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P A W E Ł  B U R C Z E N K O  N O R M O W A N IE  W  P R ZE M Y Ś LE  LE Ś N Y M  (V I)

Normowanie zużycia materiałów
P ra w id ło w a  gospodarka m a te ria ło w a  w  zakładzie  p ro d u k c y jn y m  m u s i się op ie rać na no rm ach zużycia  

m ateria łow ego. W  gospodarce p la n o w e j zagadnienie no rm ow a n ia  zużycia  m ateria łowego, na leży do w ęz ło ­
w ych  p u n k tó w  p lan u  zaopatrzenia i  p lan u  kosztów w łasnych . W  przem yśle leśnym  op ie ra liśm y się często 
na norm ach zużycia tra d y c y jn ie  przechodzących z ro k u  na rok , ale n ie  badanych i  n ie  spraw dzanych, 
a w  na jlepszym  raz ie  na no rm ach sta tystycznych. M im o  trudn ośc i w  ob liczan iu  n o rm  zużycia  d la  su ro w ­
ca ta k  n ie jedno litego , ja k im  jes t drew no, m us im y w  n a jk ró tszym  czasie prze jść  na no rm y  techniczne, a p rzy  
ty m  progresyw ne. Jako w zó r m e to d y k i us ta lan ia  ta k ic h  no rm  służą nam  opracow an ia  z ł i te ra tu ry  facho­
w e j Z w ią z k u  Radzieckiego, gdzie do zagadnień no rm ow a n ia  zużycia m a te ria łó w  ( i no rm ow a n ia  w  ogól­
ności) p rzyk ład a  się szczególnie w ie lk ą  wagę.

1. O K R E Ś L E N IE  P O JĘ C IA  „N O R M A  Z U Ż Y C IA  
M A T E R IA Ł U “

N o rm ow a n ie  zużycia m a te r ia łu  po lega na ob liczen iu  n a j­
m n ie jsze j jego ilośc i, ja k a  pow in na  w ys ta rczyć  do w y k o n a ­
n ia  w  danych w a ru n ka ch  te ch n iczn o -p ro d u kcy jn ych  je d ­
n o s tk i p ro d u k c ji (gotowego w y ro b u , p ó łp ro d u k tu ), p racy  (np. 
zużycie en e rg ii e lek tryczne j lu b  sm aru  na godzinę p racy  
tra k a  określonego typu ) lu b  ene rg ii (np. zużycie p a liw a  
na w y tw o rze n ie  1000 K W h  en e rg ii e lek tryczne j).

O bliczoną ilość m a te r ia łu  nazyw a się no rm ą  zużycia. K a ż ­
da no rm a  zużycia sk łada  się z trzech  e lem entów :

a) nazw y m a te ria łu , k tó rego  zużycie się n o rm u je ;
b) ilo śc i tego m a te ria łu ;
c) nazw y p ro d u k tu  lu b  p ra cy , na w yko n a n ie  k tó ry c h  o b li­

cza się zużycie m a te ria łu , a k tó re  ogóln ie  nazyw a się od­
niesieniem .

2. D O K ŁA D N O Ś Ć  O K R E Ś L E N IA  M A T E R IA Ł U  W  N O R M IE
M a te r ia ł no rm ow a ny  p o w in ie n  być okreś lony  w  no rm ie  

w  sposób śc is ły  i  dok ładny , n ie  nasuw a jący żadnych w ą tp li­
w ości co do jego identyczności. W  ty m  ce lu w  do kum e n tac ji 
n o rm y  zużycia, poza szczegółowym i danym i, ja k  np. w y ­
m ia ry  i  jakość m a te ria łu , poda je  się znak n o rm y  jakośc io ­
w e j (PN). Jeże li zaś no rm ow a ny  m a te r ia ł n ie  je s t znorm a­
lizo w a n y  ' to  w  do ku m e n ta c ji n o rm y  poda je się tym czasowe 
w a ru n k i ’ techniczne, k tó re  obow iązu ją  zak ład  p ro d u k c y jn y . 
W  n ie k tó ry c h  p rzypadkach  poda je  się też specja lne w a ­
ru n k i techniczne, k tó re  m ogą być zastrzeżone w  um ow ie  
z odbiorcą p ro d u k c ji.  .

W  żadnym  raz ie  no rm ow a ny m a te ria ł n ie  może  ̂ l ig u -  
row ać w  do ku m e n ta c ji n o rm y  bez bliższego określen ia . 
W  razie b ra k u  odpow iedn ich  a k tó w  n o rm a tyw n ych  załącza 
się do d o ku m e n ta c ji no rm y, w  m ia rę  możności dok ładny  
opis m a te r ia łu  (cha ra k te rys tykę  techniczną).

W  id en tyczn y  sposób postępu je  się z odniesieniem , k tó re  
pow in no  być rów n ież  ścisłe i  dok ładn ie  oznaczone.

T rzeba zaznaczyć, że postu low ana ścisłość oznaczania m a­
te r ia łó w  i  odniesień je s t w  pew ne j m ierze w zględna. Z a le ­
ży  ona, ja k  się p rzekonam y późn ie j, w  dużej m ierze od 
rod za ju  op racow yw ane j no rm y . Już te raz możem y s tw ie r ­
dzić w stępn ie , że z n ie je d n a ko w ym  stopn iem  dokładności 
m ożna ok re ś lić  zużyw aną tarc icę , np. w  je d n y m  przypadku  
na w yp ro d u ko w a n ie  jednego określonego k o m p le tu  sk rz y n ­
kowego, w  d ru g im  zaś —  na w y p ro d u k o w a n ie  1 m 3 k o m ­
p le tó w  sk rzynko w ych  różnych typó w . W  p ie rw szym  p rz y ­
pa d ku  m ożna zupe łn ie  d o k ła dn ie  w ysp ecy fiko w ać  zużyw aną 
ta rc icę , w  d ru g im  na tom ias t m ożna podać ty lk o  pew ne g ra ­
n ice w y m ia ró w  i  jakośc i.

Jednakże w  obu p rzypadkach  określa  się ta rc icę  w spó lną 
no rm ą jakośc iow ą  (PN). Ponadto  w  zakładach p ro d u k c y j­
nych  i  na  w yższych szczeblach gospodarczych z reg u ły  
w y ła n ia  się potrzeba ob liczan ia  n o rm  zużycia  n ie  p rz y  ja k  
n a jd a le j idącym  zróżn icow an iu  m a te r ia łu  w g  poszczegól-.

nych jego so rtym en tów , lecz p rze c iw n ie  —  p rzy  pew nym  
zg rupow an iu  tych  sortym en tów , a na w e t p rz y  u ję c iu  w szy­
s tk ic h  so rtym en tów  danego m a te r ia łu  w  jedną  ogólną g ru ­
pę, np. surow iec ta rta czn y  ig las ty .

Bardzo często zachodzi też po trzeba  łączen ia odniesień 
w  pewne g rupy , np. p o d k ła d y  ko le jo w e  n o rm a ln o to ro w e  
w szystk ich  typó w , ta rc ica  ig las ta  obrzynana albo w  ogóle ta r ­
cica ig lasta.

P rzy  ob liczan iu  n o rm  w  ta k im  u jęc iu , odstąp ien ie  od śc i­
słości oznaczania m a te ria łó w  lu b  odniesień je s t n ie u n ik n io ­
ne. Wówczas n ie  poda je się n ie k tó ry c h  cech szczególnych 
(np. w y m ia ró w , ja kośc i itp .) lu b  poda je  się, lecz n ie  ściśle, 
ale w  pew nych  gran icach, np. deski sosnowe obrzynane 
o grubości od 13 do 45 m m  i  d ługości od 2,0 m  w zw yż, I  i  I I  
k la sy  jakośc i. P rzy  ty m  obow iązu je  je d n a k  zawsze podanie 
znaku w ła śc iw e j n o rm y  ja kośc io w e j lu b  in n y c h  w a ru n kó w , 
k tó re  ok re ś la ją  m a te ria ł lu b  odniesienie.

W  zasadzie okreś len ie  m a te ria łu  lu b  odniesienie je s t tym  
dokładn ie jsze i  ba rdz ie j ścisłe, im  węższy ob e jm u je  asor­
tym e n t m a te ria łu  lu b  odniesien ia  i  węższy zasięg jednostek 
gospodarczych.

N a jb a rd z ie j dokładnego okreś len ia  w ym a g a ją  te m a te ­
r ia ły , k tó ry c h  zużjm ie n o rm u je  się w  odn ies ien iu  do ściśle 
okreś lone j p ro d u k c ji, w y k o n y w a n e j w  okre ś lo nym  za k ła ­
dzie p ro d u k c y jn y m .

N iezależnie od stosowanej dokładności okreś len ia  m a te ­
r ia łu  lu b  odniesienia, p o w in n y  one być w  każdym  p rz y ­
pa dku  w ym ien ion e  tak , ja k  p rz y ję to  to  w  u rzędow ej no­
m enk la tu rze , ka ta logach  lu b  cennikach. N azw  lo k a ln y c h  nie  
stosuje się w  zasadzie.

3. R O D ZA JE  O D N IE S IE Ń

W szystkie  odniesien ia  m ożna podz ie lić  na: a) je d n o s tk i p ro ­
d u k c ji, b) je d n o s tk i pracy, c) je d n o s tk i energ ii, d) in n e  je d ­
nostk i.

Jednostki produkcji m ożna z k o le i podz ie lić  na : je dn o ­
częściowe (podk ład  ko le jo w y ), de ta le  lu b  części w y ro bó w  
złożonych (k lepka , noga sto łu , n a k rę tk a  do śruby), w y ro b y  
w ieloczęściowe lu b  złożone (skrzyn ia^ beczka, sk le jk a ) i  p ro ­
d u k ty  (te rpen tyna , sm oła).

Jednostkami pracy są m aszyno-godziny (trako -g od z ina  
p iło -godz ina ), agrega to -godz iny (suszarnio— godzina). Prace 
tab o ru  transportow ego  określa  się je dn o s tka m i przew ożone­
go ciężaru na jednos tkę  drog i.

W śród jednostek energii rozróżn ia  się je dn os tk i energ ii 
m echan iczne j (K M ), e lek tryczne j (K W h), c ie p ln e j (K ca l) 
i inne , k tó re  w  przem yśle  leśnym  n ie  m a ją  zastosowania.

In n ym i jednostkam i odniesienia m ogą być : p ra cow n ik , 
m ie jsce robocze lu b  s tanow isko pracy, dz ia ł, w y d z ia ł i  za­
k ła d  p ro d u k c y jn y .
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4. ILO Ś Ć  M A T E R IA Ł U  (W IE L K O Ś Ć  N O R M Y )
Ilość m a te ria łu  w  n o rm ie  s ta n o w i o c a łk o w ite j jego ilośc i, 

ja ka  po w in na  być dostarczona do m ie jsca zużycia (stano­
w iska  pracy, dzia łu , w y d z ia łu  lu b  zakładu) w  celu w y k o ­
nania je d n o s tk i odniesienia.

Ilość  m a te r ia łu  w yraża  się w  tych  jednos tkach  m ia r  (d łu ­
gości, po w ie rzchn i, ob ję tości, c iężaru  itd .), ja k ie  zosta ły 
p rzy ję te  d la  danego m a te ria łu , np. 'ta rc ic y  w  m 3, deszczułek 
posadzkowych —  w  m Ł, beczek —  w  sztukach  itp .

N ie  zaleca się okreś lan ia  ilo śc i m a te r ia łó w  w  ta k ic h  je d ­
nostkach ja k :  w ią z k i, pęczki, stosy itp . Tego rod za ju  je d ­
n o s tk i m ia r  p rzew ażn ie  n ie  zaw ie ra ją  w  sobie je dn akow ych  
ilo śc i m a te ria łu  i w y k a z u ją  pewne odchy len ia  od ilośc i no­
m in a ln e j.

5. R O DZAJE N O R M

Każda norm a zużycia o trzym u je  jedną  z dw óch nazw  
p rz y m io tn ik o w y c h : s ta tystyczna lu b  techniczna. N o rm ę n a ­
zyw a się s ta tystyczną, gdy została ob liczona na podstaw ie  
danych sta tys tycznych , techniczną —  gdy została ob liczo­
na p rz y  zastosowaniu je dn e j z m etod no rm ow a n ia  techn icz­
nego.

O gólne zasady ob liczan ia  n o rm  sta tys tycznych  i  tech n icz ­
nych  om pw iono w  a r ty k u le  „P o d s ta w y  no rm ow a n ia  w  p rze ­
m yśle  le śnym “  (P rzem ysł D rze w n y  n r  3 i  5/1953). W  n in ie j­
szym  a r ty k u le  za trzym am y się b liż e j ty lk o  nad n ie k tó ry m i 
m etodam i no rm ow a n ia  technicznego.

W  zależności od sposobu i m ie jsca ob liczan ia  rozróżn ia  się 
n o rm y : 1) in d y w id u a ln e  (nazywane też p ro d u k c y jn y m i lu b  
zak ładow ym i), 2) grupowe.

Norm y indywidualne okreś la ją  zużycie ściśle określonego 
m a te ria łu  na ściśle okreś loną jednostkę  p ro d u k c ji,  p ra cy  lu b  
en e rg ii w y tw o rz o n e j w  okreś lonym  zakładzie  p ro d u k c y jn y m , 
w  okreś lonych  w a ru n ka ch  te c h n iczn o -p ro d u kcy jn ych ; np. 
zużycie okreś lone j ta rc ic y  na 1 m 3 okreś lonych  kom p le tó w  
sk rz y ń  w  okreś lonym  zakładzie.

N o rm y  in d y w id u a ln e  ob licza się zasadniczo w  zakładach 
p ro d u k c y jn y c h , co zapew nia uw zg lędn ien ie  w szys tk ich  spe­
cy ficznych  dla  danego zak ładu  w a ru n k ó w  tech n iczn o -p ro ­
du kcy jn ych , k tó re  w  ta k i lu b  in n y  sposób w p ły w a ją  na w ie l­
kość no rm y. Jeże li w  zakładzie  zużyw a się no rm ow a ny  m a ­
te r ia ł na tę  samą p ro d u k c ję  w  k i lk u  dz ia łach lu b  na k i lk u  
s tanow iskach  pracy, np. p a liw o  w  s iło w n i, k tó ra  m a dw ie  
różne lokom ob ile , to  w  ta k ic h  p rzyp ad kach  oblicza się n o r­
m y  in d y w id u a ln e  osobno dla  każde j lo ko m o b ili.

P om in ięc ie  te j zasady nie  zapew ni ob liczenia w łaśc iw ych  
norm . M ogą one okazać się d la  n ie k tó ry c h  jednostek p ro ­
d u k c y jn y c h  za m ałe  lu b  też za duże. N ie  p o w in n o  to  oczy­
w iśc ie  m ieć m ie jsca, gdyż na pods taw ie  n o rm  in d y w id u a l­
nych  odbyw a się rozrachunek m a te r ia ło w y  pom iędzy m a ­
gazynem  m a te ria ło w y m  a p ro du kc ją . Poza ty m  n o rm y  in ­
d yw id u a ln e  służą też za podstaw ę do ob liczeń n o rm  g ru p o ­
w ych  oraz do da lszych obliczeń, zw iązanych z p lanow an iem  
zaopatrzenia m ateria łow ego.

