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PRZEMYSŁ DRZEWNY
CZASOPISMO CZP LEŚNEGO, CZP DRZEWNEGO, CZP MEBLARSKIEGO i SITL i D.

W A R SZA W A , STYCZEŃ 1953 _  ”™ N R ~ IROK IV

STANISŁAW SCHABIŃSKI

Zosada jednoosobowego kierownictwa 
w przemyśle drzewnym

W  C ZW A R TY  ro k  P lanu  Sześcioletniego a k ty w  
techniczny p rzem ysłu  drzewnego wstępuje 

uzb ro jony w  w ytyczne  V I I  P lenum  KC  PZPR 
oraz X IX  Z jazdu KC  KP ZR , ja k  rów n ież wzbo- 
gacony doświadczeniam i p racy w  m in io n ym  ro~ 
ku  1952.

Dzia ła lności naszej w  roku  1953 przyśw iecać 
będzie podstawowe ekonomiczne praw o socja liz­
mu, sform ułow ane przez Józefa S ta lina : „zapew ­
nien ie  m aksym alnego zaspokojenia stale rosną­
cych m a te ria lnych  i  k u ltu ra ln y c h  potrzeb całego 
społeczeństwa w  drodze nieprzerwanego w zrostu 
i  doskonalenia p ro d u kc ji socja listycznej na bazie 
najwyższej te c h n ik i“ .

Na odcinku naszej drogi, wyznaczonym  na rok 
iJ53, w ykonać m usim y nakreślone nowe zadania 
k tó re  przyspieszą budowę podstaw socja lizm u w  
naszym k ra ju .

Należy stw ierdzić , iż  dalszy proces rozw o ju  
przem ysłu  drzewnego wym aga bardzie j tw órcze j 
postawy a k tyw u  technicznego, opanowania po­
g łęb ionych m etod k ie ro w n ic tw a  przem ysłowego 
oraz nowej, doskonalszej techn ik i.

Już w  roku  1952 zm iana s tru k tu ry  organ izacy j­
nej p rzem ysłu drzewnego, usam odzielniająca cał­
kow ic ie  zakłady p rodukcy jne  w prow adziła  nowe 
socjalistyczne m etody pracy, niezbędne dla w y k o l 
nama przez przedsiębiorstwa kom pleksow ych za­
dań w  zakresie p rodukc ji, za trudnien ia , w y d a j­
ności, obn iżk i kosztów w łasnych i akum u lac ji.

A n a l iz u ją c  p ra c ę  a k t y w u  te c h n ic z n e g o  w  r o k u  
u b ie g ły m ,  p r z y c z y n  n ie d o c ią g n ię ć  i  b łę d ó w  s z u ­
k a ć  n a le ż y :

1) w  niedostatecznej jeszcze um ie ję tności sto­
sowania w y tycznych  P a rt ii i  Rządu w  co­
dziennej pracy gospodarczej, 
w  zbyt mało tw ó rczym  stosunku do w yzna­
czonych zadań, w yn ika ją cym  z powolnego 
do jrzew ania  ka d r technicznych i  pogłęb iania 
pracy zawodowej,
w  niedocenianiu przez a k ty w  techniczno- 
in ż y n ie ry jn y  podstawowego znaczenia orga­
n izac ji p racy  i  o rgan izacji p rodukc ji, 
w  pow o lnym  w prow adzan iu  zasad jedno­
osobowego k ie row n ic tw a , jednoosobowej od­
pow iedzia lności i  system atycznej ciągłei 
ko n tro li, ^ J
w  n iepe łnym  pow iązan iu się a k tyw u  tech­
nicznego z załogam i robo tn iczym i, w  n ie - 
uczeniu się od k lasy robotn icze j, w  n iedo-

2)

3)

4)

5)

statecznym oddzia ływ an iu  na a k tyw  robo t­
niczy.

Poważny błąd w  dotychczasowej pracy polegał 
na zby t słabej propagandzie wśród p racow n ików  
inżyn ie ry jno -techn icznych  zadań i  metod pracy 
naszego przem ysłu, w  kom enderow aniu zza b iu r ­
ka, w  niedostatecznym  przygotow an iu  szkolenio­
w ym , ins truk tażow ym  personelu technicznego do 
w ykonan ia  zleconych zadań, w ydanych  podsta­
w ow ych in s tru k c ji, k tó re  będąc w ie lekroć  niedo­
statecznie jasne i  zrozum iałe, w ysyłano w  teren 
niedostatecznie przygotow any.
n ™ k ° - r iek wzrosfa znacznie operatywność 
p racow n ików  służby technicznej CZPD to jednak 
me w  ta k im  stopniu, aby skuteczną pomocą 
zakłady0^  0b ję ła  Wszystkie najsłabsze jeszcze

Przezwyciężając popełn ione b łędy a k tyw  tech­
n iczny p rzem ysłu  drzewnego m obilizow ać się be- 
cteie w  r. 1953 d la  zrealizowania następujących 
podstawowych zagadnień!

U s^enrerZD o ^ o m , /eZerW P 10dukcy jnych  przez POdno- 
dów m  T ,!?  organizacyjno-technicznego zakia- 

brodze dalszego wprowadzenia przemysio- 
w ej organizacji produkcji,

2) duPk c j T ienia * Unowocześl,ienia technologii pro-

’ ’

W alka o uruchom ien ie  rezerw  p rodukcy jnych  
w tacych przede w szystk im  w  rezerwach w y d a j­

ności p racy (to jes t o zm niejszenie pracochłon­
ności w y robow  i  o pełne w ykorzys tan ie  dnia 
Pra cy j oraz w  rezerwach m a te ria łow ych  —  is tn ie ­
jących  na sku tek nieoszczędnej gospodarki m a­
te ria łow e j m usi być prowadzona przez zało­
g i robotnicze pod przew odnictw em  i p rzy  pe łnym  
w spółudzia le p racow n ików  techn iczno -in żyn ie ry j- 
nych. J

W  przem yśle drzew nym  szczególnie ważne są 
w ew nętrzne rezerw y p rodukcy jne . Przem ysł 
d rzew ny —  do niedawna częściowo zmechanizo­
wane rzem iosło —  w k ro czy ł dopiero na drogę w y ­
korzystan ia  rezerw  p ro d u kcy jn ych  i  zna jdu je  sie 
zaledw ie w  p ie rw szym  etapie działania.

Duże m ożliw ości w ykorzys tan ia  rezerw  we- 
w nę trznych  n ie  w ym agają  byna jm n ie j znacznych 
nakładów  finansow ych, kosztow nych inw es tyc ji. 
P izec iw n ie , podstaw ow ym i środkam i w yzyskania
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rezerw  w yda jności pracy są: przem ysłowa orga­
nizacja p ro d u kc ji i m ała mechanizacja.

Ś rodk i te już  na obecnym etapie rozw o ju  prze­
m ysłu  drzewnego, to znaczy w  pierwszej fazie 
ich  stosowania, okazały się n iezw ykle  skuteczne 
zarówno w  zw iększeniu ilośc iow ym  produkc ji, 
ja k  i  obniżeniu kosztów w łasnych, w ym aga ły  bo­
w iem  n iedużych nakładów  finansowych.

A czko lw iek  rozw ój p ro d u kc ji od roku  1949 do 
c h w ili obecnej św iadczyłby o znacznym postępie 
na ty m  odcinku, to jednak re zu lta ty  w  zakresie 
podniesienia techniczno-organizacyjnego poziomu 
naszych zakładów p rodukcy jnych  uznać należy 
za niewystarczające. Dlaczego ta k  się stało?

P rzy  poprzedniej s truk tu rze  przem ysłu drzew ­
nego, to jest is tn ien iu  przedsiębiorstw  w ie loza­
k ładow ych, CZPD dzia ła ł g łów nie  poprzez a k tyw  
techniczny tych  przedsiębiorstw  i  ty m  samym 
przegrodzony b y ł od terenu, od zakładów p ro ­
dukcy jnych  pośrednią in s tru kc ją  przemysłową, 
k tó ra  na ogół nie zdała egzaminu. CZPD nie 
m ógł działać opera tyw nie  i  szybko.

U jedno licen ie  m etod bezpośredniego działania 
na zakładach by ło  poważnie u trudn ione . B ra k  
bezpośredniej łączności z zakładam i p ro d u kcy j­
nym i, duża ilość tych  zakładów (ponad 90) u tru d ­
n ia ły  wprowadzenie, ja k  się to m ów i, wspólnego 
języka, w ytw orzen ie  w ięz i z CZP Drzewnego. Per­
sonel techn iczno -in żyn ie ry jny  w  nieusam odziel- 
n ionych gospodarczo zakładach nie m ia ł po p ro ­
stu w a runków  wzrostu. N ieplanowa, niepogłębio- 
na i  n ie tw órcza praca ka d r technicznych zakła­
dów p rodukcy jnych  k ie row anych przez przedsię­
b io rs tw a  w ie lozakładowe zaciążyła na starcie w  
roku  1952.

Nasz te renow y a k tyw  techn iczno -p rodukcy jny 
nie b y ł dostatecznie św iadom y celów i  środków 
w a lk i o socjalistyczne k ie row n ic tw o  zakładam i 
p ro d u kcy jn ym i w  nowej s truk tu rze  organ izacy j­
nej przem ysłu  drzewnego: nasze ka d ry  technicz­
ne nie opanowały ca łkow ic ie  socja listycznych 
metod pracy, n ie rozum ia ły  dostatecznie is to ty  re ­
o rgan izacji przem ysłu drzewnego, jaka  nastąpiła 
w  roku  1952.

Od dnia 1.1.1952 r. wszystkie zakłady p roduk­
cyjne podległe CZPD przeszły na pe łny  rozra­
chunek gospodarczy jako  samodzielne jednostk i 
gospodarcze. Po co to się stało? Odpowiedź 
brzm i: aby uspraw nić k ie row n ic tw o  przedsię­
b iorstw , stw orzyć w a ru n k i do pom yślnej rea liza­
c ji p lanów  gospodarczych, podnieść rentowność 
zakładów, to jes t obniżyć koszty własne p ro ­
dukc ji.

Podstawą socjalistycznego zarządzania w  przed­
siębiorstwach przem ysłow ych jest zasada jedno­
osobowego k ie row n ic tw a . Co ona oznacza w  prze­
m yśle i  ja k ie  nakłada obow iązki na ka d ry  tech­
niczne na w szystk ich  szczeblach, od dyrek to rów  
poprzez naczelnych inżyn ie rów , k ie ro w n ikó w  w y ­
dzia łów  p rodukcy jnych  i  m a js trów  do ro b o tn i­
ków.

Zasada jednoosobowego k ie row n ic tw a  wym aga 
od p racow n ików  technicznych kom órek zarządu 
i  ruchu w  przedsiębiorstw ie:

1) posiadan ia okreś lonych  zadań i  określonego ściśle 
zakresu odpow iedzia lności,

2) stosowania w ła śc iw e j o rg an izac ji p ra cy  i  p rze m y­
s ło w e j o rg a n iza c ji p ro d u k c ji pozw a la jące j na co­
dzienną k o n tro lę  pracy,

3) opanow ania te c h n ik i swego odcinka,
4) opanow ania e ko n o m ik i swego odc inka  p ra cy  i  całe­

go przedsięb iorstw a, a ty m  sam ym  znajom ości f i ­
nansow ych w y n ik ó w  dz ia ła lnośc i te ch n iczn o -p ro ­
d u k c y jn e j.

W prowadzenie zasad jednoosobowego k ie ro w n i­
ctwa w  przem yśle drzewnym , inaczej mówiąc, 
opiera się na rea lizac ji w  zakładach p ro d u kcy j­
nych:

X) p ra w id ło w e j o rg a n iza c ji zak ładu, p ro d u k c ji i  pracy,
2) pe łn e j do kum e n ta c ji procesów p ro d u k c y jn y c h  i  po­

praw nego obiegu te j dokum en tac ji,
3) pog łęb ien ia  p lan ow a n ia  w ew nątrzzakładow ego,
4) zorgan izow an ia  roz ra chu nku  w ew nątrzzakładow ego, 

m iędzyw ydzia łow ego.

Celern g łów nym  ta k  po ję te j zasady jednoosobo­
wego k ie ro w n ic tw a  jest wprowadzenie w  naszym 
przem yśle poprzez należytą organizację zakładu, 
p ro d u kc ji i  pracy, poprzez p lanowanie dzienne, 
poprzez w łaściw ą dokum entację i p ra w id ło w y  je j 
obieg —  przejścia w ydz ia łów  p rodukcy jnych  na 
w ew nętrzny rozrachunek gospodarczy, to jest 
wprowadzenie w  początkach r. 1953 we wszyst­
k ich  zakładach p rodukcy jnych  rozrachunku m ię­
dzywydziałowego, k tó ry  pozw o li na pełną kon­
tro lę  i  analizę codziennych w y n ik ó w  p ro d u kcy j­
nych, na comiesięczną kon tro lę  i  analizę zużycia 
m ateria łowego oraz kszta łtow an ia  się kosztów 
w łasnych w  podstawowych ogniwach p ro d u kcy j­
nych, a tym  samym daje przedsięb iorstw u oręż 
w a lk i o w zrost p rodukc ji, o obniżenie kosztów 
w łasnych, o akum ulację  socjalistyczną.

To w ie lk ie  zadanie przejścia zakładów  na roz­
rachunek w ew nę trzny  dokonane być m usi przez 
w ys iłe k  przede w szystk im  pracow n ików  inżyn ie ­
ry jno -techn icznych  wespół z p racow n ikam i księ­
gow o-finansow ym i. Każdy in żyn ie r i  techn ik  w  
zakładzie p ro d u kcy jn ym  w  oparciu o wydane 
w  te j spraw ie zarządzenia CZPD, obojętne na ja ­
k im  stanow isku pracuje, m usi um ieć realizować 
zasadę jednoosobowego k ie ro w n ic tw a  na w yzna­
czonym odcinku pracy, obowiązany jest w spó ł­
pracować czynnie w  pog łęb ian iu  p lanow ania 
dziennego, praw id łow ego obiegu dokum entac ji 
p ie rw ias tkow e j, w  opracowaniu pełnej dokum en­
ta c ji p rodukc ji, obowiązany jest śledzić w y n ik i 
gospodarki m a te ria łow e j, kszta łtow an ia  się kosz­
tów  w łasnych w  oparciu o rozrachunek m iędzy­
w ydz ia łow y  i  sporządzane przez księgowość spra­
wozdania.

M o b ilizu je m y  inżyn ie rów  i  techn ików  nie ty lk o  
do k ie row an ia  w a lką  o obniżenie kosztów, ale 
rów nież do dokładnej znajomości w y n ik ó w  te j 
w a lk i. Inżyn ie row ie  i techn icy muszą um ieć w y ­
ciągać w n iosk i techn iczno-produkcyjne z w y n i­
ków  finansow ych w a lk i o koszty własne.

Jednoosobowe k ie row n ic tw o , obejm ujące 
uspraw n iony system działania, p lanow anie dzien­
ne w ew nątrzzakładow e i  zorganizowany rozra­
chunek m iędzyw ydzia łow y, opiera się na g łów ­
nej zasadzie, iż na każdym  odcinku pracy, na cze­
le każdej ko m ó rk i organ izacyjne j stoi k ie ro w n ik  
samodzielnie zarządzający podległą m u kom órką
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i  o trzym u jący  zarządzenia w yłączn ie  od k ie ro w n i­
ka nadrzędnej jednostk i o rganizacyjne j, przed 
k tó ry m  ponosi pełną odpowiedzialność za swe za­
dania.

Zasada jednoosobowego k ie row n ic tw a  dotyczy 
w ięc w szystk ich  p racow n ików  od dyrek to ra  do 
robo tn ika  na stanow isku roboczym. A b y  ona m o­
gła być organ izacyjn ie  przeprowadzona, każda 
kom órka organizacyjna, każdy odcinek pracy, 
a w ięc i  każdy p racow n ik  muszą mieć określony 
ściśle zakres dzia łania i  zakres odpowiedzialności.

N aczelnym  zadaniem w  zakresie przem ysło­
w ej o rgan izacji p rodukc ji, s taw ianym  w  roku  
1953, jes t w ięc usamodzielniona i  p raw id łow a  o r­
ganizacja w ydz ia łów  składających się na całość 
przedsiębiorstwa, a w ięc w ydz ia łów  p ro d u kcy j­
nych, m agazynujących i  pom ocniczych (usługo­
wych).

O ile  w  roku  1952 g łów nym  zadaniem przem y­
słu by ło  usam odzielnienie zakładów  p ro d u kcy j­
nych, przejście ich  na pe łny  rozrachunek gospo­
darczy, o ty le  w  ro ku  1953 m ob ilizu jącym  zada­
n iem  staje się przejście w szystk ich  w ydz ia łów  
(kom órek ruchu) na w ew nę trzny  rozrachunek 
gospodarczy.

N iezbędnym i w a runkam i dokonania usamo­
dzie ln ien ie  w ydz ia łów  są: uprzednie p raw id łow e 
zorganizowanie kom órek zarządu przedsiębior­
stwa, p ra w id ło w y  podzia ł kom órek ruchu  na w y ­
dzia ły, organizacja w ydz ia łów  oraz w łaśc iw y 
obieg dokum entac ji no rm a tyw ne j i  w yn iko w e j.

S tru k tu ra  zarządu przedsiębiorstwa przem ysłu 
drzewnego m usi być oparta o uchwałę K E R M  
z dnia 12.V.50 r. (B iu le tyn  P K P G  n r  12 z dnia 
12.VI.1950 r.). W szystkie zakłady przem ysłu 
drzewnego m ają  szczegółowo opracowane norm y 
organizacyjne kom órek zarządu przedsiębior­
stwa.

N o rm y  te  w in n y  być ściśle przestrzegane, ponadto  są 
one podstaw ą do opracow an ia  na p iśm ie  d la  każdego 
p ra co w n ika  jego zadań, obow iązków  i  odpow iedzia lności. 
P ra w id ło w y  podz ia ł og n iw  procesu p ro du kcy jne go  na 
fazy  i  w y d z ia ły  dokonany zostaje po up rzed n im  upo­
rząd kow an iu  i  sk rócen iu  c y k lu  p ro du kcy jne go , po w p ro ­
w adzen iu  og n iw  b ra ku jących , ja k  np. p rzy rzyn a ln ie .

W  przem yśle  d rzew nym  w y ró żn ia m y  (w  oparc iu  o ra ­
m o w y  p lan  m ie jsc  pow staw ania  kosztów) następu jące w y ­
dz ia ły  p ro d u k c y jn e : m an ip u la c ja , p rze tarcie , p rz y rz y n a l-  
n ia , ciosanie, sk raw an ie  ok le in , sk ładan ie  ok le in , łuszcze­
nie, sk le jka rn ie , w y tw ó rn ie  p ły t  s to la rsk ich , sk rzynka rn ie , 
beczkarn ie , w y tw ó rn ia  kadzi, pa rk ie c ia rn ie , w y tw ó rn ia  
k o łk ó w  szewskich, w y tw ó rn ia  k o p y t i  p ra w id e ł.

P ro d u kc ję  m e b li s to la rsk ich  i  g ię tych  t ra k tu je m y  ja k o  
fazę w le l ow y dz ia łow ą o następu jących w yd z ia łach : 
m eb le s to la rsk ie  —  w y d z ia ły : o b ró b k i zasadniczej, rzeź­
b ien ia , m ontażu, w ykończa ln ie , tap ice rn ie ; m eble g ięte —■ 
w y d z ia ły : toczenia i  gięcia, o b ró b k i zasadniczej, m ontażu, 
w yko ńcza ln i, tap ice rn i.

Suszarnia może być w yo d rę bn ion a  ja k o  w y d z ia ł ty lk o  
w  ty m  w ypadku , gdy p ra cu je  na rzecz k i lk u  w y d z ia łó w  
p ro d u k c y jn y c h , gdy na tom ias t suszy w y łączn ie  d la  jedne ­
go w yd z ia łu , na leży tra k to w a ć  ją  ja ko  s tanow isko  robocze 
danego w y d z ia łu  p ro d u k c ji podstaw ow e j.

D a le j, w  o rg a n iza c ji kom órek  ru ch u  p rzedsięb iorstw a 
w yo d rę b n ia m y  następujące w y d z ia ły  m agazynujące: k łó d  
i  w y rz y n k ó w , m a te r ia łó w  ta rty c h , p rzy rzyn kó w , w y c io ­
rów , o k le in  składanych, łuszczk i (obłogów) s k le jk i,  p ły t  
s to la rsk ich , k le ju  bake litow ego, m a te ria łó w  pom ocn i­
czych, p ro d u k c ji tow a row e j.

Poza w y d z ia ła m i p ro d u k c y jn y m i i  m agazynu jącym i 
W' przem yśle d rzew nym  obow iązyw ać pow in no  w yd z ie le ­
n ie  następu jących w y d z ia łó w  pom ocn iczo-usługow ych: 
w a rsz ta ty  naprawcze, ko tło w n ia , s iłow n ia , tra n s p o rt sa­
m ochodowy, ta b o r konny , bocznica ko le jow a .

W ydz ia ł tra n s p o rtu  w ew ną trzzak ładow ego może być 
zorgan izow any ty lk o  w tedy , gdy n ie  jest m oż liw e  p rz y ­
dzie len ie  ro b o tn ik ó w  na stałe do poszczególnych w y d z ia ­
łów .

P ra w id ło w a  organ izacja  w yd z ia łó w  p ro d u k c y jn y c h  od 
s trony  technicznej polega g łów n ie  na 1) p rześtrzenno-cza- 
sow ym  up o rządkow an iu  procesu p ro du kcy jne go  na pod­
staw ie fo to g ra f ii dn ia  roboczego, 2) w p row a dza n iu  po to - 
kow ośc i p ro d u k c ji, 3) na le ży tym  zorgan izow an iu  s tanow isk  
roboczych (z pom ocą chronom etrażu) oraz tra n sp o rtu  
m iędzyoperacyjnego.

Obsadę w y d z ia łu  p ro du kcy jne go  s tanow ią : k ie ro w n ik  
w yd z ia łu , p ra cow n icy  b iu ra  w yd z ia łu , m is trzo w ie  zm ia ­
n o w i oraz ro b o tn icy  na s tanow iskach pracy.

B iu ro  w y d z ia łu  p ro w a dz i sp ra w y p lanow an ia , no rm o­
w a n ia  pracy, rachuby i  ks ięgow an ie  (tabe low i) i  perso­
nalne.

W yd z ia ły  p rzeds ięb iors tw a p ra cu ją  na podstaw ie szcze­
gółowo opracow anych no rm  o rgan izacy jnych  w y d z ia łó w  
oraz p isem nie usta lonych  zadań, obow iązków  i  odpow ie­
dzia lności d la  k ie ro w n ik a  w yd z ia łu , p ra c o w n ik ó w  b iu ra  
w y d z ia łu  i  m a js tró w .

S tanow iska robocze na leży zaopatrzyć w  in s tru k c je  
pracy, w yw ieszone w  m ie jscach w idocznych.

Podstawą p ra cy  w y d z ia łó w  zarów no p ro d u k c y jn y c h  
ja k  i  us ługow ych  i  m agazynu jących są opera tyw ne p la n y  
w ydz ia łow e, sk łada jące się z p la n u  p ro d u k c ji w  aso rty ­
m entach i  jakośc i, p la n u  za trud n ien ia , p la n u  funduszu  
p łac i  zużycia  m ateria łow ego.

P lanow an ie  w yd z ia łow e  obe jm u je  zatem  m iesięczne 
p la n y  w ydz ia łow e , m iesięczne i  dzienne p la n y  d la  m a j­
s tró w  (zm ianow ych), dzienne p la n y  p ro d u k c ji na stano­
w iska  robocze oraz k o n tro lę  w yk o n a n ia  p lan u  dziennego 
przez w prow adzen ie  sygn a lizac ji dziennej i  sygn a lizac ji 
w z ro kow e j.

Celem p lan ow a n ia  w ydz ia łow ego (w ew ną trzzak ładow e­
go) jes t:

1) s tw orzen ie  ta k ic h  w a ru n k ó w  p ra cy  w  każdym  w y ­
dzia le i  w e  w szys tk ich  jego ogn iw ach na każdym  
stanow isku  roboczym , aby zapew nić ry tm iczne  
i  rów no m ie rn e  w yko n a n ie  zadań w e w szys tk ie  d n i 
robocze,

2) zapew nić w yko rzys ta n ie  reze rw  p ro d u kcy jn ych  
i  ekonom icznych zakładu,

3) s tw orzyć  w a ru n k i odpow iedzia lności m a js tró w  i  za­
ło g i robo tn icze j za w yko n a n ie  p lanu,

4) s tw orzyć  rea lne  pods taw y dla  w spó łzaw odn ic tw a 
pracy.

P la ny  w yd z ia łow e  sporządźone są na podstaw ie  w y ­
dz ia łow ych  n o rm  zużycia m ate ria łow ego i  no rm  pracy.

S ygna lizac ja  dzienna w y d z ia łó w  p ro d u k c y jn y c h  p o w in ­
na zaw ierać dane dotyczące ilo śc i w yko na ne j p ro d u k c ji, 
ruch u  tw o rzyw a , p ra cy  m aszyn i  urządzeń oraz stanu 
załog i i  czasu je j pracy.

P ra w id ło w e  p lan ow a n ie  dzienne w  w yd z ia le  oraz 
w ła ś c iw y  obieg d o ku m e n ta c ji w y n ik o w e j u m o ż liw ia  w y ­
dzia łom  p ro d u k c y jn y m  i  pom ocn iczym  spe łn ien ie  d ru ­
giego podstaw owego zadan ia: opera tyw nego usta len ia  
ilo śc i zużytego tw o rzyw a , jego kosztów  oraz kosztów  ro ­
bocizny. W  te n  sposób uzysku jem y podstaw owe dane do 
usta len ia  ilośc iow ych  i  w a rto śc io w ych  w y n ik ó w  gospo­
d a rk i w y d z ia łó w  w  zakresie kosztów  m a te ria ło w ych  i  ro ­
bocizny, a k ie ro w n ik  w y d z ia łu  —• p e łn y  obraz kosztów  
w łasnych  w yd z ia łu , re z u lta tó w  fina nso w e j dz ia ła lności 
tech n iczn o -p ro d u kcy jn e j.

M iesięczne spraw ozdan ia z zużycia tw o rz y w a  w szyst­
k ic h  w y d z ia łó w  p ro d u k c y jn y c h  oraz spraw ozdan ia m a­
gazynowe pozw a la ją  p rzeds ięb io rs tw u  na opracow anie 
b ilansu  tw o rzyw a . O siągam y przez to au tom atyzm  k o n ­
t r o l i  w  gospodarce m a te ria ło w e j, gdyż rozchód m agazy­
n ó w  obs ługu jących w y d z ia ły  p ro d u k c y jn e  m usi odpow ia ­
dać p rzych od ow i w  ty c h  w yd z ia łach  p ro d u kcy jn ych , 
a rozchód w y d z ia łó w  p ro d u k c y jn y c h  m usi być zgodny 
z przychodem  odpow iedn ich  m agazynów.

B ilans tw o rz y w a  pozw a la  a k ty w o w i te ch n iczn o -in ży ­
n ie ry jn e m u  na usp raw n ie n ie  gospodark i m a te ria ło w e j 
W poszczególnych ogn iw ach p ro d u kcy jn ych , w y k ry w a n ie  
uchyb ień  i  obm yślen ie  ś rodków  zaradczych, um o ż liw ia  
śledzenie ilo ś c i odpadów  i  b ra k ó w  m ate ria ło w ych .

W alka o oszczędne zużycie m ateria łow e nie jest 
jeszcze w  centrum  zainteresowań kad r technicz­
nych. Techn icy i  inżyn ie row ie  przem ysłu drzew ­
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nego nie śledzą i nie w yciąga ją  w niosków  z m ie­
sięcznych w yn ikó w  kszta łtow ania  się sta tystycz­
nych norm  m ate ria łow ych  oraz wyznaczonych 
w skaźn ików  w yda jnośc i m ateria łow ej.

Należy uśw iadom ić sobie, iż za m arno traw stw o 
m ateria łów , za przekroczenie norm  m ate ria ło ­
w ych, nieosiąganie w skaźn ików  w yda jności m a­
te ria ło w e j, odpow iedzialne są kad ry  techniczne.

Działalność a k tyw u  technicznego m usi ra d y ­
ka ln ie  zm ienić gospodarkę m ateria łow ą przez us­
p raw n ien ie  procesów technologicznych w  punktach  
jego ja k  na jw iększej m ateria łochłonności, przez 
opracowanie p raw id łow ych  technicznych norm  
m ateria łow ych, przez zmniejszenie braków , przez 
rac jonalne w ykorzystan ie  odpadów uży tkow ych  
i  przez stałą systematyczną kon tro lę  w yn ikó w

zużycia m ateria łowego w  oparciu o miesięczne 
w ykonanie  norm  oraz miesięczne sprawozdanie 
z ilościowego w ykorzystan ia  tw orzyw a.

W prowadzenie zasady jednoosobowego k ie ro w ­
n ictw a, prowadzącej w  konsekw encji do rozra­
chunku m iędzywydzia łowego, należy do obowiąz­
ków  ko le k tyw n ie  pracu jących p racow n ików  in ż y ­
n ie ry jno -techn icznych  i  finansowo-księgowych.

Przejście w ydz ia łów  p rodukcy jnych , usługo­
w ych  i  m agazynowych na rozrachunek w ew nę­
trzny , a w ięc obniżenie kosztów w łasnych w ydz ia ­
łów , to jedno z podstawowych zadań a k tyw u  
technicznego w  roku  1953, czw artym  roku  b itw y  
po lskich mas pracu jących o pełną rea lizację  P la ­
nu 6-letniego, p lanu budow y socja listycznej 
Polski.

S T E FA N  G Ó R Z Y Ń S K I

Zagadnienie produkcji tarcicy przeznaczeniowej 
w Zwigzku Radzieckim1)

Zagadn ien ie zw iększenia p ro d u k c ji ta rc ic y  przeznaczeniow ej (wg okreś lone j spe cy fikac ji) jest 
spraw ą niezm iernego znaczenia ze w zg lędu na społeczny obow iązek oszczędzania drew na. Do c h w ili 
obecnej ta r ta k i radz ieck ie  p ro d u k u ją  do 50% ta k ie j ta rc ic y ; pozostałą ilość s tanow i tzw . ta rc ica  ogól­
nego przeznaczenia. Dalszy przerób te j ta rc ic y  u  odb iorców  pow odu je  znaczne s tra ty . N iezależnie od 
tych  s tra t p rzerób ta rc ic y  u odb iorców  w ym aga doda tkow ych , znacznych na k ładów  p racy ze w zg lędu  
na ograniczone ś ro d k i m echan iczne j ob róbk i. Z  pow yższych p rzyczyn  p rzem ysł ta rtaczn y  po w in ie n  
prze jść w  najszerszych rozm iarach  na p ro d u kc ję  ta rc ic y  przeznaczeniow ej w g  s p e cy fika c ji odbiorców . 
W proiuadzenie w  życie tego p o s tu la tu  uw a ru nkow an e  jes t o trzym an ie m  we w łaśchoym  czasie od 
odb iorców  sp e c y fik a c ji ta rc ic y  oraz odpow iedn im  przygo tow an iem  surow ca do te j p ro d u k c ji.

Z A G A D N IE N IE  zwiększenia p ro d u kc ji ta rc icy  
przeznaczeniowej sprowadza się do na jbardz ie j ra ­
cjonalnego doboru sprzęgów p ił, dostosowanych do 
specyfikac ji ta rc icy  zleconej do p rodukc ji. Spra­
w y  te nab iera ją  istotnego znaczenia już  p rzy opra­
cowaniu p lanu prze ta rc ia  kłód.

Is tn ie jący  stan scharakteryzow ał p ro f. D. F. Sza- 
p iro : „Dotychczasowe określenie n a jko rzys tn ie j­
szego sprzęgu p ił do przetarcia  k łód  z p ryzm ow a- 
n iem  lu b  na ostro w raz z późniejszym  oberżnięciem  
beków na obrzynaczkach przeprowadzało się prze­
ważnie w  następujący sposób: dla k łó d  o określo­
nej średnicy cieńszego końca dobierano k ilk a  w a­
ria n tó w  sprzęgów p ił, a następnie zastanawiano się 
nad w yborem  najkorzystn ie jszego z nich. W  za­
leżności od fachowości opracowującego sprzęgi po­
dany sposób daje m n ie j lub  w ięcej zadowalające 
w y n ik i, n ie może jednak zagwarantować., że w  rze ­
czyw istości będzie zastosowany na jbardz ie j odpo­
w iedn i sprzęg“ .

Tego rodzaju sytuacja na odcinku sporządzania 
sprzęgów w  ta rtakach  wym agała teoretycznego 
opracowania 'zagadnienia przetarcia  kłód.

W  tym  celu uczeni radzieccy, ja k  H. Ł. Fe ld ­
man 2), p ro f. D. F. Szapiro, G. G. T itko w  i M. N. * *)

’ ) Na podstaw ie p racy  P. P. A ks ienow a : „ K  w oprosu 
o ra s k ro je  b re w ie n  na sp ie c if ik a c jo n n y je  p iło m a tie r ia ły “ —- 
T ru d y  C n iim o d  G ostlesbum izdat.

