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Do Robotników, Chłopów i Inteligencji Pracującej! 
Do Kobiet Polskich i Młodzieży!
Do Żołnierzy Polskich!
Do Narodu Polskiego!

Towarzysze i  O byw a te le !
Cała postępowa ludzkość z na jw yższym  bó lem  p rz y ­

ję ła  trag iczną  w ieść o zgonie na jw iększego C złow ieka 
naszych czasów Józefa S ta lina

W raz z na rod am i Z w ią zku  Radzieckiego szczególnie 
g łęboko i  bo leśnie przeżyw a ten w ie lk i cios naród 
po lsk i, k tó ry  T ow arzyszow i Józe fow i S ta lin o w i za­
wdzięcza swe w yzw o le n ie  z po nu re j h it le ro w s k ie j n ie ­
w o li, swe odrodzenie, odzyskanie p ra s ta rych  ziem  
po lsk ich , u trw a le n ie  sw e j n iepodleg łości.

M asy p racu jące P o lsk i w iedzą, że ic h  h is to ryczne  
przeobrażen ia społeczne, w yzw o len ie  z ja rzm a  ob­
sza rn ikó w  i  k a p ita lis tó w , zdobycie w ła d zy  przez lu d  
p ra cu ją cy  i  um ocn ien ie  państw a ludowego, o lb rzym ie  
osiągnięcia w  budow ie  nowego życ ia  —  w iążą  się 
n ie ro ze rw a ln ie  z  b ra te rską  pom ocą na rodów  radziec­
k ich , z serdeczną troską  i  o jcow ską op ieką W odza 
i  genia lnego Nauczycie la  mas p racu jących  całego św ia ­
ta, W ie lk ieg o  P rzy ja c ie la  naszego na rod u  —  Józefa 
S ta lina .

W  te j c iężk ie j c h w ili z na jw iększą  m ocą odczuw a- 
m T,r se,Tdeczn;ł   ̂ n ie ro ze rw a lną  w ięź na rod u  po lskiego 
*■ W ie lk im  K ra je m  R adzieckim .

W te j c iężk ie j c h w ili g łęb ie j n iż  k ie d y k o lw ie k  od­
czuw am y n iezw yciężoną s iłę  ł  zw artość całego św ia - 
to r # °  ° ° ? zu Poko ju , k tó rego  na tchn ien iem  by ł, jes t 
i  będzie Jozef S ta lin .

M ocn ie jsza n iż  k ie d y k o lw ie k  je s t nasza spó jn ia

ideow a i  b ra te rs tw o  w  w a lce  o po kó j, w o lność na ­
rod ów  i  soc ja lizm , k tó re j w zó r da je  nam  w ie lk a  bo­
ha terska p a rtia  L e n ina  i  S ta lina .

K o m ite t C e n tra ln y  P o lsk ie j Z jednoczone j P a r t i i R o­
bo tn icze j, Rada M in is tró w  i  Rada P aństw a P o lsk ie j 
Rzeczypospolite j L u d o w e j w z y w a ją  m asy pracu jące  
i  ca ły  na ród  p o ls k i do złożenia ho łdu  n ieśm ie rte lnem u 
W odzow i lu d u  pracującego całego św iata.

W cie la jąc  w  życie Jego n a u k i, w zm a cn ia jm y  n ie ­
ustann ie  zwartość, s iłę  i  jedność naszego na rod u  w  w a l­
ce o pokó j i  soc ja lizm !

Codzienną tw órczą  i  o fia rn ą  p racą  ro z w ija jm y  na ­
szą p lanow ą gospodarkę na rodow ą —  podstaw ę w z ro ­
s tu  do b ro b y tu  i  k u l tu r y  całego lu d u  pracującego.

O tacza jm y tro ską  i  m iłośc ią  W ojsko  P o lsk ie  —  w ie r ­
ną straż naszych g ra n ic  i  w o lnośc i naszej O jczyzny.

W zm acn ia jm y n ieus tann ie  czujność wobec w sze lk ich  
n ikczem nych  zakusów  im p e ria lis tyczn ych  podżegaczy 
w o jen nych  —  w ro g ó w  P o lsk i!

P om naża jm y s iły  naszego państw a ludow ego —  ostoi 
naszej n iepodleg łości, a zarazem  ważnego i  n iez łom ne­
go ogn iw a św iatow ego Obozu poko ju , k tó reg o  sztan­
darem  je s t S ta lin !

Z im ien iem  S ta lina , u z b ro je n i w  Jego naukę, łam iąc  
opór w ro g ó w  i  zacieśn ia jąc w ięź  b ra te rs tw a  z n a ro ­
d a m i ZSRR k roczm y zw ycięsko naprzód pod p rzew o­
dem  k la sy  rob o tn icze j i  je j p a r t i i  do u g ru n to w a n ia  
naszej n iepodleg łości, p o ko ju  i  soc ja lizm u !

k o m i t e t  c e n t r a l n y  r a d a  m i n i s t r ó w
P O L S K IE J  ZJE D N O C ZO N E J P O L S K IE J  R Z E C Z Y P O S P O LITE J

P A R T II  R O B O T N IC Z E J  R A D A  P A Ń S T W A  LU D O W E J
P O L S K IE J  R Z E C Z Y P O S P O LIT E J

W arszawa, dn ia  6 m arca 1953 r. LU D O W E J
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PRZEMYSŁ DRZEWNY
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ROK IV WARSZAWA, MARZEC 1953 NR 3

STANISŁAW BOROWICKI

Pogłębić planowanie inwestycji w przemyśle leśnym
Ważność zagadnień in w e s ty c y jn y c h  d la  g o s p o d a rk i1 n a rodow e j pod w zględem  gospodarczym  i  p o li­

tycznym  m e je s t u nas jeszcze na leżycie doceniana. W sku tek  tego sta ran ia  o w łaśc iw e  opracow anie  
i  w y  Konanie p lan u  in w estycy jnego  są za m ało  energ iczne i  n ie  da ją  spodziewanych w y n ik ó w  T a k i 
-' , rz * czV tłum aczym y bardzo często nowością tych  zagadnień d la  nas i  w y n ik a ją c y m  stąd b rak iem  
doświadczenia. S tanow isko ta k ie  zupe łn ie  nas n ie  u s p ra w ie d liw ia , m am y bow iem  możność czerpania  
po trzebnych  nam  w iadom ośc i z bogatych dośw iadczeń radz ieck ich , ty m  ba rdz ie j, że obecnie nasza 
m etodyka  p lan ow a n ia  in w e s ty c ji n ie  w ie le  różn i się do m e to d yk i p ra k ty k o w a n e j w  Z w ią z k u  R a­
dzieck im . K o rzys ta n ie  zatem  z doświadczeń rad z ie ck ich  n ie  w ym aga specja lnego dostosow yw an ia ich  
do naszych w a ru n kó w .

P R ZY  opracow yw an iu  p ro je k tu  p lanu  in w e s ty ­
cyjnego re jon  lu b  sam odzielny zakład bierze pod 
uwagę z re g u ły  znaczenie p ro jek tow ane j inw es ty ­
c j i  ty lk o  dla określonego ta rta ku  lu b  zakładu, 
w  k tó ry m  ma ona być wykonyw ana,* rzadko zaś 
d la  całego re jonu. Przeważnie zapomina się o usta­
len iu  je j znaczenia dla te renu w ojew ództw a i  ca­
łego k ra ju , uważając, że drobna inw estyc ja  nie 
w p ływ a  na w y n ik i gospodarki ogó lnokra jow e j. 
T a k i stosunek do zagadnień inw es tycy jnych , zro­
zum ia ły  do pewnego stopnia u inw estora bezpoś­
redniego, jes t niedopuszczalny u inw estora  na­
czelnego. Ten bow iem  pow in ien  koordynować 
i  uzgadniać k ie ru n k i p ro jek tow anych  in w e s tyc ji 
podleg łych sobie inw estorów , n ie  zaś wprowadzać 
inw estyc je  do p lanu  w  zależności od ko le jności je j 
zgłoszenia, ja k  bardzo często zdarzało się do tych­
czas.

B y ło  to m iędzy in n y m i —  w y n ik ie m  zby t dużej 
ilośc i inw esto rów  g łów nych  i bezpośrednich w  je ­
dnej osobie, pod leg łych bezpośrednio inw esto row i 
naczelnemu: C entra lnem u Zarządow i. Powoduje 
to zasypywanie go w ie lką  ilością spraw  drobnych, 
loka lnych , n ie  uzasadnionych należycie z punk tu  
w idzen ia  gospodarki ogólnonarodowej. W  tak ich  
w arunkach C en tra lny  Zarząd nie zawsze może 
wszystko należycie przeanalizować i  w y ło w ić  
z tych  drobiazgów  potrzeby najważnie jsze a za­
razem n a jle p ie j przygotowane do rea lizac ji. B a r­
dziej wskazane by łoby  u tw orzen ie  na szczeblu in - 
westora głównego k ilk u  jednostek obe jm ujących
knrm ■ 3 r<r j ° n ° w  i  samodzielnych zakładów  i  w y - 

lących znaczną część te j pracy, k tó rą  obecnie 
-7 ^ iS1 w ykonyw ać inw esto r naczelny —  C en tra lny  
" z^ ’ z uszczerbkiem  d la  jakości pracy.

nrnr?n£pUWy- P1.a^1 GosPodarczy przewiduje wzrost 
cha mi a nip ^  ty l^ °  dr°g3 inwestycji przez uru- 
lecz taki-P ”,0wyc^ tartaków i innych zakładów, 
r z W a n i .lepsze§° niż dotychczas wyko-
czvnnv<Ti ^  °  Pr .odukcy jn y c h  w  is tn ie jących  
czynnych ta rtakach  i  sam odzielnych zakładach.

Na.1Wyzsze w ykorzys tan ie  zdolności p ro d u kcy i- 
nych is tn ie jących  zakładów  ma pierwszorzędne 
znaczenie dla gospodarki narodowej, gdyż um oż li­

w ia  koncentrację  środków  na w ykonan ie  in w e ­
s ty c ji w  tych  miejscach, gdzie one są rzeczywiście 
niezbędne.

Jak w yn ika  z powyższego, p lan in w e s tycy jn y  
może być w łaśc iw ie  opracowany ty lk o  wówczas, 
gdy uwzględniono całość zagadnienia w yko rzy ­
stania rezerw  zdolności p rodukcy jnych .

N iestety, zdarzają się p rzypadk i n ie ty lk o  nie 
uw zględn ien ia  rezerw  zdolności p rodukcy jnych , 
ale naw et określanie zdolności p rodukcy jnych  za­
k ładów  na podstawie „w ąsk ich  ga rde ł“ , bez zba­
dania m ożliwości rozszerzenia ich.

Celem usunięcia ta k ich  b łędów  należy p row a­
dzić ścisłą kon tro lę  w yko rzys tan ia  zdolności p ro ­
dukcy jnych , k tó ra  spowoduje m obilizac ję  is tn ie ­
jących rezerw, p rzyczyn i się do zwiększenia p ro ­
d u k c ji i  pozw o li na w łaściw e opracowanie p lanu  
inw estycyjnego; p lan  ten pow in ien  zakładać pełne 
w yko rzys tan ie  m ożliw ości w zrostu  zdolności p ro ­
dukcy jnych  czynnych zakładów.

Podstawą p lanow ania  i  ew idenc ji zdolności p ro ­
du kcy jn ych  i  p rzyros tu  tych  zdolności są bilanse 
zdolności p rodukcy jnych , podające zdolność p ro ­
dukcy jną  na początku roku  planowego oraz p rzy ­
rost tych  zdolności w  ciągu roku, uzysk iw any 
w sku tek  in w e s tyc ji, lepszej o rgan izacji pracy, udo­
skonalenia procesów technologicznych itp .

W  te j dziedzinie jest jeszcze w ie le  do zrob ien ia  
w  przem yśle leśnym. Dotychczas bow iem  bilanse 
zdolności p ro d u kcy jn ych  dla całości przem ysłu 
leśnego nie b y ły  sporządzane lu b  też b y ły  sporzą­
dzane w  fo rm ie  skróconej. N ie dawało to poglądu 
na całość zagadnienia. Po opracowaniu w łaściw e­
go b ilansu zdolności p rodukcy jnych  uw zględn ia­
jącego w szystkie  czyn n ik i w p ływ a jące  na p rzyros t 
tych  zdolności, okaże się, że przem ysł leśny posia­
da jeszcze duże rezerw y zdolności p rodukcy jnych , 
k tó re  można w ykorzystać p rzy  m a łych  stosunko­
wo nakładach inw es tycy jnych , a naw et bez tych  
nakładów.

W ielkość i  zakres in w e s tyc ji wzrasta z roku  na 
rok_ zapewniając s ta ły  rozw ój gospodarki narodo­
w e j, należy w ięc p lan  in w e s tycy jn y  koordynować 
z m aksym alnym  w ykorzys tan iem  zdolności p ro -
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dukcy jnych  czynnych zakładów, co da faktyczną 
oszczędność w  gospodarce narodowej i  zapewni 
szybkie tempo socja listycznej rep rodukc ji.

Należycie opracowany p lan  in w es tycy jny , uza­
sadniony naukowo, wym aga najw łaściw szej loka­
liz a c ji p ro jek tow an ych  'inw estyc ji. P rzy  usta lan iu  
lo ka liza c ji należy m ieć na uwadze, m iędzy innym i, 
zbliżenie zakładów  p ro d u kcy jn ych  do baz surow ­
cowych, p a liw  itp ., a także do re jonów  spożycia, 
oraz m ieć na uwadze lik w id a c ję  da lek ich  i  n ie ­
rac jona lnych  przewozów. D otyczy to przede wszy­
s tk im  nowobudowanych lu b  odbudow yw anych 
ta rta kó w  i  sam odzielnych zakładów.

D latego p rzy  opracow yw an iu  lo ka liza c ji należy 
przeprowadzić dokładne stud ia  ekonomiczne da­
nego re jonu  k ra ju , nad zasobnością jego baz su­
rowcowych, opałowych i  energetycznych, nad 
m ożliw ościam i transpo rtu  wszelkiego rodza ju  (ko­
le ją, drogam i ko łow ym i, w odnym i), charakterem  
aparatu produkcyjnego, m ożliw ościam i uzyskania 
potrzebnej ilośc i robo tn ików  oraz stanow iskiem  
danego re jonu  w  rozw o ju  gospodarki narodowej.

W  przem yśle leśnym  należy zw rócić szczególną 
uwagę na zagadnienie pozyskania potrzebnej iloś­
ci robo tn ików . Z dotychczasowej p ra k ty k i w yn ika , 
że zagadnienie to n ie  by ło  należycie doceniane. 
Bardzo często są jeszcze p ryzpadk i n iew yko rzys ta ­
n ia  zdolności p ro d u kcy jn ych  w łaśnie w sku tek  b ra ­
ku  potrzebnej ilośc i robo tn ików . A  przecież n a j­
lep ie j wyposażony techniczne ta rta k  n ie  może być 
należycie w yko rzys tany  bez potrzebnej ilośc i ro ­
bo tn ików . Sprawa zapewnienia s iły  roboczej 
w  przem yśle leśnym  pow inna być opracowana ge­
nera ln ie  i  to nie ty lk o  w  now obudowanych zak­
ładach, ale we w szystk ich  is tn ie jących  czynnych 
tartakach i samodzielnych zakładach. W  rozw ią ­
zyw an iu  tego zagadnienia k ry ją  się bez w ą tp ie ­
n ia  duże rezerw y p rodukcy jne . Generalne ujęcie 
i uzasadnienie ekonomiczne, uwzględn ia jące ca­
łość potrzeb, będzie gw arancją  w łaściwego rozw ią ­
zania tego zagadnienia. Będzie to n ie w ą tp liw ie  
wym agało pewnych nakładów  inw es tycy jnych .

P rzy usta lan iu  lo ka liza c ji now ych budów  nale­
ży dokładn ie rozważyć m ożliw ości obniżenia kosz­
tów  budow y przez wspólną z in n y m i inw estora­
m i budowę tak ich  ob iektów , ja k  e lek trow n i, w o­
dociągów i  kana lizacji, osiedli robotn iczych, bu ­
d o w li kom una lnych  i ku ltu ra ln ych .

Bez techniczno-ekonom icznego uzasadnienia w y ­
boru m iejscowości i  p lacu budow y n ie  może być

należycie ustalonej lo ka liza c ji nowowznoszonych 
obiektów .

Najw ażnie jszą zasadą i  zadaniem p rzy  p lanow a­
n iu  in w e s tyc ji jes t zerwanie z dotychczasową b łę ­
dną p ra k tyką  rozpraszania lim itó w  in w e s tycy j­
nych i  rzeczowych na dużą ilość budów  i  obiek­
tów. Powoduje to p rzew lekan ie  te rm inów  ukoń­
czenia budow y, w zrost in w e s tyc ji w  to ku  w yko ­
nania i  nadm ie rny  w zrost kosztów budowy, co 
w  ram ach gospodarki p lanow ej jes t niedopuszczal­
ne.

D la  przyspieszenia budow y i  oddania do u ży t­
ku  budowanych ob iektów  należy koncentrować 
środk i pieniężne, m ateria łow e i  siłę roboczą na 
obiektach rozruchow ych. Wszyscy p racow n icy po­
w in n i dążyć do tego, ażeby środków  i  s ił n ie  roz­
praszać na dużą ilość obiektów , lecz k ierow ać je  
na budowę ob iektów  najważnie jszych, p ierwszej 
kole jności. T y lko  w  ten sposób przyśpieszy się 
te rm in  budow y i  zm nie jszy je j koszty.

Ażeby p lan  in w e s tycy jn y  m ógł być dobrze 
i  te rm inow o w ykonany  konieczne jest stałe udo­
skonalenie p ro jek tow an ia  i  sporządzania koszto­
rysów . Podstawą bow iem  w sze lk ie j działalności 
inw es tycy jne j jes t dokum entacja  pro jektow o-kosz- 
torysowa; bez n ie ] żadna budowa n ie  może roz­
w iązać g łów hych  zadań, t j .  budować dobrze, szyb­
ko i  oszczędnie.

W  ty m  m ie jscu należy podkreślić konieczność 
ja k  najwcześniejszego przystąp ien ia  do opracow y­
w an ia  dokum entac ji p ro jektow o-kosztorysow ej, 
n ie  czekając na o trzym an ie  lim itó w , k tó re  obecnie 
przydzie lane są w łaśnie ty lk o  na ob iek ty  posia­
dające zatw ierdzoną, wym aganą dokumentację. 
Żadna.inw estyc ja , naw et na jbardz ie j uzasadniona, 
n ie  może być bez dokum entac ji w łączona do p la ­
nu.

P rzy  opracow yw an iu  dokum entac ji p ro jek tow o - 
kosztorysowej należy rów nież zw rócić szczególną 
uwagę na je j jakość, poczynając ju ż  od pierwsze­
go etapu, t j .  od określenia program u in w e s tycy j­
nego i  założeń p ro jek tu . Im  lep ie j będą one opra­
cowane, ty m  szybciej i  lep ie j będzie mogło b iu ro  
p ro jek tow e  opracować p ro je k t w stępny i  technicz­
n y ; u n ikn ie  się wówczas ciągłego uzgadniania 
i  udzie lan ia  dodatkow ych w yjaśn ień.

Ponadto należy stosować p ro je k ty  typow e we 
w szystk ich  tych  przypadkach, gdzie mogą one być 
stosowane, a nie opracowywać p ro je k tó w  nowych, 
ja k  to się dotychczas z regu ły  dzieje.

Plan — to prawo niezłomne Państwa budujqcego socjalizm. Wykonanie zadań planowych — 

to najwyższy obowiqzek każdego robotnika, technika, inżyniera, kierownika. Obowiązek ten musi 

utrwalić się w świadomości każdego z nas iako prawo, którego nie wolno łamać.

Z p rzem ów ien ia  Prezesa Rady M in is tró w  B o le s łrw a  B ie ru ta  w dn. 3 0  stycznia br. na spotkan iu

z a k ty w e m  p a r ty jn y m  i g o s p o d a rc z y m  p rz e m y s łu  w ę g lo w e g o  w  K a to w ic a c h .
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A . O L G IE R D  K O R C Z E W S K I —  JE R Z Y  M . S Z M IT

Indykowanie traków pionowych
B adanie dz ia łan ia  i  stanu m echan izm u posuwowego pow in no  s tanow ić in te g ra ln ą  część każdorazo­

w o p rzeprow adzanych techn icznych og lędzin tra k ó w , dokonyw anych  przed p rzys tąp ien iem  do re ­
m on tu . W  tra kc ie  badań należy s tw ie rd z ić  czy m echan izm  posuw ow y us ta w io ny  jes t w łaśc iw ie , oraz 
zw róc ić  baczną uwagę na is tn ie jące  luzy, zn iekszta łca jące częstokroć sposób jego dzia łan ia . Po w y k o ­
nan iu  rem on tu  m echanizm  posuw ow y po w in ie n  być p o w tó rn ie  poddany ko n tro ln em u  badaniu , m a ją ­
cemu w ykazać, czy s tw ie rdzone poprzednio u s te rk i zosta ły usun ię te ; równocześnie na leży us ta lić  w ła ś ­
c iw ie  d la  w yrem ontow anego m echan izm u w ie lko śc i p rz e c h y łk i p ił.

P rzy  p rzeprow adzan iu  w ym ien ion ych  badań duże us łu g i oddaje i n d y k a t o r  t r a k o w y ,  t j.  
przyrząd  z pomocą k tórego o trz y m u je  się w  fo rm ie  w yk re su  rzeczyw is ty  obraz dz ia łan ia  m echan izm u  
posuwowego tra k a  w  czasie przecieran ia.

