczenio-

wa (wg specyfikacji) moze by¢ produkowana
z r6znorakiego pod wzgledem wymiaréw surowca,
gdyz zezwala na to kisztat kitod;
, 2. teoria maksymalnych sprzegéw nie odpowia-
da warunkom przetarcia ktd6d na tarcice przezna-
czeniewg (wg specyfikacji) i moze by¢é wykorzy-
stana tylko do produkcji tarcicy bez specjalnego
okreslonego celu, a niejednokrotnie nawet o wy-
miarach gospodarczo nie uzasadnionych;

3. kryteria racjonalnych sprzegéw w zaleznosci
od maksymalnej wydajnosci iloSciowej tarcicy
powodujg nieporéwnywalnosé wynikéw przetarcia
oraz wyciggania niewtasciwych wnioskéw doty-
czacych nalezytego wykorzystania surowca pod-
czas przetarcia;

f- za podstawe opracowania teorii przetarcia
kt6d na tarcice przeznaczeniowg (wg specyfikacji)
powinna by¢ przyjeta zasada wszechstronnego
umniejszenia strat drewna na zrzyny, zaréwno
w odniesieniu do przekroju, jak réwniez i dlugo-
Sci; za podstawe racjonalnego przetarcia ki6d po-
winna by¢ przyjeta umowna wydajno$¢ przedsta-
wiona wyzej;

5. w cem zwiekszenia wykorzystania surowca
przy przetarciu na tarcice przeznaczeniowg nalezy
opracowac i ustali¢:

a przecietne grubosci tarcicy dopuszczalnej do
produkcji z roznych stref i wymiaréow surow-
ca;

b normatywy ,umownej wydajnos$ci tarci-
cy w zaleznosci od wymiaréw surowca i zle-
conej do produkcji specyfikacji tarcicy;

6. przejscie zaktadow na produkcje tarcicy wg
specyfikacji odbiorcow moze podnies¢ wykorzy-
stanie surowca o0 54-10%, a ponadto zmniejszy¢

st™ y. drewna przy dalszym przerobie tarcicy
c ZU . oU ,o.
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Skalowanie zapadkowego mechanizmu posuwowego
trakow pionowych

Znajomos$¢ wielkosci stosowanego posuwu jest jednym z nieodzownych czynnikéw $wiado-

Z7¢ ZktycTnT? °dokladnITZZT hie9
s c

W WIELU tartakach odczuwa sie brak opraco-
wanych tabel optymalnych wielkosci posuwoéw,
przy stosowaniu ktérych osiggngé mozna witasciwe
wykorzystanie mozliwosci technicznych traka
w zaleznosci od pobieranej mocy, przy jednoczes-
nym zachowaniu nie obnizonej jakosci przetarcia.
W zwigzku z tym zarowno ustalenie wielko$ci po-
suwu dla danej grubosci przecieranego surow-
ca, danego rodzaju przetarcia i przy okreslonej
ilosci pit w sprzegu — jak tez samo nastawienie
drgzka sterowniczego mechanizmu posuwowego
jest wykonywane ,na $lepo“, na tzw. ,wyczucie”.
Tego rodzaju subiektywne kryterium oceny wiel-
kosci posuwu jest niewystarczajgce; konieczne
i celowe jest wyskalowanie mechanizmu posuwo-
wego traka, umozliwiajace kazdorazowe nastawie-
nie zadanej wielkosci posuwu.

Wielko$s¢ posuwu konstrukcyjnego traka o za-
padkowym mechanizmie posuwowym, czyli wiel-
kos¢ posuwu wynikajaca z konstrukcji mechaniz-
mu posuwowego uzalezniona jest od dwu rodza-
jow wielkosci:

a. promienia przeciwkorby (Rp);

b. liczby przeniesienia (i).

Wielko$¢ promienia przeciwkorby Rp jest wiel-
koscig zmienng; przez przesuniecie punktu zamo-
cowania tgcznika do kolejnych gniazd, coraz bar-
dziej odlegtych od osi obrotu watu, powoduje sie
zwiekszenie promienia przeciwkorby. Przeciwnie,
w miare zblizania punktu zamocowania tgcznika
do osi obrotu watu uzyskuje sie zmniejszenie wiel-
kosci promienia. Zwiekszenie promienia przeciw-
korby zwieksza skok tgcznika mechanizmu posu-
wowego, a przez to zwieksza wielko$s¢ posuwu.

Liczba przeniesienia (i) wyraza stosunek prze-
niesienia skoku tgcznika za pomocag dzwigni z za-
padka, kota zapadkowego i zestawu k&t zebatych,
na walce posuwowe. Wyraza sie jg wzorem:

i oL
r, e | (1)
w ktorym:
* — liczba przeniesienia (1/1);
n -promien zebatego kota osadzonego na osi
kota zapadkowego (mm);
rj promien zebatego kota osadzonego na osi

dolnego walca posuwowego (mm);
j3 promien dolnego walca posuwowego (mm);

| dlugo$¢ ramienia dzwigni zapadkowej
(mm).
Z podanych we wzorze (1) wielko$ci — r\, r2, r3

sg wielko$ciami niezmiennymi, statymi dla danego
raka, dtugo$¢ natomiast ramienia dzwigni (I) jest
wielkoscig zmienna (zmiany dlugosci' ramienia
zwigni osigga sie dzieki zastosowaniu kulisy).

NzeM -Z na powyzsze lowstal kZiecz-
mechanmznmu Posuwowego traka, CO umozliwi kazdorazowe

Zmniejszenie  dlugosciramienia dzwigni (I) po-
woduje przy danej wielkosci skoku taczni-
ka (2 Rp = const) wieksze wychylenie sie za-

padki, wieksze przesuniecie wienca kota zapadko-
wego, a przez to wiekszy posuw na walcach posu-
wowych.

Ostatecznie  wielko$¢ posuwu konstrukcyjne-
go (A), uzalezniong od omowionych wielkosci (Rp)
i (i) wyraza sie wzorem:

2.Rp.i

lub A= 2.Rp" ™3

r2.1
(oznaczenia — jak w tekscie).

Uzaleznienie wielko$ci posuwu konstrukcyjnego
dla danego traka od wielkosci promienia prze-
ciwkorby i — jak to wynika ze wzoru (1) — dtu-
gosci dzwigni zapadkowej powoduje koniecznos¢
rozbicia czynnosci zwigzanych ze skalowaniem po-
suwu na dwa etapy, a mianowicie:

1. ustalenie wielko$ci promienia przeciwkorby
dla danego przedziatu posuwoéw;

2. wtasciwe skalowanie mechanizmu posuwo-
wego przy ustalonej wielko$ci promienia przeciw-
korby (w danym, zgadanym przedziale posuwoéw).

Wielko$¢ promienia przeciwkorby oblicza sie ze
wzoru (3), ktory po przeksztatceniu i zatozeniu,
ze A= Amaxi | = Imin przyjmie postac:

‘max 12 Ir
RP==" i .13 “)
We wzorze tym:

RP — szukany promien przeciwkorby (mm);

Amax = go6rna granica zadanego przedziatu po-

suwow (mm/l obrét);

Imin — minimalna dtugos¢

zapadkowej (mm);
pozostale oznaczenia — jak we wzo-
rze (1).

Z kolei nalezy sprawdzi¢, czy przy wyliczonej
wg wzoru (4) wielkosci promienia przeciwkorby
mozliwe jest osiggniecie dolnej granicy (Amin)
zadanego przedzialu posuwéw drogg zwiekszania
dtugosci (1) ramienia dzwigni zapadkowej.

W tym celu nalezy obliczy¢ wielkos¢ minimal-
nego posuwu jednostkowego (Amin) o0siggalnego
przy wyliczonej wzorem (4) wielkosci promienia
przeciwkorby. Przy danych wielkosciach (Amax)
(Imin) i (Imax)

ramienia dzwigni

Amin—An (5)
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Wielkos¢ promienia przeciwkorby
nalezy uzna¢ za wtasciwg dla danego
przedziatu posuwow, jesli wartos¢
Amin obliczona wg wzoru (5) jest
mniejsza, rowna, badz tez nie prze-
wyzsza wiecej niz o 0,5 mm/1 obrét
zadanej wartosci Amin. W przypad-
ku przeciwnym powstaje koniecz-
nos$¢ dodatkowego obliczenia pro-
mienia przeciwkorby dla zgdanej dol-
nej granicy posuwéw wg wzoru (4)
z tym, ze zamiast (Amax),U min) pod-

stawia sie wartosci (Amax) oraz "
(1 max ).

Dla jasniejszego zobrazowania po-
wyzszego przytaczamy ponizszy
przykitad.

Przykiad. Obliczy¢ promien prze- »

ciwkorbowy (Rp) zapewniajagcy uzy- Yj
skanie przedzialu posuwéw w gra- °
nicach od 7 do 15 mm/1 obrét. Dane: ¢}
n = 70 mm; ra = 210 mm; r3 = 95

mm; Imin = 340 mm; Imax = 700 mm. <5

Rozwigzanie:

Amax s r, *

15 - 210 - 340

R
2 my -x8 2-70-95 5.
= 80,5(mm). n
Sprawdzenie: .
Gmm=*max /m !é-tf- 340 _ r*
Imax 700 C
= 7,2= 7(mm/1 obrot)

Z przeprowadzonego wyliczenia 3
wynika, ze w celu otrzymania zgda-
nego przedzialu posuwéw tgcznik .G
mechanizmu posuwowego nalezy p
ustawi¢ tak, aby promien przeciw- vy
korbowy Rp = 805 mm (obliczona *
w ,sprawdzeniu“ wartos¢ rbwna m
jest w przyblizeniu zatozonej warto- S
Sci 7 mm/1l obrot.

W razie gdy konstrukcja traka ®

uniemozliwia zmiane wielkosci pro- 2
mienia przeciwkorby przytoczone
rozwazania stajg sie zbedne.

Majac okreslong wielko$¢ promie-
nia przeciwkorby dla danego prze-
dzialu posuwow przystepuje sie do
wlasciwego wyskalowania mechaniz-
mu posuwowego. Z uwagi na istnie-
jace poslizgi, luzy i niedoktadnosci
dziatania mechanizmu drugi etap
skalowania przeprowadza sie nie dro-
ga teoretycznych wyliczen lecz w o-
parciu o przetarcie probne.

Przetarcie prébne przeprowadza sie w sposob
nastepujacy:

1. ustawia sie drgzek sterowniczy mechanizmu
posuwowego na maksymalny posuw, a wiec przy
I — I 'min;

2. dobiera sie ktode o Srednicy dopuszczajacej
(przy danym sprzegu pit) stosowanie maksymalnej
wielkosci posuwu; kloda powinna by¢ przecietnie
gtadka i przecietnie zbiezysta;

3. zaznacza sie w Srodku dtugosci ktody, w wy-

PRZEMYSt DRZEWNY
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7Lose obrotouj n (obr/min)

razny sposoéb, odcinek (R) o dlugosci rownej 2,00 m
(¢l = 2,00 m);

4. przepuszcza sie klode przez trak, wykonujac
pomiar czasu przetarcia (ti) zaznaczonego uprzed-
nio odcinka (R) kiody;

5. oblicza sie rzeczywista wielkos¢ $redniego
posuwu jednostkowego (A) przy danym potozeniu
drgzka sterowniczego oraz znanej ilosci obrotéw
(n) gtéwnego traka, wedtug wzoru:
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w ktédrym:
li — dtugo$¢ zaznaczonego odcinka klody (m);
n — ilos¢ obrotéw watu glownego traka
(obr/min);
ti — czas przetarcia zaznaczonego odcinka kto-
dy (sek);
60 000 — wspodiczynnik wynikajacy z przera-

chowania mian.

W analogiczny sposob przeprowadza sie prébne
przetarcie i obliczenie rzeczywistej sredniej wiel-
kosci posuwu jednostkowego przy ustawieniu
drazka sterowniczego na posuw minimalny oraz
na wartosci posrednie. Kazdorazowe ustawienie
drazka sterowniczego, o ile odpowiada ono przy-
jetemu odstopniowaniu, np. co 1 mm/1 obr, na-
lezy trwale zaznaczy¢ na listwie zaciskowej me-
chanizmu, badz tej na umocowanej do niej listwie
dodatkowej.

W celu unikniecia kazdorazowych do$¢ zmud-
nych przeliczen, zajmujacych znaczng ilo$¢ cza-
su, zamieszczamy nomogram (wykres 1), umozli-
wiajacy bezposrednie odczytanie rzeczywistej
wielkosci $redniego posuwu jednostkowego A
w zalezno$ci od czasu przetarcia wyznaczonego
dwumetrowego odcinka kilody i ilosci obrotéw
watu gtéwnego traka. Na osi odcietych podane sg
ilosci obrotéow (n) watu gtéwnego traka, na osi
rzednych — czas przetarcia (ti) dwumetrowego
odcinka ktody. Wykreslone krzywe obrazujg wiel-
kosci rzeczywistych $rednich posuwow (A).

Majac pomierzony czas przetarcia (ti) wyzna-
czonego dwumetrowego odcinka kiody, z odpo-
wiedniego punktu osi rzednych prowadzi sie pro-
stopadtg do przeciecia z prostopadta do osi odcie-

M. PLUCINSKI — CZ. URBANIK
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tych, wystawiona z punktu odpowiadajgcego ilosci
obrotow (n) watu gtéwnego traka.

Punkt przeciecia sie wymienionych prostych
wyznacza wielko$¢ rzeczywistego Sredniego posu-
wu jednostkowego (A). W przypadku, gdy punkt
przeciecia nie wypadnie na ktérej$ z zaznaczonych
krzywych, lecz pomiedzy nimi — wielko$¢ posuwu
odczytuje sie drogg interpolacji.

Przykiad postugiwania sie wykresem. Czas prze-
tarcia (ti) dwumetrowego odcinka ktody na traku
0 ilosci obrotéw n = 260 obr/min wynosi ti — 58
sek. Punkt przeciecia sie prostych wystawionych
prostopadle z osi odcietych (przy n = 260 obr/min)
1z osi rzednych (przy ti = 58 sek) znajduje sie na
krzywej oznaczonej ,A = 8 mm"“. Wynika stad, ze
stosowana $rednia rzeczywista wielko$¢ posuwu
jednostkowego A = 8 mm/1 obrét.

Na zakonczenie niniejszego opracowania nalezy
nadmienié¢, ze dla stwierdzenia mozliwos$ci badane-
go traka wskazane byloby okreslenie wielkosci je-
go maksymalnego konstrukcyjnego posuwu. Wiel-
kos¢ te mozna wyliczy¢ na podstawie wzoru (3),
podstawiajac za wartos¢ Rp najwiekszy z pomie-
rzonych promieni przeciwkorby. Rzeczga nieod-
zowna jest, jak podano w tek$cie, obliczenie wta-
Sciwego przedziatu lub przedziatbw posuwoéw dla
przetarcia w konkretnych warunkach pracy.

Stosowane w praktyce odczytywanie wielkosci
posuwu jednostkowego ze $ladéw przetarcia na
drewnie nie powinno by¢ podstawag skalowania
mechanizmu posuwowego, poniewaz pomiar od-
legtosci kilku rys na ptaszczyznach tarcicy nie od-
twarza przecietnej wielko$ci posuwu.

Z uwagi na wielkie znaczenie znajomos$ci cha-
rakterystycznych danych mechanizmu posuwo-
wego traka powinny one bezwarunkowo wchodzié¢
do technicznego opisu traka.

Stcmdarty gatunkowe nowym $rodkiem w walce
o lepszg jakoS¢ mebli

Przemys$l meblarski nalezy do przemystow konsumpcyjnych w gospodarce narodowejs a zada-

niem jego jest zaspokajanie potrzeb obywateli w zakresie urzgdzenia wnetrza mieszkan.

Cel ten moze

by¢ osiggniety jedynie woéwczas, gdy przemyst ten bedzie wytwarzal meble, odpowiadajace potrzebom
uzytkownikéw i wymaganiom estetycznym, zwigzanym z nowg ksztattujgcg sie socjalistyczng kulturg

mieszkania.

PO ZAKONCZENIU trzyletniego planu odbu-
dowy, ktorego zadaniem byto podzwigniecie go-
spodarki narodowej ze zniszczeh wojennych,
a w zakresie przemystu konsumpcyjnego — zaspo-
kojenie najpilniejszych i najniezbedniejszych po-
trzeb obywateli, rozpoczeliSmy wspaniatg rozbu-
dowe naszej gospodarki w ramach Planu 6-let-
nego.

W minionym okresie przemyst meblarski zaspo-
koit najpilniejsze potrzeby obywateli pod wzgle-
v(\j/?/g]h osiggniecia normalnych warunkéw mieszka-

Obecnie przed przemystem meblarskim stoi no-

we zadanie: zachowujgc tempo rozwoju iloSciowe-
go nalezy zwréci¢ baczng uwage na kategorie ja-
kosciowe produkcji, by zaspokoi¢ wzrastajace wy-
magania estetyczne szerokich mas konsumentow.
W celu unikniecia btedu powinno sie obserwowac
pilnie ewolucje w zakresie wymagan konsumenta,
ksztaltujac rownoczesnie jego smak w dziedzinie
estetyki wyposazenia mieszkan-.

Zrozumienie tego niewatpliwie istothego pro-
blemu wutatwi nam przypomnienie wypowiedzi
A. I. Mikojana na XIX Zjezdzie KPZR: ,Zwiek-

szenie sie masy artykutow powszechnego uzytku
wywotato oczywiscie wzrost wymagan ludnosci co
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do jakosci tych artykutéow i ich asortymentu. Daw-
niej, gdy towarow byto malo, kupowano je nie
przebierajac zbytnio. Obecnie sytuacja zmienila
sie radykalnie. Mimo to przemyst i organizacje
handlowe czestokro¢ pracujg jeszcze po staremu,
niedostatecznie badajg zapotrzebowanie ze strony
ludnosci, dostarczajg nadal towar ,hurtem*® Zle
dobierajgc asortyment w zbyt jednostronnym do-
borze. Trzeba szybciej podnosi¢ jakos¢ i zwiekszac
asortyment towardw dostarczanych przez prze-
myst dla sprzedazy ludnosci. Potrzeby i interesy
konsumenta radzieckiego powinny sta¢ sie pra-
wem dla przemystu®“.

Pracownicy przemystu meblarskiego powinni
zwréci¢ baczng uwage na powyzsze zagadnienie,
powinni z calg S$wiadomoscia powiedzie¢ sobie:
naszym zadaniem: jest zado$¢uczynienie wymaga-
niom konsumenta. Konieczne jest tutaj dokonanie
przetomu, zerwanie z tatwizng i zamykaniem sie
w waskim kregu zagadnien technicznych, zwigza-
nych z wiasnym zaktadem produkcyjnym. Trzeba
sie zastanowi¢ samokrytycznie, czy nie ma w na-
szej dziatalnosci hamulcow, utrudniajacych doko-
nania tego przetomu.

Meble sg przedmiotem trwalego uzytku, ktdry
spetni jedynie wlwczas swe przeznaczenie, jezeii
bedzie odpowiadat codziennym potrzebom uzyt-
kownika, a réwnoczes$nie zrealizuje podstawowe
wymagania z zakresu estetyki wnetrza mieszkal-
nego.

Dotychczasowa klasyfikacja jakosciowa z po-
dziatem produkowanych mebli na trzy klasy ja-
kosci, zaleznie od btedéw wykonania, nie zdaje
egzaminu w obecnych warunkach, nie jest bowiem
w stanie zapewni¢ omawianych wymagan. Wada
tej klasyfikacji jest jasna: nie porzadkuje ona ge-
neralnie zagadnienia wtasciwej klasyfikacji mebli,
ze wzgledu na brak okreslenia gatunku produko-
wanych mebli, powstatego z poziomu wykonania
i jakosci zuzytych do produkcji materiatéw zasad-
niczych oraz pomocniczych.

Wynikiem tego stanu rzeczy jest fakt, ze od-
biorcy otrzymuja np.w I, Il czy Ill klasie jakosci
albo zwyklg sosnowag szafe internatowa, ktorej
powierzchnie zewnetrzne wykonczane sg wytacz-
nie przez bejcowanie i zacigganie pokostem, albo
politurowang na wysoki polysk szafe mieszkanio-
wa, na produkcje ktérej zuzyto drozsze materiaty
przy rownoczesnym wiekszym wktadzie robociz-
ny w budowe catego sprzetu i uszlachetnienie po-
wierzchni. Tego rodzaju mebel rowniez klasyfi-
kowany jest w typach jakosciowych I, Il lub III.
Dotychczas nie bylo wiec kryteriow, ktére by
w jasny sposob okreslity r6znice gatunkowe mie-
dzy tymi dwoma przykiadowo przedstawionymi
sprzetami, brak réwniez zréznicowania w calym
wachlarzu asortymentowym, znajdujacyrft sie
w tym przypadku posrodku podanych przykiadow
produkcji przemystu meblarskiego.