*) H. Ł . F e ldm an —  „S is tiem a  m aks im a ln ych  postaw ów  
na ra s p iło w k u “ , p ro f. D. F. Szapiro —  Lesop ilno  —  s tro - 
ga lno je  p ro izw o ds tw o “  —• G oslesbum izdat. G. G. T i t ­
k o w  —  „O snow y t ie o r ii m aks im a ln ych  postaw ów “ .

G uterm an (niezależnie jeden od drugiego) opra­
cow ali tzw . teorię  m aksym alnych sprzęgów p ił 
czy li teorię  p rze ta rc ia  k łód  z zachowaniem w a­
ru n ku  m aksym alnego ich  w ykorzystan ia .

Teorie te n ie  p rzen iknę ły  jednak do p ra k ty k i 
tartacznej, a sprzęgi dobierane są drogą w ybo ru  
na jkorzystn ie jszych  w a rian tów  spośród k i lk u  ty ­
pow ych opracowanych uprzednio.

Podstawowe założenia teorii maksymalnych 
sprzęgów pił

Teorię przetarc ia  k łó d  w /w  autorzy op iera ją  
o m aksym alną ilościowo w ydajność tarc icy, p rzy  
czym  za podstawę p rz y jm u ją  zmniejszenie ilości 
troc in  oraz zrzyn. Wychodząc z tego założenia 
ustalono, że w  celu zapewnienia najwyższej w y ­
dajności ilościowej trzeba:

po pierwsze  —- produkow ać tarcicę o op tym a l­
nych grubościach, k tó re  można zupełn ie  dokład­
nie określić z odpow iednio opracowanych tab lic  
w  zależności od grubości k łód  oraz odległości w e­
w nę trzne j płaszczyzny ta rc ic y  od środka k łody ;

po drug ie  -— produkow ać tarcicę o op tym a lnych  
długościach, k tó re  można zupełnie dokładn ie okre­
ślić; d la  s tre fy  rów no leg łe j pow inny  one być ró w ­
ne długości k łody , w  s tre fie  zbieżystości można 
je  usta lić na podstawie tab licy ;

po trzecie  -— produkow ać tarcicę o op tym a lnych  
szerokościach, k tó re  można zupełnie dokładnie 
określić, gdyż są one równe szerokości rzazu ze­
w nę trznych  płaszczyzn ta rc icy  w  cieńszym końcu
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na op tym alne j długości; w y m ia r ten może 'być 
też określony na podstawie tab lic.

Na podstawie przytoczonych założeń autorzy 
te o rii m aksym alnych sprzęgów p ił doszli do prze­
konania, że w  celu o trzym an ia  m aksym alnej w y ­
dajności ilościowej p rzy  p rze ta rc iu  k łó d  konieczna 
jes t p rodukc ja  ta rc icy  o zupełnie dokładn ie okre ­
ślonych w ym ia rach  grubości, szerokości i  d łu ­
gości.

W  celu o trzym an ia  m aksym alnej w yda jnośc i i lo ­
ściowej ta rc icy  w  oparciu o teorię  m aksym alnych 
sprzęgów należy włączać do sprzęgów tarcicę w y ­
m iarow o odpowiadającą wym aganiom  te j teo rii. 
W ym ia ry  te jednak zazwyczaj n ie  p o k ryw a ją  się 
z w ym ia ra m i podanym i w  specyfikacjach odbior­
ców.

Znaczne różnice pom iędzy w ym ia ra m i ta rc icy  
zleconym i do p ro d u kc ji a w ym ia ra m i w y n ik a ją ­
cym i z te o r ii m aksym alnych sprzęgów ograniczają 
możliwość zastosowania te j te o r ii w  p raktyce  
i zmuszają do układan ia  sprzęgów metodą doboru 
(w ariantów ). Niemożność zastosowania na zakła­
dach te o r ii m aksym alnych sprzęgów p rzy  p ro ­
d u k c ji ta rc icy  przeznaczeniowej (wg specyfikacji) 
uznana została rów n ież przez autorów  i  w  zw iązku 
z ty m  dopuszczają oni odstępstwa od ustalonego 
,, m aks im um “ .

K ry ty c y  (P. P. Aksienow ) dowodzą, że teoria  ta, 
opiera jąc swe w yw o d y  o założenie m in im a lnych  
s tra t na tro c in y  i  z rzyny, zamyka sobie drogę do 
w y jaśn ien ia  przyczyn  powstawania tych  s tra t 
i  usta lenia m etody ich  usunięcia.

Podstawy teorii przetarcia kłód na tarcicę 
przeznaczeniową

A na liza  przyczyn powstawania s tra t d rew na na 
tro c in y  doprowadza do poniższych stw ierdzeń:

1. s tra ty  na troc iny , cechujące technologię dzie­
len ia  drew na p iłam i, są techniczną koniecznością; 
w ie lkość zaś ich  zależy ty lk o  od grubości stosowa­
nych p ił;

2. s tra ty  te n ie zależą od ksz ta łtu  drewna. P rzy 
p ro d u kc ji tego samego elem entu o trzym u je  się 
jednakow ą ilość troc in , niezależnie od tego, czy 
wspom niany elem ent w yp rodukow any został z k ło ­
dy, bądź z p ryzm y, jeże li p rzy  tym  ¡zachowano 
jednakow ą pow ierzchnię rzazów;

3. s tra ty  na tro c in y  należy odnosić w  jednako­
w ym  stopn iu  do części drew na o trzym yw anych  
w płaszczyźnie podzia łu ;

4. s tra ty  te odniesione do miąższości o trzym y­
w anej ta rc icy  z podzia łu  będą zwiększać się ze 
zm niejszeniem  pow ierzchn i p rze k ro ju  produko­
wanej ta rc icy ; charak te ryzu ją  się one współczyn­
n ik ie m  K , k tó ry  określony jes t wzorem :

(a +  c) (b +  c)
K0 =  -------- r—------- — — 1 (|)

ab
gdzie:

a —  grubość ta rc ic y  w  mm;
b —  szerokość rzazu w  m m ;
c —  szerokość ta rc ic y  w  m m ;
P rzyczyna powstawania s tra t drewna na tro c i­

n y  związana jest z techn iką przetarc ia  k łód, ja k ­
ko lw ie k  waga zagadnienia n ie  zależy od m etody 
przetarcia, lecz od w ym ia ró w  produkow anej ta r ­
c icy i  szerokości rzazu. Zastosowanie zatem te o rii

m aksym alnych sprzęgów w  celu zm niejszenia s tra t 
d rew na na tro c in y  i  zw iększenia ty m  sposobem 
ilościow ej w yda jności ta rc icy  może być osiągnięte 
ty lk o  kosztem w yłączenia z p ro d u kc ji drobnych 
sortym entów  u ję tych  w  specyfikac ji, co znów jest 
niesłuszne gospodarczo.

Przekrój tardai u mm

6Q*15Q 10*100 20*100 10*100 

AStraty dreuna na trociny u % /
A  7 \

71°L ^   ̂ '  \'a io  /  a  / \  /  '
/v  t>V % \ /1 8 ,1 t° \  / H, 9%  '
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Rys. 1. S tra ty  d rew na na t ro c in y  w  odnies ień iu  do m iąż­
szości ta rc icy , a —  p rz e k ró j poprzeczny ta rc ic y  w  m m , 

b —  s tra ty  d rew na na tro c in y  w  %.

Z rys. 1 w yn ika , że p rzy  p ro d u kc ji 100 m 3 ta r ­
c icy o p rzek ro ju  60 X  150 m m  n ieun ikn ione  jest 
o trzym anie  7,1 m 3 troc in , a p rzy  p ro d u k c ji te j 
samej ilośc i ta rc icy  o p rzek ro ju  10 X  100 m m  —  
33,9 m 3 troc in .

Tak znaczna różnica w  stratach drew na na tro ­
c iny  odb ija  się na ilośc iow ej w yda jności ta rc icy  
i  un iem oż liw ia  porów nyw an ie  je j ze w zględu na 
szeroki w achlarz w ym ia ró w  produkow anej ta rc icy.

W  celu porów nania ilościow ej w yda jności ta r­
c icy o różnych p rzekro jach  konieczne jest w y e li­
m inow anie w p ły w u  ilośc i tro c in  o trzym yw anych  
p rzy  przetarc iu , a w p ływ a jących  na wydajność 
m ateria łową. Za jednostkę porównawczą pom iaru 
p rzy ję to  (P. P. Aksienow ) um owną miąższość ta r­
cicy, k tó ra  rów na się je j rzeczyw iste j miąższości, 
zwiększonej o miąższość troc in , o trzym yw anych  
p rzy  p ro d u kc ji danej ta rc icy.

W  celu prze liczenia o trzym anej rzeczyw iste j 
miąższości na um owną w ystarcza przemnożyć w y ­
dajność ilościow ą przez w spó łczynn ik  K , którego 
w ie lkość określa się wzorem :

K == - • • • r  (2)
ab

gdzie oznaczenia lite ro w e  są tak ie  same ja k  we 
wzorze (1).

W ielkość w spó łczynn ika K  podano w  ta b lic y  1.
W  ta b lic y  jedności oznaczają rzeczyw istą m iąż­

szość ta rc icy , a dziesiąte u ła m k i —  miąższość tro ­
cin. Np. w spó łczynn ik  zam ienny dla desek o prze­
k ro ju  13X90 m m  w ynosi 1,27. W  tym  przypad­
ku  1,00 oznacza miąższość ta rc icy  danego prze­
k ro ju , a 0,27 —  miąższość troc in  o trzym yw anych  
p rzy  p ro d u kc ji ta rc icy  o ty m  przekro ju . Bez­
względna ilość tro c in  zależy n ie od sposobu prze­
tarcia, lecz ty lk o  od szerokości rzazu (grubość p i­
ły  +  rozwiedzenie) i  w ym ia ró w  danej sz tuk i ta r ­
cicy.

Tablica wskazuje, że s tra ty  drew na na tro c in y  
d la  w ym ia ró w  usta lonych wg Gost 3008 —  45 za­
m yka ją  się w  granicach od 27 do 4% . Ze s tw ie r­
dzenia tego w yp ływ a  wniosek, że zakłady p rodu­
ku jące tarcicę przeznaczeniową wg określonej 
specyfikac ji będą m ia ły  różny procent s tra t na tro -
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Współczynniki zamienne (K) dla desek i bali o wym iarach wg Gost 3008-45 T ab lica  1

Grubość
w

S z e r o k o ś ć W m  m

m m 90 100 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200 220 240 260

Deski 13 1.27 1.26 1.26 1.26 1.25 1.25 1.25 1.25
16 1.22 1.22 1.22 1 22 1.21 1.21 1,21 1.21 1.21 1.20 _ 1.20
19 1.19 1.19 1.18 1.18 1.18 1.18 1.18 1.17 .1.17 1.17 1.17 1.17 1,17
22 1.17 1.17 1,16 1.16 '1.16 1.16 1 16 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 1 14 1.14 1.14 1.13 1.13 1.13 j  13
30 1.13 1.13 1.13 1.13 1.12 1.12 1.12 1.12 1.12 1.12 ■___ 1,11 1.11 1.11 1 Tl35 1.12 1.12 1.12 1.11 1.11 1.11 1.11 1.11 1.10 1.10 ___ ___ 1.10 1.10
40 1,11 1.11 1.10 1.10 1.10 1,10 1.10 1.10 1.09 1.09 — 1.09 ___ 1.09

Bale 45 1.10 1.10 1,10 1,09 1.09 1.09 1.08 1.08 1 08 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 1.08 1.08 1.08 1.08 1.07 1.07 1.07 1.07 — 1.07 1.07 1.07 1.06 — —

, 65 -----^ — — — ___ — — — — — — — — — ___

70 — 1.07 1,07 1.07 — 1.-07 1.06 1,06 — 1.06 — 1.06 1.06 — —

75 ,------ — — — — ___ ___ — — — — — — — ___

80 1.07 1.07 1.07 1.07 — 1.06 1.06 — 1.06 1.05 — 1.05 1.05 — —

85 — 1,07 — — — — — — — — — — — — —

• 90 1,07 1.06 1.06 J.06 1.06 — — — — ___ — — — —

100 . — 1.06 1,06 1.06 1.06 1.05 1,05 — — 1.05 - 1.05 1.04 1.04 —

Przekroje tarcicy uj mm

S tra ty  na trociny technicznie nieuniknione

s y /o

7,8%'-

s\
/  \

A . y

Rys. 2. Ilośc iow a  w yda jność  m a te ria ­
łó w  różnych  p rz e k ro jó w  ta rc ic y  p rz y  
um ow ne j w yd a jn ośc i ró w n e j 80% 
(zrzyny i  in ne  odpady —  oprócz t r o ­
c in  7-  20%), a —  poprzeczny p rze k ró j 
ta rc ic y  w  m m , b —- ilośc iow e w y d a j­
ności ta rc ic y  w  % , c —  s tra ty  na ta r ­

c icy  w  % •

ci ny, jeże li w y ra b ia ją  tarcicę o różnych ¡przecięt­
nych  przekro jach. Jeżeli np. w  jednym  zakładzie 
p rzec ię tny p rzekró j ta rc icy  w ynosi 60 X  150 mm, 
a w  m nym  40 X  100 m m  —  to technicznie n ie ­
un ikn ion e  s tra ty  drewna na tro c in y  w  p ierw szym
przypadku  będą w ynosić 7%, w  d rug im  __ 11%.
W  zw iązku z ty m  d ru g i zakład p rzy  rów n ie  do- 
o rym  w yko rzys tan iu  surowca da m nie jszą w y d a j­
ność m ateria łow ą.

Rys. 2 wskazuje, że p rzy  jednakowo rac jona lnym  
prze ta rc iu  n ieun ikn iona  jest różna ilościowa w y ­
dajność o trzym yw ane j ta rc icy  p rzy różnych prze­
kro jach . W yn ika  z tego, że teoria  m aksym alnych 
sprzęgów, p izy ją w szy  za podstawę wydajność i lo ­
ściową, w  rzeczyw istości operuje n iepo rów nyw a l­
n y m i w ie lkośc iam i; w  celu porów nania rac jona l­
ności p rze ta rc ia  pow inno być p rzy ję te  inne k r y ­
te r iu m  w  rodza ju  uprzednio podanej um ownej 
„w yd a jn o śc i“ .

Z rys. 3 w yn ika , że s tra ty  drewna na zrzyny 
związane są z kszta łtem  surowca, a zależą od g ru ­

bości ta rc icy  oraz od m ie jsca je j w yprodukow an ia  
na pow ierzchn i czoła k łody.

Im  produkowana tarcica jest grubsza, tym. w ię ­
cej d rew na p rz y  obrzynan iu  odpada na zrzyny. 
Im  bardzie j produkow ana sztuka ta rc icy  oddalona 
jest od środka k łody, tym  większe są rów n ież s tra ­
ty  na zrzyny.

Zm niejszenie s tra t na z rzyn y  ca łkow ic ie  zależy 
od biegłości fachowej ta rtaczn ika. W ielkość nato­
m iast s tra t na z rzyny zależy od w ym ia ró w  prze­
k ro ju  oraz w ym ia ru  długości.

Zm niejszenie s tra t drewna na z rzyn y  można 
osiągnąć przez zm niejszenie grubości ta rc icy , co 
w y n ik a  z poprzednich w yw odów . Jednakże m oż li­
wości w  ty m  k ie ru n k u  ograniczone są p rak tycz­
n y m i względam i: z jedne j s tro n y  specyfikacją  zle­
coną do p rodukc ji, w  k tó re j na pewno znajdą się 
grube so rtym enty , z d rug ie j —  koniecznością 
u trzym an ia  w ysok ie j w yda jnośc i p racy  traków , 
k tó ra  spada znacznie p rz y  zastosowaniu ciężkich 
sprzęgów p i ł  (o dużej ilośc i p ił).

P iz y  p rze ta rc iu  na ostro z późnie jszym  obrzy-
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na określeniu optym alne j grubości ta rc icy  (jak  to 
podaje te o ria  m aksym alnych sprzęgów), lecz na 
określen iu  przeciętnej grubości ta rc icy, ogran i­
czającej s tra ty  d rew na na zrzyny.

Przetarcie  zatem k łód  na ostro z późniejszym  
oberżnięciem w g sposobu przeciętnej grubości 
zwiększa swobodę p rzy  p ro d u kc ji ta rc icy  przezna- 
czeniowej (wg specyfikacji), ja k  również pozwala 
produkować tarcicę dowolnej grubości, bez obawy 
zm niejszenia stopnia w ykorzystan ia  surowca.

Podany sposób posiada jednak tę wadę, że nie 
daje m ożliwości umieszczenia w  sprzęgach sztuk 
ta rc icy  o grubościach przewyższających ustalone 
granice i n ie  zapewnia pełnej swobody w  p ro ­
d u k c ji ta rc icy  wym aganej szerokości.

N iedokładności m etody przetarc ia  k łód  na ostro 
z' późnie jszym  oberżnięciem nie w ystępu ją  p rzy  
p rze ta rc iu  z pryzm owaniem . Sposób ten daje moż­
liwość p rodukow ania  p ryzm  potrzebnej grubości, 
a w  granicach ich  odkryc ia  —  ta rc icy  potrzebnej 
grubości, wszystko bez s tra t drewna na zrzyny.

Specjalnie ważne jest zwiększenie do m oż li­
w ych  granic ogólnej ilo śc i ta rc icy  o trzym yw ane j 
z p ryzm y. W iąże isię z ty m  ściśle trafność założenia 
teo rii m aksym alnych sprzęgów,że m aksym alna w y ­
dajność ilościowa ta rc icy  z p ryzm y osiągalna jest 
w  tych  przypadkach, gdy p rzekró j poprzeczny bę­
dzie kw ad ra tow y  o boku ró w n ym  0,707 średnicy 
cieńszego końca k łody . Ogranicza to jednakże swo­
bodę p rzy  doborze surowca do p ro d u kc ji ta rc icy  
o wym aganej specyfikacją szerokości.

M aksym alna wydajność ilościowa z p ryzm y p ra ­
w ie  się n ie  zm ienia, jeże li zamiast p ryzm  o grubości 
0,707 produkowane będą p ryzm y o grubości od 0,6 
do 0,8 średnicy k łody.

W  podanych przypadkach pow ierzchn ia  p rze k ro i 
ju  poprzecznego p ryzm y  zmniejsza się do 45% 
w  stosunku do m aksym alnej, lecz wzam ian zw ięk­
sza się możliwość p ro d u kc ji ta rc icy  o wym aganej 
szerokości z k łód o różnej średnicy. Np. do p ro -

Przeeiętna grubość tarcicy w  mm w  zależności od średnicy c. k. kiody przy stratach T a b l i c a  2 
drewna w  ilości 10%> szerokości w ew nętrznej płaszczyzny

Odległość prawej 
płaszczyzn}'’ od 

środka k ło d y  w  m m

S r e d n i  c a k  ł ó d  w  c m

12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40

0 26 30 35 39 43 48 52 56 61 65 69 74 78 82 84

20 13 18 20 23 27 31 36 40 45 49 52 58 60 65 69

30 13 13 17 18 22 25 29 34 37 41 46 50 54 58 62

40 13 13 13 13 16 20 25 27 32 35 39 43 49 51 55

50 13 13 13 13 14 16 19 22 27 29 32 38 41 44 48

60 — 13 13 13 13 13 14 19 22 25 29 32 35 39 44
70 — — 13 13 13 13 13 15 18 20 23 26 31 34 37
80 — — __ 13 . 13 13 13 13 13 17 21 23 27 30 33
90 — — _ — — 13 13 13 13 14 17 20 22 27 30

100 — — _ — — — 13 13 13 13 14 17 19 22 26
110 — — — — — --- • — 13 13 13 13 13 17 ■ 19 22
120 — — — — — — — — 13 13 13 13 13 17 19
130 — — — — — — — — — 13 13 13 13 13 16
140 ---  . — — — — — — — — — 13 13 13 13 13
150 — 13 13 13 13
160 — ------ ' — . ------ — — — -i— — — — — — 13 13
170 — — — — — — ___ — ___ — — — — 13 13
180 — — — — — — — — — — — — — —  • 13

naniem  n ie  można ca łkow icie  usunąć s tra t za zrzy­
ny, ale można je  ograniczyć.

Wychodząc z powyższego założenia obliczono 
(P. P. Aksienow ) w  fo rm ie  p rzyk ładu  przeciętną 
grubość ta rc icy  w  zależności od średnicy k łody  
oraz odległości sz tuk i w  sprzęgu od środka czoła 
k ło d y  p rzy  stra tach wynoszących 10% szerokości 
w ew nętrzne j płaszczyzny. W y n ik i podaje tab lica  2.

Na podstaw ie obliczeń w yn ika , że dla. zew nętrz­
nej części k łó d  grubość desek w ypada m niejsza n iż  
13 mm. P rodukc ja  tak  c ienkich  desek na trakach 
jest jednak bardzo trudna  oraz pracochłonna i d la­

tego we w szystk ich  p rzy ­
padkach p rzy ję to  m in im a l­
ną grubość 13 mm. P ro­
cent obrzynania w ew nę trz ­
nej płaszczyzny tych  de­
sek znacznie się zwiększa 
i  w  kłodach o grubości 
20 cm w ynos ił d la odleg­
łości 70 m m  od środka k ło ­
dy —  22%, a na odległo­
ści 80 m m  —  38,3% za­
m iast 10% dla pozosta­
łych  grubości ta rc icy , 
ta b lic y  2, dochodzimy do 

stw ierdzenia, że zewnętrzna część w szystk ich  k łód  
jest stre fą  c ienkie j ta rc icy , a podwyższenie g ru ­
bości desek p rodukow anych w  te j części k ło d y  
powoduje znaczny w zrost s tra t d rew na na zrzyny.

Środkowe s tre fy  k łó d  dają możność (przy stra ­
tach n ie  przekraczających 10% od szerokości w e­
w nę trzne j płaszczyzny) p rodukow an ia  ta rc icy  
o dowolne j grubości. W  rezultacie  ca łkow ite  s tra ty  
drew na na z rzyn y  w  ¡stosunku do pow ierzchn i 
czoła k ło d y  n ie  będą przewyższać ustalonego p ro ­
centu.

Ponieważ nie można un iknąć s tra ty  drewna na 
z rzyny w  stosunku do pow ierzchn i czoła k łody , 
racjonalne przetarcie  k łó d  pow inno opierać się nie

Rys. 3. S tra ty  d rew na na 
z rzyny  zależne od g rubo ­

ści ta rc icy .

U w zględn ia jąc dane
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d u k c ji z p ryzm y ta rc icy  o szerokości 100 m m  z jed ­
nakow ym  sku tk iem  mogą być w tedy  w ykorzystane 
k ło d y  o średnicy od 12,5 do 16,6 cm, a do p ro ­
d u kc ji ta rc icy  o szerokości 150 m m  —  k ło d y  o śred­
n icy  od 19 do 25 cm.

P r z e ta rc ie  z a te m  m e to d ą  p r y z m o w a n ia  u s u w a  
o g ra n ic z e n ia  w y s tę p u ją c e  p r z y  p r z e ta r c iu  n a  o s t ro  
i  p o z w a la  b e z  s t r a t  d r e w n a  n a  z r z y n y  z p r y z m y  
p r o d u k o w a ć  ró ż n o r o d n ą  p o d  w z g lę d e m  p r z e k r o ju  
ta r c ic ę ,  s to s o w n ie  d o  w y m a g a ń  o k r e ś lo n y c h  s p e ­
c y f ik a c ja m i.

Odnośnie s tre fy  drew na przy lega jące j do p ro ­
stokąta p ryzm y  w a ru n k i je j przetarc ia  są ana- 
logiczne do przetarcia  na ostro z późniejszym  ober- 
żnięciem  i  dlatego pow inny  zapewniać m in im um  
s tra t drewna, na zrzyny.

P rzy  określan iu  s tra t drew na na z rzyny w  za­
leżności od długości teo ria  m aksym alnych sprzę­
gów usta liła , że w  celu o trzym an ia  na jw iększej 
w yda jnośc i ilościow ej w  rów no leg łe j s tre fie  d rew - 
na należy tarcicę obrzynać na szerokość w  zależ­
ności od w ie lkości zewnętrznej płaszczyzny; p rzy  
tym  szerokość ta  pow inna być zachowana na całej 
d..ugosci ta rc icy. W  s tre fie  zbieżystej tarcicę na­
leży obrzynać w  zależności od szerokości tejże

płaszczyzny, lecz w  odległości 2/a L  — 2 a2 od
, , R2 —  r 2

węższego końca. Podany przepis jes t słuszny ty lk o  
w  przypadku, gdy is tn ie je  konieczność o trzym a­
n ia  ta rc icy  o m ożliw ie  na jw iększe j długości. Jed­
nakże w  gospodarce narodowej stosuje się znaczne 
ilośc i m a te ria łów  k ró tk ich .

, W edług danych C niim odu do p ro d u kc ji elemen­
tów  może być w ykorzystana  tarcica o d ługości do 
3 m: w  budow n ic tw ie  w  ilości do 20%, w  zakła­
dach m eblarsk ich  —  100%, do budow y samocho­
dów 50%, do budow y wagonów —  66%, do 
budow y maszyn ro ln iczych  —  82%, do p ro d u kc ji 
opakowań 100%, a w  całym  przem yśle w  gra­
nicach 37,5 do 40%: S

, ^  z w ią z k u  z t y m  n a  p r o d u k c ję  w s p o m n ia n y c h  
e ie m e n to w  m o ż e  b y ć  w y k o r z y s ta n a  ta r c ic a  n ie -  
o b rz y n a n a ,  p r z y p a d a ją c a  p r z y  p r z e ta r c iu  z  p r y z -  
m o w a m e m . P o n ie w a ż  ta r c ic a  z p r y z m y  m a  o d p o ­
w ie d n ią  d łu g o ś ć , t y lk o  ta r c ic a  n ie o b r z y n a n a  p o ­
w in n a  b y c  p o p rz e c in a n a  n a  w y m a g a n ą  d łu g o ś ć  
e le m e n tó w ,  a n a s tę p n ie  o b e rż n ię ta  n a  s z e ro k o ś ć  —  
c°  z n a c z m e  z m n ie js z y  s t r a t y  d r e w n a  n a  z r z y n y .

Stąd wniosek, ze postanow ienie te o r ii m aksy­
m a lnych  sprzęgów o obrzynan iu  ta rc icy  w  zależ­
ności od w ierzchołkowego odkryc ia  skonstruowane 
zostało bez uw zględn ien ia  p ro d u kc ji ta rc icy  prze- 
znaczeniowej, k tó re j w y m ia ry  określone są ściśle 
w  specyfikacjach. D latego postanow ienia te po­
w in n y  ulec re w iz ji. ^

R e w iz ji rów nież p o w in n y  być poddane s fo rm u­
łow an ia  te o r ii o p rzyc inan iu  na optym alną długość 
ta rc icy  o trzym yw ane j ze zbieżystej s tre fy  k łody  
Np. z k łód  o długości 6 m, średnicy w  cieńszym 
końcu 20 cm a w  grubszym  30 cm, sztuka ta rc icy  
w yprodukow ana  w  odległości 80 m m  od środka 
k ło d y  będzie m ieć szerokość w ierzchołkowego od­
k ry c ia  120 m m ; zgodnie z teorią  m aksym alną 
sprzęgów pow inna ona być skrócona na 5,12 m, 
a następnie oberżnięta na szerokość 146 mm, j t .  na 
szerokość w ierzchołkow ego odkryc ia , k tó re  o trzy -

Zeszyt 1

ma się w sku tek skrócenia ta rc icy . Pow ierzchnia 
skróconej deski będzie w ynosić 7480 cm2, gdy de­
sk i nieskróconej ty lk o  7200 cm2. W łaściwe skróce­
nie zatem rzeczyw iście zwiększa pow ierzchnię ta r­
c icy w sku tek w ykorzys tan ia  zbieżystości, lecz je d ­
nocześnie pociąga za sobą powstawanie dodatko­
w ych odpadów na długości.

W  celu usunięcia przytoczonych wad w ysta rczy 
opisaną sztukę przeciąć na pó ł długości i  w tedy 
pow ierzchn ia  w ie rzcho łkow e j części wyniesie  
12X300 — 3600 cm2, odziom kowej —  19,8X300 =  
— 5940 cm2, a ca łkow ita  użyteczna pow ierzchnia 
w yniesie  9540 cm2, t j.  o 27% w ięcej od pow ierzch­
n i sz tuk i ta rc ic y  oberżnięte j na podstawie zasad 
te o rii m aksym alnych sprzęgów.

-ń gospodarczego p unk tu  w idzenia skracanie ta r­
cicy na długość dopuszczalne jest w tedy, gdy 
szerokość w ierzchołkowego odkryc ia  iest tak 
mała, że nie zezwala na pozyskanie ta rc icy  o m i­
n im a lne j szerokości dopuszczalnej norm am i szcze­
gó łow ym i t j.  9 —  10 cm. W  podanym  przypadku 
sztukę należy p rzyc iąć na długości, odstępując od 
w ierzchołkowego końca na odległość zapewniającą 
otrzym anie  sztuk i o dopuszczalnej m in im a lne j 
szerokości. S z tuk i tak ie  p o w in n y  być jednak nie 
krótsze od m in im a lnych  długości, usta lonych n o r­
mami.

W niosk i
1- zlecona do p ro d u kc ji ta rc ica  przeznaczenio- 

wa (wg specyfikac ji) może być produkowana 
z różnorakiego pod względem  w ym ia ró w  surowca, 
gdyż zezwala na to kiształt k łód ;
, 2. teoria  m aksym alnych sprzęgów nie odpow ia­

da w arunkom  prze ta rc ia  k łó d  na tarcicę przezna­
czenie wą (wg specyfikac ji) i  może być w y k o rz y ­
stana ty lk o  do p ro d u kc ji ta rc icy  bez specjalnego 
określonego celu, a n ie jednokro tn ie  naw et o w y ­
m iarach gospodarczo nie uzasadnionych;

3. k ry te r ia  rac jona lnych  sprzęgów w  zależności 
od m aksym alnej w yda jności ilośc iow ej ta rc icy  
powodują n ieporów nyw alność w y n ik ó w  przetarc ia  
oraz w yciągania n iew łaśc iw ych  w niosków  do ty ­
czących należytego w yko rzys tan ia  surowca pod­
czas przetarcia ;

f-  za podstawę opracowania te o r ii p rze ta rc ia  
k łód  na tarcicę przeznaczeniową (wg specyfikac ji) 
pow inna być p rzy ję ta  zasada wszechstronnego 
umniejszenia s tra t drewna na zrzyny, zarówno 
w odniesieniu do p rzekro ju , ja k  rów nież i  długo­
ści; za podstawę racjonalnego prze ta rc ia  k łód  po­
w inna  być p rzy ję ta  um owna w ydajność przedsta­
w iona w yże j;

5. w  cem zw iększenia w ykorzys tan ia  surowca 
p rzy  p rze ta rc iu  na tarcicę przeznaczeniową należy 
opracować i  usta lić :

a przeciętne grubości ta rc icy  dopuszczalnej do 
p ro d u k c ji z różnych s tre f i w ym ia ró w  surow ­
ca;

b n o rm a tyw y  „um ow ne j w yda jnośc i“  ta rc i­
cy w  zależności od w ym ia ró w  surowca i z le­
conej do p ro d u k c ji specy fikac ji ta rc icy ;

6. przejście zakładów na p rodukc ję  ta rc icy  w g  
specyfikac ji odbiorców  może podnieść w yko rzy ­
stanie surowca o 5 4 -1 0 % , a ponadto zm niejszyć
st™ y. d rew na p rzy  dalszym  przerobie ta rc icy  
c ZU . oU ,o .

PRZEMYSŁ DRZEW NY
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A. OLGIERD KORCZEWSKI — JERZY M. SZMIT

Skalowanie zapadkowego mechanizmu posuwowego
traków pionowych

Znajomość wielkości stosowanego posuwu jest jednym z nieodzownych czynników świado- 
Z7ć ZktycTnTe ° d o k la d n lT Z Z T hie9 ^ z e M - Z na powyższe lo w s ta l kZiecz-
s t c mechamzmu Posuwowego traka , co u m o ż liw i każdorazowe

W  W IE L U  tartakach odczuwa się b rak  opraco­
w anych tabel op tym a lnych  w ie lkośc i posuwów, 
p rzy  stosowaniu k tó rych  osiągnąć można w łaściwe 
w ykorzystan ie  m ożliw ości technicznych traka  
w  zależności od pobieranej mocy, p rzy  jednoczes­
nym  zachowaniu nie obniżonej jakości przetarcia. 
W  zw iązku z ty m  zarówno usta lenie w ie lkośc i po­
suwu dla danej grubości przecieranego su row ­
ca, danego rodza ju  prze ta rc ia  i  p rzy  określonej 
ilośc i p i ł  w  sprzęgu —  ja k  też samo nastaw ienie 
drążka sterowniczego mechanizm u posuwowego 
jest w ykonyw ane  „n a  ślepo“ , na tzw . „w yczuc ie “ . 
Tego rodza ju  sub iektyw ne k ry te r iu m  oceny w ie l­
kości posuwu jes t n iewystarczające; konieczne 
i celowe jest w yska low anie  m echanizm u posuwo­
wego traka, um ożliw ia jące każdorazowe nastaw ie­
nie żądanej w ie lkośc i posuwu.