N a podstaw ie  n o rm  in d y w id u a ln y c h  oraz zadania p ro d u k ­
cy jnego (dziennego, dekadowego lu b  miesięcznego) m agazy­
n ie r  w y d a je  m a te r ia ł jednostce p ro d u k c y jn e j (ro b o tn iko w i, 
s tanow isku  pracy, dz ia ło w i lu b  w y d z ia ło w i zakładu), k tó ra  
po w in na  w y lic z y ć  się z pobranego m a te r ia łu  odpow iedn ią  
ilośc ią  p ro d u k c ji,  e w en tu a ln ym  zw ro tem  m a te r ia łu  i  odpa­
dam i. Z  u b y tk ó w  n a tu ra ln ych , k tó re  w ys tę p u ją  w  tra k c ie  
procesu technolog icznego, p ro d u k c ja  n ie  w y lic z a  się, gdyż 
w ie lko śc i tego rod za ju  s tra t p o w in n y  być uw zg lędn ione 
w  n o rm ie  in d y w id u a ln e j. Jeże li zaś u b y tk i n a tu ra ln e  m a­
te r ia łu  w ys tę p u ją  w  fazie  zaopa trzenia (odb io ru , za ładow a­
nia, transp o rtu , p rzechow yw an ia  w  m agazyn ie itp .), np.

w sku te k  odparow ania , u la tn ia n ia  się, rozku rzu , ku rczen ia  
się itp ., to  w  ta k ic h  p rzypadkach  służba zaopatrzenia po ­
w in n a  u s ta lić  no rm ę tych  s tra t i  odpow iedn io  zw iększyć 
zaopatrzenie na jednos tkę  p ro d u k c ji,  ażeby do m ie jsca zuży­
cia m a te ria łu  dostarczyć taką  ilość, ja k a  usta lona jest 
w  p ro d u k c y jn e j n o rm ie  in d y w id u a ln e j.

Zasięg obow iązyw an ia  n o rm  in d y w id u a ln y c h  z w y k le  k o ń ­
czy się na ty m  sam ym  szczeblu p ro d u k c y jn y m  (stanow isko 
pracy, dz ia ł, w yd z ia ł), na k tó ry m  kończą się w szys tk ie  czyn­
ności technolog iczne, zw iązane z w yko n a n ie m  danego od­
n iesienia. M im o  to ob liczona no rm a  obow iązu je  jednocześnie 
zakład p ro d u k c y jn y . Jest to  oczyw iste. W  poprzedn im  p rz y ­
k ładz ie  s tw ie rd z iliś m y , że wobec is tn ie n ia  w  s iło w n i za­
k ła d u  dw óch różnych  lo k o m o b il n o rm u je  się zużycie p a liw a  
dla  każdej lo k o m o b ili osobno. K ażda z tych  n o rm  o b ow ią ­
zu je  odpow iedn ią  lokom ob ilę , p rz y  ty m  obie obow iązu ją  
i  zakład, gdyż na pods taw ie  tych  n o rm  zak ład  ob licza sw o ją  
no rm ę grupow ą i  do kon u je  k o n tro li zużycia  pa liw a .

W  tych  p rzypadkach , gdy no rm a  in d y w id u a ln a  ob liczo­
na d la  jednego s tanow iska  p racy, dz ia łu  lu b  w y d z ia łu  jes t 
ta  sama i  d la  pozosta łych s tanow isk p racy, dz ia łów  lu b  w y ­
dz ia łó w  p ro d u k c y jn y c h  zakładu, wówczas na b ie ra  ona cha­
ra k te ru  n o rm y  g ru po w e j danego zakładu. Jeże li np. zużycie 
pa liw a^ na 1 to n o -k ilo m e tr  je s t jednakow e  d la  w szys tk ich  
po jazdów  danej bazy tra n sp o rto w e j, to no rm a  in d y w id u a ln a  
jest jednocześnie i  no rm ą  g rupow ą  danej bazy tra n sp o rto w e j.

W  ana log iczny sposób in d y w id u a ln a  no rm a zużycia o k re ­
ślone j ta rc ic y  na w y p ro d u ko w a n ie  1 m 3 ko m p le tó w  s k rz y n ­
ko w ych  określonego typ u , ob liczona d la  jednego zakładu, 
s ta je  się au tom atyczn ie  no rm ą  grupow ą  d la  ca łe j b ra nży  
s k rz y n k a rs k ie j, je że li w a ru n k i tech n iczn o -p ro d u kcy jn e  w in ­
nych  s k rz y n k a rn ia c h  n ie  w p ły w a ją  w  odm ienny  sposób na 
ilość zużycia.

Norm y grupowe, ja k  w sp om n ie liśm y  w yże j, ob licza się 
z no rm  in d y w id u a ln y c h . T echn ika  ob liczan ia  po lega na 

w yp ośro dkow an iu  n o rm y  ś redn io -w ażone j na  podstaw ie 
no rm  in d y w id u a ln y c h  i  ilościow ego lu b  procentow ego u k ła ­
du p ro d u k c ji,  p ra cy  lu b  energ ii.

W  zależności od tego, d la  ja k ie g o  szczebla p ro du kcy jne go  
iu b gospodarczego dokonu je  się ob liczen ia  n o rm y  ś red n io ­
ważonej, odpow iedn io  rozróżn ia  s ię  n o rm y  g rupow e: a) w y ­
dzia łowe, b) zakładow e, c) branżowe, d) resortowe.

A  zatem n o rm y  g rupow e ok re ś la ją  zużycie danego m a te ­
r ia łu , u ję tego w  węższym  lu b  szerszym  aso rtym encie  na 
w yko na n ie  w  ana log iczny sposób u ję tego odniesien ia  przez 
w szystk ie  m aszyny, agregaty, d z ia ły  lu b  w y d z ia ły  p ro d u k ­
cy jn e  danego zakładu, a lbo przez w szys tk ie  zak ład y  p ro ­
d u kcy jn e  dane j b ranży  p rzem ys łow e j w  ram ach centra lnego 
zarządu.

M a te r ia ł i  odniesienie w  no rm ach g ru po w ych  określa  się 
w  ten sam sposób, ja k  w  no rm ach in d y w id u a ln y c h . Podaje 
się obow iązu jącą no rm ę jakośc iow ą , tym czasow e w a ru n k i 
techniczne lu b  w a ru n k i, p rzew idz iane  um ow ą.

N ależy zaznaczyć, że n o rm y  g rupow e  n ie  są n o rm am i 
w  śc is łym  znaczeniu tego s łow a, gdyż w ie lko śc i ich  k s z ta ł­
tu ją  się n ie  ty lk o  w  zależności od w a ru n k ó w  techn iczno- 
p ro d u k c y jn y c h  poszczególnych szczebli p ro d u kcy jn ych , 
uw zg lędn ionych  p rzy  op racow an iu  no rm  in d y w id u a ln y c h , 
lecz w  decydu jące j m ie rze —  w  zależności od ilo śc i p ro d u k ­
c ji, p rzypada jące j na poszczególne je d n o s tk i p ro d u k c y jn e  
danego szczebla, d la  k tó reg o  ob licza się no rm ę grupow ą.

Będąc w yp ad kow ą  tych  w sp ó łczyn n ików , no rm a grupow a 
jes t racze j w ska źn ik iem  zużycia d la  danego szczebla p ro ­
dukcy jnego  lu b  organ izacyjnego, na podstaw ie  k tó rego  p la - 
n u je  się zaopatrzenie m a te ria ło w e  i  przeprow adza się 
k o n tro lę  zużycia w  s k a li danego szczebla p ro du kcy jn e g o  lu b  
organ izacyjnego.

Książka i czasopismo techniczne
— u ł a t w i a  p o z n a n i e  i z a s t o s o w a n i e  n o w e j  t e c h n i k i  
- u m o ż liw ia  sku teczne p o s łu g iw a n ie  się now q  te c h n ik ę
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W IE S Ł A W  N A D O W S K I

Parowanie drewna bukowego
Poważne zapotrzebow anie na bukow e m a te r ia ły  ta rte  w  naszym  k ra ju  s tw arza konieczność d o k ła d n ie j­

szego opracow ania m etod ich  konse rw ac ji. W  a r ty k u le  n in ie jszym , om a w ia ją cym  ty lk o  w y c in e k  te j kon ­
se rw ac ji, t j .  pa row anie , oprócz ogólnego om ów ien ia  zagadnien ia  poda jem y p ra k tyczn ą  m etodę pa row an ia  ta r ­
cicy bukow e j, opracow aną na podstaw ie  obse rw ac ji stosowanych m etod w  zakładach p rzem ysłu  leśnego.

N A L E Ż Y  odróżn ić pa row an ie  stosowane ja k o  zabieg po­
m ocn iczy podczas lu b  przed w ła ś c iw y m  okresem  suszenia, 
drew na, od pa row an ia  określanego m ianem  „ łu g o w a n ia “ , 
a stosowanego do ta rc ic y  b u kow e j w  celach ko n s e rw a c y j­
nych.

W  n in ie jszym  a rty k u le , m ów iąc o pa row an iu , m a m y na 
m y ś li w łaśn ie  pa row an ie  kon se rw acy jne  d re w n a  bukowego. 
P arow an ie  ta rc ic y  b u kow e j m a na  celu zw iększen ie s ta b il i­
za c ji d rew na, w y łu g o w a n ie  z d rew na rozpuszcza lnych w  w o ­
dzie s k ła d n ik ó w  ja k :  sole m ine ra lne , c u k ry  i  b ia łk o  zaw arte  
w  d rew n ie  w  postaci ro z tw o ru  ko lo ida lnego . N a leży  zazna­
czyć, że usuw anie  b ia łk a  z d rew na podczas pa row an ia  jest 
ty lk o  częściowe i  t rw a  do m om en tu  ścięcia s ię  b ia łk a , to  
je s t od c h w ili,  k ie d y  osiągnie się tem pe ra tu rę  pow yże j 
54°C.

Proces pa row an ia  d rew na w  ogó lnym  u ję c iu  przebiega n a ­
stępująco: pa ra  —  z c h w ilą  w y ró w n a n ia  ró ż n ic y  tem pe ra ­
tu r  —  w chodz i w e w łoskow a te  p o ry  d rew na , w  przestrzenie 
m iędzykom órkow e  i  m ię dzym ice lla rne , usuw a z n ic h  p o ­
w ie trze , rozpuszcza treść ko m ó rko w ą  i  w  postac i p ły n u  w y ­
chodzi z  drew na.

P aro w a n ie  d rew na m ożna przeprow adzać pod różn ym  ciś­
n ien iem  p a ry  w prow adzane j do k o m ó r pa rze ln i, n ie  w yższym  
je d n a k  n iż  2,5 a tm ; ta k ie  c iśn ien ie  odpow iada tem pera tu rze  
133°, k tó ra  je s t ju ż  niebezpieczna dla  s tru k tu ry  drew na. K o ­
rzyści, ja k ie  odnosim y ze stosow ania pa row an ia  d rew na b u ­
kowego, są następu jące:

1. s ta b iliza c ja  drew na,
2. doda tn ie  zm ia n y  h ig ro skop ijne ,
3. uodporn ien ie  d rew na na dz ia łan ie  szkod liw ych  g rzybów  

i  owadów,
4. skrócenie czasu k lim a ty z a c ji i  sztucznego suszenia,
5. zm iana w łasności m echanicznych,
6. zm iana ba rw y.
Ad. 1 i 2. P a row an ie  w y w o łu je  s ta b iliza c ję  m a te ria łu  _

drew no  n ie  „p ra c u je “  ta k  ja k  d rew no n ieparow ane. D re w ­
no parow ane, a  następn ie wysuszone pęcznie je  znacznie 
m n ie j, n iż  d rew no n ieparow ane. W p ły w  pa ro w a n ia  je s t tym  
s iln ie jszy , im  wyższe stosu je się te m p e ra tu ry  i  im  d łuże j 
trw a  proces pa row an ia . N ie  na leży p rz y  ty m  je d n a k  iść za 
da leko i  stosować z b y t w yso k ich  te m p e ra tu r ze w zg lędów  
podanych pow yże j.

A d 3. O bok .zm ian h ig ro sko p ijn ych , p a row an ie  odg ryw a  ro ­
lę  konserw acy jną . W  procesie pa row an ia  następu je  u tle n ie n ie  
do da tko w ych  s k ła d n ik ó w  chem icznych drew na, co zw iększa 
ich  rozpuszczalność i  pow odu je  w y ługo w a n ie . Ilość  w y łu g o ­
w anych  sub s tanc ji w  p ry m ity w n y c h  w a ru n k a c h  pa row an ia  
w yn os i 0,5 —  l,5°/o c iężaru d rew na  abso lu tn ie  suchego, n a ­
tom ia s t p rz y  s tosow an iu  pe łne j k o n tro li i  w ła ś c iw y m  s te ro ­
w a n iu  procesem  p a row an ia  można osiągnąć d w u - i  t r z y k ro t ­
n ie  wyższe w y n ik i.  Częściowe usunięcie  zw iązków  odżyw ­
czych u tru d n ia  ro zw ó j grzybów , lecz go n ie  w yk lucza . 
W  sp rzy ja ją cych  w a ru n ka ch  na d re w n ie  pa row anym  mogą 
rozw inąć  się g rzyby, zwłaszcza pleśnie.

A d 4. D re w no  bukow e parow ane szybcie j w ysycha, gdyż 
podczas procesu p a ro w a n ia  w oda zaw arta  w  d robnych  po­
rach  (przestrzenie m iędzykom órkow e , naczynia) pod w p ły ­
w em  w yso k ie j te m p e ra tu ry  zw iększa sw o ją  obiętość, a przez 
to  pow iększa p rz e k ro je  .przestrzeni, k tó re  w yp e łn ia . Po 
zakończeniu p a row an ia  i  um ieszczenia d rew na  w  m ie jscu 
ch łodnym , w oda w  m m  zaw arta  zaczyna in te n syw n ie  łączyć 
s ię  z pow ie trzem , przysp ieszając w ysych an ie  d rew na. T łu ­
m aczy się  to  regu łą , że ilość gazu rozpuszczonego w  cieczy 
l l l  ™ s t,? ro p ° rc-io na lna  do c iśn ien ia  tego gazu nad c ie - 
zą. O kres k lim a ty z a c ji m a te r ia łu  parow anego przed susze- 

m em  sztucznym  p o w in ie n  w ahać się  w  gran icach  10 do 3'0 
d n i —  zależnie od p o ry  roku .

A d 5. Zdan iem  n ie k tó ry c h  fachow ców , pa row an ie  w p ły w a  
do da tn io  na m echaniczne w łasnośc i d rew na, p rz y  n ieznacz­

nych  m om entach u jem nych . N a tom ias t dane zaw arte  w  l i te ­
ra tu rze  rad z ie ck ie j („Suszka b u ka  p ie r ie g r ie ty m  p a ro m “  — 
W . Ł . A w a lia n  —  ta b l. 1) w ska zu ją  na to, że w łasnośc i m e­
chaniczne d re w n a  bukow ego po p a ro w a n iu  u leg a ją  pew ne­
m u obn iżen iu ; obniżenie to  je s t je d n a k  ta k  nieznaczne, że 
m ożna go n ie  brać pod uwagę.