Powyzsze stwierdzenia $wiadcza wyraznie o ko-
niecznosci wprowadzenia nowego pojecia okresla-
jacego przede wszystkim gatunek mebla. Takim
najstuszniejszym pojeciem, po spotu z punktu wi-
dzenia intereséw konsumenta i przemystu, sg stan-
darty gatunkowe bedgce niczym innym, jak tylko
okresleniem poziomu wykonania mebli przy
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uwzglednieniu zastosowanych do produkcji mate-
riatbw zasadniczych i pomocniczych.

Ustalenie i wprowadzenie standartéw gatunko-
wych bedzie réwnoczes$nie stanowito pierwszy
krok na drodze uporzadkowania podstaw do pro-
jektowania mebli i ustalenia szczegétowych wa-
runk6w wykonania. Rozwigzanie tego zagadnienia
ma duze znaczenie gospodarcze, gdyz wprowadzig
toby pewien porzadek i dyscypline do procesu
technologicznego poprzez ustalenie warunkow
produkcji i stosowania materiatébw w zaleznosci
od przeznaczenia mebli.

Dlatego tez wprowadzenie na rok 1953 czterech
standartéow gatunkowych mebli produkowanych
przez zaktady podlegte CZP Meblarskiego nalezy
uzna¢ za stuszny krok naprzéd w dziedzinie upo-
rzadkowania zagadnien jako$ciowych.

Standarty ustalono w postaci normy resortowej;
przewidujg one produkcje mebli w czterech zasad-
niczych gatunkach:

standart A — meble mieszkaniowe i biurowo-
gabinetowe o0 najwyzszym poziomie wykonania,
przy zostosowaniu najlepszych jakosciowo mate-
riatbw zasadniczych i, pomocniczych;

standart B — meble mieszkaniowe i biurowe —
gabinetowe o dobrym wykonaniu, przy zastoso-
waniu dobrych jakosciowo materiatow;

standart C — meble mieszkaniowe, biurowe,
szkolne oraz Swietlicowe o dobrym wykonaniu
i zastosowaniu materiatéw $redniej jakosci, prze-
widzianych w szczeg6towych warunkach;

standart D — meble internatowe o dobrym wy-
konaniu, przy zastosowaniu materiatow zasadni-
czych i pomocniczych $redniej jakosci.

Standarty przewiduja okreslenie jakos$ci wyko-
nania i poziomu wykonczenia mebli na podstawie
szczego6towych opisdw technicznych opracowanych
indywidualnie dla kazdego nowoprojektowanego
sprzetu. Zrywajg one z dotychczasowg ,polityka*”
anonimowos$ci produkcji, wprowadzajgc wyrazne
znakowanie przez podanie na wykonczonym meblu
nazwy zaktadu produkujgcego i oznaczenia stan-
dartu.

W zakresie stosowania materiatdw zasadniczych
i pomocniczych konieczne jest, przy wprowadze-
niu standartéw gatunkowych, okreslenie klasy ja-
kosci poszczegdlnych materiatow w oparciu o nor-
my zwigzane lub w przypadku braku tych norm
o ustalone indywidualnie warunki odbioru tych
materiatow.

Jak juz podkresliliSsmy, dotychczasowe zasady
podziatu jakosciowego na trzy klasy bez okresle-
nia gatunku mebli sg niewtasciwe a wobec wpro-

wadzenia standartébw — po prostu niedopusz-
czalne.

Zaktadowa kontrola techniczna, uzbrojona
w szczego6lowe warunki techniczne, opracowane
na bazie standartow gatunkowych, przyjmujac

produkcje w jej poszczegélnych fazach, jak row-
niez gotowe wyroby bedzie miata petng mozliwos¢
wskazywania btedéw i nieprzyjmowania zle wy-
konanych elementéw lub mebii.

Brakarze CHPD, od ktérych osobistej oceny za-
lezy dotychczasowe klasyfikowanie gotowych me-
bli, wielokrotnie nie sg w stanie przeprowadzic¢
wtasciwej obiektywnej klasyfikacji. Nalezy przy-
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ja¢ w oparciu o przygotowanie fachowe tych bra-
karzy, ze lepiej, tatwiej i szybciej wykonajg swo-
je zadania, tak zwane z punktu widzenia intere-
sOw konsumenta, je$li postawi sie im warunek od-
bierania Wytagcznie mebli dobrych, bez wad wy-
gatunko-

konania, odpowiadajgcych stamdartom
wym i szczegbétowym warunkom wykonania.
Powyzsze wuwagi mozna stresci¢ ostatecznie

w nastepujacy sposob: meble sg przedmiotem
trwatego uzytku, ich celem, oprécz $cisle uzyt-
kowego jest podnoszenie estetyki wnetrza miesz-
kania, dlatego tez wyroby przemysiu meblarskie-
go Il czy IIl klasy jakosci, ktorych klasyfikacje
przeprowadza sie na podstawie brakéw w wykon-
czeniu powierzchni zewnetrznych lub wewnetrz-
nych, czy tez odksztatcenia elementéw rucho-
wych — nie powinny by¢ wypuszczane na rynek.
Wszystkie te wady mozna usungé w trakcie pro-
dukcji, nalezy je usuwa¢ nawet mimo ponoszenia
przez przedsiebiorstwo dodatkowych kosztéw, co
zmusi zaktad do prowadzenia produkcji w kazdej
fazie w taki sposob, by nie byto koniecznos$ci dc<-
konywania poprawek.

A zatem gatunek i jako$¢ mebli powinny by¢
okreslane jedynie standartami, w ramach za$ stan-
dardow meble muszg by¢ jednakowo wykonywane
bez mozliwosci powstawania Il czy Ill klasy ja-
kosci.

Dla wtasciwego wykonania zadan w dziedzinie
podniesienia jakosci mebli nalezy wprowadzié
szeroko pojete wzorce produkcyjne dla kazdego,
majacego wejs¢ do produkcji mebla. Wzorce te
powinny by¢ wykonane w postaci kompletnie go-
towego wyrobu, przyjetego przez zakltadowg KT
wspélnie z przedstawicielami KT Centralnego Za-
rzadu jak réwniez CHPD. W ten sposéb wyko-
nany bezposrednio przez zaklad produkcyjny
wzorzec bedzie utatwieniem zaréwno dla zatogi,
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jak i dla kierownictwa, w wykonaniu zadah pro-
dukcyjnych.

W trakcie wykonywania wzorca powinny by¢
rozwigzane wszystkie problemy produkcyjne, kt6-
re moga powsta¢ w skali seryjnej wytwdrczosci.
Zaktad produkcyjny, wtasciwie rozumiejacy swe
zadania w dziedzinie jakos$ci, powinien wprowa-
dzi¢, réwnolegle z wzorcem gotowego wyrobu,
rowniez i wzorce poszczegélnych elementéow, pod-
zespotdw i zestawow, bedacych gotowymi wyro-
bami wydziatow lub ogniw produkcyjnych. Ko-
nieczne jest omodéwienie na naradach wytwdérczych
z calg zalogg zasad i celowosci tego rodzaju wzor-
cow produkcyjnych.

Wzorce wydzialowe powinny by¢ we witasciwy
spos6b przechowywane i udostepnione do wgladu
kazdemu z cztonkéw zatogi, powinny sta¢ sie sym-
bolem wspdtzawodnictwa brygad najwyzszej ja-
kosci produkcji w walce o dostarczenie masom
pracujgcym mebli wylgcznie najwyzszego pozio-
mu wykonania.

Stuzba techniczna zaktadéw, do ktérej obowigz-
kéw nalezy dbalos¢ o wtasciwy poziom jakoscio-
wy produkcji, powinna nalezytym zrozumieniem
swoich zadan dostosowaé sie w oparciu o stan-
darty gatunkowe do nowych warunkow wytwa-
rzania.

Obowigzki jej
Il Kongresie Inzynieréw i
w referacie ministra Szyra, ktéry m. in.
dziat:

.Zadaniem na rok 1953 jest wiec uporzadko-
wanie kontroli technicznej jakosci we wszystkich
zaktadach pracy w Polsce, petne wprowadzenie
znakowania produktéw, zniesienie anonimowosci
produkcji, uzaleznienie zarobkéw od jakosci wy-
tworzonego produktu, detalu, pétfabrykatu, stoso-
wanie sankcji w stosunku do os6b odpowiedzial-
nych za zlg jakos$¢ produkcji zaktadu*.

byty wyraznie okreslone na
Technikéw Polskich
powie-

Tapicerskie materiaty wysciotkowe

Od Redakciji.

dukcji mebli wyscietanych. Biorgc pod uwage brak fachowych publikacji

Poczynajac od zeszytu niniejszego wprowadzamy cykl artykutbw na temat tapicerstwa i

pro-

z tej dziedziny artykuty nasze beda

zawieraly calosc zagadnienia poczynajgc od materialoznawstwa do technologii produkcji wiacznie z uwzglednie-

niem najnowszych zdobyczy organizacyjno-technicznych.
rowniez zagadnienia mechanizacji produkcji mebli wy$cietanych Sa
i dotyczg zmiany sposobéw produkciji

Poszczeg6lne artykuly bedg obejmowaly

to nowe zagadnienia w naszym }Jrzemyéle meblarskim
%

wykonywanej dotychczas w 100% recznie.

w zakresie pracy

Sadzimy, ze powyzszy temat nie tylko wypetni luke na tamach ,Przemystu Drzewnego“ w zakresie systema-
tycznego omawiania roznych skomplikowanych zagadnien w produkcji mebli, lecz jednoczes$nie dostarczy materiatu
do szkolenia fachowego pracownikéw z dziatbw produkcji mebli wys$cietanych.

Nalezy dodaé,

wej ksigzki na ten temat: Bungardt — Fachkunde fur das Tapezierhandwerk — wydanej przez B G

Verlagsgesellschaft, Leipzig.

TAPICERSTWO mozna jeszcze obecnie zaliczyé
u nas do rzemiosta, w ktorym w okresie ostatnich
50 lat nie zanotowano zadnego postepu technicz-
nego. Jest to jeden z bardziej zaniedbanych odcin-
kow produkcji.

Wzrastajgce z roku na rok uprzemystowienie
Produkcji mebli skrzyniowych powinno biec réw-
no egle z podcigganiem na pewien réwnorzedny
poziom waznych ze wzgledu na ilos¢ produkciji

iz wiekszo$¢ danych, dotyczacych ma terialoznawstwa i produkcji zaczerpnieto z jedynej facho-

Teubner

i staly rozwdj dziatéw tapicerskich. Niestety,
wprowadzenie nowych form produkcji w tapicer-
niach napotyka na zasadnicze trudnosci, wynika-
jace z braku doswiadczenia.

Naszym fachowcom tapicerom ze wszystkich
szczebli brak nastawienia na wtasciwy kierunek
postepu technicznego. Brak roéwniez tego nasta-
wienia w przemys$le meblarskim wspétpracujgcych
z nami krajéw demokracji ludowej. W Czechosto-
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wacji, gdzie przemyst meblarski jest najlepiej zor-
ganizowany w dziedzinie mebli wyscietanych —
sytuacja jest identyczna z naszg. Czesciowa mecha-
nizacja wprowadzona jest w tapicerniach fabryk
mebli w NRD. Jednak doswiadczenia niemieckie
nie moga by¢ przyjete jako zasada dla naszego
przemystu, gdyz nie rozwigzuja one zagadnien
wprowadzenia petnej mechanizacji przygotowania
wysciotki tapicerskiej. Mechanizacje w fabrykach
w NRD mozna traktowac¢ jedynie jako fragment,
wymagajgcy gruntownego opracowania na na-
szym terenie.

Sytuacje w tej gatezi produkcji pogarsza jesz-
cze brak szkot tapicerskich. Nie ma réwniez wia-i
domos$ci o zamiarach organizacji tego rodzaju
szkot. Koniecznos¢ utworzenia przynajmniej jed-
nej szkoty i jednego technikum tapicerskiego
w celu statego przygotowywania mtodych wykwa-
lifikowanych robotnikéw dla przysztego prze-
mystu mebli wyscietanych — nie wymaga zadnych
komentarzy.

Nalezy wreszcie podkreslic wyjatkowag w tych
warunkach sytuacje szerokiego grona aktywnych
pracownikéw przemystu meblarskiego, ktérzy na
tym lezacym odtogiem odcinku mogg wykazacd
duzag inicjatywe w kierunku zorganizowania ze-
spotowego wysitku racjonalizatorskiego. Praca ra-
cjonalizatoré6w, odpowiednio kierowana, z wtasci-
wie postawionymi zadaniami, bytaby pionierska
robotg, w ktdrej nasi fachowcy mogliby juz obec-
nie wykaza¢ daleko idacg inicjatywe i pomysto-
woS¢.

Tak sie przedstawia zagadnienie w najogdliniej-
szym zarysie.

Celem naszych artykutow jest jednak zaznajo-
mienie czytelnikow z materiatami wysciétkowymi,
mechanizacjg robét tapicerskich i z najnowszym
kierunkiem technologii tapicerskiej w oparciu
0 pomocniczg produkcje trwalych elementow ta-
picerskich. ,

Pierwszy artykut przeznaczamy na omowienie
wszelkich uzywanych dotychczas materiatow wy-
Scidtkowych, ktére w zaleznosci od ich pochodze-
nia, podzieli¢ mozna na: roslinne, zwierzece, mi-
neralne i sztuczne.

1. MATERIALY WYSCIOLKOWE
POCHODZENIA ROSLINNEGO

Trawa alpejska rosnie na wilgotnych nizi-
nach i w lasach, ktérg po skoszeniu lub wyrwaniu
skreca sie w powrozy. Zaokraglone zdzbta sg roz-
nej grubosci, o zabarwieniu zo6to-zielonym. Dos-
tarczona bywa w powrozach od 2,5 do 4 kg, zwig-
zanych w paczki po 12,5 kg. Sprezystos¢ trawy
alpejskiej wynosi 210/280. Ma ona zastosowanie
przy wypetnianiu poduszek i klinédw materaco-
wych, watkéw do tapczandéw itp. Czesto mylnie
okreslana jako trawa morska, znana jest takze
u nas pod nazwag trawy lesnej lub przemystowej.

Trawa morska rosnie na plytkich miejscach
1 ptaskich brzegach Morza Péinocnego i Batyckie-
go. Wyrzuca jg na brzeg przyptyw morza, wytawia
sie tez sieciami. Celem usuniecia zanieczyszczen
oraz soli morskiej, trawe morskg ptucze sie w wo-
dzie rzecznej, a nastepnie wysusza sie. Ma ona
nieregularny i falisty ksztatt, jest szeroka i ptaska
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podobna do grubo krajanego tytoniu o zabarwie-
niu czarno - brunatnym, preznos¢ jej wynosi
160/230. Dostarczana bywa w belach 50 kg. Ma
rowniez szerokie zastosowanie, szczego6lnie do po-
duszek i kliné6w materacowych. Trawa morska
bedac niedostatecznie wyptukana wchiania tatwo
wilgoc¢.

Secalie otrzymujemy ze stomy zytniej, poddanej
chemicznym zabiegom. Nastepnie zebowana, tzn.
ttoczona i kilkakrotnie roztrzepywana tworzy nie-
jednostajne ditugie i grube widkna o matowym
potysku, w dotyku sprawia wrazenie ttustej. Sto-
mka ma zabarwienie zottawe, a jej sprezystosc
wynosi 180/240. Dostarcza sie jg w belach 50 kg.
W tapicerstwie stosuje sie secalie do watkéw tap-
czanéw oraz do formowania siedzen, oparé, kra-
wedzi i bokéw. Niezbyt dlugie witdokna sg dogod-
niejsze w pracy, gdyz dajg sie rownomiernie roz-
ktadac.

Secalie barwiong (rys. 1) otrzymujemy réwniez
ze stomy zytniej, preparowanej podobnie jak sto-
mke zwyklg, ktorg sie dodatkowo barwi i skreca
w powrozy. Ma ona w odréznieniu od stomicy nie-
barwionej wtdkna bardziej jednostajne, aw dotyku
wydaje sie sucha i tepa. Kolor jej jest czarny,
sprezysto$¢ 170/210. Dostarcza sie ja skrecong
w powrozy o wadze 0,5 do 1kg, wigzane w paczki.
Stomice barwiong stosuje sie przewaznie do for-
mowania siedzien, opar¢ i bokow oraz jako ma-
teriat zastepujacy sysal (cisal), fiber i trawe za-
morska.

1. Secatic*. barwi»*«*,

Trawe zamorskg otrzymujemy z lisci palmy
Kartowatej, rosngcej w stepach afrykanskich
i w Algierze. Wachlarzowate liscie palmowe roz-
widknia sie, a nastepnie skreca w powrozy, kar-
buje i suszy. Gietkie i elastyczne pojedyncze wtdk-
na daja sie jeszcze rozwitbknia¢, majg kolor zoto-
zielony. Sprezysto$¢ wynosi 180/280, lecz waha sie
w zaleznosci od stopnia rozwtdknienia i wysusze-
nia. Powrozy o r6znej wadze, w zaleznos$ci od stop-
nia rozwitoéknienia, wigzane sg w bele o wadze od
50 do 75 kg. Trawe zamorskg uzywa sie do for-
mowania lepszych poduszek i klin6w materaco-
wych, do luznych poduszek i wreszcie na siedzenia
i oparcia. Znamy trzy gatunki tej trawy: drobny
(powrozy 0,5 kg), sredni (powrozy 1 kg) i gruby
(powrozy 1,5 kg).

Fiber — otrzymujemy z lisci juki i aloesu, ros-
ngcych w Meksyku. Miesiste i mocno wtdkniste



JITLE= VN <O

liscie o dlugosci 30 — 50 cm miazdzy sie, a nastep-
nie przeptukuje; wysuszone na stoncu motkuje sie,
skreca w powrozy i karbuje. Gtadkie, okragte
i mocne witdkna, lecz o nierGwnomiernej grubosci
majg kolor z6tto-biaty, lecz spotyka sie takze czar-,
ne trawione. Sprezystos¢ wynosi 130/270. Fiber
dostarcza sie w powrozach o wadze od 0,5 do 1 kg,
wigzanych w paczki o wadze okoto 6 kg. Najwie-
cej stosuje sie do poduszek, na siedzenia i oparcia.
Fiber miesza sie réwniez z krotkim wlosem kon-
skim., sierscig bydleca i szczecina.

Sysal (cisal) jest to produkt z lisci pewnych
gatunkéw agawy rosnacej w Meksyku. Nazwa
pochodzi od meksykanskiego miasta portowego.
Podobnie jak przy fibrze, miesiste i mocno witok-
niste liScie miazdzy sie, a nastepnie przeptukuje.
Wysuszone na stoAcu motkuje sie, skreca w po-
wrozy i karbuje. W przeciwienstwie do fibru
widkna sa ptaskie i tatwo rozczepne, a ponadto
bardziej miekkie i odporne na wilgo¢. Maja zabar-
wienie zétto-biate, a potysk matowy. Stopien spre-
zystosci wynosi 160/220. Sysal dostarcza sie row-
niez w powrozach od 0,5 do 1 kg wigzanych
w paczki o wadze okolo 6 kg. Stosuje sie go do
luznych poduszek, na siedzenia i oparcia. W1ok-
no to mozna miesza¢ réwniez z fibrem i sierscia,
lecz przewaznie uzywa sie go oddzielnie i niefarbo-
wane.

Igliwo sosnowe (weina lesna) —erys. 2 — sg to
wewnetrzne widkniste czesci sktadowe szpilek
sosnowych, rosnacych w krajowych lasach. Wtok-
niste czesci szpilek wytupuje sie z twardej po-
wioki, a nastepnie oczyszcza i suszy. Majg one za-
pach zywiczny i cechuje je odporno$¢ na kurz..
Zabarwienie ich jest zielono-brunatne, sprezystos¢
wynosi 110/170. Dostarcza sie je w workach po
50 kg. Uzywa, sie do formowania S$rednich, a na-i
wet lepszych mebli tapicerskich. Dajg one odporng
i wytrzymatg wys$ciotke. Szpilki sosnowe majag
szerokie zastosowanie do tapicerki wagonow,
gdyz sa dobrym $rodkiem odstraszajgcym mole
i inne szkodniki (serowce).