W ielkość posuwu konstrukcy jnego traka  o za­
padkow ym  m echanizm ie posuwowym , czy li w ie l­
kość posuwu w yn ika jąca  z k o n s tru kc ji m echaniz­
m u posuwowego uzależniona jes t od dw u  rodza­
jó w  w ie lkości:

a. p rom ien ia  p rzec iw ko rby  (Rp);
b. liczb y  przeniesien ia (i).
W ielkość p rom ien ia  p rzec iw ko rby  R p jes t w ie l­

kością zm ienną; przez przesunięcie p u n k tu  zamo­
cowania łącznika do ko le jnych  gniazd, coraz b a r­
dziej od leg łych od osi obro tu  w ału , pow oduje się 
zwiększenie p rom ien ia  p rzec iw korby. Przeciwnie, 
w  m iarę  zb liżan ia p u n k tu  zamocowania łącznika 
do osi obro tu  w a łu  uzysku je  się zmniejszenie w ie l­
kości prom ienia. Zw iększenie prom ien ia  przec iw ­
ko rb y  zwiększa skok łącznika m echanizm u posu­
wowego, a przez to zwiększa w ie lkość posuwu.

L iczba przeniesienia (i) w yraża stosunek prze­
niesienia skoku łącznika za pomocą dźw ign i z za­
padką, ko ła  zapadkowego i  zestawu kó ł zębatych, 
na walce posuwowe. W yraża się ją  wzorem :

ii • L
( 1)r, • I

w  k tó ry m :
* — liczba przeniesienia (1/1);

- p rom ień  zębatego ko ła  osadzonego na osin
ko ła  zapadkowego (mm); 

r j  p rom ień  zębatego ko ła  osadzonego na osi 
dolnego walca posuwowego (mm); 

j 3 prom ień  dolnego walca posuwowego (mm);
l długość ram ien ia  dźw ign i zapadkowej

(mm).
Z podanych we wzorze (1) w ie lkości —  r \ ,  r 2, r 3 

są w ie lkośc iam i n iezm iennym i, s ta łym i dla danego 
raka, długość natom iast ram ien ia  dźw ign i (l) jest 

w ie lkością  zm ienną (zm iany długości' ram ien ia  
zw ign i osiąga się dz ięk i zastosowaniu ku lisy).

Zm niejszenie długości ram ien ia  dźw ign i (l) po­
w oduje  p rzy  danej w ie lkośc i skoku łączn i­
ka  (2 R p =  const) w iększe w ychy len ie  się za­
padki, w iększe przesunięcie w ieńca ko ła  zapadko­
wego, a przez to w iększy posuw na walcach posu­
wowych.

Ostatecznie w ie lkość posuwu ko n s tru kcy jn e ­
go (A), uzależnioną od om ów ionych w ie lkośc i (R p) 
i  (i) w yraża się wzorem:

..................  (2)

............... (3)lu b  A =  2 . R p

2 . Rp . i  . . 
r \  ■ r 3
r-2 . l

(oznaczenia —  ja k  w  tekście).
Uzależnienie w ie lkośc i posuwu konstrukcy jnego 

dla danego traka  od w ie lkości p rom ien ia  prze­
c iw ko rb y  i  —  ja k  to w y n ik a  ze w zoru  (1) —  d łu ­
gości dźw ign i zapadkowej powoduje konieczność 
rozbicia czynności zw iązanych ze skalowaniem  po­
suw u na dwa etapy, a m ianow icie :

1. ustalenie w ie lkośc i p rom ien ia  p rzec iw ko rby  
dla danego przedzia łu  posuwów;

2. w łaściwe skalowanie m echanizm u posuwo­
wego p rzy  ustalonej w ie lkośc i p rom ien ia  p rzec iw ­
ko rb y  (w  danym, żądanym przedziale posuwów).

W ielkość prom ien ia  p rzec iw ko rby  oblicza się ze 
w zoru  (3), k tó ry  po przekszta łceniu i  założeniu, 
że A =  Amax i  I =  l min p rzy jm ie  postać:

R P == -
‘max 1’2 Ir

i i  • r 3 (4)

We wzorze tym :
R P — szukany p rom ień  p rzec iw ko rby  (mm);
Amax =  górna granica żądanego przedzia łu  po­

suwów (m m /l obrót);
Im in  —  m in im a lna  długość ram ien ia  dźw ign i 

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

Z ko le i należy sprawdzić, czy p rzy  w yliczone j 
w g w zoru (4) w ie lkośc i p rom ien ia  p rzec iw korby  
m ożliw e jest osiągnięcie dolnej g ran icy  (A m in) 
żądanego przedzia łu  posuwów drogą zw iększania 
długości (1) ram ien ia  dźw ign i zapadkowej.

W  tym  celu należy obliczyć w ie lkość m in im a l­
nego posuwu jednostkowego (Am in) osiągalnego 
p rzy  w yliczone j wzorem  (4) w ie lkośc i p rom ien ia  
p rzec iw korby. P rzy  danych w ie lkościach (A max)
(lmin) i (lmax)

Amin — An
I

(5)
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W ielkość p rom ien ia  p rzec iw korby  
należy uznać za w łaściw ą d la  danego 
przedzia łu  posuwów, je ś li wartość 
Amin obliczona w g w zoru (5) jest 
mniejsza, równa, bądź też nie prze­
wyższa w ięcej n iż  o 0,5 m m /1 obrót 
żądanej w artości Amin. W  przypad­
k u  p rzec iw nym  powstaje koniecz­
ność dodatkowego obliczenia p ro ­
m ien ia  p rzec iw ko rby  dla żądanej do l­
nej g ran icy  posuwów w g w zoru (4) 
z tym , że zamiast (A  max ) ,u  min ) pod- 
staw ia się w artości (A max) oraz ^
(1 max ).

D la  jaśniejszego zobrazowania po­
wyższego przytaczam y poniższy 
przyk ład .

P rzyk ład . Obliczyć p rom ień prze- ^  
c iw ko rbow y (Rp) zapewnia jący uzy- Yj 
skanie przedzia łu  posuwów w  gra- ^  
nicach od 7 do 15 mm/1 obrót. Dane: ę} 
n  =  70 m m ; ra =  210 m m ; r3 =  95 
m m ; Im in  = 340 m m ; lm a x  =  700 mm. <5

R

Rozwiązanie:
Amax • r„ • 15 • 210 • 340

2 ■ r,u - x8 2 - 70-95  <5.
=  80,5(mm). ^

Sprawdzenie: §

A , — A m̂in -Itr 340u m m — ̂ m a x ----------— !<-)•----------=  r*
lmax 700 C

=  7,2 =  7 (mm/1 obrót)
Z przeprowadzonego w y liczen ia  3 

w yn ika , że w  celu o trzym an ia  żąda- ^  
nego przedzia łu  posuwów łączn ik .Ci 
mechanizm u posuwowego należy p  
ustaw ić tak, aby prom ień p rzec iw - y  
ko rbow y R p =  80,5 m m  (obliczona ^  
w  „sp raw dzen iu “  w artość rów na m 
jes t w  p rzyb liżen iu  założonej w a rto - S 
ści 7 mm/1 obrót.

W  razie gdy kons trukc ja  traka  ® 
un iem oż liw ia  zmianę w ie lkośc i p ro - ^  
m ien ia  p rzec iw korby  przytoczone 
rozważania stają się zbędne.

M ając określoną w ie lkość prom ie­
n ia  p rzec iw korby  dla danego prze­
dzia łu  posuwów przystępu je  się do 
w łaściwego w yskalow ania mechaniz­
m u posuwowego. Z uw agi na is tn ie ­
jące poślizgi, lu zy  i  n iedokładności 
dz ia łan ia  m echanizm u d ru g i etap 
skalowania przeprowadza się n ie dro­
gą teoretycznych w yliczeń  lecz w  o- 
pa rc iu  o przetarcie  próbne.

7 Lose obrotouj n  (obr/min)

Przetarc ie  próbne przeprowadza się w  sposób 
następujący:

1. ustaw ia  się drążek sterow niczy mechanizmu 
posuwowego na m aksym alny posuw, a w ięc p rzy
l  — l  min;

2. dobiera się k łodę  o średnicy dopuszczającej 
(przy danym  sprzęgu p ił)  stosowanie m aksym alnej 
w ie lkośc i posuwu; k łoda  pow inna być przeciętn ie 
gładka i  p rzecię tn ie  zbieżysta;

3. zaznacza się w  środku długości k łody , w  w y ­

raźny sposób, odcinek (R ) o długości rów ne j 2,00 m 
(¿i =  2,00 m);

4. przepuszcza się k łodę  przez trak , w ykonu jąc  
pom iar czasu p rze ta rc ia  ( t i)  zaznaczonego uprzed­
nio odcinka (R) k łody ;

5. oblicza się rzeczyw istą w ie lkość średniego 
posuwu jednostkowego (A) p rzy  danym  położeniu 
drążka sterowniczego oraz znanej ilośc i obro tów  
(n) głównego traka , w ed ług  wzoru:
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w  k tó rym :
l i  —  długość zaznaczonego odcinka k ło d y  (m);
n —  ilość obro tów  w a łu  głównego traka  

(obr/m in);
t i  — czas prze ta rc ia  zaznaczonego odcinka k ło ­

dy (sek);
60 000 —  w spó łczynn ik  w yn ika ją cy  z przera- 

chowania m ian.

W  analogiczny sposób przeprowadza się próbne 
przetarcie  i  obliczenie rzeczyw iste j średnie j w ie l­
kości posuwu jednostkowego p rzy  ustaw ien iu  
drążka sterowniczego na posuw m in im a ln y  oraz 
na w artości pośrednie. Każdorazowe ustaw ienie 
drążka sterowniczego, o ile  odpowiada ono p rzy ­
ję tem u odstopniowaniu, np. co 1 m m /1 obr, na- 
leży trw a le  zaznaczyć na lis tw ie  zaciskowej m e­
chanizmu, bądź te j na umocowanej do n ie j lis tw ie  
dodatkow e j.

W  celu un ikn ięc ia  każdorazowych dość żm ud­
nych przeliczeń, za jm u jących  znaczną ilość cza­
su, zamieszczamy nom ogram  (w ykres 1), um ożli­
w ia jący  bezpośrednie odczytanie rzeczyw iste j 
w ie lkośc i średniego posuwu jednostkowego A 
w  zależności od czasu prze ta rc ia  wyznaczonego 
dwum etrowego odcinka k ło d y  i ilości obro tów  
w a łu  głównego traka. Na osi odciętych podane są 
ilości obro tów  (n) w a łu  głównego traka, na osi 
rzędnych —  czas prze ta rc ia  ( t i)  dwum etrowego 
odcinka k łody. W ykreślone k rzyw e  obrazują w ie l­
kości rzeczyw istych średnich posuwów (A).

M ając pom ierzony czas przetarc ia  ( t i)  w yzna­
czonego dwum etrowego odcinka k łody, z odpo­
w iedniego p u n k tu  osi rzędnych prow adzi się pro­
stopadłą do przecięcia z prostopadłą do osi odcię­

tych, w ystaw ioną z p u n k tu  odpowiadającego ilości 
obrotów  (n) w a łu  głównego traka.

P u n k t przecięcia się w ym ien ionych  prostych 
wyznacza w ie lkość rzeczywistego średniego posu­
w u  jednostkowego (A). W  przypadku, gdy p u n k t 
przecięcia n ie  w ypadnie  na k tó re jś  z zaznaczonych 
k rzyw ych , lecz pom iędzy n im i —  w ielkość posuwu 
odczytu je  się drogą in te rp o la c ji.

P rzyk ład  posług iw ania się wykresem . Czas prze­
ta rc ia  (t i ) dwum etrowego odcinka k ło d y  na tra ku
0 ilości ob ro tów  n  =  260 ob r/m in  w ynosi t i  —  58 
sek. P u n k t przecięcia się prostych w ystaw ionych  
prostopadle z osi odciętych (przy n =  260 obr/m in)
1 z osi rzędnych (przy t i  =  58 sek) zna jdu je  się na 
k rzyw e j oznaczonej „A  =  8 m m “ . W yn ika  stąd, że 
stosowana średnia rzeczyw ista w ie lkość posuwu 
jednostkowego A =  8 mm/1 obrót.

Na zakończenie niniejszego opracowania należy 
nadm ienić, że dla stw ierdzen ia  m ożliwości badane­
go traka  wskazane b y łoby  określenie w ie lkośc i je ­
go m aksym alnego konstrukcy jnego posuwu. W ie l­
kość tę można w y liczyć  na podstaw ie w zoru  (3), 
podstaw ia jąc za wartość R p na jw iększy z pom ie ­
rzonych p rom ien i p rzec iw korby. Rzeczą nieod­
zowną jest, ja k  podano w  tekście, obliczenie w ła ­
ściwego przedzia łu  lu b  przedzia łów  posuwów dla 
przetarc ia  w  konkre tnych  w arunkach pracy.

Stosowane w  p rak tyce  odczytyw anie w ie lkości 
posuwu jednostkowego ze śladów przetarcia  na 
drew nie  nie pow inno być podstawą skalowania 
mechanizm u posuwowego, ponieważ pom iar od­
ległości k i lk u  rys na płaszczyznach ta rc icy  nie od­
tw arza przecię tne j w ie lkości posuwu.

Z uw ag i na w ie lk ie  znaczenie znajomości cha­
rak te rys tycznych  danych m echanizm u posuwo­
wego traka  pow inny  one bezwarunkowo wchodzić 
do technicznego opisu traka.

M. PLUCIŃSKI ----- CZ. URBANIK

Stcmdarty gatunkowe nowym
o lepszq jakość

środkiem w walce 
mebli

P rzem yśl m e b la rsk i na leży do p rzem ysłów  kon sum pcy jnych  w  gospodarce na rod ow e js a zada - 
n iem  jego je s t zaspoka jan ie  po trzeb o b y w a te li w  zakresie  urządzenia w n ę trza  m ieszkań. Cel ten może 
być os iągn ię ty je d yn ie  wówczas, gdy p rzem ys ł ten  będzie w y tw a rz a ł m eble, odpow iada jące potrzebom  
u ż y tk o w n ik ó w  i  w ym agan iom  estetycznym , zw iązanym  z now ą ksz ta łtu ją cą  się soc ja lis tyczną  k u ltu rą  
m ieszkania.

PO Z A K O Ń C Z E N IU  trzy le tn iego  p lanu odbu­
dowy, którego zadaniem by ło  podźw ignięcie go­
spodarki narodow ej ze zniszczeń wojennych, 
a w  zakresie przem ysłu  konsum pcyjnego —  zaspo­
ko jen ie  na jp iln ie jszych  i  najn iezbędnie jszych po­
trzeb obyw ate li, rozpoczęliśm y wspania łą rozbu­
dowę naszej gospodarki w  ram ach P lanu  6 -le t- 
nego.

W  m in ionym  okresie przem ysł m eb la rsk i zaspo­
koił na jp iln ie jsze  potrzeby obyw a te li pod w zg lę­
dem osiągnięcia norm a lnych  w arunków  m ieszka- 
wych.

O b e c n ie  p rz e d  p r z e m y s łe m  m e b la r s k im  s to i n o ­

we zadanie: zachowując tem po rozw o ju  ilośc iow e­
go należy zw rócić baczną uwagę na kategorie  ja ­
kościowe p ro d u kc ji, by  zaspokoić wzrastające w y ­
magania estetyczne szerokich mas konsum entów. 
W  celu un ikn ięc ia  b łędu pow inno  się obserwować 
p iln ie  ew olucję  w  zakresie wym agań konsumenta, 
ksz ta łtu jąc  równocześnie jego smak w  dziedzinie 
es te tyk i wyposażenia mieszkań-.

Zrozum ien ie  tego n ie w ą tp liw ie  istotnego pro­
b lem u u ła tw i nam  przypom nien ie  w ypow iedz i 
A . I. M iko jana  na X IX  Z jeździe K P Z R : „Z w ię k ­
szenie się masy a rty k u łó w  powszechnego u ży tku  
w yw o ła ło  oczywiście w zrost wym agań ludności co
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do jakości tych  a rty k u łó w  i ich  asortym entu. D aw ­
n ie j, gdy tow arów  b y ło  mało, kupowano je  nie 
przebiera jąc zbytn io . Obecnie sytuacja  zm ien iła  
się radyka ln ie . M im o  to przem ysł i  organizacje 
handlowe częstokroć p racu ją  jeszcze po staremu, 
niedostatecznie badają zapotrzebowanie ze s trony 
ludności, dostarczają nadal tow a r „h u r te m “  źle 
dobiera jąc asortym ent w  zbyt jednostronnym  do­
borze. Trzeba szybciej podnosić jakość i zwiększać 
asortym ent tow arów  dostarczanych przez prze­
m ys ł d la sprzedaży ludności. P otrzeby i in te resy 
konsum enta radzieckiego pow inny  stać się p ra ­
wem  dla p rzem ys łu “ .

P racow nicy przem ysłu  m eblarskiego p o w in n i 
zw rócić baczną uwagę na powyższe zagadnienie, 
p o w in n i z całą świadomością powiedzieć sobie: 
naszym zadaniem: jest zadośćuczynienie wym aga­
n iom  konsumenta. Konieczne jest tu ta j dokonanie 
przełom u, zerwanie z ła tw izną  i zam ykaniem  się 
w  w ąskim  kręgu zagadnień technicznych, zw iąza­
nych z w łasnym  zakładem p rodukcy jnym . Trzeba 
się zastanowić sam okrytycznie, czy n ie  ma w  na­
szej działalności ham ulców, u trudn ia ją cych  doko­
nania tego przełomu.

M eble są przedm iotem  trw a łego uży tku , k tó ry  
spełn i jedyn ie  wówczas swe przeznaczenie, jeże ii 
będzie odpowiadał codziennym potrzebom  u ży t­
kow n ika , a równocześnie z rea lizu je  podstawowe 
wym agania z zakresu este tyk i w nętrza m ieszkal­
nego.

Dotychczasowa k la sy fika c ja  jakościowa z po­
działem  produkow anych m eb li na trz y  k lasy ja ­
kości, zależnie od b łędów  w ykonania , n ie zdaje 
egzaminu w  obecnych w arunkach, n ie  jest bow iem  
w  stanie zapewnić om aw ianych wym agań. Wada 
te j k la s y fik a c ji jes t jasna: n ie  porządku je  ona ge­
nera ln ie  zagadnienia w łaściw e j k la s y fik a c ji m ebli, 
ze w zględu na b rak  określenia ga tunku  p roduko­
w anych m ebli, powstałego z poziomu w ykonan ia  
i  jakości zużytych do p ro d u kc ji m a te ria łów  zasad­
n iczych oraz pomocniczych.

W yn ik ie m  tego stanu rzeczy jest fa k t, że od­
b io rcy  o trzym u ją  np.w  I, I I  czy I I I  klasie jakości 
albo zw yk łą  sosnową szafę in te rna tow ą, k tó re j 
pow ierzchnie zewnętrzne wykończane są w yłącz­
nie przez bejcowanie i  zaciąganie pokostem, albo 
po litu row aną  na w ysok i po łysk szafę m ieszkanio­
wą, na p rodukc ję  k tó re j zużyto droższe m a te ria ły  
p rzy  równoczesnym  w iększym  w kładz ie  robociz­
n y  w  budowę całego sprzętu i uszlachetnienie po­
w ie rzchn i. Tego rodzaju mebel rów nież k la s y fi­
kow any jest w  typach jakościow ych I, I I  lu b  I I I .  
Dotychczas nie by ło  w ięc k ry te r ió w , k tó re  by 
w  jasny sposób ok re ś liły  różnice gatunkowe m ię­
dzy ty m i dwoma przyk ładow o przedstaw ionym i 
sprzętam i, b rak  rów nież zróżnicowania w  całym  
w achlarzu asortym entow ym , znaj du j ącyrft się 
w  tym  przypadku pośrodku podanych p rzyk ładów  
p ro d u kc ji przem ysłu  m eblarskiego.

Powyższe stw ierdzen ia  świadczą w yraźn ie  o ko­
nieczności w prow adzen ia nowego pojęcia określa­
jącego przede w szystk im  gatunek mebla. Tak im  
na js łusznie jszym  pojęciem , po społu z p u n k tu  w i­
dzenia in teresów  konsum enta i  przem ysłu, są stan­
d a rty  gatunkow e będące n iczym  innym , ja k  ty lk o  
określeniem  poziom u w ykonan ia  m eb li p rzy

uw zględn ien iu  zastosowanych do p ro d u k c ji mate­
r ia łó w  zasadniczych i  pomocniczych.

Ustalenie i  w prow adzen ie standartów  gatunko­
w ych  będzie równocześnie stanow iło  p ierw szy 
k ro k  na drodze uporządkow ania podstaw do p ro ­
jek tow an ia  m e b li i  usta lenia szczegółowych w a­
ru n kó w  w ykonan ia . Rozwiązanie tego zagadnienia 
ma duże znaczenie gospodarcze, gdyż w prowadzią 
łoby pew ien porządek i  dyscyp linę  do procesu 
technologicznego poprzez usta lenie w a runków  
p ro d u kc ji i  stosowania m a te ria łów  w  zależności 
od przeznaczenia m ebli.

D latego też wprow adzen ie na rok  1953 czterech 
standartów  gatunkow ych m eb li produkow anych 
przez zakłady podleg łe CZP M eblarskiego należy 
uznać za słuszny k ro k  naprzód w  dziedzin ie upo­
rządkow ania zagadnień jakościowych.

S tandarty  ustalono w  postaci no rm y resortow ej; 
p rzew idu ją  one p rodukc ję  m eb li w  czterech zasad­
n iczych gatunkach:

standart A  —  meble m ieszkaniowe i  b iu ro w o - 
gabinetowe o na jw yższym  poziom ie wykonania , 
p rzy  zostosowaniu na jlepszych jakościowo m ate­
ria łó w  zasadniczych i, pomocniczych;

standart B  —  m eble m ieszkaniowe i  b iu row e —  
gabinetowe o dob rym  w ykonan iu , p rzy  zastoso­
w an iu  dobrych jakościowo m ate ria łów ;

standart C —- m eble m ieszkaniowe, b iurow e, 
szkolne oraz św ie tlicow e o dobrym  w ykonan iu  
i  zastosowaniu m a te ria łów  średnie j jakości, prze­
w idz ianych  w  szczegółowych w arunkach;

standart D  —  meble in te rna tow e o dobrym  w y ­
konaniu, p rzy  zastosowaniu m a te ria łów  zasadni­
czych i  pom ocniczych średnie j jakości.

S tandarty  p rzew idu ją  określenie jakości w yko ­
nania i  poziom u wykończenia m eb li na podstawie 
szczegółowych opisów technicznych opracowanych 
in d yw id u a ln ie  d la  każdego nowopro jektow anego 
sprzętu. Z ry w a ją  one z dotychczasową „p o lity k ą “  
anonimowości p rodukc ji, w prowadzając w yraźne 
znakowanie przez podanie na w ykończonym  m eblu 
nazw y zakładu produkującego i  oznaczenia stan- 
dartu.

W  zakresie stosowania m a te ria łów  zasadniczych 
i  pom ocniczych konieczne jest, p rzy  wprowadze­
n iu  standartów  gatunkow ych, określenie k lasy ja ­
kości poszczególnych m a te ria łów  w  oparciu o nor­
m y związane lu b  w  przypadku  b raku  tych  norm  
o ustalone in d yw id u a ln ie  w a ru n k i odb ioru  tych  
m ateria łów .

Jak już  podkreś liliśm y, dotychczasowe zasady 
podzia łu  jakościowego na trz y  k lasy bez określe­
n ia ga tunku  m eb li są n iew łaściw e a wobec w p ro ­
wadzenia standartów  —  po prostu  niedopusz­
czalne.

Zakładowa kon tro la  techniczna, uzbrojona 
w  szczegółowe w a ru n k i techniczne, opracowane 
na bazie standartów  gatunkow ych, p rzy jm u ją c  
produkc ję  w  je j poszczególnych fazach, ja k  ró w ­
nież gotowe w y ro b y  będzie m ia ła  pełną możliwość 
w skazyw ania b łędów  i  n iep rzy jm ow an ia  źle w y ­
konanych elem entów  lu b  m ebii.

B rakarze CHPD, od k tó rych  osobistej oceny za­
leży dotychczasowe k lasy fikow an ie  gotow ych me­
b li, w ie lo k ro tn ie  n ie  są w  stanie przeprowadzić 
w łaściw e j ob iek tyw ne j k la sy fika c ji. Należy p rz y ­
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ją ć  w  o p a r c iu  o p r z y g o to w a n ie  fa c h o w e  t y c h  b r a -  
k a r z y ,  że  le p ie j ,  ł a t w ie j  i  s z y b c ie j w y k o n a ją  s w o ­
je  z a d a n ia ,  t a k  z w a n e  z p u n k t u  w id z e n ia  in te r e ­
s ó w  k o n s u m e n ta ,  je ś l i  p o s ta w i s ię  im  w a r u n e k  o d ­
b ie r a n ia  W y łą c z n ie  m e b l i  d o b r y c h ,  b e z  w a d  w y ­
k o n a n ia ,  o d p o w ia d a ją c y c h  s ta m d a r to m  g a tu n k o ­
w y m  i  s z c z e g ó ło w y m  w a r u n k o m  w y k o n a n ia .

Powyższe uw agi można streścić ostatecznie 
w  następu jący sposób: meble są przedm iotem  
trw a łego  uży tku , ich  celem, oprócz ściśle u ży t­
kowego jest podnoszenie es te tyk i w nętrza  miesz­
kania, dlatego też w y ro b y  przem ysłu m eblarskie­
go I I  czy I I I  k lasy  jakości, k tó rych  k lasy fikac ję  
przeprowadza się na podstaw ie b raków  w  w yko ń ­
czeniu pow ierzchn i zew nętrznych lu b  w ew nętrz ­
nych, czy też odkształcenia elem entów  rucho­
w ych  -— nie pow inny  być wypuszczane na rynek. 
W szystkie te w ady można usunąć w  trakc ie  pro­
dukc ji, należy je  usuwać naw et m im o ponoszenia 
przez przedsiębiorstwo dodatkow ych kosztów, co 
zmusi zakład do prowadzenia p ro d u kc ji w  każdej 
fazie w  ta k i sposób, by  n ie  by ło  konieczności dc<- 
konyw an ia  poprawek.

A  zatem gatunek i  jakość m eb li pow inny  być 
określane jedyn ie  standartam i, w  ramach zaś stan­
dardów m eble muszą być jednakowo w ykonyw ane 
bez m ożliwości pow staw ania I I  czy I I I  k lasy  ja ­
kości.

D la  w łaściwego w ykonan ia  zadań w  dziedzinie 
podniesienia jakości m eb li należy w prow adzić 
szeroko pojęte wzorce p rodukcy jne  d la każdego, 
mającego wejść do p ro d u kc ji mebla. Wzorce te 
pow inny  być w ykonane w  postaci kom ple tn ie  go­
towego w yrobu , p rzy ję tego  przez zakładową K T  
w spóln ie  z przedstaw ic ie lam i K T  Centralnego Za­
rządu ja k  rów nież CHPD. W  ten sposób w yko ­
nany bezpośrednio przez zakład p ro d u kcy jn y  
wzorzec będzie u ła tw ien ie m  zarówno dla załogi,
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ja k  i  d la k ie row n ic tw a , w  w ykonan iu  zadań p ro ­
dukcy jnych .

W  trakc ie  w ykonyw an ia  wzorca pow inny  być 
rozwiązane wszystkie  p rob lem y produkcyjne , k tó ­
re mogą powstać w  ska li se ry jne j w ytwórczości. 
Zakład p rodukcy jny , w łaściw ie  rozum ie jący swe 
zadania w  dziedzinie jakości, pow in ien  w prow a­
dzić, równoleg le z wzorcem gotowego w yrobu, 
rów nież i  wzorce poszczególnych elementów, pod­
zespołów i  zestawów, będących go tow ym i w y ro ­
bam i w ydz ia łów  lu b  ogn iw  p rodukcy jnych . K o ­
nieczne jest om ów ienie na naradach w y tw órczych  
z całą załogą zasad i  celowości tego rodzaju w zor­
ców produkcy jnych .

Wzorce w ydzia łow e pow inny  być we w łaśc iw y 
sposób przechowywane i  udostępnione do w glądu 
każdemu z członków załogi, pow inny  stać się sym ­
bolem w spółzaw odnictw a b rygad najwyższej ja ­
kości p ro d u kc ji w  walce o dostarczenie masom 
pracu jącym  m eb li w yłączn ie  najwyższego pozio­
m u w ykonania .

Służba techniczna zakładów, do k tó re j obowiąz­
ków  należy dbałość o w łaśc iw y poziom jakościo­
w y  p rodukc ji, pow inna na leży tym  zrozum ieniem  
swoich zadań dostosować się w  oparciu o stan- 
d a rty  gatunkowe do now ych w arunków  w y tw a ­
rzania.

O bow iązki je j b y ły  w yraźn ie  określone na 
I I  Kongresie Inżyn ie rów  i  Techn ików  Polskich 
w  referacie m in is tra  Szyra, k tó ry  m. in. pow ie­
dział:

„Zadan iem  na rok  1953 jes t w ięc uporządko­
w anie k o n tro li technicznej jakości we w szystkich 
zakładach pracy w  Polsce, pełne wprowadzenie 
znakowania p roduktów , zniesienie anonimowości 
p rodukc ji, uzależnienie zarobków  od jakości w y ­
tworzonego p roduk tu , detalu, pó łfab ryka tu , stoso­
wanie sankc ji w  stosunku do osób odpow iedzia l­
nych za złą jakość p ro d u kc ji zak ładu“ .

PRZEMYSŁ DRZEW NY

B R O N IS Ł A W  W IT K O W S K I

Tapicerskie materiały wyściółkowe
Od R edakc ji. Poczynając od zeszytu n in ie jszego w p row adzam y c y k l a r ty k u łó w  na tem at tap ice rs tw a i  p ro ­

d u k c ji m e b li w yście łanych . B io rąc pod uw agę b ra k  fach o w ych  p u b lik a c ji z te j dz iedz iny a r ty k u ły  nasze będą 
z a w ie ra ły  całosc zagadnienia poczynając od m a te ria łoznaw stw a  do techno log ii p ro d u k c ji w łączn ie  z uw zg lę dn ie ­
n iem  na jnow szych  zdobyczy o rgan izacy jno -techn icznych .

Poszczególne a r ty k u ły  będą ob e jm ow a ły  rów n ież  zagadnienia m echan izac ji p ro d u k c ji m e b li w yśc ie łanych  Są 
to nowe zagadnien ia  w  naszym  przem yśle m e b la rsk im  i  dotyczą zm iany  sposobów p ro d u k c ji w  zakresie p racy  
w y k o n y w a n e j dotychczas w  100% ręcznie.

Sądzim y, że powyższy tem at n ie  ty lk o  w y p e łn i lu kę  na łam ach „P rze m ys łu  D rzew nego“  w  zakresie system a- ' 
tycznego om aw ian ia  rożnych  skom p liko w a nych  zagadnień w  p ro d u k c ji m eb li, lecz jednocześnie dostarczy m a te ria łu  
do szkolen ia  fachowego p ra co w n ikó w  z dz ia łów  p ro d u k c ji m e b li w yście łanych .

Należy dodać, iż  większość danych, dotyczących ma te ria łoznaw stw a i  p ro d u k c ji zaczerpnięto z je d y n e j facho ­
w e j ks ią żk i na ten tem at: B u n g a rd t —  F achkunde fü r  das T apez ie rhandw erk  —  w yd an e j przez B  G T eubner 
Verlagsgese llschaft, Le ipz ig . '

TAPIC ER STW O  można jeszcze obecnie zaliczyć 
u nas do rzemiosła, w  k tó ry m  w  okresie ostatn ich 
50 la t n ie zanotowano żadnego postępu technicz­
nego. Jest to  jeden z bardzie j zaniedbanych odcin­
ków  p rodukc ji.

W zrastające z roku  na rok  uprzem ysłow ienie 
P rodukc ji m eb li sk rzyn iow ych  pow inno biec rów ­
no egle z podciąganiem na pew ien rów norzędny 
poziom ważnych ze względu na ilość p ro d u kc ji

i s ta ły  rozw ój dzia łów  tapicerskich. N iestety, 
wprowadzenie now ych fo rm  p ro d u kc ji w  tap ice r- 
n iach napotyka na zasadnicze trudności, w y n ik a ­
jące z b raku  doświadczenia.

Naszym fachowcom tap icerom  ze w szystkich 
szczebli b rak  nastaw ien ia na w łaśc iw y  k ie runek  
postępu technicznego. B rak  rów nież tego nasta­
w ien ia  w  przem yśle m eb la rsk im  w spółpracujących 
z nam i k ra jó w  dem okrac ji ludow e j. W  Czechosło-
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w acji, gdzie przem ysł m eb la rsk i jes t na jlep ie j zor­
ganizowany w  dziedzinie m e b li w yście łanych —  
sytuacja  jest identyczna z naszą. Częściowa mecha­
n izacja  w prowadzona jest w  tap icern iach fa b ry k  
m eb li w  NRD. Jednak doświadczenia n iem ieckie  
nie mogą być p rzy ję te  jako  zasada dla naszego 
przem ysłu, gdyż n ie  rozw iązu ją  one zagadnień 
w prow adzen ia pe łne j m echanizacji p rzygotow an ia 
w yśc ió łk i tap icersk ie j. Mechanizację w  fabrykach  
w NRD można trak tow ać jedyn ie  jako  fragm ent, 
w ym agający gruntownego opracowania na na­
szym terenie.