Tablica 1
Wpływ parowania na fizyko-mechaniczne własności drewna 

bukowego (wg. Awaliana)

Jednost­
ka m ia ry

Drewno buka
Różnica 

w  %
Rodzaj własności parowa­

ne
nieparo­

wane

Ciężar w łaściw y 
Wytrzymałość na 

ściskanie

g /cm 3

K g/cm 2

0,586 0,607 3,45

a) w zd łuż w łók ie n
b) w  poprzek w łók ien

438,10 457,10 4,24

kie r. prom. 
c) w poprzek w łók ien ” 99,00 99,63 9,66

k ie r. s tyczny 
Wytrzymałość na 
zginanie statyczne 
a) w  k ie ru n ku

> > 67,33 73,6W 8,53

stycznym ? ? 882,42 916,96 3,76
b) w k ie runku  prom . 
Wytrzymałość na 
ścinanie w płaszczyź-

» > 842,30 892,30 5,6

nie promieniowe j 
Twardość ” 86,79 102,35 15,20

a) w zd łuż w łók ie n
b) w  k ie ru n ku

J J 361,35 405,10 10,70

prom ien iow ym ł J 240,85 283,35 14,90
c) w  k ie r. stycznym f > 239,30 249,30 4,17

A d 6. D rew no  bukow e  nabyw a  podczas pa row an ia  in te n ­
syw ną, rów no m ie rn ą , pom arańczow o-różow ą ba rw ę  na 
w szys tk ich  p rze kro ja ch . A b y  o trzym ać pow yższy e fekt, na­
leży do p a row an ia  ¡brać m a te r ia ł św ieży, bezpośrednio 
po  p rz e ta rc iu  (szczególnie w  okresie późnej w io sn y  i  la ta).

D rew no  podczas p a row an ia  dąży do stanu ró w n o w a g i h i ­
g ro skop ijn e  j  m iędzy w ilgo tn ośc ią  d re w n a  a te m pe ra tu rą  
i  w ilgo tn ośc ią  po w ie trza  w  kom orze pa rze ln i. Teore tycznie , 
rów now aga h ig ro s k o p ijn a  d rew na p rz y  tem pe ra tu rze  100°C 
i  w ilg o tn o śc i w zg lędne j p o w ie trza  100%, usta la  się na po­
z iom ie 40°/o. Czas trw a n ia  .procesu pa ro w a n ia  m ożna ob liczyć 
z dużym  p rzyb liże n iem , p rz y jm u ją c  na każdy  c e n tym e tr g ru ­
bości ta rc ic y  18 godz.

Praktyczna metoda parowania drewna bukowego
P arow an ie  d rew na bukow ego p rzeprow adzane je s t w  p rze ­

znaczonych do tego ce lu  kom orach , zaopa trzonych w  odpo­
w ie d n ią  in s ta la c ję  i  u rządzenia . K o m o ry  pa rze ln iane  (rys.
1) p o w in n y  być wyposażone w  p rzew ody doprow adzające p a ­
rę  (a), p rzew ód doprow adza jący  w odę (b) i  ry n ie n k ę  k o n ­
tro ln ą  (c) służącą do p o b ie ran ia  p ró be k  w o dy  kon densacy j­
ne j. Na zew ną trz  k o m o ry  umieszcza się zaw ory  regu lu jące  
do p ływ  p a ry  i  w o d y  do k o m ó r; pozw ala to  na ła tw e  s te ro ­
w an ie  procesem  pa row an ia . O prócz zaw orów  p a row ych  
i  w odnych , um ieszczonych p rz y  każde j kom orze, zaleca się 
um ieszczenie jednggo zaw oru redukcy jneg o  parow ego przed 
pa rze ln ią , na  l i n i i  doprow adza jące j pa rę  z k o tło w n i, co 
u ła tw ia  reg u low a n ie  te m p e ra tu ry  w  kom orach.

Do p o m ia ru  c iśn ien ia  p a ry  doprow adzane j do p a rze ln i 
s łuży m an om e tr um ieszczony p rzed  zaw orem  re d u lc y jn y m .
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T erm om e tr (d) zakłada się w  ścian ie  k o m o ry  w  ten sposób, 
by ga łka  te rm o m e tru  w ch od z iła  oko ło 10 cm do w n ę trza  k o ­
m ory.

R u ry  doprow adzające pa rę  i  w odę p o w in n y  być odporne 
na ko ro z ję  n a jle p ie j m iedziane lu b  ocynow ane —  ze w zg lędu 
na kw a śn y  odczyn zw iązków  chem icznych (kwas octowy) 
w y łu g o w a n ych  z d rew na bukow ego p rz y  stosunkow o w yso­
k ie j tem pera tu rze  oko ło 1000C.

o

|T- ...
Rozmieszczenie

♦ • • » j
o /w w  v paemdoch pamnytM

*  C T  , • i  fe a c -

Rozme ulżenie cfwcrow w przewodach »
wodnych (nahyikonytfy) •

Rys. i

W y m ia ry  k o m ó r pa rze ln ianyeh  uzależnione są od spo­
sobu w p row adzen ia  m a te r ia łu  do k o m o ry  pa rze ln i.

P rz y  u k ła d a n iu  d rew na  do pa rzen ia  na w ózkach szerokość 
n ie  po w in na  przekraczać 2 m, na tom ias t p rz y  u k ła d a n iu  m a ­
te r ia łu  do pa rzen ia  na podłodze (na legarach) w e w n ą trz  k o ­
m o ry  szerokość p o w in n a  być  d w u k ro tn ie  w iększa, p rz y  je d ­
noczesnym  po łożen iu  d w u  l i n i i  to rów , k tó re  m a ją  u ła tw ić  
za ładunek i  roz ładunek kom ory .

D ługość kom ó r w  p ie rw szym  w y p a d k u  p o w in n a  w ynos ić  
p rzec ię tn ie  dw anaście m e trów , na tom ia s t w  d ru g im  n ie  
w ięce j ja k  6 —  8 m . O d ługości k o m o ry  decydu ją  w y m ia ry  
pa row anych  e lem entów  i  szybkość za ład unku  i  roz ładunku . 
P rzy  s tosow an iu  w ó zkó w  m ożna budow ać k o m o ry  d ług ie , 
poniew aż w /w  czynności od byw a ją  się bardzo szybko. W łaś­
c iw y  proces pa row an ia  d rew na zaczyna się po za ładow aniu  
k o m ó r m a te ria łe m  i  szczelnym  zam kn ięc iu  d rzw i. Proces 
ten  sk łada  się  z trzech  zasadniczych okresów , a  m ia n o w ic ie :

1) podnoszenie te m p e ra tu ry  do założonej w ysokośc i i  ogrze­
w a n ie  m a te ria łu ;

2) p a row an ie  w  założonej s ta łe j tem pe ra tu rze ;
3) studzenie m a te ria łu .
Za lecany przez w ie lu  p ra k ty k ó w  zabieg n a w ilż a n ia  d rew na 

p rzy  użyc iu  p rzew odu  wodnego (b) na leży stosować ty lk o  
w  ty m  p rzyp ad ku , gdy pa ro w a n iu  po dda jem y d rew no ju ż  
nieco przeschnięte.

D obór w a ru n k ó w  p a row an ia  uza leżn iony je s t od  g rubości 
i  w ilg o tn o śc i m a te ria łu . Zasadniczo p o w in n o  s ię  parow ać 
d rew no bukow e bezpośrednio po p rze ta rc iu , szczególnie w  
okresie le tn im , z im ą zaś n ie  późn ie j, ja k  po czterech dn iach. 
N ie raz  je d n a k  zachodzi konieczność pa row an ia  d rew na  p rze ­
schniętego. W  ty m  p rzyp a d ku  na leży zastosować p ryszn ic  
w o dn y  w  ciągu 10 do 20 godz. z jednoczesnym  podn ies ien iem  
te m p e ra tu ry  w  kom orze w  ty m  okresie  do 40°C.

Podnoszenie te m p e ra tu ry  p o w in n o  odbyw ać się po 2 do 
4° na godzinę do tem p. 60°C, pow yże j (do 100°C) po 1 do 2° 
na godzinę.

O bn iżen ie te m p e ra tu ry  na leży p rzeprow adzać od 100° do 
60° po 1° —  2° na godz., od 60° w  dó ł po  2° —  4° na godz.

O kres w łaśc iw ego p a row an ia  ( t j.  w  tem pe ra tu rze  ca 100°C) 
re g u lu je m y  stosow nie do po b ie ran ych  p ró be k  w o d y  kon de n ­
sacy jne j.

W p ie rw sze j faz ie  pa row an ia  kondensa t je s t ‘ bezba rw ny 
i  przezroczysty, następnie m ętn ie je , p rz y b ie ra  ba rw ę  ciem no­
b ru n a tn ą  lu b  c ie m no -fio le to w ą . W  końcow e j faz ie  pa row an ia  
kondensat p rz y b ie ra  znów  ba rw ę  jasną, s ta je  się p rzeźro ­
czysty. Ten w łaśn ie  m om ent p rz y jm u je  s ię  za kon iec  w łaś ­
ciwego procesu pa row an ia  i  zaczyna się okres s tudzenia m a­
te r ia łu .

T em pe ra tu ra  okresu w łaśc iw ego pa row an ia  p o w in n a  w a ­
hać się od 98 —  100°C.

Sporządzony na podstaw ie  w yże j om ów ionych  zasad w y ­
kres p a row an ia  d rew na je s t zobrazow any na rys. 2.

W  dalszym  ciągu poda jem y p rz y k ła d y  w a ru n k ó w  p a row a- 
n ia , p rz y  k tó ry c h  osiągnięto w y s o k i stop ień w y łu g o w a n ia  
z d rew na bukow ego sub s tanc ji rozpuszczalnych w  wodzie.

1. M a te r ia ł —  ba le bukow e o grubości 50 —  63 cm 
parow ane bezpośrednio po p rze ta rc iu ;
a) czas podnoszenia te m p e ra tu ry  __ 45 godz.
b) czas p a row an ia  w  tem pera tu rze  oko ło 100°C —  31 godz
c) czas studzenia __ 41 godz '

d) łączny czas p a row an ia  __ 117 godz.
2. M a te r ia ł —  ba le  bukow e o g rubości 50— 63 m m . 

parow ane po  dw óch m iesiącach od c h w ili p rze ta rc ia ;
a) czas n a w ilża n ia  __. 20 godz
b) czas podnoszenia te m p e ra tu ry  __ 33 godz
c) czas pa ro w a n ia  w  tem pe ra tu rze  oko ło 100°C —  45 a0dz'
d) czas studzen ia  __ 30 godz'

e) łączny czas p a row an ia  —  128 godz.
3. M a te r ia ł —  fry z y  bukow e  o grubośc i 25 m m  

pa row ane bezpośrednio po uzyska n iu  ze św ieżej ta r c ic y
a) czas ¡podnoszenia te m p e ra tu ry  __ 30 godz
b) czas pa row an ia  w  tem pe ra tu rze  oko ło 100°C __ 18 godz
c) -czas studzen ia  _  28 godz'
d) łączny czas pa ro w a n ia  __ god~

W e w szys tk ich  w yże j podanych p rzyk ład ach  ta rc ica  by ła
Mkłw ana na4głlJcho —  bez Przekładek, a m im o  tego na oko- 
o 5 /o zaw artycn  w  d re w n ie  b u ka  subs tanc ji rozpuszczalnych 

w  wodzie, po p a ro w a n iu  pozostało oko ło  0,5 —  1 5% n ie w y - 
łu gow anych  (licząc w  s tosunku  do suchej m asy d rew na)

W obec rozbieżności zdań na tem a t uk ła d a n ia  m a te r ia łu  do 
p a row an ia  —  na g łucho czy na p rze k ła dkach  —  poda jem y 
z w łasnego dośw iadczenia, że ko rzys tn ie jsze  je s t .parowanie 
m a te r ia łu  ułożonego na głucho, z dodaniem  p rze k ła dek  co 
5 —  6 w a rs tw , je d y n ie  w  celu zw iązan ia  stosu. Na podstaw ie  
przeprow adzonych  badań i  p ró b  n ie  s tw ie rdzono  żadnych za­
sadniczych różn ic  w  ja kośc i i  czasie trw a n ia  pa ro w a n ia  m ię ­
dzy obu m etodam i.

Za p a row an iem  ta rc ic y  u łożone j na  g łucho  p rzem aw ia  
i  to, że p rz y  stosow an iu p rze k ła dek  m a te r ia ł jes t ba rdz ie j 
na rażony na pękan ie i  paczenie się, pon iew aż szybcie j ob­
n iża  s ię  w ilgo tn ość  dążąc do uzyskan ia  .ró w n o w a g i h ig ro sko - 
p ijn e j,  k tó ra  teo re tyczn ie  w aha się oko ło 40°/o.

U k ła d a n ie  ta rc ic y  na p rze k ła dkach  może m ieć uzasadnie­
n ie  je d y n ie  w  p rz y p a d k u  pa ro w a n ia  m a te r ia łu  przesuszone­
go (1 —  2 m iesiące po p rze ta rc iu ), czego na leży un ika ć ; 
w  ty c h  p rzyp ad kach  u łożenie na p rze k ła dkach  u ła tw ia  n a w il­
żan ie d rew na (p rz e k ła d k i o g rubośc i 13 m m ).



Poza w y m ie n io n y m i w a d a m i i  m n ie jszym  w yko rzys ta n iem  
kom ó r pa row an ie  na p rze k ła dkach  m a rów n ież  zaletę: m ia n o ­
w ic ie  p rz y  pa ro w a n iu  świeżo p rze ta rtego  m a te r ia łu  ła tw ie j 
i  ba rdz ie j ró w n o m ie rn ie  osiąga on stan ró w n o w a g i h ig ro -  
s k o p ijn e j; p rzy  p a ro w a n iu  na g łucho środkow e w a rs tw y  m a ­
te r ia łu  zachow ują  w ilgo tność  50 —  60%.

Zaleca się rów n ież  pa row an ie  m a te ria łu  w  dużych elem en­
tach ( ja k  np. deski, bale), a n ie  p ó łfa b ry k a tó w , pon iew aż za­
pobiega to  na rażan iu  drobnych , cennych e lem entów  na pę­
kan ie ; pękn ięc ie  w  ta rc ic y  przed p rze rob ien iem  je j na  p ó łfa ­
b ry k a ty  jes t m n ie j groźne, gdyż pozw a la  na w y m a n ip u lo w a - 
n ie  p ó łfa b ry k a tó w  z n iepopękanych części ta rc icy .

W  celu częściowego zapobieżenia pę ka n iu  m a te ria łu  pod­
czas pa row an ia , zastosowano w  n ie k tó ry c h  zakładach (posia­
da jących m urow ane  pa rze ln ie ) zasłony w  postac i p ły t  z de­
sek, zabezpieczające m a te r ia ł od zbytn iego p ro m ie n io w a n ia  
cieplnego rozgrzanych ścian kom ó r, co da je  dość dobre  w y ­
n ik i.