I N D Y K A T O R  t r a k o w y ,  p o łą c z o n y  za  p o m o c ą  l i ­
n e k  z c z o p e m  r ą m y  t r a k o w e j  o ra z  z c z o łe m  p r z e ­
c ie ra n e g o  d r e w n a  w y k r e ś la  n a  p a p ie r o w e j ta ś m ie  
k r z y w ą  w y p a d k o w ą  d w ó c h  z a s a d n ic z y c h  r u c h ó w  
w  cz a s ie  p r z e c ie ra n ia ,  a m ia n o w ic ie :

a. posuw isto-zw rotnego ruchu  ram y trakow e j
b. prosto lin iow ego ruchu  drew na podawanego 

pod p iły .
Na że liw n ym  korpusie  ind yka to ra  zmontowane 

jest urządzenie, przenoszące w  pewnej ska li ruch 
ram y trakow e j, oraz urządzenie przenoszące ruch 
podawanego drewna. Ruch ram y trakow e j, po­
przez odpow iednie przeniesienie, przekazyw any 
jes t suw akow i z zamocowanym na n im  rys ik iem , 
poruszającemu się na dwóch p ionow ych w odzid- 
łach. R ys ik  k re ś li na papierow ej taśmie pionowe 
lin ie  odpowiadające roboczemu i  ja łow em u rucho­
w i ram y trakow e j. P rzy  przeniesien iu zastosowa­
n ym  w  indyka to rze  typ u  IB L  wysokość skoku su­
w aka w  p rzyb liże n iu  rów na jest jedne j dziesiątej 
wysokości skoku ram y trakow e j. Ruch podawane­
go drewna przekazyw any jest ro lce przesuwającej 
papierową taśmę. W  przypadku  nie połączenia 
z czopem ram y trakow e j urządzenia u rucham ia ­
jącego suwak w raz z rys ik ie m  —  uzyska się na 
taśm ie przebiegający poziomo odcinek prostej 
o długości rów ne j w  p rzyb liżen iu  podw ojonej 
w ie lkośc i przesunięcia drewna. Zastosowanie prze­
niesień pow odu jących m n ie j w ięcej dziesięcio­
k ro tn ą  redukc ję  wysokości skoku p rzy  jednoczes­
nym  p raw ie  d w u k ro tn ym  pow iększeniu w ie lkośc i 
rzeczywistego posuwu zwiększa wyrazistość i  czy­
telność w ykresu.

W ykres in d yka to ro w y  powstaje z chw ilą  je d ­
noczesnego uruchom ien ia  suwaka w raz z zamo­
cow anym  z n im  rys ik ie m  oraz ro lk i przesuwającej 
taśmę.

Celem jasnego przedstaw ien ia is to ty  w ykresów  
in dyka to row ych  podajem y poniżej opis teoretycz­
nego w ykresu  sporządzonego d la  tra kó w  o posu­
w ie  p rze ryw anym , dz ia ła jącym  podczas ruchu  ra - 
n iy . Na rys. 1 przedstaw iono teore tyczny w ykres 
d a traka  o posuwie p rze ryw anym  z mechanizmem 
posuw ow ym  nie posiadającym  wyprzedzenia.

o lew e j s tron ie  rys. 1 nakreślony jest okręg ko- 
a  ̂o p rom ien iu  ró w n ym  p rom ien iow i (R) ko rby  

g owne.i, po p raw e j zaś —  w łaśc iw y  w ykres  in d y ­
ka to row y. Okręg koła, p rzedstaw ia jący drogę k o r­
by , dz ie li się na pewną ilość rów nych  części 
(w om aw ianym  przypadku na 8 części), oznaczając 
p u n k ty  podzia łu  k o le jn y m i cy fram i. Na w ykres ie  
in d yka to ro w ym  na osi rzędnych odłożono w yso­

kość skoku (H) ram y trakow e j, rów ną dwom  p ro ­
m ien iom  k o rb y  g łów nej (H =  2R). na osi odcię­
tych  —  w ie lkość (A) zastosowanego posuwu je d ­
nostkowego, czy li w ie lkość posuwu przypadające­
go na jeden obró t w a łu  głównego traka. Pod osią 
odciętych, p rzy  zachowaniu identycznego podzia­
łu , w ykreś lono  pó ł okręgu ko ła  o p rom ien iu  (r) 
ró w n ym  po łow ie  w ie lkośc i zastosowanego posuwu

jednostkowego =  ~ ) -  P u n k ty  podzia łu  ozna­
czono cy fra m i: 5", 6", 7", 8", 1", ponieważ mecha­
n izm  posuwowy rozpoczyna swe dzia łanie w  chw i­
l i  gdy korba  g łów na znajdzie się w  punkcie  5, 
a kończy wówczas, gdy korba osiągnie p u n k t 1. 
W  czasie obro tu  ko rb y  g łów nej z dolnego m artw e ­
go położenia (punk t 1) poprzez p u n k ty  2, 3, 4 aż 
do c h w ili osiągnięcia przez n ią  górnego m artw e ­
go położenia (punkt 5) mechanizm  posuwowy nie 
działa, ry s ik  znaczy na w ykres ie  odcinek l in i i  p ro ­
stej, przedstaw ia jący ruch  zęba p iły  w  czasie ja ­
łowego ruchu  ram y (odcinek 1' —  5’). Odcinek 
ten pokryw a  się z osią rzędnych w ykresu . Ponie­
waż każdorazowe przesunięcie ko rb y  powoduje

5 S'

dz ia łka  p ionow a  1 :10 ; podz ia łka  poziom a 2 :1.

odpow iednie przemieszczenie ram y trakow e j, pun­
k ty  1; 2; 3; 4 i  5 odrzutowano na oś rzędnych w y k ­
resu, o trzym u jąc  p u n k ty  1'; 2'; 3'; 4'; 5’. Z Chwilą 
gdy korba g łów na m in ie  p u n k t 5, m echanizm  po­
suw ow y rozpoczyna swe działanie. G dy korba 
osiągnie p u n k t 6 —  to r ruchu  zęba będzie obra­
zowany przez odcinek 5' —  6'. P u n k t 6' zna jdu je  
się w  m iejscu przecięcia odnoszących poprowadzę-
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nych z p u n k tó w  6 i  6 “ . W  momencie osiągnięcia 
przez korbę p u n k tu  7 —  to r ruchu  zęba zostanie 
zobrazowany przez odcinek 6’ —  7'. P u n k t 7' po­
łożony jest w  m ie jscu przecięcia się odnoszących 
poprowadzonych z punk tów  7 i  7". Analogiczn ie 
wyznacza się p u n k t 8' i  p u n k t 1'. Połączywszy uzy­
skane w  powyższy sposób p u n k ty  (od 5' do V)  
o trzym u je  się w ypadkow ą ruchu  ram y trakowe^ 
i  ruchu  drewna. W ypadkowa ta, ja k  ju ż  nadm ie­
niono, przedstaw ia drogę ruchu  zęba p iły  

W  podobny sposób sporządzono rys. 2 przedsta­
w ia ją cy  teore tyczny w ykres in d yka to ro w y  dla 
traka  o posuwie p rze ryw anym , dz ia ła jącym  pod­
czas roboczego ruchu  ram y, z tzw . wyprzedze­
niem . ^

—-----------------------------------------------------------------Zeszyt 3

w anie przecieranego drew na pod p iły  następuje 
zarowno podczas jałowego, ja k  i  roboczego ruchu 
la m y  trakow e j. W  p rak tyce  przeważnie mecha­
n izm  posuwowy ustaw iony jes t w  ten sposób, aże-
ró t W K ZęSCj? 0SUWU P ^ P ^ a ją c e g o  na jeden ob­
ró t ko rb y  g łów nej p rzypad ła  w  czasie ruchu ja ­

te k : owej3 D T  -W CZaSie r ° bocze§0 ruchu  ram y trakow e j. D zia łan ie  omawianego mechanizmu po-

K ^ ^ q ^ £ ne4iest za pomoCi* w>'kre™
Na rys. 5 przedstaw iono w ykres in d yka to ro w v  

posuwu ciągłego. a to row y

Rys. 2. S kok ram y tra k o w e j H  =  500 m m ; k ą t w yp rze ­
dzenia a 45 ; je dn os tkow y  p o s u w A  =  15 m m /o b ró t; 

podz ia łka  p ionow a 1 :10; podz ia łka  poziom a 2 : 1.
W  tym  przypadku mechanizm  posuw ow y rozpo­

czyna działanie w  momencie, gdy korba  g łów na 
zna jdu je  się w  punkcie  4, a w ięc przed osiągnię­
ciem swego górnego m artw ego położenia. Ponie­

waż zarówno ram a trakow a 
ja k  i  mechanizm  posuwowy 
w praw iane są w  ruch  dzięki 
obrotowem u ruchow i ko rby  
g łów ne j i  p rzeciw korby, 
wcześniejsze uruchom ien ie 
posuwu jeszcze przed ukoń­
czeniem ja łowego ruchu  ra - 
m .y) pociągnie za sobą wcześ­
niejsze w strzym an ie  posuwu, 
mające m iejsce przed zakoń­
czeniem ruchu  roboczego, w  
c h w ili gdy korba osiągnie 
p unk t 8. Ponieważ celowość 
zastosowania w yprzedzenia 
została om ówiona w  sposób

m achkaCjaCh,)’mach mniejszego opracowania.

ro w v  dla t3r Pk dan°  teore ty czny w ykres in dyka to - 
lo w y  dla t ia k a  o posuwie p rze ryw anym  dzia ła­
jącym  w  czasie ja łowego ruchu ram y, z tzw  opóź­nieniem . UjJUZ

Do posuwów p rze ryw anych  zalicza się rów nież 
p o s u w p rz e ry w a n y  podw ójny, p rzy  k tó rym  poda-
Ka0 M oskwa. 1950.

m echan izm ie  p o s u w o w y m ! p fz e m /s }1 Drze“  n r °  l ” PW a l£ K i5

Rys. 4. Rys. 5.

W  krzyw e j w ykresu  charakte ryzu jące j posuw
doZw ilT reny m0Zna W yodrębnić' w  przeciw ieństw ie  
nrn7tnk m U Pf UWU Ciągłe§° odcinek l in i i  proste j, 
prostopadłej do osi odciętych (rys. 1 —  rys 5)
J a k  w yn ika  z przytoczonych rysunków , przebieg 
k rzyw e j w ykresu  indykatorow ego uzależniony jest 
od rodza ju  posuwu. Ponadto, w  ramach danego 
rodzaju, posuwu, na kszta łtow anie  sie k rzyw e j 
w p ływ a  w ie lkość istniejącego kąta w y p rz e ie n S  
(porów naj rys. 1 i rys. 2) czy też opóźnienia

sokość skoku (H) ram y tra ­
kow e j oraz w ie lkość zastoso­
wanego posuwu jednostkowe­
go (patrz rys. 6).

W ykresy  indyka to row e po­
zyskano drogą indykow an ia  
tra kó w  odbiegają w  m n ie j­
szym lu b  w iększym  stopniu 
od wykreślonego dla danego 
traka  w ykresu  wzorcowego. 
Jasne jest, że nieznaczne od­
chylen ie  w ykresu  fak tyczne- 

w ykreresu  wzorcowe- 
go św iadczy O na leży tym  ustaw ien iu  i  dobrym  
stanie badanego m echanizm u posuwowego (rys .^ ).

Rys. 6

R ys- 7a Rys. 7b

W  większości p rzypadków  powodem is tn ie ją ­
cych rozbieżności są lu zy  powstałe pom iędzy po­
szczególnym i częściami m echanizm u w sutek zu- 
zycia. W  n ie licznych  przypadkach przyczyną za­
chodzących różnic jes t n iew łaściw e ustaw ienie 
mechanizm u posuwowego.

Dokończenie w  numerze następnym
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P A W E Ł  B U R C Z E N K O
\

Ogólne wiadomości o normowaniu
N O R M O W A N IE  W  P R ZE M Y Ś LE  LE Ś N Y M  (I)

Jednym  z pow ażnych zagadnień gospodark i p la n o w e j a zarazem jedną  z g łów nych  podstaw  p ra ­
w id łow ego sporządzania p lan ów  gospodarczych i  niezakłóconego ich  w y ko n yw a n ia  —  je s t n o rm o w a ­
n ie  postaw ione na w ła śc iw ym  poziom ie. Nasz p rzem ys ł leśny ju ż  od p a ru  la t op ie ra swą dzia ła lność  
gospodarczą na no rm ach ilośc iow ych , jednakże w  p rzew aża jące j w iększości są to n o rm y  bardzo p ry ­
m ity w n e , n o rm y  szacunków  o sta ty  styczne, n ie  oparte  na naukow ych  i  techn iczny ch podstaw ach. D la  
zazna jom ien ia  czy te ln ikó w  z zasadam i nowoczesnego no rm ow a n ia  rozpoczynam y a rty k u łe m  n in ie jszy  
c y k l pośw ięcony om ó w ie n iu  zasad no rm ow a n ia  technicznego w  przem yśle leśnym  (Red).

1. Z N A C Z E N IE  NO RM  W  Ż Y C IU  
G O SPO DARCZYM

W yraz „no rm ow an ie “  pochodzi od rzeczowni­
ka „n o rm a “  k tó ry  oznacza: regułę, przepis, wzo­
rzec, m iarę, ilość itp . N orm ować —- oznacza usta­
lać normę. W  te rm in o lo g ii przem ysłow ej rozróż­
n ia  się dwa znaczenia w yrazu  norm a; jedno ozna­
cza m iarę  lu b  ilość, d rug ie  —  wzorzec lu b  prze­
pis.

N o rm y określające m iarę  lu b  ilość nazywa się 
norm am i ilośc iow ym i. Stosuje się je  do określa­
n ia  ilości w ykonania , zużycia lu b  s tra ty , zapasu 
itp . Proces usta lania w łaśc iw ych  w ie lkośc i tych  
norm  nazywa się norm owaniem .

N o rm y  określające wzorzec lu b  przepis nazywa 
się no rm am i p rzedm io tow ym i. Ustala się je  w  ce­
lu  określenia danego przedm iotu, m oż liw ie  n a j­
bardzie j wszechstronnie i  dokładnie, w  szcze­
gólności pod względem : m ate ria łu , z którego sk ła ­
da się lu b  z którego w ykonano dany przedm iot, 
kszta łtu , rozm iarów , stanu fizycznego, jakości m a­
te ria łu , jakości w ykonan ia  itp . Proces usta lania 
tego rodza ju  norm  nazywa się norm alizacją .

Przedm iotem  niniejszego a r ty k u łu  są no rm y 
ilościowe, rodzaje tych  norm  i  ich  opis, sposoby 
usta lania ich  w ie lkości, t j .  sposoby norm owania, 
a także zastosowanie w  przemyśle.

N o rm y  ilościowe ustala się w  celu określenia 
w łaśc iw ych  w ie lkośc i p rzedm iotu  normowanego. 
W łaściwa w ie lkość no rm  posiada o lb rzym ie  zna­
czenie w  życ iu  gospodarczym k ra ju , szczególnie 
w  przemyśle. W yn ika  to z te j oczyw iste j i  proste j 
p rzyczyny, że no rm y ilościowe (zresztą no rm y 
przedm iotowe również) stanowią jedną z podstaw 
p lanow ania gospodarczego.

Każdy p lan  gospodarczy oparty  jes t na n o r­
mach, na podstaw ie k tó rych  p lanu je  się p roduk­
cję i  zużycie środków  m ateria łow ych, zaopatrzenie, 
zbyt, za trudn ien ie  i  płace, koszty p rodukc ji, roz­
w ó j techn ik i, inw estyc je  i  rem onty, transport oraz 
inne sk ła d n ik i w p ływ a jące  na k ie runek, stan 
i rozw ój gospodarki narodowej.

rzedsiębiorstwo dla praw id łow ego opracowa­
nia^ p lanów  p ro d u kcy jn ych  m usi m ieć szereg w łaś­
ciw ie  usta lonych no rm  ja k : n o rm y  w yda jnośc i 
p racy ( ez k tó rych  n ie  można obliczać ilośc i p ro - 

c ji), za trudn ien ia , płac, no rm y zużycia surow - 
™a e il^ ó w  pom ocniczych energ ii itp . (które 

Siuzą do obliczania zapotrzebowania na te m a-
l ia  Yb n o im y  zapasów (które określają, ja k ie  za­

pasy pow inno posiadać przedsiębiorstwo w  m a­
gazynie lu b  na składzie stale lu b  w  pew nych ok- 
i  esach roku, ażeby mogło norm a ln ie  pracować! 
oraz szereg innych  norm . Podobnie przedstaw ia się

zagadnienie no rm  p rzy  opracowaniu pozostałych 
części p lanu gospodarczego przedsiębiorstwa.

Ponieważ z p lanów  gospodarczych poszcźegól- 
r.ych przedsiębiorstw  zestawia się na wyższych 
szczeblach gospodarczych p ro je k t Narodowego 
P lanu Gospodarczego —  o lb rzym ie  znaczenie norm  
i  ich  w łaściw e j w ie lkości jes t bezsporne i  oczy­
w iste.

N o rm y są potrzebne rów nież w  codziennej p ra ­
cy przedsiębiorstwa, k tó re  z ich pomocą rozw ią ­
zuje liczne p rob lem y n a tu ry  p rodukcy jne j, tech­
nicznej, organ izacyjne j i  ekonom icznej. W  oparciu 
o no rm y przedsiębiorstwo regu lu je  kw arta lną , 
miesięczną, dobową, zm ianową a naw et godzino­
w ą pracę zakładu, opracowując odpowiednie p la ­
n y  operatywne, harm onogram y pracy itp . —  
z rozb ic iem  na poszczególne dz ia ły  p rodukcyjne , 
zespoły robotnicze, a w  n iek tó rych  przypadkach 
naw et na poszczególnych robo tn ików . N o rm y iloś­
ciowe służą też do k o n tro li w ykonan ia  zadań p ro ­
du kcy jn ych  przez poszczególne dz ia ły  p ro d u kcy j­
ne, zespoły robotnicze a czasem i  przez poszcze­
gólnych robo tn ików .

W  ramach a r ty k u łu  n ie  podobna wszechstron­
nie i  dokładn ie om ówić zastosowania i  znaczenia 
no rm  ilościowych. P rzy toczy liśm y ty lk o  n a jb a r­
dzie j ważne odc ink i życia gospodarczego, d la  k tó ­
rych  m ają  one zastosowanie. Już z tych  p rzyk ła ­
dów w yn ika , ■ że k ie row an ie  ekonom iką k ra ju  
w  u s tro ju  gospodarki p lanow e j jes t n ie do pom yś­
len ia  bez norm .

Z ogólnym  znaczeniem norm  ściśle związane 
jest znaczenie na leżytych ich  w ie lkości. N a jd rob ­
niejsze odchylen ia  w ie lkośc i k tó re jk o lw ie k  bądź 
n o rm y  od w ie lkośc i w łaściw e j sta ją się powodem 
poważnych różnic w  ska li danego przem ysłu, a tym  
bardzie j w  ska li ogólno-państwowej.

Sposób norm ow ania  oraz staranność i  dokład­
ność jego w ykonania , od k tó rych  to czynn ików  za­
leży uzyskanie w łaściw ych  w ie lkości, m ają  de­
cydujące znaczenie. Z tych  też względów  każdy 
p racow n ik  techniczny zakładu przem ysłowego po­
w in ie n  być dokładn ie obznaj m iony z nowoczesny­
m i sposobami norm owania.

2. P O D Z IA Ł  N O R M  ILO Ś C IO W Y C H  
N A  G RUPY

W szystkie no rm y ilościowe można podzie lić pod 
względem  przedm io tow ym  na siedem zasadni­
czych grup:

a. no rm y wyposażenia technicznego,
b. no rm y w ykorzys tan ia  urządzeń p ro d u kcy j­

nych,
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c. no rm y w yda jności maszyn,
d. no rm y w yda jności pracy,
e. no rm y zużycia m ateria łów ,
f. no rm y u b y tkó w  na tu ra lnych  m ateria łów ,
g. no rm y zapasów m ateria łów .
Norm a wyposażenia technicznego określa n ie ­

zbędną ilość urządzeń, maszyn, pow ierzchn i, prze­
strzeni (itp .) na jednostkę, np.: ilość m b ko le jek  
m an ipu lacy jnych , jaka  pow inna przypadać na 
m 2 składu surowca lu b  ta rc icy , ilość obrzynaczek 
na jeden trak , ilość m 2 składu ta rc icy  jaka  pow in ­
na przypadać na 1 m !i s k le jk i itp .

N o rm y wyposażenia technicznego mogą też 
określać ilość, przypadającą na jednostkę urządze­
nia: maszyn, pow ierzchni, przestrzeni itp . np. ilość 
m 2 składu surowca lu b  ta rc icy , jaka  pow inna p rzy ­
padać na 1 mb ko le jek  m an ipu lacy jnych , ilość m 3 
ta rc icy  na 1 m 2 składu ta rc icy , ilość m 3 surowca 
(do przetarcia) na 1 tra k  itp .

N o rm y w ykorzys tan ia  urządzeń p rodukcy jnych
określają:

1. procent w ykorzys tan ia  czasu roboczego (no­
m inalnego lu b  kalendarzowego) maszyn na 
pracę efektyw ną,

2. procent w yko rzys tan ia  czasu roboczego 
np. zm iany roboczej —  8 godz. na pracę fa k ­
tyczną maszyn (w ciągu zm iany roboczej 
maszyny mogą pracować ty lk o  w  ciągu pa­
ru  godzin z tak ich  lu b  innych  przyczyn),

3. procent w ykorzys tan ia  faktyczne j pracy ma­
szyn na pracę p roduk tyw ną  (pracująca ma­
szyna nie zawsze w yko n u je  pracę p ro d u k ­
tyw n ą  np. p rzy  p rze ta rc iu  nadm iarów  na 
długościach kłód, k tó rych  n ie  umieszcza się 
w  wykazach trakow ych, albo p rzy  ruchu  ra ­
m y w  czasie p rze rw y  pom iędzy zakończe­
n iem  przetarcia  jedne j k ło d y  a rozpoczę­
ciem przetarc ia  następnej itp .).

Norm a w ydajności maszyny określa je j zdol­
ność p rodukcy jną  w  określonej jednostce czasu, 
np. ilość m 3 surowca określonego rodza ju  i  w ym ia ­
rów , k tó rą  pow in ien  przetrzeć tra k  określonego 
typ u  w  określonych w arunkach techniczno-pro­
dukcy jnych , ja k  sprzęg p ił, w ie lkość posuwu itp .

N o rm y w yda jności pracy czy li w  skróceniu — 
norm y pracy określa ją ilość p racy (wyrażoną zw y ­
k le  w  robotnikogodzinach), ja ką  zużywa się na 
w ykonan ie  jednostk i p ro d u kc ji gotowej, pó łp ro ­
d uk tu  lu b  części p roduk tu  albo też ja k ie jk o lw ie k  
czynności w  określonej jednostce czasu, np. ilość 
robo tn iko-godzin  zużytą na przetarc ie  1 m 3 okre­
ślonego surowca w  określonych w arunkach tech­
n iczno -p rodukcy jnych  albo ilość robotn iko-godzin 
zużytą na ustaplowanie 1 m s określonej ta rc icy  
w  określonych w arunkach  techn iczno -p rodukcy j­
nych itp . Tego rodza ju  no rm y nazywa się norm a­
m i czasowymi.