S ytuację  w  te j gałęzi p ro d u kc ji pogarsza jesz­
cze b rak  szkół tapicerskich. N ie  ma rów nież w ia-i 
domości o zam iarach o rgan izacji tego rodzaju 
szkół. Konieczność u tw orzen ia  p rzyn a jm n ie j je d ­
nej szkoły i  jednego techn ikum  tapicerskiego 
w  celu stałego p rzygotow yw an ia  m łodych  w ykw a ­
lif iko w a n ych  robo tn ików  dla przyszłego prze­
m ysłu  m eb li w yście łanych —  nie wym aga żadnych 
kom entarzy.

Należy wreszcie podkreślić w y ją tko w ą  w  tych 
w arunkach sytuację szerokiego grona ak tyw nych  
p racow n ików  przem ysłu  meblarskiego, k tó rz y  na 
tym  leżącym odłogiem odcinku mogą wykazać 
dużą in ic ja tyw ę  w  k ie ru n ku  zorganizowania ze­
społowego w y s iłku  racjonalizatorskiego. Praca ra ­
c jonalizato rów , odpowiednio kierowana, z w łaśc i­
w ie  postaw ionym i zadaniami, by łaby  p ion ierską 
robotą, w  k tó re j nasi fachow cy m og liby  już  obec­
n ie  wykazać daleko idącą in ic ja ty w ę  i  pom ysło­
wość.

Tak się przedstaw ia zagadnienie w  na jogó ln ie j­
szym zarysie.

Celem naszych a rty ku łó w  jes t jednak zaznajo­
m ienie czy te ln ików  z m a te ria łam i w yśc ió łkow ym i, 
m echanizacją robót tap icersk ich  i  z na jnow szym  
k ie ru n k ie m  technolog ii tap icersk ie j w  oparciu
0 pomocniczą p rodukc ję  trw a ły c h  e lem entów  ta ­
p icerskich. ,

P ierw szy a r ty k u ł przeznaczamy na om ów ienie 
w szelk ich używ anych dotychczas m a te ria łów  w y - 
śció łkowych, k tó re  w  zależności od ich  pochodze­
nia, podzie lić można na: roślinne, zwierzęce, m i­
neralne i  sztuczne.

1. M A T E R IA Ł Y  W Y S C IÓ ŁK O W E  
P O C H O D ZE N IA  R O ŚLIN N EG O

Trawa alpejska rośnie na w ilg o tn ych  n iz i­
nach i  w  lasach, k tó rą  po skoszeniu lu b  w y rw a n iu  
skręca się w  powrozy. Zaokrąglone źdźbła są róż­
nej grubości, o zabarw ien iu  żó łto-z ie lonym . Dos­
tarczona byw a w  powrozach od 2,5 do 4 kg, zw ią­
zanych w  paczki po 12,5 kg. Sprężystość tra w y  
a lpe jsk ie j w ynosi 210/280. M a ona zastosowanie 
p rzy  w yp e łn ia n iu  poduszek i  k lin ó w  m ateraco­
w ych, w a łków  do tapczanów itp . Często m y ln ie  
określana jako  traw a  morska, znana jest także 
u nas pod nazwą tra w y  leśnej lub  przem ysłowej.

Trawa morska rośnie na p ły tk ic h  m iejscach
1 p łaskich brzegach M orza Północnego i  B a łtyck ie ­
go. W yrzuca ją  na brzeg p rz y p ły w  morza, w y ła w ia  
się też sieciam i. Celem usunięcia zanieczyszczeń 
oraz soli m orsk ie j, traw ę  m orską płucze się w  wo­
dzie rzecznej, a następnie wysusza się. M a ona 
n ie regu la rny i  fa lis ty  kszta łt, jes t szeroka i płaska

podobna do grubo kra janego ty to n iu  o zabarw ie­
n iu  czarno - b runa tnym , prężność je j w ynosi 
160/230. Dostarczana byw a w  belach 50 kg. Ma 
rów nież szerokie zastosowanie, szczególnie do po­
duszek i  k lin ó w  m ateracowych. T raw a m orska 
będąc niedostatecznie w yp łukana  w ch łan ia  ła tw o  
w ilgoć.

Secalię o trzym u je m y ze słom y ży tn ie j, poddanej 
chem icznym  zabiegom. Następnie zębowana, tzn. 
tłoczona i  k ilk a k ro tn ie  roztrzepyw ana tw o rzy  n ie ­
jednosta jne d ług ie  i  grube w łókna  o m atow ym  
połysku, w  do tyku  spraw ia  w rażenie tłu s te j. Sło­
m k a  ma zabarw ien ie żółtawe, a je j sprężystość 
w ynosi 180/240. Dostarcza się ją  w  belach 50 kg. 
W  tap icers tw ie  stosuje się secalię do w a łków  tap­
czanów oraz do fo rm ow an ia  siedzeń, oparć, k ra ­
wędzi i  boków. N iezbyt d ług ie  w łókna  są dogod­
niejsze w  pracy, gdyż dają się rów nom ie rn ie  roz­
kładać.

Secalię barw ioną (rys. 1) o trzym u je m y rów nież 
ze słom y ży tn ie j, preparow anej podobnie ja k  sło­
m k ę  zw yk łą , k tó rą  się dodatkowo b a rw i i skręca 
w  powrozy. M a ona w  odróżnien iu  od słom icy nie- 
barw ione j w łókna  bardzie j jednosta jne, a w  do tyku  
w yda je  się sucha i  tępa. K o lo r je j jes t czarny, 
sprężystość 170/210. Dostarcza się ją  skręconą 
w  pow rozy o wadze 0,5 do 1 kg, wiązane w  paczki. 
S łomicę barw ioną stosuje się przeważnie do fo r ­
m owania siedzień, oparć i  boków  oraz jako  ma­
te r ia ł zastępujący sysal (cisal), f ib e r i  traw ę  za­
morską.

1. S e c a t ic * .  b a rw i» *« *.

Trawę zamorską o trzym u je m y z liś c i pa lm y 
K arłow ate j, rosnącej w  stepach a frykańsk ich  
i  w  A lg ierze. W achlarzowate liśc ie  pa lm ow e roz­
w łó kn ia  się, a następnie skręca w  powrozy, k a r­
bu je  i  suszy. G ię tk ie  i elastyczne pojedyncze w łó k ­
na dają się jeszcze rozw łókniać, m ają ko lo r żó łto­
zie lony. Sprężystość w ynosi 180/280, lecz waha się 
w  zależności od stopnia rozw łókn ien ia  i  wysusze­
nia. Pow rozy o różnej wadze, w  zależności od stop­
n ia  rozw łókn ien ia , wiązane są w  bele o wadze od 
50 do 75 kg. T raw ę zamorską używ a się do fo r ­
m ow ania lepszych poduszek i  k lin ó w  materaco­
w ych, do luźnych  poduszek i  wreszcie na siedzenia 
i  oparcia. Znam y trz y  g a tu n k i te j tra w y : d robny 
(powrozy 0,5 kg), średni (powrozy 1 kg) i  g ruby  
(powrozy 1,5 kg).

Fiber —  o trzym u jem y z liś c i ju k i i aloesu, ros­
nących w  M eksyku. M ięsiste i  mocno w łókn is te
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liśc ie  o d ługości 30 —  50 cm m iażdży się, a następ­
n ie  p rzep łuku je ; wysuszone na słońcu m o tku je  się, 
skręca w  pow rozy i  ka rbu je . G ładkie, okrągłe 
i  mocne w łókna, lecz o n ie rów nom ie rne j grubości 
m ają  ko lo r żó łto -b ia ły , lecz spotyka się także czar-, 
ne traw ione. Sprężystość w ynosi 130/270. F ibe r 
dostarcza się w  powrozach o wadze od 0,5 do 1 kg, 
w iązanych w  paczki o wadze około 6 kg. N a jw ię ­
cej stosuje się do poduszek, na siedzenia i  oparcia. 
F ibe r miesza się rów nież z k ró tk im  włosem ko ń ­
skim., sierścią bydlęcą i  szczeciną.

Sysal (cisal) jes t to p ro d u k t z liś c i pewnych 
gatunków  agawy rosnącej w  M eksyku. Nazwa 
pochodzi od meksykańskiego m iasta portowego. 
Podobnie ja k  p rzy  fib rze, m ięsiste i  mocno w łó k ­
niste liśc ie  m iażdży się, a następnie p rzep łuku je . 
Wysuszone na słońcu m o tku je  się, skręca w  po­
w rozy  i  ka rbu je . W  przec iw ieństw ie  do f ib ru  
w łókna  są p łaskie i  ła tw o  rozczepne, a ponadto 
bardzie j m iękk ie  i  odporne na w ilgoć. M a ją  zabar­
w ien ie  żółto-b ia łe , a po łysk m atow y. S topień sprę­
żystości w ynosi 160/220. Sysal dostarcza się ró w ­
nież w  powrozach od 0,5 do 1 kg  w iązanych 
w  paczki o wadze około 6 kg. Stosuje się go do 
luźnych  poduszek, na siedzenia i  oparcia. W łó k ­
no to można mieszać rów nież z fib re m  i  sierścią, 
lecz przeważnie używa się go oddzieln ie i  n ie fa rbo- 
wane.

Igliwo sosnowe (wełna leśna) —• rys. 2 —  są to 
w ew nętrzne w łókn is te  części składowe szpilek 
sosnowych, rosnących w  k ra jo w ych  lasach. W łók­
n iste  części szp ilek w y  łupu  je  się z tw a rde j po­
w ło k i, a następnie oczyszcza i  suszy. M a ją  one za­
pach żyw iczny i  cechuje je  odporność na kurz.. 
Zabarw ien ie  ich  jes t z ie lono-brunatne, sprężystość 
w ynosi 110/170. Dostarcza się je  w  w orkach  po 
50 kg. Używa, się do fo rm ow an ia  średnich, a na-i 
w e t lepszych m eb li tapicerskich. D a ją  one odporną 
i  w y trzym a łą  w yśció łkę. S zp ilk i sosnowe m ają 
szerokie zastosowanie do ta p ice rk i wagonów, 
gdyż są dobrym  środkiem  odstraszającym mole 
i  inne szkodn ik i (serowce).

Kłaczki myczkowe (wyczeszka) —  (rys. 3) —  są 
ubocznym  produktem  (odpadem) ln u  i  konopi, 
o trzym yw anym , p rz y  prażeniu łodyg. W łókna są 
n ie rów nom ierne j d ługości o zabarw ien iu  żó łto - 
szarym. S topień sprężystości w ynosi 140/180. 

laczki m yczkowe dostarcza się w  belach 100 kg. 
redn io - i  g rubow łókn is tą  wyczeszkę używ a się 

przeważnie do form ow ania , a d robnow łókn is tą  na

siedzenia, oparcia i  boki. M a ona rów nież szerokie 
zastosowanie jako- w yśc ió łka  do tapczanów. Ja­
kość zależna jest od ilości zaw artych w łók ien  
i paździerza. Im  m n ie j paździerza —  ty m  jest 
lepsza. D robnowdóknista wyczeszka określana b y ­
wa jako  zgrzebie, średn iow łókn is ta  jako  pacześ, 
a g rubow łókn is tą  nosi nazwę pakuł.

K t& a k i m ijttkowe I
Flis jes t ubocznym  produktem  w yrobów  ju to ­

wych, o trzym yw anym  z odpadów p rzy  czesaniu 
w łók ien  ju to w ych  lu b  przez rozw łókn ian ie  n ie ­
potrzebnych tka n in  ju tow ych . C harakterystyczną 
cechą flis u  są bardzo k ró tk ie  w łókna  o specyficz­
n ym  zapachu p iw n icznym  i  zabarw ien iu  jasno- 
b runa tnym . Stopień sprężystości jest bardzo m a ły  
i  w ynosi 70/100. Dostarczany byw a w  stanie skłę­
b ionym  w  w a rs tw y  o wadze 2 kg. U żyw a się go 
do płaskiego w yście łan ia  siedziska krzeseł i  jako 
górną w arstw ę p rzy  fo rm ow an iu . Miesza się ta k ­
że z u ż y tym i w o rkam i po ich  rozw łókn ien iu . F lis  
zaw iera w ie le  kurzu.

Włókna kokosu, pochodzą ze skorupy kokosu 
którego ojczyzną jes t A fry k a  i  w yspy k ra jó w  po­
łudn iow ych . Po zd jęc iu  w łók ien  ze skorupy roz­
m iękcza się je  w  wodzie, rozstrzepuje i  m ięd li, 
a następnie skręca się w  pow rozy i  ka rbu je . Są 
one bardzo łam liw e , zabarw ienie m ają  jasnobru- 
natne i w y tw a rza ją  w iecej ku rzu  od innych  w łó ­
kien. S topień sprężystości w ynosi 160/270. Dostar­
cza się je  w  powrozach o średnicy 2 —  3 cm i  w a­
dze od 0,5 do 1 kg w iązanych w  paczki 6 kg. U ży­
wa się do fo rm ow an ia  w yśo ió łk i w  zw yk łych  
m eblach tapicerskich. Uszlachetnione drogą che­
m iczną w łókna  kokosu zna jdu ją  się w  hand lu  pod 
nazwą E lancrin  i  Samocrin.

Kapok jes t to w ełna owocowa, o trzym yw ana 
z bananowo ukszta łtow anej kaps li owocu drzew  
kapokowych. O jczyzną kapoku jest A fry k a , A z ja  
i  Ind ie , a szczególnie Jawa i Sum atra. Na k ró tko  
przed ca łko w itym  dojrzew aniem  owocu odb ija  się 
kapsle i  w yb ie ra  wełnę owocową. Z pomocą p rz y ­
rządu maszynowego u w a ln ia  się ją  od ziarnek na­
sion, a następnie poddaje procesow i suszenia 
i  stłacza się w  bele. K ró tk ie  o m atow ym  po łysku 
w łók ienka , choć w ydęte  i  kruche, są bardzo od­
porne na w ilgoć. W  wodzie kapok unosi cię­
żar 20 —  25-kro tn ie  przewyższający ciężar w łasny. 
Zabarw ien ie  ma żó łto -b ia łe , a jedyn ie  p rzy  pośled­
n ich  gatunkach ciemne. S topień sprężystości w y ­
nosi 290/350, lecz waha się w  zależności od po­
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chodzenia. Najw iększą sprężystość posiada kapok 
pochodzący z Jawy. Dostarcza się go w  w orkach
0 pojemności 2,5 kg, 5 kg, 12,5 kg  oraz 25 kg. Ma 
on szerokie zastosowanie do różnych poduszek
1 m ateraców nakładanych w  lepszym standarcie, 
a także do pasów ra tunkow ych . Zaleca się ostroż­
ność p rzy  pracy z kapokiem  podczas, rozkładania. 
Należy chronić oczy, usta i  nos, d ro bn iu tk ie  bo-i 
w iem  i kruche  cząsteczki w łók ien  pow odu ją  ła tw o 
stan zapalny oczu i  dróg oddechowych. Pośledni 
gatunek kapoku ła tw o  się k łę b i i  zgniata.

Wata. O trzym u jem y ją  ze starych rozw łókn io ­
nych szmat, k tó re  się następnie czyści, układa 
w a rs tw am i i  ugniata. Są to  k ró tk ie  związane 
w łókna  o różnym  zabarw ieniu. Stopień sprężysto­
ści w ynosi 120/180. W atę dostarcza się w  pacz­
kach o wadze 0,5 kg  i  w  belach po 12,5 kg. W atę 
używ a się jako  ostatnią w arstw ę pod m a te ria ł po­
k ry c io w y  i  do płaskiego wyście łania.

Wełna drzewna składa się z w łó k ie n  drewna 
sosnowego i  świerkowego, k tó re  rozw łókn ia  się 
w  specjalnej maszynie. Są to  c ien iu tk ie , około

2 m m  szerokie s tru ż y n k i (w ió ry ) o zabarw ien iu  
b ia ław o - żó łtym . S topień sprężystości w ynosi 
260/270. Dostarcza się ją  w  belach 75 kg i  stosuje 
do m eb li tap icerskich w  niższym  standarcie, szcze­
góln ie do form ow ania . W ełna drzewna wym aga 
suchego magazynowania. Jako m a te ria ł w yśc ió ł- 
kow.y znana jest z m ałe j w ytrzym ałośc i.

Kosmyki wyściółkowe o trzym u jem y z w o lnych  
od tłuszczu odpadków katunu, k tó re  rozryw a się 
na w ilku -szarpaku . Są to pow ik łane  n ic i i  w łókna  
o n ie rów ne j długości i  grubości, w  różnym  kolorze, 
przeważnie pstrym . S topień sprężystości w ynosi 
90/200. Dostarcza się je  w  w orkach  i  belach 50 kg. 
K osm yk i w yśció łkow e używa się do różnych po­
duszek i  do płaskiego wyściełania. Są one dosko­
nałe jako  w yśció łka  naw ierzchn i w  poduszkach 
m ateracowych, w ype łn ianych  w ełną drzewną.

*

W  następnym  a rtyku le  om ówione będą m ate ria ­
ły  pochodzenia zwierzęcego i  sztucznego.

M IE C Z Y S Ł A W  P A C H E L S K I

„Gładki rzaz”
Jakość obróbk i pow ierzchn i drew na to jeden z is to tnych  czynn ików  postępu tech­

nicznego, jedna z dróg do popraw y jakości w yrobów  i  obniżenia kosztów w ytw arzan ia . 
Zagadnienie to nabiera szczególnego znaczenia w  dziedzinie p ro d u kc ji opakowań sk rzyn ­
kow ych, k tó rych  pow ierzchn ia  w  w ie lu  w ypadkach n ie  m usi posiadać gładkości osiąga­
ne j przez operacje strugania, lecz nie może rów n ież być tak  szorstka, jaka  zw yk le  byw a  
tarcica po p rze ta rc iu  p iła m i traków  ram ow ych. Pośrednim  stopniem  gładkości jes t tzw . 
„g ła d k i rzaz“ . Określenie to jednak nie jest an i ścisłe, an i w łaściwe i  należałoby je, 
w praw dzie  dotąd zwyczajowo używane, ja k  n a jry c h le j zastąpić innym , w łaściwszym , 
lecz —  co ważniejsze  —  rów n ież us ta lić  sposób stw ie rdzan ia  gładkości lub  szorstkości 
pow ierzchni.

Zamieszczając poniże j rozważania na ten tem at zw racam y równocześnie uwagę C zy­
te ln ikó w  na jeszcze ważniejsze zagadnienie z tego zakresu, m ianow ic ie  zagadnienie n a j­
w łaściwszych sposobów i  metod obróbki, zapewnia jących osiąganie stopnia gładkości 
pow ierzchn i drewna, określanego dotąd po j ęciem „g ła d k i rzaz“ ; w zyw am y C zyte ln ików  
do w ypow iadan ia  się w  te j tak  is to tne j d la drzew iarzy sprawie.

OD N IE D A W N A , zaledwie od trzech la t, p ro ­
wadzone są in tensyw ne prace nad norm alizacją  
d rew n ianych  opakowań skrzynkow ych. Prace na­
t r a f i ły  na pewne trudności w yn ika jące  z b raku  
usta lenia w ie lu  pojęć i  określeń zwłaszcza w  za­
kresie w a runków  technicznych, k tó re  dotychczas 
w  w iększości p rzypadków  oparte b y ły  o pewne 
zwyczaje, częstokroć niedostatecznie ustalone i de­
fin iow ane, co doprowadzało do zupełnie dowolne j 
in te rp re ta c ji.

W a ru n k i tak ie  s tw arza ły  p rzyczyny ciąg łych 
n ieporozum ień m iędzy producentem  a odbiorcą, 
w sku tek czego zawsze pow staw ały pewne s tra ty  
gospodarcze.

Jedną z poważnych trudności p rzy  no rm a lizac ji 
skrzynek jest b rak  ścisłego określenia ob róbk i po­
w ie rzchn i deszczułek. O pierając się wobec tych  
b raków  o dotychczasowe zwyczaje, no rm y PN na 
sk rzyn k i i  kom p le ty  skrzynkow e rozróżn ia ją  trz y  
stopnie obróbk i pow ierzchn i deszczułek, m iano­
w ic ie : „rzaz tra k o w y “ , „rzaz g ła d k i“ , „s trugan ie “ .

N o rm y  n ie  podają określenia stopnia obróbki, 
zwyczajowo jednak in te rp re tu je  się je  w  sposób 
następujący:

„rzaz tra k o w y “  —  jes t to obróbka pow ierzchn i 
uzyskana p rzy  p rze ta rc iu  w  trakach,

„rzaz g ła d k i“  —  jest to obróbka pow ierzchn i 
uzyskana p rzy  p rze ta rc iu  p iła m i rozdzie lczym i.

„ s t r u g a n ie “  —  je s t  t o  o b ró b k a  p o w ie r z c h n i  u z y ­
s k a n a  p r z y  s t r u g a n iu .  O k r e ś le n ia  te  są, n a s z y m  
z d a n ie m , b łę d n e  i  n ie w ła ś c iw e .

Zastrzec się p rzy  ty m  należy, że jedyn ie  trzeci 
stopień obróbki, a m ianow ic ie  „s tru g a n ie “  jest 
w yn ik ie m  zabiegu mającego na celu obróbkę po­
w ie rzchn i, podczas gdy dwa pierwsze stopnie, t j.  
„rzaz tra k o w y “  i „rzaz g ła d k i“  są w yn ik ie m  za­
biegu mającego inne cele, n ie  zaś obróbkę po­
w ierzchn i. Obróbka pow ierzchn i jes t tu ta j ja k  
gdyby w yn ik ie m  w tó rn ym , dodatkowym .

Obróbka pow ierzchn i kom ple tów  skrzynkow ych, 
tzn. stopień je j gładkości, bo tak na leży rozum ieć 
w ym ien iony  w  PN w arunek techniczny, w  bardzo
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n ia łym  stopniu zależy od typ u  ko n s tru kc ji obra­
b ia rk i, przede w szystk im  jednak zależy od w ła ­
ściwego doboru narzędzi skrawających, t j .  p ił, ich 
uzębienia, szybkości skraw ania oraz od gatunku, 
s tru k tu ry  i  w ilgo tności drewna.

Przytoczona in te rp re tac ja  pom ija  obróbkę in n y ­
m i p iłam i, poza p iła m i tra ko w ym i i  rozdzie lczym i, 
tak  ja k  gdyby obróbka pow ierzchn i, pozyskana 
przy  p rze ta rc iu  ty m i p iłam i, n ie  m ieściła  się an i 
w  pierwszym , ani w  drugim , po jęciu  obróbki.

N iezależnie od rodzaju ob rab ia rk i, można przy  
p rze ta rc iu  pozyskać, zachowując pewne w a runk i, 
całą gamę różnych s topn i gładkości pow ierzchn i 
przetarcia, od na jba rdz ie j szorstkich do zupełnie 
g ładkich, n iew ie le  różniących się od obróbk i s tru ­
ganiem.

Rzaz g ładk i można pozyskać przecierając d rew ­
no piłam i^ tra k o w y m i i  odw ro tn ie  —  p iła m i rozr- 
dz ie lczym i można pozyskać rzaz bardz ie j szorstki 
i n ie rów ny, n iż  p rzy  z w y k ły m  prze ta rc iu  w  tra ­
kach.

F ak t ten, pom im o is tn ien ia  norm , może prow a­
dzić do n ieporozum ień i  do dowolnej, zależnej od 
sub iek tyw nych  przyczyn, in te rp re ta c ji w ykona­
n ia  obróbki. Zagadnienie ścisłego zdefin iow ania  
stopnia ob róbk i pow ierzchn i i  określenia go za 
pomocą pew nych w zorców  lu b  m ie rn ikó w  staje 
się n iezm iern ie  ważkie, ty m  bardzie j, że w  o b li­
czu rosnącego wciąż postępu technicznego i  rac jo ­
na lizac ji obróbk i drewna, dotyczy ono nie ty lk o  
p ro d u kc ji skrzynek, lecz rozciąga się rów nież na 
szereg dzia łów  branżowych przem ysłu  drzewnego.

Zastosowanie np. ob róbk i zapewnia jącej odpo­
w iedn io  g ładk i rzaz może pozw olić  na w ye lim in o ­
wanie w  w ie lu  przypadkach strugania pow ierzch­
ni, ja k  np. p rzy  k le je n iu  p ły t  (stołowych, rysow nic 
itp .) z w ąskich deszczułek.

Dość p ry m ity w n a  ja k  dotychczas technologia 
obróbk i drew na w  powyższym  przyk ładz ie  posłu­
gu je się pięcioma operacjam i w  następującej ko­
le jności:

1) obrzynanie deszczułek i  przerzynan ie  w zd łuż­
ne,

2) w yrów nan ie  jedne j płaszczyzny i  dwóch bo­
ków  deszczułek,

3) wygładzan ie i  dopasowanie b o kó w , deszczułek 
tzw . fug,

4) zdrapanie pow ie rzchn i boków  tzw . zęba- 
k iem  —  operacja ręczna,

5) powleczenie k le je m  pow ierzchn i k le jonych , 
złożenie p ły ty  i  zaciśnięcie w  ściskach.

Stosując odpowiednie do każdego celu metody, 
dające w  rezultacie  prostą lin ię  przetarc ia  i  odpo­
w iedn io  g ła d k i rzaz, można w ye lim inow ać opera­
cje oznaczone liczbam i 2, 3 i 4, i  bezpośrednio po 
oberżnięciu deszczułek przystąp ić do ich  k le jen ia .

O bróbka „rzaz g ła d k i“  ma rów nież duże zna­
czenie p rzy  s trugan iu  ta rc icy  i  elementów.

W iadomo, że grubość zestrug iw ane j w a rs tw y  
drew na zależy w  dużej m ierze od stopnia gładkości 
pow ierzchni, k tó ra  m a być strugana. S truganie 
Jest zabiegiem dość kosztownym , je ś li chodzi 
o w ydajność m ateria łow ą. U by tek  masy drewna 
Przy te j obróbce jes t dość poważny, k tó ry  można 
P7° 'T aŻ:nie zm nie jszyć w prowadzając odpowiednio 
większe nieco w ym agania w  stosunku do po­

w ie rzchn i prze ta rc ia  i  w  konsekw encji zm niejsza­
jąc grubość w a rs tw y  zestrug iw anej.

Stosując odpowiednio g ładk i rzaz można w  w ie ­
lu  przypadkach bezpośrednio po p rze ta rc iu  pod­
dać pow ierzchnie otrzym ane z przetarcia  sz lifow a­
n iu  na ściernicach, je ś li stopień w ykończenia po­
w ie rzchn i tego wymaga.

Z tych  k i lk u  p rzyk ładów  widać, że stosowanie 
obróbk i „rzaz g ła d k i“  może być w ie lo rak ie  i  ko­
rzyści stąd w yn ika jące  —  ogromne.

N ie tw ie rdz im y, że pojęcie „rzaz g ła d k i“  będzie 
ściśle określało stopień ob robk i pow ierzchni. Są­
dzim y raczej, że p rzy  znalezien iu praktycznego 
sposobu oznaczania gładkości pow ierzchni, zn ikn ie  
pojęcie „rzaz g ła d k i“ , ja k  rów nież pojęcie „rzaz 
tra k o w y “  i  na to m iejsce w prow adzony będzie 
in n y  system oznaczania s topn i gładkości. Zresztą 
n ie  system oznaczania stanow i istotę zagadnienia, 
ile  sam fa k t możności ścisłego rozróżnian ia  stopni 
ob róbk i w  sposób jasny i  d e fin ityw n y , nie budzą­
cy zastrzeżeń.

O ile  nam wiadom o, w  Polsce przeprowadzono 
na ten tem at ty lk o  p róby badania i  oznaczania gład­
kości pow ierzchn i skle jek. P róby te i  sposoby m ie­
rzenia i  oznaczania gładkości pow ierzchn i n ie  b y ły  
rozpowszechnione i p rak tyczn ie  zastosowane. 
W  obróbce m e ta li zagadnienia gładkości po­
w ie rzchn i obrabianych już  od dość dawna by ło  
przedm iotem  poważnych badań i  prac. W  dzie­
dzinie te j is tn ie je  już  dość bogata lite ra tu ra , a na­
w e t szereg państw  o w ysokie j technice w prow a­
dziło u siebie n o rm y  na sposoby m ierzenia gład­
kości pow ie rzchn i i  sposoby oznaczania gładkości 
oraz oznaczania obróbk i w  zależności od wym aga­
nego stopnia gładkości.

N iestety, m etody badania gładkości pow ierzchn i 
m e ta li są ta k  dokładne —  w  granicach od k i lk u ­
dziesięciu do k i lk u  m ik ronów  —  i z tego powodu 
tak k ło p o tliw e  i  kosztowne, że w  stosunku do 
drewna n ie  mogą być zastosowane.

Większość tych  m etod polega na pom iarze —  
za pomocą p recyzy jnych  przyrządów  optycznych 
lu b  e lek trycznych  —  stopnia chropowatości. Ustala 
się na jw iększy lu b  średni stopień chropowatości 
i  zależnie od tego zalicza się gładkość pow ierzchn i 
do jednej z szeregu klas, p rzy  czym najw yższy, 
uw zg lędn iony stopień chropowatości w ynos i 60 
m ikronów .

W  la tach 1929 —  1932 w  Eberswalde (N iem cy) 
przeprowadzono p róby m ierzenia gładkości po­
w ie rzchn i pozyskanych z p rze ta rc ia  w  trakach. x)

Jedna z prób polegała na b a rw ien iu  pow ierzchn i 
badanej substancją nie. w siąkającą w  drewno i  na­
stępnie s trugan iu  te j pow ierzchn i aż do osiągnięcia 
g ran icy  pom iędzy w ars tw ą  niezabarw ioną a za­
barw ioną. Grubość zestruganej w a rs tw y , co 
stw ierdzono pom ia ram i przed i  po struganiu, 
p rzy jm ow ano za wysokość chropowatości.

Innego rodzaju próbą b y ł pom iar chropowatości 
za pomocą czu jn ika .

D rgan ia  ig ły  czu jn ika , prowadzonej po badanej 
pow ierzchn i, przenoszone b y ły  za pomocą systemu 
dźw ign i na ołówek, k tó ry  na pasku pap ieru  od­
tw a rza ł w  zw iększonej ska li p ro f i l  chropowatości.

ł ) F. K o llm a n n  „T echno log ie  des Holzes“  1936.
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Nie wiadomo, czy m etody te w ysz ły  ze stad ium  
prób i  czy są ju ż  stosowane w  praktyce. W  każ­
dym  razie s tw ie rdz ić  można, że w  c h w il i  obecnej 
n ie rozporządzamy praktyczną, ścisłą metodą 
oznaczania chropowatości pow ierzchn i drewna, 
wobec czego do czasu wynalezien ia , w ypróbow a­
nia i  w prow adzen ia do p ra k ty k i ta k ie j m etody, 
posługiwać się m usim y m etodam i p rak tyczn ie  
osiągalnym i, choć nie pozbaw ionym i sub iek tyw iz ­
mu.

Jedną z tak ich  m etod jest w yb ran ie  odpow ied­

n i ' ,
M IE C Z Y S Ł A W  K L IM E K

niego wzorca i  po rów nyw an ia  ob róbk i badanej 
z wzorcem.

W  zakresie kom ple tów  skrzynkow ych  wym aga­
n ia  ob róbk i „g ła d k i rzaz“  w y n ik a ją  z dwóch 
względów:

a) pow ierzchn ia  sk rzyn k i pow inna być na ty le  
gładka, aby n ie  powodowała skaleczeń i  za­
drapań rąk  p racow ników , ani też nie powo­
dowała uszkodzeń tow aru  opakowanego;

b) pow ierzchn ia  sk rzyn k i pow inna być na fy le  
gładka, by  wszelkie napisy, znaki itp ., w yko ­
nane fa rbą  za pomocą s tem pli lu b  szablonów 
bezpośrednio na drew nie, b y ły  czytelne, w y ­
raźne i  o d b ija ły  się od tła . K o n tu ry  napisów 
i  rysunków  muszą być ostre i  wyraźne.

A b y  pow ierzchn ia  obrobiona spełn ia ła w ym ie ­
nione w a ru n k i, chropowatość je j pow inna być 
zbliżona do chropowatości g rube j b ib u ły  lu b  suk­
na. Porównanie z wzorcem  dokonać można bądź 
wzrokow o, bądź czuciem przeciągając palcem po 
pow ierzchn i wzorca i  badanej deszczułki. W yraź­
nie widoczne głębsze rysy, pochodzące od po je­
dynczych zębów p i ły  w  obróbce „g ła d k i rzaz“ , n ie 
p o w in n y  być dopuszczalne.