W yko rzys tan ie  po jem nośc i k o m ó r jes t uza leżnione od spo­
sobu ła do w an ia  (na w ózkach czy na legarach), p rz e rw  w  p ra ­
cy (załadunek i  roz ładunek) i  m e tod y  u k ła d a n ia  m a te ria łu  
(na g łucho czy na p rzek ładkach ).

M ożna p rzy ją ć , że na jlepsze w yko rz y s ta n ie  po jem ności 
k o m ó r da je  u k ład an ie  m a te r ia łu  na legarach, pom im o naw e t 
dość znacznych s tra t czasu na za ładunek i  rozładunek.

W artość te j m e tod y  obn iża ją  je dn ak  pow ażnie c iężk ie  
i  szkod liw e  dla  zd ro w ia  ro b o tn ik a  w a ru n k i p ra cy  w  kom o­
rach, co na leży rów n ież  brać pod uw agę p rz y  p ro je k to w a n iu  
procesu p rodukcy jnego .

N a jakość pa row an ia  m a pow ażny w p ły w  —  oprócz dobo­
ru  m etody pa ro w a n ia  —  rów n ie ż  na leżyte  p rzyg o tow an ie  k o ­

m ór i  w ła śc iw a  k o n tro la  przebiegu tego procesu techno lo ­
gicznego.

W  zw iązku  z ty m  do obow iązków  obsług i pa rze ln i p o w in ­
no należeć:

1. C a łko w ite  p rzyg o tow an ie  kom ó r do procesu pa row an ia
a) up rzą tn ięc ie  kom ó r;
b) oczyszczenie ry n ie n e k  k o n tro ln y c h  oraz r u r  dop ro ­

w adza jących  pa rę  i  wodę,
c) p rzyg o tow an ie  ko m p le tu  le ga rów  i  osłon do kom ór.

2. Spraw dzen ie  urządzeń i  p rzy rzą d ó w  po m ia ro w ych

a) spraw dzen ie  dz ia łan ia  w szys tk ich  zaw orów  i  p rze ­
w o dó w  w odnych  i  pa row ych ;

b) sprawdzenie dz ia łan ia  ry n ie n e k  k o n tro ln y c h  i  k u r ­
k ó w  p ro b ie rczych ;

c) spraw dzen ie  te rm o m e tró w ;
d) spraw dzenie poziom u w o d y  w  kom orze (poduszka 

w odna p o w in n a  p rz y k ry w a ć  przew ody parow e).
3. P row adzen ie  i  ko n tro lo w a n ie  procesu pa row an ia

a) obserw acje te m p e ra tu ry  dokonyw ać co pó ł godziny, 
a odczyty z te rm o m e tró w  w p isyw ać co 1 godz. do 
ra p tu la rz y ;

b) p ró b k i w ó d y  kondensacy jne j pobierać następująco: 
p rzy  tem . =  70°C
p rzy  tem . =  97°C
1 następn ie  co 4 godz., a w  końcow e j faz ie  procesu co
2 godz.;

c) pob ierać w y rz y n k i próbne do badań la b o ra to ry jn y c h . 
O w sze lk ich , n iep rzew idz ia nych  procesem techno log icznym

zm ianach, k tó re  m ogą u jem n ie  w p ły n ą ć  na jakość pa row ane­
go m a te ria łu , obsługa pa rze ln i pow in na  n iezw łoczn ie  po ­
w iado m ić  k ie ro w n ik a  se kc ji k o n tro li techn iczne j zakładu.

M IE C Z Y S Ł A W  K L IM E K

Napęd podstawowych obrabiarek do drewna
Z agadn ien ie  na jw łaściw szego napędu e lektrycznego ob rab ia re k  do d rew na je s t u  nas dotychczas w  p rze ­

m yśle  leśnym, i  d rzew nym , z b y t m ało znane i  dyskutow ane. W  a r ty k u le  n in ie jszym  a u to r poda je zasady do­
boru  s iln ik ó w  napędow ych dla  podstaw ow ych  ob rab ia re k  do drew na. Sądzim y, że pewne s fo rm u ło w a n ia  
a r ty k u łu  w y w o ła ją  dyskusję , zwłaszcza odnośnie rnocy s iln ik ó w  d la  tra k ó w  (Red.).

Traki
D O T Y C H C ZA S  p rzy  tra k a c h  stosu je s ię  napęd e le k try c z ­

ny  o pośredn im  sprzężeniu m aszyny z s iln ik ie m  e le k try c z ­
nym . N ie  da je  się tu  bezpośrednio sprzężenia w a łu  s iln ik a  
z m echan izm em  k o rb o w y m  tra k a  ze w zg lędu na n iską  p rę d ­
kość tych  maszyn.

Sprzężenie bezpośrednie s iln ik a  e lek trycznego z w o ln o ­
b ieżnym  tra k ie m  (150 o b r/m in .) w ym a ga łob y  kosztownego 
s iln ik a  asynchronicznego w o lnoobro tow ego.

N a w e t p rz y  średn ie j p rędkości tra k a  szybkobieżnego 
(330 ob r./m in .) w a rtość  je j je s t z b y t n iska  d la  szybkoobro­
tow ego s iln ik a  asynchronicznego, powszechnie insta low anego 
ze w zg lędu na niższy w  po ró w n a n iu  do in n y c h  s iln ik ó w  
e lek trycznych  kosz t i  p rosto tę  obsługi.

W  w ie lo tra k o w y c h  ta rta ka ch  o w łasne j s iło w n i stosuje 
się na ogół napęd g rupow y. W  je d n o tra ko w ych  ta rta ka ch  
stosu je  się napęd in d y w id u a ln y , da jąc pośrednie sprzężenie 
s iln ik a  napędowego z tra k ie m , na jczęściej p rze k ła dn ię  p a ­
sową.

S iln ik  d la  napędu tra k a  p o w in ie n  m ieć m oc znacznie 
w iększą od zapotrzebow ania m ocy  o b ra b ia rk i. N a dw yżka  ta 
je s t kon ieczna przede w szys tk im  d la  zapew nien ia  n ieza­
w odności p ra cy  s iln ik a  napędowego. Zużycie  m ocy tra k ó w  
( i in n y c h  ob rab ia re k  dc drew na) w s k u te k  zm ienne j tw a rd o śc i 
drew na, zm iennego stopn ia  ostrośc i p i ły  itp . u lega s iln y m  
w ahaniom . P rz y  napędzie g ru p o w y m  w ahan ia  te  w y ró w n u ją  
się,_ p rz y  napędzie je dn os tkow ym  zm uszeni jesteśm y stoso­
w ać s i ln ik i o p e w n ym  nadm iarze  m ocy za insta low ane! 
i  o dużej przeciążalności.

Napęd je d n o s tko w y  tra k ó w  m a pow ażne za le ty  w  p o ró w ­
n a n iu  do m echanicznego napędu. Pow ażną jego zaletą jes t 
m ożliw ość u n ik n ię c ia  n ieoczek iw anych  przeciążeń s iln ik a  
napędowego. N apęd je d n o s tko w y  tra k a  u m o ż liw ia  w te d y  
w y łączen ie  (za pom ocą p rz y c is k u  sterow niczego) d o p ływ u

p rą du  do s iln ik a , co zapobiega uszkodzeniom . Zapo trzebo­
w a n ie  m ocy ra m y  tra k a  zależy przede w szys tk im  od śred­
n ic y  k ło d y  i  skoku  ram y.

M oce znam ionow e s iln ik ó w  napędow ych p rz y  napędzie 
jedn os tkow ym  tra k a  różn ią  się od m ocy s iln ik ó w  p rz y  n a - * 
pędzie g rupow ym . D la  napędu grupowego p rz y jm u je  się 
moce o 30— 35%. m nie jsze a n iż e li p rz y  napędzie je dn os tko ­
w ym . Z apo trzebow anie  m ocy d la  napędu jednostkow ego p o - ' 
dano w  ta b lic y  1.

Średnica k ło d y  
m m

Skok ram y 
m m

Moc znamionowa 
s iln ik a  K W

150 550 8
300 550 11
400 550 13
500 550 15
600 550 18

W  os ta tn ich  la ta ch  w  napędzie tra k ó w  p ro w a dz i się p ró b y  
zastosowania napędu jednostkow ego z au tom atyczną regu­
la c ją  posuwu.

Piły tarczowe i taśmowe
.P iły ta rczow e s tanow ią  narzędzia szybkobieżne. Stosuje, 

się tu  prędkośc i obwodow e od 40 do 80 m /sek., a m ianow ic ie ! 
p rz y  c ięc iu  p o d łużnym  80 m /sek, p rzy  c ięc iu  poprzecznym  !4J. 
60 m /sek, co odpow iada ilo śc i ob ro tu  w rzeciona od 1000 —J |Ś5 
4000 na m inu tę . W  s ta rych  typa ch  p i ł  ta rczow ych  prędkość m 
obwodow a w yn o s i 40 m /sek. D la  p i ł  s tożkow ych i  s tru g a ją -  %  
cych stosu je się ok. 65 m /sek. W  zw iązku  z ty m  d la  napędu .;i 
p i ł  ta rczow ych  —  zarów no do podłużnego j& k  i  do poprzecz-i
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nego p rze c in an ia  d rew na —  m ożna zastosować napęd bez­
pośredni. _ W  ce lu  lepszego w yko rzys ta n ia  średn icy  p i ły  ta r ­
czowej s i ln ik i napędowe pos iada ją  w yko n a n ie  specja lne: 
b. m a łą  średnicę, lecz znaczną długość.

P iłę  osadza się bezpośrednio na w a le  s iln ik a . Z e le k try f i-  
kow ane p i ły  tarczow e p ra c u ją  z p rędkością  obwodow ą zęba 
od 65 do 75 m /sek.

D la  p i ł  ta rczow ych  napędzanych s iln ik ie m  e lek trycznym  
zaleca się stosować w yso k ie  p rędkośc i obwodow e ze w zg lędu 
na to, ze p rz y  w yższych prędkościach s iła  posuw u bardzo 
m ale je , na tom iast zużycie  m ocy  n ieznacznie w zrasta . P rzy  
w yso k ich  prędkościach osiąga się w ięc pow ażny w zros t p ro ­
d u k c ji p rz y  n ieznacznym  w zroście  zużycia en e rg ii e le k trycz -

P iły  w ahad łow e  napędza się s iln ik ie m  e lek tryczn ym  bez- 
posredn io ; da w n ie j stosowaną p rze k ła dn ię  pasową zarzucono, 
a i in ik  sprzęga się bezpośrednio z p iłą .

P d y  taśm ow e p ra c u ją  p iłą  bez końca, nap ię tą  na dw óch 
ko łach  o usta lone j p rędkośc i ruchu. W  zależności od p rze ­
znaczenia p i ły  taśm ow ej prędkość je j p ra c y  w aha się od 
~ 50 m /sek. S tanow i w ięc  ona (podobnie ja k  p i ła  ta rczo ­
wa) narzędzie szybkobieżne, um o ż liw ia ją ce  zastosowanie do 
n ie j napędu s iln ik a  e lektrycznego. S iln ik  napędow y p rzy 
p ile  taśm ow ej umieszcza się w  do lne j części je j podstaw y.

beiP ° średn '-eml1 sprzężeniu z s iln ik ie m  napędow ym

k o ś c i^ b w c p o ^ j^ o ^ i- ^ O ^ /s e l^ ^ ^ z y ^ p U a c h ^ a ^ d z a n y c h
K S S “  m/seekładni PaS° Wej maks^malna Prędkość

P rzy  p iła c h  taśm ow ych, podobn ie ja k  p rz y  p iła ch  tarczo­
w ych , na leży dążyć do w yso k ich  p rędkośc i p racy, ze w zg le -

zużyciaZnean™ JiiWZr° St Wydajności p rzy nieznacznym wzroście

moc.y  p i ł  ta śm ow ych zależy do ich  ro - 
c m - id  rz y  tra k a c h  taśm ow ych w yn os i ono od 30— 60 K M  
4 - 8  K M .aPę We s to la rsk ich  Pt1 taśm ow ych m a ją  m oc od

z ta b lic y  2 Y ł ,  p rz y  m i ę k k S T - ^ i  f ” "  ko rzystać

Tablica 2.

Średnica ta rczy L iczba obrotów  j Moc znamionowa
m m w ału  s iln ik a  1 s iln ik a  napędowego

— ____________ __________________ w  kW

300
400
500
600
750

1000

4.500
3.000
3.000 
2.250
1.500
1.500

1,5
2,2
3, -
4 , — 
7,5

12,—

Tablica 3.
Moc s iln ik ó w  napędowych p i ł  taśm owych

Średnica 
ko ła  m m

Liczba obrotów Moc znamionowa

norm alna
przy  wyso­

k ie j w y ­
da jności

no rm a l­
na k W

| p rzy wyso­
k ie j w y d a j­
ności kW

300 1500 0,5
1,1
1,5
2,2

400
600

1 000 
750

— —
700 750 1 000 3
800 600 1 000 3 ,— A
900 600 1 000 4 ,— 4,’5 

7,51000 500 750 5,5

Strugarki
P rz y  nowoczesnych s tru g a rka ch  stosu je się na jczęście j na 

pęd je dn os tkow y. Napędza s ię  je  s iln ik ie m  z w a rty m  n o r 
m a lnym , a lbo też s iln ik ie m  z w a rty m  o prze łącza lne j ilość 
b iegunów . N ie je d n o k ro tn ie  s iln ik  byw a  w b u d o w a n y  w  kon  
s tru k c ję  o b ra b ia rk i, co u m o ż liw ia  dok ładn ie jsze sprzężeni 
w a lu  s iln ik a  z w rzecionem  o b ra b ia rk i, Zastosowanie napędi

e lektrycznego w  s truga rkach  p rz y c z y n iło  s ię  do poważnego 
w zro s tu  w yd a jn o śc i ich  pracy. P rz y  napędzie pasow ym  
szybkosc sk ra w a n ia  w yn os iła  ok. 25 m /sek. P rzy  je dn os tko ­
w y m  napędzie e lek trycznym , w  szczególności p rz y  w y k o ­
rz y s ty w a n iu  często tliw ości pom ocn icze j 100 okresów, szyb­
kość sk ra w a n ia  p rzekracza 40 m /sek. W  pew nych  p rzyp a d - 
kach dosięga ona na w e t 50 m /sek. Napęd je d n o s tko w y  um o­
ż l iw i ł  stosowanie w  przem yśle k o n s tru k c ji s tru g a re k  o w y ­
sok ie j w yda jnośc i, napędzanych szybko ob ro tow ym i s iln ik a m i 
z w a rty m i. W rzeciona s tru g a re k  w y k o n u ją  od 3000 do 6000 
o b r/m in .

Sprzężenie s iln ik ó w  o 3000 o b r/m in . z w a ła m i no żow ym i 
z 2— 4 -k ro tn y m  prze łączan iem  ilo śc i b iegunów  n ie  je s t rzad ­
kością.  ̂ P rzy  100 okresach na sekundę uzysku je  się taką  
prędkość b iegu  s iln ik a  (6000 ob r/m in .), k tó ra  zapew nia w y ­
soką w yda jność pracy, ale jednocześnie podwyższa zużycie 
m ocy s tru g a rk i.