Ktaczki myczkowe (wyczeszka) — (rys. 3) — sg
ubocznym produktem (odpadem) Inu i konopi,
otrzymywanym, przy prazeniu todyg. Widkna sa
nierownomiernej dlugosci o zabarwieniu zo6ho-
szarym. Stopien sprezystosci wynosi 140/180.

laczki myczkowe dostarcza sie w belach 100 kg.

rednio- i grubowtdéknistg wyczeszke uzywa sie
przewaznie do formowania, a drobnowtdknistg na
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siedzenia, oparcia i boki. Ma ona réwniez szerokie
zastosowanie jako- wys$cidtka do tapczandw. Ja-
kos¢ zalezna jest od ilosci zawartych witdkien
i pazdzierza. Im mniej pazdzierza — tym jest
lepsza. Drobnowddéknista wyczeszka okres$lana by-
wa jako zgrzebie, Sredniowtéknista jako paczes,
a grubowtdéknistg nosi nazwe pakut.

Kt&aki mijttkowe I

Flis jest ubocznym produktem wyrobéw juto-
wych, otrzymywanym z odpadéw przy czesaniu
widkien jutowych lub przez rozwidknianie nie-
potrzebnych tkanin jutowych. Charakterystyczng
cecha flisu sg bardzo krdtkie witokna o specyficz-
nym zapachu piwnicznym i zabarwieniu jasno-
brunatnym. Stopiehn sprezystosci jest bardzo maty
i wynosi 70/100. Dostarczany bywa w stanie skie-
bionym w warstwy o wadze 2 kg. Uzywa sie go
do ptaskiego wyscietania siedziska krzeset i jako
gornag warstwe przy formowaniu. Miesza sie tak-
ze z uzytymi workami po ich rozwtéknieniu. Flis
zawiera wiele kurzu.

Witbékna kokosu, pochodza ze skorupy kokosu
ktérego ojczyzng jest Afryka i wyspy krajéw po-
tudniowych. Po zdjeciu wtékien ze skorupy roz-
miekcza sie je w wodzie, rozstrzepuje i miedli,
a nastepnie skreca sie w powrozy i karbuje. Sa
one bardzo tamliwe, zabarwienie majg jasnobru-
natne i wytwarzajg wiecej kurzu od innych wito-
kien. Stopien sprezystosci wynosi 160/270. Dostar-
cza sie je w powrozach o $rednicy 2— 3 cm i wa-
dze od 0,5 do 1 kg wigzanych w paczki 6 kg. Uzy-
wa sie do formowania wys$oiotki w zwyktych
meblach tapicerskich. Uszlachetnione droga che-
miczng wtokna kokosu znajdujg sie w handlu pod
nazwg Elancrin i Samocrin.

Kapok jest to weina owocowa, otrzymywana
z bananowo uksztattowanej kapsli owocu drzew
kapokowych. Ojczyzng kapoku jest Afryka, Azja
i Indie, a szczeg6lnie Jawa i Sumatra. Na krétko
przed catkowitym dojrzewaniem owocu odbija sie
kapsle i wybiera weine owocowg. Z pomocg przy-
rzgdu maszynowego uwalnia sie jg od ziarnek na-
sion, a nastepnie poddaje procesowi suszenia
i sttacza sie w bele. Krotkie o matowym potysku
witbékienka, cho¢ wydete i kruche, sg bardzo od-
porne na wilgo¢. W wodzie kapok unosi cie-
zar 20 — 25-krotnie przewyzszajacy ciezar wiasny.
Zabarwienie ma zo6to-biate, a jedynie przy posled-
nich gatunkach ciemne. Stopien sprezystosci wy-
nosi 290/350, lecz waha sie w zalezno$ci od po-



Str. 16

chodzenia. Najwieksza sprezysto$¢ posiada kapok
pochodzacy z Jawy. Dostarcza sie go w workach
0 pojemnosci 2,5 kg, 5 kg, 12,5 kg oraz 25 kg. Ma
on szerokie zastosowanie do réznych poduszek
1 materacow naktadanych w lepszym standarcie,
a takze do paséw ratunkowych. Zaleca sie ostroz-
nos¢ przy pracy z kapokiem podczas, rozktadania.
Nalezy chroni¢ oczy, usta i nos, drobniutkie bo-i
wiem i kruche czasteczki widkien powodujg tatwo
stan zapalny oczu i drég oddechowych. Posledni
gatunek kapoku tatwo sie kiebi i zgniata.

Wata. Otrzymujemy ja ze starych rozwtéknio-
nych szmat, ktére sie nastepnie czysci, ukiada
warstwami i ugniata. Sg to krdtkie zwigzane
widkna o ré6znym zabarwieniu. Stopien sprezysto-
Sci wynosi 120/180. Wate dostarcza sie w pacz-
kach o wadze 0,5 kg i w belach po 12,5 kg. Wate
uzywa sie jako ostatnig warstwe pod materiat po-
kryciowy i do ptaskiego wyscietania.

Wetna drzewna sktada sie z witdokien drewna
sosnowego i Swierkowego, ktore rozwitdknia sie
w specjalnej maszynie. Sg to cieniutkie, okoto

MIECZYStAW PACHELSKI

PRZEMYSt DRZEWNY

Zeszyt 1

2 mm szerokie struzynki (wiory) o zabarwieniu
biatawo - zéttym. Stopien sprezystosci wynosi
260/270. Dostarcza sie jg w belach 75 kg i stosuje
do mebli tapicerskich w nizszym standarcie, szcze-
go6lnie do formowania. Wetna drzewna wymaga
suchego magazynowania. Jako materiat wysciot-
kow.y znana jest z matej wytrzymatosci.
Kosmyki wysciétkowe otrzymujemy z wolnych
od tluszczu odpadkéw katunu, ktére rozrywa sie
na wilku-szarpaku. Sa to powiktane nici i wtokna
o nieréwnej diugosci i grubosci, w r6znym kolorze,
przewaznie pstrym. Stopien sprezystosci wynosi
90/200. Dostarcza sie je w workach i belach 50 kg.
Kosmyki wysciotkowe uzywa sie do réznych po-
duszek i do ptaskiego wyscietania. Sg one dosko-
nate jako wysciotka nawierzchni w poduszkach
materacowych, wypetnianych weing drzewns.

*

W nastepnym artykule omodéwione beda materia-
ty pochodzenia zwierzecego i sztucznego.

Gtadki rzaz”

Jako$¢ obrébki powierzchni drewna to jeden z istotnych czynnikéw postepu tech-

nicznego, jedna z drég do poprawy jakosci

wyrobow i obnizenia kosztow wytwarzania.

Zagadnienie to nabiera szczegd6lnego znaczenia w dziedzinie produkcji opakowan skrzyn-
kowych, ktérych powierzchnia w wielu wypadkach nie musi posiada¢ gtadkosci osigga-
nej przez operacje strugania, lecz nie moze réwniez by¢ tak szorstka, jaka zwykle bywa
tarcica po przetarciu pitami trakow ramowych. Posrednim stopniem gtadkosci jest tzw.
.gtadki rzaz“. Okreslenie to jednak nie jest ani $ciste, ani wtasciwe i nalezaloby je,
wprawdzie dotgd zwyczajowo uzywane, jak najrychlej zastgpi¢ innym, wtasciwszym,
lecz — co wazniejsze — rowniez ustali¢ spos6b stwierdzania gtadkosci lub szorstkosci

powierzchni.

ZamieszczajaCc ponizej rozwazania na ten temat zwracamy réwnoczes$nie uwage Czy-
telnikbw na jeszcze wazniejsze zagadnienie z tego zakresu, mianowicie zagadnienie naj-

witasciwszych sposobow i metod obrobki, zapewniajgcych

osigganie stopnia gtadkosSci

powierzchni drewna, okreslanego dotad pojeciem ,gtadki rzaz“; wzywamy Czytelnikéw
do wypowiadania sie w tej tak istotnej dla drzewiarzy sprawie.

OD NIEDAWNA, zaledwie od trzech lat, pro-
wadzone sa intensywne prace nad normalizacjg
drewnianych opakowan skrzynkowych. Prace na-
trafity na pewne trudnosci wynikajace z braku
ustalenia wielu poje¢ i okreslen zwtaszcza w za-
kresie warunkéw technicznych, ktére dotychczas
w wiekszosci przypadkéw oparte byly o pewne
zwyczaje, czestokro¢ niedostatecznie ustalone i de-
finiowane, co doprowadzato do zupeinie dowolnej
interpretaciji.

Warunki takie stwarzaty przyczyny ciagtych
nieporozumien miedzy producentem a odbiorca,
wskutek czego zawsze powstawaly pewne straty
gospodarcze.

Jedng z powaznych trudnosci przy normalizaciji
skrzynek jest brak $cistego okreslenia obréobki po-
wierzchni deszczutek. Opierajgc sie wobec tych
brakéw o dotychczasowe zwyczaje, normy PN na
skrzynki i komplety skrzynkowe rozrézniaja trzy
stopnie obrdbki powierzchni deszczutek, miano-
wicie: ,rzaz trakowy"“, ,rzaz gtadki“, ,struganie”.

Normy nie podajg okreslenia stopnia obrobki,
zwyczajowo jednak interpretuje sie je w sposob
nastepujacy:

JsJzaz trakowy“ — jest to obrébka powierzchni
uzyskana przy przetarciu w trakach,

Jzaz gltadki®* — jest to obrobka powierzchni
uzyskana przy przetarciu pitami rozdzielczymi.

.struganie“ — jestto obréobka powierzchni uzy-
skana przy struganiu. OkreS$lenia te sa, naszym
zdaniem, bitedne i niewtasciwe.

Zastrzec sie przy tym nalezy, ze jedynie trzeci
stopien obrébki, a mianowicie ,struganie” jest
wynikiem zabiegu majgcego na celu obrébke po-
wierzchni, podczas gdy dwa pierwsze stopnie, tj.
Jsfzaz trakowy“ i ,rzaz gtadki“ sg wynikiem za-
biegu majacego inne cele, nie za$s obrobke po-
wierzchni. Obrobka powierzchni jest tutaj jak
gdyby wynikiem wtérnym, dodatkowym.

Obrobka powierzchni kompletéw skrzynkowych,
tzn. stopien jej gtadkosci, bo tak nalezy rozumie¢
wymieniony w PN warunek techniczny, w bardzo
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niatym stopniu zalezy od typu konstrukcji obra-
biarki, przede wszystkim jednak zalezy od wta-
Sciwego doboru narzedzi skrawajgcych, tj. pit, ich
uzebienia, szybkosci skrawania oraz od gatunku,
struktury i wilgotnosci drewna.

Przytoczona interpretacja pomija obrébke inny-
mi pitami, poza pitami trakowymi i rozdzielczymi,
tak jak gdyby obrobka powierzchni, pozyskana
przy przetarciu tymi pitami, nie miescita sie ani
w pierwszym, ani w drugim, pojeciu obrobki.

Niezaleznie od rodzaju obrabiarki, mozna przy
przetarciu pozyskaé¢, zachowujgc pewne warunki,
cala game rdéznych stopni gtadkosci powierzchni
przetarcia, od najbardziej szorstkich do zupetnie
gtadkich, niewiele réznigcych sie od obrobki stru-
ganiem.

Rzaz gtadki mozna pozyskac¢ przecierajgc drew-
no pitami® trakowymi i odwrotnie — pitami rozr-
dzielczymi mozna pozyskaé¢ rzaz bardziej szorstki
i nieréwny, niz przy zwyktym przetarciu w tra-
kach.

Fakt ten, pomimo istnienia norm, moze prowa-
dzi¢ do nieporozumien i do dowolnej, zaleznej od
subiektywnych przyczyn, interpretacji wykona-
nia obrobki. Zagadnienie S$cistego zdefiniowania
stopnia obrébki powierzchni i okreslenia go za
pomoca pewnych wzorcow lub miernikow staje
sie niezmiernie wazkie, tym bardziej, ze w obli-
Czu rosngcego wcigz postepu technicznego i racjo-
nalizacji obrébki drewna, dotyczy ono nie tylko
produkcji skrzynek, lecz rozcigga sie réwniez na
szereg dziatbw branzowych przemystu drzewnego.

Zastosowanie np. obrébki zapewniajagcej odpo-
wiednio gtadki rzaz moze pozwoli¢ na wyelimino-
wanie w wielu przypadkach strugania powierzch-
ni, jak np. przy klejeniu ptyt (stotowych, rysownic
itp.) z waskich deszczutek.

Dos¢ prymitywna jak dotychczas technologia
obrébki drewna w powyzszym przykiadzie postu-
guje sie piecioma operacjami w nastepujgcej ko-
lejnosci:

1) obrzynanie deszczutek i przerzynanie wzdtuz-
ne,

2) wyrdwnanie jednej ptaszczyzny i dwdéch bo-

kéw deszczutek,

3) wygtadzanie i dopasowanie bokdéw ,deszczutek
tzw. fug,

4) zdrapanie powierzchni bokéw tzw. zeba-
kiem — operacja reczna,

5) powleczenie klejem powierzchni klejonych,

zlozenie ptyty i zacisniecie w $ciskach.

Stosujagc odpowiednie do kazdego celu metody,
dajace w rezultacie prostg linie przetarcia i odpo-
wiednio gtadki rzaz, mozna wyeliminowac¢ opera-
cje oznaczone liczbami 2, 3 i 4, i bezpos$rednio po
oberznieciu deszczulek przystapi¢ do ich klejenia.

Obrébka ,rzaz gtadki® ma réwniez duze zna-
czenie przy struganiu tarcicy i elementéw.

Wiadomo, ze grubos$¢ zestrugiwanej warstwy
drewna zalezy w duzej mierze od stopnia gtadkosci
powierzchni, ktéra ma by¢ strugana. Struganie
Jest zabiegiem dos$¢ kosztownym, jesli chodzi
o wydajno$¢ materialowg. Ubytek masy drewna
Przy tej obrobce jest do$¢ powazny, ktéry mozna
P7'TaZnie zmniejszyé wprowadzajac odpowiednio
wieksze nieco wymagania w stosunku do po-
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wierzchni przetarcia i w konsekwencji zmniejsza-
jac grubos$¢ warstwy zestrugiwanej.

Stosujac odpowiednio gtadki rzaz mozna w wie-
lu przypadkach bezposrednio po przetarciu pod-
da¢ powierzchnie otrzymane z przetarcia szlifowa-
niu na Sciernicach, jesli stopien wykonczenia po-
wierzchni tego wymaga.

Z tych kilku przyktadow wida¢, ze stosowanie
obrébki ,rzaz gtadki“ moze by¢ wielorakie i ko-
rzysci stad wynikajace — ogromne.

Nie twierdzimy, ze pojecie ,rzaz gtadki“ bedzie
Scisle okreslato stopien obrobki powierzchni. Sa-
dzimy raczej, ze przy znalezieniu praktycznego
sposobu oznaczania gtadkos$ci powierzchni, zniknie
pojecie ,rzaz gtadki“, jak réwniez pojecie ,rzaz
trakowy“ i na to miejsce wprowadzony bedzie
inny system oznaczania stopni gtadkos$ci. Zresztg
nie system oznaczania stanowi istote zagadnienia,
ile sam fakt moznosci $cistego rozrézniania stopni
obrébki w sposoéb jasny i definitywny, nie budza-
cy zastrzezen.

O ile nam wiadomo, w Polsce przeprowadzono
na ten temat tylko préby badania i oznaczania gtad-
kosci powierzchni sklejek. Proby te i sposoby mie-
rzenia i oznaczania gtadkosci powierzchni nie byty

rozpowszechnione i praktycznie zastosowane.
W obrébce metali zagadnienia gtadko$ci po-
wierzchni obrabianych juz od do$¢ dawna byto

przedmiotem powaznych badan i prac. W dzie-
dzinie tej istnieje juz dos¢ bogata literatura, a na-
wet szereg panstw o wysokiej technice wprowa-
dzito u siebie normy na sposoby mierzenia gtad-
kosci powierzchni i sposoby oznaczania gtadkosci
oraz oznaczania obrobki w zaleznos$ci od wymaga-
nego stopnia gtadkosci.

Niestety, metody badania gtadkosci powierzchni
metali sg tak doktadne — w granicach od kilku-
dziesieciu do kilku mikronéw — i z tego powodu
tak ktopotliwe i kosztowne, ze w stosunku do
drewna nie moga by¢ zastosowane.

Wiekszo$¢ tych metod polega na pomiarze —
za pomocg precyzyjnych przyrzadéw optycznych
lub elektrycznych — stopnia chropowatos$ci. Ustala
sie najwiekszy Ilub $redni stopien chropowatosci
i zaleznie od tego zalicza sie gtadkos$¢ powierzchni
do jednej z szeregu klas, przy czym najwyzszy,
uwzgledniony stopien chropowatosci wynosi 60
mikronow.

W latach 1929 — 1932 w Eberswalde (Niemcy)
przeprowadzono proby mierzenia gtadkosci po-
wierzchni pozyskanych z przetarcia w trakach. X

Jedna z préob polegata na barwieniu powierzchni
badanej substancja nie. wsigkajacg w drewno i na-
stepnie struganiu tej powierzchni az do osiggniecia
granicy pomiedzy warstwg niezabarwiong a za-
barwionga. Grubos$¢ zestruganej warstwy, co
stwierdzono pomiarami przed i po struganiu,
przyjmowano za wysoko$¢ chropowatosci.

Innego rodzaju prébag byt pomiar chropowatos$ci
za pomocag czujnika.

Drgania igty czujnika, prowadzonej po badanej
powierzchni, przenoszone bytly za pomocag systemu
dzwigni na otéowek, ktéry na pasku papieru od-
twarzat w zwiekszonej skali profil chropowatosci.

t) F. Kollmann ,Technologie des Holzes" 1936.
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Nie wiadomo, czy metody te wyszly ze stadium
préb i czy sg juz stosowane w praktyce. W kaz-
dym razie stwierdzi¢ mozna, ze w chwili obecnej
nie rozporzadzamy praktyczng, S$cista metoda
oznaczania chropowatos$ci powierzchni drewna,
wobec czego do czasu wynalezienia, wyprébowa-
nia i wprowadzenia do praktyki takiej metody,
postugiwaé sie musimy metodami praktycznie
osiagalnymi, cho¢ nie pozbawionymi subiektywiz-
mu.

Jedng z takich metod jest wybranie odpowied-

ni "',
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niego wzorca i porownywania obrdbki badanej
z wzorcem.

W zakresie kompletéw skrzynkowych wymaga-
nia obrébki ,gtadki rzaz* wynikajg z dwodch
wzgledow:

a) powierzchnia skrzynki powinna by¢ na tyle
gtadka, aby nie powodowata skaleczen i za-
drapan rgk pracownikéw, ani tez nie powo-
dowata uszkodzen towaru opakowanego;

b) powierzchnia skrzynki powinna by¢ na fyle
gtadka, by wszelkie napisy, znaki itp., wyko-
nane farbg za pomocag stempli lub szablonow
bezposrednio na drewnie, byty czytelne, wy-
razne i odbijaty sie od tta. Kontury napiséw
i rysunkdbw musza by¢ ostre i wyrazne.

Aby powierzchnia obrobiona spetniata wymie-
nione warunki, chropowato$¢ jej powinna by¢
zblizona do chropowato$ci grubej bibuty lub suk-
na. Poréwnanie z wzorcem dokona¢ mozna badz
wzrokowo, badz czuciem przeciggajac palcem po
powierzchni wzorca i badanej deszczutki. Wyraz-
nie widoczne glebsze rysy, pochodzace od poje-
dynczych zebow pity w obrébce ,gtadki rzaz“, nie
powinny by¢ dopuszczalne.

Obrébka o nizszej od wskazanej jakos$ci powin-
na by¢é nazwana ,rzaz szorstki“, ktérg to nazwe
proponujemy w zamian uzywanej dotychczas naz-
wy ,rzaz trakowy", nie oddajgcej istoty rzeczy
i niestusznie ograniczajgcej to pojecie wytacznie
do trakéw, bez wzgledu na jako$¢ obrébki.

Badania gtadkos$ci powierzchni przetarcia na-
lezy naszym zdaniem niezwitocznie wigczy¢ do
planu prac instytutéw badawczych i wyzszych
uczelni.

Podstawowe silniki napedowe obrabiarek do drewna
| ich uklady

PRZED omoéwieniem napeddédw poszczeg6lnych obrabia-
rek do drewna scharakteryzujemy zasadnicze witasnosci
silnikow elektrycznych, znajdujgcych zastosowanie
w przemys$le drzewnym.

Podstawowymi silnikami w rozwazanych napedach sa:

1. silnik bocznikowy pradu stalego (w urzgdzeniach
obecnie przestarzatych);

2. asynchroniczny silnik tréjfazowy o wirniku pierscie-
niowym;

3. asynchroniczny silnik tréjfazowy o wirniku zwartym;

4. komutatorowy silnik tréjfazowy o charakterystyce
bocznikowej (w zaktadach produkcji ptyt pilSniowych).