N orm y w yda jności pracy mogą też określać 
ilość p ro d u kc ji gotow ej, pó łp roduktów , lu b  części 
p roduktu , albo też ilość ja k ic h k o lw ie k  czynności, 
ja ką  w ykonu je  się w  określonych w arunkach tech­
n iczno-p rodukcy jnych  w  określonej jednostce 
czasu, np. ilość m 3 surowca, jaka  pow inna być 
prze ta rta  w  przeciągu robotn iko-godziny, albo 
ilość m 3 ta rc icy , ja ką  należy ustąplować w  prze­
ciągu robotn iko-godziny. Te no rm y nazywa się —

norm am i w ykonania . N o rm y w ykonan ia  wyraża 
się w  jednostkach na tu ra lnych  (m3, m 2, mb, kg 
itp).

N o rm y zużycia m a te ria łów  określa ją  najwyższą 
ilość zużycia jak iegoko lw ie k  m a te ria łu  (surowca, 
pa liw a , m a te ria łów  pomocniczych, narzędzi, p rzy ­
rządów itp .) na w ykonanie  jednostk i p rodukc ji, 
jednostk i p racy albo na jednostkę czasu, np. zu­
życie surowca na w yprodukow an ie  1 m 3 tarc icy, 
zużycie energ ii e lektryczne j na przetarcie  1 n r' 
surowca, zużycie o liw y  na 1 godzinę pracy maszy­
n y  parowej itp .

N o rm y u b y tkó w  n a tu ra lnych  m ateria łow ych
określa ją  najwyższą ilość u b y tk u  jak iegoko lw iek  
m ateria łu , k tó ry  to u by tek  w yn ika  z fizyko -che ­
m icznych w łaściwości danego m ateria łu , ja k  lo t­
ność, parowanie, wysychanie, rozkurz, zm iany 
chemiczne pod w p ływ e m  otaczającego pow ietrza, 
osadzanie się (przy p łynach) sta łych subs tanc ji 
p rzy lep ian ie  się do ścian zb io rn ików , opakowań 
i  naczyń.

N o rm y  u b y tkó w  na tu ra lnych  dotyczą ty lk o  tych 
s tra t ilościowych, ja k ie  powsta ją  w  okresie obrotu 
m ateria łu , to znaczy: transportu , przechow yw a­
nia (magazynowania), w y ładunku , roz ładunku 
i  w ydawania .

U b y tk i ilościowe powstające w  trakc ie  obróbki 
lu b  p rze róbk i m a te ria łu  nie są n a tu ra ln ym i lecz 
p ro d u kcy jn ym i. Od w ie lkośc i u b y tkó w  p roduk­
cy jnych  zależna jes t w ydajność przerabianego lub  
obrabianego m ateria łu .

N o rm y zapasów m a te ria łów  określa ją  niezbęd­
ne ich  ilości, ja k ie  stale pow in ien  posiadać zakład 
p ro d u kcy jn y  w  zapasie, ażeby mieć zapewnioną 
ciągłość p ro d u kc ji oraz zapewnione w ykonanie  
zadań planow ych. N o rm y zapasów dotyczą surow ­
ca, pa liw a, m a te ria łów  pomocniczych, narzędzi, 
urządzeń, części zapasowych, gotow ych w yrobów , 
pó łfab ryka tów , p ro d u kc ji niezakończonej (w toku) 
oraz szeregu innych  przedm iotów  zna jdu jących 
się w  obrocie zakładu. Ustalone w ie lkości tych  
zapasów nazywa się norm atyw am i.

Z uw agi na to, że każdy zapas wiąże środk i f i ­
nansowe przedsiębiorstwa, usta la się m ożliw ie  
na jm nie jsza ilości tych  zapasów.

3. SPOSOBY U S T A L A N IA  W IE LK O Ś C I NORM  
S ZA C U N K O W O -S TA TY S TY C ZN Y C H

W łaściwa w ie lkość norm y decyduje o je j ja ­
kości. Im  bardzie j w ie lkość no rm y zbliżona jest 
do w ie lkośc i w łaściw e j, ty m  lep ie j spełnia swoje 
zadanie. W łaściwa w ie lkość no rm y zależna jest 
od sposobu je j usta lenia oraz od staranności i  do­
kładności, z ja ką  dokonano ustalenia.

W  p rak tyce  is tn ie je  k ilk a  sposobów ustalania 
norm . W  zależności od sposobu usta lenia rozróż­
n ia  się no rm y szacunkowo-statystyczne i  no rm y 
techniczne.

N orm y szacunkowo-statystyczne ustala się na 
podstaw ie znajomości przedm iotu  i doświadczenia 
osoby, k tó ra  ustala normę, albo też na podstaw ie 
posiadanych danych sta tystycznych z m in ionych  
okresów, k tó re  pozw ala ją  z mniejszą lu b  w iększą 
dokładnością usta lić  wysokość te j lu b  inne j no r­
m y. Do norm  szacunkowo-statystycznych zalicza
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się także no rm y ustalone na podstawie pobieżnych 
prób albo w  drodze porów nyw ań ak tua lnych  w a­
runków , w p ływ a jących  na w ie lkość norm y, z w a­
runkam i, d la k tó rych  podobną norm ę już  ustalono. 
W  zależności od sposobu usta lenia w ie lkośc i norm  
szacunkowo-statystycznych rozróżnia się norm y: 
a) szacunkowe, b) statystyczne, c) oparte na p ró ­
bie, d) porównawcze.

N orm y szacunkowo-statystyczne przeważnie 
n ie  są dokładne. Z re g u ły  są one albo zaniżone, 
albo też za wysokie. Oba z jaw iska n ie  są pożąda­
ne gdyż w yw o łu ją  ujem ne s k u tk i gospodarcze 
p rzy  stosowaniu podobnych no rm  w  praktyce. Je­
że li np. przedsiębiorstwo us ta li n iew łaśc iw ie  no r­
m y pracy (za n isk ie  lu b  za wysokie), to p rak tycz­
nym  sku tk iem  tego będzie segregowanie przez ro ­
bo tn ików  poszczególnych robót na „ko rzys tn e “ 
i  „n ieko rzys tne “ ; może to się stać powodem n ie ­
porozum ień, dezorganizacji p racy oraz n ieporo­
zum ień pom iędzy k ie row n ic tw em  zakładu a robo t­
n ikam i.

Ustalenie w ie lkośc i poszczególnych rodzajów  
no rm  szacunkowo-statystycznych odbyw a się 
w  następujący sposób:

N o rm y  szacunkowe ustala się na podstawie zna­
jom ości danego zagadnienia przez norm ującego 
oraz na podstawie jego doświadczenia nabytego 
w  czasie pracy zawodowej. Ten sposób usta lania 
jest na jm n ie j dok ładny i  n ie gw aran tu je  w ym a­
ganej dokładności. Ustalone w  ten sposób norm y 
mogą w  n iek tó rych  przypadkach znacznie odbie­
gać od w łaśc iw ych  w ie lkośc i i  w sku tek  tego spo­
wodować kom p likac je  w  pracy zakładu. D latego 
też tego sposobu w  żadnym  razie n ie  należy sto­
sować .

N orm y statystyczne ustala się na podstawie od­
pow iedn ich danych z la t ubieg łych, przechow yw a­
nych w  aktach zakładu lu b  przedsiębiorstwa. Ja­
ko źród ła tych  m ate ria łów  mogą służyć (w  zależ­
ności od rodza ju  no rm y) lis ty  lu b  k a r ty  robocze, 
n o ta tk i urzędowe, ka rto te k i m ateria łow e itp . Im  
w iększą ilość la t obe jm u ją  te dane, ty m  większe 
jest prawodpodobieństwo ustalenia dokładnie jszej 
norm y. W ielkość no rm y statystycznej ustala się 
jako  średn io-arytm etyczną albo jako  średnio-w a- 
żoną z w yn ikó w  la t ubiegłych.

Opracowane w  te n , sposób no rm y nazywa się 
też norm am i s ta tystycznym i ś redn io -a ry tm etycz- 
n ym i albo średnio-ważonym i.

Jeżeli pew ien w y n ik  z ub ieg łych  la t powtarz 
się dość często, to czasem p rzy jm u je  się go jak 
normę, k tó rą  nazywa się norm ą średn io-sta tj 
styczną.

Jeżeli natom iast n iek tó re  w y n ik i z la t ubiegłyc 
znacznie odbiegają swoją w ie lkością  od innyc 
w ym  ow wówczas bada się p rzyczyny tych  ró: 
n ic ' Przypadkach w y k ry c ia  przyczyn  spec ja
nyc n iena tu ra lnych  lu b  nadzw yczajnych -
w y m  ow tego rodzaju n ie  bierze się pod uwag 
i  wyłącza się je  z obliczeń.

o rm y statystyczne, chociaż oparte na bardzie 
rzeczowych podstawach niż no rm y szacunkowi 
rowm ez nie są ścisłe. Z aw ie ra ją  one w  sobie błęd 
spowodowane ty m i w a runkam i, k tó re  ksz ta łtow i 
ły  w ie lkośc i w y n ik ó w  w  poszczególnych minie 
nych okresach, a zatem błędy, k tó re  w  ta k i lu

in n y  sposób w p łyn ę ły  na w ie lkość obliczonej no r­
m y. Na poszczególne w y n ik i m ogły m ieć w p ły w  
różne w a ru n k i pracy, lepsze i  gorsze, różna orga­
nizacja pracy, różne urządzenia produkcy jne , róż­
ny  przebieg procesów technologicznych, n ie jedna ­
kowe k w a lif ik a c je  robo tn ików  itp .

Z powyższego w yn ika , że stosowanie norm  sta­
tystycznych nie jest wskazane, gdyż tak  samo, ja k  
i no rm y szacunkowe, nie zapewniają one potrzeb­
nej dokładności, a co gorsza —  zaw ierając w  sobie 
w p ły w y  u jem nych w y n ik ó w  z la t ub ieg łych  —  
nie p rzyczyn ia ją  się do technicznego i  ekonom icz­
nego postępu przedsiębiorstwa.

N orm y na podstawie p róby ustala się w  w y n i­
ku  dokonyw anych prób, np. w  w y n ik u  próbnego 
przetarcia  surowca, w  w y n ik u  w y rz y n k i k łód  itp . 
Ten sposób norm ow ania daje większą gwarancję 
usta lania bardzie j w łaśc iw ych  norm , jednakże nie 
jest on doskonały; ograniczona ilość prób, po­
bieżny sposób i  k ró tk i okres ich w ykonyw an ia  itp . 
n ie zapewniają uzyskania ca łkow ic ie  w łaściw ych 
w yn ików .

Jeżeli np. no rm u je  się czas pracy, to p rzy  tym  
sposobie bierze się pod uwagę ogólną ilość jego 
zużycia na w ykonanie  jak iegoko lw ie k  bądź w y ­
robu albo czynności; n ie  m ie rzy  się natom iast i nie 
ana lizu je  się poszczególnych sk ładn ików  zużycia 
czasu i  n ie wyłącza się z no rm y czasu tak ich  
sk ładn ików , ja k  s tra ty  czasu na zbędne p rze rw y  
w  pracy, albo s tra ty  z powodu w a d liw e j je j orga­
n izac ji, itp . D latego też no rm y ustalone na pod­
staw ie prób są przeważnie za wysokie.

N o rm y porównawcze pod względem  sposobu 
ich ustalenia zbliżone są do norm  szacunkowych. 
Ustalenie ich odbywa się na te j samej zasadzie, 
z tą ty lk o  różnicą, że szacunku dokonu je się w dro­
dze porównania czynn ików  w arunku jących  w ie l­
kość ustalanej no rm y z czynn ikam i podobnej nor- 
m y już  ustalonej. Np. ustala się norm ę na pod­
staw ie porów nania przetarcia  surowca liściastego 
z przetarciem  surowca iglastego, dla którego w ła ­
ściwą norm ę już  ustalono. Ten sposób norm ow a­
n ia  zaw iera w  sobie te same wady, ja k  i sposób 
szacunkowy. D latego też stosowanie tego sposobu 
rów nież nie jest wskazane.

W szystkie no rm y szacunkowo-statystyczne m a­
ją  poważne błędy. Ich  w ie lkośc i przeważnie od­
biegają (w w iększym  lu b  )im ie jszym  stopniu) od 
w ie lkośc i w łaśc iw ych  a zatem stosowanie tych  
norm  nie zapewnia p raw id łow e j i  p lanowej pracy 
zakładu.

Współczesny rozwój te ch n ik i i  życia gospodar­
czego staw ia ją  w  te j dziedzinie znacznie wyższe 
wym agania żądając ja k  najszerszego w prowadze­
n ia  now ych metod norm owania. M etody te pole­
gają na szczegółowej i dokładnej analizie wszel­
k ich  czynn ików  techn iczno-p rodukcy jnych , w p ły ­
w ających na w ie lkość norm y, poza ty m  na opar­
c iu  ana lizy o podstawy naukowe z równoczesnym 
uw zględn ien iem  osiągnięć i  doświadczeń oraz n a j­
nowszych metod pracy na jbardz ie j doświadczo­
nych p racow n ików  danej gałęzi przem ysłu.

T a k i sposób norm ow ania nazyw am y technicz­
nym , no rm y zaś —  techn icznym i; tem at ten omó­
w im y  w  następnym  a rtyku le .
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Współpraca z przemysłem meblarskim 
w dziedzinie wzornictwa

adan iem  p rzem ys łu  m eb la rsk iego je s t p ro du kow a n ie  d la  szerok ich  mas p racu jących  do b rych  
me i  w  n a jb a rd z ie j różno rodnym  asortym encie, aby u m o ż liw ić  kupu jącem u  w y b ó r ta k ic h  m e b li 

l% ■ W.a , a,r . odpow iada ją . P rodukow ane  przez p rzem ys ł m eble p o w in n y  posiadać, n ieza leżnie  
oa do b re j ja kośc i w łaśc iw e  fo rm y  plastyczne, by w ła śc iw ie  kszta łtow ać now a k u ltu rę  m ieszkan ia  
cz łow ieka  pracy, budującego socja lizm .

D O TY C H C ZA S O W Y  dorobek w  zakresie w zo r­
n ic tw a  meblarskiego, a szczególnie okres ostatnich 
la t wym aga pewnego om ów ienia całości zagad­
nienia. Chodzi tu  przede w szystk im  o podsumowa­
n ie w y n ik ó w  zarówno w  zakresie zaspokojenia 
potrzeb u ży tko w n ikó w  m ebli, ja k  i potrzeb prze­
m ysłu.

W zorn ic tw em  m eb la rsk im  za jm u ją  się obecnie: 
Zakład D rzew ny In s ty tu tu  W zorn ic tw a  P rzem y­
słowego, Zak ład  P ro jek tow an ia  Centralnego L a ­
bo ra to rium  Przem ysłu Drzewnego oraz poszcze­
gó ln i p racow n icy przem ysłu  meblarskiego, ci 
ostatn i —  w  oparciu o zakłady przem ysłu  lu b  też 
organizowane w  teren ie  ko m ó rk i wzorcujące.

Zadania w  dziedzin ie w zorn ic tw a  meblarskiego 
polegają:
1. na opracowaniu now ych w zorów  m ebli, odpo­

w iada jących nowej ku ltu rze  m ieszkania;
2. na um oż liw ien iu  w yko rzys tan ia  w  now ym  

w zo rn ic tw ie  m eb la rsk im  dotychczasowego do­
robku  przem ysłu  w  zakresie postępu technicz­
nego, a zwłaszcza w prow adzan ia now ych m ate­
ria łów , m echanizacji p ro d u kc ji i  now ych metod 
wykończenia;

3. na popu la ryzow an iu  now ych fo rm  m eb li i  p ro ­
pagandzie socja listycznej k u ltu ry  m ieszkania.

Realizacja dwóch p ierw szych zadań należy do 
p ro je k ta n tó w  p rzy  ścisłej w spó łpracy z p rzem y­
słem. Zadanie trzecie —  to zadanie C en tra li H an­
d low ej P rzem ysłu Drzewnego,, p rzy  ścisłej w spół­
pracy i  z przem ysłem  i  z p ro jek tan ta m i.

W ydaw ałoby się, że p rzy  ta k im  podziale zadań 
w zo rn ic tw o  m eblarsk ie  ro zw ija  się w łaściw ie, 
przem ysł i  d ys tryb u to r dobrze pracuje, a u ży t­
kow n icy  m eb li są zadowoleni.

N iestety, stan rzeczyw is ty  w skazuje na to, że 
w  ca łym  zagadnieniu is tn ie je  w ie le  m om entów  
u jem nych, w p ływ a jących  w  poważnym  stopn iu  na 
dotychczasowe niezadowalające w y n ik i p racy 
w  ty m  zakresie. Faktem  jest, że nowe modele me­
b li n ie m ają  wzięcia u kupu jących , „n ie  id ą “ , ja k  
m ów ią przedstaw icie le d ys tryb u c ji. Is to tn ie , w idz i 
się n iepoko jący ob jaw  b raku  zainteresowania 
u ży tko w n ikó w  wobec n iem a l w szystk ich  now ych 
m odeli, na ja w  w ychodzi g łęboko zakorzeniony 
konserw atyzm . O dbiorcy pragną nabywać modele 
o banalnych drobnomieszczańskich form ach, różne 
naśladow nictw a b rzydk ich  m eb li z kata logów  
przem ysłow ych z okresu kap ita lizm u , słowem  m e­
b li n ie odpow iadających ani fo rm ą, an i też w a­
ru n ka m i fu n kc jo n a ln ym i potrzebom  u ży tkow n ika  
w  now ych m ieszkaniach.

Trzeba jednak s tw ie rdz ić  jednocześnie, że CHPD 
nie czyni nic, by stan ten u leg ł zm ianie, p rzec iw ­

nie: żąda od przem ysłu m odeli, k tó re  „ id ą “ , t j.  
m odeli „h a n d lo w ych “ .

Z d rug ie j strony, na ostatn im  pokazie now ej ko ­
le k c ji p ro to typów  m ebli, m ających wejść do p ro ­
d u k c ji na rok  1953, m im o że zakłady zajm ujące 
się w zorn ic tw em  oraz przem ysł p rzeds taw iły  oko­
ło  300 sztuk m odeli, trudno  by ło  dopatrzyć się ja ­
kiegoś zdecydowanego k ie ru n ku  w zorn ictw a. 
W  całości k o le k c ji uderzał b rak  now ych fo rm . 
k tó re  b y ły b y  w yrazem  rea lizm u socjalistycznego, 
b rak  m ebli, k tó re  by  odpow iadały potrzebom  czło­
w ieka pracy.

Ten stan is tn ie je , m im o że zakłady wzorcujące 
oraz poszczególni p ro jek tanc i w k łada ją  w ie le  p ra ­
cy i  in ic ja ty w y  p rzy  opracow yw an iu  now ych wzo­
rów , m im o, że n iek tó re  modele w yróżn ia ją  się 
c iekaw ym i rozw iązaniam i, zarówno pod względem 
fo rm y, ja k  i  w a runków  funkc jona lnych .

W  te j sy tu a c ji przem ysł m eblarski, aczkolw iek 
w ykazu je  duże zainteresowanie zagadnieniem 
w zorn ic tw a, chętn ie j u trzym u je  p rodukc ję  m odeli 
starych, t j .  tak ich , na k tó re  CHPD zgłasza n a j­
w iększe zapotrzebowanie. Stanow isko przem ysłu 
podyktow ane jest p rz y k ry m i doświadczeniam i, 
pow sta łym i w  okresach poprzednich na skutek 
trudności p rodukcy jnych , w yn ika jących  z ko ­
nieczności przeprowadzania natychm iastow ych 
zm ian p lanów  opera tyw nych oraz z powodu braku  
zainteresowania p rz y ję tym  do p ro d u kc ji now ym  
modelem. Znane są fa k ty  m agazynowania nowych 
„n ie ch o d liw ych “  m ode li w  halach p rodukcy jnych  
z powodu b raku  magazynów, co z regu ły  u tru d ­
n ia  organizację p rodukc ji, powoduje o lb rzym ie  
trudności zaopatrzeniowe i  bardzo często załam u­
je  na k ilk a  m iesięcy w ykonan ie  planów.

Sytuacja  w  zakresie w zo rn ic tw a  meblarskiego 
n ie  u legnie popraw ie naw et p rzy  zdw ojonych w y ­
s iłkach p ro je k ta n tó w  i  przem ysłu  łącznie z d y ­
s trybu to rem , je ś li m etody dotychczasowej pracy 
n ie  ulegną zm ianie.

Jak dotąd, prace p ro jek tanck ie  na w szystkich 
szczeblach poza przem ysłem  w ykonyw ane  są bez 
ścisłego pow iązania i  w spółpracy z producentem. 
Można z całą pewnością stw ierdzić , że i  pracow ­
n ie i  sami p ro jek tanc i n ie  znają w a runków  pracy 
przem ysłu, m ożliwości p rodukcy jnych  poszczegól­
nych zakładów, rozw o ju  a kc ji postępu techniczne­
go, nowej organ izacji p rodukc ji, czy też nowych 
m a te ria łów  stosowanych w  m eblarstw ie . Tego ro ­
dzaju stan rzeczy odb ija  się u jem n ie  na w yn ikach  
w zorn ictw a.

Trzeba więc w yraźn ie  powiedzieć, że przem ysł 
m eb la rsk i zna jdu je  się obecnie na etapie pełnego 
rozw o ju  p ro d u kc ji przem ysłow ej, cha rak te ryzu ją ­
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cej się dużą w yda jnością  pracy robo tn ików , zuży­
w aniem  odpow iednio dużej ilośc i m ateria łów , 
szczególnie ta rc icy , p ły t, s k le jk i i  okle in.

K ie ru n k i rozw o ju  technicznego w  przem yśle 
m eb la rsk im  zm ierzają do osiągania coraz w iększej 
wydajności, pełnego w ykorzys tan ia  zdolności p ro ­
dukcy jnych , stosowania now ych m ate ria łów : 
wszystko to stanow i św iadom ie realizowane zada­
n ia  załóg robotn iczych uspołecznionego przem ysłu.

Pełna rea lizacja  powyższych zadań —  to osiąga­
n ie  coraz lepszych e fektów  ekonom icznych, prze­
kraczanie przez załogi p lanów  w ytw órczych , pod­
noszenie jakości p rodukc ji, zw iększanie oszczęd­
ności m a te ria łów  p rodukcy jnych .

Z tych  względów  p ro jek tow an ie  now ych m odeli 
m eb li pow inno się odbywać p rzy  ścisłej w spó łp ra ­
cy p ro jek tan tó w  z zakładam i p ro d u kcy jn ym i. 
W spółpraca p las tyka  lu b  a rch itek ta  z fa b ryką  —  
w  zakresie p ro jek tow an ia  i  w  czasie p ro d u kc ji — 
n ie w ą tp liw ie  przyn iesie  korzyści i  p ro je k ta n to w i 
i  fabryce.