M oc zużyw ana przez s tru g a rkę  zależy g łów n ie  od dw u  
czynn ikó w : p rędkośc i sk ra w a n ia  i  p rędkośc i posuw u m a­
te ria łu .

Na podstaw ie  dośw iadczenia stw ie rdzono, że energ ia zu ­
żyw ana  na s truga n ie  1 cm 3 d re w n a  zm nie jsza się p rzy  
wzroście p rędkośc i sk raw an ia  i  posuw u. W zrost ich  ogra­
n icza je d n a k  jakość ob rab iane j po w ie rzchn i. G ran icą  w z ro ­
s tu  p rędkości posuw u jes t chropowatość pow ie rzchn i.

Rys. 1. Zapo trzebow an ie  m ocy d la  s tru g a rk i na 1 cm 2 p rz e k ro ju
strugan ia .

D la  s tru g a rk i g ran ica  ta  leży (w  p o ró w n a n iu  do napędu 
pasowego) znacznie w yże j p rz y  e le k tryczn ym  napędzie je d ­
nostkow ym . Jakość ob rab iane j p o w ie rzch n i p rz y  napędzie 
pasow ym  jest n iska, czego p rzyczyn ą  je s t poślizg  pasa, n ie - 
iednosta jność posuw u, duże d rg an ia  czopów w  łożyskach itp . 
P rzy  p rzekroczen iu  25 m /sek. prędkość sk ra w a n ia  i  poślizg  
pasa po w o du ją  n ie re gu la rn e  b ru zdy  na ob rab iane j po­
w ie rzchn i.

Ś rodk iem  do p o p ra w y  ja kośc i ob rab iane j p o w ie rzch n i 
i  w zros tu  w yd a jn o śc i je s t stosowanie w  przem yśle  s tru g a ­
re k  z e le k tryczn ym  napędem  je dn os tkow ym , o zw iększonej 
liczb ie  noży w rzeciona, k tó re  u m o ż liw ia ją  rów n ież  z w ię k ­
szony posuw  m a te r ia łu  p rz y  te j sam ej liczb ie  ob ro tó w  w a łu  
nożowego.

Rys. 2 i  3 poda ją  zużycie en e rg ii s tru g a rk i w  zależności 
od p rę dko śc i posuw u d la  okreś lone j lic z b y  ob ro tó w  w a łu  
nożowego s tru g a rk i.

S tru g a rk i wyposażone są w  sam oczynny m echan izm  do 
posuw u m a te ria łu , napędzany za pom ocą dodatkow ego s i l­
n ika , bądź też je s t on s te row an y  przez w a ł nożowy.

W  p ie rw szym  p rzyp ad ku  praca tego m echan izm u odbyw a 
się skokam i.  ̂ S ko k i w ys tęp u ją  w  okresach prze łączania 
lic z b y  b iegunów  s iln ik a  napędowego i  w  chw ila ch  zasilen ia  
s iln ik a  doda tkow ą częstotliwością.

W y ró w n ia rk i n o rm a ln ie  obs ługu je  się ręcznie. W  os ta tn ich  
czasach posuw  ręczny zastąpiono m echan izm em  posuw ow ym . 
M echan izm y te napędzane są osobnym  s iln ik ie m  tego sa­
mego rodza ju , co s i ln ik  analogicznego m echan izm u rozpa­
trzo n y  uprzednio .
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M oc s iln ik ó w  napędow ych .przy ob rab ia rka ch  z au tom a­
tycznym  posuw em  dob ie ra  się zawsze ze znacznym  nad­
m ia rem .

Celem zabezpieczenia s iln ik ó w  g łów n ych  od przetężenia 
(w  okresach przeciążenia s iln ik a  w s k u te k  w iększe j tw a rd o ­
ści obrab ianego d rew na lu b  zw iększonej grubości skraw an ia ) 
urządzenie napędowe wyposaża się w  p rze ka źn ik  na dm ia - 
ro w o -p rą d o w y . P rzeka źn ik  ten  w  p rzyp ad ku  w zro s tu  p rą du  
ponad w a rto ść  dopuszczalną pow odu je  odłączenie s iln ik a  
od sieci.

W y ró w n ia rk i i  ż ło b ia rk i o dw óch do p ięc iu  w a łach  nożo­
w ych  m a ją  osobny napęd dla  każdego w a łu .

Tablica 4.
Moc s iln ikó w  napędowych p i ł  tarczow ych p rzy napędzie g ru ­
powym  i  jednostkow ym

Średnica 
tarczy mm

O broty 
ta rczy 

na m inu tę

M o c w  kW
średnia przy 

napędzie 
grupowym

znamionowa 
przy napędzie 
jednostkowym

600 1.780 3 4
750 1.400 5 7
900 1.180 7,5 10

1 200 860 10 14

Rys. 3. Zu życ ie  e n e rg ii s tru g a re k  w  zależności od g rubości 
skraw an ia .

P rzy  p ięc iu  w a lach  nożow ych m am y p ięć s iln ik ó w  napę­
dowych. K ażdy  s i ln ik  napędow y m a au tom atyczny  w y łą cz ­
n ik  z p rze kaźn ik ie m  na dm ia row o-p rą do w ym .

S terow an ie  p racy  w y łą c z n ik ó w  uw zg lędn ia  przede w szyst­
k im  w yłączen ie  napędu posuwu.

O sta tn io  bu du je  się s tru g a rk i-ż ło b ia rk i o 7 w a łach  nożo­
w ych , napędzanych siedm iom a w b u d o w a n ym i do n ie j s i ln i­
k a m i z w a rty m i.

Moc s iln ik a  każdego w rzec iona  roboczego w yn os i od 12 
do 18 kW .

O bro ty  s iln ik a  posuw u wynoszą 3000 na m inu tę , p rz y  m o­
ż liw ośc i trz yk ro tn e g o  prze łączania b iegunów  w  sto janie.

Tablica 5.
Moc s iln ik ó w  napędowych p i ł  taśm owych p rzy  napędzie g ru ­
powym  i  jednostkowym

Średnica 
ko ła  mm

Wysokość 
cięcia mm

M o c w  K  W
średnia przy 

napędzie 
grupowym.

znamionowa 
przy napędzie 
j ednostkowym

700 400 2 3
800 460 2 3
900 540 2,5 4

1000 630 3 5

Tablica G. 
W yrów niarka

Szerokość 
w a łu  nożo­
wego m m

Liczba
o b r/m in

Moc znamionowa

s il. wa łu 
nożowego kW

s il. mechanizmu 
posuwowego k W

400 4 500 3 0,8
500 4 500 4 0,8
600 4 500 5,5 1,1
700 4 500 7,5 1,5

1 000 4 500 11,0
•

2,2

Frezarki
W e freza rkach  s iln ik  z w a rty  o w a le  p io n o w ym  zamoco­

w a n y  jes t na  saniach w  podstaw ie o b ra b ia rk i. D la  u m o ż li­
w ie n ia  osadzenia frezu  na końcu w a łu  s iln ik a  w y k o n u je  
się go w  kszta łc ie  stożka. Do napędu stosuje się na jczęściej 
s i ln ik i zw a rte  o prze łącza lne j ilo śc i b iegunów , zasilanych 
z sieci o je dn e j lu b  k i lk u  różnych  często tliw ościach p rądu . 
P rzy  średn icy  narzędzia ok. 40 m m  zużycie m ocy s iln ik a  
w aha się od 0,5 do 8 kW . L iczba  ob ro tó w  s iln ik a  w yn os i 
od 1500 do 12.000 na m inu tę . F rezy o średn icy  od 5 do 
20 m m  p ra c u ją  p rz y  liczb ie  ob ro tów  od 1200 do 18.000 na 
m inu tę . ;

Z m nie jszen ie  zużycia en e rg ii ob ra b ia re k  o narzędziach 
ob ro tow ych  osiąga się, podobn ie ja k  to podkreś lono  p rz y  p i­
łach ta rczow ych) przez podn ies ien ie  ilo śc i ob ro tó w  s iln ik a  
napędowego.

Tablica 7.

M aksym alna 
długość rob. 

w  mm

M aksym alna 
średnica n ie ­
obrobionego 
drewna m m

Liczba
obrotów

wałka
roboczego

Moc s iln ik a  
kW

300 180 3000 2,2
400 180 3000 3,0
600 180 3000 4,0

1000 180 3000 4,0
1300 300 3000 5,5

Łuszczarka
R acjona lne  w y ko rzys ta n ie  ty c h  o b ra b ia re k  w ym aga p ra cy  '■ 

ich  p rzy  m aksym a lne j p rędkości ro z w ija n ia . Zakres reg u ­
la c ji  p rędkośc i okreś la  stosunek końcow ego p ro m ien ia  roz­
w ija n ia  do początkow ego p ro m ie n ia  w y fz y n k a .
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P oniew aż moc s iln ik a  w  czasie procesu o b ró b k i m a po ­
siadać w artość stalą, w ięc  do napędu łuszczarek starszej 
k o n s tru k c ji stosowano s iln ik  boczn ikow y p rą du  stałego o re ­
g u la c ji s tru m ie n ia  wzbudzenia.

Zakres re g u la c ji ob ro tó w  napędu e lektrycznego tych  łusz­
czarek n o rm a ln ie  w yn os i 1 : 3. P rzy  szerszym  zakresie  reg u ­
la c ji stosowano u k ła d  Leonarda. U k ła d  ten  je s t op łaca lny 
p rz y  bardzo m a łych  grubościach fo rn iru  i  p rzy  dużych śred­
n icach w y rz y n k a . Tego rod za ju  proces o b ró b k i w ym aga 
szerokiego zakresu re g u la c ji ob ro tów  s iln ik a  napędowego. 
U k ła d  Leonarda je s t je d n a k  bardzo kosz tow ny i  w  obecnych 
k o n s tru kc ja ch  łuszczarek —  podobn ie ja k  s i ln ik  bo czn ikow y 
p rą d u  stałego —  n iespo tykany.

P rzy  p rądzie  zm iennym , p rz y  p rzec ię tnych  średnicach w y -  
rzynka , no rm a ln ie  stosu je się s i ln ik i zw a rte  i  o p rze łącza l- 
ne i ilo śc i b iegunów . q

Obudowa silników
k o n s tru k c je  ob rab ia re k  do d rew na p rz y  bardzo 

n is k ic h  mocach i  n ie w ie lk ic h  m om entach roz ru cho w ych  s i l­
n ik ó w  napędow ych m ia ły  n ie raz s i ln ik i  o budo w ie  o tw a rte j

okapturzonąWet S llm k l n a jm n ie j szy ch m ocy m a ją  budow ę

w t a \ “ £  g ru po w ych  oraz p rzy  napędach jedn os tko ­
w ych , w  k tó ry c h  stosu je się s i ln ik i p ie rśc ien iow e  lu b  s i ln ik i

Tablica 8.

D la  drewna
o średnicy mm

1000
1000
1000
1000
1000
1000

o długości m m

1000
1100
1200
1400
1600
2000

Moc znamionowa 
s iln ik a  kW

15
16 
18 
22 
26 
30

p rą d u  stałego, da je  się s i ln ik i  o budow ie  zam kn ię te j z p rze ­
w ie trzan iem .

O b ra b ia rk i, p rz y  k tó ry c h  p ra cy  w ys tę p u je  znaczna ilość 
®  z tro c in  i  w ió ró w , wyposaża się w  s i ln ik i  zam kn ię te  
z ch łodzeniem  zew nę trzn ym  p łaszczow ym  (żebrowym ).

Z am kn ię tą  budow ę z chłodzeniem  p o w ie rzch n io w ym  sto­
suje się w  szczególności do s iln ik ó w , k tó re  in s ta lu je  się 
w  pob liżu  ob rab ia rek . Zabezpiecza ona bow iem  przed n ie ­
bezpieczeństwem  zak le ja n ia  się szczeliny p y łe m  i  ew e n tu a l­
n ym  zapłonem  tego py łu , m ogącym  w ys tą p ić  p rz y  s iln ika ch  
o budow ie  o tw a rte j.

M A R IA N  P L U C IŃ S K I

Zagadnienie przyrzynalni w fabrykach mebli
T E M A T  p rz y rz y n a ln i w  fa b ry k a c h  m e b li w iąże się ściśle

+0rgan if a c ji P ro d u k c ji i  gospoda rk i" m a te ­
r ia ło w e j. T em at ten  b y ł w ie lo k ro tn ie  poruszany na łam ach
artvZk id v SnU •?rze7 neg.°“ - Na leży  P rzypom nieć czy te ln iko m  
a r ty k u ły  na ten  tem a t: Rom an P arew icz —  „R ealne m o ż li-
^ SCi o ^ f k i? iZyStan1ia  odPadów  w  przem yśle d rze w n ym “  N r  3 
ro k  1950; M ieczys ław  F o rm anow icz  —  „ K i lk a  uw ag na te -  
m a t w yko rz y s ta n ia  odpadów  d rze w n ych “  N r  1 ro k  1951 M a - 
r ia n  P lu c iń s k i —  „O  ra c jon a ln e  w yko rzys ta n ie  odpadów 
d rew na  N r  6 ro k  1951; H. K ró lik o w s k i —  „O rgan iza c ja  
p rz y rz y n a ln i ta rc ic y  w  fa b ry k a c h  m e b li“  N r  1 ro k  1952. P o­
s tu la ty  i  w ska zó w k i zamieszczone w  w ym ie n io n y c h  a r ty k u ­
łach  są częściowo rea lizow ane przez p rzem ysł m eb la rsk i, je d ­
nakże is tn ie ją  pod ty m  w zględem  jeszcze duże rozb ieżno­
ści pog lądów  w srod  za jm u ją cych  się organ izac ją  p ro d u k c ji 
zarow no w  c. zarządach, ja k  i  w  zakładach p ro d u k c y jn y c h ! 
N in ie jszy  a r ty k u ł m a wskazać w łaśc iw e  cele o rg an izac ji 
p rz y rz y n a ln i. J

Już ju ż  po dkreś la liśm y, organ izac ja  p rz y rz y n a ln i ta rc ic y  
m a sc is ły  zw iązek  z zagadnien iem  o rg a n iza c ji p ro d u k c ji 
i  usp raw n ie n ia  gospodark i drew nem . W  zakładach m e b la r­
sk ich  spraw a p rz y rz y n a ln i m usi być inacze j s taw iana  w  każ ­
dym  z zak ładów , w  zależności od rod za ju  p ro d u k c ji.

P odstawą do o rg an izac ji p rz y rz y n a ln i je s t p ro f i l  p ro d u k ­
c y jn y  zakładu. O gó ln ie  zak ład y  m eb la rsk ie  m ożna podzie lić

1) fa b ry k i m e b li s k rzyn io w ych  z d rew na  litego , do k tó ry c h  
za liczam y zak łady  p ro d u ku ją ce  m eb le kuchenne, la k ie ro w a ­
ne k r y j  ąco i  m eb le in te rna tow e, lu b  m ieszkan iow e li te  w y ­
kończone p o litu rą  bez z a k ryw a n ia  s tru k tu ry  d re w n a . ’z a l i ­
czam y tu  rów n ież  p ro d u k c ję  m e b li m asyw nych , l i ty c h  
w  wyższych s tandartach  g a tunko w ych ;

2) fa b ry k i m e b li s k rzyn io w ych  o k le ja n y c h  (k ry ty c h  
ok le iną), k tó ry c h  pods taw ow ym  elem entem  je s t p ły tk a  s to ­
la rska  lu b  sk le jka , czy też p ły ta  p ilś n io w a ;

3) fa b ry k i m e b li szk ie le tow ych  (krzeseł, fo te li, am e ryka ­
ne k  i  sto łów).