O bróbka o niższej od wskazanej jakości pow in ­
na być nazwana „rzaz szors tk i“ , k tó rą  to nazwę 
proponu jem y w  zam ian używ anej dotychczas naz­
w y  „rzaz tra k o w y “ , n ie  oddającej is to ty  rzeczy 
i  niesłusznie ograniczającej to pojęcie w yłączn ie  
do traków , bez w zględu na jakość obróbki.

Badania g ładkości pow ierzchn i prze ta rc ia  na­
leży naszym zdaniem  niezw łocznie w łączyć do 
p lanu  prac in s ty tu tó w  badawczych i  wyższych 
uczelni.

Podstawowe silniki napędowe obrabiarek do drewna 
i ich układy

P R ZE D  om ów ien iem  napędów  poszczególnych ob rab ia ­
re k  do d rew na scha rak te ryzu jem y zasadnicze w łasności 
s iln ik ó w  e lek trycznych , zna jd u ją cych  zastosowanie 
w  przem yśle  d rzew nym .

P od s taw o w ym i s iln ik a m i w  rozw ażanych napędach są:
1. s iln ik  boczn ikow y p rą du  stałego (w  urządzeniach 

obecnie p rze s ta rza łych );
2. asynchron iczny s iln ik  tró jfa z o w y  o w irn ik u  p ierśc ie­

n io w y m ;
3. asynchron iczny s iln ik  tró jfa z o w y  o w irn ik u  z w a rty m ;
4. k o m u ta to ro w y  s iln ik  tró jfa z o w y  o cha rak te rys tyce  

boczn ikow e j (w  zakładach p ro d u k c ji p ły t  p ilśn iow ych ).
S iln ik  bo czn ikow y p rą du  stałego odznacza się sz tyw no­

ścią sw ej c h a ra k te ry s ty k i m echan iczne j, tzn. n ie w ie lk ą  
zależnością ob ro tów  od w ahań obciążenia. N ie  jes t on 
rów n ie ż  zb y t w ra ż liw y  na zm ianę napięcia. Z m iana  ta 
n ie  w y w ie ra  znacznego w p ły w u  na liczbę ob ro tó w  s iln ika . 
S iln ik  ten  u ru cha m ia  się za pomocą rozruszn ika . Rozrusz­
n ik  stosuje się w  celu zm n ie jszen ia  dużego p rą du  ro z ru ­
chowego w  c h w ili w łączen ia  s iln ik a  do p racy  oraz d la  po­
w iększen ia  m om entu  rozruchow ego. N o rm a lne  ro z ru szn ik i 
dopuszczają 30 w łączeń na godzinę. B u d u je  się je  na

1/2, 1/1 obciążenia i  do szczególnie ciężkiego rozruchu . 
R ozruszn ik  w a ru n k u je  w ie lkość  dopuszczalnego p rądu  
i  m om entu  rozruchow ego, k tó re  z w y k le  p rz y jm u je  się 
2,5 razy  w iększe od ic h  w a rto śc i znam ionow ych.

M a łe  s i ln ik i u ru cha m ia  się przez jedno  lu b  dw ustop ­
n io w y  roz ru szn ik , w łączany ręczn ie lu b  autom atycznie.

S iln ik  bo czn ikow y pozw ala w  ła tw y  sposób regu low ać 
ob ro ty . R egu lac ja  jego p rędkośc i może być dokonana trze ­
m a sposobami:

1) przez zm ianę w a rto śc i nap ięc ia  na zaciskach s iln ika ,

2) zm ianę w a rto śc i p rą du  w zbudzenia, a w ięc s tru m ie ­
n ia  m agnetycznego,

3) zm ianę nap ięc ia  sieci.

R e gu lac ji p rędkości s iln ik a  bocznikowego przez zm ianę 
w a rto śc i nap ięc ia  na jego zaciskach dokonu je  się za po­
m ocą opo rn ika , w łączanego do Obwodu tw o rn ik a .

P odstawowe w łasności te j re g u la c ji są następujące:

a) zm iana lic zb y  ob ro tó w  może przebiegać je d yn ie  
w  k ie ru n k a c h  ich  obniżenia w  stosunku do znam ionow ej 
lic zb y  ob ro tó w  (o 25— 30%);

b) je s t m ożliw a  p rzy  is tn ie n iu  dostatecznego obciążenia
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s iln ik a ; p rzy  b iegu ja ło w y m  i  n ie w ie lk im  obciążeniu 
w p ły w  op o rn ika  je s t n ieznaczny;

c) zm ien ia  się jedną  z na jcenn ie jszych  cech s iln ik a  
bocznikow ego —  sztywność char ake ry  s ty k i;  im  w iększa 
w artość oporu, ty m  zysku je  się ba rdz ie j m ię k k ą  cha rak ­
te rys tykę  s iln ik a ;

d) p rzy  obniżonej liczb ie  ob ro tów  s iln ik a  praca u k ła d u  
napędowego je s t m ało zrów now ażona i  n ie w ie lk a  zm iana 
m om entu  na w a le  s iln ik a  w y w o łu je  gw a łto w n ą  zm ianę 
lic zb y  ob ro tów  s iln ik a ;

e) zw iązana je s t ze s tra ta m i ene rg ii w  o p o rn ik u  reg u la ­
c y jn y m ;

f) o p o rn ik  re g u la cy jn y  ob licza się na c iąg ły  p rz e p ły w  
p rądu , dlatego je s t on d ro g i i  m a duże w y m ia ry .

O po row y sposób re g u la c ji p rędkości s iln ik a  boczn iko­
wego je s t reg u lac ją  p rzy  s ta łym  m om encie.

Podstawowe w łasności re g u la c ji p rędkości s iln ik a  przez 
zm ianę p rą du  w zbudzenia są następujące:

a) zm iana lic zb y  ob ro tó w  może być  przeprow adzona 
je d yn ie  w  k ie ru n k u  podw yższenia p rędkości w  stosunku 
do znam ionow ej (o 15%, ale p rzy  specja lnych s iln ik a c h  
naw e t do 300%);

b) s iln ik  w  pe w n ym  obszarze zachow uje  swą cha rak ­
te ry s ty k ę  boczn ikow ą ;

c) p rzy  w y k o rz y s ta n iu  pe łne j m ocy s iln ik a  pow iększe­
n ie  lic zb y  ob ro tów  zw iązane je s t ze zm nie jszeniem  w a r­
tości s tru m ie n ia  m agnetycznego, a zatem  ze zm nie jsze­
n iem  m om entu  obrotow ego; in n y m i s łow y praca s iln ik a  
p rz y  m aksym a lne j liczb ie  ob ro tó w  m oż liw a  je s t ty lk o  
p rz y  m in im a ln e j w a rto śc i m om entu  i  o d w ro tn ie ;

d) zm iana p rędkości zachodzi p ły n n ie  i  bez tru d n o śc i;
e) o p o rn ik  re g u la c y jn y  ob licza się na n ie w ie lk i p rąd  

w  boczn iku  (2— 5%), a w ięc  m a on n ie w ie lk ie  w y m ia ry  
i  je s t ta n i;

f)  s tra ty  m ocy są n ie w ie lk ie , a w ięc  p ra k tyczn ie  jes t 
to  reg u lac ja  p ra w ie  bez s tra t;

g) zakres re g u la c ji ogranicza pogorszenie się k o m u ta c ji 
p rzy  n is k ie j w a rto śc i s tru m ie n ia  wzbudzającego. W  zw iąz­
k u  z ty m  w zros t lic zb y  ob ro tó w  n ie  może przekraczać 
25— 75%.

S iln ik i z b iegunam i k o m u ta c y jn y m i dopuszczają z w ię k ­
szenie lic zb y  ob ro tów  do 200— 300%, a s i ln ik i z b iegunam i 
k o m u ta c y jn y m i i  uzw o jen iem  kom pensacy jnym  na w e t do 
300— 400% znam ionow e j lic zb y  ob ro tów . R egu lac ja  p rzy  
zm ian ie  p rą du  w zbudzenia je s t re g u la c ją  p rzy  s ta łe j m ocy. 
S iln ik  ro z w ija  duży m om en t p rzy  m a łe j liczb ie  ob ro tów  
i  na  odw ró t.

R egu lac ja  s iln ik ó w  boczn ikow ych  „ w  górę“  —  podw yż­
szanie lic zb y  ob ro tó w  odbyw a się p ra k tyczn ie  bez s tra t 
w  g ran icach 1 : 4 przez w łączen ie  opo ru  w  obwód m ag- 
neśnicy, re g u la c ja  „ w  d ó ł“  w  g ran icach 2 :1  dokonu je  
się przez w łączan ie  oporu  w  obwód tw o rn ik a , p rzy  ty m  
m oc s iln ik a  spada p ro p o rc jo n a ln ie  do zm nie jszen ia  liczby  
ob ro tów , a reg u lac ja  zw iązana je s t z dużą s tra tą  energ ii.

N o rm a ln e  s i ln ik i m ogą być regu low ane ty lk o  w  stosun­
kow o  n ie w ie lk ic h  gran icach, s i ln ik i regu low ane p o w in n y  
m ieć k o n s tru k c ję  specjalną.

R egu lac ja  lic z b y  ob ro tó w  przez zm ianę nap ięc ia  sieci, 
zasila jącego s iln ik  je s t szeroko stosowana w  postaci u k ła ­
du Leonarda, k tó ry  rozp a trzym y oddzie ln ie .

Z m ian a  k ie ru n k u  o b ro tó w  s iln ik a  bocznikowego może 
być dokonana przez zm ianę k ie ru n k u  p rą du  w  tw o rn ik u  
a lbo w  obwodzie wzbudzenia.

D la  szybk ie j i  częstszej zm ia ny  k ie ru n k u  ob ro tów  za­
leca się prze łączenie uzw o je n ia  tw o rn ik a , poniew aż prze­
łączanie uzw o je n ia  w zbudzen ia  zw iązane je s t z p o w ię k ­
szeniem okresu prze łączania i  n iebezpieczeństwem  prze­

b ic ia  izo la c ji. S iln ik i m a łe j m ocy m ogą być przełączane 
bezpośrednio na p ra w y  i  na le w y  bieg. R ozruszn ik i n ie  
nada ją  się do zm iany  k ie ru n k u  ruchu , ponieważ chodzi 
o szybką zm ianę.

Liczba obrotów

Rys. 1. C h a ra k te ry s ty k i m echaniczne s iln ik a  boczn ikow e­
go p rą d u  stałego d la  różnych  w ie lko śc i oporów  R w  ob­

w odzie tw o rn ik a .

S iln ik  boczn ikow y ro z w ija  p rzy  prze łączan iu  duży 
m om ent (3— 4 -k ro tn ie  w iększy  od znam ionowego). Bez­
pośrednio przełączane mogą być je d n a k  s i ln ik i do 7,5 K M .

U kład  Leonarda

U k ła d  Leonarda sk łada się z s iln ik a  p rą du  tró jfa z o ­
wego, p rą d n icy  s te ru jące j, sprzężonej ze w zbudn icą  i  re ­
gu lowanego s iln ik a  p rą d u  stałego, napędzającego m aszy­
nę roboczą.

W zbudnica zasila prądem  o s ta łym  nap ięc iu  u zw o je ­
nie  m agneśnic p rą d n icy  s te ru jące j i  s iln ika .

Przez regu lac ję  po la  p rą d n icy  s te ru jące j zm ien ia  się 
nap ięc ie  tw o rn ik a  od zera do nap ięc ia  m aksym alnego 
w  d o w o lnym  stopniu , a w ięc  liczba  ob ro tó w  przyłączonego 
do n ie j s iln ika .

M oc zespołu po w in na  być ob liczona w  odnies ien iu  do 
na jn iższe j lic zb y  ob ro tów , w te d y  p rz y  na jw yższe j ich  
liczb ie  m oc je s t z w y k le  k ilk a k ro tn ie  wyższa od te j, k tó rą  
w ym aga napęd m aszyny.

Zakres re g u la c ji w  uk ładz ie  Leonarda w yn os i od 1 : 6 ;  
dalsze podw yższanie lic zb y  ob ro tów  s iln ik a  w  stosunku 
1 : 2 osiąga się przez osłab ien ie  po la  m agnetycznego p rzy  
s ta łe j m ocy. W  ten sposób rozpiętość ca łk o w ite j re g u la c ji 
w yn os i 1 : 12.

Zespół napędowy w ym aga n ieraz p rz y  n is k ic h  p rę d ko ­
ściach znacznych m om en tów  lu b  odw ro tn ie .

W  p rzyp ad ku  po trzeby  w ysokiego m om entu  reg u lu je  
się napięcie na zaciskach tw o rn ik a  p rą dn icy , a d la  w yso­
k ic h  p rędkości re g u lu je  się go zm n ie jsza jąc w artość s tru ­
m ie n ia  w zbudzen ia  s iln ika .
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Podstawowe za le ty  u k ła d u  Leonarda są następujące:
1. reg u lac ja  n ieskom p likow ana , p łyn n a  i  p ra k tyczn ie  

bez s tra t,
2. szeroki zakres reg u la c ji,
3. zachow anie c h a ra k te ry s ty k i boczn ikow e j w  ca łym  

zakresie reg u la c ji,
4. ła tw a  zm iana k ie ru n k u  obrotów ,
5. m ożliw ość p łynnego ham ow ania  z oddawaniem  

energ ii do sieci,
6. m ożliw ość re g u la c ji s iln ik a  od zera do w a rto śc i no ­

m in a ln e j ob ro tó w  p rzy  s ta łym  m om encie,
7. reg u lac ja  w zw yż  ponad prędkość znam ionow ą p rzy  

s ta łe j m ocy.
Do w ad  te j re g u la c ji na leży:
1. w y s o k i koszt,
2. s tra ty , w yw o łu ją ce  znaczne obniżenie sprawności 

napędu,
3. gw a łto w ne  pow iększen ie obciążenia na w a le  s iln ik a  

w y w o łu je  pow iększenie obciążenia w  sieci i  w aha n ia  je j 
napięcia.

Napędy Leonarda są drog ie i  skom p likow ane, toteż 
zn a jd u ją  dość ograniczone zastosowanie w  napędzie ob ra ­
b ia re k  do d rew na (ro z w ija rk i) .

U k ła d  Leonarda je s t bardzo k o rzys tn y  ze w zg lędu na 
p ły n n y  roz ru ch  i  szeroki zakres re g u la c ji ob ro tów . P rzy  
napędzie je dn os tkow ym  w ie lo s iln ik o w y m  posiada on n is k i 
w sp ó łczyn n ik  sprawności.

Asynchroniczny silnik tró jfazow y o w irn iku  
pierścieniowym

T ró jfa z o w y  s iln ik  p ie rśc ien iow y stosuje się g łów n ie  d la  
napędu grupowego z tra n s m is ji. U ru cha m ia  się go z w y k le  
za pośredn ic tw em  rozruszn ika . W yko rzys tu ją c  roz ru szn ik  
re g u la c y jn y  m ożna regu low ać o b ro ty  „ w  d ó ł“ . Zakres te j 
re g u la c ji s iln ik a  p ierśc ien iow ego w yn os i 1 :2 . R egu lac ja  
ta  da je  je d n a k  s tra ty , gdyż energ ia  zam ien ia się w  opo­
rach  na ciepło.

Poza ty m  regu lac ja  ta  n ie  da je  s ta łych  obro tów . Cha­
ra k te ry s ty k a  s iln ik a  sta je  się m iękka . S iln ik  nab iera  
w łaśc iw ośc i s iln ik a  o cha rak te rys tyce  szeregowej, tzn. 
ilość  ob ro tów  sta je  się zależna od obciążenia i  spada lu b  
w y d a tn ie  rośn ie ze zm ianą obciążenia.

W  ty c h  w a run kach  n iem oż liw e  je s t jednoznaczne n a ­
staw ien ie  s iln ik a  na pew ną sta łą  liczbę obro tów .

Ten n ieekonom iczny sposób re g u la c ji stosuje się w y ­
łącznie d la  s iln ik ó w  o m a łe j m ocy. D la  rozszerzenia za­
k resu  re g u la c ji s iln ik  p ie rśc ien iow y bu d u je  się n ieraz 
o dw óch uzw o jen iach  w  sto janie. D a je  to  m ożliw ość uzy ­
s k iw a n ia  dw óch s topn i p rędkości b iegu s iln ika .

S iln ik  ta k i posiada uzw o jen ie  sto jana w  postaci p o d w ó j­
ne j gw iazdy  oraz sześć p ie rśc ien i ś lizgow ych. P rzy  s iln ik u  
p ie rśc ie n iow ym  o p rze łącza lne j ilo śc i b iegunów  można 
osiągnąć prócz dw óch s topn i p rędkości —  prędkości m n ie j­
sze w  zakresie każdego głównego stopnia prędkości. W ie - 
lob iegunow e s iln ik i p ie rśc ien iow e (o m ocy 20— 30 K W ) 
stosowane b y ły  do napędu łuszczarek starszej k o n s tru kc ji, 
w  fa b ry k a c h  sk le jek . Obecnie je d n a k  p rzy  napędzie no­
woczesnym  m aszyn tego ty p u  zosta ły one w yp a rte  przez 
w ie lob iegunow e s iln ik i k la tko w e .

Asynchroniczny tró jfazow y silnik o w irn iku  zw artym
S iln ik  tró jfa z o w y  o w irn ik u  z w a rty m  stosowany jes t 

na jczęście j w  napędach n ie  w ym aga jących  re g u la c ji 
ob ro tów . Jest on szeroko stosowany do jednostkow ego 
napędu ob rab ia rek, zarów no jedno ja k  i  w ie los iln ikow ego .

D w ub iegunow e s iln ik i k la tk o w e  od 1500 do 3000 
o b r./m in . stosuje się do napędu pa rk ie c ia re k  i  łuszczarek.

A synch ron iczne  s i ln ik i zw a rte  s tanow ią  na jczęście j s il­
n ik  napędow y m a łe j i  ś redn ie j m ocy. Z w y k ły  s iln ik  
z w a rty  posiada n is k i m om ent roz ru chu  i  duży p rą d  roz­
ru ch o w y  p rzy  bezpośrednim  w łączan iu  go do sieci. P rąd  
rozruchu  w ynos i od 4,5 do 8-k ro tn e j w a rto śc i p rą du  zna­
m ionowego, zaś m om ent roz ru cho w y  0,5— 1,5-k ro tn e j w a r ­
tości znam ionowego. W edług ka ta log u  C.H.P.E. s i ln ik i m a­
łe j m ocy po b ie ra ją  p rą d  6,31 n  o średn ie j m ocy (5— 6) In .

M om en t roz ru cho w y  s iln ik a  zw artego zależy rów n ież  
od w ie lko śc i przyłożonego napięcia .

M om e n t roz ru cho w y  s iln ik a  zw artego w  zależności od 
w ie lko śc i napięcia :

Napięcie 
doprowadzo­
ne do zacis­
ków  s iln ika  
w  % napięć, 
znam iono­

w ym

Natężenie 
prądu w  l in i i  
w  % prądu 
przy norm . 

obciąż.

Natężenie 
prądu w  s il­

n ik u  w  % 
p rądu  przy 

norm . obciąż,

M om ent roz­
ruchow y w  % 

m om entu 
przy norm. 

obciąż.

40 112 280 32
60 250 420 72
80 450 560 128

100 700 700 200

S iln ik  tró jfa z o w y  o w irn ik u  z w a rty m  stosowany je s t 
w  przem yśle d rze w n ym  p rzy  napędach s truga rek , freza ­
rek, ob rab ia re k  ko m b in o w a n ych  itp . S tosuje się go n ie  
ty lk o  ze w zg lędu na jego prosto tę  i  taniość, ale i  pewność 
pracy.

S iln ik  ten, dogodny d la  eksp loa tac ji, m a poza dużym  
prądem  roz ru chu  n ieko rzys tn y  przebieg k rz y w e j m om entu  
obrotowego.

W ysok i p rą d  ro z ru c h u  i  g w a łto w n y , k r ó tk i roz ru ch  jes t 
is to tn ą  w adą no rm alnego s iln ik a  zw artego. S iln ik  ten  m o­
że być stosowany w  tych  przypadkach , gdy sieć je s t e la­
styczna (duże p rze k ro je  k a b li i  duże moce tra n s fo rm a to ­
rów , co n a jm n ie j cz te rok ro tn ie  w iększe, w  stosunku do 
m ocy s iln ika ).

N o rm a lne  s iln ik i zw a rte  mogą być bezpośrednio p rz y ­
łączane do sieci, gdy m oc s iln ik a  n ie  przewyższa bzo-—V25 
c a łk o w ite j m ocy za insta low ane j. Na ogół n ieduży  m om ent 
roz ru cho w y  je s t dostateczny do u ru cho m ien ia  w iększości 
ob rab ia re k  do drew na. Najc ięższy roz ru ch  s iln ik ó w  k la t ­
ko w ych  w ys tę p u je  p rzy  napędzie t ra k ó w  (ich  moc 30 —  
75 K W ). Kon ieczne je s t ogran iczen ie ich  p rą du  w  okresie  
rozruchu .

Rys. 3. C h a ra k te ry s ty k i s iln ik a  z w irn ik ie m  z w a rty m  
o uzw o je n iu  no rm a ln ym .

N a jp ros tszym  sposobem ogran iczen ia p rą du  roz ru cho ­
wego je s t obniżenie nap ięc ia  w  okresie rozruchu . B yw a  
tu  stosowany p rze łączn ik  z gw iazdy w  tró jk ą t.  Zastoso­
w an ie  tego p rze łączn ika  p ro w a dz i do obniżenia napięcia  
1 :3 , a w ięc  3 -kro tnego  zm nie jszen ia  p rą du  i  m om entu  
rozruchowego.
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T e lle r  u ło ż y ł tabelę p rzec ię tnych  w a rto śc i p rą du  roz­
ruchow ego (L r ) i  m om entu  rozruchow ego (M r ) w  zależ­
ności od m ocy i  lic zb y  ob ro tów  s iln ika .

Moc O b r ó t y  n a  m i n u t ę
w  K W 3000 1500 1000 750

1,5— 4
Mr 70 — 60$ 

I r  210 —  230$

75— 70$ 

200—220$

70— 60$ 

180-200$

65— 60$ 

180-200$

5 ,5— 11
Mr 60 — 50$ 

I r 210 — 240$

75— 60$ 

200-230$

60— 50$ 

190—210$

6 0 -  50$ 

190-210$

15 — 40
M r 50 — 40$

I r  220 — 250$

55— 45$ 

210— 240$

55— 50$ 

220—230$

55— 50$ 

200- 220$

O sta tn io  stosuje się rów n ie ż  s i ln ik i zw a rte  g łębokożłob- 
kow e, k tó ry c h  w a ru n k i roz ru chu  n ie  są gorsze, n iż  u  s il­
n ik ó w  p ie rśc ien iow ych .

P rąd  roz ru chu  s iln ik a  d w uk la tkow e go  je s t 3,2— 5 -k ro t-  
n ie  w iększy  od znam ionowego, a m om ent ob ro tow y  1,8 —  
3 -k ro tn ie  w iększy  od m om entu  znam ionowego. S iln ik i 
d w u k la tk o w e  m a łe j m ocy posiadają p rą d  roz ru chu  od 
4,5— 5,25 In . Jest w ięc  on pom im o zm nie jszen ia  p rą du  
roz ru chu  znacznie w iększy, n iż  w  n o rm a ln ych  s iln ika ch  
zw a rtych . Poza ty m  przebieg k rz y w e j m om entu  je s t b a r­
dzo łagodny. R ozruch odbyw a się bez szarpan ia i  posiadc 
ch a ra k te r zb liżony  do rozruchu  s iln ik a  p ierścieniowego.

S iln ik i d w u k la tk o w e  budowane są o na jrozm a itszych  
w łasnościach w  zależności od w ym agań w  stosunku do 
m om entu  i  p rą d u  rozruchowego.

Do w ad  s iln ik ó w  o spec ja lnym  uzw o je n iu  na leży w ra ż ­
liw ość  na częsty rozruch , gdyż w s k u te k  „w p y c h a n ia “  
p rą du  do gó rne j k la tk i grze je się ona na dm ie rn ie  w  o k re ­
sie rozruchu .

W  celu zm nie jszen ia  p rą du  roz ru chu  w  s iln ika ch  
o uzw o je n iu  specja lnym , podobn ie ja k  d la  s iln ik ó w  n o r­
m a lnych , stosu je się także p rze łą czn ik i gw iazda —  
tró jk ą t.

S iln ik i zw a rte  m ogą być także u rucham iane  za pomocą 
rozruszn ika  w  obwodzie stojana.

P rąd  ro z ru chu  osiąga p rzy  ty m  2 -k ro tn ą  w a rtość  p rądu  
znam ionowego, a m om ent ob ro tow y w yn os i 0,1 —  0,3 m o­
m en tu  znam ionowego.

Sposób ten  m ożna stosować, gdy s iln ik  u ru cha m ia  się 
bez obciążenia.

S iln ik i zw a rte  n ie  pozw a la ją  na reg u lac ję  ob ro tów , k tó ­
ra zależy od ilo śc i b iegunów  i  często tliw ości sieci.

B u d u je  się w ięc  s i ln ik i zw a rte  o p rze łącza lne j ilośc i 
b iegunów  z dw om a o d dz ie ln ym i uzw o je n ia m i w  sto janie.

M ogą one ruszać pod obciążeniem  i  osiągać bardzo duży 
m om ent rozruchow y. P rzy  roz ru chu  m ożna w łączać je d ­
nocześnie oba uzw o jen ia , w te d y  m om en ty  obu uzw ojeń 
w  p rz y b liż e n iu  doda ją  się. P rzełączanie z je dn e j ilośc i

Z e s t a w i e n i e
własności asynchronicznych silników zwartych

Sposób rozruchu asynchroni- I r Mr Mmas
cznego s iln ik a  zwartego In M n M n

Bezpośrednie w łączenie do 
sieci:

S iln ik  zw arty  je d n ok la tko w y 6 — 7 0,8 — 1,7 1,8 — 2
„  ,, dw uk la tko w y 3 — 5 1 —  3 1,8 — 2,7
,, g łębokożłobkow y 3,4 -  4,5 1,2 1,6 1,8 — 2,7

P rze łączn ik  gw iazda—tró jk ą t
w  uzw ojen iu stojana:

S iln ik  zw arty  jednok la tkow y 2 -  2,35 0,27 — 0 5 —

„  „  dw uk la tkow y 1 —  1,67 0,33 — 1 —

„  g łębokożłobkowy — — —

O porn ik  w  obwodzie stojana 2 ' 0,12 —

A u to trans fo rm a to r przy na­
p ięciu :

80$ znamionowego 4,5 0,96 —
65$ 3 0,63 —
50$ 1,75 0.37 —

ob ro tów  na in n ą  następu je  bez p rz e rw y  m om entu  ob ro ­
towego, bow iem  oba uzw o jen ia  przez c h w ilę  są w spó ln ie  
włączone.

W  p rzypadku , gdy każde z obu uzw o jeń  je s t w ykonane 
ja k o  prze łączalne po jedyncze uzw ojen ie , zakres p rze łą - 
czalności znacznie się powiększa.

P rzy  50 okresach w  sieci ilo śc i ob ro tów  na m in u tę  tych  
s iln ik ó w  z w a rty c h  wynoszą: 750, 1000, 1500, 3000.

O b ra b ia rk i do d rew na  na ogół n ie  w ym a g a ją  p ły n n e j 
re g u la c ji ob ro tów . W ysta rczy  reg u lac ja  „s k o k a m i“ . S il­
n ik i ta k ie  zn a jd u ją  zastosowanie w  napędach ro z w ija re k , 
skraw arek , o k le in  itp .

D la  rozszerzenia zakresu re g u la c ji ob ro tów  s iln ik a  na ­
pędowego lu b  też d la  zw iększen ia  s topn i lu b  p łynnośc i 
re g u la c ji stosuje się czasem sieć pom ocniczą, k tó rą  u z y ­
sku je  się za pom ocą asynchron icznych p rze tw o rn ic  często­
tliw ośc i.

P onieważ p rzy  50 okresach/sek m aksym a ln ie  osiąga się 
prędkość 3000 ob ro tó w  na m in u tę , wskazane je s t stosowa­
n ie  p rz e tw o rn ic  w y tw a rza ją cych  częstotliwość wyższą od 
n o rm a ln e j często tliw ości sieci.

l- s/eć zasilająca 
Z - silnik
3- przetwornica 
k-sieć wtórna 
5-rozrusznik

Rys. 5. A synch ron iczna  p rze tw o rn ica  okresów.

P rze tw o rn ica  taka  je s t w ła śc iw ie  s iln ik ie m  asynchro­
n icznym  z p ie rśc ie n iam i ś lizgow ym i. G dy doprowadza się 
napięcie  sieci do sto jana, a za trzym u je  w irn ik ,  to  s iln ik  
ten  zachow uje  się ja k  tra n s fo rm a to r i  p rze tw arza  nap ię ­
cie w  stosunku p rze k ła d n i z w o jó w  sto jana i  w irn ik a  N a-
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pięcie  prze tw orzone odebrać m ożna wówczas z p ie rśc ien i 
ś lizgow ych  o te j samej ilo śc i okresów  co częstotliwość sieci.

G dy napędza się w ir n ik  synchron iczn ie , zgodnie z k ie ­
ru n k ie m  po la  w iru ją ce g o  sto jana, to ilość okresów  i  na ­
pięcie  w  w irn ik u  rów ne  są zeru, gdyż poślizg (odchylenie 
ob ro tów  w irn ik a  od synchron icznych) ró w n y  je s t zeru. 
G dy na tom ias t napędza się w ir n ik  w  k ie ru n k u  p rze c iw ­
n y m  n iż  po le  w iru ją c e , poślizg sta je  się coraz w iększy 
i  coraz w iększe są nap ięc ia  i  ilo śc i okresów  tego napięcia , 
odebranego z w irn ik a . C zęstotliwość w y tw a rza n a  przez

p rze tw o rn icę  f 2 =  f i  pn
60

; gdzie f i  —  częstotliwość sieci,
P ilość p a r b iegunów ; n  —  ilość ob ro tów  na m inu tę .

Część m ocy odebranej z p ie rśc ien i ś lizgow ych  uzysku je  
się przez tra n s fo rm a c ję  z sieci, a resztę m echanicznie.

S iln ik  napędow y należy w ięc  p rzew idz ieć d la  części 
m ocy przeniesione j m echan iczn ie  na w irn ik !  Jeże li ca ł­
k o w ita  moc odebrana z w irn ik ie m  w yn os i P, to  m oc s il­
n ik a  napędowego ró w n a  będzie:

_  fa —  f i
~~ —g —  X  P X  1 —  sprawność generatora.

P rze tw o rn ica  asynchroniczna w ym aga w ięc np. p rzy  
p rze tw orzen iu  z 50 na 100 okresów  o po łow ę m niejszego 
s iln ik a  napędowego n iż  p rze tw o rn ica  dw um aszynow a. Jest 
w ięc tańsza na w ysoką  sprawność, gdyż część m ocy u zy ­
sku je  się analogicznie, ja k  w  trans fo rm a to rze .

Jako s iln ik  napędow y dla  p rz e tw o rn ic y  stosuje się s il­
n ik  tró jfa z o w y  o w irn ik u  z w a rty m  i  p rze łącza lnych b ie ­
gunach lu b  też s iln ik  o w irn ik u  p ie rśc ie n iow ym  z roz ­
ruszn ik ie m  reg u lacy jn ym . Za pom ocą s iln ik a  z w irn ik ie m  
z w a rty m  o d w u  uzw ojen iach , z k tó ry c h  jedno  je s t 4 (lub  
S-biegunowe), d ru g ie  12-biegunowe, uzyskać m ożna z czte- 
rob iegunow e j p rz e tw o rn ic y  asynchronicznej następu jącą 
ilość okresów : 0,16; 6,25; 33,3; 66,6 ; 75; 83; 3; 100.

O dpow iedn io  zm ie n ia ją  się wówczas ilo śc i ob ro tów  s il­
n ik ó w  napędowych p rzy łączonych  do sieci zas ilane j przez 
p rze tw orn icę . Z pom ocniczej sieci o w yższych no rm a ln ych  
często tliwościach ko rzys ta  się bardzo rzadko.

Celem uzyskan ia  p rzy  często tliw ościach sieci 50 o k re - 
sów/sek ob ro tów  wyższych od 3000 na m in u tę  bez stoso­
w a n ia  p rze tw o rn icy  często tliw ości oraz d la  w ie lo b iegu  s il­
n ika , m ożna m iędzy sto janem  i  w irn ik ie m  zw yk łego  s i ln i­
ka in du kcy jne go  um ieścić w ir n ik  pośredni, na k tórego 
zew nę trzne j i  w e w nę trzne j p o w ie rzchn i z n a jd u ją  się w ie ­
lo fazow e uzw ojen ia .

P onadto w  zakładach p ro d u k c ji p ły t  p ilś n io w y c h  sto­
sowane są, ja k  to ju ż  zaznaczono, s i ln ik i kom u ta to row e  
p rą du  tró jfazow ego  o cha rak te rys tyce  boczn ikow e j tzw . 
s i ln ik i Schragego.