Naw iązanie współdzia łan ia  zb liży  p racow n ików  
przem ysłu  do zagadnień w zorn ic tw a , w p łyn ie  na 
pogłębienie zainteresowania tych  p racow n ików  
sprawą p lastycznej fo rm y  projektow anego mebla. 
W spółpraca u m o ż liw i p ro je k ta n to w i poznanie w a­
ru n kó w  p rodukcy jnych , stosowanych m a te ria łów  
i  o rgan izacji p ro d u kc ji, pozw o li na dokonanie ana­
liz y  ekonom icznej nowego m odelu w  porów nan iu  
z modelem w yco fyw anym  z p rodukc ji, co dotych­
czas by ło  sprawą zaniedbaną.

Ścisła współpraca z zakładam i p ro d u kcy jn ym i 
u m o ż liw i w ykonan ie  pe łne j p racy p ro jek tanck ie j, 
łącznie z rozw iązaniem  różnych trudnośc i kon ­
s tru kcy jn ych  czy p rodukcy jnych , przeprowadze­
n iem  k a lk u la c ji i  opracowaniem  rysunków  robo­
czych w  czasie w ykonyw an ia  modelu. W  ten spo­

sób u n ikn ie  się w ie lu  dotychczasowych p rzyk rych  
niespodzianek, o trzym a się natom iast model po­
zbaw iony w  dużym  stopn iu  wad każdego nowego 
mebla. W ym ie n iliśm y  tu ta j na jis to tn ie jsze m o­
m enty w spó łpracy p ro jek tan ta  z fab ryką , te j 
współpracy, k tó ra  pow inna być niezw łocznie pod­
ję ta  i  konsekw entn ie  u trzym yw ana.

Również ze s trony  zakładów p ro d u kcy jn ych  po­
w in n iśm y  oczekiwać w ięcej zrozum ienia d la  za­
gadnień w zorn ic tw a. P ro je k ta n t naw iązu jący 
współpracę z zakładem  p ro d u kcy jn ym  m usi m ieć 
zapewnioną ja k  najszerszą pomoc ze s trony  rac jo ­
na liza torów , p rzodow ników  pracy i  ak tyw nych  
p racow n ików  służb technicznych.

W spółpracę z p ro jek tan tem  pow inny  w yko rzy ­
stać zakłady przede w szystk im  w  dziedzin ie po­
p raw ien ia  jakości p rodukow anych m ebli, k tó ra  
w  w ie lu  w ypadkach jest jeszcze poniżej w ym aga­
nego poziomu. Dobra jakość w ykonan ia  to rę ko j­
m ia  powodzenia w  sprzedaży nowego wzoru. Ten 
fa k t n ie  pow in ien  być obo ję tny d la  a k tyw u  spo­
łecznego w  zakładzie, d la  k ie ro w n ic tw a  przedsię­
b iorstw a, a szczególnie d la  zakładowej k o n tro li 
technicznej.

S praw y w zorn ic tw a  m eblarskiego pow inny  i  m o­
gą być skierowane na na jba rdz ie j w łaściw e drogi. 
Może nastąpić poprawa jakości now ych m odeli, co 
zależy w  g łów nej m ierze od zrozum ienia zagad­
n ien ia  przez przem ysł. M usi być jednak spełn iony 
tu ta j zasadniczy w arunek —  naw iązanie w spó ł­
pracy przez zakłady p ro jek tu jące  ja k  rów nież 
przez samych p ro je k ta n tó w  z przem ysłem  m e­
b la rsk im . Należy w ięcej n iż  dotychczas m ów ić 
w  zakładach p ro d u kcy jn ych  o potrzebie wzboga­
cenia naszego w zo rn ic tw a  m eblarskiego z jedno­
czesnym system atycznym  podnoszeniem jakości 
p rodukow anych m ebli.

M IE C Z Y S Ł A W  F O R M A N O W IC Z

Organizacja produkcji i krycia okleing płyt stolarskich
CHCĄC om awiać organizację p ro d u kc ji p ły t  

s to larsk ich  i  k ry c ie  ich  okleiną, trzeba w y jść  
z pew nych założeń stałych, cechujących nowo­
czesną fa b rykę  m ebli, k tó re  to założenia w p ły w a ­
ją  decydująco na organizację p ro d u kc ji. Są to:

1. wzajem ne pow iązanie i  połączenie procesu 
p ro d u kc ji p ły t  z procesem k ryc ia  okleiną,

2. stosowanie w  w yże j w ym ien ionych  proce­
sach k le jó w  syntetycznych,

3. bazowanie na fo rm atkach  okle inow ych, do­
starczanych przez centra lne sk łada ln ie  okle in .

P roukc ja  p ły t  s to larsk ich  i  k ryc ie  okle iną tych - 
ze s tanow iły  do niedawna w  fab rykach  m eb li 
o rębne dz ia ły  p rodukcy jne , powiązane gdzienie­
gdzie jedyn ie  m iejscem  p ro d u kcy jn ym  (prasami), 
a w  każdym  w ypadku  w yodrębn ione i  w  proce­
sie echnologicznym  następujące po sobie. Te dw ie  
po sobie następujące operacje w p ły w a ły  rzecz jas­
na n iekorzystn ie  na długość cy k lu  produkcyjnego.

Przyczyna rozdzie lania tych  operacji leżała 
w  różn icy  w łasności k le jó w  stosowanych do p ro ­
d u k c ji p ły t  i  k ry c ia  okleiną. O ile  do odłogowania 
stosowano do niedawna albo k le j kazeinow y albo

a lbum inow y, o ty le  p rzy  k ry c iu  ok le iną stosowa­
no w yłączn ie  k le je  g lu tynow e.

O rganizacja p ro d u kc ji w  nowoczesnych fa b ry ­
kach, zm ierzająca na każdym  odcinku do skróce­
n ia  cyk lu  produkcyjnego, zdąża do stosowania 
tych  samych oszczędności rów nież w  om aw ianych 
działach p rodukcy jnych . Realizowanie tych  zało­
żeń um ożliw ione  jest dz ięk i stosowaniu k le jó w  
syntetycznych, a w ięc mocznikowego, i  w  n iedale­
k ie j przyszłości k le ju  bakelitowego zarówno do 
obłogowania, ja k  i  k ryc ia  okleiną.

K ra jo w y  przem ysł m eb la rsk i w  oparciu  o do­
świadczenia przem ysłu  m eblarskiego NRD, po łą­
czy ł om awiane procesy w  jedną całość i  oparł te 
procesy o k le je  syntetyczne.

O rganizacja p ro d u kc ji i  k ryc ie  ok le iną p ły t  sto­
la rsk ich  m usi w ięc bazować na w ym ien ionych  do­
p iero  co założeniach.

O rganizacja dz ia łu  p ły t  s to larskich opiera się na 
następujących oddziałach:

I. p rzygotow an ia  ta rc icy ,
I I .  p rzygotow an ia  obłogów i  okle in,

I I I .  przygotow an ia  zestawów p ły t,
IV . prasowania i k lim a tyzow an ia  p ły t.
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I. O rganizacja pracy w  oddziale przygotowania 
ta rc icy

N ie sposób m ów ić o organ izacji p ro d u kc ji p ły t  
pom ija jąc  je j początkowe fazy. O ddział ten opie­
ra  Się na następujących stanow iskach roboczych 
i  obrabiarkach:

1. p iłach  dó cięcia poprzecznego —  w ahadło­
wych,

2. p iłach  do cięcia podłużnego —  w ie lo tarczo- 
wych,

3. stołach do łączenia środków  p ły ty ,
4. suszarniach,
5. p iłach  tarczow ych s to likow ych.
Proces technologiczny w  ty m  oddziale przebie­

ga następująco. Cała tarcica przeznaczona na środ­
k i p ły t  s to larskich (tzw . panele) zostaje pocięta 
na p iłach  w ahadłow ych na długości odpowiada­
jące długościom produkow anych p ły t. Pozostają­
cych ew entua ln ie  końcówek n ie  należy odcinać, 
lecz suszyć w  całości z sąsiednim pe łnow ym ia ro ­
w ym  w yc ink iem . Przycięcie na w y m ia r odbędzie 
się dopiero po pozyskaniu lis te w  na w ie lo ta rczów - 
ce. Pocięta tarcica, ułożona w  stosy po prze jściu  
przez suszarnię, po jednodn iow ym  okresie w y ró w ­
nania w ilgo tnośc i d rew na w ędru je  do p i ł  w ie lo - 
tarczowych. T u ta j następuje pocięcie na lis tw y  
p rzy jm u ją c  zasadę, że lis tw y  po w y jśc iu  spod p i­
ły  i  obróceniu o 90° n ie  będą podlegały operacji 
strugania.

Na stanow isku następnym  dokonu je się se lekcji 
lis tew , p rzy  czym lis tw y  z w adam i lu b  połamane 
na stanow isku p ił ta rczow yh s to likow ych  podle­
gają operacji usunięcia w ad i  nadania lis tew kom  
regu la rnych  kszta łtów . Należy zaznaczyć, że 
wszystkie  bez reszty lis te w k i, bez względu na ich 
długość, w ykorzystane  są w  p ro d u kc ji p ły t  sto­
la rsk ich  dzięk i w prow adzen iu  k o n s tru kc ji pusta­
kow ej.

Następnym  i ostatn im  stanow iskiem  roboczym 
w  ty m  oddziale jest stanowisko składania lis tew ek 
w  środki p ły t. W  zależności od wyposażenia fa ­
b ryk i, na stanowiskach tych  można posługiwać się 
albo w iązarkam i m echanicznym i, albo specjalnie 
do tego celu skonstruow anym i sto łam i do w iąza­
n ia  ręcznego.

Organizacja pracy w  oddziale przygotow ania 
obłogów i  okle in .

Oddzia ł ten pow in ien  posiadać następujące ob­
ra b ia rk i lu b  stanowiska robocze:

1. p i ły  tarczowe do cięcia poprzecznego,
2. nożyce do cięcia podłużnego obłogów,
3. nóż-g ilo tyna  do cięcia ok le iny,
4. fugownica,
5. spa ja rk i mechaniczne,
6. s to ły  do ręcznego składania i  łączenia obło­

gów.
O blogi z magazynu w ę d ru ją  na stanow iska p il 

tarczowych, gdzie podlegają przycięc iu  na w ym a­
gane długości, po czym przechodzą na stanowisko 
nożyc w  celu w yrów nan ia  kraw ędzi, a „następnie 
do fugow n icy  dla dokładniejszego zrów nania bo­
ków.

Operację tę w yko n u je  się ca łym i paczkami. D a l­
szym ogniwem  potoku obłogów jest stanowisko 
składania kaw a łków  obłogów w  arkusze, a następ­
n ie  spajania ich  spa ja rkam i różnego typu,

Podobny przebieg potoku obserw ujem y p rzy 
okleinach.

Z magazynu dostają się do stanow iska p ił w a­
hadłowych, gdzie następuje przycięcie ich  na od­
pow iednie długości. O bow iązuje tu ta j w  całej roz­
ciągłości zasada m an ipu low an ia  ok le in  bez reszty. 
Oznacza to, że cała paczka m usi być od razu w y - 
m anipu low ana z przeznaczeniem na wszystkie  po­
trzebne elem enty i  to s trony  lew e j i  p raw e j. P rzy ­
cięte ok le iny  przechodzą przez g ilo tynę , gdzie na­
stępuje w yrów nan ie  kraw ędzi, przechodząc dalej 
na stanowisko składania ok le in  w  odpowiednie 
w ym ia rem  i  rysunk iem  arkusze. O statn im  wresz­
cie ogniwem  jest stanow isko spajania ok le in  przy 
użyciu  spajarek.

Podkreślić trzeba, że p rzykraw an ie  i  składanie 
ok le in  w  fab rykach  m eb li uważać należy do pew ­
nego stopnia jako anachronizm . Nowoczesne fa ­
b ry k i m eb li pow inny  zaopatrywać się w  ok le iny  
z cen tra lnych  sk łada ln i okle in , k tó re  to składaln ie 
gw a ran tu ją  właściwsze i  wyższe w ykorzystan ie  
surowca. Ponieważ jednak p rzykraw an ie  ok le in  
będzie się odbyw ało jeszcze przez czas jak iś  w  fa ­
b rykach  m ebli, uwzględniono tę część oddziału 
i  umieszczono go w  schemacie organ izacji p roduk­
c ji p ły t  (rys. 1).

Jak podano w  założeniach, w  nowoczesnych fa ­
b rykach  m eb li potok ok le in  nie jes t p rzew idziany. 
W  nowocześnie po ję te j o rgan izac ji fa b ry k i m eb li 
pow inny  o trzym yw ać ok le iny  ju ż  jako fo rm a tk i 
z centra lne j sk łada ln i ok le in  is tn ie jących  p rzy  w y ­
tw ó rn iach  okle in . W  ta k im  przypadku ok le iny  
w p la ta ją  się w  ca ły proces p ro d u kc ji p ły t  w  m o­
mencie przechodzenia przygotow anych uprzednio 
lis tew ek, pane li i  obłogów do sezonowni (rys. 2).

Sezonowanie drew na przed nanoszeniem k le ju  
jest w  fab ryce  m eb li agregatem now ym  dotych­
czas n iespotykanym . Jeśli p rzy  stosowaniu k le jó w  
b ia łkow ych, czy tó kazeinowych, a lbum inow ych, 
czy g lu tynow ych , urządzenie do k lim a ty z a c ji by ło  
wskazane, o ty le  p rzy  stosowaniu k le jó w  synte­
tycznych, zwłaszcza bake litow ych  jest bezwzględ­
nie konieczne.

Przez sezonowanie przechodzić muszą lis te w k i 
lu b  panele, ob łog i i ok le iny, pozostając tam  m in i­
m um  przez trz y  doby. Pomieszczenie w ięc m usi 
być odpow iednio duże i  wyposażone w  urządze­
n ia  um ożliw ia jące  u trzym an ie  odpow iadających 
równowadze hygroskop ijne j d rew na —  w arunków  
pow ietrza. N ie  potrzeba chyba podkreślać, że k l i -  
m a to rium  m usi być zaopatrzone w  aparaturę kon­
tro lną , a w ięc te rm ohygrogra fy , psychrom etry  
oraz p rzyrządy do kon tro low an ia  w ilgo tnośc i 
drewna. W a ru n k i k lim a tyczne  muszą być dostoso­
wane do przepisanej reż im am i d la danego k le ju  
w ilgo tnośc i drewna. Należy trak tow ać jako  kanon 
p rodukcy jny , że drew no o n iekon tro low ane j w i l ­
gotności n ie może przechodzić do dalszych etapów 
p ro d u kc ji. W szelkie bow iem  odchylen ia  stanow ią 
jeden z poważnych czynn ików  w p ływ a jących  na 
obniżenie m ocy spoiny k le jo w e j.

I I I .  O rganizacja pracy w  oddziale przygotow a­
n ia  zestawów p ły t

P rzy  dotychczas stosowanych k le jach  b ia łko ­
w ych  stanow isko nakładan ia  k le ju  by ło  ściśle po-
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łączone ze stanow iskiem  pras nie ty lk o  przestrzen­
nie, ale i  czasem. Ten sam uk ład  stanow isk ko­
nieczny jest rów n ież i  d la k le ju  mocznikowego, 
produkowanego obecnie przez nasz przem ysł che­
m iczny *), z uw agi na zby t k ró tką  żywotność k le ­
ju , co jednak należy uważać za stan prze jściow y. 
W  tych  w szystk ich  w ypadkach obow iązywała 
i  obow iązuje ścisła synchronizacja czynności,
0 k tó re j m ó w i w  a rtyku le , „K ry c ie  e lem entów 
m eblow ych w  prasach hyd rau licznych “ .

Inaczej zupełnie w yg ląda oddzia ł nanoszenia 
k le ju  p rzy  stosowaniu k le ju  bakelitow ego oraz 
m ocznikowego o żywotności, po dodaniu ka ta liza ­
tora, m in im um . 4 godziny. K le j ta k i stosują fa ­
b ry k i m eb li w  NRD, i  o ta k i k le j, a raczej ta k i 
u tw ardn iacz dopom ina się nasz przem ysł m eb la r­
ski.

P rzy stosowaniu k le jó w  o tego rodza ju  w łasnoś­
ciach oddział ten może i pow in ien  być w ydz ie lony
1 produkow ać zestawy „n a  zapas“ , p rzy  k le ju  ba­
ke lito w y m  na k ilk a  do k ilku n a s tu  dn i naprzód, 
a p rzy  k le ju  m oczn ikow ym  do k ilk u  godzin, p ra k ­
tycznie na 1/2 zm iany (rys. 2).

P rzem ysł m eb la rsk i w p row adz ił ostatnio, ja k  na 
wstępie powiedziano, inow ację  w  postaci rów no­
czesnego odłogowania i  k ry c ia  okle iną. Inow acja  
ta w yw ie ra  specyficzny charakte r na oddział skła­
dania zestawów p ły t, w prowadza bow iem  zasad­
niczą zm ianę w  u ta rty ch  metodach p ro d u kc ji p ły t  
i  n ie w ą tp liw ie  wym agać będzie dużo w ys iłkó w  dla 
prze łam ania is tn ie jących  jeszcze konse rw a tyw ­
nych  poglądów.

P rzy  o rgan izacji oddzia łu  składania zestawów 
p ły t  należy uw zględn ić budowę prasy. Jeśli prasa 
posiada p ły ty  stalowe, wówczas należy p rzew i­
dzieć m in im u m  3 kom p le ty  p ły t  a lum in iow ych  
i  uw zg lędn ić m iejsce d la  ich chłodzenia (rys. 2). 
Jeżeli natom iast p ły ty  grzejne prasy są pokry te  
p ły ta m i a lu m in io w ym i lu b  cynkow ym i, p rze w id y ­
w anie  dodatkow ych p ły t  luźnych  jest zbędne 
(rys. 1).

U staw ienie w a lców  k le jo w ych  i  s to jaków  z l i ­
stewkam i, panelam i, obłogiem, okleiną, czy zapa­
sow ym i b lacham i m usi być tego rodzaju, aby 
um oż liw ia ło  sprawne w ykonyw an ie  czynności. 
R obotn ik  obsługujący walce ma po sw oje j p raw e j 
stron ie  s to jak z obłogiem. Za w a lcam i (patrząc 
w  k ie ru n k u  potoku) ustaw ione są albo koz ły  
z w ąsk im i deskam i służącym i do przenoszenia ła ­
dunku, albo co jest lepsze —  wózek. Z jednej 
s trony  wózka ustaw ione są s to jak i z panelam i, 
z d rug ie j s trony  z ok le inam i (rys. 1, 2). Ł a d u n k i 
do p racy  w  zależności od budow y prasy w yg ląda­
ją  następująco:

A
prasa o p ły tach  

sta low ych  
blacha a lum in iow a 
ok le iną 
obłóg 
panele 
obłóg 
okle iną
blacha a lum in iow a

*) Przem ysł D rzew ny n r  11/52 str. 320.

W  przypadku A  na kozłach układa  się blachę 
a lum in iow ą, na n ie j arkusz o k le in y  lew e j, następ­
n ie  przepuszcza przez walce obłóg obustronnie na­
sm arowany k le jem , na niego k ładz iem y panele, 
znowu obłóg z k le jem , okle inę p raw ą i  blachę a lu ­
m in iow ą.

W  przypadku B postępu jem y podobnie, e lim i­
nu jąc jedyn ie  okładanie b lacham i. Każdy po jedyn­
czy ładunek przekłada się p rzek ładkam i o k rą g ły ­
m i o średnicy rów ne j grubości p ły t  g rze jnych  pra­
sy, powiększonej o różnicę wysokości o tw oru  
w  prasach i  grubości p ły t  s to larsk ich  (rys. 3). 
W kładan ie  do prasy ta k  skom plikowanego ja k  na 
fab rykę  m eb li ładunku  jest operacją p rzypom ina­
jącą w k ładan ie  do prasy ładunków  s k le jk i k ilk u  
czy k ilkunas tuw a rs tw o w e j o w ew nętrznych  a rku ­
szach składanych z w ie lu  n ieraz kaw a łków . Jest 
w ięc to operacja na skalę fabryczną, chociaż w ie lu  
jeszcze m a js tró w  jest zdania odmiennego.

W spomnieć tu  należy o nowej m etodzie składa­
n ia  zestawów p ły t, przez nasz przem ysł jeszcze nie 
stosowanej, a znanej i  rozpowszechnionej w  fa b ry ­
kach m eb li w  NRD.

Sposób ten polega na ca łko w itym  w y e lim in o ­
w an iu  spajania zarówno obłogów, ja k  i  lis tew ek. 
Tak w ięc lis te w k i układa się obok siebie bez łącze­
n ia  sznurk iem  czy sk le jan ia  punktowego; obłogi 
natom iast przepuszcza się przez walce k le jow e  bez 
spajania, w  pojedynczych kaw a łkach  układa jąc je  
na panelach ściśle obok siebie, raz na do lnym  le ­
w ym  arkuszu ok le iny , raz na panelach. Tego ro ­
dzaju zestaw wym aga układan ia  go na blachach, 
celem zapobieżenia przesunięciu się e lem entów 
w  czasie za ładow yw ania do prasy. O rganizacja 
p ro d u kc ji p ły t, oparta na tych  założeniach, przed­
staw iona jest na rys. 2.

P rzy  stosowaniu k le ju  bakelitowego posmaro­
wane dw ustronn ie  obłogi podlegają wysuszeniu 
w  w arunkach zgodnych z reżim em , po czym do­
p iero  następuje składanie ładunków . P rzy  stoso­
w an iu  k le ju  bakelitowego można ła d u n k i sk ła ­
dać na k ilk a  dn i naprzód, p rzy  k le ju  m oczniko­
w ym , w  zależności od szybkości dzia łan ia  ka ta liza ­
tora, do k i lk u  godzin.

Oddzia ł nakładania k le ju  obow iązuje w  całej 
rozciągłości oszczędne gospodarowanie k le jem . 
Z uw ag i na wysoką cenę k le jó w  synte tycznych ma 
to ogrom ny w p ły w  na ekonomię p ro d u kc ji p ły t 
stolarskich.

IV . O rganizacja pracy w  oddziale pras 
i  k lim a ty z a c ji p ły t.

O ddzia ł pras, a ściśle m ów iąc same prasy m ają 
zasadniczy w p ły w  na w ie lkość całego dzia łu  p ro ­
d u k c ji p ły t  sto larskich. Ilość w szystk ich  urządzeń 
p ro d u kcy jn ych  zależna jest od ty p u  prasy, od iloś­
ci o tw o rów  w  prasie itp . D latego p rzy  rozpraco­
w yw a n iu  dz ia łu  p ro d u kc ji p ły t  należy w y jść  od 
w y liczen ia  przepustowości prasy, p rzy jm u ją c  jako 
constans rodzaj k le ju .