W  każdym  z w ym ie n io n y c h  k a te g o r ii zak ładów  cel p rz y ­
rz y n a ln i je s t je dn akow y , lecz sama organ izacja , ta k  w  za­
kres ie  techno log ii, ja k  i  lo k a liz a c ji,  je s t inna.

C E LE M  p rz y rz y n a ln i je s t c a łk o w ite  w yd z ie len ie  o rgan iza ­
c y jn e  te j części p ro d u k c ji,  k tó ra  jes t technologicznie, obca 
w  po ró w n a n iu  z ca łym  zasadniczym  cyk lem  techno log icz­
n ym  zak ładu  p ro du kcy jne go . W  p rzyp a d ku  p ro d u k c ji m eb li 
z ta rc ic y  p rzyg o to w yw a n ie  w stępne m a te r ia łó w  ta r ty c h  do 
zasadniczej p ro d u k c ji,  po legające na suszeniu ta rc ic y  i  p ro ­

d u k c ji e lem entów  spod p i ły  (fryzó w ) je s t w łaśn ie  typo w o  
obcą techno log iczn ie  czynnością, w' po ró w n a n iu  z da lszym i 
procesam i p ro d u k c y jn y m i. Jest to  w  ogó lnym  po jęc iu  dalszy 
ciąg p ro d u k c ji ta rtaczn e j, k tó ra  je dn ak  nie, zawsze może być 
lo ka lizow ana  poza zakładem  p ro d u k u ją c y m  meble.

W  fab ryce  m e b li s k rzyn io w ych  l i ty c h  w  p rz y rz y n a ln i w y ­
k o n u je  się czynności suszenia ta rc ic y , o b ró b k i na p iła ch  
ta rczow ych  do poprzecznego i  podłużnego ciecia, k le je n ie  p ły t  
zap raw ian ie  w ad  d rew na  w  e lem entach sk le jon ych  cięcie 
e lem entów  na szerokości, co odnosi się do e lem entów  w ąs­
k ic h  (nogi, e lem enty  szuflad, l is tw y  ko n s tru k c y jn e , ra m ia k i 
i  inne), oraz s truga n ie  na grubość e lem entów  szerokich, 
(P ły ty , bok i, p ó łk i i  dna). Ta os ta tn ia  operacja  jes t je d n o ­
cześnie operacją  k o n tro ln ą  w y trz y m a ło ś c i spo iny k le jo w e j 
w y k o n y w a n ą  sam oczynnie w  czasie s trugan ia . G o tow ym i 
w y ro b a m i p rz y rz y n a ln i będą w  ty m  p rzyp a d ku  w szys tk ie  
e lem enty  w ąskie , obrob ione na p iłach , z n a d m ia ra m i na d a l­
szą obróbkę, oraz e lem enty szerokie, s trugane na grubość, 
z n a d m ia ra m i na ostateczną ob robkę z szerokości i  d ługości.

W  naszych w a ru n k a c h  będą to  p rzew ażn ie  p rz y rz y n a ln ie  
w  fa b ry k a c h  m e b li kuchennych .

Szczegółowo przebieg procesów  techno log icznych  w  ta k ie j 
p rz y rz y n a ln i będzie w y g lą d a ł następu jąco:

1) po b ra n ie  ta rc ic y  ze sk ładu ;
2) cięcie od d ługości na  p iła c h  poprzecznych;
3) suszenie m a te ria łó w ; suszenie po p ile  poprzecznej, a n ie  

w  ca łych  deskach m a na celu lepsze w y ko rzys ta n ie  suszarń 
poprzez m ożliw ość w iększego za ład unku  k ró tszych  w y c in ­
k ó w  desek, c ięc iow ą e lim in a c ję  w ad, co zw iększa ilość m a ­
te r ia łó w  p ro d u k c y jn y c h  w  suszarni. Razem z w y c in k a m i 
w y m a n ip u lo w a n y m i do p ro d u k c ji suszy się rów n ież  re sz tk i 
m a te r ia łó w  bez w ad, które, w  w a ru n k a c h  p ro d u k c ji m e b li 
kuchennych  mogą być ca łko w ic ie  zużyte do p ro d u k c ji zasad­
n icze j po p rze rob ie  w  p rz y rz y n a ln i;

4) s ta b iliza c ja  m a te ria łu  po w y jś c iu  z suszarn i;
5) p rze ładunek po s ta b iliz a c ji na  w ó z k i beż p rzek ładek  

i  dostawa do p i ł  pod łużnych ;
6) cięcie na p iła c h  pod łużnych  z e lim in a c ją  w ad  m a te r ia ­

łu . S tosu je się tu  zasadę p rzyg o tow an ia  całości m a te ria łu , 
zarow no na e lem enty  w ąskie , ja k  i  szerokie  do sk le jen ia  
w  p ły ty ,  z k tó ry c h  po zap raw ien iu  w ad  (sęków) w y c in a m y  
e lem enty  na po trzebne szerokości; pow sta jące  p rzy  op e ra c ji 
cięcia na p iła ch  pod łużnych  z rzyn y  i  odpady środków  de­
sek p rze rab iam y od razu na lis tw y , k tó ry c h  dużo potrzeba 
p rz y  p ro d u k c ji m e b li kuch en nych ;
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7) fug ow an ie ;
8) sk ładan ie  szerokości i  k le jen ie , e lem entów  na s k le ja r­

kach  sk rz y d la ty c h ;
9) zap raw ian ie  w a d  (sęków, zab itek  i  in nych ) w  s k le jo ­

n ych  elem entach.
Do m om entu  zap raw ian ia  w ad  w łączn ie , całość m a te ria ­

łó w  przechodzi po tokow o przez w szys tk ie  o b ra b ia rk i, p iły , 
fug ow n ice  i  s k le ja rk i.  Po zap raw ien iu  w ad  p ro d u k c ja  się 
rozdzie la, k le jo n e  p ły ty  na e lem enty  w ąsk ie  (nogi, e lem enty 
szu flad  i  inne) przechodzą na p i ły  do podłużnego cięcia. 
E le m en ty  szerokie przechodzą z sękarek, po okresie  n iezbęd­
nego sezonowania, na s tru g a rk i grubościowe.

O sta tn ią  rów no leg łą  operacją  będzie, w ięc :
10) cięcie e lem entów  w ą sk ich  na p iła c h  pod łużnych  

i  s trugan ie  e lem entów  szerokich na s truga rkach  grubościo­
w ych .

P R Z Y R Z Y N A L N IA  w  fab ryce  m e b li s k rzyn io w ych  l i ty c h  
m us i być zorgan izow ana bezpośrednio w  zakładzie  p ro d u k ­
c y jn y m  ja k o  sam odzie lny oddz ia ł p ro d u k c y jn y .

W  ta k  zorgan izow anej p rz y rz y n a ln i is tn ie je  m ożliw ość s to­
sow ania m a n ip u la c ji bezodpadowej i  pełnego w y k o rz y s ta ­
n ia  m a te r ia łó w  ta rty c h .

P ó łfa b ry k a ty  obce,, wchodzące w  sk ład  m a te ria łó w  p ro d u k ­
cy jn ych , ja k  s k le jk a  lu b  p ły ty  p ilśn iow e , obrab iane są poza 
p rz y rz y n a ln ią , w  następnym  oddzia le  p ro d u k c y jn y m  —  
obróbce zasadniczej.

L o ka liza c ja  p rz y rz y n a ln i d la  fa b ry k i m e b li l i ty c h , poza 
zakładem  p ro d u k c y jn y m , w  na s taw ien iu  na obsługę k i lk u  
zak ładów  n ie  może być b rana  pod uw agę w  odn ies ien iu  do 
p ro d u k c ji m e b li l i ty c h  z nas tępu jących  powodów .

C h a ra k te r p ro d u k c ji, je że li chodzi o m eb le kuchenne la ­
k ie row a ne  k ry ją c o , je s t tego rodza ju , że zużyw a się do n ie j 
gorsze k la sy  ja kośc i ta rc icy , w ym aga jące  in d y w id u a ln e j 
m a n ip u la c ji w  odn ies ien iu  do każdego m odelu.

W y m ia ry  e lem entów  różnych  m od e li kuchennych  są w  za­
sadzie różne i  u lega ją  c ią g łym  zm ianom . T ra n sp o rt e lem en­
tó w  k le jo n y c h  jes t u c ią ż liw y  i  tru d n y  do o rgan izac ji.

W  w y p a d k u  p ro d u k c ji m e b li l i ty c h  p o litu ro w a n y c h  
w  w yższych s tandartach  ga tunko w ych  na leży przestrzegać 
dob ie ran ia  k o lo ró w  i  s t ru k tu ry  drew na, co może w ykonać 
ty lk o  personel w łasne j p rz y rz y n a ln i.
Zakres o rg a n iza c ji p rz y rz y n a ln i w  fa b ry k a c h  m e b li sk rzy ­
n io w y c h  k ry ty c h  ok le iną  jes t w  sw ych założeniach in n y . 
W  zasadzie zakres ten  n ie  jes t zależny od tego, czy zakład 
p ro d u k u je  w e w łasnym  zakresie p ły ty  s to la rsk ie , czy też 
ko rzys ta  z dostaw  obcych.

W  w y p a d k u  p ro d u k c ji p ły t  do czynności p rz y rz y n a ln i n a ­
leży p rzygo tow an ie  ś rod ków  p ły t  (pane li) i  e lem entów  k o n ­
s tru k c y jn y c h  z m asyw nego d rew na ig lastego. D a lszym i e le­
m en ta m i są tu  e lem enty  l i te  ok le jane , ja k  p ó łk i i  nogi. P rz y - 
rz y n a ln ia  p rzyg o tow u je  rów n ież  różne d o k le jk i m asyw ne 
z d rew na  liściastego.

Jeże li zak ład  o trzym u je  p ły ty  z zew nątrz, to  n ie  zm ienia 
się założeń o rgan izacy jn ie , lecz ty lk o  zm niejsza się zakres 
czynności pod wzg lędem  ilo śc i przerab ianego m a te ria łu .

W  zasadzie czynności będą te same, co w  p rzyp a d ku  
p ie rw szym  p rz y  p ro d u k c ji m e b li l i ty c h , ä w ięc  rów n ież  te 
same operacje  technolog iczne. R ów nież i  w  ty m  p rzyp a d ku  
p ó łfa b ry k a ty  obce, ja k  sk le jka , p ły ta  p ilśn io w a  i  p ły ta  sto-, 
la rska  bez w zg lędu na to, czy p rodukow ana  je s t w e  w ła s ­
n ym  zakresie, czy dostarczana z zew ną trz  —  n ie  może być 
cięta na w y m ia ry  w  p rz y rz y n a ln i, lecz w  oddzia le o b ró b k i 
zasadniczej na p iła c h  fo rm a to w ych , k tó re  n ie  należą do w y ­
posażenia p rz y rz y n a ln i.

F A B R Y K I m e b li szk ie le tow ych , szczególnie fa b ry k i krzese ł 
s to la rsk ich , p ro du ku ją ce  m asowo k ilk a  m ode li krzese ł 
w  opa rc iu  o zno rm a lizow ane e lem enty, o rg an izu ją  p rz y rz y - 
na ln ie  w łasne lu b  m ogą się zaopa tryw ać w  e lem enty z k o m ­
b in a tó w  liśc ias tych  —  ta r ta k ó w  p rze rab ia jących  surow iec 
o k rą g ły  na e lem enty  o różn ym  przeznaczeniu (fryzy). Zaopa­
try w a n ie  ty c h  zak ładów  w  e lem enty  z zew ną trz  je s t zagad­
n ien iem  przyszłośc iow ym , za leżnym  od organ izacyjnego roz­
w iązan ia  zagadnienia p rze robu  surow ca liściastego. Szcze­
gó ln ie  ko rzys tne  d la  gospodark i m a te ria ło w e j będzie p o łą ­
czenie p ro d u k c ji e lem entów  do w y ro b u  krzese ł s to la rsk ich  
z p ro d u k c ją  ła t  do w y ro b u  m e b li g ię tych.

Z je d n e j s tro n y  da to  oszczędność ta rc ic y , zużyw anej obec­
n ie  do p ro d u k c ji k ró tk ic h  e lem entów  na krzes ła  s to la rsk ie ,

a z d ru g ie j jednocześnie u m o ż liw i zachow anie p ro p o rc ji 
w  p ro d u k c ji ła t  k ró tk ic h  w  s tosunku do d ług ich .

Na obecnym  etap ie konieczność o rg an izac ji w łasnych  p rz y ­
rz y n a ln i w  fa b ry k a c h  m e b li szk ie le tow ych  je s t ró w n ie ż  za­
daniem  k a p ita ln y m , w ym a ga jącym  konsekw en tne j re a liz a ­
c ji.

Ze w zg lędu na ch a ra k te r e lem entów , k tó re  w  zasadzie 
są e lem entam i z m asyw nego d rew na liściastego,, o m a łych  
w ym ia rach , bez stosowania e lem entów  k le jo w y c h  p ły to w ych , 
z w y ją tk ie m  pew nych  e lem entów  do w y ro b u  am erykanek, 
proces techno log iczny w  ta k ie j p rz y rz y n a ln i je s t odm ien­
ny.

P ro d u kc ja  e lem entów  li ty c h  do w y ro b u  m e b li szk ie le to­
w ych  zb liżona je s t w  ogó lnych zarysach do p ro d u k c ji f r y ­
zów  posadzkow ych lu b  ła t  do w y ro b u  m e b li g ię tych. Czyn­
ności technologiczne; p o w in n y  być tu  następu jące:

1) pobran ie  m a te r ia łu  ze składu,
2) trasow an ie  i  w y rz y n k a  e lem entów  na p iła c h  poprzecz­

nych  i  podłużnych ,
3) suszenie elem entów,
4) s tab iliza c ja  po suszeniu.

Jak  z powyższego w y n ik a , proces techno log iczny  jes t w  za­
sadzie k ró tk i.  O dpada ją  tu  procesy k le je n ia  i  zap raw ian ia  
w ad, co w y n ik a  z ch a ra k te ru  e lem entów . W  fa b ry k a c h  fo ­
te li, s to łów  i  am e rykan ek do jdą  doda tkow e czynności po­
dobne do czynności w  p rz y rz y n a ln i ty p u  pierwszego lu b  
drug iego ze w zg lędu  na pew ną ilość e lem entów  ig las tych , 
wchodzących w  sk ła d  w y ro b u  ja k o  e lem enty  l i te  lu b  o k le ­
jane.

D latego też p ro je k t p rz y rz y n a ln i na leży opracować in d y ­
w id u a ln ie  d la  każdego zakładu.