Siln ik Schragego
S iln ik  Schragego jes t w  zasadzie m aszyną asynchron icz­

ną. Jego w ir n ik  je s t p ie rw o tn ą  stroną s iln ika .
Jest on zbudow any na m aksym a lne  napięcie  500 V. S to- 

ja n  je s t s troną  w tó rn ą . W irn ik  posiada dw a uzw o jen ia , 
k tó re  um ieszczone są w  ty c h  sam ych żłobkach. Jedno 
z n ich  w ykonane  je s t ja k o  no rm a lne  uzw o jen ie  tró jfa z o ­
we, połączone w  gw iazdę i  p rzyłączone do p ierśc ien i. D ru ­
gie uzw o jen ie  je s t połączone z kom u ta to rem  i  poprzez dw a 
zm ienne u k ła d y  p rzesuw anych szczotek połączone e lek­
tryczne  z o tw a rty m  uzw o jen iem  stojana. Jeśli p rzy łączy  
się w ir n ik  do sieci, to  pow sta je  w  n im  po le w iru ją c e  o czę­
s to tliw o śc i sieci. To po le in d u k u je  w  u zw o je n iu  k o m u ta to ­
ro w y m  napięcie , k tó re  m ożna pom ie rzyć na szczotkach.

W ie lkość tego nap ięc ia  m iędzy szczotkam i jedne j fazy 
zależy od ilo śc i ob ję tych  przez szczotki am perozw ojów .

Częstotliwość p rą d u  w  ty m  uzw o je n iu  je s t często tliw ością  
poślizgu, ta k  ja k  częstotliwość p rą du  w  w irn ik u  s iln ik a  
asynchronicznego. Napięcie  na szczotkach rów no w aży  na ­
pięcie  s to jana, k tó re  jes t niezależne od obciążenia.

D latego s iln ik  Schragego posiada cha ra k te rys tykę  bocz­
n ikow ą . Jeś li szczotki s to ją  na ty m  sam ym  w y c in k u  ko ­
m u ta to ra , to  uzw o jen ie  w irn ik a  je s t zw arte . S iln ik  b iegnie 
ja k  n o rm a ln y  s iln ik  asynchron iczny p ra w ie  z synch ro­
n iczną ilośc ią  obro tów . Częstotliwość s to jana w yn os i p ra ­
w ie  zero.

O b ro ty  okreś lone są przez stosunek am perozw o jów  
uzw o jen ia  kom u ta to row ego do am perozw o jów  sto jana lu b  
przez stosunek napięć. W  ten sposób s iln ik  je s t re g u lo ­
w a ny  bez s tra t od 50— 150% synch ron iczne j lic zb y  ob ro ­
tów . Jeś li szczotki obu u k ła d ó w  będą przesuw ane w zg lę ­
dem siebie z n ie je dn ako w ą  prędkością , to napięcie na 
n ich  będzie się zm ien iać n ie  ty lk o  co do w ie lkośc i, ale 
i  co do fazy. W  ten sposób m ożna n ie  ty lk o  regu low ać 
ob ro ty , ale i  polepszać cos, k tó rę d y  może uzyskać w artość

Rys. 6. Zależność lic z b y  ob ro tó w  w  fu n k c ji m om entu  obro­
towego s iln ik a  Schragego p rz y  p ra cy  n o rm a ln e j d la  róż­

nych  k ą tó w  po łożenia szczotek a.

L iczbę ob ro tów  m ożna jeszcze zm niejszać, w łącza jąc 
w  uzw o je n iu  sto jana reg u low a ny  op o rn ik . W tedy  je dn ak  
tra c i się w łaśc iw ośc i c h a ra k te ry s ty k i boczn ikow e j.

Z w yk re su  w y n ik a , że ze zm ianą po łożenia szczotek 
zm ien ia  się m a ksym a lny  m om en t ob ro tow y. Poza tym , 
ta k  ja k  d la  w szys tk ich  tró jfa z o w y c h  s iln ik ó w  asynchro­
n icznych , m om ent m a ksym a lny  je s t w yższy p rzy  p racy 
p rą dn icow e j n iż  p rzy  s iln ik o w e j. N a jb a rd z ie j celowe d la  
roz ru chu  je s t położenie szczotek odpow iada jące m in im a l­
ne j p rędkości (90<>). S iln ik  Schragego m a zakres re g u la c ji 
1 :3 , ale bu du je  się ró w n ie ż  s i ln ik i o zakresie 1 :8  
i  1 : 12. O bn iżen ie szybkości dopuszcza się za ledw ie  na 
k ró tk i okres czasu ze w zg lędu na s ilne  opadanie m om entu  
i  trudn ośc i chłodzenia. N o rm a ln e  typy, s iln ik ó w  S chra­
gego posiada ją  m oc 1,8 do 180 K W . Sprawność s iln ik a  
Schragego w aha się w  zależności od jego w ie lko śc i od
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JÓ ZE F  K A R N E Y

Zasady prowadzenia statystyki zużycia materiałów
podstawowych

P rezyden t B o les ław  B ie ru t w  p rze m ów ien iu  w yg łoszonym  na V I I  P lenum  K C  PZPR  w skaza ł 
na znaczenie sprawnego dz ia łan ia  o rg an izac ji zaopa trzen ia  w  przem yśle  oraz sp ra w n e j gospodarki 
m a te ria ło w e j. Jedną z podstaw  w łaściw ego us ta lan ia  potrzeb i  k o n tro li zużycia  m ate ria łow ego je s t sta­
tys tyka , poziaala jąca śledzić stop ień w y k o rz y s ta n ia  m a te ria łó w  i  stop ień przestrzegania usta lonych  
w skaźn ików  zużycia. A b y  s ta tys tyka  ta  spe łn iła  sw oje zadania, m us i być w ła śc iw ie  prowadzona. 
P ra k ty k a  w yka za ła  konieczność w p row adzen ia  zm ia n  w  dotychczasow ym  system ie, nasuw ając szereg 
w n iosków  odnośnie da lszych zm ian, ja k ie  na leża łoby w p row a dz ić  do zasad i  m e to d y k i prow adzen ia  
s ta ty s ty k i zużycia m a te ria łó w  w  przem yśle d rzew nym . Zasady te i  w n io s k i n ie  są jeszcze ostateczne. 
W ypow iedz i i  w ym ia n a  spostrzeżeń ze s trony  d rze w ia rzy  je s t słuszną drogą do usp raw n ie n ia  rów n ież  
tego odcinka o rg an izac ji pracy.

S P R A W O ZD A W C ZO Ś Ć  sta tystyczna o w y k o n a n iu  p la ­
nu  zużycia m a te ria łó w  d rzew nych , będących podstaw o­
w y m  tw o rz y w e m  w  przem yśle d rzew nym , m us i być 
oparta  o p ra w id ła  d o kum e n tac ji ob ro tu  tow arow ego, k tó ­
re j w yrazem  w  księgowości są k a r to te k i m ate ria łow e . 
K a r to te k i te  p o w in n y  być ta k  rozm ieszczone w  różnych 
p u nk tach  zak ładu  przem ysłow ego, aby usytuow an ie  ich  
by ło  dostosowane do schem atu przebiegu procesów tech­
no log icznych i  m ie jsc  pow staw an ia  kosztów. T y lk o  p rzy  
zachow aniu ta k ie j zasady m oż liw e  będzie osiągnięcie celu 
w łaśc iw ie  po ję te j sprawozdawczości o zużyciu  m a te ria ło ­
w ym , k tó re j w y n ik ie m  m a być w y liczen ie  zużycia  m a­
te r ia łu  na jednostkę  w yp rod ukow an ych  w yrobów .

U sta la jąc  zasady szczegółowe te j sprawozdawczości 
w  1952 r. p rz y ję to  ja k o  w y tyczną  logiczne pow iązan ie 
sprawozdawczości o zużyciu  m a te ria łó w  ze spraw ozdaw ­
czością o w y k o n a n iu  p lan u  zaopatrzenia. O b ro ty  te obe j­
m u ją  n ie  ty lk o  m a te ria ły  obcej p ro d u k c ji, stanow iące su­
row ce p ro du kcy jne , lecz rów n ież  m a te r ia ły  będące p rzed­
m io tem  ob ro tów  w ew nę trznych  m iędzy ró żn ym i w yd z ia ­
ła m i jednego zak ładu  lu b  m iędzy ró żn ym i p rzeds ięb io r­
s tw am i, pod lega jącym i tem u samemu cen tra lnem u zarzą­
dow i.

W  zakres ob ro tów  zaopatrzenia w chodz i zatem  n ie  ty lk o  
d rzew ny surow iec o k rą g ły  i  ta rc ica , lecz i  te p ó łfa b ry k a ty , 
k tó re  d la  je d n ych  p rzeds ięb io rs tw  stanow ią  koń cow y  e fek t 
p ro d u k c ji i  zbytu , ja k  sk le jka , ok le in y , fry z y  itd ., d la  
in n y c h  zaś —  podstaw ow e tw o rz y w o  do p ro d u k c ji „usz la ­
ch e tn ia jące j“ . P onadto w  obrotach w e w nę trznych  przed­
s ięb io rs tw a ew idenc ja  ob e jm u je  rów n ież  i  te p ó łfa b ry ­
k a ty  oraz e lem enty  pó łgotow e i  gotowe, k tó re  będąc w y ­
produkow ane w  je d n ym  w yd z ia le  p ro d u k c y jn y m  tra f ią  
do następnego po pew nym  okresie tzw . „sezonow ania“  lu b  
m agazynowania.

Logiczne pow iązan ie  s ta ty s ty k i zużycia  m ate ria łow ego 
ze s ta tys tyką  zaopatrzenia (a ściślej —  ze s ta tys tyką  obro­
tó w  m agazynow ych) osiągnięto przez usta len ie  je d n o lite j 
d la  obu tych  s ta ty s ty k  lis ty  m a te ria łó w  i  w y ro bó w , o sta­
ły m  uszeregowaniu i  n iezm ienne j ko le jn ośc i nu m era c ji. 
P rzy  ta k im  u ję c iu  s ta tys tyka  zużycia  m ate ria łow ego  sta je  
się okresow ym  b ilansem  p ro d u k c ji w  n a jis to tn ie jsze j jego 
treśc i, ob e jm u ją cym  pe łn y  aso rtym en t p lanu  p ro d u k c ji.

P rodukow ane w y ro b y  podstaw ow e u ję to  in d y w id u a ln ie , 
w y ro b y  zaś o znacznej rozp ię tośc i ty p ó w  lu b  w y m ia ró w  
ja k  np. sk le jka , ok le in y , sk rz y n k i, m eble (oraz w y ro b y  
drobne, towarzyszące p ro d u k c ji g łów n e j, ja k  np. ga lan­
te ria , w y ro b y  bednarskie , a r ty k u ły  gospodarstw a dom o­
wego itp .) —  grupow o.

W  celu osiągnięcia m o ż liw ie  na jw iększe j dokładności 
p rzy  w y lic z e n iu  w s ka źn ikó w  zużycia  m a te ria łu  na je d ­
nostkę w y ro b u  uw zg lędn iono  w szys tk ie  c zyn n ik i, k tó re  
w y w ie ra ją  w p ły w  na ścisłość ty c h  w y liczeń .

C zyn n ika m i w sp om n ian ym i są przede w szys tk im :
a) w ie lkość  p ro d u k c ji n iezakończonej, c zy li tzw . „ro b ó t 

w  to k u “ ,
b) ilość m a te ria łó w  zw róconych  do m agazynu ze w zg lę ­

du na ic h  n ieprzyda tność lu b  z in n y c h  przyczyn ,
c) oko liczność ■—■ czy tw o rzyw e m  bezpośredn im  jes t 

surow iec p ie rw o tn y  (ok rą g ły  lu b  ta rc ica ), czy też 
p ó łfa b ry k a ty  sezonowane lu b  e lem enty pó łgotow e 
i  gotowe.

U s ta la ją c  po le w e j s tron ie  w zo ru  statystycznego P-20 
(GUS) ilość m a te r ia łu  podlegającego roz liczen iu  p rz y ­

ję to  ja ko  obow iązu jące w yka zyw an ie  po p ra w e j s tron ie  
tego fo rm u la rza  w szys tk ich  wchodzących w  grę, w y m ie ­
n ionych  w yże j czynn ików .

R ozpa tru jąc  je  ko le jn o  s tw ie rdz ić  na leży:
a) N ie  cała ilość pobranego z m agazynu m a te ria łu  zo­

sta je  w  to ku  p ro d u k c ji p rze tw orzona  na go tow y w y ró b  
lu b  p ó łfa b ry k a t będący przedm io tem  zbytu . Część jego 
pozostaje w  m om encie sporządzania sprawozdan ia s ta ty ­
stycznego w  p ro d u k c ji, na różnych  etapach, w  stanie 
m n ie j lu b  w ięce j ob rob ionym  lecz n ie  w ykończonym . Są 
to w łaśn ie  „ro b o ty  w  to k u “ . S tanow ią  one podstaw ę do 
u trzym a n ia  c iągłości p ro d u k c ji.

Ilość m a te ria łu  pobranego z m agazynu w  okresie spra­
w ozdaw czym  re d u k u je  się przez dodanie stanu początko­
wego i  od jęcie  stanu końcow ego rob ó t w  toku . Ś w iadom ie 
to le ru je m y  p rzy  ty m  sposobie roz liczen ia  pew ien  b łąd, 
w y n ik a ją c y  z fa k tu , że sum u jem y w  zasadzie różnorak ie  
m a te ria ły  liczone w  m 3 (np. deski —  k ró c ia k i z e lem en­
ta m i m eb low ym i). N ie m n ie j je d n a k  w y n ik  końcow y bę­
dzie b liższy rzeczyw istości, n iż  gdybyśm y ca łkow ic ie  po­
m in ę li ro b o ty  w  toku , k tó re  ja k  w ska zu ją  p rzyk ła d y , 
w y w ie ra ją  pow ażny w p ły w  na ksz ta łtow an ie  się w skaź­
n ik ó w  zużycia na jednos tkę  w yro bu .

U sta len ie  końcowego stanu rob ó t w  to k u  polegać p o w in ­
no na ja k  na jśc iś le jsze j do kum e n ta c ji i  ka rto te k o w e j e w i­
de n c ji w sze lk ich  przesunięć m a te ria ło w ych  do kon yw a­
nych  m iędzy w y d z ia ła m i p ro d u k c ji oraz na śc is łym  o b li­
czeniu m iąższości e lem entów  pozostających w  ha lach 
p ro d u kcy jn ych , bądź w  urządzeniach pom ocn iczych (np. 
w  suszarniach, pa rze ln iach  —  o ile  n ie  s tanow ią  one 
osobnych w y d z ia łó w  p ro du kcy jnych ).

R ozm iar stanu rob ó t w  to k u  zależy w  g łów n e j m ierze 
od sum y czasów w szys tk ich  faz procesu technolog icznego 
w y tw a rz a n ia  i  je s t do n ic h  w p ro s t p ro p o rc jo n a ln y , poza 
ty m  zależy rów n ież  od stopnia spraw ności po toku  p ro d u k ­
cyjnego, p rz y  czym  im  spraw n ie jsza je s t potokowość, ty m  
m nie jsze są ro b o ty  w  toku .

Na podstaw ie  dotychczasowych p ró b  stosowania w  sta­
tys tyce  k o re k ty  w ska źn ikó w  zużycia  w y n ik a ją c e j 
z uw zg lędn ien ia  stanów  ro b ó t w  toku , b y ło b y  ryzykow ne  
usta lan ie  ic h  w ła śc iw e j wysokości w  różnych  dziedzinach 
p ro d u k c ji p rzem ys łu  drzewnego. N ie w ą tp liw ie  je d n a k  ro k  
b ieżący po zw o li na zebran ie  ba rdz ie j w yczerpu jącego m a­
te r ia łu  do op racow an ia  ta k  c iekawego tem atu .

Ścisłość danych w  statystyce z te j dz iedz iny zależy po­
nad to  od stopn ia  uw zg lędn ien ia  faz procesów techno lo ­
gicznych, o  czym  będzie m ow a n iże j.

b) Dalsza re d u kc ja  ilo śc i m a te ria łó w  pob ranych  z m a­
gazynu następu je  przez od jęcie  tych  m a te ria łó w , ja k ie  
zw rócono z h a li p ro d u k c y jn e j do m agazynu w yjśc iow ego. 
P am iętać na leży, że m a te ria ły , k tó re  w  okresie  spraw o­
zdaw czym  n ie  zosta ły poddane żadnej obróbce, n ie  mogą 
być zaliczone do stanu ro b ó t w  to ku  (p ro d u k c ji n iezakoń­
czonej) i  m uszą z re g u ły  być zaksięgowane ja k o  z w ro t 
do m agazynu.

Po dokonan iu  op isanych w yże j re d u k c ji ilo śc i m a te ria łu  
pobranego w  m agazynu re z u lta t koń cow y  s tanow i ilość 
„do  roz liczen ia “  w  w yka zyw an e j p ro d u k c ji (p raw a strona 
w zo ru  statystycznego P-20).

c) T rzec im  z k o le i w ażnym  m om entem  w  p rz y ję te j m e­
todzie roz liczen ia  zużycia  m a te ria łó w  je s t uw zg lędn ien ie  
faz procesów  techno log icznych i  uw idoczn ien ie  przesunięć 
m a te ria ło w ych  stąd w yn ika ją cych .
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U rzeczyw is tn ien ie  zasadniczych założeń o rg an izacy j­
nych, w yrażonych  na  w stęp ie  n in ie jszego a rty k u łu , pod­
ję to  w  przem yśle  d rzew nym  dopiero w  bieżącym  ro k u  

W prow adzenie op isanych tu ta j m etod s ta ty s ty k i zużycia 
m ate ria łow ego p rzyczyn iło  się do ła tw ie jszego opanowania 
zadań o rgan izacy jnych , przed k tó ry m i stanę ły przedsię­
b io rs tw a  p rzem ys łu  drzewnego.

S tatystyczne u jęc ie  ko le jn y c h  faz procesów techno lo­
g icznych b y ło  do tąd rea lne ty lk o  na od c inku  p ro d u k c ji 
deszczułek posadzkow ych (pa rk ie tu ).

Is tn ia ły  tu  ju ż  d a w n ym  zw ycza jem  w yodrębn ione  fazy: 
a) p rzerób surowca lu b  ta rc ic y  na fry z y ,

■■ fry z ó w  na deszczułk i posadzkowe 
W skaźn ik  zużycia  ob liczono: d la  fry z ó w  —  w  stosunku 

do tw o rz y w a  bezpośredniego (ta rc icy), d la  deszczułek —  
w  stosunku do fryzó w .

N a tom ias t w s k a ź n ik i zużycia na jednostkę dla  in n ych  
w y tw o ró w  p ro d u k c ji b y ły  i  są odnoszone do tw o rzyw a  
p ie rw o tnego , k tó ry m  je s t surow iec o k rą g ły  bądź ta rc ica  
bez uw zg lędn ien ia  ko le jn y c h  faz p ro d u kcy jn ych , ja k im  
m a te r ia ły  te są poddawane.

Pon ieważ nie  cała ilość w yp ro d u ko w a n ych  p ó łfa b ry k a ­
tó w  czy e lem entów  b y ła  zużyw ana do go tow e j p ro d u k c ji, 
gdyż część pozostawała w  sezonowaniu, w s k a ź n ik i n ie  
m og ły  być rea lne i  na leżycie udokum entow ane.

Z  uw ag i na różny  poziom  o rg an izacy jny  poszczególnych 
p rzedsięb iorstw , uw idoczn ien ie  w  sta tystyce k o le jn y c h  faz 
procesów technolog icznych w prow adzono początkow o t y l ­
ko  na je d n ym  z n a jb a rd z ie j cha rak te rys tycznych  od c in ­
k ó w  —  p rzy  fa b ry k a c ji beczek.

P rz y ję to  tu  następujące fazy:
1) P rzy  p ro d u k c ji beczek św ie rko w ych  i  bu kow ych :
a) przerób surowca na k le pkę  surow ą (p lus ta rc ica  

n iep rzyda tna  na k le pkę  i  denka),
b) p rzerób k le p k i surow e j na  beczki.
2) P rzy  p ro d u k c ji beczek dębow ych grubośc iow ych: 

a) p rzerób surowca na k le p k i i  denka,
b) p rzerób k lepek  na beczki.
Zakres usta len ia  ko le jn y c h  faz procesów  techno log icz- 
i  u Wj  Pra k ty ce . p rzem ysłu  drzewnego i  m eb la rsk iego 

je s t bardzo szeroki. W  dalszym  kon sekw en tn ym  ro z w ija ­
n iu  i  w p row a dza n iu  w  życie zasady ew idenc jonow an ia  
faz przebiegu procesów technolog icznych stan iem y n ie ­
w ą tp liw ie  wobec w ie lu  c iekaw ych  p rob lem ów .

Sposob ob liczania w skaźn ika  zużycia  na jednos tkę  w y ­
rob u  bezpośrednio w  stosunku do tw o rz y w a  p ie rw o tnego  
(surowca okrągłego lu b  ta rc ic y  bądź też pośrednio ja k  
w  p rzyk ład z ie  deszczułek posadzkowych w  stosunku do 
fryzó w ) je s t ty lk o  kw e s tią  um ow y.

O bliczen ie w skaźn ika  zużycia  d la  gotowego w y ro b u  
końcow e j fazy w  stosunku do tw o rz y w a  p ierw otnego, 
użytego w  I  fazie, je s t zawsze m oż liw e  p rzy  zastosowaniu 
n ie zb y t skom p likow anego ra ch u n ku  p ro p o rc ji pom iędzy 
k o le jn y m i w ie lko śc ia m i o trz y m y w a n y m i p rzy  uszerego­
w a n iu  w y n ik ó w  ko le jn y c h  faz p ro d u k c ji. N iem n ie j je dn ak  
w s k a ź n ik i ob liczone w  ten  sposób będą się ró ż n iły  nieco 
od w y liczo n ych  z prostego ilo ra z u  „a “ : ilość surowca 
pobranego z m agazynu podzie lone j przez „b “  : ilość je d ­
nostek w yp rod ukow an ych  w y ro b ó w  (gdyż ilość a“  __
pobrana do I  fazy p ro d u k c ji n ie  byw a  zazwyczaj ”w  ca­
łości zuzyta do w yp rod ukow an ia  ilo śc i „ b “  —  w  osta tn ie i 
fazie  p ro d u k c y jn e j tego samego okresu sprawozdawczego).

Szereg na jb a rdz ie j typ o w ych  p rz y k ła d ó w  po tw ie rdza  
powyższą tezę. Jeżeli np. zastosujem y zasadę ew idenc jo ­
now an ia  ob ro tow  m a te ria ło w ych  w  poszczególnych fazach 
p rodukc ji, ta rtaczne j, to przechodząc przez m a n ip u la c ję  
d łużyc na k ło d y  i w y rz y n k i, stanow iące d la  ta rc ic y  tw o ­
rzyw o  bezpośrednie, o trzym am y in n y  w ska źn ik  w  sto- 
sunku _ do tego tw o rzyw a , a in n y  w  odniesien iu  do 
m iązszosci d łużyc, będących tw o rzyw em  p ie rw o tn y m  

P rzy  rozc ięc iu  bow iem  d łużyc na k ło d y  i  w y rz y n k i 
o trz y m u je  się zazwyczaj n a d w yżk i m iąższości powstające 
z po m ia ru  sekcyjnego, co w y n ik a  ze zm ienności ksz ta łtu  
k łó d  pochodzących z odz iom kow ych  lu b  w ie rzcho łko w ych  
części d łużyc. J

Spotkać m ożem y rów n ież  z ja w isko  odw ro tne , t j .  z m n ie j­
szenie m iąższości k łó d  i  w y rz y n k ó w  w  stosunku do d łu ­
życ, z k tó ry c h  w y łączy  się w a d liw e  ich  części, stanow iące 
odpady n iep rzyda tne  do p ro d u k c ji ta rtaczne j.

D a lszym  z w ie lu  p rz y k ła d ó w  je s t p ro d u kc ja  ok le in  
i  w y licza n ie  w skaźn ika  zużycia w  stosunku do m iąższości 
surow ca okle inow ego okrągłego.

P rz y jm u ją c , że surowce te stanowdą w ym a n ip u low a ne  
ju ż  k ło d y  i  w y rz y n k i, fazy przebiegu procesu technolo­
gicznego będą tu  następujące:

1) fo rm ow an ie  p ryzm  drogą p rze ta rc ia  za pomocą p ił 
taśm ow ych (b lokow ych), p rz y  k tó ry m  pozysku je  się 
ta rc icę  boczną i  p ry z m y  (n ie licząc odpadów  i  s tra t),

2) skraw an ie , p rzy  k tó ry m  o trzym u je  się o k le in y  oraz 
tzw . ta rc icę  „ponożow ą“ .

W  raz ie  1 s tosunk i m iąższości p ryzm  i  tra c ic y  bocznej 
są bardzo zm ienne, zależnie od jakośc i surowca i  jego w ad 
w ew nę trznych , k tó re  po o d k ry c iu  mogą na w e t z d y s k w a li­
f ik o w a ć  w y rz y n e k  d la  p ro d u k c ji p ryzm  ok le in ow ych  

W  faz ie  2 p ro d u k te m  g łó w n ym  są ok le in y , pobocz­
n ym  —  ta rc ica  „ponożow ą“ . Zdarza się i  tu , że p ryzm a 
po k ilk a k ro tn y m  s k ra w a n iu  u ja w n ia  w a dy w  budow ie  
tk a n k i drzewmej i  byw a  sk ie row ana do p rze ta rc ia  na  ta r ­
cicę (jest to  typ o w y  p rz y k ła d  z w ro tu  do m agazynu).

W yw ody powyższe doprow adza ją  nas do w n iosku , że 
wobec zm ienności op isyw anego stosunku pozysk iw anych  
ilośc i ta rc ic y  bocznej i  ponożowej w  stosunku do ilośc i 
surowca okrągłego, ob liczenie w skaźn ika  zużycia na je d ­
nostkę (1 m 3 ok le in ) w  stosunku  do ilo śc i surow ca ok rą g łe ­
go n ie  da je  rzeczyw is tych  w y n ik ó w , gdyż tw orzyw em , 
bezpośrednim  są w ła śc iw ie  p ryzm y, i  rachunek p ro p o rc jo - 
na ln y  da łb y  inne, ba rdz ie j dok ładne  w y n ik i.

R ów nież p rzy  p ro d u k c ji s k le jk i k ry te r iu m  ob liczan ia  
w skaźn ika  zużycia  na jednostkę op ie ra się obecnie na 
stosunku m iąższości w yp rodukow anego p ó łfa b ry k a tu  do 
m iąższości surow ca łuszczarskiego, t j .  w  przewadze d łu ­
życ.

W ystępu ją  tu  następu jące fazy p ro d u k c ji:
1) m an ip u la c ja  d łużyc na w y rz y n k i łuszczarskie ,
2) parzenie, łuszczenie i  p rz y k ry w a n ie  a rkuszy łuszczki,
3) suszenie i  sortow an ie  łuszczki,
4) k le jen ie , składanie , p rasow anie i  w ykończan ie  s k le jk i. 
Is tn ie jące  tu  zm ienne ustosunkow ania , w  szczególności

pom iędzy:
a) m iąższością w y rz y n k ó w  łuszczarsk ich  i  surowca 

p ie rw o tnego  oraz
b) ilośc ią  p ro du kow a ne j łuszczk i różne j grubości i  ja ­

kości, a ilośc ią  różne j grubości i  ja kośc i s k le jk i,  m ó w i 
nam , że w ska źn ik  zużycia, w y lic z a n y  w  stosunku do 
surowca p ie rw o tnego  tzw . surowca łuszczarskiego n ie  jes t 
bezsporny, ob liczony na tom ias t z p ro p o rc ji p ro d u k c ji 
b y łb y  b liższy p ra w d y .

W szystko, co w yże j pow iedziano, w skazu je  na to, że 
zagadnienie usta len ia  ra c jo n a ln ych  zasad ob liczania 
w ska źn ikó w  zużycia na jednos tkę  d la  w ie lu  w y tw o ró w  
p rzem ysłu  drzewnego je s t p rob lem em  o tw a rtym .

W n io sk i w y n ik a ją c e  z powyższych rozw ażań m ożna 
s fo rm u łow ać następu jąco: sta tystyczne w s k a ź n ik i zużycia 
m ate ria łow ego na jednostkę  w y ro b u  pow in no  się o b li­
czać:

a) d ja  ta rc ic y  —  w  stosunku do m iąższości k łó d  i  w y ­
rzynkó w , a n ie  ja k  dotąd w  stosunku do m iąższości d łu ­
życ,

b) d la  beczek św ie rko w ych  i  bu kow ych  do p ły n ó w  i  c ia ł 
s ta łych  —  w  stosunku do m iąższości zużyte j k le p k i su ro ­
w e j p lus  denka, a n ie  ja k  do tąd w  odn ies ien iu  do m iąż­
szości surowca okrąg łego ; osobną pozycję  w  sta tystyce 
s tanow ić po w in na  p ro d u k c ja  k le p k i su row e j z w łasnym  
w ska źn ik iem  zużycia.

c) d la  beczek dębow ych grubościennych (p iw nych ) __
w  stosunku do m iąższości zużyw anych k lepek  p lus denka, 
n ie  zaś ja k  dotychczas w  stosunku do m iąższości surowca 
okrąg łego ; p ro d u k c ja  k le pe k  pow in na  s tanow ić osobną 
pozycję  w  sta tystyce z osobnym  w ska źn ik iem  zużycia.

d) d la  o k le in  skraw anych  —  w  stosunku do m iąższości 
p ryzm , a n ie  w  odn ies ien iu  do surow ca okrągłego

P rzy  p ro d u k c ji p ryzm  i  ta rc ic y  bocznej w s k a ź n ik i po­
w in n o  się ob liczać osobno d la  każdego z ty c h  so rtym en­
tó w  w  stosunku do m iąższości zużytego surowca. W za­
je m n ie  ustosunkow an ie  obu ty c h  w ska źn ikó w  s tw orzy  
d o k ła dny  obraz c y fro w y , św iadczący o ja kośc i surow ca 
okrągłego.

e) d la  s k le jk i i  ob łogów  —  w  stosunku do m iąższości 
łuszczk i (w sze lk ich  grubości łącznie), a n ie  ja k  dotychczas 
w  odn ies ien iu  do m iąższości surowca łuszczarskiego (d łu ­
życ lu b  w y rzyn kó w ).

Pozyskanie w y rz y n k ó w  fig u ro w a ć  pow in no  w  osobnej 
po zyc ji ze w ska źn ik iem  ob liczonym  w  odnies ien iu  do 
m iąższości d łużyc i  k łód .

P ro d u kc ja  łuszczk i p o w in na  w yka zyw ać  w ska źn ik  
w  stosunku do m iąższości w y rz y n k ó w  łuszczarskich. 
w ach la rz  spe cy fika c ji w y m ia ro w y c h  d la  ce lów  szczegóło­
w e j ana lizy  technolog iczne j może tu  być bardzo znacznie 
rozszerzony. D la  ce lów  s ta ty s ty k i ogólne j m ożna p o tra k to ­
wać łącznie łuszczkę w sze lk ich  w y m ia ró w  grubości.
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Podobne zagadnienia is tn ie ją  w  w ie lu  dziedzinach prze­
m ys łu  drzewnego a zwłaszcza m eblarskiego. T echn ika  
rozgran iczen ia poszczególnych faz procesów techno log icz­
nych  w  p ro d u k c ji m e b li s to la rsk ich  i  g ię tych  okaże się 
n ie w ą tp liw ie  ba rdz ie j skom p likow ana.

Osobnego om ów ien ia  w ym a g a łyb y  tech n ika  ob liczan ia  
ro b ó t w  toku , nastręczająca w  p ra k tyce  różnorodne 
trudności.

D la  w ycze rpan ia  zagadnień zw iązanych  ze s ta ty s ty k ą  
zużycia  m ate ria łow ego trzeba wspom nieć o ew id e n c ji 
pow sta jących  w  to ku  p ro d u k c ji odpadów  drzew nych. 
W  op isyw ane j m etodzie s ta ty s ty k i p rz y ję to  rów n ież  zasadę 
ew idenc jonow an ia  odpadów  w e d łu g  m ie jsc  ich  pow sta­
w ania . Segregację ic h  ograniczono do trzech k a te g o rii: 
1) odpadów  „u ż y tk o w y c h “ , 2) „op a ło w ych “  oraz 3) tro c in , 
w ió ró w  i  s tra t łącznie.

A c z k o lw ie k  tro c in y  na leży tra k to w a ć  racze j ja k o  odpa­
dy opałowe lu b  w yd z ie lić  je  w  osobną pozycję j to  je dn ak  
ze w zg lędu na m a łą  ic h  użyteczność, b ra k  w spó łczynn ika  
zam iany ich  m ia ry  ob ję tośc iow ej lu b  wagOwej na m 3 oraz 
trudność usta lan ia  ich  ilo śc i w  różnych  w yd z ia łach  p ro ­
du kcy jn ych , zadecydowano w łączen ie tro c in  w  jedną  po­
zyc ję  ze s tra tam i.

Ta część odpadów  uży tko w ych , k tó ra  po odprow adzen iu 
k a rto te k o w y m  (nie kon ieczn ie  fizycznym ) do m agazynu 
nada je  się do p ro d u k c ji, w raca  p o w tó rn ie  do ew ide nc ji
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ja k o  tw o rzyw o , w yko rzys tyw an e  w  dalszym  przebiegu 
w ytw ó rczym .