O rganizacja pracy w  oddziale pras pow inna być 
skoncentrowana na ja k  na jda le j idącym  w yko rzy - 
stanu prasogodzin. D latego należy bezwarunkowo 
usta lić  czasy prasowania, ale przede w szystk im  
dopilnow ać aby czasy te b y ły  przestrzegane.

B
prasa o p ły tach  
a lum in iow ych  

okle iną 
obłóg 
panele 
obłóg 
okle iną
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W szelkie odchylen ia  w  k ie ru n ku  skrócenia czasu 
(ustalonego reżim em ) pociągają za sobą św iado­
mą p rodukc ję  braków , odchylenia zaś w  k ie ru n ­
k u  przedłużenia czasu prasowania pociągają za 
sobą stra tę  drogocennego czasu roboczego. Jasną 
jest w ięc rzeczą, że synchronizacja poszczególnych 
operach n rzy  prasie jest fu n kc ją  p raw id łow e or-

Rys. 3. Sposób u łożenia ła d u n ku  p ły t  przed załadowaniem  
do prasy (wg P e rry ’ego).

ganizacji pracy. Rytm iczność pracy nie jest tu  
tru d n a  do zachowania, zwłaszcza je ś li się weźm ie 
pod uwagę, że nanoszenie k le ju  i  składanie zesta­
w ów  są operacjam i nie pow iązanym i bezpośred­
n io  z samym załadunkiem  do prasy.

F R A N C IS Z E K  P O N IM A S Z

Urzqdzenia natryskowe
W Y K O Ń C Z A N IE  m eb li metodą na tryskow ą po­

przez rozpy lan ie  n itro la k ie ru  sprężonym pow ie­
trzem  jest w  te j c h w ili na jba rdz ie j nowoczesną, 
ze znanych nam dotychczas m etod m echanizacji 
tego typ u  robót. Zasadnicze za le ty te j m etody są 
w śród fachowców  powszechnie znane, a m ianow i­
cie:

a. w ysoka w ydajność pracy, n iew spó łm iern ie  
wyższa od sposobów ręcznego wykończania;

b. znaczne polepszenie jakości w  odniesieniu do 
zewnętrznego w yg lądu, ja k  rów nież do fizyczno- 
m echanicznych w łaściwości k ry te j pow ierzchni;

c. m ożliwość nanoszenia każdej fa rby , w  te j 
liczb ie  nie podlegających ręcznej obróbce w ię k ­
szości ga tunków  n itro la k ie ru .

M im o tych  zalet są także i  w ady te j m echani­
zacji, a m ianow icie :

a. konieczność posiadania kosztownych, specjal­
nych urządzeń technicznych;

b. w iększe zużycie p łyn ó w  p rzy  w ykończan iu  
pow ierzchn i o m a łych  w ym iarach, oraz fa b ryka ­
tó w  o k ra tow e j ko n s tru kc ji;

O sta tn im  ogniwem  w  p ro d u kc ji p ły t  jes t k lim a ­
tyzow anie ich  po w y jśc iu  z prasy. Okres k lim a ty ­
zacji p ły t  ma za zadanie n ie  ty lk o  w yrów nan ie  
zm ian w ilgo tnośc iow ych pow sta łych w  procesie 
p rodukcy jnym , lecz rów n ież um oż liw ien ie  dopro­
wadzenia do końca procesu w iązania k le ju . T u ta j, 
podobnie ja k  w  poprzednie j sezonowni, muszą być 
zainstalowane apara ty kon tro lne  i  pom iarowe 
w arunków  k lim a tyza c ji.

W prowadzone ostatn io nowe e lem enty kon­
s tru kcy jn e  m eb li spowodowały znaczny w zrost 
ro l i  dz ia łu  p ro d u kc ji p ły t  w  ogólnym  procesie p ro ­
d u k c ji m ebli. Nowoczesne kons trukc je  m ebli 
w p row adz iły  p ły tę  pustakową n ie  ty lk o  na d rzw i 
czy boki, lecz rów n ież jako  w ieńce górne i  dolne 
szaf, p ó łk i itp . Stąd w ie le  e lem entów  m eb li w  p ro ­
cesie w y tw ó rczym  om ija  dotychczas stosowane 
o b rab ia rk i (s trugark i, czopownice) przebiegając 
obecnie przez dzia ł p ły t  stolarskich.

W  w y n ik u  tych  przem ian kons trukcy jnych , ja ­
k ie  w p row adz ił ostatnio przem ysł m eblarski, na­
suwa się znacznej w ag i problem . W yda je  się bo­
wiem, że w ie lk ie , typow e fa b ry k i p ły t  stolarskich, 
^owiązane przeważnie z p rodukc ją  okle in, p o w in ­
n y  poddać re w iz ji swój dotychczasowy p ro f il 
p ro d u kcy jn y  i  przestaw ić się na p rodukc ję  p ły t 
s to larskich k ry ty c h  jednocześnie okieiną, dostar­
czaną przez loka lną  centra lną sk łada ln ię  okle in .

U m o ż liw iło b y  to z likw idow an ie  n ie  m ających 
ra c ji b y tu  oddzia łów  k ryc ia  ok ie iną w  m a łych  fa ­
b rykach  m ebli, pozbaw ionych pras h yd ra u licz ­
nych, a posługu jących się w yłączn ie  p ry m ity w n y ­
m i, rzem ieśln iczym i urządzeniam i, oraz zw o ln ie - 
me w  znacznym stopniu pras hydrau licznych , za­
ję tych  dotąd ty lk o  p rzy  k ry c iu  okieiną, do p ro ­
d u k c ji dalszych p ły t  stolarskich.

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

do wykończania mebli
c. w iększe zużycie e lektroenerg ii, potrzebnej do 

w y tw orzen ia  sprężonego pow ietrza, oraz zwiększe­
nie ilości w e n ty la to ró w  w  m iejscach roboczych, 
natryskow ych.

Pom im o tych  wad, przed metodą na tryskow ą 
muszą jednak, i  to w  na jb liższe j przyszłości, ustą­
p ić dotychczasowe m etody w ykończan ia  m ebli.

W  przem yśle m eb la rsk im  wykończanie p roduk­
c ji metodą natryskow ą jest szczególnie cenne, 
gdyż daje możność stosowania w szystk ich  n itro la -  
k ie ró w  itp . p łynów , k tó re  n ie  ty lk o  zastąpią im ­
portowane, szelakowe p o litu ry , lecz przewyższą 
je  sw o im i fizyczno-m echan icznym i własnościam i.

Radzieckie doświadczenia w  n o rm a lizac ji p ro ­
cesów w ykończania m eb li u s ta liły , że naw et p rzy 
n a trysk iw a n iu  żyw icznych  i  innych  pośledn ie j­
szych ga tunków  la k ie ró w  —  jakość k ryc ia  we 
w szystk ich  jego odm ianach jest lepsza, a to z po­
w odu dużej równości k ryc ia , oraz lepszego fizycz- 
no-mechanicznego kszta łtow ania  się w a rs tw y  
naniesionego na trysk iem  p łynu .
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N atryskow a aparatura
Do rozpy lan ia  la k ie ró w  i  fa rb  nieodzowne są 

urządzenia:
a. Kom presor w y tw a rza jący  sprężone pow ietrze;

s

! i
" i . ;

^  j;
:b •

Rys. 1. Schem at s ta łych  fab ryczn ych  urządzeń do rozp y ­
la n ia  la k ie ró w  i  fa rb : 1 —  sprężarka p o w ie trzn a  (kom ­
presor); 2 —  s iln ik ;  3 —  re ze rw u a r sprężonego po w ie trza ;
4 —  ru ro c ią g i do odprow adzen ia  sprężonego p o w ie trza ;
5 —  rozpylacze —  p is to le ty ; 6 —  f i l t r  do czyszczenia po ­
w ie trz a  (odo liw iacz); 7 —- re ze rw u a ry  c iśn ien iow e do n i-  
t ro la k ie ru ; 8 i  9 —  węże gum ow e; 10 —  k a b in y  do roz­
p y la n ia ; 11 —  ru ro c ią g i do odsasyw ania po w ie trza  z kab in .

b. Ręczne p is to le ty  —• rozpylacze z urządzeniem 
zasilającym .

c. K a b in y  lu b  kom ory  z wyciągam i, z loka lną 
w en ty lac ją  odsysającą —  tworzącą się w  trakc ie  
na trysk iw an ia  —  parę i  mgłę.

Rys. 1 pokazuje schemat urządzeń sta łych do 
wykończania p ro d u kc ji metodą natryskow ą.

Kom presor (1) urucham iam y za pomocą s iln ika  
(2), w ytw orzone sprężone pow ietrze zb ieram y 
w  zb io rn iku  (3), sprężone pow ie trze  przechodzi 
ru roc iągam i (4) do roboczych urządzeń przez spec­
ja ln y  f i l t r  —  odoliw iacz (6), oczyszczający pow ie­
trze od k rope l w ody, o le ju  i  ku rzu ; pow ietrze 
oczyszczone dochodzi przez elastyczne węże (9) do 
ręcznych p is to le tów  —  rozpylaczy (5). N itro la k ie r 
pod ciśnieniem  sprężonego pow ie trza  w ychodzi ze 
specjalnego zb io rn ika  (7) do p is to le tów  poprzez 
węże (8). M eble przeznaczone do wykończania, 
umieszcza się w  kab ińach (10), zaopatrzonych 
w  wyciągową w enty lac ję . P rzy  rozpy lan iu  powsta­
jące w  kabinach pary  i  m g ły  wyciąga się mecha­
nicznie za pomocą rurociągu  (11). Opisany sche­
m at pracy jest typ o w ym  urządzeniem fab rycz­
nym .

Całość urządzeń, potrzebną do uruchom ien ia  
omawianego stanow iska produkcyjnego, można 
w ykonać w  k ra ju . Cżęść tych  urządzeń może być 
w ykonana na m ie jscu przez zakładow y w arsztat 
m echaniczny, jednak po uprzedn im  dokładnym  
wyborze ty p u  urządzeń i  ob liczeniu w yda jności 
każdego agregatu zgodnie z potrzebam i p rodukc ji.

Rys. 2. Schem at d z ia ła n ia  k o ń c ó w k i rozpylacza: 1 —  s tre ­
fa  p różn iow a  (vacuum ); 2 i  3 —  s tre fy  nadm iernego ciś­

n ie n ia  po w ie trza  z ro zp y lo n ym  n itro la k ie re m .

A  P isto le t —  rozpylacz

Na stanow isku roboczym do rozpy lan ia  lak ie rów  
i  fa rb  służy ręczny p is to le t —  rozpylacz, p racu ją ­
cy na zasadzie rozpylan ia  strum ien ia  p łyn u  sprę­
żonym pow ietrzem .

Zasadniczą częścią p is to le tu  są jego ka n a lik i: 
środkow y do p łynu , oraz górny i  do lny  do sprężo­
nego pow ietrza. Rys. 2 ilu s tru je  to urządzenie 
oraz jego pracę.

N itro la k ie r w y tryska  środkow ym  kanałem  i  tra ­
fia  w  ko lis tą  próżnię (1) w ytw orzoną  przez szyb­
kość ruchu pow ietrza. Szybkość strum ien ia  pow ie­
trza tuż p rzy  dyszy dochodzi do 300 nńsek. i  w ię ­
cej, w  rezu ltacie  zassany w  s trum ień  pow ietrzem  
n itro la k ie r, ulega rozdrobn ien iu  na cząsteczki 6—  
20 m ik ronów  (m ik ron  =  1 1.000.000 m), w y tw a ­
rzając przed p isto le tem  stożek rozrzu tu  z rozpy­
lonego p łynu . C iśnienie pow ietrza, gęstość i  szyb-

Rys. 3. Rozpylacz K P — 10.

kość ruchu najw iększe są w  stożku rozpylen ia  tuż 
p rzy  kanale rozpryskow ym ; ruch  ten szybko się 
obniża w  m iarę  oddalania od w y lo tó w  kana lików . 
S topień rozpy lan ia  n itro la k ie ru  uzależnia się od 
jego lepkości, oraz ciśnienia pow ie trza  płynącego 
kana likam i. Za norm alną lepkość n itro la k ie ru  
p rzy ję to  w g le jk a  N I IŁ K  8— 15 sek. p rzy  tem pe­
ra tu rze  20° C. Im  niższa jest lepkość p łynu , a w yż ­
sze ciśnienie pow ietrza, ty m  wyższy jest stopień 
rozpylan ia . Jednak ciśnienie n ie  pow inno być 
zbyt duże, gdyż stwarza to p rzy  rozpy lan iu  silne 
m g ły  i  n iepotrzebną stra tę  p łynów .

P rzy  użyciu  lo tnych  konsystencji la k ie rów  n i­
troce lu lozow ych i  sp iry tusow ych nie zaleca się 
stosować ciśnienie ponad 3 —  3,5 at. D la  o le jnych  
fa rb  i  em a lii pożądane są 4 —  5 at. W  zw iązku 
z ty m  dla większości urządzeń na tryskow ych  ty ­
pu przem ysłowego obliczono ciśnienie sprężonego 
pow ie trza  w  granicach 3 —  5 at. Z n ieznacznym i 
w  k o n s tru kc ji w y ją tk a m i wszystkie  n iem al n a try -  
skownie la k ie ru  oparte są na ręcznym  pistolecie—
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liii.Rys. 4. Rozpylacz K P — 10 z 
reze rw ua rk ie m  na korpusie .
P rzek ró j rys. 3:1 —  rc z e rw u - 
a rek ; 2 —  kan a ł do p rze p ły ­
w u  n itro la k ie ru ; 3 —  dysza 
m a te ria ło w a ; 4 —  ig ła ; 5 — 
sprężyna do ig ły ;  6 —  ru rk a  
do zas ilan ia  sprężonego po ­
w ie trza ; 7 —  p o w ie trz n y  za­
w ó r; 8 —  p ie rśc ien iow y k a ­
n a ł do p o w ie trza ; 9 —  p ie rś ­
c ien iow a dysza do po w ie trza ;
10 —  k u re k ; 11 —  osłona pow ie trznego  k a n a łu ; 
koń ców ka  p is to le tu ; 13 —  boczne k a n a lik i po w ie trzne ; 
14 —  boczne dysze s tru m ie n ia  pow ie trznego ; 15 —  sprę­
żyna pow ie trznego zaw oru ; 16 —  d ła w ik  p o w ie trza ; 17— 
d ła w ik  la k ie ru ; 18 —  łącząca n a k rę tk a  g łó w k i p is to le tu ;

19 —  k ru c ie c  do założenia węża.

12 —

rozpylaczu, u rucham ianym  przez naciśnięcie k u r ­
ka.

N itro la k ie r dostaje się do rozpylacza przez wę­
że, pod ciśnieniem  lu b  samoczynnie ze zb io rn ika  
mieszczącego się na kad łub ie  rozpylacza lu b  też 
ze zb io rn ika  zawieszonego z do łu  na kad łub ie  roz­
pylacza. W  tym  osta tn im  w ypadku  n itro la k ie r  do­
sta je się do rozpylacza dz ięk i dz ia łan iu  zasycają- 
cemu strum ien ia  pow ietrznego, w ytw arza jącego 
próżnię przed końcówką w y lo to w ą  p is to le tu  
(rys. 2).

W  ZSRR znane są i  powszechnie stosowane na­
stępujące ty p y  p is to le tów  —  rozpylaczy:

1) K P — 10 —  rozpylacz ten przeznaczony jest 
do rozpy lan ia  p ły n u  bezpośrednio z rezerw uarku  
umieszczonego na kadłub ie .

2) K P — 20 —  różn i się od K P — 10 tym , że re- 
zerw uarek p rzy tw ie rdzono  z dołu.

3) K P — 30 —  zasilany jest n itro la k ie re m  z do­
łu  za pomocą węża.

K o n s tru kc ja  rozpylacza dokładn ie jes t uw idocz­
niona na rys. 4. P ły n  samoczynnie przechodzi z re ­
ze rw uarku  1 do poziomego ka n a liku  2, zakończo­
nego końcówką w ylo tow ą, t j .  kanałem  środko­
w ym , k tó ry  możemy nazwać dyszą m ateria łow ą
3. W  stanie n ieczynnym  dysza zakry ta  jest ig łą  4 
przyciśn ię tą  do kana łu  spręży tną 5. Sprężone po­
w ie trze  doprowadzam y do rozpylacza ru rk ą  6, 
przez k lapę 7 (na rysunku  zam knięta) i  przez ka ­
n a lik i 8, skąd w ychodzi na zewnątrz, przez p ie rś­
c ien iow y o tw ór 9, obe jm u jący gniazdkowo dyszę

m ateria łow ą. P rzy  naciśnięciu palcem ku rk a  10, 
o tw ie ram y klapę  7, odciągając ją  w  praw o i  po 
podparciu  k la p y  re g u lu ją cym i ś rubkam i na koń ­
cówce ig ły , odciągamy ig łę  w  prawo, o tw ie ra jąc 
dyszę i  ty m  samym um oż liw iam y w y try s k  la k ie ­
ru . S trum ień  la k ie ru  w y try s k u ją c y  z dyszy pod­
ch w y tyw a n y  jest i  rozpy lany  prądem  pow ietrza, 
wychodzącego z pierścieniowego o tw oru  9.

K lapę  pow ie trzną  należy o tw ie rać coko lw iek 
wcześniej w  celu w yrzucen ia  z p is to le tu  n ieroz- 
py lonych  resztek k ro p li n itro la k ie ru ; czynność tę 
należy w ykonyw ać przed m om entem  rozpoczęcia 
w y trysku . S topień tego w yprzedzenia regu lu jem y 
śrubkam i, zna jdu jącym i się na p ra w ym  końcu 
ig ły , z w ew nątrz  pudełka k lapy.

Rozpylacz zakończony jest g łów ką 12, tzw . d y ­
szą m ateria łow ą; g łów ka ta um oż liw ia  zm ienian ie  
s trum ien ia  la k ie ru  przez spłaszczanie okrągłego 
stożka bocznym i s trum ien iam i sprężonego pow ie­
trza. D latego na główce rozpylacza są dwa w ystę ­
p y  13 z dope łn ia jącym i kana likam i pow ie trznym i 
14. O bro ty  g łó w k i p is to le tu  można ustaw iać w  róż­
nym  położeniu.

Po przeką tnym  ustaw ien iu  w ystępów  g łó w k i 
(rys. 5 b), w  k tó re j zna jdu ją  się dodatkowe o tw o­
r y  do p rze lo tu  pow ietrza, n ie  łączące się z kana­
ła m i p o w ie trzn ym i rozpylacza —  stożek rozpy la ­
nego s trum ien ia  ma ok rąg ły  kszta łt.

P rzy  poziom ym  ustaw ien iu  w ystępów  (rys. 5 c) 
o tw o ry  ich  p o k ryw a ją  się z p o w ie trzn ym i kana ła­
m i i  wychodzące boczne strum ien ie  pow ietrza 
spłaszczają stożek rozpy lan ia  w  p łaski poziom y 
strum ień.

Analogiczne re zu lta ty  daje poziome ustaw ienie 
w ystępów  g łó w k i (rys. 5 a), spłaszczając stożek 
rozpy lan ia  w  kształcie p ionow ym .

Techniczna charak te rys tyka  rozpylacza K P — 10
Średnica dyszy m ate ria łow e j w  m m  1,8 (1,2; 2,5).
Robocze ciśnienie pow ie trza  w  at. 3 —  3,5.
Waga (bez p łyn u ) w  kg  0,64.
Pojemność zb io rn ika  w  l i t r .  0,60.

Rozpylacze produkow ane są o no rm a lne j śred­
n icy  dyszy m a te ria łow e j 1,8 mm., średnica ta od­
pow iada w arunkom  wykończania m eb li o w ym ia ­
rach średnich.

Rys. 5. U k ła d  w ys ta ją cych  części g łó w k i rozpylacza, i lu ­
s tru ją c y  o trzym an ie  różnych  k s z ta łtó w  stożka rozpy len ia .
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Prócz dysz o średnicy 1,8 mm., w ykonyw ane  są, 
w g  in d yw id u a ln ych  zapotrzebowań, standartowe 
kom p le ty  w ym iennych  dysz o średnicy o tw orów  
1,2 i  2,5 mm.

Do kom p le tu  w ym iennego wchodzą (rys. 4), d y ­
sza 9, g łów ka 12, ig ła  4 i  pow ie trzna  k lapa  7 
z w łączoną w  kad łub ie  sprężyną 5.

Stosowanie dyszy o średnicy 1,2 mm. jest celo­
we p rzy  w ykończan iu  p ro d u kc ji o m a łych  roz­
m iarach i  k ra to w e j ko n s tru kc ji.

D la  m eb li o dużych w ym iarach, ja k  szafy ub ra ­
niowe, a także d la  robót o grube j dyspers ji (g run ­
towanie, szpachlowanie) poleca się dyszę m a te ria ­
łow ą o średnicy o tw o ru  2,5 mm. W  ta b lic y  1 w y ­
m ienione są średnie w ie lkośc i zasięgu rozpylania, 
standartow ych dysz m a te ria łow ych  rozpylacza K P  
i  p ro d u kc ji Zakładów  G orkowskich.

S z e ro k o ś ć  r o z p y la n ia  p o d a n o  w  s t r u m ie n iu  ś c iś ­
le  n a s y c o n y m , n ie  u w z g lę d n ia ją c  p e łn e j  s z e ro k o ­
ś c i ro z s ia n ia .

Odległość 200 —  300 mm. dyszy m ate ria łow e j 
od na trysk iw ane j pow ierzchn i możemy uważać za 
norm alną do rozpoczęcia robót.

Dane zamieszczone w  ta b licy  1 mogą być w yko ­
rzystane p rzy  wyborze w ie lkośc i dyszy m a te ria ­
łow e j.

Tablica I

Nazwa
rozpylacza

Szerokość rozpylan ia

okrągłego spłaszczonego
lub

zakład
p ro du ku ją cy

CSJW odległość dyszy m ateria łow e j 
od pow ierzchn i na trysk iw ane j

© 200 mm . 300 m m . 200 m m . 300 m m .

K P  — 10. 20, 30 1.2 35 50 70 100
1,8 35 50 140 190

Zakłady
2,5 35 50 160 250

G orkowskłe 1,2 23 45 80 150

Prócz tych  rozpylaczy fa b ry k i radzieckie p ro ­
d u ku ją  rozpylacze o ko n s tru kc ji, ja k  na rys. 6 
i  7 —  polecany jako  jeden z lepszych, szeroko sto­
sowany w  mechanicznych w ykończa ln iach m ebli.