Silnik bocznikowy pradu statego odznacza sie¢ sztywno-
Scig swej charakterystyki mechanicznej, tzn. niewielkg
zaleznoscia obrotow od wahan obcigzenia. Nie jest on
rowniez zbyt wrazliwy na zmiane napiecia. Zmiana ta
nie wywiera znacznego wptywu na liczbe obrotéow silnika.
Silnik ten uruchamia sie za pomoca rozrusznika. Rozrusz-
nik stosuje sie w celu zmniejszenia duzego pradu rozru-
chowego w chwili wigczenia silnika do pracy oraz dla po-
wiekszenia momentu rozruchowego. Normalne rozruszniki

dopuszczajg 30 wilgczen na godzine. Buduje sie je na

do szczegdlnie ciezkiego rozruchu.
wielko$§¢ dopuszczalnego pradu
ktére zwykle przyjmuje sie

1/2, 1/1 obciazenia i
Rozrusznik warunkuje
i momentu rozruchowego,
2,5 razy wieksze od ich warto$sci znamionowych.

Mate silniki uruchamia sie przez jedno lub dwustop-
niowy rozrusznik, witaczany recznie lub automatycznie.

Silnik bocznikowy pozwala w tatwy sposéb regulowac
obroty. Regulacja jego predkosci moze by¢ dokonana trze-
ma sposobami:

1) przez zmiane warto$ci napiecia na zaciskach silnika,

2) zmiane warto$ci pragdu wzbudzenia, a wiec strumie-
nia magnetycznego,

3) zmiane napiecia sieci.

Regulacji predkosci silnika bocznikowego przez zmiane
wartoéci napiecia na jego zaciskach dokonuje sie za po-
mocg opornika, wtgczanego do Obwodu twornika.

Podstawowe wiasnos$ci tej regulacji sa nastepujgce:
a) zmiana liczby obrotbw moze przebiegaé jedynie
w kierunkach ich obnizenia w stosunku do znamionowej
liczby obrotéw (0o 25— 30%);

b) jest mozliwa przy istnieniu dostatecznego obcigzenia
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silnika; przy biegu jatowym i niewielkim obcigzeniu
wplyw opornika jest nieznaczny;

c) zmienia sie jedng z najcenniejszych cech silnika
bocznikowego — sztywno$¢ charakerystyki; im wieksza
warto$¢ oporu, tym zyskuje sie bardziej miekkg charak-
terystyke silnika;

d) przy obnizonej liczbie obrotéw silnika praca uktadu
napedowego jest mato zrbwnowazona i niewielka zmiana
momentu na wale silnika wywotuje gwaltowna zmiane
liczby obrotéw silnika;

e) zwigzana jest ze stratami energii w oporniku regula-
cyjnym;

f) opornik regulacyjny oblicza sie na ciggly przeplyw
pradu, dlatego jest on drogi i ma duze wymiary.

Oporowy sposoéb regulacji predkosci silnika boczniko-
wego jest regulacjg przy statym momencie.

Podstawowe wtasnos$ci regulacji predkosci silnika przez
zmiane pradu wzbudzenia sg nastepujgce:

a) zmiana liczby obrotow moze by¢ przeprowadzona
jedynie w kierunku podwyzszenia predkosci w stosunku
do znamionowej (0o 15%, ale przy specjalnych silnikach
nawet do 300%);

b) silnik w pewnym obszarze zachowuje swg charak-
terystyke bocznikowa;

c) przy wykorzystaniu petnej mocy silnika powieksze-
nie liczby obrotéw zwigzane jest ze zmniejszeniem war-
toSci strumienia magnetycznego, a zatem ze zmniejsze-
niem momentu obrotowego; innymi stowy praca silnika
przy maksymalnej liczbie obrotéw mozliwa jest tylko
przy minimalnej wartosci momentu i odwrotnie;

d) zmiana predkos$ci zachodzi ptynnie i bez trudnos$ci;

e) opornik regulacyjny oblicza sie na niewielki prad
w boczniku (2—5%), a wiec ma on niewielkie wymiary
i jest tani;

f) straty mocy sag niewielkie,
to regulacja prawie bez strat;

g) zakres regulacji ogranicza pogorszenie sie komutacji
przy niskiej warto$ci strumienia wzbudzajacego. W zwigz-
ku z tym wzrost liczby obrotéw nie moze przekraczac
25— 75%.

Silniki z biegunami komutacyjnymi dopuszczajg zwiek-
szenie liczby obrotéw do 200—300%, a silniki z biegunami
komutacyjnymi i uzwojeniem kompensacyjnym nawet do
300—400% znamionowej liczby obrotéw. Regulacja przy
zmianie pradu wzbudzenia jest regulacjg przy statej mocy.
Silnik rozwija duzy moment przy matej liczbie obrotéw
i na odwrét.

Regulacja silnikéw bocznikowych ,w gére* — podwyz-
szanie liczby obrotéw odbywa sie praktycznie bez strat
w granicach 1:4 przez wilgczenie oporu w obwéd mag-
neénicy, regulacja ,w doé¥ w granicach 2:1 dokonuje
sie przez wilaczanie oporu w obwéd twornika, przy tym
moc silnika spada proporcjonalnie do zmniejszenia liczby
obrotéw, a regulacja zwigzana jest z duzg strata energii.

Normalne silniki mogg by¢ regulowane tylko w stosun-
kowo niewielkich granicach, silniki regulowane powinny
mie¢ konstrukcje specjalng.

Regulacja liczby obrotéw przez zmiane napiecia sieci,
zasilajgcego silnik jest szeroko stosowana w postaci ukta-
du Leonarda, ktéry rozpatrzymy oddzielnie.

Zmiana kierunku obrotéw silnika bocznikowego moze
by¢ dokonana przez zmiane kierunku prgdu w tworniku
albo w obwodzie wzbudzenia.

Dla szybkiej i czestszej zmiany kierunku obrotéow za-
leca sie przetaczenie uzwojenia twornika, poniewaz prze-
taczanie uzwojenia wzbudzenia zwigzane jest z powigk-
szeniem okresu przetaczania i niebezpieczenistwem prze-

a wiec praktycznie jest
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bicia izolacji. Silniki matej mocy moga by¢ przetgczane
bezposrednio na prawy i na lewy bieg. Rozruszniki nie
nadajg sie do zmiany kierunku ruchu, poniewaz chodzi
o szybka zmiane.

Liczba obrotéw

Rys. 1. Charakterystyki mechaniczne silnika bocznikowe-
go pradu statego dla réznych wielko$ci oporow R w ob-
wodzie twornika.

duzy
Bez-

Silnik bocznikowy rozwija przy przetgczaniu
moment (3—4-krotnie wiekszy od znamionowego).
posrednio przetgczane moga byc¢ jednak silniki do 7,5 KM.

Uktad Leonarda

Uktad Leonarda skilada sie z silnika pradu tréjfazo-
wego, pradnicy sterujacej, sprzezonej ze wzbudnicg i re-
gulowanego silnika pradu statlego, napedzajgcego maszy-
ne robocza.

Wzbudnica zasila pragdem o stalym napieciu uzwoje-
nie magnes$nic pradnicy sterujgcej i silnika.

Przez regulacje pola pradnicy sterujacej zmienia sie
napiecie twornika od zera do napigcia maksymalnego
w dowolnym stopniu, a wiec liczba obrotéw przytgczonego
do niej silnika.

Moc zespotu powinna by¢ obliczona w odniesieniu do
najnizszej liczby obrotéw, wtedy przy najwyzszej ich
liczbie moc jest zwykle kilkakrotnie wyzsza od tej, ktorg
wymaga naped maszyny.

Zakres regulacji w uktadzie Leonarda wynosi od 1:6;
dalsze podwyzszanie liczby obrotéow silnika w stosunku
1:2 osigga sie przez ostabienie pola magnetycznego przy
statej mocy. W ten sposob rozpietos¢ catkowitej regulacji
wynosi 1:12.

Zesp6t napedowy wymaga nieraz przy niskich predko-
Sciach znacznych momentéw Ilub odwrotnie.

W przypadku potrzeby wysokiego momentu reguluje
sie napiecie na zaciskach twornika pradnicy, a dla wyso-
kich predkosci reguluje sie go zmniejszajac warto$¢é stru-
mienia wzbudzenia silnika.
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Podstawowe zalety uktadu Leonarda sa nastepujace:

1. regulacja nieskomplikowana, ptynna i praktycznie
bez strat,

2. szeroki zakres regulaciji,

3. zachowanie charakterystyki bocznikowej w calym

zakresie regulaciji,
4, tatwa zmiana kierunku obrotéw,

ptynnego hamowania z oddawaniem

5. mozliwos¢
energii do sieci,

6. mozliwo$¢ regulacji silnika od zera do warto$ci no-
minalnej obrotow przy stalym momencie,

7. regulacja wzwyz ponad predkos¢ znamionowa przy
statej mocy.

Do wad tej regulacji nalezy:

1. wysoki koszt,

2. straty, wywotlujgce
napedu,

3. gwaltowne powiekszenie obcigzenia na wale silnika
wywotuje powiekszenie obcigzenia w sieci i wahania jej
napiecia.

Napedy Leonarda sg drogie i skomplikowane,
znajdujg dosS¢ ograniczone zastosowanie w napedzie obra-
biarek do drewna (rozwijarki).

Uktad Leonarda jest bardzo korzystny ze wzgledu na
ptynny rozruch i szeroki zakres regulacji obrotéw. Przy
napedzie jednostkowym wielosilnikowym posiada on niski
wspoOtczynnik sprawnosci.

znaczne obnizenie sprawnos$ci

totez

Asynchroniczny silnik tréjfazowy o wirniku
pierScieniowym

Tréjfazowy silnik pierécieniowy stosuje sie gtownie dla
napedu grupowego z transmisji. Uruchamia sie go zwykle
za posrednictwem rozrusznika. Wykorzystujgc rozrusznik
regulacyjny mozna regulowaé¢ obroty ,w dot. Zakres tej
regulacji silnika pierscieniowego wynosi 1:2. Regulacja
ta daje jednak straty, gdyz energia zamienia sie w opo-
rach na ciepto.

Poza tym regulacja ta nie daje statych obrotéw. Cha-
rakterystyka silnika staje sie miekka. Silnik nabiera
wtasciwosdci silnika o charakterystyce szeregowej, tzn.
ilo§¢ obrotow staje sie zalezna od obcigzenia i spada lub
wydatnie ro$nie ze zmiang obcigzenia.

W tych warunkach niemozliwe jest jednoznaczne na-
stawienie silnika na pewng statg liczbe obrotéw.

Ten nieekonomiczny spos6b regulacji stosuje sie wy-
tacznie dla silnikbw o matej mocy. Dla rozszerzenia za-
kresu regulacji silnik pierScieniowy buduje sie nieraz
o dwdch uzwojeniach w stojanie. Daje to mozliwo$¢ uzy-
skiwania dwoch stopni predkosci biegu silnika.

Silnik taki posiada uzwojenie stojana w postaci podw6j-
nej gwiazdy oraz sze$¢ pierscieni $lizgowych. Przy silniku
pierscieniowym o przetaczalnej ilosci biegunéw mozna
osiggng¢ précz dwdch stopni predkosci — predkosci mniej-
sze w zakresie kazdego gtbwnego stopnia predkosci. Wie-
lobiegunowe silniki pierscieniowe (0 mocy 20—30 KW)
stosowane byly do napedu luszczarek starszej konstrukciji,
w fabrykach sklejek. Obecnie jednak przy napedzie no-
woczesnym maszyn tego typu zostaly one wyparte przez
wielobiegunowe silniki klatkowe.

Asynchroniczny tréjfazowy silnik o wirniku zwartym

Silnik tréjfazowy o wirniku zwartym stosowany jest
najcze$ciej w napedach nie wymagajacych regulacji
obrotow. Jest on szeroko stosowany do jednostkowego
napedu obrabiarek, zar6wno jedno jak i wielosilnikowego.

Dwubiegunowe silniki klatkowe od 1500 do 3000
obr./min. stosuje sie do napedu parkieciarek i tuszczarek.
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Asynchroniczne silniki zwarte stanowig najczesciej sil-
nik napedowy matej i $redniej mocy. Zwykly silnik
zwarty posiada niski moment rozruchu i duzy prad roz-
ruchowy przy bezpos$rednim wigczaniu go do sieci. Prad
rozruchu wynosi od 45 do 8-krotnej warto$ci pradu zna-
mionowego, za§ moment rozruchowy 0,5—1,5-krotnej war-
tosci znamionowego. Wedtug katalogu C.H.P.E. silniki ma-
tej mocy pobieraja prad 6,31 n o $redniej mocy (5—6) In.

Moment rozruchowy silnika zwartego zalezy réwniez
od wielkosci przytlozonego napiecia.

Moment rozruchowy silnika zwartego w
wielkos$ci napiecia:

zaleznosci od

Napiecie
doprowadzo- Natezenie Natezenie Moment roz-
ne do zacis- praduw linii  prgdu w sil- ruchowy w %
kow siln_ika w % pradu niku w % momentu
w %ngpleé, przy norm. pradu przy przy norm.
znamiono- obcigz. norm.obciaz, obciaz.
wym
40 112 280 32
60 250 420 72
80 450 560 128
100 700 700 200
Silnik tréjfazowy o wirniku zwartym stosowany jest

w przemys$le drzewnym przy napedach strugarek, freza-
rek, obrabiarek kombinowanych itp. Stosuje sie go nie
tylko ze wzgledu na jego prostote i tanio$é, ale i pewnos¢
pracy.

Silnik ten, dogodny dla eksploataciji,
pradem rozruchu niekorzystny przebieg krzywej momentu
obrotowego.

Wysoki prad rozruchu i gwattowny, krétki rozruch jest
istothng wadg normalnego silnika zwartego. Silnik ten mo-
ze by¢ stosowany w tych przypadkach, gdy sie¢ jest ela-
styczna (duze przekroje kabli i duze moce transformato-
row, co najmniej czterokrotnie wieksze, w stosunku do
mocy silnika).

Normalne silniki zwarte moga by¢ bezposrednio przy-
taczane do sieci, gdy moc silnika nie przewyzsza bzo—V>%
catkowitej mocy zainstalowanej. Na ogét nieduzy moment
rozruchowy jest dostateczny do uruchomienia wigekszosci
obrabiarek do drewna. Najciezszy rozruch silnikow klat-
kowych wystepuje przy napedzie trakéw (ich moc 30—
75 KW). Konieczne jest ograniczenie ich pradu w okresie
rozruchu.

ma poza duzym

Rys. 3. Charakterystyki silnika z wirnikiem zwartym
0 uzwojeniu normalnym.

Najprostszym sposobem ograniczenia prgdu rozrucho-
wego jest obnizenie napiecia w okresie rozruchu. Bywa
tu stosowany przetgcznik z gwiazdy w tréjkat. Zastoso-
wanie tego przetgcznika prowadzi do obnizenia napiecia
1:3, a wigc 3-krotnego zmniejszenia pradu i momentu
rozruchowego.
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Teller utozyt tabele przecietnych warto$ci pradu roz-
ruchowego (Lr) i momentu rozruchowego (Mr) w zalez-

nosci od mocy i liczby obrotéw silnika.

Moc Obréty na minute

WKW 3000 1500 1000 750

Ls_ 4 M 70— 608 75— 708 70— 603 65— 60S
Ir 210 — 230$ 200—220$ 180-200% 180-200$
Mr 60 — 50$ 75— 60$ 60— 50 )

s u $ 60- 50$
Ir 210 — 240$ 200-230$ 190—210$ 190-210%
Mr 50 — 40$ 55— 45 — _

0 $ 55— 50$ 55— 50$
Ir 220 — 2508 210—240$ 220—230$ 200- 220$

Ostatnio stosuje sie réwniez silniki zwarte gtebokoztob-
kowe, ktérych warunki rozruchu nie sa gorsze, niz u sil-
nikow pierscieniowych.

Prad rozruchu silnika dwuklatkowego jest 3,2—5-krot-
nie wiekszy od znamionowego, a moment obrotowy 1,8—
3-krotnie wigkszy od momentu znamionowego. Silniki
dwuklatkowe matej mocy posiadajg prad rozruchu od
45—525 In. Jest wigc on pomimo zmniejszenia pradu
rozruchu znacznie wigekszy, niz w normalnych silnikach
zwartych. Poza tym przebieg krzywej momentu jest bar-
dzo tagodny. Rozruch odbywa sie bez szarpania i posiadc
charakter zblizony do rozruchu silnika pierScieniowego.

Silniki dwuklatkowe budowane sa o0 najrozmaitszych
wtasnosciach w zaleznos$ci od wymagan w stosunku do
momentu i pradu rozruchowego.

Do wad silniké6w o specjalnym uzwojeniu nalezy wraz-
liwos¢ na czesty rozruch, gdyz wskutek ,wpychania“
pradu do goérnej klatki grzeje sie ona nadmiernie w okre-
sie rozruchu.

W celu zmniejszenia pradu rozruchu w silnikach
0 uzwojeniu specjalnym, podobnie jak dla silniké6w nor-
malnych, stosuje sie takze przelgczniki gwiazda —
tréjkat.

Silniki zwarte moga by¢ takze uruchamiane za pomoca
rozrusznika w obwodzie stojana.

Prad rozruchu osigga przy tym 2-krotng warto$¢ pradu
znamionowego, a moment obrotowy wynosi 01 — 0,3 mo-
mentu znamionowego.

Spos6b ten mozna stosowaé, gdy silnik uruchamia sie
bez obcigzenia.

Silniki zwarte nie pozwalajg na regulacje obrotéw, kt6-
ra zalezy od ilosci biegunéw i czestotliwo$ci sieci.

Buduje sie wiec silniki zwarte o przetgczalnej
biegunéw z dwoma oddzielnymi uzwojeniami w stojanie.

Moga one rusza¢ pod obcigzeniem i osigga¢ bardzo duzy
moment rozruchowy. Przy rozruchu mozna witgczaé jed-
nocze$nie oba uzwojenia, wtedy momenty obu uzwojen
w przyblizeniu dodajg sie. Przetgczanie z jednej ilosci

ilosci
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Zestawienie
wilasnosci asynchronicznych silnikéw zwartych
Spos6b rozruchu asynchroni- Ir Mr Mmas
ilnik t

cznego silnika zwartego In Mn Mn
Bezposrednie witaczenie do
sieci:
Silnik zwarty jednoklatkowy 6—7 08—17 18—2

N " dwuklatkowy 3—5 1— 3 1,8 — 2,7

" gtebokoztobkowy 34- 45 1.2 16 18— 27

Przetgcznik gwiazda—trojkat
W uzwojeniu stojana:

Silnik zwarty jednoklatkowy 2- 235 0,27—05 -

N N dwuklatkowy 1— 167 033—1 —

. gtebokoztobkowy — - -

Opornik w obwodzie stojana 2" 0,12 —
Autotransformator przy na-

pieciu:

80% znamionowego 45 0,96 —

65% 3 0,63 —

50% 1,75 0.37 —

obrotéw na inng nastepuje bez przerwy momentu obro-
towego, bowiem oba uzwojenia przez chwile sg wspolnie
wigczone.

W przypadku, gdy kazde z obu uzwojen jest wykonane
jako przetgczalne pojedyncze uzwojenie, zakres przetg-
czalnos$ci znacznie sie powigksza.

Przy 50 okresach w sieci iloSci obrotéw na minute tych
silnik6w zwartych wynoszg: 750, 1000, 1500, 3000.

Obrabiarki do drewna na og6t nie wymagajg ptynnej
regulacji obrotéw. Wystarczy regulacja ,skokami“. Sil-
niki takie znajdujg zastosowanie w napedach rozwijarek,
skrawarek, oklein itp.

Dla rozszerzenia zakresu regulacji obrotéw silnika na-
pedowego lub tez dla zwigkszenia stopni lub plynnosci
regulacji stosuje sie czasem sie¢ pomocniczg, ktérg uzy-
skuje sie za pomocg asynchronicznych przetwornic czesto-
tliwosci.

Poniewaz przy 50 okresach/sek maksymalnie osigga sie
predkos$¢ 3000 obrotéw na minute, wskazane jest stosowa-
nie przetwornic wytwarzajgcych czestotliwo$¢ wyzszg od
normalnej czestotliwos$ci sieci.

I- sle¢ zasilajgca
Z-silnik

3- przetwornica
k-sie¢ wtérna
5-rozrusznik

Rys. 5. Asynchroniczna przetwornica okresow.