W  sta tystyce zaopatrzenia i  zużycia  m ate ria łow ego zo­
sta je  to  u ję te  w  osobnych pozycjach, da jących w  sum ie 
przegląd w yn ikó w , ilościowego pow staw an ia  odpadów  oraz 

.m ożliw ości ich  -w ykorzystan ia  w  ram ach całego p rze m y­
słu drzewnego.

Na zakończenie k ilk a  s łó w  o uk ładz ie  w zo ru  P-20 (GUS) 
stosowanego w  s ta tystyce zużycia  m ateria łow ego. W zór 
ten d la  ce lów  opisanych w yże j zasad s ta ty s ty k i n ie  jes t 
dogodny. U k ła d  p ionow y w szys tk ich  sk ła d n ikó w  s ta tys­
tycznych  je s t m a ło  p rze jrzys ty  i  wysoce pracoch łonny.

U k ła d  zastosowany w  I I  k w a rta le  rb . w  zakładach pod­
le g łych  CZPD z m o d y fiko w a n y  w  k ie ru n k u  poziom ym , sta­
n o w ił poważne u ła tw ie n ie  p ra cy  zarów no dla  przedsię­
b io rs tw , ja k  i  w  zastosowaniu zb io rczym  d la  całego p rze ­
m ys łu  i  okazał się z w ie lu  w zg lędów  dogodniejszy. (W zór 
„P -2 0 “ ).

W  k ró tk im  przeglądzie  zagadnień w y n ik a ją c y c h  z je d ­
nego odcinka s ta ty s ty k i p rzem ysłu  drzewnego niesposób 
w yczerpać różnorodnych  in te resu jących  nas tem atów . 
W zajem ne pow iązan ie  odpow iada jących sobie sprawozdań 
c y fro w y c h  .opartych na p ra w id ło w y m  obiegu dokum entów , 
je s t n ie w ą tp liw ie  n a jk ró tszą  drogą w iodącą do celu, t j .  do 
zgodnej z rzeczyw istością  s ta tys tyk i.

RACJONALIZACJA I NOWATORSTWO
U P R O S ZC ZO N Y  SPOSÓB  

S U S Z E N IA  T A R C IC Y
C iekaw y sposób uproszczonego 

sposobu suszenia ta rc ic y  zg łos ił inż. 
K . K u ro w s k i z CZP Leśnego. W ycho­
dząc z założenia, że d rew no  ja k o  c ia ­
ło  hyg ro sko p ijn e  dąży stałe do osiąg­
n ięc ia  ró w n o w a g i h yg ro sko p ijn e j z 
otaczającym  je  pow ie trzem , p rzy  
zm ian ie  otoczenia z suchego na w i l ­
gotne w ch ła n ia  ono w odę i  pęcznie­
je ; o d w ro tn ie  —  p o w ró t otoczenia 
suchego pow odu je  u tra tę  w ilg o c i w  
d re w n ie  i  jego zsychanie.

W g danych Państwow ego In s ty tu ­
tu  H yd ro log iczno-M e teoro log icznego 
przecię tna w ilgo tność  w zg lędna po­
w ie trz a  d la  P o lsk i w  okresie  le tn im  
w yn os i 62%, przecię tna tem pe ra tu ra  
+  170 c , co odpow iada stanow i ró w ­
now ag i p rzy  w ilg o tn o śc i d rew na 
oko ło  14% w  stosunku do ciężaru 
d rew na zupe łn ie  suchego.

A b y  przyśpieszyć ko rzys tną  oko ­
liczność dążenia d rew na do osiągnię­
cia ró w n o w a g i h y g ro s k o p ijn e j (w  
okresie  w io se n n o -le tn im  do 14%, 
a k i lk a  % w yże j w  okresie późnej 
je s ien i i  z im y) za insta low ano pod 
sztap lem  ta rc ic y  w e n ty la to r  tu rb in o ­
w y  o m ocy ok. 1,5 kW , przyśpiesza­
ją c  w  ten sposób obieg pow ie trza  
i  szybkie  w ysychan ie  ta rc icy , zn a j­
du ją ce j się w  zasięgu obiegu po w ie ­
trza. T arc ica  złożona je s t na legarach 
i  usztap low ana na przek ładkach  
z kanałem, pośrodku  sztapla.

Zasadniczo ta rc ica  po w in na  m ieć 
dostęp świeżego p o w ie trza  z ze­
w n ą trz , lu b  m ożliw ość w y m ia n y  tego 
pow ie trza  w  szopie poprzez ściany 
czołowe, w o lne  przestrzenie, kan a ły  
w yw ie w n e  w  dachu (ko m in y  w e n ty ­
la c y jn e  itp .).

U staw ien ie  sz tap li w  szopie zabez­
piecza je  przed zm ianam i a tm osfe­
ry c z n y m i i  opadam i i  przyśpiesza 
Proces w ysychan ia .

Ponieważ w ahan ia  w ilgo tn ośc i po­
w ie trza , na w e t w  okresie  jednego

P rz e k ró j p o p rz e c z n y
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dn ia , są stosunkow o duże —  choćby 
z pow odu różn icy  te m p e ra tu ry  po­
w ie trz a  dn iem  i  nocą, rano i  w  po­
łu dn ie , oraz pon iew aż sta ła  ilość pa­
r y  w odne j w  1 m 3 po w ie trza  pow o­
d u je  różną w ilgo tn ość  w zg lędną po­
w ie trz a  p rz y  różnych  tem pera tu rach , 
przyśpieszenie na tu ra lneg o  w ysycha­
n ia  je s t m oż liw e  w  każdym  czasie.

Jako p rz y k ła d  może posłużyć su­
szenie b ie liz n y  la tem  i  zim ą, choć w  
ty m  p rzyp a d ku  usunięcie  w ody jes t 
uproszczone i  ła tw ie jsze.

P rzeprow adzona próba p rzyśp ie ­
szonego suszenia w  ta r ta k u  Z a­
gnańsk w  s ie rpn iu  1952 r . da ła  na ­
stępujące w y n ik i:  U staw iono 1 szta- 
pe l b a li sosnowych obrzynanych  
50 m /m  grub., bez kan a łu  w e w n ą trz  
sztapla, łączne j ob ję tośc i ok. 26 m 3, 
o średn ie j w ilgo tn ośc i początkow ej 
d rew na  39,1%.

Po 188,5 godzinach p racy  w e n ty la ­
to ra  (o m ocy 1,5 kW ) uzyskano p rze­
cię tną w ilgo tność  ta rc ic y  16,7%.

W  ty m  sam ym  czasie ta rc ica  tych  
sam ych w y m ia ró w , złożona na p lacu 
ta rc ic y  w  sztaplach, uzyska ła  prze­
c ię tn ie  31,6% w ilgo tnośc i.

K oszt przyśpieszonego suszenia 
w y n ió s ł 6,41 z ł za 1 m 3. W yliczen ie  
kosztu suszenia p rzy  upow szechn ie­

n iu  te j m etody po w in no  być p rzep ro ­
wadzone oddzie ln ie .

Szersze zastosowanie m etody 
uproszczonego suszenia da łoby znacz­
ne korzyści, a m. in .:

1) szybkie zakonserw ow anie ta rc i­
cy ig las te j i  ochrona je j przed zasi­
n ien iem  przez wysuszenie,

2) w ie lk ie  oszczędności w  stosowa­
n iu  suchej ta rc ic y  w  budo w n ic tw ie , 
w  rem ontach  tab o ru  ko le jow ego ,' w  
przem yśle m eb la rsk im , w  p ro d u k c ji 
ko m p le tó w  sk rzynko w ych  iip .,

3) zm niejszenie o k ilkana śc ie  p ro ­
cent ilo śc i wagonów , po trzebnych 
obecnie do przew ozu m o k re j ta rc icy , 
w  p o rów nan iu  z przewozem  ta rc ic y  
pow ie trzno -suche j (16— 18%),

4) m ożliw ość niezw łocznego zasto­
sow ania te j m etody bez p rze p ro w a­
dzenia znacznych in w e s tyc ji.

Załączone szkicowe ry s u n k i p rzed­
s taw ia ją  sposób przeprow adzen ia  
uproszczonego suszenia w  is tn ie ją ­
cych szopach.

P rzy  założeniu, że *50— 60% o trz y ­
m anej z tra k a  ta rc ic y  na leżałoby 
przesuszyć do stanu p o w ie trzn o -su - 
chego, w ys ta rczy  za insta low ać 3 
w e n ty la to ry  na 1 tra k .

Do spraw y te j jeszcze p o w ró c im y  —  
po zebran iu  b liższych i.  d o k ła d n ie j­
szych danych. K . K.

prostopad łych  do d łuższych boków  
ram y. K ó łk a  porusza ją się po szynach 
p row adn iczych , p rzy  ty m  dw a z n ich  
umieszczone po p ra w e j s tron ie  ram y, 
pa trząc w  k ie ru n k u  ru ch u  (rys. l c l  
lu b  2c l) ,  m a ją  w e w n ą trz  w yż łob ien ia  
(rys. 3a), k tó ry m  odpow iada w y p u ­
kłość p ra w e j szyny*' p row adn icze j 
(rys. Id ). K ó łk a  umieszczone z lew e j 
s tro n y  ra m y  (rys. Ic 2),n ie  m a ją  w cięć 
i  toczą się po p łask ie j pow ie rzchn i 
szyny (rys. Id2). Celem u n ie m o ż li­
w ie n ia  spadania w ózka z szyn zam o­
cowano p rzy  każdym  k ó łk u  w a lec 
um ieszczony pod szyną rów no leg le  
do osi k ó łk a  (rys. 3b). W ew ną trz  ra ­
m y  zew nę trzne j w ózka zn a jd u je  się 
ram a w ew nę trzna  s ta low a (rys. Ib ). 
Z  p ra w e j s tro n y  ra m y  zn a jd u je  się 
w  po łow ie  d ługości p rzyc isk  deszczu- 
łe k  (rys. le , 2e). S kłada się on 
z dźw ign i (rys. 4a), przym ocow ane j 
na stałe do osi (rys. 4b), odpow ied­
n io  zam ocowanej w  ram ie  w ózka. Na 
te i osi p ra w ie  w  po ło w ie  d ługości 
w ózka zn a jd u je  s ię  p rzym ocow ana do 
n ie j k ró tk a  p ły tk a  (rys. 4c), k tó ra  po­
łączona je s t z d rugą  p ły tk ą  dłuższą 
(rys. 4d), za pomocą n itu  ruchom ego 
(rys. 4e) ta k  że obie p ły tk i  mogą się 
obracać doko ła  n ita . P ły tk a  (4d) p rz y ­
m ocowana je s t do ta rczy  dociskow ej 
(rys. 4f) zaopatrzonej w  ząbk i sta low e 
Przez ru ch  d źw ig n i w  lew o następu­
je  przesun ięcie ta rczy  doc iskow e j do 
w e w n ą trz  ram y, a ty m  sam ym  zaciś­
n ięc ie  fugow a nych  deseczek denko - 
w ych  w  ram ie  w ózka posuwowego.

ZA S TO S O W A N IE  W Ó Z K A  POSUW OW EG O  DO F U G O W A N IA  DESECZEK  
D E N K O W Y C H  N A  STRUG  A R C E -W Y R Ó W N I ARCE

B o k i deseczek tw orzących  dno 
beczki m uszą być bardzo dok ładn ie  
w yró w na ne , w yg ładzone i  dopaso­
wane. W ygładzan ie  i  dopasow yw anie 
zwane fugow an iem  b y ło  dotychczas 
dokonyw ane ręczn ie na s truga rce - 
w y ró w n ia rce . Celem dokonan ia  te j 
ope rac ji ro b o tn ik  b ra ł w  rękę  5— 6 
deseczek denkow ych, u s ta w ia ł je  bo­
k ie m  na p ły c ie  s to łu  w y ró w n ia rk i 
i  p rzesuw a ł przez ostrze w  k ie ru n k u  
p ro s to pa d łym  do osi ob ro tu  noży 
s tru g a rk i. Po w y fu g o w a n iu  g ru py  
deseczek z jednego boku  operację  
pow tarzano  na d ru g im  boku. Ten 
sposób fug ow a n ia  b y ł n iew ygodny, 
poniew aż tru d n o  b y ło  u trzym ać  w  
rę ku  k ilk a  desek podczas strugan ia . 
Oprócz tego ro b o tn ik  b y ł narażony 
na niebezpieczeństwo zsunięcia się 
rę k i z trzym a n ych  deseczek na 
ostrze noża strugającego.

Ten stan rzóczy u leg ł g ru n to w n e j 
po p ra w ie  po dokonan iu  cennego 
u sp raw n ie n ia  przez ob. Józefa Rysia, 
m a js tra  z Łosos ińsk ich  Z ak ła dó w  
P rzem ys łu  Drzewnego. U sp raw n ien ie  
polega na w yb u d o w a n iu  specjalnego 
w ózka posuwowego, na k tó ry m  fu ­
gowane deseczki są zamocowane, co 
zastępuje pracę rę k i rob o tn ika . W ó­
zek sk łada się z następu jących czę­
ści (rys. 1): ra m y  żelaznej zew nę trz ­
ne j (la ), ra m y  żelaznej w e w nę trzne j 
( lb ), czterech k ó łe k  z osłonam i ( lc l  
c2), szyn p row a dn iczych  ( I d l  d 2), 
d ź w ig n i z m echan izm em  p rzyc isko ­
w y m  (le ).

Ram a zew nę trzna posiada k s z ta łt 
p ro s to ką ta  o szerokości s to łu  s tru ­
g a rk i. na  k tó re j w m o n tow any  jes t 
wózek. W  ra m ie  zew nę trzne j na je j 
końcach umieszczone są cz te ry  sta­
low e kó łka , zam ocowane na osiach Rys. 1.
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<— ------------------ —  p o s u w  w ó z k a

Przez ru c h  d źw ig n i w  p ra w o  nastę­
p u je  przesun ięcie ta rczy  dociskow ej 
na zew ną trz  ra m y  i  zw o ln ien ie  za­
c isku  deseczek. Tarcza dociskowa 
zam ocowana je s t na  dw óch p rę tach 
s ta low ych  (rys. 4g), k tó re  oparte  są 
na dw óch łożyskach c ie rnych  (4h) 
i  w  n ich  się przesuw ają .

Po w prow adzen iu  usp raw n ien ia , 
fu g u je  się —  16 deseczek denkow ych  
równocześnie. W  rezu ltac ie  z w ię k ­
szyła się w yda jność  p ra cy  p rzy  fu g o ­
w a n iu  deseczek denkow ych o 80% 
oraz usun ię to  niebezpieczeństwo oka­
leczenia rę k i p racow n ika .

B. S.

P R Z Y R Z Ą D  DO R E G E N E R A C JI Z U Ż Y T Y C H  T R A K O W Y C H  
W A L C Ó W  PO D S U W O W Y C H

T rze j p ra cow n icy  G łucho łask ich  
Z a k ła d ó w  P rzem ysłu  D rzew nego do­
k o n a li usp raw n ien ia , k tó re  da ło 
p rzeds ięb io rs tw u  oszczędności na re ­
m ontach i  pow ażnie sk róc iło  p rze ­
sto je  tra k a . Są to  ob. B ro n is ła w  
Gwóźdź —  m a js te r k o tło w y , L u c ja n  
M edyna i  K a ro l Szarek —  ślusarze.

Jak  w iadom o w a lce  zębate (ka rbo ­
wane) do podsuw u k łó d  do tra k a  p io ­
nowego narażone są w  dużym  stop­
n iu  na żużycie  i  je ś li w ykonane  są 
ze s ta li o n ieo dpo w iedn ie j jakości, 
zużycie ich  następu je bardzo szybko. 
Z użycie  polega na  ty m , że z w yk le  
śc ie ra ją  się ś ro d k i ka rb ów , a po ­
w ie rzch n ia  w a lca  s ta je  się w k lęs ła , 
ja k  to w skazu je  rys. 1. P rzed usp ra ­
w n ien ie m  w a lcó w  ta k ic h  n ie  rem on­
tow ano, lecz w ym ie n ia n o  na nowe. 
W  razie n iepełnego w y ta rc ia  k a rb ó w  
przetaczano na to k a rn i w szystk ie  
cz te ry  wa lce, zm n ie jsza jąc ic h  śred ­
nicę, a wówczas po do k ła dnym  prze ­
liczen iu  p rędkośc i ru ch u  posuw ow e­

go —  frezow ano k a rb y  na nowo. B y ­
ła  to  czynność kosztow na i  pow odu­
jąca d łuższy p rzestó j traka .

Rys. 1.

P om ysł ra c jo n a liz a to rs k i p rzynos i 
nowe ko rzys tne  rozw iązan ie  zagad­
n ien ia  regenerac ji w y ta r ty c h  w a lcó w  
podsuw ow ych. R ac jon a liza to rzy  w y ­
k o n a li p rzyrząd , za pom ocą k tórego 
m ożna p rzeprow adzić  regenerację

w a lcó w  podsuw ow ych w  ta n i i  ła tw y  
sposób. P rzyrząd  składa się z s iln ik a  
e lektrycznego, ta rczy  s z lifie rsk ie j 
i  le k k ic h  noszy, ja k  na rys. 2. Tarcza 
sz lifie rska  o średn icy  12 cm zamoco­
w ana na osi s iln ik a  e lektrycznego, 
posiadającego 1800 o b ro tó w  na m in u ­
tę. Całość osadzona je s t na noszach 
i  do n ic h  p rzy tw ie rdzo na , ta k  aby 
tarcza sz lifie rska  m ogła sz lifow ać 
pod do w o lnym  kątem .

P rzyrząd  je s t ob s łu g iw an y przez 
dw óch p ra cow n ikó w , k tó rz y  trz y m a ­
ją c  nosze z obu s tron  za rączk i, usta­
w ia ją  tarcze pod odpow iedn im  k ą ­
tem  i  przesuw ając ją  w zd łuż  ka rb ó w  
walca, do ko n u ją  sz lifow an ia . Regene­
ra c ję  k a rb ó w  przeprow adza się w  
d w o ja k i sposób:

1. Jeże li k a rb y  w a lcó w  nie  są ca ł­
kow ic ie  w y ta rte , wówczas dokonu je  
się zaostrzenia spłaszczonych g rzb ie ­
tó w  k a rb ó w  i  pog łęb ian ie  ro w k ó w  
m iędzy ka rb am i.

2. W  p rzyp a d ku  gdy k a rb y  środ­
ko w e j części w a lca  są ca łkow ic ie  
w y ta rte , na leży je  naspawać przez 
na łożenie odpow iedn ie j w a rs tw y  m e­
ta lu  na g rzb ie ty  ka rbów , a następn ie 
w ykonać sz lifo w an ie  dw ustronne  
każdego k a rb u  celem uzyskania 
ostrego g rzb ie tu  i  odpow iedn ie j g łę ­
bokości row ka .

N ależy zaznaczyć, że p rzy  ty m  spo­
sobie regeneracji, po dokonan iu  spa­
w an ia , toczenie w a łu  lu b  w a lca  n ie  
je s t wskazane. B. S.

W IE R T Ł O  UPRO SZCZO NEJ  
K O N S T R U K C J I

W śród załóg fa b ry k  m e b li w zrasta 
coraz ba rdz ie j św iadom ość znaczenia 
ra c jo n a liza to rs tw a  i  now a to rs tw a, 
k tó re j na jlepszym  p rzyk ład em  są 
u sp raw n ie n ia  procow nicze, zm ie rza- 

. jące do coraz to  n o w ych  rozw iązań 
k o n s tru k c y jn y c h  zarów no p ro d u ko ­
w a nych  m eb li, ja k  i  na rzędzi s łużą­
cych do ic h  p ro d u k c ji.

Jednym  z p rz y k ła d ó w  jes t pom ysł 
p ra co w n ika  K a m ie n ic k ic h  F a b ry k  
M e b li ob. Jana Szyguta, po legający 
na skon s tru ow an iu  nowego ty p u  
w ie r t ła  do w y c in a n ia  o tw o ró w  p rzy  
zap ra w ia n iu  sęków.

Dotychczas o tw o ry  te w yc inan o  za 
pomocą w ie r te ł p rodu kow a nych  
przez fa b ry k i k ra jo w e , k tó ry c h  k o n ­
s tru k c ja  w yk lu cza  zam ianę zużytych  
części na nowe. F a k t ten  nasuną ł ob. 
S zygu tow i m y ś l skons truow an ia  ta ­
k iego w ie r t ła ,  p rz y  k tó ry m  w ym iana  
ostrza n ie  nastręcza łaby spec ja lnych  , 
trudn ośc i, a w yko n a n ie  leża łoby w  
m ożliw ośc iach  fa b ry k i.  'W ie rtło  no­
w e j k o n s tru k c ji sk łada się z dw u  
części ( ja k  na rysun ku ), co um o ż liw ia  
ła tw e  ostrzen ie części sk raw a ją ce j 
oraz w ym ia n ę  zużytego ostrza.

B. K.

RÓ W NO CZESNE O B C IN A N IE  
P R Z E D N IC H  N Ó G  I  R Ó W N A N IE
O S K R Z Y N I P R Z Y  P R O D U K C JI 

K R ZE S E Ł
W ażna z p u n k tu  w idzen ia  w y k o -  

n ia  p la n ó w  je s t m ożliw ość skrócenia 
c y k lu  p rodukcy jnego . A b y  osiągnąć 
zm nie jszen ie  czasu potrzebnego do 
w yko n a n ia  szeregu czynności, k tó re  
w  efekcie  da ją  go tow y w y ró b , trze ­
ba bacznie obserw ować poszczególne 
s tanow iska p racy  i  przez zastcsowa-
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n ie  usp raw n ień  osiągnąć pożądane 
w y n ik i.

M ogą to  być dw o ja k ie go  rodza ju  
usp raw n ie n ia : 1) skrócenie czasu 
w yko n a n ia  ope rac ji, lu b  2) w y e lim i­
now an ie  p racy jednego rob o tn ika . 
Zagadn ien ie  to in te resu je  obecnie n ie  
ty lk o  k ie ro w n ic tw a  fa b ry k , lecz zo­
sta ło  ono na leżycie zrozum iane przez 
za łog i fa b ry k .

Do usp raw n ień  tego rod za ju  n a le ­
ży zaliczyć usp raw n ie n ie  L u d w ik a  
M a ry n ia k a  i  H e n ry k a  B e tk i, p raco­
w n ik ó w  K lu czbo rsk ieh  F a b ry k  M e­
b li,  k tó rz y  z g ło s ili pom ys ł skrócenia 
c y k lu  p ro du kcy jne go  przez s tw orze­
n ie  m ożliw ośc i równoczesnego w y ­
kon yw a n ia  dw óch czynności p rzy  
p ro d u k c ji krzeseł, a m ia no w ic ie  obc i­
nan ia  przedn ich  nóg i  ró w n a n ia  k ra ­
w ędzi oskrzyn i.

RIUT

r z u t

Dotychczas po sk le je n iu  przedn ich 
nóg z oskrzyn ią  następna operacja 
odbyw a ła  się na p ile  ta rczow e j, gdzie 
obcinano nogi. Z k o le i tra n sp o rto ­
w ano om aw ianą część k o n s tru k c y jn ą  
do w y ró w n ia rk i,  na k tó re j w y ró w ­
nyw ano  kraw ędz ie  oskrzyn i.

D la  skom asowania tych  czynności 
w /w  p ra co w n icy  za ins ta low a li p rzy

r*

w y ró w n ia rc e  w rzeciono, na k tó ry m  
um ieszczono p iłę  ta rczow ą i  w y k o ­
rzystano napęd s iln ik a  w y ró w n ia r ­
k i.  Obecnie po s k le je n iu  nóg 
z oskrzyn ią  dalsze operacje, a m ia ­
no w ic ie  obcinan ie  nóg i  w y ró w n a n ie  
k raw ęd z i osk rzyn i (p rzedn ie j i  dw óch 
bocznych części) odbyw a się na ob ra ­
b ia rka ch  równocześnie.

Przez zastosowanie tego u sp ra w ­
n ien ia  w ye lim in o w a n o  tra n s p o rt 
z m ie jsca sk le jen ia  do p iły  ta rczo­
w e j, oraz od p i ły  ta rczow e j do w y ­
ró w n ia rk i.  Równocześnie skrócono 
okres p racy  o czas po trze bn y  na ob­
c inan ie  nóg krzesła.

B. K.

SKRZYNKA PORAD
P R A K T Y C Z N E  P R Z Y R Z Ą D Y  

DO W Y K R Y W A N IA  O D Ł A M K Ó W  
M E T A L I W  SUROW CU  

O K R Ą G Ł Y M
Częstym  z ja w isk ie m  p rz y  p rze ro ­

b ie  d rew na  okrągłego je s t n a p o ty ­
ka n ie  na o d ła m k i poc isków  w  pn iach  
drzew  pochodzących z lasów , k tó re  
b y ły  terenem  w a lk  w  czasie w o jn y . 
O d ła m k i te, tk w ią c e  g łęboko w  
d rew n ie , b y w a ją  powodem  uszko­
dzeń narzędzi podczas o b ró b k i p i ł  
ta rczow ych , b lo ko w ych  bądź t ra k o ­
w y c h  w  czasie dalszej p rz e ró b k i 
d rew na, a naw e t p rzyczyną  n ie ­
szczęśliwych w yp a d kó w  z ludźm i. 
T a k i stan rzeczy w y w o ła ł kon iecz­
ność poddaw ania  drew na, przezna­
czonego do prze ta rc ia , badan iom  na 
obecność części m e ta low ych  u k r y ­
ty c h  w  g łęb i p n ia  celem zastosowa­
n ia  ś rod ków  zapobiegawczych. P ró ­
b y  użyc ia  w  ty m  celu magnesu n ie  
d a ły  po zy tyw n ych  rezu lta tów . Z a­
szła konieczność zna lezien ia środka 
ba rdz ie j niezawodnego, a ła tw o  osią­
galnego pod w zględem  na k ła d u  
kosztów . Zagadn ien ie  to  zostało roz­
w iązane w  NR D, o czym  d o w ia du ­
je m y  się z a r ty k u łu , zamieszczonego 
w  „D ie  H o lz in d u s tr ie “ *) —  przez za­
stosowanie p rzyrządów , k tó ry c h  opis 
poda jem y n iże j, a k tó re  w ys tę p u ją  
w  2 postaciach. Sporządzone one są 
w  je d n y m  w y p a d k u  na w zó r p rz y ­
rządu  służącego do odszuk iw an ia  
podziem nych  r u r  i  k a b li,  będąc n ie ­
ja k o  udoskona loną jego fo rm ą , w  
d ru g im  zaś —  na w zó r pewnego ro ­

*) H W B  „D ie  H o lz in d u s tr ie “  N r  4 
1952 r.

dza ju  p rzy rzą du  używ anego do w y ­
k ry w a n ia  m in  w  czasie w o jn y .

O bydw ie  te postacie na da ją  się 
za rów no do użycia  ręcznego, np. 
p rzy  ła do w a n iu  p n i na w ó z k i t r a ­
kow e, ja k  rów n ie ż  do p rzym ocow a­
n ia  ic h  do odnośnej o b ra b ia rk i pod­
czas ob róbk i.

Przyrząd I  —  składa się z cew ki, 
wzm acniacza oraz s łu cha w k i. Ilość 
z w o jó w  ce w k i oraz w ie lko ść  w łą ­
czonego rów no leg le  kondensa to ra 
ta k  są dobrane, że pow sta je  po le 
d rgań  o często tliw ości resonansu 
800 Hz. P rzed użyciem  p rzy rzą du  
u ru cha m ia  się w ib ra to r  pom ocn iczy 
n a ' p rądz ie  zm iennym  p rze ryw a n ym  
w  ry tm ie  M orse ‘a o często tliw ości 
resonansu 800 Hz, p rzeb iega jącym  
przez pę tlę  u tw o rzon ą  z d ru tu  p rze­
wodowego. W prow adzona do ce w k i 
często tliw ość dźw ięku  w y w o łu je  le k ­
k i  szm er w  słuchawce. N ap ięc ie  to 
je d n a k  jes t ta k  m ałe, że w ym aga 
w zm ocn ien ia  za pom ocą w zm acn ia ­
cza. Jako  ź ród ło  p rą d u  żarzenia 
i  nap ięc ia  anodowego służą tu ta j 
zazw yczaj ba te rie  do la m pe k  k ie ­
szonkow ych w  ilo śc i 5 sztuk. W szyst­
k ie  te  części op isywanego p rzyrządu  
um ieszczone są w  w ygodne j do p rze­
noszenia skrzyneczce.

Sposób użycia przyrządu: obydw a 
końce p rzew odu w ib ra to ra , zakoń­
czone za tyczką w  rod za ju  gwoździa, 
w b ija  się w  p ień  drzew a poddanego 
badan iu , w  odstępie 6 —  10 m. 
Cewkę, zaopatrzoną w  u ch w y t, p rze ­
p row adza się następn ie p o w o li i  r u ­
chem  ró w n o m ie rn y m  tam  i  z p o w ro ­
tem , ponad pn iem , na w ysokości 
ok. 5 cm. Szm er w  w ib ra to rze ,

z n a tu ry  słaby, wzm aga się w  c h w ili,  
gdy cew ka przesuw a się ponad 
m ie jscem  położenia u k ry te g o  od łam ­
ka. W  ten sposób na ras tan ie  lu b  
p rzyc icha n ie  (zan ikan ie ) szm eru 
św iadczy o z b liża n iu  się, bądź od­
da la n iu  przem ieszczanej ce w k i w  
Stosunku do części m e ta low e j u k ry ­
te j w  drew n ie .

Przyrząd I I  —• do w y k ry w a n ia  
o d ła m ków  poc isków  w  d re w n ie  
ok rą g łym , sporządzony na w zó r 
p rzy rzą du  do po szuk iw an ia  m in , 
czerpie swą energ ię rów n ież  z ba­
te r ii .  S k łada się on z następu jących 
części: .z ce w k i w  ksz ta łc ie  ta rczy, 
dw ustopn iow ego wzm acniacza oraz 
3 b a te r ii, w ska źn ika  i  n iedużego 
g łośn ika . P rzy rząd  ten jes t o ty le  
p re cyzy jn y , że zdo lny  jes t do od­
szukania części m eta low ych , w  szcze­
gólności żelaza i  s ta li tk w ią c y c h  
w  d re w n ie  na g łębokości 30 —  50 cm ; 
czy li p ra k tyczn ie  nada je  się on do 
badania k lo có w  każde j grubości. Na 
obecność c ia ł m e ta low ych  reagu je  
w  ty m  w y p a d k u  zarów no s trza łka  
w skaźn ika , ja k  i  g łośn ik , k tó ry  w y ­
kazu je  zm iany  akustyczne przez n a ­
tężenie dźw ięku . D w ie  m a łe  ba te ­
r ie  1,5 V  dostarcza ją p rą d u  żarzenia, 
trzec ia  zaś w y w o łu je  nap ięc ie  ano­
dowe 90— 120 V.

Przyrząd funkcjonuje w  sposób 
następujący: do w ą sk ie j c e w k i ta r ­
czowej w m o n tow ane  są 3 inne, 
a m ia n o w ic ie : nadawcza, odbiorcza 
i  ko n tro ln a . C ew ka nadawcza p rz e j­
m u je  często tliw ość w y tw o rz o n ą  przez 
lam pę oscyla tora . Podzie lona na 
dw ie  części cew ka odbiorcza stano­
w i rozgałęz ien ie  połączone m ostk iem
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W heatstone‘a, Połączenie to  można 
przed u ru chom ien iem  p rzy rzą du  n a ­
s tro ić  za pomocą odnośnego p rze ­
łączn ika , ta k  że do ce w k i o d b io r­
czej nap ięc ie  żadne n ie  dochodzi, co 
spraw ia , że szm er w  g łośn iku  jest 
m in im a ln y . G dy je d n a k  ja k a k o l­
w ie k  cząsteczka m e ta lu  dostaje się 
w  obręb po la  e lek trycznego w y tw o ­
rzonego przez cew kę nadawczą, 
wówczas rów now aga połączenia 
m ostk iem  zostaje naruszona, czego 
w yrazem  będzie zm iana dźw ięku  
w  g łośn iku  i  poruszenie w skazów ki. 
Te same zm ia ny  pow sta ją  za na ­
ciśn ięciem  w y łą czn ika  kon tro lnego . 
R uch ten  bow iem  pow odu je  w y łą ­
czenie ce w k i k o n tro ln e j, za pomocą 
k tó re j sprawdza się p ra w id ło w e  
fu n k c jo n o w a n ie  p rzyrządu .

P osługu jąc się ty m  p rzyrządem  dla 
p rzeprow adzen ia  badan ia  sposobem 
ręcznym  przesuw a się cewkę k i lk a ­
k ro tn ie  w  odstępach ok. 10 cm  po­
nad drzewem , obserw ując p rzy  ty m  
w ska zów k i w ska źn ika  oraz zm iany  
dźw ięku  w  g łośn iku .