K A Ż D A  z om aw ianych  trzech  ty p ó w  p rz y rz y n a ln i pow in na  
p row adzić  m an ip u la c ję  bezodpadową, to znaczy, że poza p ro ­
du kc ją  zasadniczych e lem entów  p o w in n a  w yka zyw a ć  bieżąco 
z resztek m a te ria łó w  e lem enty  do p ro d u k c ji ubocznej, p ro ­
wadzonej w e w łasnym  zakresie  lu b  w  in n y m  w sp ó łp racu ­
ją cym  zakładzie. Pod nazwą odpadów  zrozum ie  się ty lk o  
resz tk i n ieu ży tko w e  w  p o ję c iu  m echan iczne j o b ró b k i d re w ­
na. R esztk i te  p o w in n y  być k ie row a ne  do p rze robu  chem icz­
nego lu b  do p ro d u k c ji p ły t  w ió ro w y c h . Ze w zg lędu  na spec­
ja ln e  w ym agan ia  w  ty m  k ie ru n k u  p rz y rz y n a ln ie  p o w in n y  
być wyposażone w  urządzenia do rozd rob n ia n ia  i  so rtow a ­
n ia  resztek przeznaczonych do chem icznej p rze ró b k i* d re w ­
na.

N o rm y  zużycia d la  p rz y rz y n a ln i u s ta li się w  ilo ś c i m 3 po ­
zyskanych e lem entów  w  stosunku do ilośc i m 3 pobrane j ze 
sk ładu ta rc icy . N ieste ty , żaden z zak ład ów  m eb la rsk ich  n ie  
zastosował jeszcze tego rod za ju  no rm y. S praw a jes t zasad­
nicza d la  k o n tro li rac jona lnego  zużycia drew na. T a k ie  w y ­
rażenie zużycia da je  pe łne m oż liw ośc i rac jona lnego  w y k o ­
rzys tan ia  drew na, m oż liw ośc i k o n tro li ja kośc io w e j p ro d u k o ­
w anych  e lem entów  i  us ta lan ia  ha rm onogram ów  dziennej 
p ro d u k c ji w  stosunku do po trzeb zakładu.

P rz y rz y n a ln ia  o rgan izacy jn ie  prow adzona je s t na oddz ie l­
n ym  roz ra chu nku , k tó rego  podstaw ą je s t no rm a  zużycia 
w  stosunku do ilo śc i pobrane j ta rc ic y  i  ła tw e  do u jęc ia  
koszty  p ro d u k c ji.  E lem en ty  wychodzące z p rz y rz y n a ln i w y ­
dawane są do dalszej p ro d u k c ji w  sztukach, ła tw e  do k o n ­
t r o l i  pod wzg lędem  ilośc i i  jakośc i. Ten system  e lim in u je  
ca łkow ic ie  dotychczasowe n iespodz iank i w  postac i b ra k u  
e lem entów  w  dalszych fazach p ro d u k c ji,  m im o  że m a te r ia ły  
na poszczególne zlecenia zosta ły  ze sk ładu  pobrane i  p rze ­
rob ione. T y m  sam ym  zlecenia na poszczególne serie w y s ta ­
w ia  b iu ro  fa b ry k a c ji dopiero od m om entu  p rzekazyw an ia  
e lem entów  z p rz y rz y n a ln i do dalszej ob róbk i.

PO S ZC ZE G Ó LN E  zak ład y  p ro d u k c y jn e  uza leżn ia ją  orga­
n izac ję  p rz y rz y n a ln i od n iezbędnych rzekom o n a k ła dów  in ­
w e s tycy jnych . Jęst to  pode jście  błędne, w y n ik a ją c e  często ze 
z łe j d e f in ic j i  przedm io tow ego zagadnienia. W łaśc iw e  ro z p la ­
now anie  p rz y rz y n a ln i w  pom ieszczeniach p ro d u k c y jn y c h  
zakładu, z p e w n y m i w y ją tk a m i, n ie  w ym aga n a k ła d ó w  in w e ­
s tycy jnych . Jest to  uporządkow an ie  i  w yd z ie lan ie  pew nych  
okreś lonych  procesów techno log icznych , w y k o n y w a n y c h  
w  zasadzie; dotychczas w  zakładzie  w  różnych  n ie p ra w id ło ­
w o  us ta lonych  fazach p ro d u kcy jn ych .

W ydz ie len ie  p rz y rz y n a ln i m a zasadnicze znaczenie d la  J 
re a liz a c ji zasad jednoosobowego k ie ro w n ic tw a . W  w a ru n k a c h  
p racy  fa b ry k i m e b li w łaśc iw e  us taw ien ie  p rz y rz y n a ln i ja k o  \



Str. 10 (298) PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 12
oda.zielnego oddz ia łu  p ro du kcy jne go  na w łasnym  roz ra chu n - 
Ku ~  r °  Podstawa do pełnego w prow adzen ia  ty c h  zasad.

Nalezy^ jeszcze w y ja śn ić , w  ja k im  s topn iu  celowe jest 
urządzenie p rz y rz y n a ln i w  zakładach p ro d u ku ją cych  k o m - 
p le ty  o c iąg łych  zm ianach fo rm y  p ro du kow a nych  m e b li 
Z a k ła d y  tego ty p u  m a ją  częste zm iany p ro d u k c ji i  w  zw iąz- 
k u  z ty m  dodatkow e k ło p o ty  organizacyjne,. N a leży s tw ie r-  
dzic ze roznorodność aso rtym e n tów  p ro d u k c ji,  p ro d u kc ja  
doda tkow a z resztek m a te r ia łu  —  prow adzona na bazie 
p rz y rz y n a ln i ■ je s t ła tw ie jsza  do opanow an ia  pod względem  
o rg an izac ji p ro d u k c ji,  oraz techno log ii.

P rz y rz y n a ln ia  w  fa b ryce  m e b li m a pow ażny w p ły w  ró w ­
nież na jakość w yro bó w . U system atyzow any i  o rg an izacy j­
n ie  u jĘ ty  sposób p ro d u k c ji g w a ra n tu je  zachow anie w ła ś c i­
w ych  okresow  technolog icznego sezonowania elem entów. 
U m o ż liw ia  p rzyg o tow an ie  tych  e lem entów  w e w łaśc iw ym

czasie Z apew n ia  ilość po trzebnych  do p ro d u k c ji e lem entów.
t ^ dU,JeiuCałk° r C le,k0nieCZn0ŚĆ p rzyg o tow yw an ia  e lem en­
tó w  doda tkow ych , k tó ry c h  b ra k  uw idoczn ia  się dopiero 
w  dalszych fazach p ro d u k c ji. E le m en ty  doda tkow e —  to  
p laga m ezorgan izow anych zakładów , p ro du kow n e  z w yk le  
k o ^ m ^ b lT ” 113 okresów  sezonowania, a w ięc obniża jące ja -

A K T Y W  techn iczny i  k ie ro w n ic tw a  zak ładów  m eb la rsk ich  
p o w in n y  zrozum ieć ważność zagadnienia o rg an izac ji p rz y rz y - 
n a ln x i  w y n ik a ją c y c h  stąd ko rzyśc i d la  gospodark i n a ro ­
dow e j w  dz iedzin ie  zużycia d rew na  i  zapew nien ia  podstaw ' 
o rg an izacy jnych  p rzem ys łu  m eblarsk iego.

A k ty w iz a c ja  tego odc inka  o rg an izac ji p ro d u k c ji w  p rze m y- 
sle m eb la rsk im  jes t koniecznością, w y n ik a ją c ą  z is to tn ych  
potrzeb upo rządkow an ia  jednego z w ażn ie jszych  od c inków  
p ra cy  p rzem ysłu  m eblarskiego.

M IE C Z Y S Ł A W  P A C H E L S K I

Współpraca tartaku ze skrzynkarniq
*v c h  t l  ’i S Z e  Z t ? £

tych  zakładów . Od w skaźn ika  w yd a jn ośc i m a te r ia ło w i z a le ty n W  °  w yn ^lM ^  ekonom icznych dz ia ła lności 
toczn ie p , ; ,  op
w skaźn ika . Jedną z trudn ośc i w  w yko n a n iu  o owuższean stawiaJ ,}y. s° ble zadanie pop ra w ie n ia  tego
lizow aną specy fikac ją  w y m ia ro w a  ta rc ic y  Ścisła r ° zbleznosci pom iędzy p lanow aną a rea -
zw alczan ie tych  trudn ośc i *  w spó łp raca ta rta k ó w  ze s k rz y n k a rn ia m i u ła tw ia  w yd a tn ie

M Ó W IĄ C  o w spó łp racy  m iędzy dw iem a je d n o s tka m i go­
spodarczym i m am y na uwadze ta k i u k ła d  stosunków , p rzy  
k tó ry m  suma ko rzyśc i gospodarczych w y n ik a ją c y c h  z te j 
w spó łp racy  je s t w iększa n iż  w  p rzyp a d ku  odosobnionego 
dzia łan ia . Jest to  zasada podstaw ow a, z k tó re j w y n ik a  is to ta  
w spó łp racy.

W  zagadnien iach gospodark i d rew nem  i  p ro d u k c ji w y ro -  
° w  z d rew na  n a  czoło w ysuw a  się  zawsze zagadnienie osz­

czędności d rew na i  ono stanow i g łów ne t ło  w sze lk ie j w sp ó ł­
p racy  m iędzyzak ładow e j. p

. P ro d u kc ja  opakow ań d re w n ian ych , a zw łaszcza skrzynek 
i  k o m p le tó w  sk rzyn ko w ych  m a ba rdzo  duże znaczenie d la  
ro z w o ju  gospodarstwa narodow ego; i  odw ro tn ie , rozw ó j go- 
^ r z y n k o w ą narock>wego w y w ie ra  s iln y  w p ły w  na  p ro d u kc ję

Zapo trzebow an ie  na s k rz y n k i osiągnęło u nas n ie  znany 
przed w o jn ą  poziom  i  n ieustann ie  w yka zu je  tendencję  w z ro ­
stu,^ co pociąga za sobą, na t le  n iedoboru  drew na, kon iecz­
ność szukania n o w ych  oszczędnych dróg w yko rzys ta n ia  d re ­
w na na cele p ro d u k c ji sk rzyn ka rsk ie j.
. Bogactw o fo rm  w y ro b ó w  z d rew na p rz y  rów nocześnie d u - 
zej m e spo tykane j w  in n y c h  tw o rzyw a ch  rozp ię tośc i w łasno ­
ści techn icznych drew na, n ie  sp rz y ja ją  spe c ja liza c ji zak ła ­
dów p ro d u k c y jn y c h . Z  d ru g ie j je d n a k  s tro n y  nowoczesne 
fo rm y  o rg an izac ji p ro d u k c ji w ym a ga ją  pew ne j spe c ja liza c ji 
chociiizby ze w zg lędu na m echan izację  pracy. N a leży zatem 
szukać ta k ic h  dróg, p rzy  k tó ry c h  po s tu la t spec ja lizac ji p ro ­
d u k c ji godz iłby  się z postu la tem  w ie lostronnego w y k o rz y ­
stan ia  surow ca drzewnego.
. Zgodność tych  po s tu la tó w  może być wówczas osiągnięta, 
je ś li p rzed p rzys tąp ien iem  do w ła śc iw e j p ro d u k c ji w y ro b ó w  
cały rozporządza lny surow iec d rzew ny będzie uprzedn io  
p rzerob iony na so rtym en ty  m o ż liw ie  je d n o lite  pod w zględem  
własności technicznych, po czym  so rtym e n ty  te będą odpo­
w iedn io  rozdysponow yw ane m iędzy w łaśc iw e  zak łady, ta k  aby 
każdy z n ic h  o trz y m y w a ł ty lk o  w łaśc iw e  dla  jego p ro d u k c ji 
m a te ria ły  w  fo rm ie  p ó łfa b ry k a tó w .

Z a k ła d y  d rzew ne  d z ie lim y .z w yk le  na dw ie  g ru p y :
a) zak ład y  o b ró b k i p ie rw ia s tk o w e j i  •
b) zak łady  ob rób k i w tó rn e j.

N iezależnie od szeregu n o rm  p rze dm io tow ych  i  um ów, 
k tó re  re g u lu ją  s tosunk i pom iędzy poszczególnym i za k ła d a m i’ 
is tn ie je  konieczność ścis łe j pom iędzy n im i w spó łp racy, op a r­
te j na zd row ych  gospodarczo przesłankach. W spółpraca 
s k rz y n k a m i i  ta r ta k ó w  uk ładać  się pow in na  na t le  w spom ­
n ian ych  w yże j p o s tu la tó w  i  zasad.

T a r ta k i są ty p o w y m i zak ład am i p ie rw ia s tk o w e j o b ró b k i 
drew na. Zasadn iczym  celem  ic h  p ro d u k c ji je s t p rzerób su­

row ca drzewnego na p ó łfa b ry k a ty  o m o ż liw ie  je d n o lity c h  
w łasnościach techn icznych.

Zakres dz ia łan ia  ta rta k ó w , pom im o opracow ania i  w p ro ­
wadzenia szeregu n o rm  na m a te r ia ły  ta rte , n ie  jes t d e fin i 
ty w n ie  i  w  sposób jednoznaczny określony.

W  m ia rę  postępu technicznego i  w  m ia rę  ro z w o ju  gospo­
d a rk i drew nem , zakres dz ia łan ia  ta r ta k ó w  rozszerzą się p rze ­
chodząc s topn iow o  na p ro d u k c ję  coraz d ro b n ie jszych ,’ coraz 
bardzie j techn iczn ie  je d n o lity c h  so rtym en tów  R ozw ój ta r -  
taczm ctw a dąży do p ro d u k c ji tzw . „szo rs tk ich  e lem entów “ , 
t j.  ta k ic h  p ó łfa b ry k a tó w , k tó re  bez da lsze j o b ró b k i dzielącej 
mogą prze jść do w ła śc iw e j p ro d u k c ji w y ro b ó w  z d rew na.

Zadaniem  isk rzynka rń  je s t p ro d u k c ja  ko m p le tó w  s k rz y n - 
kow ych . Zakres dz ia ła n ia  s k rz y n k a rń  ob e jm u je  począwszy 
od p ro d u k c ji m a te ria łu  w y jśc iow ego , k tó ry m  oprócz ta rc ic y  
d ług ie j i  k ró tk ie j oraz n a jk ró tsze j, m ogą b yć  różne odpady 
z p ro d u k c ji ta rtaczne j, szczapy, w a łk i i  k ło d y , obróbkę dz ie­
len ia , po tem   ̂ lu b  czasem rów nocześnie —  obróbkę łączenia 
wreszcie obróbkę po w ie rzchn i i  w ykończen iow ą.

Zakres dz ia łan ia  s k rz y n k a m i może się zatem  po kryw a ć  
częściowo z zakresem  dz ia ła n ia  ta rta k u .