Przetwornica taka jest wtasciwie silnikiem asynchro-
nicznym z pierécieniami $lizgowymi. Gdy doprowadza sie
napiecie sieci do stojana, a zatrzymuje wirnik, to silnik
ten zachowuje sie jak transformator i przetwarza napie-
cie w stosunku przektadni zwojow stojana i wirnika Na-
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piecie przetworzone odebra¢ mozna wéwczas z pierscieni
Slizgowych o tej samej ilosci okreséw coczestotliwo$¢ sieci.

Gdy napedza sie wirnik synchronicznie, zgodnie z kie-
runkiem pola wirujagcego stojana, to ilos§¢ okres6w i na-
piecie w wirniku réwne sa zeru, gdyz poslizg (odchylenie
obrotéw wirnika od synchronicznych) réwny jest zeru.
Gdy natomiast napedza sie wirnik w kierunku przeciw-
nym niz pole wirujgce, poS$lizg staje sie coraz wiekszy
i coraz wieksze sg napiecia i iloSci okres6w tego napiecia,
odebranego z wirnika. Czestotliwo$¢ wytwarzana przez

przetwornice f2 = fi pn
60
; gdzie fi — czestotliwo$¢ sieci,
P ilo§¢ par biegunéw; n — ilos¢ obrotéw na minute.

Cze$¢ mocy odebranej z pierscieni $lizgowych uzyskuje
sie przez transformacje z sieci, a reszte mechanicznie.

Silnik napedowy nalezy wiec przewidzie¢ dla czesci
mocy przeniesionej mechanicznie na wirnik! Jezeli cal-
kowita moc odebrana z wirnikiem wynosi P, to moc sil-
nika napedowego réwna bedzie:

_ fa—fi
~—g— X P X 1— sprawno$¢ generatora.

Przetwornica asynchroniczna wymaga wiec np. przy
przetworzeniu z 50 na 100 okres6w o potowe mniejszego
silnika napedowego niz przetwornica dwumaszynowa. Jest
wiec tansza na wysoka sprawnos$¢, gdyz cze$¢ mocy uzy-
skuje sie analogicznie, jak w transformatorze.

Jako silnik napedowy dla przetwornicy stosuje sie sil-
nik tréjfazowy o wirniku zwartym i przetaczalnych bie-
gunach lub tez silnik o wirniku pierécieniowym z roz-
rusznikiem regulacyjnym. Za pomocg silnika z wirnikiem
zwartym o dwu uzwojeniach, z ktérych jedno jest 4 (lub
S-biegunowe), drugie 12-biegunowe, uzyska¢ mozna z czte-
robiegunowej przetwornicy asynchronicznej nastepujaca
ilo§¢ okreséw: 0,16; 6,25; 33,3; 66,6; 75; 83; 3; 100.

Odpowiednio zmieniaja sie wéwczas ilosci obrotow sil-
nikbw napedowych przytagczonych do sieci zasilanej przez
przetwornice. Z pomocniczej sieci o wyzszych normalnych
czestotliwos$ciach korzysta sie bardzo rzadko.

Celem uzyskania przy czestotliwosciach sieci 50 okre-
séw/sek obrotow wyzszych od 3000 na minute bez stoso-
wania przetwornicy czestotliwosci oraz dla wielobiegu sil-
nika, mozna miedzy stojanem i wirnikiem zwyklego silni-
ka indukcyjnego umiesci¢ wirnik posredni, na ktérego
zewnetrznej i wewnetrznej powierzchni znajduja sie wie-
lofazowe uzwojenia.

Ponadto w zaktadach produkcji ptyt pilSniowych sto-
sowane sa, jak to juz zaznaczono, silniki komutatorowe
pradu tréjfazowego o charakterystyce bocznikowej tzw.
silniki Schragego.

Silnik Schragego

Silnik Schragego jest w zasadzie maszyng asynchronicz-
ng. Jego wirnik jest pierwotng strong silnika.

Jest on zbudowany na maksymalne napiecie 500 V. Sto-
jan jest strong wtérng. Wirnik posiada dwa uzwojenia,
kté6re umieszczone sg w tych samych ztobkach. Jedno
z nich wykonane jest jako normalne uzwojenie tréjfazo-
we, potaczone w gwiazde i przytgczone do pierscieni. Dru-
gie uzwojenie jest potgczone z komutatorem i poprzez dwa
zmienne uktady przesuwanych szczotek potgczone elek-
tryczne z otwartym uzwojeniem stojana. JeSli przytaczy
sie wirnik do sieci, to powstaje w nim pole wirujgce o cze-
stotliwos$ci sieci. To pole indukuje w uzwojeniu komutato-
rowym napiecie, ktére mozna pomierzy¢ na szczotkach.

Wielko$¢ tego napigecia miedzy szczotkami jednej fazy

zalezy od ilosci objetych przez szczotki amperozwojow.
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Czestotliwo$¢é prgdu w tym uzwojeniu jest czestotliwo$cig
poslizgu, tak jak czestotliwo$¢é pradu w wirniku silnika
asynchronicznego. Napiecie na szczotkach robwnowazy na-
piecie stojana, ktére jest niezalezne od obcigzenia.

Dlatego silnik Schragego posiada charakterystyke bocz-
nikowa. Jesli szczotki stojg na tym samym wycinku ko-
mutatora, to uzwojenie wirnika jest zwarte. Silnik biegnie
jak normalny silnik asynchroniczny prawie z synchro-
niczng iloscig obrotéw. Czestotliwo$¢ stojana wynosi pra-
wie zero.

Obroty okre$lone sa przez stosunek amperozwojow
uzwojenia komutatorowego do amperozwojéw stojana lub
przez stosunek napie¢. W ten sposéb silnik jest regulo-
wany bez strat od 50— 150% synchronicznej liczby obro-
tow. Jesli szczotki obu uktadéw beda przesuwane wzgle-
dem siebie z niejednakowa predkoS$cig, to napiecie na
nich bedzie sie zmienia¢ nie tylko co do wielkos$ci, ale
i co do fazy. W ten spos6b mozna nie tylko regulowa¢
obroty, ale i polepszac¢ cos, ktéredy moze uzyska¢ wartos¢

Rys. 6. Zaleznos$¢ liczby obrotéw w funkcji momentu obro-
towego silnika Schragego przy pracy normalnej dla réz-
nych katéw potozenia szczotek a.

Liczbe obrotéw mozna jeszcze zmniejszaé, wigczajgc
w uzwojeniu stojana regulowany opornik. Wtedy jednak
traci sie wtasciwosci charakterystyki bocznikowej.

Z wykresu wynika, ze ze zmiang potozenia szczotek
zmienia sie maksymalny moment obrotowy. Poza tym,
tak jak dla wszystkich tréjfazowych silnik6w asynchro-
nicznych, moment maksymalny jest wyzszy przy pracy
pradnicowej niz przy silnikowej. Najbardziej celowe dla
rozruchu jest potozenie szczotek odpowiadajace minimal-
nej predkosci (90<>). Silnik Schragego ma zakres regulacji
1:3, ale buduje sie rowniez silniki o zakresie 1:8
i 1:12. Obnizenie szybkos$ci dopuszcza sie zaledwie na
krotki okres czasu ze wzgledu na silne opadanie momentu
i trudnosci chtodzenia. Normalne typy, silnikbw Schra-
gego posiadajg moc 1,8 do 180 KW. Sprawnos$¢ silnika
Schragego waha sie w zaleznosci od jego wielko$ci od
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Zasady prowadzenia statystyki zuzycia materiatow
podstawowych

Prezydent Bolestaw Bierut w przemdéwieniu wygtoszonym na VI
na znaczenie sprawnego dziatania organizacji zaopatrzenia w przemysSle

Plenum KC PZPR wskazat
oraz sprawnej gospodarki

materiatowej. Jedng z podstaw wtasciwego ustalania potrzeb i kontroli zuzycia materialowego jest sta-

tystyka,
wskaznikéw zuzycia.

poziaalajagca $ledzi¢ stopien wykorzystania materiatow i
Aby statystyka ta spetnita swoje

stopien przestrzegania ustalonych

zadania, musi by¢ wtasciwie prowadzona.

Praktyka wykazata konieczno$¢ wprowadzenia zmian w dotychczasowym systemie, nasuwajac szereg

wniosk6w odnos$nie dalszych zmian, jakie nalezaloby wprowadzi¢ do zasad i

metodyki prowadzenia

statystyki zuzycia materiatbw w przemys$le drzewnym. Zasady te i wnioski nie sg jeszcze ostateczne.
Wypowiedzi i wymiana spostrzezeh ze strony drzewiarzy jest stuszng drogg do usprawnienia réwniez

tego odcinka organizaciji pracy.

SPRAWOZDAWCZOSC statystyczna o wykonaniu pla-
nu zuzycia materiatbw drzewnych, bedacych podstawo-
wym tworzywem w przemys$le drzewnym, musi by¢
oparta o prawidta dokumentacji obrotu towarowego, kt6-
rej wyrazem w ksiegowosci sg kartoteki materiatowe.
Kartoteki te powinny by¢ tak rozmieszczone w r6znych
punktach zaktadu przemystowego, aby usytuowanie ich
byto dostosowane do schematu przebiegu proceséw tech-
nologicznych i miejsc powstawania kosztéw. Tylko przy
zachowaniu takiej zasady mozliwe bedzie osiggniecie celu
wtasciwie pojetej sprawozdawczos$ci o zuzyciu materiato-
wym, ktérej wynikiem ma by¢ wyliczenie zuzycia ma-
teriatu na jednostke wyprodukowanych wyrobdéw.

Ustalajgc zasady szczeg6towe tej sprawozdawczoS$ci
w 1952 r. przyjeto jako wytycznag logiczne powigzanie
sprawozdawczo$ci o zuzyciu materiatbw ze sprawozdaw-
czo$ciag o wykonaniu planu zaopatrzenia. Obroty te obej-
muja nie tylko materialy obcej produkcji, stanowigce su-
rowce produkcyjne, lecz robwniez materiaty bedace przed-
miotem obrotéw wewnetrznych miedzy réznymi wydzia-
tami jednego zaktadu lub miedzy réznymi przedsiebior-
stwami, podlegajgcymi temu samemu centralnemu zarzg-
dowi.

W zakres obrotéw zaopatrzenia wchodzi zatem nie tylko
drzewny surowiec okragly i tarcica, lecz i te p6Habrykaty,
ktére dla jednych przedsiebiorstw stanowig konncowy efekt
produkcji i zbytu, jak sklejka, okleiny, fryzy itd., dla
innych za$ — podstawowe tworzywo do produkcji ,uszla-
chetniajgcej*. Ponadto w obrotach wewnetrznych przed-
siebiorstwa ewidencja obejmuje réwniez i te pétifabry-
katy oraz elementy péigotowe i gotowe, ktére bedac wy-
produkowane w jednym wydziale produkcyjnym trafig
do nastepnego po pewnym okresie tzw. ,sezonowania“ lub
magazynowania.

Logiczne powigzanie statystyki zuzycia materiatowego
ze statystyka zaopatrzenia (a $ciSlej — ze statystyka obro-
tbw magazynowych) osiggnieto przez ustalenie jednolitej
dla obu tych statystyk listy materiatéw i wyrobéw, o sta-
tym uszeregowaniu i niezmiennej kolejno$ci numeraciji.
Przy takim ujeciu statystyka zuzycia materialowego staje
sie okresowym bilansem produkcji w najistotniejszej jego
tre$ci, obejmujacym peiny asortyment planu produkciji.

Produkowane wyroby podstawowe ujeto indywidualnie,
wyroby za$ o znacznej rozpietosci typéw lub wymiaréw
jak np. sklejka, okleiny, skrzynki, meble (oraz wyroby
drobne, towarzyszgce produkcji gtéwnej, jak np. galan-
teria, wyroby bednarskie, artykuly gospodarstwa domo-
wego itp.) — grupowo.

W celu osiggniecia mozliwie najwiekszej doktadnos$ci
przy wyliczeniu wskaznikéw zuzycia materiatu na jed-
nostke wyrobu uwzgledniono wszystkie czynniki, ktore
wywieraja wplyw na $cistos¢ tych wyliczen.

Czynnikami wspomnianymi sg przede wszystkim:

a) wielko$¢ produkcji niezakonczonej, czyli tzw. ,robot
w toku“,

b) ilos¢ materiatow zwréconych do magazynu ze wzgle-
du na ich nieprzydatno$¢ lub z innych przyczyn,

c) okoliczno$¢ m=m czy tworzywem bezposrednim jest
surowiec pierwotny (okragty lub tarcica), czy tez
po6tfabrykaty sezonowane Ilub elementy péigotowe
i gotowe.

Ustalajac po lewej
(GUS) ilos¢ materiatu

stronie wzoru statystycznego P-20
podlegajacego rozliczeniu przy-

jeto jako obowigzujace wykazywanie po prawej stronie
tego formularza wszystkich wchodzacych w gre, wymie-
nionych wyzej czynnikow.

Rozpatrujgc je kolejno stwierdzi¢ nalezy:

a) Nie cata ilos§¢ pobranego z magazynu materiatu zo-
staje w toku produkcji przetworzona na gotowy wyréb
lub pétfabrykat bedacy przedmiotem zbytu. Cze$¢ jego
pozostaje w momencie sporzgadzania sprawozdania staty-
stycznego w produkcji, na réznych etapach, w stanie
mniej lub wigecej obrobionym lecz nie wykonczonym. Sa
to wtasnie ,roboty w toku“. Stanowig one podstawe do
utrzymania ciggtosci produkciji.

llo§¢ materiatu pobranego z magazynu w okresie spra-
wozdawczym redukuje sie przez dodanie stanu poczatko-
wego i odjecie stanu koricowego robét w toku. Swiadomie
tolerujemy przy tym sposobie rozliczenia pewien btad,
wynikajgcy z faktu, ze sumujemy w zasadzie réznorakie
materiaty liczone w m3 (np. deski — kréciaki z elemen-
tami meblowymi). Niemniej jednak wynik koncowy be-
dzie blizszy rzeczywistosci, niz gdybySmy catkowicie po-
mineli roboty w toku, ktére jak wskazujg przyktady,
wywierajg powazny wptyw na ksztaltowanie sie wskaz-
nikébw zuzycia na jednostke wyrobu.

Ustalenie konicowego stanu robét w toku polegaé¢ powin-
no na jak najscidlejszej dokumentacji i kartotekowej ewi-
dencji wszelkich przesunie¢ materialowych dokonywa-
nych miedzy wydziatami produkcji oraz na $cistym obli-
czeniu migzszosci elementéw pozostajacych w halach
produkcyjnych, badz w urzgdzeniach pomocniczych (np.
w suszarniach, parzelniach — o ile nie stanowig one
osobnych wydziatéw produkcyjnych).

Rozmiar stanu robd6t w toku zalezy w gtdwnej mierze
od sumy czas6w wszystkich faz procesu technologicznego
wytwarzania i jest do nich wprost proporcjonalny, poza
tym zalezy réwniez od stopnia sprawnos$ci potoku produk-
cyjnego, przy czym im sprawniejsza jest potokowos$¢, tym
mniejsze sg roboty w toku.

Na podstawie dotychczasowych préb stosowania w sta-
tystyce korekty wskaznikéow zuzycia wynikajacej
z uwzglednienia stan6w robé6t w toku, bytoby ryzykowne
ustalanie ich wtasciwej wysokosci w ré6znych dziedzinach
produkcji przemystu drzewnego. Niewatpliwie jednak rok
biezgcy pozwoli na zebranie bardziej wyczerpujagcego ma-
teriatu do opracowania tak ciekawego tematu.

Scisto$¢ danych w statystyce z tej dziedziny zalezy po-
nadto od stopnia uwzglednienia faz proceséw technolo-
gicznych, o czym bedzie mowa nizej.

b) Dalsza redukcja ilosci materiatbw pobranych z ma-
gazynu nastepuje przez odjecie tych materiatow, jakie
zwrécono z hali produkcyjnej do magazynu wyjSciowego.
Pamieta¢ nalezy, ze materialy, kté6re w okresie sprawo-
zdawczym nie zostaly poddane zadnej obrébce, nie moga
by¢ zaliczone do stanu robét w toku (produkcji niezakon-
czonej) i musza z reguly byé zaksiegowane jako zwrot
do magazynu.

Po dokonaniu opisanych wyzej redukcji ilosci materiatu
pobranego w magazynu rezultat koncowy stanowi ilo$¢
,do rozliczenia"® w wykazywanej produkcji (prawa strona
wzoru statystycznego P-20).

c) Trzecim z kolei waznym momentem w przyjetej me-
todzie rozliczenia zuzycia materiatow jest uwzglednienie
faz proceséw technologicznych i uwidocznienie przesuniec¢
materiatowych stad wynikajgcych.
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Urzeczywistnienie zasadniczych zalozen organizacyj-
nych, wyrazonych na wstepie niniejszego artykutu, pod-
jeto w przemysle drzewnym dopiero w biezagcym roku

Wprowadzenie opisanych tutaj metod statystyki zuzycia
materiatowego przyczynito sie do tatwiejszego opanowania
zadan organizacyjnych, przed ktérymi stanety przedsie-
biorstwa przemystu drzewnego.

Statystyczne ujecie kolejnych faz proceséw technolo-
gicznych byto dotgd realne tylko na odcinku produkcji
deszczutek posadzkowych (parkietu).

Istniaty tu juz dawnym zwyczajem wyodrebnione fazy:

a) przer6b surowca lub tarcicy na fryzy,

- fryzéw na deszczutki posadzkowe

Wskaznik zuzycia obliczono: dla fryz6w — w stosunku
do tworzywa bezposredniego (tarcicy), dla deszczutek —
w stosunku do fryzow.

Natomiast wskazniki zuzycia na jednostke dla innych
wytworéw produkcji byty i sa odnoszone do tworzywa
pierwotnego, ktérym jest surowiec okragty badz tarcica
bez uwzglednienia kolejnych faz produkcyjnych, jakim
materiaty te sa poddawane.

Poniewaz nie cata ilos¢ wyprodukowanych pétfabryka-
tow czy elementéw byta zuzywana do gotowej produkciji,
gdyz cze$¢ pozostawata w sezonowaniu, wskazniki nie
mogty by¢ realne i nalezycie udokumentowane.

Z uwagi na rézny poziom organizacyjny poszczegdlnych
przedsiebiorstw, uwidocznienie w statystyce kolejnych faz
procesoéw technologicznych wprowadzono poczatkowo tyl-
ko na jednym z najbardziej charakterystycznych odcin-
kéw — przy fabrykacji beczek.

Przyjeto tu nastepujace fazy:

1) Przy produkcji beczek $wierkowych i bukowych:

a) przerob surowca na klepke surowa (plus tarcica
nieprzydatna na klepke i denka),

b) przer6b klepki surowej na beczki.

2) Przy produkcji beczek debowych grubos$ciowych:
a) przerob surowca na klepki i denka,

b) przeréb klepek na beczki.

Zakres ustalenia kolejnych faz proceséw technologicz-

i uWj Praktyce .przemystu drzewnego i meblarskiego
jest bardzo szeroki. W dalszym konsekwentnym rozwija-
niu i wprowadzaniu w zycie zasady ewidencjonowania
faz przebiegu proces6w technologicznych staniemy nie-
watpliwie wobec wielu ciekawych problemoéw.

Sposob obliczania wskaznika zuzycia na jednostke wy-
robu bezpos$rednio w stosunku do tworzywa pierwotnego
(surowca okragtego Ilub tarcicy badz tez posrednio jak
w przyktadzie deszczutek posadzkowych w stosunku do

fryzéw) jest tylko kwestia umowy.
Obliczenie wskaznika zuzycia dla gotowego wyrobu
koncowej fazy w stosunku do tworzywa pierwotnego,

uzytego w | fazie, jest zawsze mozliwe przy zastosowaniu
niezbyt skomplikowanego rachunku proporcji pomiedzy
kolejnymi wielkoSciami otrzymywanymi przy uszerego-
waniu wynikéw kolejnych faz produkcji. Niemniej jednak
wskazniki obliczone w ten spos6b beda sie r6znity nieco
od wyliczonych 2z prostego ilorazu ,a“: ilo§¢ surowca
pobranego z magazynu podzielonej przez ,b* : ilo$¢ jed-
nostek wyprodukowanych Wyrobow (gdyz ilos¢ a“

pobrana do | fazy produkcji nie bywa zazwyczaj"w ca-
tosci zuzyta do wyprodukowania ilosci ,b* — w ostatniei
fazie produkcyjnej tego samego okresu sprawozdawczego).