Rozpylacz ten w  porów nan iu  z rozpylaczem  K P  
różn i się pod względem  zalet w  k o n s tru k c ji tym ,

Rys. 6. Rozpylacz p ro d u k c ji Z ak ła dó w  G orkow sk ich .
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Rys. 7. Rozpylacz p ro d u k ­
c j i  Z ak ładów  G orkow sk ich :
I  —  k a d łu b ; 2 —  kad łu b  
g łó w k i; 3 —  p ierśc ień g łó w ­
k i kad łu ba ; 4 —  p ierśc ień;
5 —  rozdzie lcza kom ora ; |
6 —  uszcze ln ia jący p ie rś - i 
c ień ; 7 —  ka n a ł do fa rb y ;
8 —  boczna dysza do p c - f 
w ie trz ą ; 9 —  łącząca na - ; 
k rę tk a  g łó w k i; 10 —  ig ła ;
I I  —  uszczelka d ła w ic y ;
12 —  na krę tka  d ła w ic y ; > -
13 —  uszcze ln ia jący p ie r­

ścień; 14 —  łącząca ru rk a ; 15 —  ka d łu b  reg u la to ra  rozp y ­
la n ia ; 16 —  cen tru jąca  tu le jk a ; 17 —  podk ładka ; 18 —  
uszczelka d ła w ic y ; 19 —  n a k rę tk a  uszcze lk i; 20 —  n a k rę t­
ka  re g u la to ra ; 22 —  g w in t; 23 —■ k a d łu b  reg u la to ra  ig ły ;  
24 —  k o łe k  re g u la to ra  ig ły ;  25 —  sprężyna reg u la to ra  
ig ły ;  26 —  m u tra  reg u la to ra  ig ły ;  27 —  sprężyna p o w ie trz ­
nego zaw oru ; 28 —  zaw ór p o w ie trz n y ; 29 —• ka d łu b  zaw o­
ru  pow ie trznego ; 30 —  uszczelka d ła w ic y ; 31 —  m u tra  
uszcze lk i; 32 —  oś k u rk a ; 34 —  k u re k ; 36 —  k ru c ie c  do 
założenia węża; 37 —  g w in t z a trzym u ją cy ; 38 —  ka p tu re k  
ś ru b o w y ; 39 —  szp ilka ; 40 —  uszcze ln ia jący p ierśc ień; 
41 —  uszczelka m eta low a ; 42 —  zaw ór do bocznych s tru ­
m ie n i pow ie trza ; 43 —  ka n a ł do bocznych s tru m ie n i po­

w ie trza .

że sprężone pow ie trze  przechodzi przez kruc iec 36 
(rys. 7) p rzy  naciśnięciu k u rk a  34, przez k lapę 28 
do kana łów  w  komorze płaskiego rozpy lan ia  15 
i  do g łó w k i rozpylacza poprzez dyszę pow ie trzną 
końców ki 8.

W  celu spłaszczenia stożka rozpy lan ia  puszcza­
m y  pow ie trze  w  boczne o tw o ry  końców ki p is to le­
tu  poprzez k lapę 42. Po odkręceniu n a k rę tk i 20 
k lapa  o tw ie ra  przejścia do kana łu  43, następnie 
pow ie trze  przechodzi przez la b iry n ty  do bocznych 
pow ie trznych  o tw orów .

D z ięk i tem u urządzeniu stopień spłaszczenia 
s trum ien ia  można dow oln ie  zm ieniać; regulow anie  
to można dokonywać w  trakc ie  rozpylan ia .

Rozpylacz obliczony jest na zasilanie p łynem  
pod ciśnieniem  przez węże. Regulowanie mom en­
tu  o tw ie ran ia  dysz, pow ie trzne j i  m a teria łow e j, 
dokonu je się oddzieln ie n akrę tkam i 29 i  26, co 
pozwala regulować nie ty lk o  wyprzedzenie w y j­
ścia pow ietrza, lecz siłę naprężenia sprężyn zam y­
ka jących dyszę i  klapę, co jest bardzo ważne w  ce­
lu  zm niejszenia zmęczenia palca p rzy  naciskaniu 
ku rka  w  trakc ie  pracy.

Rozpylacz zaopatrzony jest w  końcówkę (rys. 
8), k tó ra  m a czte ry  uzupełn ia jące o tw o ry  roz­
mieszczone dokoła pow ie trzne j dyszy i  po dwa 
boczne o tw o ry  do spłaszczania stożka rozpylan ia . 
Całość dodatkow ych o tw orów  dookoła dyszy po-
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Rys. 8. K ońców ka  rozpylacza p ro d u k c ji Z ak ła dó w  G or- 
kow sk ich .

w ie trzne j polepsza stożek rozpylan ia , tw o rzy  go 
bardzie j zgęszczonym i  węższym, co jest bardzo 
ważne p rzy  w ykończan iu  p ro d u kc ji o kształcie 
k ra tow ym . Dodatkowe boczne o tw o ry  polepszają 
spłaszczanie stożka rozpylan ia .

Techniczna charakte rystyka  rozpylacza 
p ro d u kc ji Zakładów  G orkow skich

Średnica dyszy m ate ria łow e j w  mm. 1,2.
C iśnienie robocze pow ie trza  w  at. 4 —  5.
Waga (bez wężów) w  kg. 0,76.
W  celu o trzym an ia  g ładk ie j, o rów nom ie rnym  

połysku, w ykończonej pow ierzchni, kon ieczny jest 
zabieg oczyszczenia je j z p y łu  bezpośrednio przed 
naniesieniem  n itro la k ie ru . N a jp ra k tyczn ie j może 
to być w ykonane w  kab in ie  z w yciąg iem  w e n ty la ­
cy jnym , przez odmuchanie s trum ien iem  sprężo­
nego pow ietrza.

F a b ryk i radzieckie p roduku ją  specjalne dm u­
chaw ki przeznaczone do tego celu. Rys. 9 ilu s tru ­
je  nam ta k i aparat —  dm uchawkę, k tó ry  jest po­
dobny do rozpylacza. Dm uchaw ka ta ma z a lu m i­
n iu m  kad łub  1, hak do zawieszania 6, drew nianą 
rękojeść 2, kruc iec 3 do podłączenia węża ze sprę­
żonym  pow ietrzem ; w  kad ług  w kręcona jest sta-

1

Rys. 9. D m uchaw ka.

Iowa ru rk a  4 do w y jśc ia  s trum ien ia  sprężonego 
pow ietrza. Po naciśnięciu palcem ku rk a  5 o tw ie ­
ram y k lapę przepuszczającą sprężone pow ietrze do 
kana łu  ru rk i 4.

Techniczna charakte rystyka  dm uchaw ki

C iśnienie robocze w  at. 3 —- 3,5
Średnica pow ie trzne j dyszy w  m m  2
Waga w  kg 0,2
Sądzimy, że podany w  n in ie jszym  a rty ku le  ma-, 

te r ia ł będzie pożyteczny d la  tych  w szystk ich  ko­
legów, k tó rych  in te resu je  zagadnienie p ra w id ło ­
wego urządzenia na tryskow n i. A r ty k u ł daje mo­
żliwości poznania k o n s tru k c ji i  dzia łan ia  rozpy la ­
czy do natryskowego lak ierow ania .

W  następnym  a rty k u le  om ów im y wydajność 
i  zużycie pow ietrza, urządzenia pomocnicze ka b i­
ny  na tryskow e j, odoliw iacze i  f i l t r y  do pow ietrza.

E. W Ę C Ł A W S K I

Zastosowanie drewna brzozowego do wyrobu mebli
Brzoza (betula) jes t u nas jednym  z bardzo ce­

n ionych  ga tunków  drewna stolarskiego. Dość 
liczn ie  zachowane okazy naszego m eblarstw a z 18 
i  19 w ieku , szczególnie z okresu b iederm aje row - 
skiego, wykonane są w  dużej części z drewna 
brzozowego i  zna jdu ją  się w  dobrym  jeszcze sta­
nie, co św iadczy o trw a łośc i tego drewna. Za­
chw yca ją  one oko znawcy sw ym  p ięknym  u fla d ro - 
waniem , c iep łym  z ło taw ym  ko lo ry te m  drewna 
i  sw oistym  urokiem .

Brzoza rośnie na ca łym  obszarze Polski, po je­
dynczo lu b  w  zw a rtym  drzewostanie, a zasięg je j 
w egetacji sięga daleko na północ aż po K are lię .

Rośnie ona u nas naw et na g lebie piaszczystej lecz 
dostatecznie w ilg o tn e j, po trzebu je  bow iem  dużo 
wody. Już w  w ieku  50 la t osiąga ona nierzadko 
w  dolnej średnicy grubość 30 i  w ięcej centym e­
trów . Jej drew no jes t ko lo ru  b ialożółtawego lub  
białoróżowego, s tru k tu rę  posiada zw artą  i zaro­
słą, twardość średnią, nieco m niejszą od drewna 
bukowego, ciężar ga tunkow y w  stanie pow ie trzno- 
suchym średnio 610 kg /m 3. Posiada ona usłojenie 
od bardzo spokojnego, p raw ie  niedostrzegalnego 
rysunku , do żywego, nader efektownego. C harak­
terystyczna je j cecha to ów  p iękny, jedw ab is ty  
po łysk, w ystępu jący na d rew nie  naszych drzew,
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choć w  znacznie m niejszej ju ż  ska li jedyn ie  jesz­
cze u tonę li gruszy i  ja w o ru  i  to  w łaśnie daje 
brzozie te wysokie w a lo ry  dekoracyjne.

D rew no brzozowe wysycha dość ła tw o  i dobrze, 
bez w iększych odkształceń, „p ra cu je “  jednakże 
dość in tensyw nie , zwłaszcza w  gatunkach bardzie j 
m iękk ich . W ytrzym ałość jego na ugięcie jes t dość 
w ie lka , obrabia się doskonale m echanicznie i  ręcz­
nie, a dz ięk i swej tw ardości i  s truk tu rze  znako­
m ic ie  nadaje się do p recyzy jnych  w yrobów  sto­
la rsk ich , rzeźbiarskich i  tokarsk ich ; b a rw i i  pole­
ru je  się dobrze. M eble brzozowe, trw a łe , p iękne 
i  odpow iednio zabarwione, doskonale zastąpić m o­
gą meble orzechowe, m ahoniowe lu b  palisan­
drowe.

D rewno brzozowe wym aga przed polerowaniem  
starannego sz lifow an ia  w  k ie ru n ku  przebiegu 
w łók ien . Pow ierzchnie szlifowane należy uprzed­
n io  zw ilżyć  ciepłą wodą z 3 % domieszką soli lub  
sody. Pow ierzchnie do ba rw ien ia  należy szlifować 
( w  sposób w yżej podany) dw ukro tn ie . S z lifow a­
n ie  w yko n u je m y  dopiero po zupe łnym  w yschn ię­
c iu  zw ilżone j pow ierzchn i.

Brzozę ba rw ić  można zw yk łą  bejcą wodną, spo­
rządzoną z rozpuszczonego w  gorącej wodzie 
b a rw n ika  an ilinow ego dodając po ostudzeniu 10% 
am oniaku tr ip le x . A m on iak  powoduje głębsze 
w n ikn ięc ie  w  drew no i  zapobiega przez to ście­
ran iu  lu b  zm yw an iu  się be jcy p rzy  u trw a la n iu  
zabarw ionej pow ierzchn i. Zabarw ioną płaszczyz­
nę podcieniować można ciemniejszą bejcą za po­
mocą aparatu natryskowego, osiągając przez to 
p ię kn y  efekt. Do takiego cien iow ania potrzeba 
jednakże dobrego wyczucia, by  p rzy  ty m  n ie  po­
paść w  przesadę, no i  dużej zręczności w  m an ipu ­
low an iu  aparatem. Do te j czynności potrzebny jest

aparat na tryskow y  p recyzy jne j budow y o nastaw­
nej, regulować się dającej dyszy.

Brzozę bejcować można także i  bejcą woskową. 
Należy ją  rozprowadzić bardzo starannie na po­
w ie rzchn i bejcowanej, n ie nakładając je j zbyt 
m okro, a po zupe łnym  w yschn ięciu  starannie prze- 
szczotkować m iękką szczotką włosianą. U zysku je ­
m y  w  ten sposób ładny i  ró w n y  po łysk m atow y; 
pow ierzchn i be jcowanych taką bejcą u trw a lać  już  
nie można.

N a jtrw a lsze  i  na jp iękn ie jsze zabarw ienie brzo­
zy uzyskam y bejcam i sporządzonym i na odczyn­
n ikach  chemicznych, ja k  dw uchrom ian  sodu lub  
potasu, siarczan m iedzi lu b  żelaza, z dodatkiem  
b a rw n ika  an ilinow ego i  am oniaku. Bejca taka 
w n ika  głęboko w  drewno, zachowując pełną w y ­
razistość jego s tru k tu ry  i  usło jenia , n ie zm ienia 
ba rw y, nie ściera się i  daje drew nu piękną i  szla­
chetną fak tu rę . U trw a len ie  w  ta k i sposób bejco­
w anych pow ierzchn i dokonywać należy w yłączn ie  
bezbarw nym  n itro la k ie re m  sposobem na trysko ­
w ym . U trw a len ie  pow ierzchn i zw yk łą  m atyną lub  
p o litu rą  szelakową zm ienia barwę bejcy.

D z ięk i sw ym  w ie lk im  w a lo rom  brzoza pow in ­
na znaleźć szersze n iż dotąd zastosowanie w  prze­
m yśle m eblarskim , może rów nież zastąpić w  me­
b la rs tw ie  im portow ane egzotyki. M eblarze po­
w in n i wykazać większe ja k  dotychczas za in tere­
sowanie ty m  gatunk iem  drewna, celem ja k  n a j­
szerszego zastosowania i  racjonalnego w y k o rz y ­
stania.

Dobre w ykończenie pow ierzchn i m eb li brzozo- 
w ych  pozw o li na dostarczenie odbiorcom  większej 
ilośc i w yrobów  przem ysłu  m eblarskiego w  bar­
dziej uszlachetn ionym  w ykonan iu , co z ko le i 
p rzyczyn i się do podniesienia este tyk i mieszkań.

JÓ ZE F  Ś W ID E R S K I

Konstrukcja pił łańcuchowych
B ra k  łańcuchów  tnących  „ p i ł  łańcu chow ych “  s ta n o w ił dotychczas pow ażną przeszkodę w  m echa­

n iz a c ji k ło do w an ia  d łużyc  i  ś c in k i d rzew . W  b ieżącym  ro k u  nas tąp i w  te j dz iedzin ie  pew na popraw a  
na sku te k  zapoczą tkow ania w  k ra ju  p ro d u k c ji łańcuchów  tnących. R edakc ja  uważa, że pożyteczne  
będzie upow szechn ienie w iadom ości do tyczących k o n s tru k c ji łańcuchów  tnących, co s tan ow i w a ru ­
nek n ieodzow ny d la  zrozum ien ia  zasad ich  ostrzen ia  i  uży tko w an ia . Z agadn ien ia  zw iązane z k o n s tru k ­
c ją  łańcuchów  tnących  zosta ły om ów ione w  n in ie js z y m  a rty k u le , zasady zaś ic h  eksp loa tac ji podane  
będą w  je d n y m  z następnych nu m eró w  „P rze m ys łu  D rzew nego“ .

U W A G I W STĘPNE. Ścinka drzew  oraz prze­
cinanie d łużyc na k ło d y  —  to jedne z na jbardz ie j 
pracochłonnych operacji w  naszej gospodarce na­
rodowej. N iestety, dotychczas jeszcze operacje te 
w ykonyw ane  są w  poważnej m ierze za pomocą 
p i ł  ręcznych, na skutek czego zapotrzebowanie s ił 
roboczych d la  tego celu jest duże i  trudne  do za­
spokojenia. W  k ra jach  o przodujące j technice za­
stąpiono ca łkow ic ie  lu b  w  przeważającym  p ro ­
cencie p iły  ręczne s iln ik o w y m i p iła m i łańcucho­
w y m i o na jrozm aitsze j ko n s tru kc ji. Szczególnie 
w ysokie osiągnięcia w  zakresie ko n s tru k c ji p ił 
łańcuchow ych uzyskał Zw iązek Radziecki, d la 
którego mechanizacja prac leśnych jest sprawą

w y ją tko w e j w ag i ze w zględu na o lb rzym ie  bogac­
tw o leśne k ra ju .

Porów nanie am erykańskich i  n iem ieckich  p i ł  
łańcuchow ych z p iła m i radz ieck im i prow adzi do 
w niosku, że p iły  radzieckie są doskonalsze w  kon­
s tru k c ji i  wygodnie jsze w  użyciu ; przede wszyst­
k im  są one znacznie lżejsze, co ch lubn ie  św iadczy 
o pracy ko n s tru k to ró w  radzieckich w  k ie ru n ku  
m aksym alnego zm niejszenia w y s iłk u  robotn ika . 
D la  p rzyk ładu  można podać, że s iln ikow a  p iła  
łańcuchowa f irm y  am erykańskie j Read-Prentis, 
przeznaczona do obsługi przez jednego robotn ika, 
p rzy  długości p row adn icy  łańcucha tnącego 460 
m m  i  mocy s iln ika  1,1 K W , w aży 24,5 kg. Radziec­



Str. 82 PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 3

k ie  p iły  (obsługiwane przez jednego robotn ika) 
C N IM E -K 5  oraz A L T J -1  p rzy  jednakow ej długości 
p row adn icy  i  nieco w iększej mocy, m ają  ok. 3 -k ro - 
tn ie  m n ie jszy ciężar. Jedna z na jpopu la rn ie jszych  
p i ł  radzieckich, obsług iw anych przez 2 ro b o tn i­
ków , W A K O P P , posiada b lisko dw ukro tn ie  m n ie j­
szy ciężar przypada jący na 1 K W  mocy, aniżeli 
am erykańska p iła  d la  2 robo tn ików , w yp roduko ­
wana przez firm ę  M a ll-T oo l.

Tak znaczne osiągnięcia Z w iązku  Radzieckiego 
w  dziedzin ie ko n s tru k c ji p i ł  łańcuchow ych b y ły  
m ożliw e  na skutek ścisłej w spó łpracy w  te j dzie­
dzin ie  szeregu, ośrodków naukowo-badawczych 
z robo tn ikam i, u ży tku ją cym i dz ies ią tk i tysięcy p i ł  
łańcuchow ych w  różnych częściach k ra ju . O grom ­
ne doświadczenie nagromadzono w  ins ty tu tach  
badawczych ZSRR n ie  ty lk o  w  odniesieniu do ca­
łości p i ł  łańcuchowych, ale i  do na jis to tn ie jsze j 
ich  części —  łańcuchów  tnących.

Należałoby dokładn ie  zaznajom ić się z ty m i do­
św iadczeniam i i  w ykorzystać je, zwłaszcza obec­
nie, k ie d y  P R I-P D  w  Sopocie rozpoczęło p roduk­
cję łańcuchów  tnących, a inne przedsiębiorstwa 
rozpocząć ją  m a ją  w  na jb liższych miesiącach. Roz­
poczęcie w  k ra ju  p ro d u k c ji łańcuchów  tnących 
jes t d la nas szczególnie ważne, w iem y  bowiem, 
że z powodu ich  b raku  un ieruchom ione są dzie­
s ią tk i sprowadzonych z zagranicy s iln iko w ych  p ił 
łańcuchowych.

Jednakże samo w yprodukow an ie  łańcuchów 
tnących n ie  gw aran tu je  jeszcze na leżyte j pracy 
p ił łańcuchowych; konieczna jest dokładna znajo­
mość zasad ich  użytkow an ia  i  konserw acji. N ieod­
pow iedn io  bow iem  ostrzone czy też konserwowane 
łańcuchy n ie  ty lk o  źle pracują, ale też zużyw ają  
się przedwcześnie, co przyczyn ia  się do pogłębie­
n ia  trudności spowodowanych niedostateczną ich 
ilością na ryn ku .

Uważam y, że spopularyzowanie zasad budow y, 
uży tkow an ia  i  konserw acji łańcuchów  tnących 
w  znacznej m ierze p rzyczyn i się do przedłużenia 
okreśu ich  eksploatacji oraz podwyższenia jakości 
ich  pracy.

R O D ZAJE  ZĘBÓW . Łańcuch tnący składa się 
z oddzielnych, s ta low ych ogn iw  połączonych ze 
sobą przegubowo za pomocą n itów . Poszczególne 
ogniwa łańcucha są różnie ukszta łtow ane: w ię k ­
szość z n ich  ma odpow iednie kraw ędzie  tnące. 
K ilk a  połączonych ze sobą ogn iw  łańcucha, mogą-

a b C

cych ca łkow ic ie  w ykonać cy k l przetarc ia  drewna 
(przecięcie w łók ien , oddzielenie i  usunięcie w ió ­
rów ) nosi nazwę sekcji. Łańcuch tnący składa się 
z szeregu pow tarza jących się sekcji. W  skład każ­
dej sekc ji wchodzą zasadnicze ogniwa o zębach 
tnących i  ogniwa o zębach uprząta jących (ścinają­
cych). Zęby tnące (rys. 1-a, b) są zawsze rozw ie ­
dzione i  w yko n u ją  w  drew n ie  dwa poprzeczne na­
cięcia. Pasemko drewna, znajdujące się pom iędzy 
ty m i nacięciam i składa się z k ró tk ic h  odcinków  
w łók ien , ła tw ych  do odłupania. Zęby uprzątające 
(rys. 1-c), n ie  rozw iedzione lu b  bardzo m ało roz-

!

Rys. 3a

wiedzione, ścinają to pasemko drew na i  usuwają 
je  na zew nątrz w  postaci trocin .

W  ten sposób zęby tnące tw orzą  boczne ścianki 
rzazu, zęby uprząta jące zaś dno rzazu. G dy w łókna  
drzewne przebiegają prostopadłe do k ie ru n ku  prze­
tarcia , ja k  to jes t w idoczne na rysunku  2a, ścina­
n ie  pasemka drew na A B  przez zęby uprzątające 
n ie  przedstaw ia żadnej trudności. K ie d y  jednak 
w łókna  drzewne m ają  przebieg ukośny w  stosun­
ku  do k ie ru n k u  przetarc ia  (rys. 2b), ja k  to ma m ie j­
sce często np. p rzy  przecinan iu  drzew  w  pob liżu  
szyi korzen iow ej, pasemko drewna A B  n ie  u legnie 
tak  ła tw o  od łupan iu  przez zęby uprzątające, ja k  
w  p rzypadku  przedstaw ionym  na rys. 2a. Koniecz­
ne w ięc sta je się zastosowanie dodatkow ych zę­
bów, k tó re  p rzec ię łyby w łókna  o długości A B  na 
krótsze odc ink i; ro lę  tę spe łn ia ją  tzw . zęby podci­
nające, rozw ierane w  praw o i  w  lewo.