D rugą  fo rm ą  użycia  w yże j opisa­
nego p rzy rzą du  jes t w m o n tow an ie  
go w  ram ę np. tra k u  bezpośrednio, 
bądź też na pewnego rod za ju  pod­
stawce żelaznej przym ocow ane j do 
te jże  ram y. W  ten sposób k ło d a  
przed ze tkn ięc iem  się z zębam i p i ły  
tra k o w e j przechodzi przez obręb 
dz ia ła n ia  p rzyrządu . Chcąc dz ia ła ­
n ie  to  udoskona lić , m ożna p rzyrzą d  
uzupe łn ić  urządzeniem  doda tkow ym , 
k tó reg o  zadaniem  je s t samoczynne 
w y łączen ie  napędu e lektrycznego 
tra k a  w  raz ie  s tw ie rdzen ia  części 
m e ta low ych  w  k łodzie . W yłączenie 
następu je  w  c h w ili,  gdy w  słuchaw ce 
zab rzm i g łośny dźw ięk  syreny, zd ra ­
dza jący obecność c ia ła  m etalowego.

K osz ty  połączone z nabyciem  
i  zm on tow an iem  w yże j opisanego 
urządzenia są stosunkow o n isk ie  
w  po ró w n a n iu  z ro zm ia ra m i szkód 
i  n ieszczęśliw ych w yp ad ków , ja k ie  
m o g łyb y  pow staw ać przez ze tkn ię ­
cie się niedostrzeżonego w  d rew n ie  
od łam ka z p iłą  lu b  in n y m  narzę­
dziem  podczas o b ró b k i w stępne j 
i  m aszynow ej, n ie  licząc ju ż  po ­
w ażnych  s tra t p ro d u k c y jn y c h , spo­
w odow anych  czasowym  u n ie ru ch o ­
m ien iem  ob rab ia rek.

P.

.SPRĘŻYNY T A P IC E R S K IE

W obec lic zn ych  zapy tań  c z y te ln i­
k ó w  re d a kc ja  w y ja ś n ia  zasady w ła ś ­
ciwego dobo ru  sprężyn tap ice rsk ich  
i  ic h  stosunek do w ysokości sznuro­
w ania .

W yb ó r w ła śc iw ych  sprężyn do 
m e b li tap ice rsk ich  jes t rzeczą dużej 
w ag i. U w zg lędn ić  na leży przede 
w szys tk im  wysokość sznurow ane j 
w y ś c ió łk i i  je j przeznaczenie u ż y t­
kow e. Ilość sprężyn, ich  wysokość 
i  ilość z w o jó w  oraz grubość d ru tu  
stanow ią  c z y n n ik i decydu jące o e la ­
styczności w y ś c ió łk i i  o s ile  nośno­
ści. S prężyny tap ice rsk ie  o w iększe j 
ś red n icy  d ru tu , w ła śc iw ie  um oco­
wane, dadzą n a tu ra ln ie  m ocn ie jszą 
i  ba rdz ie j e lastyczną w yśc ió łkę , a n i­

że li sprężyny o m n ie jsze j ś redn icy  
p rzy  te j samej wysokości.

D a le j s tw ie rd z ić  na leży, że sprę­
żyna w ysoka, m im o  uw zg lędn ien ia  
w ła śc iw e j grubości d ru tu , k tó rą  p rzy  
sznu row an iu  za bardzo dociśn ię to  
w  dół, da nam  w  kon sekw enc ji w y ­
śc ió łkę  tw a rd ą  i  m a ło  sprężystą. 
Z  różnych  w zg lędów  używ a się n ie ­
k ie d y  m n ie jsze j ilo śc i sprężyn, lecz 
o w iększe j ś redn icy  d ru tu . I  w  ty m  
w yp a d ku  użycie  m n ie jsze j ilośc i 
sprężyn o n ieodpow iedn ie j grubości 
d ru tu  n ie  da je  w łaśc iw ego e fektu . 
Z b y t n iska  sprężyna, k tó rą  d la  
u trzym a n ia  w ym agane j wysokości 
dociska się p rzy  sznu row an iu  za 
m a ło  w  dół, da nam  w yśc ió łkę  ob­
w is łą , o m a łe j nośności.

Z b y t m ię k k ie j w y ś c ió łk i spręży­
now e j n ie  da się ulepszyć przez do­
da tkow e  na łożenie w iększe j w a rs tw y  
m a te ria łu  w yśc ió łkow ego i  o d w ro t­
n ie  —  n ie  da się w y ró w n a ć  zbyt 
mocnego sprężynow an ia  przez n a ło ­
żenie c ie nk ie j w a rs tw y  m a te ria łu  
w yśció łkow ego, naw e t w  ty m  w y ­
padku , gdyby  w yśc ió łka  b y ła  b a r­
dzo m iękka .

A żeby o trzym ać dobrze sprężynu­
jącą w yśc ió łkę  fo te li-k a n a p , tapcza­
nów  i  leżanek po w in no  się użyć 
sprężyn 7/34 i  8/36 (7 i  8 oznaczają 
ilość zw o jów , a 34 i  36 grubość d ru tu  
o średn icy  3,4 i  3,6 m m ). D la  n is k ie j 
w y ś c ió łk i, szczególnie ta k ie j,  k tó ra  
o trzym a doda tkow o lu źną  poduszkę, 
używ a się sprężyn 6/32 i  7/32. P rzy  
s iedziskach fo te l i w ypoczyn kow ych  
używ a się na ty ln e  rzędy sprężyny 
o 1 zw ó j m nie jsze od sprężyn u ży ­
ty c h  na środkow e rzędy.

P rzystępu jąc do sznu row an ia  sprę­
żyn tap ice rsk ich  (po ich  rozm iesz­
czeniu i  um ocow aniu), na leży t r z y ­
m ać się pew nych  zasad. Sprężyny 
tap ice rsk ie , um ocow ane na k ra w ę ­
dziach, po w in no  się dociskać do 2/3 
n o rm a ln e j ic h  w ysokości. Np. sp rę ­
żyna 6/34 o w ysokości 20 cm da nam  
wysokość sznu row an ia  w  zaokrąg le­
n iu  14 cm. S znurow anie  je dn ak  
w szys tk ich  sprężyn w  te j sam ej w y ­
sokości da łoby  za tw a rd ą  w j^śció łkę. 
N a leży pam ię tać o tym , że środkow e 
sprężyny spoczyw ają przew ażnie na 
pasach (gurtach), toteż z re g u ły  
są one ściśn ięte ty lk o  o 1/5, n ie  zaś 
o 1/3, a to  dlatego, że pasy na sku ­
tek  ic h  e lastyczności i  nac isku  sprę­
żyn opada ją  nieco w  dół, w  górę zaś 
w y p y c h a ją  sznurow anie, tw o rząc  ła ­
godne sklep ien ie . W ysokość sznuro­
w a n ia  środkow ego jes t zatem au to ­
m atyczn ie  n ieco wyższa, czego je d ­
n a k  n ie  uw zg lędn ia  się p rzy  o b li­
czaniu w ysokości. Pod uw agę bierze 
się w y m ia r  od do ln e j k ra w ę d z i 
o sk rzyn i p lus  wysokość sprężyny. 
Np. d la  m eb la  tap ice rsk iego  o w y ­
sokości siedziska 40 cm, w  czym  
wysokość nóg w yn o s i 18 cm, o trz y ­
m u je m y  wysokość sznurow ania  
22 cm. P o trzebne  tu  są zatem  sprę­
żyny  o w ysokości 22 : 2 =  11 X  3 
c z y li 33 cm, k tó re j to  wysokości od­
pow iada sprężyna tap ice rska  8/36.

W ychodząc p rzy  ob licza n iu  w yso ­
kośc i sprężyn z założenia, że w yso ­
kość sznu row an ia  je s t ty lk o  o 1/5 
niższa od w ysokośc i sprężyn, na leży 
liczyć  na w yp uk ło ść  siedziska w  gó­

rę  i  na zw ieszanie pasów w  dó ł ra ­
zem oko ło  5 ćm. W  w yże j w y m ie ­
n io n ym  p rzyk ła d z ie  wysokość sznu­
ro w a n ia  w yn ies ie  22 cm  -f- 5 cm =  
27 cm, c z y li w y m ia r  po trzebne j sprę­
żyn y  będzie 27 :4 , co ró w n a  się 
oko ło  7 cm X. 5, a w ięc 35 cm.

P rzy  ty m  sposobie ob liczan ia  
o trz y m u je m y  p ra w ie  ten  sam w y n ik , 
co p rzy  ob liczen iu  s tosunku 2/3. 
Podane w y m ia ry  uważać na leży za 
podstawę, a m ałe  odchy len ia  są tu ­
ta j bez znaczenia. S prężyny środ­
kow e, m im o  ich  zesznurow ania o 1/5 
w  stosunku do sprężyn bocznych, 
k tó re  są m ocn ie j dociśnięte, zapew­
n ia ją  ca łkow ic ie  w ym aganą ela­
styczność siedziska. Brow it

W Y M IA R Y  F U N K C JO N A LN E  
M E B L I

Ob. E. K r e f t  z W e jherow a zapy­
tu je , w  ja k i sposób usta la  się w y ­
m ia ry  fu n k c jo n a ln e  m e b li tap ice ro ­
w anych , a szczególnie fo te l i w y p o ­
czynkow ych .

Odpowiedź. M eble wyście łane, ja k  
tapczany, fo te le  w ypoczynkow e, 
krzes ła  w yście łane z poręczam i itd . 
muszą posiadać ta k ie  w y m ia ry , aby 
um o ż liw ić  swobodę ru ch ó w  lu b  
swobodne usadow ienie się człow ie­
ka. W  m eblach tap ice rsk ich , ja k  
tapczany, le ża n k i itp . g łów n ą  ro lę  
odgryw a sposób w yśc ie ła n ia ; po ­
nad to  p rzew idzieć na leży dostatecz­
n ie  w ie lk ą  pow ie rzchn ię , ażeby 
cz łow iek  w  p o zyc ji leżącej m ia ł do­
stateczne m ie jsce w  k ie ru n k u  d łu ­
gości i  szerokości.

P rzy  u s ta lan iu  w y m ia ró w  m e b li 
tap ice rsk ich  służących do siedzenia 
ja k  fo te le  w ypoczynkow e  i  krzesła  
z poręczam i, na leży w z iąć pod u w a ­
gę przede w szys tk im  w y m ia ry  czło­
w ieka . B udow ę cz łow ieka  n o rm a l­
nego w zro s tu  pokazu je  rysunek w g 
„z ło tego  p o dz ia łu “  (sectio aurea).

Z ło ty  podz ia ł okreś la  pew ną prze­
strzeń m n ie j w ię c j w  stosunku  2 :3, 
3:5, 5:8 itd . i  op iera się na następu­
ją ce j regu le : przestrzeń A B  ( lin ia  
p ionow a w ew nę trzna) dzie lona jest 
w g  złotego podz ia łu  w  pu n kc ie  C, 
gdzie m nie jsza przestrzeń A C  ma 
się do w iększe j CB tak, ja k  w iększa 
przestrzeń CB do ca łe j p rzestrzen i 
A B , czy li A B  : CB =  CB : A B .

Ażeby np. ob liczyć w y m ia ry  fo ­
te la  odpow iedn io  do w ie lk o ś c i u ż y t­
ko w n ik a , dz ie li się całą jego w y ­
sokość od s tóp do g ło w y  na 20 ró w ­
nych  części (pa trz  rysunek). Jeże li 
za podstaw ę w eźm iem y średn i 
w z ro s t cz łow ieka, t j .  170 cm, w ó w ­
czas 1/20 części w yn ies ie  170 : 20 =  
=  8,5 cm. Na wysokość siedziska 
i  jego głębokość (p rzy  fo te lu  w y ­
poczynkow ym ) po trze bu jem y 11 
części, czy li w y m ia r  będzie w y n o s ił 
11 X  8,5 cm =  93,5 cm +  4 cm na 
odzież =  97,5, w  zaokrąg len iu
98 cm.

W y s o k o ś ć  s i e d z i s k a  
m usi sięgać do podko lanek, co w ynos i 
5 części, c zy li (5 X  8,5 cm) 42,5 cm, 
w  zaokrąg len iu  43 cm. Celem uzys­
ka n ia  w iększe j w yg od y  siedzisko 
w yśc ie ła  się w  k ie ru n k u  do opar­
cia o 3 cm n iże j, ta k  że wysokość 
siedziska od s tro n y  zapiecznej w y ­
nosić będzie 39 cm.
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G ł ę b o k o ś ć  s i e d z i s k a  
w yn os i zatem  6 części, t j .  (6 X  8,5 
cm) 51 cm +  4 cm na odzież =
=  55 cm. Jeże li fo te l, stosownie do 
swego s ty lu , odbiega w ysokością  
siedziska od no rm a lnego  w y m ia ru , 
np. wysokość siedziska w yn os i t y l ­
ko  40 cm, wówczas pozostałe 3 cm 
do liczyć na leży do w y m ia ru  na głębo­
kość, ażeby zachować po trzebny 
stosownie do w zro s tu  cz łow ieka 
w y m ia r  zasadniczy, t j .  98 cm.

W ysokość oparc ia  w yn ies ie , l i ­
cząc do ram ion , 5 części, czy li 
(5 X  8,5 cm) =  42,5 cm. W y m ia r 
ten  do licza się do ty ln e j w ysokości 
siedziska, wynoszącej 39 cm. W y ­
sokość fo te la  od s tro n y  zaplecznej 
w yn ies ie  zatem  w  całości (39 +
+  42,5) 81,5 cm.

Jeże li oparcie  m a sięgać do k a r ­
ku , wówczas liczyć  na leży 7 części. 
D a je  to  w  p rze liczen iu  (7 X 8,5) 
59,5 cm +  39 cm =  98,5 cm, c zy li 
wysokość fo te la  od s tro n y  zaplecz­
ne j w yn ies ie  okrąg ło  98 cm. P rzy  
oparc iu  z bocznym i nasadkam i, 
u m o ż liw ia ją c y m i p rzy łożen ie  całe j 
g łow y, na leży liczyć  8 części, czy li 
(8 X  8,5 cm) 69 cm  d- 39 cm  —
=  107 cm.

W ysokość poręczy rów n ież  m ożna 
ob liczyć. Do podko lanek  m am y 5 
części, a od ło kc ia  do górne j części

WYDAWNICTWA
S. A . IL IN S K IJ .  Proizwodstwo  

m iebieli w  dietalach s posledujusz- 
czej sborkoj w  miestach potreble-
n ija  (P rod ukc ja  m e b li w  elem entach 
z m ontażem  w  m ie jscach  u ży tk o w a ­
n ia). G oslesbum izdat, 1951, s tr. 96.

K s iążka  op isu je  sposoby o rg a n i­
za c ji p ro d u k c ji i  tra n s p o rtu  m e b li 
w  elem entach,, podzespołach i  m on ­
taż ic h  w  m ie jscach  uży tko w an ia . 
P rzytoczone dane oparte  są na p ra ­
cach C N IIM O D -u  w  S zum e rliń sk im  
K om b in ac ie  P rzem ysłu  . Drzewnego. 
S tanow ią  one duży w k ła d  do zagad­
n ien ia , k tó re  dotychczas n ie  zostało 
jeszcze na leżyc ie  om ów ione w  l i te ­
ra tu rze  techn iczne j.

K s iążka  przeznaczona je s t d la  
p rak tycznego  w yko rz y s ta n ia  przez 
personel a d m in is tra c y jn o -te c h n ic z n y  
p rzem ys łu  m eblarsk iego.

S. A . IL IN S K IJ ,  W . P. C H O C H - 
ŁO W . Norm irow anije  raschoda sy- 
ria  i m atieriałow  w  miebielnom  
proizwodstwie (N orm ow an ie  zużycia  
surow ca i  m a te r ia łó w  w  przem yśle 
m eb la rsk im ). Rosgizm iestprom , 1952, 
s tr. 168.

K s iążka  om aw ia  m a te r ia ły  stoso­
w ane w  p ro d u k c ji m eb li, ja k  ta r ­
cica, ok le ina , p ły ty  s to la rsk ie , k le je , 
m a te r ia ły  sz lifie rsk ie , w ykończen ie  
itp . W  poszczególnych rozdzia łach 
z n a jd u ją  się w iadom ośc i o w łasno ­
ściach m ą te r ia łó w  oraz m e tody  usta­
la n ia  n o rm a tyw ó w . Celem ks ią żk i 
je s t zazna jom ien ie  c z y te ln ik ó w  z m e­
tod a m i no rm ow a n ia  zużycia  m a te ­
r ia łó w  na poszczególne w y ro b y . 
O prócz danych  teo re tycznych  p rz y ­
toczono szereg danych  p ra k tyczn ych . 

K s iążka  p o w in na  zainteresować
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uda —  2,5 części, c z y li stosunek w y ­
nosi 2:1. Jeś li zatem  siedzisko ma 
wysokość 42 cm i  stosunek w yn os i 
2, to  p o trze bu jem y do wysokości 
poręczy, ażeby na  n ich  w ygodn ie  
u łożyć ram iona  —  jeszcze jedną  
część tego stosunku, c z y li 21 cm., 
co da je  nam  w  w y n ik u  wysokość 
poręczy 63 cm (od s tro n y  oparcia 
zaś 60 cm).

W y m i a r  s z e r o k o ś c i  s i e ­
d z i s k a  w y n ik a  także z podz ia łu  
przez 20. N orm alnego w zro s tu  czło­
w ie k  posiada p rzy  w yc ią g n ię tych  w  
bok ram ionach  p ra w ie  do k ła d n y  w y ­
m ia r  odpow iada jący jego w ysokoś­
ci. Zatoczone ko ło  zazw yczaj d o ty ­
ka  stóp, g ło w y  i  czubków  pa lcó w  
w yc ią g n ię tych  rąk . P u n k t ś rodkow y 
ko ła  pa trząc na cz łow ieka  z boku 
z n a jd u je  się w  przegubie zw isa ją ­
cego ram ien ia . Jeś li zatem  korpus 
z w y c ią g n ię ty m i rękam i, a w ięc  na 
całą szerokość, po d z ie lim y  na 20 
części, to  na szerokość samego k o r ­
pusu w yp ad n ie  6 części (pa trz  r y ­
sunek) c z y li 6 x  8,5 cm, co da je  w  
rezu ltac ie  51 cm. Do tego w y m ia ru  
do liczyć na leży jeszcze 2 cm  na 
odzież, c z y li szerokość siedziska 
m iędzy poręczam i w yn ies ie  53 cm. 
W szystk ie  w y m ia ry  są n a tu ra ln ie  

. w y m ia ra m i w e w n ę trzn ym i, a w ięc  
do liczyć na leży jeszcze w yśc ie łan ie

FACHOWE
personel techn iczny  zak ładów  prze ­
m y s łu  m eblarsk iego.

E. A . M IK IT ,  A . J. P A D C Z IN . 
Tiechnołogiczeskije procesy lesopil- 
nogo proizwodstwa (Procesy techno­
log iczne w  ta rta czn ic tw ie ). Gosles­
bum izda t, 1952, s tr. 65.

W  książce om ów iono analizę sto­
sow anych procesów techno log icznych 
w  ta rta czn ic tw ie . A u to rz y  p rz y ta ­
czają szereg now ych  schem atów  
techno log icznych , różn iących  się od 
stosowanych w  p ra k tyce . K ry ty c z n ie  
an a lizu jąc  w a d y  i  za le ty  „pó łn oc ­
nego“  i  „ ry s k ie g o “  procesu techno­
logicznego a u to rzy  usta la ją , że ża­
den z ty c h  procesów  n ie  odpow iada 
s taw ian ym  obecnie w a ru n ko m . A u to ­
rzy  om a w ia ją  opracow ane schem aty 
nowego procesu technolog icznego, za­
stosowanie k tó ry c h  zw iększa w y d a j­
ność jakośc iow ą  i  ilośc iow ą  ta rc ic y  
w  ta rtaka ch .

K s iążka  przeznaczona je s t d la  p ra ­
c o w n ikó w  przem ys łu  tartacznego.

Ł. M . S T E R L IN . K ontaktnaja  susz­
ka szpona. (K o n ta k to w e  suszenie 
łuszczki). G oslesbum izdat, 1952, str. 
120.

B adan ia  przeprow adzone przez 
au to ra  w  N a uko w o  -  B adaw czym  
In s ty tu c ie  S k le jk i (N IIF )  p o z w o liły  
opracować pods taw y kon tak tow e go  
suszenia łuszczki, da jąc podstaw ę 
do usta len ia  reż im ów , w yd a jn o śc i 
oraz zw iększen ia przepustow ości 
agregatów. A u to r  poda je  ana lizę  m e­
tod  w  św ie tle  now ych  badań. N a le ­
ży  nadm ien ić , że sposobem k o n ta k ­
to w y m  w  Zw . R adz ieck im  suszy się 
oko ło  70% łuszczki.

W  św ie tle  badań Ł . M . S te rlin a  
p rasy  oddechowe są ba rdz ie j w y ­
da jne  od suszarń ko n ta k to w y c h

oparc ia  i  boków  do w yp ośro dkow a- 
nych  w y m ia ró w  fo te la  na głębokość 
i  szerokość.

W ychy le n ie  oparc ia  fo te la  do t y ­
łu  uza leżnione je s t od jego p rze­
znaczenia i  od w yczuc ia  w yko na w cy
—  tap icera . P rzy  fo te lach  o n is k im  
oparc iu  w ys ta rczy  w y c h y le n ie  o ±  
10% w  stosunku do ca łk o w ite j w y ­
sokości, co da je  k ą t ro z w a rty  w y ­
noszący m n ie j w ięce j 105°. Fote le  
z w y s o k im i oparc iam i, służące w y ­
łącznie celom  w yp oczyn kow ym , m o­
gą m ieć w ych y le n ie  na w e t w  g ra ­
n icach  15— 20%.

Poniże j poda jem y p rz y k ła d  o b li­
czenia w y m ia ró w  fo te la  w ypoczyn ­
kow ego d la  osoby o w zroście  180 
cm.:
180 cm : 20 =  9 cm  d la  1 części 
W ysokość +  głębokość siedziska =  
=  11 X 9 cm  =  99 cm  +  4 cm =
— 103 cni.
W ysokość siedziska 5 X 9  cm  =  
=  45 cm.
G łębokość siedziska 6 X 9  cm =
— 54 cm  +  4 cm =  58 cm. 
Szerokość siedziska 6 X 9  cm  =  
=  54 cm  +  2 cm  =  56 cm.
W ysokość oparc ia  do ra m io n  5 X 9  
cm  =  45 cm  +  42 cm  =  87 cm. 
W ysokość poręczy 45 : 2 =  22,5 X 
X  3 =  67,5 =  ok rą g ło  67 cm.

B ro w it

___ _  _  Zeszyt 1

o c ią g łym  dz ia łan iu . Całość ks ią żk i 
zaw ie ra  p ięć rozdz ia łów , w  k tó ry c h  
om ów iono : w ilgo tność  łuszczk i w  
p ro d u k c ji s k le jk i,  podstaw y k o n ta k ­
tow ego suszenia, budow a i  ana liza  
p ra cy  p rasy  oddechowej, eksp lo­
a tac ja  p rasy  i  m ontaż prasy.

W. S. R Y B A Ł K O , D. D. K R IU C Z - 
K O W . Tiechnołogia izgotowlenija  
freziernogo instrumenta dla obra- 
botki driewiesiny (Technolog ia  p ro ­
d u k c ji g ryzó w  d la  o b ró b k i drewna). 
G oslesbum izdat, 1952, s tr. 146.

K s iążka  napisana je s t w  celu 
p rzy jśc ia  z pom ocą pe rsone low i in ­
ż y n ie ry jn o  -  techn icznem u p rzem ysłu  
drzewnego w  o rg an izac ji i  ra c jo n a ­
l iz a c ji d robne j p ro d u k c ji narzędzi. 
Opisane są typow e  procesy techno­
log iczne w y k o n a n ia  na jczęście j sto­
sow anych g ryzów . P raca zaw ie ra : 
a) opis i  k a r ty  technolog iczne m e­
chan iczne j i  te rm iczn e j o b ró b k i n a ­
rzędzi, b) w a ru n k i techn iczne i  m e­
to d y  k o n tro li ja kośc i i  dok ładnośc i 
o b ró b k i narzędzi. P rocesy tech no lo ­
giczne ob liczone są d la  p ro d u k c ji 
d robne j i  zestaw ione na podstaw ie  
doświadczeń p ra cy  w y d z ia łó w  m e­
chan icznych Z ak ła dó w  P rzem ysłu  
D rzewnego i  M osk ie w sk ie j F a b ry k i 
Narzędzi. P rz y  o p raco w yw a n iu  p ro ­
cesu technolog icznego p rzyg o tow a ­
n ia  na rzędz i b y ły  w yko rzys ta ne  m a­
te r ia ły  B iu ra  Techn icznych N o rm a­
ty w ó w  M in is te rs tw a  B ud ow y M a ­
szyn ZSRR.

W obec b ra k u  l i te ra tu ry  techn icz­
ne j z te j dz iedz iny ks iążka  s tan ow i 
n ie z w y k le  cenny w k ła d  do zagadnień 
p ro d u k c ji narzędzi do ob rab ia re k  
drew na.

J. D.



w  sprawie rozpowszechniania w roku 1953 „Prac 
Instytutów Naukowo-Badawczych“ wydawanych 

przez Państwowe Wydawnictwa Techniczne

Pbdobnie jak  w roku 1952 „PRACE IN S T Y T U ­
TÓ W  N A U K O W O -B A D A W C ZY C H “ będą rozpro­
wadzane w  roku 1953 systemem abonamentowym.

Zakłady pracy, instytucje i osoby prywatne, 
które pragną zapewnić sobie otrzymywanie kolej­
nych zeszytów „Prac IN B “ w  roku 1953, muszą 
przesłać zamówienie na ich dostawę pod adresem:

K S IĘ G A R N IA  T E C H N IC Z N A  „D O M U  K S IĄ Ż K I“ 
W A R SZA W A , UL. B R A C K A  20.

Zamówienia należy składać na formularzach, 
które na żądanie są dostarczane bezpłatnie przez 
tę księgarnię oraz przez wszystkie instytuty publi­
kujące swoje prace.

W  przypadku braku form ularzy należy złożyć 
zamówienie pisemne podając:

a) dokładny adres zamawiającego,
b) pełną nazwę instytutów, których „Prace“ 

mają być dostarczane,
c) serię „Prac“ (w przypadkach gdy są wyda­

wane w  seriach),
d) ilość egzemplarzy zamawianych „Prac“ —  

oddzielnie dla każdego instytutu.

Przesłane zamówienie zobowiązuje do odbioru 
i opłacania wszystkich zeszytów (albo tylko zeszy­
tów zamówionej serii), wychodzących w  ramach 
planu wydawniczego danego instytutu na rok 
1953.

Na podstawie zamówień księgarnia „Domu 
Książki“ będzie wysyłać zamawiającemu kolejne 
zeszyty „Prac IN B “ z roku 1953.

Przesyłka nastąpi w  miarę ukazywania się po­
szczególnych zeszytów za zaliczeniem pocztowym  
z doliczeniem kosztów przesyłki.

Księgarnia będzie dostarczać —  również na za­
mówienie —  poszczególne zeszyty „Prac IN B “ 
z roku 1951 i 1952 w przypadku posiadania ich na 
składzie.

W  roku 1953 będą w  obrocie księgarskim „Pra­
ce“ następujących instytutów:
1) Głównego Instytutu Górnictwa w  seriach:

A. Górnictwo (obejmując: górnictwo właściwe, 
mechaniczną przeróbkę węgla, petrografię, 
geologię węgla itp.).

B. Koksownictwo i badania węgla (obejmując: 
koksownictwo, wytlewanie, chemiczną prze­
róbkę węgla i węglopochodnych, badania 
analityczne itp.).

Dom Książki

2) In s ty tu tu  E konom ik i i O rgan izac ji P rzem ysłu 
(dawnie j G łównego In s ty tu tu  Pracy) w  seriach:
0. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pra­

cy — ogólnoprzemysłowe,
01. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pra­

cy — w  przemyśle ciężkim,
02. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pra­

cy — w przemyśle lekkim,
03. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pracy 

w rolnictwie oraz w przedsiębiorstwach 
przemysłu rolnego i spożywczego.

Uwaga: Pożądane jest, aby abonenci poszcze­
gó lnych se rii „01 “ , „0 2 “  lu b  „0 3 “  zama­
w ia li rów nież serię „0 “ .

3) In s ty tu tu  Naftowego w  seriach:
A. Kopalnictwo,
B. Rafinerie.

4) In s ty tu tu  Techn ik i B udow lane j w  seriach:
I. Materiały Budowlane,

U. Konstrukcje Budowlane,
III .  Drogi i Mosty.

5) In s ty tu tu  U rb a n is ty k i i  A rc h ite k tu ry  w  se­
riach:
1. Architektoniczna,
2. Urbanistyczna,
3. Tereny zieleni i układy wielkoprze- 

strzennne.
6) Centralnego In s ty tu tu  O chrony Pracy,
7) In s ty tu tu  B udow n ic tw a  M ieszkaniowego,
8) Instytutu Celulozowo-Papierniczego,
9) In s ty tu tó w  pod leg łych M in is te rs tw u  P rzem y­

słu Chemicznego,
10) In s ty tu tu  E lek tro techn ik i,
11) In s ty tu tó w  M echan ik i (łączne w ydaw n ic tw o  

In s ty tu tó w : M eta loznaw stw a i  A p a ra tu ry  Na­
ukow e j, O brab ia rek i  O b róbk i Skrawaniem , 
O bróbk i P lastycznej),

12) In s ty tu tu  M echanizacji G órn ictw a,
13) Instytutu M etalurgii,
14) In s ty tu tu  O dlew n ictw a,
15) In s ty tu tu  O rgan izac ji i  M echanizacji B udow ­

n ic tw a ,
16) In s ty tu tu  P rzem ysłu  Rolnego i  Spożywczego,
17) In s ty tu tu  W łók ienn ic tw a ,
18; Przem ysłowego In s ty tu tu  T e lekom un ikac ji.

Ponadto można składać zam ów ienia na „P race“  
n iżej podanych in s ty tu tó w ; w ydaw an ie  d ruk iem
„P ra c “  tych  In s ty tu tó w  jes t uzależnione od dosta­
tecznej ilośc i zamówień:

1. In s ty tu tu  Jedw abiu  N atura lnego
2. In s ty tu tu  P rzem ysłu  W łók ien  Łykow ych ,
3. In s ty tu tu  T echn ik i C ieplnej,
4. In s ty tu tu  Techno log ii K rzem ianów ,
5. In s ty tu tu  W zorn ic tw a Przemysłowego,
6. L abo ra to rium  Kolorystycznego.

Państwowe Wydawnictwa 
Techniczne
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GOSPODARKA REMONTOWA
sprawozdanie z I Krajowej Narady Remontowej

x w

ukaże się w  sprzedaży w m arcu b.r.

W ydaw n ic tw o  zawierać będzie:

Część sprawozdawczą —  obejmującą główne referaty i przemówienia, uchwały i rezolucję
'oraz przebieg obrad plenarnych i 14 sekcji branżowych.

Część problemową —  obejmującą w 17 rozdziałach obszerne m ateriały informacyjne i in­
struktażowe, dotyczące zagadnień poruszonych w poszczególnych 
punktach rezolucji jako ich uzasadnienie i  rozwinięcie.

Praca zbiorowa opracowana będzie przez zespół redakcyjny przy współpracy około 30 autorów.
Wydawnictwo, w  formacie B5, liczyć będzie około 350 stron druku oraz zawierać będzie liczne
ilustracje, wykresy, tablice itp.

Blankiety zamówień wraz z przekazami PKO  i szczegółowymi informacjami rozesłane będą
w  styczniu bieżącego roku.

K OMU N I K A T
Biblioteki Naczelnej Organizacji Technicznej 
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B ib lio te ka  gł&uma —  p o s i a d a :

C zyte ln ią  czasopism obejm ującą 1650 ty tu łó w  czasopism technicznych

B ib lio tekę  podręczną z dz ia łam i:
encykloped ii w  500 vo lum inach
s łow n ików  w  200 „
podręczników  podstawowych w  600 „

Księgozbiór w  ilości 12000 vo lum inów , obe jm ujący w ydaw n ic tw a  techniczne, technicz­

no-gospodarcze i  lite ra tu rę  m arksistowską
B ib lio te ka  uzupełn ia  stale sw ój księgozbiór w sze lk im i now ym i p u b lika c ja m i technicz­
n y m i po lsk im i i  zagranicznym i, ja k  rów n ież  w yd a w n ic tw a m i a n tykw a ryczn ym i 
B ib lio teka  i  C zyte ln ia  czynne są codziennie w  dn i powszednie w  godz. 9— 19

B ib lio te k i Oddziałowe NO T w B ia łe j Je len ie j Górze Opolu

) t B ia łym stoku Katow icach P łocku
9 f B ie lsku K ie lcach Poznaniu

yy Bydgoszczy K rakow ie Szczecinie

yy Częstochowie L u b lin ie Wałbrzychu
yy Gdańsku Łodzi Wrocłauńu
yy G liw icach O lsztyn ie

są zaopatrzone w  najnowszą lite ra tu rę  techniczną polską i  zagraniczną  

posiadają: księgozbiory obejm ujące w  w ydaw n ic tw a  techniczno-gospodarcze, ogólno­

techniczne i  branżowe oraz lite ra tu rę  m arksistowską. Są dobrze zaopatrzone 
w  techniczne czasopisma polskie i  zagraniczne, w  szczególności radzieckie.