Szereg najbardziej typowych przyktadéw potwierdza
powyzszg teze. Jezeli np. zastosujemy zasade ewidencjo-
nowania obrotow materialowych w poszczegéinych fazach
produkciji, tartacznej, to przechodzac przez manipulacje
dtuzyc na ktody i wyrzynki, stanowigce dla tarcicy two-
rzywo bezposrednie, otrzymamy inny wskaznik w sto-
sunku _do tego tworzywa, a inny w odniesieniu do
migzszosci diuzyc, bedacych tworzywem pierwotnym

Przy rozcigciu bowiem dluzyc na ktody i wyrzynki
otrzymuje sie zazwyczaj nadwyzki migzszosci powstajgce
z pomiaru sekcyjnego, co wynika ze zmienno$ci ksztattu
kt6d pochodzacych z odziomkowych Ilub W|erzcho}kowych
czesci diuzyc.

Spotka¢ mozemy réwniez zjawisko odwrotne, tj. zmniej-
szenie migzszosci kiéd i wyrzynkéw w stosunku do diu-
zyc, z ktérych wytaczy sie wadliwe ich czesci, stanowigce
odpady nieprzydatne do produkcji tartacznej.

Dalszym z wielu przyktadéw jest produkcja oklein
i wyliczanie wskaznika zuzycia w stosunku do migzszosSci
surowca okleinowego okragtego.

Przyjmujac, ze surowce te stanowdg wymanipulowane
juz ktody i wyrzynki, fazy przebiegu procesu technolo-
gicznego beda tu nastepujgce:
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1) formowanie pryzm droga przetarcia za pomoca pit
tasmowych (blokowych), przy ktéorym pozyskuje sie
tarcice boczng i pryzmy (nie liczac odpadéw i strat),

2) skrawanie, przy ktéorym otrzymuje sie okleiny oraz
tzw. tarcice ,ponozowg“.

W razie 1 stosunki migzszo$ci pryzm i tracicy bocznej
sg bardzo zmienne, zaleznie od jako$ci surowca i jego wad
wewnetrznych, ktére po odkryciu moga nawet zdyskwali-
fikowaé wyrzynek dla produkcji pryzm okleinowych

W fazie 2 produktem gtéwnym sa okleiny, pobocz-
nym — tarcica ,ponozowga“. Zdarza sie i tu, ze pryzma
po kilkakrotnym skrawaniu ujawnia wady w budowie
tkanki drzewmej i bywa skierowana do przetarcia na tar-
cice (jest to typowy przykiad zwrotu do magazynu).

Wywody powyzsze doprowadzajag nas do wniosku, ze
wobec zmiennos$ci opisywanego stosunku pozyskiwanych
iloSci tarcicy bocznej i ponozowej w stosunku do iloSci
surowca okragtego, obliczenie wskaznika zuzycia na jed-
nostke (1 m3oklein) w stosunku do iloSci surowca okragte-
go nie daje rzeczywistych wynikéw, gdyz tworzywem,
bezposrednim sg wtasciwie pryzmy, i rachunek proporcjo-
nalny datby inne, bardziej doktadne wyniki.

Réwniez przy produkcji sklejki kryterium obliczania
wskaznika zuzycia na jednostke opiera sie obecnie na
stosunku migzszosci wyprodukowanego potfabrykatu do
migzszos$ci surowca tuszczarskiego, tj. w przewadze dtu-
zyc.

Wystepuja tu nastepujace fazy produkciji:

1) manipulacja diuzyc na wyrzynki tuszczarskie,

2) parzenie, tuszczenie i przykrywanie arkuszy tuszczki,

3) suszenie i sortowanie tuszczki,

4) klejenie, skladanie, prasowanie i wykohAczanie sklejki.

Istniejgce tu zmienne ustosunkowania, w szczegdlnosci
pomiedzy:

a) migzszoscia wyrzynkow
pierwotnego oraz

b) iloscig produkowanej tuszczki réznej grubosci i ja-
kosci, a iloscig réznej grubos$ci i jakosci sklejki, mowi
nam, ze wskaznik zuzycia, wyliczany w stosunku do
surowca pierwotnego tzw. surowca tuszczarskiego nie jest

tuszczarskich i surowca

bezsporny, obliczony natomiast z proporcji produkcji
bytby blizszy prawdy.

Wszystko, co wyzej powiedziano, wskazuje na to, ze
zagadnienie ustalenia racjonalnych zasad obliczania

wskaznikéw zuzycia na jednostke dla wielu wytworéw
przemystu drzewnego jest problemem otwartym.

W nioski wynikajace z powyzszych rozwazan mozna
sformutowaé¢ nastepujgco: statystyczne wskazniki zuzycia
materiatowego na jednostke wyrobu powinno sie obli-
czac:

a) dja tarcicy — w stosunku do migzszosci ktéd i wy-
rzynkéw, a nie jak dotgd w stosunku do migzszosci dtu-
zyc,

b) dla beczek swierkowych i bukowych do ptynéw i ciat
statych — w stosunku do migzszosci zuzytej klepki suro-
wej plus denka, a nie jak dotagd w odniesieniu do miaz-
szosci surowca okragtego; osobng pozycje w statystyce
stanowi¢ powinna produkcja klepki surowej z wiasnym
wskaznikiem zuzycia.

c) dla beczek debowych grubos$ciennych (piwnych)

w stosunku do migzszosci zuzywanych klepek plus denka,
nie za$ jak dotychczas w stosunku do migzszos$ci surowca
okrggtego; produkcja klepek powinna stanowi¢ osobng
pozycje w statystyce z osobnym wskaznikiem zuzycia.

d) dla oklein skrawanych — w stosunku do migzszosci
pryzm, a nie w odniesieniu do surowca okragtego

Przy produkcji pryzm i tarcicy bocznej wskazniki po-
winno sie oblicza¢ osobno dla kazdego z tych sortymen-
tow w stosunku do migzszos$ci zuzytego surowca. Wza-
jemnie ustosunkowanie obu tych wskaznikéw stworzy
doktadny obraz cyfrowy, $wiadczacy o jakos$ci surowca
okragtego.

e) dla sklejki i obtogobw — w stosunku do migzszosci
tuszczki (wszelkich grubos$ci tacznie), a nie jak dotychczas
w odniesieniu do migzszos$ci surowca tuszczarskiego (dtu-
zyc lub wyrzynkow).

Pozyskanie wyrzynkéw figurowaé powinno w osobnej
obliczonym w odniesieniu do

pozycji ze wskaznikiem

migzszosci dtuzyc i kiod.

Produkcja tuszczki powinna wykazywaé¢ wskaznik
w stosunku do migzszosci wyrzynkéw tuszczarskich.

wachlarz specyfikacji wymiarowych dla celéw szczegodto-
wej analizy technologicznej moze tu by¢ bardzo znacznie
rozszerzony. Dla celéw statystyki ogélnej mozna potrakto-
wacé tgcznie tuszczke wszelkich wymiaréw grubosci.
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Podobne zagadnienia istniejag w wielu dziedzinach prze-
mystu drzewnego a zwlaszcza meblarskiego. Technika
rozgraniczenia poszczego6lnych faz proceséw technologicz-
nych w produkcji mebli stolarskich i gietych okaze sig
niewatpliwie bardziej skomplikowana.

Osobnego omoéwienia wymagatyby technika obliczania
rob6t w toku, nastreczajgca w praktyce r6znorodne
trudnosci.

Dla wyczerpania zagadnienn zwigzanych ze statystyka
zuzycia materialowego trzeba wspomnie¢ o ewidencji
powstajgcych w toku produkcji odpadéw drzewnych.
W opisywanej metodzie statystyki przyjeto rowniez zasade
ewidencjonowania odpadéw wedlug miejsc ich powsta-
wania. Segregacje ich ograniczono do trzech kategorii:
1) odpadéw ,uzytkowych“, 2) ,opatowych* oraz 3) trocin,
wioréw i strat tgcznie.

Aczkolwiek trociny nalezy traktowac¢ raczej jako odpa-
dy opatowe lub wydzieli¢ je w osobng pozycjej to jednak
ze wzgledu na matg ich uzytecznos$¢, brak wspdiczynnika
zamiany ich miary objetosciowej lub wagOwej na m3 oraz
trudnos$¢ ustalania ich ilosci w réznych wydziatach pro-
dukcyjnych, zadecydowano wtgczenie trocin w jedng po-
zycje ze stratami.

Ta cze$¢ odpadéw uzytkowych, ktéra po odprowadzeniu
kartotekowym (nie koniecznie fizycznym) do magazynu
nadaje sie do produkcji, wraca powtdrnie do ewidencji

RACJONALIZACJA

UPROSZCZONY SPOSOB
SUSZENIA TARCICY

Ciekawy spos6b uproszczonego
sposobu suszenia tarcicy zgtosit inz.
K. Kurowski z CZP Le$nego. Wycho-
dzac z zalozenia, ze drewno jako cia-
to hygroskopijne dazy state do osiag-
niecia ré6wnowagi hygroskopijnej z
otaczajgcym je powietrzem, przy
zmianie otoczenia z suchego na wil-
gotne wchtania ono wode i pecznie-
je; odwrotnie — powr6t otoczenia
suchego powoduje utrate wilgoci w
drewnie i jego zsychanie.

Wg danych Panstwowego Instytu-
tu Hydrologiczno-Meteorologicznego
przecietna wilgotno$¢ wzgledna po-
wietrza dla Polski w okresie letnim
wynosi 62%, przecietna temperatura
+ 170 c, co odpowiada stanowi row -
nowagi przy wilgotnosci drewna
okoto 14% w stosunku do ciezaru
drewna zupetnie suchego.

Aby przyS$pieszy¢ korzystng oko-
liczno$¢ dazenia drewna do osiggnie-
cia rownowagi hygroskopijnej (w
okresie wiosenno-letnim do 14%,
a kilka % wyzej w okresie pdznej
jesieni i zimy) zainstalowano pod
sztaplem tarcicy wentylator turbino-
wy o mocy ok. 1,5 kW, przy$piesza-
jac w ten sposéb obieg powietrza
i szybkie wysychanie tarcicy, znaj-
dujacej sie w zasiegu obiegu powie-
trza. Tarcica ztozona jest na legarach
i usztaplowana na przektadkach
z kanatem, posrodku sztapla.

Zasadniczo tarcica powinna mie¢
dostep Swiezego powietrza z ze-
wnatrz, lub mozliwo$¢é wymiany tego
powietrza w szopie poprzez $ciany
czotowe, wolne przestrzenie, kanatly
wywiewne w dachu (kominy wenty-
lacyjne itp.).

Ustawienie sztapli w szopie zabez-
piecza je przed zmianami atmosfe-
rycznymi i opadami i przy$piesza
Proces wysychania.

Poniewaz wahania wilgotnosci po-

wietrza, nawet w okresie jednego

DRZEWNY Str. 25

jako tworzywo, wykorzystywane w dalszym przebiegu

wytworczym.

W statystyce zaopatrzenia i zuzycia materialowego zo-
staje to ujete w osobnych pozycjach, dajgcych w sumie
przeglad wynikéw, iloSciowego powstawania odpadéw oraz

.mozliwosci ich -wykorzystania w ramach calego przemy-

stu drzewnego.

Na zakonhczenie kilka stéw o ukitadzie wzoru P-20 (GUS)
stosowanego w statystyce zuzycia materialowego. Wz6r
ten dla celdw opisanych wyzej zasad statystyki nie jest
dogodny. Uktad pionowy wszystkich sktadnikéw statys-
tycznych jest mato przejrzysty i wysoce pracochtonny.

Uktad zastosowany w |l kwartale rb. w zaktadach pod-
legtych CZPD zmodyfikowany w kierunku poziomym, sta-
nowit powazne utatwienie pracy zaréwno dla przedsie-
biorstw, jak i w zastosowaniu zbiorczym dla catego prze-
mystu i okazat sie z wielu wzgledéw dogodniejszy. (Wz6r
,P-20").

W krétkim przegladzie zagadnien wynikajgcych z jed-
nego odcinka statystyki przemysiu drzewnego niesposob
wyczerpa¢ ro6znorodnych interesujgcych nas tematéw.
Wzajemne powigzanie odpowiadajacych sobie sprawozdan
cyfrowych .opartych na prawidtowym obiegu dokumentéw,
jest niewatpliwie najkrotsza droga wiodgca do celu, tj. do
zgodnej z rzeczywisto$cig statystyki.

| NOWATORSTWO

Przekréj poprzeczny
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dnia, sg stosunkowo duze — chocby
z powodu réznicy temperatury po-
wietrza dniem i nocag, rano i w po-
tudnie, oraz poniewaz stata ilos¢ pa-
ry wodnej w 1 m3 powietrza powo-
duje rézng wilgotno$¢ wzglednag po-
wietrza przy réznych temperaturach,
przyépieszenie naturalnego wysycha-
nia jest mozliwe w kazdym czasie.

Jako przykiad moze postuzyé su-
szenie bielizny latem i zima, cho¢ w
tym przypadku usuniecie wody jest
uproszczone i latwiejsze.

Przeprowadzona préba przys$pie-
szonego suszenia w tartaku Za-
gnansk w sierpniu 1952 r. data na-
stepujace wyniki: Ustawiono 1 szta-
pel bali sosnowych obrzynanych
50 m/m grub., bez kanatu wewnatrz
sztapla, tacznej objetosci ok. 26 m3
o $redniej wilgotnosci poczatkowej
drewna 39,1%.

Po 188,5 godzinach pracy wentyla-
tora (0 mocy 1,5 kW) uzyskano prze-
cietng wilgotno$¢ tarcicy 16,7%.

W tym samym czasie tarcica tych
samych wymiaréw, ztozona na placu
tarcicy w sztaplach, uzyskata prze-
cietnie 31,6% wilgotnosci.

Koszt przy$pieszonego suszenia
wyniost 6,41 zt za 1 m3 Wyliczenie
kosztu suszenia przy upowszechnie-
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niu tej metody powinno by¢ przepro-
wadzone oddzielnie.

Szersze zastosowanie metody
uproszczonego suszenia datoby znacz-
ne korzys$ci, a m. in.:

1) szybkie zakonserwowanie tarci-
cy iglastej i ochrona jej przed zasi-
nieniem przez wysuszenie,

2) wielkie oszczednos$ci w stosowa-
niu suchej tarcicy w budownictwie,
w remontach taboru kolejowego," w
przemys$le meblarskim, w produkcji
kompletow skrzynkowych iip.,

3) zmniejszenie o kilkanascie pro-
cent ilosci wagondéw, potrzebnych
obecnie do przewozu mokrej tarcicy,
w poréwnaniu z przewozem tarcicy
powietrzno-suchej (16— 18%),

4) mozliwo$¢ niezwlocznego zasto-
sowania tej metody bez przeprowa-
dzenia znacznych inwestycji.

Zalgczone szkicowe rysunki przed-
stawiajg sposéb przeprowadzenia
uproszczonego suszenia w istniejg-
cych szopach.

Przy zalozeniu, ze *50—60% otrzy-
manej z traka tarcicy nalezatoby
przesuszyé do stanu powietrzno-su-
chego, wystarczy zainstalowa¢ 3
wentylatory na 1 trak.

Do sprawy tej jeszcze powrdcimy —
po zebraniu blizszych i. doktadniej-
szych danych. K. K.

ZASTOSOWANIE WOZKA POSUWOWEGO DO FUGOWANIA DESECZEK
DENKOWYCH NA STRUGARCE-WYROWNIARCE

Boki deseczek tworzgcych dno
beczki muszg by¢ bardzo doktadnie
wyréwnane, wygtadzone i dopaso-
wane. Wygtadzanie i dopasowywanie
zwane fugowaniem byto dotychczas
dokonywane recznie na strugarce-
wyréwniarce. Celem dokonania tej
operacji robotnik brat w reke 5—6
deseczek denkowych, ustawiat je bo-
kiem na ptycie stotu wyréwniarki
i przesuwat przez ostrze w kierunku
prostopadtym do osi obrotu nozy
strugarki. Po wyfugowaniu grupy
deseczek z jednego boku operacje
powtarzano na drugim boku. Ten
spos6b fugowania byt niewygodny,
poniewaz trudno byto utrzymacé¢ w
reku kilka desek podczas strugania.
Oprécz tego robotnik byt narazony
na niebezpieczenstwo zsunigcia sie
reki z trzymanych deseczek na
ostrze noza strugajacego.

Ten stan rz6czy ulegt gruntownej
poprawie po dokonaniu cennego
usprawnienia przez ob. Jézefa Rysia,
majstra z tososinskich Zaktadow
Przemystu Drzewnego. Usprawnienie
polega na wybudowaniu specjalnego
woézka posuwowego, na ktérym fu-
gowane deseczki sa zamocowane, co
zastepuje prace reki robotnika. Wo-
zek sklada sie z nastepujacych cze-
Sci (rys. 1): ramy zelaznej zewnetrz-
nej (la), ramy zelaznej wewnetrznej
(Ib), czterech ko6tek z ostonami (lcl
c2), szyn prowadniczych (Idl d2),
dzwigni z mechanizmem przycisko-
wym (le).

Rama zewnetrzna posiada ksztatt
prostokata o szeroko$ci stolu stru-
garki. na ktérej wmontowany jest
woézek. W ramie zewnetrznej na jej
koficach umieszczone sa cztery sta-
lowe koétka, zamocowane na osiach
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prostopadtych do diuzszych bokéw
ramy. Kétka poruszaja sie po szynach
prowadniczych, przy tym dwa z nich
umieszczone po prawej stronie ramy,
patrzac w kierunku ruchu (rys. Icl
lub 2cl), majag wewnatrz wyztobienia
(rys. 3a), ktérym odpowiada wypu-
kto§¢ prawej szyny* prowadniczej
(rys. 1d). Ko6tka umieszczone z lewej
strony ramy (rys. Ic2),nie majg wciec¢
i toczg sie po ptaskiej powierzchni
szyny (rys. 1d2). Celem uniemozli-
wienia spadania wézka z szyn zamo-
cowano przy kazdym kotku walec
umieszczony pod szyng réwnolegle
do osi kotka (rys. 3b). Wewnatrz ra-
my zewnetrznej woézka znajduje sie
rama wewnetrzna stalowa (rys. Ib).
Z prawej strony ramy znajduje sie
w potowie ditugosci przycisk deszczu-
tek (rys. le, 2e). Sktada sie on
z dzwigni (rys. 4a), przymocowanej
na state do osi (rys. 4b), odpowied-
nio zamocowanej w ramie wo6zka. Na
tei osi prawie w potowie diugosci
wozka znajduje sie przymocowana do
niej krotka ptytka (rys. 4c), ktéra po-
taczona jest z druga ptytka dluzsza
(rys. 4d), za pomocag nitu ruchomego
(rys. 4e) tak ze obie ptytki moga sie
obraca¢ dokota nita. Ptlytka (4d) przy-
mocowana jest do tarczy dociskowej
(rys. 4f) zaopatrzonej w zgbki stalowe
Przez ruch dZzwigni w lewo nastepu-
je przesuniecie tarczy dociskowej do
wewnatrz ramy, a tym samym zaci$-
niecie fugowanych deseczek denko-
wych w ramie woézka posuwowego.

Rys. 1.
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Przez ruch dzwigni w prawo naste-
puje przesuniecie tarczy dociskowej
na zewnatrz ramy i zwolnienie za-
cisku deseczek. Tarcza dociskowa
zamocowana jest na dwoéch pretach
stalowych (rys. 4g), ktére oparte sa
na dwéch tozyskach ciernych (4h)
i w nich sie przesuwajg.

PRZYRZAD DO REGENERACJI

PRZEMYSt DRZEWNY

posuw wdzka

Po wprowadzeniu usprawnienia,
fuguje sie — 16 deseczek denkowych
rownoczes$nie. W rezultacie zwiek-
szyla sie wydajnos$¢ pracy przy fugo-
waniu deseczek denkowych o 80%
oraz usunieto niebezpieczenstwo oka-
leczenia reki pracownika.

B. S.

ZUZYTYCH TRAKOWYCH

WALCOW PODSUWOWYCH

Trzej pracownicy Gtluchotaskich
Zaktadow Przemystu Drzewnego do-
konali usprawnienia, ktére dato
przedsiebiorstwu oszczedno$ci na re-
montach i powaznie skrécito prze-
stoje traka. Sa to ob. Bronistaw
Gwézdz — majster kottowy, Lucjan
Medyna i Karol Szarek — S$lusarze.