Na rys. 2-c w idoczne jest, że w  tym  przypadku 
przednie kraw ędzie  tnące w szystk ich  zębów łań ­
cucha tnącego za jm u ją  całą szerokość rzazu, dzię­
k i czemu mogą one przeciąć i  odłupać wszystkie  
odc ink i w łó k ie n  na te j przestrzeni.Rys. l
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Symbol
zęba Rysunek zęba Ł ° r 5-° d ° i 0 e ° m d

T
y i
p i
ŁJ

9 71 10 81 55 55 1.5 2,5

P

„10,,,̂  tl

fi
.-0,5

9 71 10 81 65 65 2,1 Z5

U H 9 71 10 81 0 0 0

Rys. 3b

Z dotychczasowych rozważań w yn ika , że ze 
względu na przeznaczenie rozróżn iam y 3 rodzaje 
zębów: tnące, podcinające i  uprzątające; je ś li jed ­
nak uw zględn ić k ie runek  rozw iedzenia zębów 
oraz ich  położenie na ogniwach bocznych lu b  środ­
kow ych, ilość poszczególnych rodza jów  zębów 
wzrośnie do 10. W zajem ne położenie zębów jest 
jedną z bardzo is to tnych  cech łańcuchów  tnących 
różnych typów . Dobrze w idoczna jest kolejność 
poszczególnych zębów, gdy spojrzeć na łańcuch 
tnący z gó ry  od s trony ostrzy zębów.

Przeważająca ilość łańcuchów  tnących składa 
się z trzech rzędów ogniw . Is tn ie ją  rów nież łań ­
cuchy o bardzo proste j budow ie, składające się 
z 2 rzędów ogn iw  (rys. 3a). D la  u ła tw ie n ia  syste­
m a tyzac ji typ ó w  łańcuchów  tnących w ygodnie  
będzie usta lić  skrócone oznaczenia poszczególnych 
ogniw :

dziony w  lewo, na ogn iw ie  środ­
kow ym ;

P lb  —  ząb podcina jący rozw ie­
dziony w  lewo, na ogn iw ie  bocz­
nym.

Zęby uprzątające:

Us —  ząb uprzą ta jący na ogni­
w ie  środkowym .

Ub —  ząb uprzą ta jący na ogn i­
w ie  bocznym.

Ogniwa łączące:

Ł p  —  ogniwo łączące prawe;
Ł1—  ogniwo łączące lewe;
Łs —  ogniwo łączące środkowe.

Ilość typ ó w  zębów zwiększa się n iek iedy  na 
skutek zastosowania zębów uprzą ta jących  lekko 
rozw iedzionych w  prawo lu b  w  lewo; zęby tak ie  
m ają  przednią ściankę (pow ierzchnię natarcia) 
ukośnie zatoczoną.

Jeśli poszczególne ogniwa położone będą na­
przec iw  siebie param i, wówczas pom iędzy ich 
sym bo lam i postaw im y łączn ik  (-—); je ś li zaś og­
n iw a  położone będą jedno za d rug im , wówczas 
pom iędzy ich  sym bolam i postaw im y średn ik  (;). 
Posługując się tą  sym bo liką  możemy w  następu­
jący  sposób określić  kons trukc ję  różnych łańcu­
chów tnących.

Łańcuchy dwurzędowe (produkowane obecnie 
przez PR I) (rys. 3a): Tpb; T lb ; Ppb; P lb ; Ub; Ub; 
itd .

Łańcuchy trzyrzędow e (produkowane obecnie 
przez PR I) (rys. 4): T łb -Ł p ; Pps; T p b -Ł l; P is;

T lb  —  Łp ; Pps; Tpb —  Ł l;  Pis; 
T lb  —  Łp ; Pps; Tpb —  Ł l;  Pis: 
T lb  —  Łp ; Us; Tpb —  Ł l;  Us; itd .

Łańcuchy radzieckie H -206-M  
(rys. 5a): Tpb —  Ł l;  Us; T lb  —  Łp ; 
Us; itd .

Łańcuchy radzieckie PC-20 (rys. 
5b): Tpb —  Ł l;  Pis; T lb  —  Łp; 
Psp; Tpb —  Ł l;  Us; T lb  —  Łp ; 
Pis; Tpb —  Ł l;  Pps; T lb  —  Łp ; 
Us; itd .

Zęby tnące:

Tps —  ząb tnący  rozw iedziony 
w  prawo, na ogn iw ie  środkow ym ;

Tpb —  ząb tnący rozw iedziony 
w  praw o na ogn iw ie  bocznym;

T ls —  ząb tnący rozw iedziony 
w  lewo, na ogn iw ie  środkow ym ;

T lb  —  ząb tnący rozw iedziony 
w  lewo, na ogn iw ie  bocznym;

Zęby podcinające:

Pps —  ząb podcina jący rozw ie­
dziony w  prawo, na ogn iw ie  środ­
kow ym ;

Ppb —  ząb podcina jący rozw ie ­
dziony w  prawo, na ogn iw ie  bocz­
nym ;

Pis —  ząb podcina jący rozw ie ­

Symbol
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Rys. 4b
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Łańcuchy am erykańskie  D isston (rys. 6): T lb —  
Łp ; Pps; Tpb— Ł l;  Us; T lb — Łp ; Pis; Tpb— Ł l; 
Us; itd .

G E O M E TR IA  ZĘBÓW . E lem enty zębów p iły  
łańcuchowej przedstaw ia rys. 7. W  zębach tną ­
cych boczna kraw ędź tnąca a d stanow i główną 
kraw ędź tnącą, spełnia ona bow iem  głów ną p ra ­
cę p rzy  p rzecinan iu  poprzecznym  w łók ien ; na to ­
m iast przednia kraw ędź tnąca a b spełnia ro lę  
Domocniczą. U  zębów uprząta jących przednia 
kraw ędź tnąca ab jest kraw ędzią  główną.

W ie lkośc i poszczególnych ką tów  zw iązanych 
z k raw ędz iam i tnącym i w p ły w a ją  w  bardzo po­
w ażnym  stopn iu  na w ydajność pracy, zużycie 
energ ii i  s iły  skraw ania  p rzy  p rze ta rc iu  poprzecz­
nym . K ą t skraw ania 8 oraz ką t zatoczenia bocz­
nego s pow in ien  być stosunkowo m ały. Granicę 
zm niejszania tych  ką tów  określa w ytrzym ałość

Tpb Łl Us Tlb Łp Us

a \ - b r f b  —©

m ate ria łu  zębów. Z rysu n ku  8 w idoczne jest, że 
ką t 8 = /  a +  (3. Zm nie jszenie kąta skraw ania 8 
iest w ięc m ożliw e przez zm niejszenie kąta  ostrza 
(3 oraz kąta przy łożen ia  a —  lu b  przez zwiększenie 
kąta natarc ia  y. Zm nie jszenie kąta  ostrza (3 powo­
du je  zm niejszenie s ił skraw ania  i  posuwu.

Jednakże d la  zapewnienia dostatecznej w y ­
trzym ałośc i w ie rzcho łkom  zębów i  un ikn ięc ia  
przedwczesnego stępienia zębów, ką t ostrza |3 
n ie  pow in ien  być m n ie jszy od 50° p rzy  p rze ta rc iu  
ga tunków  m iękk ich  i  od 60° p rzy  p rze ta rc iu  ga­
tu n kó w  tw a rd ych  lu b  zm arzniętych. N iek iedy  fa ­
b ry k i, p roduku jące łańcuchy tnące stosują ką t (3 
ró w n y  70°, a jego zm niejszenie w  zależności od 
lo ka lnych  w a runków  pozostawione jest u ży tko w ­
n ikom  p ił. W  ten sposób na ką t a i  y pozostaje 
łącznie 20 do 30°. Jeśli chodzi o k ą t przy łożen ia  
a, to jego zm niejszenie pow odu je  zwiększenie 
s ił skraw ania  i  posuwu. D latego też p rzy  
k o n s tru kc ji łańcuchów  tnących dąży się do stoso­
w ania  m o ż liw ie  w ie lk ic h  ką tów  przyłożenia 
u w szystk ich  zębów (tnących, podcina jących 
i  uprząta jących). W iększe k ą ty  przy łożen ia  
zm niejszają ta rc ie  zębów o drewno, jednocześnie 
jednak pow odu ją  szybkie zm niejszenie w ysoko­
ści i  rozw iedzenia zębów w  m iarę  ich  ostrzenia. 
D latego też n ie  można stosować zby t w ie lk ic h  ką ­
tów  przyłożenia. Doświadczenia w ykaza ły , że ka t 
przy łożen ia  n ie  pow in ien  być m nie jszy n iż  9°. 
U  zębów podcina jących i  uprzą ta jących  ko rzys t­
ne iest powiększenie ką tów  a do 15°.

Jeśli chodzi o ką t natarc ia  y, to jego pow ięk­
szenie w p ływ a  na zm niejszenie s ił skrawania. 
Jednakże zbytn ie  pow iększenie tego kąta  w p ływ a

Rys. 6

na przyśpieszone stępienie zębów. W ielkość kąta 
natarc ia  y nie pow inna być m niejsza n iż  10° 
a p rzy  p rze ta rc iu  gatunków  m iękk ich  w  porze le t­
n ie j można go zwiększać do 15°. W ie lkości te sto­
sować należy zarówno do zębów tnących, ja k  
i  podcina jących oraz uprząta jących.

Pozostają jeszcze do om ów ienia k ą ty  zatoczenia 
bocznego. Są one różne u zębów o różnym  prze­
znaczeniu. Zęby tnące, ja k  w iadom o, spełn ia ją  
p rzy  p rze ta rc iu  poprzecznym  najcięższą pracę, 
polegającą na p rzecinan iu  w łó k ie n  drzew nych 
w  poprzek ich  długości. D la  u ła tw ie n ia  te j p racy 
na jkorzystn ie jsze  b y ło b y  zastosowanie u tych  
zębów m oż liw ie  m a łych  ką tów  zatoczenia 30— 40° 
(tak ie  małe k ą ty  są np. stosowane w  am erykań­
sk ie j p ile  Disston, rys. 6). Jednakże p rzy  m a łych  
kątach zatoczenia bocznego zęby szybko u legają 
stępieniu, a nieraz i  w ykruszen iu , zwłaszcza p rzy  
przecieran iu  drewna twardego, sękatego bądź za­
nieczyszczonego piaskiem . D latego też w  naszych 
w arunkach na jkorzystn ie jsze  jes t stosowanie ką ­
ta zatoczenia bocznego e przedn ie j ścianki zęba 
tnącego w  granicach 50 do 60° w  zależności od 
tw ardości drewna. W  tych  samych granicach na­
leży u trzym ać ką t zatoczenia bocznego ty ln e j 
śc ianki zęba.

U  zębów uprząta jących k ą ty  zatoczenia bocz­
nego zarówno p rzedn ie j ja k  i  ty ln e j śc ianki w y ­
noszą najczęściej 90°, co um oż liw ia  im  ścinanie

a  —  k ą t p rzy łożen ia ; (3 —  k ą t ostrza; y  —  k ą t na ta rc ia ; 
5 —  k ą t sk raw an ia ; a,b,c,d —  przedn ia  ścianka zęba (po­
w ie rzch n ia  n a ta rc ia ); a,b,e,f —  ty ln a  śc ianka zęba (po­
w ie rzch n ia  p rzy łożen ia ); e —  k ą t zatoczenia bocznego 
p rze dn ie j śc ia nk i zęba (pow ie rzchn ia  n a ta rc ia ); 0  —  k ą t 
zatoczenia bocznego ty ln e j śc ia nk i zęba (pow ie rzchn i 
p rzy łożen ia ); a,d —  boczna kraw ędź tnąca; a,b —  przedn ia  
k raw ęd ź tnąca; d —  grubość zęba; m  —  w ie lkość  ro z w ie ­

dzenia zęba; ip —  k ą t rozw iedzen ia  zęba;
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Rys. 8

podciętego z dwóch stron pasemka drewna i  usu­
wanie troc in . Zęby podcinające w yp e łn ia ją  częś­
ciowo prńcę zębów tnących, częściowo zaś uprzą­
ta jących; m ają  one za zadanie przecinanie w łó ­
k ien  drzewnych, ścinanie pasemka drew na za­
wartego pom iędzy ich  w ie rzcho łkam i, a w ie rz ­
cho łkam i na jb liższych  zębów tnących, oraz usu­
w anie  tro c in  z rzazu. Szczególnie ważna jest 
fu n kc ja  zębów podcina jących p rzy  poprzecznym  
przecieran iu  drew na o ukośnym  w  stosunku do 
osi k ło d y  przebiegu w łók ien .

D la  spełnien ia swych zadań zęby podcinające 
w in n y  m ieć stosunkowo w ie lk i ką t zatoczenia 
bocznego wynoszący 65 do 75° zarówno d la  przed­
n ie j ja k  i  ty ln e j śc ianki zębów. Zataczanie zębów 
podcina jących pod ta k im  sam ym  kątem  co i  tną ­
cych stanow i jeden z najczęściej spotykanych 
b łędów  p rzy  ostrzeniu p i ł  łańcuchowych.

W YSOKOŚĆ ZĘBÓW . Wysokość poszczegól­
nych  rodza jów  zębów danego łańcucha tnącego 
pow inna być różna w  zależności od ich  przezna­
czenia. C harakte r p racy zębów uprząta jących 
d y k tu je  obniżenie ich  wysokości w  stosunku do 
wysokości zębów tnących. Ustalenie p ra w id ło w e j 
w ie lkośc i tego obniżenia ma duże znaczenie dla 
norm alne j p racy łańcucha tnącego. Jeśli obniże­
n ie  jest zby t małe, wówczas zęby uprząta jące bę­
dą rozryw ać n ie  przecięte jeszcze w łókna  drzew ­
ne, powodując zwiększone zużycie m ocy i  n ieczy­
stą pow ierzchn ię  rzazu. Jeśli obniżenie jes t zby t 
duże, wówczas zęby tnące w g łęb ia ją  się w  d rew ­
no na znaczną głębokość, co rów nież spowoduje 
wzmożone zużycie mocy. N a jko rzys tn ie j będzie, 
je ś li zęby uprząta jące będą ścinać w łókna  prze­
cięte, n ie  do tyka jąc w łó k ie n  jeszcze n ie  przecię­
tych.

W ielkość obniżenia wysokości zębów uprzą ta ją ­
cych zależy od w ie lu  czynn ików . Im  m n ie j zę­
bów  pracu je  równocześnie, czy li im  grubsza jest 
ścinana w arstew ka drewna, ty m  większe po w in ­
no być obniżenie zębów uprząta jących. P rzy 
p rze ta rc iu  drew na tw ardego lu b  zmarzniętego 
oraz p rzy  stosowaniu m a ły fh  posuwów, obniże­
n ie  może być mniejsze. Na ogół p rz y jm u je  się 
w ie lkość obniżenia wysokości zębów up rzą ta ją ­
cych w  stosunku do wysokości zębów tnących ja ­
ko rów ną 0,6 do 0,7 m m . Zębom podcina jącym  
nadaje się wysokość o 0,3 do 0,4 m m  m niejszą 
an iże li zębom tnącym .

Takie  w ie lkośc i p rzew idziane są w a runkam i 
techn icznym i d la  najczęściej spotykanych ra ­
dzieckich " p i ł  łańcuchowych. Również am erykań­
skie p iły  łańcuchowe w ykazu ją  podobne w ie lko ­
ści. Np. w  łańcuchach f irm y  D isston zęby podci­

nające są niższe o 0,36 m m  od zębów tnących, 
a zęby uprząta jące o 0,36 m m  od zębów podcina­
jących.

"R O ZW IE D ZE N IE  ZĘBÓW . Rozwiedzenie zę­
bów stosuje się d la  un ikn ięc ia  ta rc ia  łańcucha 
tnącego o boczne śc ianki rzazu. Zęby tnące o trzy ­
m u ją  podwójne w yg ięc ie : jedno u podstawy, 
a drug ie  nieco n iże j, skierowane przeciw n ie  dla 
zm niejszenia kąta  rozw arc ia  (rys. 7). Zęby podci­
nające o trzym u ją  m niejsze rozwarcie  an iże li zęby 
tnące. Rozwarcia zębów dokonu je się w  w y tw ó r­
n i łańcuchów tnących i  zasadniczo n ie  popraw ia 
się go w  czasie eksploatacji p ił.

P O ŁĄ C Z E N IE  O G N IW  Ł A Ń C U C H A  T N Ą C E ­
GO. Poszczególne ogniw a łańcuchów  tnących po­
łączone są za pomocą n itó w  (rys. 8-a) rzadziej za 
pomocą śrubek z nakrę tkam i. N ity  n ie  pow inny  
obracać się w  otworach ogn iw  zewnętrznych. Je­
dyn ie  ogniw a środkowe m ają  się obracać swobod­
nie dokoła n itów . N ity  w ykonu je  się z m ię kk ie j 
s ta li, k tó ra  zostaje poddana term iczne j obróbce 
przez nawęglanie (cementację) i  wyżarzanie.

Środkowa część n itó w  m usi posiadać znaczną w y ­
trzym ałość na ścieranie, a końce pow inny- podda­
wać się rozk lepyw an iu . W  n ie k tó rych  typach łań ­
cuchów stosuje się w  o tw orach środkow ych og­
n iw  tu le jk i,  w  k tó rych  obraca się n it  (rys. 8b). 
Stosowanie n itó w  dwuczęściowych ( tu le jk i i  osie) 
u ła tw ia  znacznie technologię ich  w ykonania .

Przegubowe połączenie ogn iw  za pomocą n i­
tów  stanow i słabą stronę k o n s tru k c ji łańcuchów 
tnących, gdyż powoduje ono różną w ytrzym ałość 
poszczególnych elem entów. Najsłabsze ogniwa 
stanow ią tu  ogniw a środkowe, k tó re  najczęściej

Rys. 10

ulegają rozerw aniu. Również n ity  u lega ją  często 
ścięciu; następuje ono zw yk le  na skutek szybkie­
go zużycia ogniwa środkowego; powstałe luzy  
sp rzy ja ją  sk rzyw ien iu  łańcucha w  przegubie, cze­
m u tow arzyszy n ie rów nom ierne  obciążenie n itu  
na obu jego końcach, prowadzące do jego ścięcia.

Połączenie ogn iw  za pomocą n itó w  jest rów nież 
z innych  względów  n iekorzystne. Na skutek bo­
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w iem  w ysta jących  ich  łebków  konieczna staje się 
w iększa szerokość rzazu.

D latego też zrozum iałe jest dążenie do kon­
struow ania  łańcuchów  tnących o ogniwach łączo­
nych bez pomocy n itó w  i ogn iw  łączących. Jako 
p rzyk ła d  podać można radzieckie łańcuchy tnące 
do p i ł  kab łąkow ych  LTA O P C  (rys. 9), dające w y -

Zeszyt 3

ją tkow o  w ąski rzaz (4 —  4,5 mm), bądź też ame­
rykańsk ie  łańcuchy f irm y  Lom bard  (rys. 10).

Zapoznanie się d rzew ia rzy  z kons trukc ją  łań ­
cuchów tnących p i ł  łańcuchow ych p rzyczyn i się 
n ie w ą tp liw ie  do lepszego zrozum ienia zasad ob­
sług i i ostrzenia tych  ważnych urządzeń do me­
chanicznej p rze rzyn k i d łużyc i  k łód.

RACJONALIZACJA I NOWATORSTWO
P R Z Y R Z Ą D  DO W IĄ Z A N IA  K O M P L E T Ó W  S K R Z Y Ń

B y ły  p ra c o w n ik  O b o rn ick ich  Z a­
k ła d ó w  P rzem ysłu  D rzewnego oby­
w a te l Rom an G ie rka , skon s tru ow a ł 
p rzy rzą d  do w iązan ia  kom p le tó w  
skrzyń . P rzyrząd  ten  w y k o n a n y  zo­
s ta ł z d rew na  ig lastego. Zastosowa­
n ie  po zw o liło  w iązać rów nocześnie 
do 50 kom p le tó w . K o n s tru k c ja  p rz y ­
rządu p rzedstaw ia  się następu jąco:

P rzyrząd  sk łada się z ba ła  o w y ­
m ia ra ch  4000 X  300 X  50 m m , do 
k tó rego  p rz y b ite  są lis te w k i (p o ­
przecznie do ba ła) o w ym ia rze  
300 X  50 X  20 w  odstępach co 20 
cm. L is tw y  powyższe u ła tw ia ją  w ło ­
żenie d ru tu  do w iązan ia . Do k ra w ę ­
dz i bocznej ba ła  p rz y b ite  są lis tw y  
dłuższe o w y m ia ra c h  1000 X  50 X  25 
w  odstępach co 20 cm. Całość spo­
czywa na skrzyżow anych  k ra w ę ­
dziach (900 X  100 X  100 —  k ą t 90°). 
W  celu w zm ocn ien ia  p rzy rzą du  
p rz y b ija  się dw ie  deski o w ym ia rze  
4000 X  100 X  50.

K o m p le ty  desek uk ła d a  się spoda­
m i na lis tw y  krótsze, k raw ędz ie  
boczne desek o p ie ra ją  się na lis tw a ch  
dłuższych. P aczk i do w iązan ia  m oż­
na uk ładać  w  je d n ym  rzędzie, np. 
jednorazow o na p rzyrządz ie  zn a jd u je  
się 7 paczek e lem entów  z zachow a­
n iem  pew nych  odstępów. P rzy  w ią ­
zan iu  lis te w e k  do sk rz y ń  ja jc z a rs k ic h  
m ożna ułożyć do 48 paczek. U k ła d a ­
n ie  rów nocześnie w iększe j ilo śc i pa ­
czek skraca czas w iązan ia . G dy 
w szys tk ie  paczk i są ułożone, p rze ­
k ła d a  się jedną  ręką  d ru t, a d rugą  
skręca się i  uc ina obcęgami. D ru t  i  
obcęgi trz y m a  się w  rękach  do cza­
su zw iązan ia  w szys tk ich  sk rzyń  na 
p rzyrządzie . D ru tu  n ie  uc ina  się na 
d ługości w y m ia ro w e ; na leży w iązać 
z całego pęczka i  uc inać dop iero  po 
skręcen iu  (jest to  sposób szybszy - i  
p ra k tyczn ie jszy  i  n ie  m a żadnych 
odpadów  d ru tu ). O dpow iedn ie  n a ­
chy len ie  lis te w e k  w  przyrządz ie  u - 
ła tw ia  u k ła d a n ie  paczek, a paczki 
p rz y  w ią za n iu  n ie  rozchodzą się.