Jak wiadomo walce zebate (karbo-
wane) do podsuwu ktéd do traka pio-
nowego narazone sg w duzym stop-
niu na zuzycie i jes$li wykonane sa
ze stali o nieodpowiedniej jakos$ci,
zuzycie ich nastepuje bardzo szybko.
Zuzycie polega na tym, ze zwykle
Scierajg sie Srodki karbéw, a po-
wierzchnia walca staje sie wklesta,
jak to wskazuje rys. 1. Przed uspra-
wnieniem walcéw takich nie remon-
towano, lecz wymieniano na nowe.
W razie niepetnego wytarcia karbow
przetaczano na tokarni wszystkie
cztery walce, zmniejszajgc ich $red-
nice, a wowczas po dokladnym prze-
liczeniu predkosci ruchu posuwowe-

go — frezowano karby na nowo. By-
ta to czynnos$¢ kosztowna i powodu-
jaca diuzszy przestdj traka.

Rys. 1

Pomyst racjonalizatorski przynosi
nowe korzystne rozwigzanie zagad-
nienia regeneracji wytartych walcow
podsuwowych. Racjonalizatorzy wy-
konali przyrzad, za pomocg ktérego
mozna przeprowadzi¢ regeneracje
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walcéw podsuwowych w tani i tatwy
sposéb. Przyrzad skitada sie z silnika
elektrycznego, tarczy szlifierskiej
i lekkich noszy, jak na rys. 2. Tarcza
szlifierska o $Srednicy 12 cm zamoco-
wana na osi silnika elektrycznego,
posiadajgcego 1800 obrotéw na minu-
te. Calo$¢ osadzona jest na noszach
i do nich przytwierdzona, tak aby
tarcza szlifierska mogta szlifowac
pod dowolnym katem.

Przyrzad jest obstugiwany przez
dwéch pracownikéw, ktérzy trzyma-
jac nosze z obu stron za rgczki, usta-
wiajg tarcze pod odpowiednim ka-
tem i przesuwajac jg wzdtuz karboéw
walca, dokonujag szlifowania. Regene-
racje karbow przeprowadza sie w
dwojaki sposéb:

1. Jezeli karby walcéw nie sg cal-
kowicie wytarte, wéwczas dokonuje
sie zaostrzenia sptaszczonych grzbie-
tow karboéw i pogtebianie rowkow
miedzy karbami.

2. W przypadku gdy karby $rod-
kowej czeséci walca sa catkowicie
wytarte, nalezy je naspawa przez
natozenie odpowiedniej warstwy me-
talu na grzbiety karb6w, a nastepnie
wykona¢ szlifowanie dwustronne
kazdego karbu celem uzyskania
ostrego grzbietu i odpowiedniej gle-
bokosci rowka.

Nalezy zaznaczy¢, ze przy tym spo-
sobie regeneracji, po dokonaniu spa-
wania, toczenie watu lub walca nie
jest wskazane. B. S.

WIERTLO UPROSZCZONEJ
KONSTRUKCJI
Wéro6d zatég fabryk mebli wzrasta
coraz bardziej Swiadomos$¢ znaczenia
racjonalizatorstwa i nowatorstwa,
ktérej najlepszym przyktadem sag
usprawnienia procownicze, zmierza-

.jace do coraz to nowych rozwigzan

konstrukcyjnych zaréwno produko-
wanych mebli, jak i narzedzi stuzg-
cych do ich produkciji.

Jednym z przyktadoéw jest pomyst
pracownika Kamienickich Fabryk
Mebli ob. Jana Szyguta, polegajacy
na skonstruowaniu nowego typu
wiertta do wycinania otworéw przy
zaprawianiu sekow.

Dotychczas otwory te wycinano za
pomoca wiertet produkowanych
przez fabryki krajowe, ktérych kon-
strukcja wyklucza zamiane zuzytych
czesci na nowe. Fakt ten nasunat ob.
Szygutowi mys$l skonstruowania ta-
kiego wiertta, przy ktéorym wymiana
ostrza nie nastreczataby specjalnych
trudnos$ci, a wykonanie lezaloby w
mozliwosciach fabryki. 'Wiertto no-
wej konstrukcji sktada sie z dwu
czesci (jak na rysunku), coumozliwia
tatwe ostrzenie czesci skrawajgcej
oraz wymiane zuzytego ostrza.

B. K.

ROWNOCZESNE OBCINANIE
PRZEDNICH NOG | ROWNANIE
OSKRZYNI PRZY PRODUKCJI

KRZESEL

Wazna z punktu widzenia wyko-
nia planéw jest mozliwo$¢ skrécenia
cyklu produkcyjnego. Aby osiagnac
zmniejszenie czasu potrzebnego do
wykonania szeregu czynnoséci, ktére
w efekcie dajg gotowy wyréb, trze-
ba bacznie obserwowac¢ poszczegéline
stanowiska pracy i przez zastcsowa-
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nie usprawnien osiggna¢ pozadane
wyniki.

Moga to by¢ dwojakiego rodzaju
usprawnienia: 1) skrécenie czasu
wykonania operacji, lub 2) wyelimi-
nowanie pracy jednego robotnika.
Zagadnienie to interesuje obecnie nie
tylko kierownictwa fabryk, lecz zo-
stato ono nalezycie zrozumiane przez
zatogi fabryk.

Do usprawnien tego rodzaju nale-
zy zaliczy¢ usprawnienie Ludwika
Maryniaka i Henryka Betki, praco-
wnikéow Kluczborskieh Fabryk Me-
bli, ktérzy zgtosili pomyst skréocenia
cyklu produkcyjnego przez stworze-
nie mozliwos$ci réwnoczesnego wy-
konywania dwoéch czynnos$ci przy
produkcji krzeset, a mianowicie obci-
nania przednich nég i réwnania kra-
wedzi oskrzyni.
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rzut

Dotychczas po sklejeniu przednich
nég z oskrzynig nastepna operacja
odbywata sie na pile tarczowej, gdzie
obcinano nogi. Z kolei transporto-
wano omawiang cze$¢ konstrukcyjna
do wyréwniarki, na ktorej wyrow-
nywano krawedzie oskrzyni.

Dla skomasowania tych czynnosci
w/w pracownicy zainstalowali przy

SKRZYNKA PORAD

PRAKTYCZNE PRZYRZADY
DO WYKRYWANIA ODLAMKOW
METALI W SUROWCU
OKRAGLYM

Czestym zjawiskiem przy przero-
bie drewna okragtego jest napoty-
kanie na odtamki pocisk6w w pniach
drzew pochodzacych z laséw, ktére
byty terenem walk w czasie wojny.
Odtamki te, tkwigce gteboko w
drewnie, bywajg powodem uszko-
dzen narzedzi podczas obrébki pit
tarczowych, blokowych badz trako-
wych w czasie dalszej przerobki
drewna, a nawet przyczyng nie-
szczesSliwych wypadkéw z ludzmi.
Taki stan rzeczy wywotatl koniecz-
no$¢ poddawania drewna, przezna-
czonego do przetarcia, badaniom na
obecno$¢ czesci metalowych ukry-
tych w gtebi pnia celem zastosowa-
nia Srodkéw zapobiegawczych. Pré6-
by uzycia w tym celu magnesu nie
daly pozytywnych rezultatow. Za-
szta konieczno$¢ znalezienia S$rodka
bardziej niezawodnego, a tatwo osig-
galnego pod wzgledem naktadu
kosztéw. Zagadnienie to zostato roz-
wigzane w NRD, o czym dowiadu-
jemy sie z artykutu, zamieszczonego
w ,Die Holzindustrie* *) — przez za-
stosowanie przyrzadéw, ktérych opis
podajemy nizej, a ktoére wystepuja
w 2 postaciach. Sporzadzone one sg
w jednym wypadku na wz6r przy-
rzgdu stuzgcego do odszukiwania
podziemnych rur i kabli, bedac nie-
jako udoskonalong jego formag, w
drugim za$ — na wz6r pewnego ro-

*» HWB ,Die Holzindustrie* Nr 4
1952 r.

dzaju przyrzadu uzywanego do wy-
krywania min w czasie wojny.

Obydwie te postacie nadajg sie
zar6wno do uzycia recznego, np.
przy tadowaniu pni na woézki tra-
kowe, jak réwniez do przymocowa-
nia ich do odnos$nej obrabiarki pod-
czas obrobki.

Przyrzad | — skfada sie z cewki,
wzmacniacza oraz stuchawki. Illos¢
zwojéw cewki oraz wielkos¢ wig-
czonego roéwnolegle kondensatora
tak sa dobrane, ze powstaje pole
drgan o czestotliwo$ci resonansu
800 Hz. Przed uzyciem przyrzadu
uruchamia sie wibrator pomocniczy
na'pradzie zmiennym przerywanym
w rytmie Morse‘a o czestotliwosci
resonansu 800 Hz, przebiegajgcym
przez petle utworzong z drutu prze-
wodowego. Wprowadzona do cewki
czestotliwo$¢ dzwieku wywotuje lek-
ki szmer w stuchawce. Napiecie to
jednak jest tak mate, ze wymaga
wzmocnienia za pomoca wzmacnia-
cza. Jako zrodto prgdu zarzenia
i napiecia anodowego siluzg tutaj
zazwyczaj baterie do lampek kie-
szonkowych w ilosci 5 sztuk. Wszyst-
kie te czesci opisywanego przyrzadu
umieszczone sg w wygodnej do prze-
noszenia skrzyneczce.

Spos6éb uzycia przyrzadu: obydwa
konce przewodu wibratora, zakon-
czone zatyczka w rodzaju gwozdzia,
wbija sie w pien drzewa poddanego
badaniu, w odstepie 6 — 10 m.
Cewke, zaopatrzong w uchwyt, prze-
prowadza sie nastepnie powoli i ru-
chem rbwnomiernym tam i z powro-
tem, ponad pniem, na wysokosci
ok. 5 cm. Szmer w wibratorze,

Zeszyt 1

wyréwniarce wrzeciono, na ktérym
umieszczono pite tarczowag i wyko-
rzystano naped silnika wyréwniar-
ki. Obecnie po sklejeniu nég
z oskrzynig dalsze operacje, a mia-
nowicie obcinanie n6g i wyréwnanie
krawedzi oskrzyni (przedniej i dwoch
bocznych czesci) odbywa sie na obra-
biarkach réwnoczes$nie.

Przez zastosowanie tego uspraw-
nienia wyeliminowano transport
z miejsca sklejenia do pity tarczo-
wej, oraz od pity tarczowej do wy-
réwniarki. Rownocze$nie skrécono
okres pracy o czas potrzebny na ob-
cinanie nég krzesta.

B. K.

z natury staby, wzmaga sie w chwili,
gdy cewka przesuwa sie ponad
miejscem potozenia ukrytego odtam-
ka. W ten spos6b narastanie lub
przycichanie (zanikanie) szmeru
Swiadczy o zblizaniu sie, badz od-
dalaniu przemieszczanej cewki w
Stosunku do czesci metalowej ukry-
tej w drewnie.

Przyrzad 1l —e do wykrywania
odtamkoéw  pociskbw w  drewnie
okragltym, sporzadzony na wzér

przyrzgdu do poszukiwania min,
czerpie swa energie réwniez z ba-
terii. Skiltada sig on z nastepujacych
czesci: .z cewki w ksztatcie tarczy,
dwustopniowego wzmacniacza oraz
3 baterii, wskaznika i nieduzego
gtos$nika. Przyrzad ten jest o tyle
precyzyjny, ze zdolny jest do od-
szukania czesci metalowych, w szcze-
g6lnosci zelaza i stali tkwigcych
w drewnie na gtebokos$ci 30 — 50 cm;
czyli praktycznie nadaje sie on do
badania klocéw kazdej grubosci. Na
obecno$¢ ciat metalowych reaguje
w tym wypadku zaréwno strzatka
wskaznika, jak i gto$nik, ktéry wy-
kazuje zmiany akustyczne przez na-
tezenie dzwieku. Dwie mate bate-
rie 1,5V dostarczajg pradu zarzenia,
trzecia za$ wywotuje napigecie ano-
dowe 90— 120 V.

Przyrzad funkcjonuje w sposéb
nastepujacy: do waskiej cewki tar-
czowej wmontowane sg 3 inne,
a mianowicie: nadawcza, odbiorcza
i kontrolna. Cewka nadawcza przej-
muje czestotliwo$¢ wytworzong przez
lampe oscylatora. Podzielona na
dwie czeséci cewka odbiorcza stano-
wi rozgatezienie potaczone mostkiem
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Wheatstone‘a, Potgczenie to mozna
przed uruchomieniem przyrzagdu na-
stroi¢ za pomocag odnos$nego prze-
tacznika, tak ze do cewki odbior-
czej napiecie zadne nie dochodzi, co
sprawia, ze szmer w gto$niku jest
minimalny. Gdy jednak jakakol-
wiek czagsteczka metalu dostaje sie
w obreb pola elektrycznego wytwo-

rzonego przez cewke nadawczg,
wowczas rbwnowaga potaczenia
mostkiem zostaje naruszona, czego
wyrazem bedzie zmiana dzwieku

w gtosniku i poruszenie wskazdéwki.
Te same zmiany powstaja za na-
cisnieciem wytacznika kontrolnego.
Ruch ten bowiem powoduje wytg-
czenie cewki kontrolnej, za pomoca
ktérej sprawdza sie prawidiowe
funkcjonowanie przyrzadu.

Postugujac sie tym przyrzagdem dla
przeprowadzenia badania sposobem
recznym przesuwa sie cewke kilka-
krotnie w odstepach ok. 10 cm po-
nad drzewem, obserwujgc przy tym
wskazowki wskaznika oraz zmiany
dzwieku w gto$niku.

Druga forma uzycia wyzej opisa-
nego przyrzagdu jest wmontowanie
go w rame np. traku bezposrednio,
badz tez na pewnego rodzaju pod-
stawce zelaznej przymocowanej do
tejze ramy. W ten sposéb kioda
przed zetknigciem sie z zebami pity
trakowej przechodzi przez obreb
dziatania przyrzagdu. Chcac dziata-
nie to udoskonali¢, mozna przyrzad
uzupetni¢ urzadzeniem dodatkowym,
ktérego zadaniem jest samoczynne
wytagczenie napedu elektrycznego
traka w razie stwierdzenia czesci
metalowych w ktodzie. Wytgczenie
nastepuje w chwili, gdy w stuchawce
zabrzmi gto$ny dZzwiek syreny, zdra-
dzajgcy obecno$¢ ciata metalowego.

Koszty potagczone z nabyciem
i zmontowaniem wyzej opisanego
urzgdzenia sa stosunkowo niskie

w poréwnaniu z rozmiarami szkéd
i nieszczes$liwych wypadkoéw, jakie
moglyby powstawaé przez zetknie-
cie sie niedostrzezonego w drewnie
odtamka z pitg lub innym narze-
dziem podczas obrébki wstepnej
i maszynowej, nie liczagc juz po-
waznych strat produkcyjnych, spo-
wodowanych czasowym unierucho-
mieniem obrabiarek.
P.

.SPREZYNY TAPICERSKIE

Wobec licznych zapytan czytelni-
kéw redakcja wyjasnia zasady wtas-
ciwego doboru sprezyn tapicerskich
i ich stosunek do wysokos$ci sznuro-
wania.

Wybér wiasciwych sprezyn do
mebli tapicerskich jest rzeczag duzej
wagi. Uwzgledni¢ nalezy przede
wszystkim  wysoko$¢ sznurowanej
wys$cidtki i jej przeznaczenie uzyt-
kowe. llos¢ sprezyn, ich wysokos$¢
i ilo§¢ zwojow oraz grubos$¢ drutu
stanowig czynniki decydujace o ela-
stycznos$ci wys$ciétki i o sile nos$no-
Sci. Sprezyny tapicerskie o wiekszej
Srednicy drutu, wtasSciwie umoco-
wane, dadzg naturalnie mocniejsza
i bardziej elastyczng wysciotke, ani-
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zeli sprezyny o mniejszej Srednicy
przy tej samej wysokos$ci.

Dalej stwierdzi¢ nalezy, ze spre-
zyna wysoka, mimo uwzglednienia
wtasciwej grubosci drutu, ktorg przy
sznurowaniu za bardzo doci$nieto
w dét, da nam w konsekwencji wy-
Sciotke twardg i malo sprezysts.
Z réznych wzgledéw uzywa sie nie-
kiedy mniejszej ilosci sprezyn, lecz
o wiekszej Srednicy drutu. | w tym
wypadku uzycie mniejszej ilosci
sprezyn o nieodpowiedniej grubosci
drutu nie daje witasciwego efektu.

Zbyt niska sprezyna, ktoérg dla
utrzymania wymaganej wysokosci
dociska sie przy sznurowaniu za

mato w doét, da nam wySciotke ob-
wistg, o matej nosnosci.

Zbyt miekkiej wysciotki sprezy-
nowej nie da sie ulepszyé przez do-
datkowe natozenie wiekszej warstwy
materiatu wysciétkowego i odwrot-
nie — nie da sie wyréwnac¢ zbyt
mocnego sprezynowania przez nato-
zenie cienkiej warstwy materiatu
wys$ciotkowego, nawet w tym wy-
padku, gdyby wysciotka byta bar-
dzo miegkka.

Azeby otrzymac¢ dobrze sprezynu-
jaca wysciotke foteli-kanap, tapcza-
néw i lezanek powinno sie uzy¢
sprezyn 7/34 i 8/36 (7 i 8 oznaczaja
ilo§¢ zwojow, a 34 i 36 grubos$¢ drutu
o $rednicy 3,4 i 3,6 mm). Dla niskiej
wys$ciotki, szczeg6lnie takiej, ktéra
otrzyma dodatkowo luzng poduszke,
uzywa sie sprezyn 6/32 i 7/32. Przy
siedziskach foteli wypoczynkowych
uzywa sie na tylne rzedy sprezyny
0o 1 zw6j mniejsze od sprezyn uzy-
tych na $Srodkowe rzedy.

Przystepujac do sznurowania spre-
zyn tapicerskich (po ich rozmiesz-
czeniu i umocowaniu), nalezy trzy-
mac¢ sie pewnych zasad. Sprezyny
tapicerskie, umocowane na krawe-
dziach, powinno sie dociska¢ do 2/3
normalnej ich wysoko$ci. Np. spre-
zyna 6/34 o wysokos$ci 20 cm da nam
wysokos$¢ sznurowania w zaokrggle-
niu 14 cm. Sznurowanie jednak
wszystkich sprezyn w tej samej wy-
sokos$ci datoby za twardg wjrScidike.
Nalezy pamieta¢ o tym, ze Srodkowe
sprezyny spoczywaja przewaznie na
pasach (gurtach), totez z reguly
sg one $ciSniete tylko o 1/5, nie zas
o 1/3, a to dlatego, ze pasy na sku-
tek ich elastycznos$ci i nacisku spre-
zyn opadaja nieco w dét, w goére zas
wypychaja sznurowanie, tworzac ta-
godne sklepienie. Wysoko$¢ sznuro-
wania $rodkowego jest zatem auto-
matycznie nieco wyzsza, czego jed-
nak nie uwzglednia sie przy obli-
czaniu wysokos$ci. Pod uwage bierze
sie wymiar od dolnej krawedzi
oskrzyni plus wysoko$¢ sprezyny.
Np. dla mebla tapicerskiego o wy-
sokosci siedziska 40 cm, w czym
wysoko$¢ nég wynosi 18 cm, otrzy-
mujemy wysokos$é sznurowania
22 cm. Potrzebne tu sa zatem spre-
zyny o wysokos$ci 22 : 2= 11 X 3
czyli 33 cm, ktérej to wysokosci od-
powiada sprezyna tapicerska 8/36.

Wychodzac przy obliczaniu wyso-
kosci sprezyn z zalozenia, ze wyso-
ko$¢ sznurowania jest tylko o 1/5
nizsza od wysokos$ci sprezyn, nalezy
liczy¢ na wypuktos¢ siedziska w go-
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re i na zwieszanie paséw w dét ra-
zem okoto 5 ém. W wyzej wymie-
nionym przyktadzie wysoko$¢ sznu-
rowania wyniesie 22 cm -f-5 cm =
27 cm, czyli wymiar potrzebnej spre-
zyny bedzie 27 :4, co réwna sie
okoto 7 cm X.5, a wiec 35 cm.
Przy tym sposobie  obliczania
otrzymujemy prawie ten sam wynik,
co przy obliczeniu stosunku 2/3.
Podane wymiary uwaza¢ nalezy za
podstawe, a mate odchylenia sg tu-
taj bez znaczenia. Sprezyny $rod-
kowe, mimo ich zesznurowania o 1/5
w stosunku do sprezyn bocznych,
ktore sa mocniej dociSniete, zapew-
niajg catkowicie wymagang ela-
styczno$¢ siedziska. Browit

FUNKCJONALNE
MEBLI

WYMIARY

Ob. E. Kreft z Wejherowa zapy-
tuje, w jaki sposéb ustala sie wy-
miary funkcjonalne mebli tapicero-
wanych, a szczegdlnie foteli wypo-
czynkowych.

Odpowiedz. Meble wyScietane, jak
tapczany, fotele wypoczynkowe,
krzesta wys$cietane z poreczami itd.
musza posiada¢ takie wymiary, aby
umozliwi¢ swobode ruchéw Ilub
swobodne usadowienie sie czlowie-
ka. W meblach tapicerskich, jak
tapczany, lezanki itp. gtéwng role
odgrywa sposob wyscietania; po-
nadto przewidzie¢ nalezy dostatecz-
nie wielka powierzchnig, azeby
cztowiek w pozycji lezagcej miat do-
stateczne miejsce w kierunku dtu-
gosci i szerokosci.

Przy wustalaniu wymiaréw mebli
tapicerskich stuzacych do siedzenia
jak fotele wypoczynkowe i krzesta
z poreczami, nalezy wzig¢ pod uwa-
ge przede wszystkim wymiary czto-
wieka. Budowe cztowieka normal-
nego wzrostu pokazuje rysunek wg
.ztotego podziatu“ (sectio aurea).

Zloty podziat okreSla pewna prze-
strzen mniej wiecj w stosunku 2:3,
3:5, 5:8 itd. i opiera sie na nastepu-
jacej regule: przestrzen AB (linia
pionowa wewnetrzna) dzielona jest
wg zlotego podziatu w punkcie C,
gdzie mniejsza przestrzen AC ma
sie do wiekszej CB tak, jak wieksza
przestrzen CB do catej przestrzeni
AB, czyli AB : CB = CB : AB.

Azeby np. obliczy¢ wymiary fo-
tela odpowiednio do wielkos$ci uzyt-
kownika, dzieli sie calg jego wy-
soko$¢ od stop do gtowy na 20 réow-
nych czesci (patrz rysunek). Jezeli
za podstawe weZmiemy Sredni
wzrost cztowieka, tj. 170 cm, wow-
czas 1/20 czeSci wyniesie 170 :20 =
= 85 cm. Na wysoko$¢ siedziska
i jego gtebokos¢ (przy fotelu wy-
poczynkowym) potrzebujemy 11
czesci, czyli wymiar bedzie wynosit
11 X 85 cm = 935 cm + 4 cm na
odziez = 97,5, w zaokragleniu
98 cm.

Wysokos§¢ siedziska
musi siega¢ do podkolanek, co wynosi
5 czesci, czyli (5 X 85 cm) 42,5 cm,
w zaokragleniu 43 cm. Celem uzys-
kania wiekszej wygody siedzisko
wyScieta sie w kierunku do opar-
cia o 3 cm nizej, tak ze wysokos$¢é
siedziska od strony zapiecznej wy-
nosi¢ bedzie 39 cm.
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Gtebokos$¢ siedziska
wynosi zatem 6 czesci, tj. (6 X 85
cm) 51 cm + 4 cm na odziez =
= 55 cm. Jezeli fotel, stosownie do
swego stylu, odbiega wysokoscig
siedziska od normalnego wymiaru,
np. wysoko$¢ siedziska wynosi tyl-
ko 40 cm, woéwczas pozostate 3 cm
doliczy¢ nalezy do wymiaru na gtebo-
kos¢, azeby zachowaé¢ potrzebny
stosownie do wzrostu czltowieka
wymiar zasadniczy, tj. 98 cm.

Wysokos$¢ oparcia wyniesie, li-
czagc do ramion, 5 cze$ci, czyli
(5 X 85 cm) = 425 cm. Wymiar
ten dolicza sie do tylnej wysokos$ci
siedziska, wynoszagcej 39 cm. Wy-
soko$¢ fotela od strony zaplecznej
wyniesie zatem w catosci (39 +
+ 425) 815 cm.

Jezeli oparcie ma siega¢ do kar-
ku, woéwczas liczy¢ nalezy 7 czesci.
Daje to w przeliczeniu (7 X 85
595 cm + 39 cm = 985 cm, czyli
wysoko$¢ fotela od strony zaplecz-
nej wyniesie okragto 98 cm. Przy
oparciu z bocznymi nasadkami,
umozliwiajgcymi przylozenie catej
gtowy, nalezy liczy¢ 8 czesci, czyli
8 X 85 cm) 69 cm d 39 cm —
= 107 cm.

Wysoko$¢ poreczy réwniez mozna
obliczy¢é. Do podkolanek mamy 5
czesSci, a od tokcia do gdérnej czeSci

WYDAWNICTWA

S. A. ILINSKIJ. Proizwodstwo
miebieli w dietalach s posledujusz-
czej sborkoj w miestach potreble-
nija (Produkcja mebli w elementach
z montazem w miejscach uzytkowa-
nia). Goslesbumizdat, 1951, str. 96.

Ksigzka opisuje sposoby organi-
zacji produkcji i transportu mebli
w elementach,, podzespotach i mon-
taz ich w miejscach uzytkowania.
Przytoczone dane oparte sg na pra-
cach CNIIMOD-u w Szumerlinskim
Kombinacie Przemystu .Drzewnego.
Stanowig one duzy wktad do zagad-
nienia, ktére dotychczas nie zostato
jeszcze nalezycie omoéwione w lite-
raturze technicznej.

Ksigzka przeznaczona jest dla
praktycznego wykorzystania przez
personel administracyjno-techniczny
przemystu meblarskiego.

S. A. ILINSKIJ, W. P. CHOCH-
LOW. Normirowanije raschoda sy-
ria i matierialow w miebielnom
proizwodstwie (Normowanie zuzycia
surowca i materiatbw w przemysle
meblarskim). Rosgizmiestprom, 1952,
str. 168.

Ksigzka omawia materiaty stoso-
wane w produkcji mebli, jak tar-
cica, okleina, plyty stolarskie, kleje,
m ateriaty szlifierskie, wykonczenie
itp. W poszczeg6lnych rozdziatach
znajdujag sie wiadomos$ci o wtasno-
Sciach materiatéw oraz metody usta-
lania normatywoéw. Celem ksigzki
jest zaznajomienie czytelnikéw z me-
todami normowania zuzycia mate-
riatbw na poszczegblne wyroby.
Oprécz danych teoretycznych przy-
toczono szereg danych praktycznych.

Ksigzka powinna zainteresowaé
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uda — 2,5 czesci, czyli stosunekwy-
nosi 2:1. Je$li zatem siedzisko ma
wysoko$¢ 42 cm i stosunek wynosi
2, to potrzebujemy do wysokosci
poreczy, azeby na nich wygodnie
utozy¢ ramiona — jeszcze jedna
cze$¢ tego stosunku, czyli 21 cm.,
co daje nam w wyniku wysokos$¢é
poreczy 63 cm (od strony oparcia
za$§ 60 cm).

Wymiar szerokos$ci sie-
dziska wynika takze z podziatu
przez 20. Normalnego wzrostu czto-
wiek posiada przy wyciggnietych w
bok ramionach prawie doktadny wy-
miar odpowiadajacy jego wysoko$-
ci. Zatoczone koto zazwyczaj doty-
ka stop, gtowy i czubkéw palcow
wyciagnietych rgk. Punkt $Srodkowy
kota patrzac na cztowieka z boku
znajduje sie w przegubie zwisajg-
cego ramienia. Je$li zatem korpus
z wyciggnietymi rekami, a wiec na
cala szerokos$¢, podzielimy na 20
czesci, to na szeroko$¢ samego kor-
pusu wypadnie 6 czeSci (patrz ry-
sunek) czyli 6 x 85 cm, co daje w
rezultacie 51 cm. Do tego wymiaru
doliczy¢ nalezy jeszcze 2 cm na
odziez, czyli szeroko$¢ siedziska
miedzy poreczami wyniesie 53 cm.
Wszystkie wymiary sga naturalnie

.wymiarami wewnetrznymi, a wiec

doliczy¢ nalezy jeszcze wysScietanie

FACHOWE

personel techniczny zaktadéw prze-
mystu meblarskiego.

E. A. MIKIT, A. J. PADCZIN.
Tiechnotogiczeskije procesy lesopil-
nogo proizwodstwa (Procesy techno-
logiczne w tartacznictwie). Gosles-
bumizdat, 1952, str. 65.

W ksigzce omdéwiono analize sto-
sowanych proceséw technologicznych
w tartacznictwie. Autorzy przyta-
czaja szereg nowych schematow
technologicznych, réznigcych sie od
stosowanych w praktyce. Krytycznie
analizujgc wady i zalety ,p6inoc-
nego“ i ,ryskiego“ procesu techno-
logicznego autorzy ustalajg, ze za-
den z tych proces6w nie odpowiada
stawianym obecnie warunkom. Auto-
rzy omawiaja opracowane schematy
nowego procesu technologicznego, za-
stosowanie ktérych zwieksza wydaj-
no$¢ jakosSciowg i ilosciowg tarcicy
w tartakach.

Ksigzka przeznaczona jest dla pra-
cownikéw przemystu tartacznego.

t. M. STERLIN. Kontaktnaja susz-
ka szpona. (Kontaktowe suszenie
tuszczki). Goslesbumizdat, 1952, str.
120.

Badania przeprowadzone przez
autora w Naukowo - Badawczym
Instytucie Sklejki (NIIF) pozwolity
opracowaé¢ podstawy kontaktowego

suszenia tuszczki, dajgc podstawe
do ustalenia reziméw, wydajnos$ci
oraz zwiekszenia  przepustowos$ci

agregatow. Autor podaje analize me-
tod w Swietle nowych badan. Nale-
zy nadmienié¢, ze sposobem kontak-
towym w Zw. Radzieckim suszy sie
okoto 70% tuszczki.

W S$wietle badan L. M. Sterlina
prasy oddechowe sg bardziej wy-
dajne od suszarn kontaktowych
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oparcia i bokéw do wyposrodkowa-
nych wymiaréw fotela na gtebokos¢
i szerokosc¢.

Wychylenie oparcia fotela do ty-
tu uzaleznione jest od jego prze-
znaczenia i od wyczucia wykonawcy
— tapicera. Przy fotelach o niskim
oparciu wystarczy wychylenie o #*
10% w stosunku do catkowitej wy-
sokosci, co daje kat rozwarty wy-
noszacy mniej wiecej 105°. Fotele
z wysokimi oparciami, stuzace wy-
tacznie celom wypoczynkowym, mo-
ga mie¢ wychylenie nawet w gra-
nicach 15—20%.

Ponizej podajemy przyktad obli-
czenia wymiaréw fotela wypoczyn-
kowego dla osoby o wzro$cie 180
cm.:

180 cm : 20 = 9 cm dla 1 czeSci
Wysokos¢ + gilebokos$¢ siedziska
= 11 X 9cm = 99 cm + 4 cm
— 103 cni.
Wysokos$é
= 45 cm.
Gtebokos$¢ siedziska 6 X 9 cm =
— 54 cm + 4 cm = 58 cm.
Szeroko$¢ siedziska 6 X 9
= 54 cm + 2cm = 56 cm.
Wysoko$¢ oparcia do ramion 5 X 9
cm = 45 cm + 42 cm = 87 cm.
Wysoko$¢ poreczy 45 : 2 = 225 X
X 3 = 675 = okragto 67 cm.
Brow it

siedziska 5 X 9 cm

cm =

o ciggtym dziataniu. Calos¢ ksigzki
zawiera pie¢ rozdziatow, w ktérych
omoéwiono: wilgotno$¢ tuszczki w
produkcji sklejki, podstawy kontak-
towego suszenia, budowa i analiza
pracy prasy oddechowej, eksplo-
atacja prasy i montaz prasy.

W. S. RYBALKO, D. D. KRIUCZ-
KOW. Tiechnotogia izgotowlenija
freziernogo instrumenta dla obra-
botki driewiesiny (Technologia pro-
dukcji gryzéw dla obrébki drewna).
Goslesbumizdat, 1952, str. 146.

Ksigzka napisana jest w celu
przyjScia z pomocag personelowi in-
zynieryjno - technicznemu przemystu
drzewnego w organizacji i racjona-
lizacji drobnej produkcji narzedzi.
Opisane sa typowe procesy techno-
logiczne wykonania najczes$ciej sto-
sowanych gryzéw. Praca zawiera:
a) opis i karty technologiczne me-
chanicznej i termicznej obrébki na-
rzedzi, b) warunki techniczne i me-
tody kontroli jakosci i doktadnosci
obrébki narzedzi. Procesy technolo-
giczne obliczone sa dla produkecji
drobnej i zestawione na podstawie
doswiadczen pracy wydzialbw me-
chanicznych Zaktadéw Przemystu
Drzewnego i Moskiewskiej Fabryki
Narzedzi. Przy opracowywaniu pro-
cesu technologicznego przygotowa-
nia narzedzi byty wykorzystane ma-
teriaty Biura Technicznych Norma-
tywoéw Ministerstwa Budowy Ma-
szyn ZSRR.

Wobec braku literatury technicz-
nej z tej dziedziny ksigzka stanowi
niezwykle cenny wktad do zagadnien
produkcji narzedzi do obrabiarek
drewna.

J. D.



w sprawie rozpowszechniania w roku 1953 ,,Prac
Instytutéow Naukowo-Badawczych®“ wydawanych
przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

Pbdobnie jak w roku 1952 ,PRACE INSTYTU-
TOW NAUKOWO-BADAWCZYCH*“ beda rozpro-
wadzane w roku 1953 systemem abonamentowym.

Zaktady pracy, instytucje i osoby prywatne,
ktére pragng zapewni¢ sobie otrzymywanie kolej-
nych zeszytéw ,Prac INB*“ w roku 1953, muszg
przesta¢ zamoéwienie na ich dostawe pod adresem:

KSIEGARNIA TECHNICZNA ,,DOMU KSIAZKI
WARSZAWA, UL. BRACKA 20.

Zamowienia nalezy sklada¢ na formularzach,
ktore na zgdanie sg dostarczane bezplatnie przez
te ksiegarnie oraz przez wszystkie instytuty publi-
kujgce swoje prace.

W przypadku braku formularzy nalezy ztozyé
zamoOwienie pisemne podajac:

a) doktadny adres zamawiajgcego,

b) petng nazwe instytutow, ktorych ,Prace”

majg by¢ dostarczane,

c) serie ,Prac* (w przypadkach gdy sg wyda-
wane w seriach),

d) ilos¢ egzemplarzy zamawianych ,Prac* —
oddzielnie dla kazdego instytutu.

Przestane zamowienie zobowigzuje do odbioru
i optacania wszystkich zeszytow (albo tylko zeszy-
tow zamowionej serii), wychodzacych w ramach
instytutu na rok

planu wydawniczego danego
1953.
Na podstawie zamoéwien ksiegarnia ,Domu

Ksigzki“ bedzie wysyta¢ zamawiajagcemu kolejne
zeszyty ,,Prac INB* z roku 1953.
Przesytka nastgpi w miare ukazywania sie po-

szczegOblnych zeszytow za zaliczeniem pocztowym
z doliczeniem kosztéw przesyiki.

Ksiegarnia bedzie dostarcza¢ — réwniez na za-
mowienie — poszczeg6lne zeszyty ,Prac INB*
z roku 1951 i 1952 w przypadku posiadania ich na
sktadzie.

W roku 1953 beda w obrocie ksiegarskim ,,Pra-
ce“ nastepujacych instytutéow:
1) Gidéwnego Instytutu Gornictwa w seriach:
A. Goérnictwo (obejmujgc: gdérnictwo wiasciwe,
mechaniczng przerébke wegla, petrografie,
geologie wegla itp.).

B. Koksownictwo i badania wegla (obejmujac:
koksownictwo, wytlewanie, chemiczng prze-
robke wegla i weglopochodnych, badania
analityczne itp.).

Dom Ksigzki

2) Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemystu
(dawniej Gtdwnego Instytutu Pracy) w seriach:
0. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pra-
cy — ogolnoprzemystowe,
01. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pra-
cy — w przemysle ciezkim,
02. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pra-
cy — w przemysle lekkim,
03. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pracy
w rolnictwie oraz w przedsiebiorstwach
przemystu rolnego i spozywczego.
Uwaga: Pozadane jest, aby abonenci poszcze-
go6Ilnych serii ,01¢, ,02“ lub ,03" zama-
wiali réwniez serie ,0".
3) Instytutu Naftowego w seriach:
A. Kopalnictwo,
B. Rafinerie.

4) Instytutu Techniki Budowlanej w seriach:
I. Materiaty Budowlane,
U. Konstrukcje Budowlane,

[Il. Drogi i Mosty.
5) Instytutu Urbanistyki i Architektury w se-
riach:

1. Architektoniczna,
2. Urbanistyczna,

3. Tereny zieleni i
strzennne.

6) Centralnego Instytutu Ochrony Pracy,

7) Instytutu Budownictwa Mieszkaniowego,

8) Instytutu Celulozowo-Papierniczego,

9) Instytutéw podlegtych Ministerstwu Przemy-
stu Chemicznego,

10) Instytutu Elektrotechniki,

11) Instytutéw Mechaniki (taczne wydawnictwo
Instytutow: Metaloznawstwa i Aparatury Na-
ukowej, Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem,
Obroébki Plastycznej),

12) Instytutu Mechanizacji Gérnictwa,

13) Instytutu Metalurgii,

14) Instytutu Odlewnictwa,

15) Instytutu Organizacji i Mechanizacji Budow-
nictwa,

16) Instytutu Przemysiu Rolnego i Spozywczego,

17) Instytutu Widkiennictwa,

18; Przemystowego Instytutu Telekomunikaciji.

Ponadto mozna sktada¢ zamoéwienia na ,Prace*
nizej podanych instytutéw; wydawanie drukiem

.Prac“ tych Instytutéw jest uzaleznione od dosta-

tecznej ilosci zamowien:

Instytutu Jedwabiu Naturalnego

Instytutu Przemystu Witdkien tykowych,

Instytutu Techniki Cieplnej,

Instytutu Technologii Krzemianoéw,

Instytutu Wzornictwa Przemystowego,

Laboratorium Kolorystycznego.

uktady wielkoprze-

o0 k~wnE

Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne



Cena zt 4,50

GOSPODARKA REMONTOWA

sprawozdanie z | Krajowej Narady Remontowej

ukaze sie w sprzedazy w marcu b.r.

Wydawnictwo zawiera¢ bedzie:

Czes¢ sprawozdawczg — obejmujaca gtéwne referaty i przemowienia, uchwaly i rezolucje
'oraz przebieg obrad plenarnych i 14 sekcji branzowych.

Czes$¢ problemowag — obejmujaca w 17 rozdziatach obszerne materiaty informacyjne i in-
struktazowe, dotyczace zagadnien poruszonych w poszczegdlnych
punktach rezolucji jako ich uzasadnienie i rozwiniecie.

Praca zbiorowa opracowana bedzie przez zesp6t redakcyjny przy wspotpracy okoto 30 autorow.
Wydawnictwo, w formacie B5, liczy¢ bedzie okoto 350 stron druku oraz zawiera¢ bedzie liczne

ilustracje, wykresy, tablice itp.

Blankiety zamowien wraz z przekazami PKO i szczeg6élowymi informacjami rozestane beda
w styczniu biezgcego roku.

KOMUNIKAT

Biblioteki Naczelnej Organizacji Technicznej
Warszawa — Czackiego 3/5

Biblioteka gi&uma — posiada:

Czytelnig czasopism obejmujgca 1650 tytutéw czasopism technicznych

Biblioteke podreczng z dziatami:

encyklopedii w 500 voluminach
stownikoéw w 200 N
podrecznikéw podstawowych w 600 B

Ksiegozbior w ilosci 12000 voluminow, obejmujagcy wydawnictwa techniczne, technicz-
no-gospodarcze i literature marksistowska

Biblioteka uzupetnia stale swoj ksiegozbiér wszelkimi nowymi publikacjami technicz-

nymi polskimi i zagranicznymi, jak réwniez wydawnictwami antykwarycznymi

Biblioteka i Czytelnia czynne sg codziennie w dni powszednie w godz. 9— 19

Biblioteki Oddzialowe NOT w Biatej Jeleniej Gorze Opolu
. Biatymstoku Katowicach Ptocku
o Bielsku Kielcach Poznaniu
» Bydgoszczy Krakowie Szczecinie
., Czestochowie Lublinie Waltbrzychu
» Gdarsku todzi Wroctauriu
. Gliwicach Olsztynie

sg zaopatrzone w najnowszg literature techniczng polskg i zagraniczng

posiadajg: ksiegozbiory obejmujace w wydawnictwa techniczno-gospodarcze, ogélno-

techniczne i branzowe oraz literature marksistowska. Sg dobrze zaopatrzone
w techniczne czasopisma polskie i zagraniczne, w szczegdélnosci radzieckie.