Na p rzyrządz ie  pow yższym  m ożna 
w iązać w szys tk ie  k o m p le ty  sk rzyń  
oprócz sk rzyń  cy trusow ych , k tó ry c h  
w iązan ie  odbyw a się w  poprzek d łu ­
gości. K o m p le ty  sk rzyń  cy trusow ych  
w iąże się w  poprzek i  w zd łuż. Po­
w yższy p rzyrząd , może być rów n ież  
u ż y ty  do w iązan ia  sk rz y ń  cy tru so ­
w ych , lecz do w iązan ia  w zd łużnego 
w y jm u je  się z je d n e j s tro n y  p rz y ­
rządu  dw ie  lis tw y  d łu g ie  (1000 m m ). 
Paczka spoczywa na lis tw a c h  k r ó t ­
k ic h  i  czołem  op ie ra  się o deąkę 
w zm acnia jącą. Zastosowanie p rz y ­
rządu w  p ro d u k c ji spow odow ało

obniżenie pracoch łonności i  p rz y n io ­
sło oszczędność roczną p rzeds ięb io r­
s tw u  w  kw oc ie  42 tys. z ło tych.

M E C H A N IC Z N Y  W Y C IĄ G  W Ó Z K A
Z K L O C O W IS K A  DO T R A K Ó W

Ob. M a ria n  O le jn icza k  i  A d o lf 
O lic h w iru k , ś lusarz  B ia ls k ic h  Z a­
k ła d ó w  P rzem ysłu  Drzewnego, do­
k o n a li udoskona len ia  technicznego 
w  dziedzin ie  tra n sp o rtu , k tó re  p rz y ­
n ios ło  p rzeds ięb io rs tw u  poważne 
oszczędności w  robociźnie , ilość  bo­
w ie m  obs ług i p rz y  transp o rc ie  zo­
s ta ła  zredukow ana z czterech do 
dw óch p ra co w n ikó w , oraz p rzyczy ­
n iło  się do szybszego i  spraw n ie jsze­
go dowozu surow ca do p rze ta rc ia . 
U doskonalen ie  to  do tyczy m echa­
nicznego w yc ią g u  wózka, k tó rego  
k o n s tru k c ja  p rzeds taw ia  się nastę­
p u j ącor

C a ły m echan izm  napędow y wózka 
zn a jd u je  się pod podłogą; przestrzeń 
ta  je s t om urow ana, w a ł napędow y 
m echan izm u um ieszczony jes t w  
dw óch łożyskach toczonych i  w  je d ­
nym  ś lizgow ym . Łożyska spoczywa­
ją  w  opraw ach, k tó re  przym ocow ane 
są do s łupów  be tonow ych . Na w a le  
zn a jd u je  się k o ło  ham ulcow e w raz  
z ręko jeśc ią  ham ulcow ą, w ys ta jącą  
nad podłogę, i  taśm ą ham ulcow ą ; 
k o ło  c ie rne  napędowe i  ko ło  w o lne  
osadzone są na łożysku  tocznym . 
K o ła  te  są połączone za pom ocą pa ­
sa z ko łem  z n a jd u ją cym  się na w a le  
g łów nym .

W prow adzen ie  w yc ią g u  w  ruch  
następu je za pom ocą w łączn ika . Z 
p rze c iw n e j s trony  w a łu  zn a jd u je  się 
bęben, do k tó reg o  przym ocow ana 
jes t lin a  sta low a sześciosplotowa o

d ługości 200 mb. L in a  w ychodz i k a ­
na łem  przez t ra k i,  spoczyw ając w  
pu nkc ie  w y jś c ia  na rolce. R o lka  
umieszczona jes t w  osi to ru  k o le jk o ­
wego. Szybkość posuw u w ózka —  
5.187 m b/godz. Wobec trzech k rz y ­
w iz n  dw óch to ró w  zastosowano na 
tychże k rz yw izn a ch  ro lk i m etalow e, 
zezwala jące na u k ła d a n ie  się l in y  
w  osi to ru ; r o lk i te w y s ta ją  nad zie­
m ią  od 30 —  70 m m . W obec n ie w i-  
doczności to ró w  z m ie jsca um iesz­
czenia m echan izm u zastosowano 
sygna lizac ję  um ieszczają na s łu ­
pach zna jd u ją cych  się na k lo c o w i -  
sku p rz y c is k i dzw onkow e w  liczb ie  
dw óch, na tom ias t nad m echan izm em  
napędow ym  umieszczono dzw onek 
e le k tryczn y  w ra z  z ża rów ką  czer­
woną.

Chcąc transp o rtow ać  k ło d y  z od­
leg łośc i 20 m b, ła d u je  się je  na w ó ­
zek, do k tó reg o  zaczepia się lin k ę , 
po czym  p ra c o w n ik  da je  sygnał, 
p rzyc iska ją c  p rzyc isk  dzw onków , 
wobec czego następu je  dzw on ien ie 
i  zapalenie ża ró w k i. Jeden z p ra ­
cow n ików , zn a jd u ją cych  się w  ta r ­
taku , przesuw a w łączn ik , w p ro w a ­
dzając w  ruch  bęben, na k tó ry  na ­
w ija  się l in a ; po do jśc iu  w ózka do 
tra k ó w , w y łącza  w łą czn ik , w łącza jąc 
jednocześnie ham ulec w  ce lu  zapo­
b ieżenia dalszem u n a w ija n iu  się l i ­
n y  w ła sn ym  rozpędem.

P onow ne za ładow anie  w ózka na ­
stępu je  po w yp ch n ię c iu  go w raz  z 
doczepioną lin ą , p rzy  zachow aniu 
w yże j w ym ie n io n ych  czynności.

W yciąg  powyższy został w p ro w a ­
dzony w  czerw cu 1952 r. i  do  c h w ili 
obecnej p ra c u je  bez zastrzeżeń. D zię- 
tem u p o m ys ło w i przeds ięb io rs tw o 
uzysku je  p rze w id yw a n ą  oszczędność 
roczną w  w ysokości 12.305 zł.

B. S.

Do naszych czytelników
a

P renum eratę czasopism technicznych od dnia 16 lu tego b r 
p rz y jm u ją  ty lk o  listonosze i  p laców k i pocztowe w łaściwego rejonu 
doręczeń, na teren ie  którego zam ieszkuje prenum erato r, odbiorca.

Powyższe n ie  dotyczy p renum era ty  zb iorow ej —  u lgow e j do­
konyw ane j przez oddzia ły  w o jew ódzkie  NOT, ko ła  naukowe stu­
dentów  szkół wyższych oraz dyrekc je  szkół zawodowych, którą 
należy ja k  dotychczas k ierow ać bezpośrednio do P P K  Ruch.



W YDAW NICTW A FACHOWE

Tadeusz O rlic z : W Y D A JN O Ś Ć  
T R A K Ó W  P L A N O W Y C H . N a k ła ­
dem  P o lsk ie j A k a d e m ii U m ie ję tn o ­
ści z zas iłku  M in is te rs tw a  S z k o ln ic ­
tw a  Wyższego. K ra k ó w  1952 r. N a­
k ła d  600 egz.

Powyższa p u b lik a c ja , opracowana 
w  Z ak ładz ie  O b ró b k i i  O b rab ia rek  
D re w na  S.G.G.W. w  la ta ch  1948/49, 
obe jm u je  w ra z  z w ykazem  p iśm ien ­
n ic tw a  oraz streszczeniem w  ję zyku  
ang ie lsk im  i  ro s y js k im  101 stron 
d ru ku , w  ty m  3 nom ogram y, 4 r y ­
c in y  oraz 3 tabe le  liczbow e.

Celem i  m yś lą  p rzew odn ią  p racy 
je s t dokonan ie  an a lizy  cz y n n ik ó w  
w p ływ a ją cych  na w yda jność  tra kó w .

W  p ra k tyce  i  w  życ iu  gospodar­
czym  w yra ża  się w yda jność  tra k ó w  
w  m 3/h. Podaw ane w  ten  sposób 
prze ta rc ia  na trakogodz inę  określa  * 
ilość m 3 k łó d , z k tó ry c h  część b y ła  
przecierana je d n o k ro tn ie , część zaś 
d w u k ro tn ie . T a k i sposób okreś lan ia  
w yd a jn ośc i t ra k ó w  lu b  ta rta k ó w  jest 
d la  ce lów  gospodarczych n a jb a rd z ie j 
is to tn y . N ie  da je  on jednakże  m oż­
ności s tw ie rdzen ia , czy i  w  ja k im  
s topn iu  została osiągnięta m oż liw a  
do uzyskan ia  w  danych w a run kach  
w yda jność  tra k a . Z  tego w zg lędu 
nasuwa się potrzeba pomocniczego 
określen ia  w yd a jn ośc i drogą poda­
w a n ia  łącznej d ługości p rze ta rtych  
k łó d  w  m /h  lu b  p rz e ta rte j po­
w ie rzch n i w  m*/h.

W ychodząc z ty c h  założeń a u to r 
poddaje szczegółowej ana liz ie  w szy­
s tk ie  e lem enty  w zo ró w  oraz sposób 
okreś lan ia  tych  e lem entów  zarów no 
w  sposób do k ła dny , w ym a ga ny dla  
ce lów  teore tycznych, ja k  w  sposób 
p rzyb liżo n y , dostosowany do celów  
p rak tycznych .

D ecydu jący  w p ły w  na w yda jność 
tra k a  w y w ie ra  w ie lkość  posuwu. 
Jest to  w ie lkość  zm ienna, zam yka­
jąca się w  gran icach  od 1 do 
8 m /m in , zależnie od szeregu czyn­
n ik ó w . A u to r  d z ie li je  na : 1) czyn­
n ik i  zw iązane z p rzec ie ranym  su­
row cem , 2) c z y n n ik i zw iązane z p i-  
in n ii, 3) c z y n n ik i zw iązane z ko n ­
s tru k c ją  i  napędem  traka .

C z y n n ik i zw iązane z surow cem  to  
w y m ia ry , k ie ru n e k  skraw an ia , w i l ­
gotność, n ie je dn o litość  b u do w y  i  w a ­
dy  d rew na ; decydu jącą ro lę  o d g ry ­
w a ją  w y m ia ry  ś red n icy  i  zbieżystość 
d rew na. Chcąc w  ca łe j p e łn i w y k o ­
rzystać t ra k  na leża łoby zm ieniać 
szybkość posuw u w  m ia rę  p rzec ie ra ­
n ia  k ło d y . R ozw iązan ie to, teo re­
tyczn ie  ła tw e , je s t tru d n e  w  w y k o ­

na n iu  p ra k ty c z n y m  i  w s k u te k  tego 
m ało  rozpowszechnione. Szybkość 
posuw u dostosow uje s ię  do średn icy , 
k ło d y  w  cieńszym  końcu, w  g ru b ­
szym  końcu  lu b  w  po łow ie  d ługości, 
co pow odu je  przeciążenie tra k a  lu b  
n iew yko rzys tan ie  jego w y d a jn o ś c i

C z y n n ik i zw iązane z p iła m i to  
ilość i  w y m ia ry  p ił, w ie lko ść  i  spo­
sób poszerzania końców  zębów, m a­
te r ia ł, w łaśn ie  p rzygo tow an ie  i  p ra ­
w id ło w e  zaw ieszanie p i ł  w  ram ie  
traka . W ażną ro lę  od g ryw a  grubość 
w ió ró w  przypada jących  na poszcze­
gólne zęby, pojem ność lu k , stop ień 
zgn iecien ia  w ió ró w  w  lukach , po - 
dz ia łka  zębów i  k ą t sk raw an ia , 
W szystk ie  te  c z y n n ik i w ym a ga ją  na­
leżytego uw zg lędn ien ia  p rz y  us ta la ­
n iu  w ie lk o ś c i posuwu.

O ddzie lną grupę s tanow ią  czyn­
n ik i  zw iązane z tra k ie m , a w ięc  moc 
napędowa p rz y  b iegu luzem  i  p rzy  
obciążeniu roboczym , wysokość sko­
k u  i  ilość ob ro tó w  na minutę,» w y ­
m ia ry  ko ła  pasowego i  dane cha­
rak te rys tyczn e  pasa, a  w  zw iązku  
z ty m  przenoszona moc. C zyn n ik  te 
w ym aga ją  uw zg lędn ien ia  p rz y  o b li­
czeniu m ocy sk raw an ia  i  w ie lko śc i 
posuwu.

A u to r  poda je w zsystk ie  w y m ie ­
n ione  c z y n n ik i ana liz ie , k tó re j w y ­
n ik ie m  je s t szereg o ryg in a ln ych  
w zo rów  stanow iących  rozw in ięc ie  
podaw anych w  lite ra tu rz e  w zo rów  
ogólnych.

W  w y n ik u  przeprow adzone j a n a li­
zy a u to r w yo d rę bn ia  3 zasadnicze 
ogran iczen ia w ie lko śc i posuwu, w y ­
n ika ją ce : 1. ze zby t w ie lk ic h  g ru ­
bości w ió ró w  p rzypada jących  na 
poszczególne zęby, 2) z pow odu z b y t 
w ie lk ie j ob ję tośc i w ió ra  p rzypada­
jącego na 1 ząb i  nadm iernego zgn ia­
tan ia  tro c in  w  lu ka ch  oraz 3) z po­
w o du  przeciążenia tra k a . Na podsta­
w ie  tych  3 ogran iczeń w yp row a dzo ­
no w z o ry  d la  ob liczan ia  na jw iększe j 
i  średn ie j w ie lko śc i posuwu. Poza 
ty m  podano w zó r d la  ob liczan io  m o­
cy napędow ej tra ka , rów noznacz­
ne j z na jw iększą  m ocą skraw an ia .

P rzeprow adzona analiza w yka zu ­
je, że t r a k i dysponu ją  n ie je d n o k ro t­
n ie  zby t m a łą  mocą skraw an ia , co 
pociąga za sobą konieczność z m n ie j­
szania posuw u i  w yd a jn o śc i tra ka . 
A u to r  p rzytacza ja k o  p rzyk ła d , że 
tra k , d la  k tó reg o  fa b ry k a  określa  
średn ią  m oc napędową na 20 do 25 
K M , w y k a z u je  p rz y  w iększych  ob­
ciążeniach (zam yka jących  się w  w a ­
ru n ka ch  n o rm a ln e j p racy) zapotrze­

bow anie  m ocy wynoszące ok. 80 K M ; 
w  s k ra jn y c h  p rzypadkach  w chodz i 
w  g rę  jeszcze w iększe zapotrzebo­
w an ie  m ocy. Chcąc u trzym a ć  w y d a j­
ność p ra cy  na ra c jo n a ln y m  pozio­
m ie  trzeba —  obok in n y c h  czyn n i­
k ó w  —  zapew nić m oc napędową do­
statecznej w ie lkośc i. Jest to  m om ent 
w ym a ga jący  na leżytego uw zg lędn ie ­
n ia  zarów no p rzy  kon s tru o w a n iu  
tra kó w , ja k  p rz y  p ro je k to w a n iu  i  
budow ie  ta rta kó w .

W  oparc iu  o tru d n e  do stosowa­
n ia  w z o ry  zasadnicze op racow ał au­
to r  w zo ry  uproszczone, na da ją  się 
do stosowanio w  codziennym  życ iu  
p ra k tyczn ym . Rozważania teo re tycz­
ne uzupe łn iono celowo op racow any­
m i nom ogram am i, k tó re  pozw a la ją  
okreś lić  w yda jność  t ra k a  w  zależ­
ności od na jw ażn ie jszych  czynn i­
ków .

O m aw iana praca s tan ow i —  zw ła ­
szcza łączn ie  z op u b liko w a n ą  w  1950 
r. pracą p.t. „P o jęc ia  i  m e tody  ob­
liczan ia  w yd a jn ośc i t ra k ó w  p iono­
w ych  p rz y  różnych sposobach prze­
c ie ran ia “  (S y lw an  1950 r. N r  3)—  
p ierw sze w  po lsk ie j lite ra tu rz e  fa ­
chow ej w ycze rpu jące  opracow anie 
zagadnien ia  w yd a jn o śc i tra k ó w . Na 
podkreś len ie  zasługuje fa k t  syste­
m atycznego upo rządkow an ia  i  zde­
fin io w a n ia  szeregu w ażnych  w  ta r -  
taczn ie tw ie  po jęć i  określeń. V7 p ra ­
cy podano na św ie tlen ie  czyn n ikó w  
w p ły w a ją c y c h  na w ie lkość  posuwu, 
a ty m  sam ym  w a ru n k u ją c y c h  w y ­
dajność p ra cy  tra kó w .

N a leżyta  znajom ość tych  m om en­
tó w  pow in na  s tanow ić  p u n k t w y jś ­
c io w y  d la  prow adzonych  obecnie 
p ra c  zm ie rza jących  do zw iększenia 
w yd a jn o śc i i  usp raw n ie n ia  p rzeb ie ­
gu p ra cy  w  przem yśle ta rtacznym . 
N a ty m  polega duża aktua lność om a­
w ia n e j p u b lik a c ji d la  naukow ca, 
p ra k ty k a  i  d la  s tu d iu ją ce j m łodz ie ­
ży.

Praca napisana je s t w  sposób po­
p ra w n y  i  p rzystępny, w ym aga je d ­
n a k  od czyta jącego dużego zasobu 
w iadom ośc i podstaw ow ych . Ze w z lę - 
du na aktua lność poruszonych za­
gadn ień nasuw a się  po trzeba spo­
p u la ryzow a n ia  je j w  postac i o p ra ­
cow an ia  przystępnego d la  szerokich 
mas p ra c o w n ik ó w  ta rtacznych . Po­
w in n o  się ty m  zająć w  ram ach roz­
pow szechnian ia  w iedzy  techn iczne j 
bądź P o lsk ie  N aukow e T ow arzys tw o  
Leśne, bądź to  S towarzyszen ie I n ­
żyn ie ró w  i  T e ch n ikó w  Le śn ic tw a  i  
D rze w n ic tw a .

F. K rz y s lk



Cena zł 6.

I  n f o rm /a c j,a
w  spraw ie rozpowszechniania w  roku  1953 „P rac  
In s ty tu tó w  Naukow o-Badaw czych“  w ydaw anych 

przez Państwowe W ydaw n ic tw a  Techniczne

Podobnie ja k  w  roku  1952 „P R A C E  IN S T Y T U ­
TÓ W  N A U K O W O -B A D A W C Z Y C H “  będą rozpro­
wadzane w  roku  1953 systemem abonamentowym.

Z ak łady  pracy, in s ty tu c je  i  osoby pryw atne , 
k tó re  pragną zapewnić sobie o trzym yw an ie  ko le j­
nych  zeszytów „P rac  IN B “  w  roku  1953, muszą 
przesłać zam ówienie 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 S ZA W A , U L. B R A C K A  20.

Zam ów ienia należy składać na form ularzach, 
k tó re  na żądanie są dostarczane bezpłatn ie przez 
tę księgarnię oraz przez wszystkie in s ty tu ty  p u b li­
ku jące swoje prace.

W  przypadku  b raku  fo rm u la rzy  należy złożyć 
zam ówienie pisemne podając:

a) dok ładny adres zamawiającego,
b) pełną nazwę ins ty tu tów , k tó rych  „P race“  

m ają być dostarczane,
c) serię „P ra c “  (w  przypadkach gdy są w yda­

wane w  seriach),
d) ilość egzem plarzy zam aw ianych „P ra c “  —  

oddzie ln ie dla każdego in s ty tu tu .

Przesłane zam ówienie zobowiązuje do odbioru 
i  opłacania w szystk ich  zeszytów (albo ty lk o  zeszy­
tów  zamówionej serii), wychodzących w  ramach 
p lanu wydawniczego danego in s ty tu tu  na rok  
1953.

Na podstawie zamówień księgarnia „D om u 
K s ią żk i“  będzie w ysy łać zamawiającem u ko le jne  
zeszyty „P rac  IN B “  z ro ku  1953.

P rzesyłka  nastąpi w  m iarę  ukazyw ania  się po­
szczególnych zeszytów za zaliczeniem  pocztowym  
z doliczeniem  kosztów przesyłk i.

Księgarn ia  będzie dostarczać —  również na za­
m ów ienie —  poszczególne zeszyty „P rac  IN B “ 
z roku  1951 i 1952 w  przypadku  posiadania ich  na 
składzie.

W  roku  1953 będą w  obrocie ks ięgarsk im  „P ra ­
ce“  następujących in s ty tu tó w :

1) G łównego In s ty tu tu  G órn ic tw a w  seriach:
A . G órn ic tw o  (obejm ując: gó rn ic tw o  w łaściwe, 

mechaniczną przeróbkę węgla, petrografię , 
geologię węgla itp .).

B. Koksow nic tw o i  badania węgla (obejm ując: 
koksow nictw o, w y tlew an ie , chemiczną prze­
róbkę węgla i węglopochodnych, badania 
ana lityczne itp.).

Dom K siążk i

2) In s ty tu tu  E konom ik i i  O rgan izac ji P rzem ysłu 
(daw nie 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 “ , „02 “  lu b  „03 “  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  T echn ik i Budow lane j w  seriach:
I. M ateriały Budowlane,

I I .  Konstrukcje Budowlane,.
I I I .  Drogi i Mosty.

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

strzenne.
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) In s ty tu tu  Celulozowo-Papierniczego,
9) In s ty tu tó w  podleg 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 etaloznawstwa i A p a ra tu ry  Na­
ukow e j, O brab iarek i O bróbk i Skrawaniem , 
O bróbk i P lastycznej)/

12) In s ty tu tu  M echanizacji G órn ictw a,
13) In s ty tu tu  M e ta lu rg ii,
14) In s ty tu tu  O dlew nictw a,
15) In s ty tu tu  O rgan izacji i  M echanizacji Budow­

n ictw a,
16) In s ty tu tu  P rzem ysłu Rolnego i  Spożywczego,
17) Instytutu W łók ienn ic tw a ,
18) Przemysłowego In s ty tu tu  Te lekom un ikac ji. 

Ponadto można składać zam ów ienia na „P race“
niżej podanych in s ty tu tó w ; w ydaw anie  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 aturalnego
2. In s ty tu tu  P rzem ysłu W łók ien  Łykow ych ,
3. In s ty tu tu  Techn ik i C ieplnej,
4. In s ty tu tu  Technolog ii K rzem ianów ,
5. In s ty tu tu  W zorn ic tw a Przemysłowego,
6. Labo ra to rium  Kolorystycznego.
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