W  p rzyp a d ku  k rań cow ym , je ś li dany ta r ta k  m a da leko  
ro zw in ię tą  obróbkę dzielącą, aż do p ro d u k c ji „szo rs tk ich  e le ­
m en tó w “ , .sikrzynkarn ia  zaś m a w ą sk i zakres d z ia ła n ia  og ra ­
n iczony do p ro d u k c ji e lem entów  n ie łączonych  i  n ie s tru g a - 
nych, zakres dz ia łan ia  ta r ta k u  ca łkow ic ie  p o k ry w a  p ro d u k -  
n ię ta krZ ynka rS ką ’ ktÓ ra zosta^e J ^  gdyby  przezeń poch ło -

Począwszy od tego krańcow ego p rzyp ad ku  s tosunk i po­
m iędzy ta rta k ie m  a s k rz y n k a rn ią  mogą uk ładać  się różn ie  
az do lu ź n e j w spó łp racy  w  zakresie  dostaw  i  od b io ru  t a r ’ 
cicy.

W  d ru g im  p rzyp ad ku  k ra ń co w ym , je ś li zakres dz ia łan ia  
ta r ta k u  ogran iczony je s t w y łączn ie  do p ro d u k c ji zasadn i­
czych so rtym en tów  ta rc icy , zakres s k rz y n k a m i obe jm u je  
z w y k le  p ro d u kc ję  w ysokoga tunkow ych  skrzynek  łącznie 
z obrofoką łączącą (k le jen ie ) i  w ykańcza jącą  (struganie, d ru ­
kow an ie  itp .), znaczna część p racy  —  cała obróbka dz ie le - 
n ia  spada .na sk rzynka rn ię , k tó ra  prze istacza się w te d y  
w  sam odzie lny _ oddzia ł fa b ry k a c y jn y  lu b  na w e t w  oddzie lny 
a d m in is tra c y jn ie  i  te renow o zakład .

N iem n ie j je d n a k  i  w  ty m  k ra ń c o w y m  p rzyp a d ku  w sp ó ł­
praca s k rz y n k a m i z ta r ta k ie m  je s t żyw a  i  może rozciągnąć 
się na  w ięce j n iż  jeden  ta rta k .

W  naszych stosunkach, p rzy  bardzo w ą sk im  na ogół za k re ­
sie dz ia łan ia  ta rta k ó w , z n a jd u je m y  najczęście j w a ru n k i z b li­
żone do drugiego, opisanego w yże j, krańcow ego p rzypadku .
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Zasadniczym  p rzedm io tem  w spó łp racy  ta r ta k u  ze s k rz y n - 
k a rn ią  jes t zagadnienie w yko rzys ta n ia  surowca ja k o  decy­
du jące w  dążeniu do  oszczędności drew na. Na ty m  t le  n a j­
częściej pow sta ją  n ieporozum ien ia  oraz w y p a d k i m y ln e j in ­
te rp re ta c ji is to ty  w spó łp racy.

P rzy  b ra k u  w łaściw ego zrozum ien ia  sp raw y k ie ro w n ic tw o  
ta r ta k u  uważa, że sk rzyn ka rn ia  p o w in n a  oprzeć sw o ją  p ro ­
d u kc ję  w y łączn ie  na ta k ie j ta rc icy , ja k ą  p ro d u k u je  ta r ta k , 
oraz pow in na  w yko rzys ta ć  w szys tk ie  odpady uży tko w e  
z p ro d u k c ji ta rtaczn e j. T a rta k  uk ła d a  p rzy  ty m  p la n  p ro ­
d u k c ji pod ką te m  ja k  na jko rzys tn ie jszych  w ska źn ikó w  w y ­
da jności m a te ria ło w e j i  pracoch łonności, n ie  wchodząc w  to, 
czy te  same w s ka źn ik i u k ła d a ją  się d la  s k rz y n k a m i k o rz y s t­
nie, czy też nie.

K ie ro w n ic tw o  s k rz y n k a m i zaś, rów n ież  ze w zg lędu na 
w artość w ska źn ikó w  w yd a jn o śc i m a te ria ło w e j i  p racoch łon­
ności, uważa, że ta r ta k  p o w in ie n  p ro du kow a ć d la  sk rzyn ­
k a m i so rty m e n ty  o ta k ic h  w ym ia ra c h  i  jakośc i, ja k ie  odpo­
w ia d a ją  w ym agan iom  techn icznym  p ro du kow a nych  skrzyń .

Różnica pog lądów  je s t żyw a i  s tanow i p rze dm io t sporów  
pom iędzy k ie ro w n ic tw a m i ta r ta k ó w  a k ie ro w n ic tw a m i 
skrzynkam i.

N ieporozum ien ie  w y n ik a  z b ra k u  pe rspektyw is tycznego u ję ­
cia całości zagadnien ia  oszczędności d re w n a  i  naczelne j za­
sady is to ty  w spó łp racy  t j .  dążenia do osiągnięcia m aksym a l­
nych  ko rzyśc i gospodarczych.

G dyby w a rto ś c i w ska źn ika  pracoch łonności ch w ilo w o  n ie  
brać pod uwagę i  dążyć do jego obniżenia poprzez m echan i­
zację, to  pozostałby do rozw ażen ia  ty lk o  jeden m ie rn ik  
w spó łp racy, a m ia n o w ic ie  w ska źn ik  w yd a jn ośc i m a te ria ło ­
w e j, ob e jm u ją cy  całość gospodark i drew nem , od surow ca do 
ko m p le tó w  skrzynkow ych . C a łk o w ity  w ska źn ik  w yd a jn ośc i 
m a te ria ło w e j po w in ie n  zaw ie rać w ska źn ik  w yd a jn ośc i m a ­
te r ia ło w e j w  p ro d u k c ji ta rtaczn e j i  odpow iedn i w ska źn ik  
w  p ro d u k c ji s k rz y n k a rs k ie j.

Zależność tę  m ożna b y  w y ra z ić  w zo rem :

W0 —  ogólny w ska źn ik  w yd a jn o śc i m a te ria ło w e j, w yrażony  
w  procentach,

Wt —  w s k a ź n ik  w yd a jn o śc i m a te ria ło w e j ¡p rodukc ji ta r ­
tacznej w  odnies ien iu  do surowca przypadającego 
na p ro d u kc ję  skrzynka rską ,

Ws —  w ska źn ik  w yd a jn o śc i m a te ria ło w e j p ro d u k c ji sk rzyn ­
ka rs k ie j.

(O bydw a w s ka źn ik i sk ładow e w yrażone  są rów n ie ż  w  p ro ­
centach).

Jak  ze w zo ru  w y n ik a , obydw a w s k a ź n ik i składow e m a ją  
je dn akow y  w p ły w  na w s k a ź n ik  ogólny, a zatem  n ie  m ożna 
tw ie rdz ić ,, że ta  lu b  ta m ta  p ro d u kc ja , z obydw u  w y m ie n io ­
nych , jesit ważnie jsza. S tw ie rdz ić  na leży, że ob ie  s tro n y  m a ją  
je d n a ko w y  obow iązek przestrzegania na jw yższe j w yd a jn ośc i 
m a te ria ło w e j.

R e lac ja  pom iędzy w s k a ź n ik a m i Wt i  Ws może być  różna, 
n ie  je s t ona n ies te ty  b liż e j zbadana. W liemy z p ra k ty k i,  że 
p rzy  podnoszeniu w a rto śc i Ws poprzez p ro du kow a n ie  d la  
s k rz y n k a m i spec ja lnych so rtym en tów  obniża się na ogół 
w artość Wt, ale n ie  je s t to  regu łą  i  je ś li n a w e t is tn ie je  ta  
zależność, to  n ie  przebiega ona p ro po rc jon a ln ie . N a leża łoby 
szukać ta k ic h  w a ru n k ó w , p rzy  k tó ry c h  w artość w skaźn ika  
Ws b y ła b y  m o ż liw ie  na jw iększa , zaś w a rtość  w skaźn ika  Wt 
n ie  ob n iży ła b y  się, lu b  je ś li to  je s t n ieu n ikn io n e , to  obn iży­
ła b y  się ja k  n a jm n ie j.

W  p ra k ty c e  w yo drę bn ien ie  w s ka źn ika  w yd a jn o śc i m a te ­
r ia ło w e j w  p ro d u k c ji ta rta czn e j (Wt) w y łączn ie  d la  te j czę­
ści surowca, ja ka  p rzypada na p ro d u k c ję  iskrzybkarsiką, jes t 
n iezm ie rn ie  tru d n e ; stosow anie w ięc  podanego w y ż e j w zo ru  
d la  ce lów  p ra k tyczn ych  w ym aga znacznego na k ła du  p rac 
e w ide ncy jnych  i  sta tystycznych.

M ożem y zadanie n ieco sobie up rośc ić  s tosu jąc zam iast 
w ska źn ika  W t odnoszącego się ty lk o  do te j części surowca, 
k tó ra  przypada na  p ro d u kc ję  sk rzynka rską , w ska źn ik  w y ­
da jności m a te ria ło w e j całej ilo śc i surow ca ta rtacznego z ty m

zastrzeżeniem , że zachowane zostaną w sze lk ie  zasady p ra ­
w id łowego' p rze ta rc ia  surowca.

W  gran icach zachow ania tych  zasad ta r ta k  zawsze może, 
n ie  narusza jąc w ie lko śc i w skaźn ika  w yd a jn ośc i m a te ria ło ­
w e j, p rzygotow ać dla  w spó łp racu jące j z n im  s k rz y n k a m i 
tak ie  sortym en ty , k tó re  w y d a tn ie  w p ły n ą  na podwyższenie 
w skaźn ika  w yd a jn ośc i m a te ria ło w e j w  p ro d u k c ji te j os ta t­
n ie j.

G łó w n ym i cz y n n ik a m i m a ją c y m i w p ły w  na w yda jność m a ­
te ria ło w ą  p ro d u k c ji skrzynka ,rsk ie j są: grubość, a następnie 
w  n ie k tó ry c h  p rzypadkach  —  szerokość ta rc ic y  stanorwiącej 
surow iec w y jśc io w y .

P ro d u kc ja  sk rzynka rska  w ym aga stosowania w  dużych 
ilościach ta rc ic y  o grubości 13, 16 i  22 m m . G rubości te 
mieszczą się w  no rm ach  P N ; je d n a k  ta r ta k i dość n iechętn ie  
so rtym en ty  te p ro d u k u ją . O bstaw ian ie  boków  c ie n k im i des­
k a m i zam iast „ trz y ć w ie rc ió w e k “  w  n iczym  n ie  narusza 
w skaźn ika  w yd a jn ośc i m a te ria ło w e j, a naw et, ja k  uczy p ra k ­
ty k a  i  ja k  to zostało w ie lo k ro tn ie  stw ierdzone, w p ły w a  na 
jego podwyższenie. N ie k tó re  ty p y  sk rzyn e k  np. s k rz y n k i do 
ja j,  gwoździ, d ro b iu  itp . w ym a g a ją  użycia  dość dużych  ilo śc i 
ta rc ic y  o jedn os ta jn e j szerokości. W yb ie ran ie  po trzebnych 
szerokości z ta rc ic y  bocznej je s t kosztowne, k ło p o tliw e  
i  poza ty m  psu je  spe cy fikac ję  szerokościową ca łe j p a r t i i 
p rzebranych  desek. W  ta k ic h  p rzypadkach  słusznie jsze jes t 
pozysk iw an ie  po trzebnych  desek z p rze ta rc ia  p ryzm  odpo­
w ie d n ie j grubości i  tu ta j ta r ta k  po w in ie n  pó jść  ca łkow ic ie  
na rę kę  s k rz y n k a m i. W  gran icach rozporządzalnego su ro w ­
ca ta r ta k  zna jdz ie  odpow iedn ią  ilość w ła śc iw ych  k łó d , o ile  
został odpow iedn io  w cześnie p o w ia do m ion y  o po trzeb ie  ta ­
k ic h  desek.

D ru g im  w ażnym  w a ru n k ie m , oprócz spe cy fika c ji ta rc icy , 
je s t p ro d u kc ja  odpow iedn ich  s o rtym e n tó w  w  odpow iedn im  
czasie.

Potrzebne so rtym en ty  p o w in n y  być  przez ta r ta k  p rzygo ­
tow ane o ty le  w cześnie j, aby dostatecznie p rzesch ły do cza­
su, w  k tó ry m  s k rz y n k a rn ia  pobierze je  do p ro d u k c ji.

Podstawę w ięc rze te lne j w sp ó łp racy  pom iędzy ta rta k ie m  
a s k rz y n k a m ią  w  zakresie surowca (ta rc icy ) je s t wczesne 
opracowanie i  uzgodnien ie  p la n ó w  p ro d u k c ji zarów no 
sk rzyn ka rsk ie j, ja k  i  ta rtaczne j.

T a r ta k i p o w in n y  zatem  o trzym yw a ć  przed rozpoczęciem 
ka m p a n ii p rze ta rc ia  lu b  też w  in n y c h  okreś lonych  te rm i­
nach w y m ia ro w o -ilo śc io w e  specyfikac je  ta rc ic y  z ty c h  za­
k ła d ó w  sk rzynka rsk ich , k tó ry m  ta rc ica  m a być dostarczona.

Im  ściślejsza będzie w spó łp raca ta r ta k ó w  ze s k rz y n k a r-  
n ia m i w  okresie p lan ow a n ia  p rze ta rc ia  ta rc icy , ty m  w ła ś c iw ­
sze będzie zaopatrzenie zak ładów  sk rzyn ka rsk ich .

N iedociągn ięcia , ja k ie  zdarza ły  się w  ty m  zakresie, b y ły  
w  osta tn ich  la ta ch  przyczyną licznych  k ło p o tó w  w ie lu  
sk rzynka rń .

Ponieważ p lan y  p ro d u k c ji s k rzyn ka rsk ie j n ie  m ogą być 
sztywne i  zawsze is tn ie je  m ożliw ość zm ia ny  sp e c y fik a c ji 
p lanow anych  ty p ó w  skrzynek, co może ca łkow ic ie  zm ien ić  
zapotrzebowanie na ta rc icę , na leży —  oprócz rzeczyw istego 
zapotrzebow ania na ta rc icę  —• s tw orzyć  pew ien zapas ta rc ic y  
d la  s k rz y n k a m i, tzw . „zapas in w e s ty c y jn y “ , k tó ry  w  p rz y ­
padkach zm iany p lanow anych  ty p ó w  skrzyń  pozw o li za k ła ­
dom  w yw iąza ć  s ię  na leżycie  z zadań w y n ik a ją c y c h  z po­
trzeb gospodarczych.

Ponieważ w ie lkość i  specyfikac je  zapasu in te rw e ncy jn eg o  
muszą być z kon ieczności bardzo ograniczone, ścisły k o n ta k t 
sk rzyn ka rń  z ta r ta k ie m  je s t n iezbędny. Słuszne je s t prze to  
w iązan ie  s k rz y n k a m i z ta r ta k ie m  terenow o i  a d m in is tra ­
cy jn ie . W y p ły w a  z tak iego  pow iązan ia  szereg da lszych k o ­
rzyści, ja k  ko rzys tan ie  ze w spó lnych  p la có w  i  urządzeń, 
s iłow n i, c ie p ło w n i, urządzeń soc ja lnych itp ., co w  sum ie 
w p ły w a  na zm nie jszen ie  kosztów  ogólnych. W a ru n k i w sp ó ł­
p racy  m ię dzy  isk rzyn ka rn ią  a pozosta łym i oddz ia łam i k o m ­
b in a tu  m ogą być bez w iększych  tru d n o śc i u regu low ane 
i  usta lone za pom ocą in s tru k c ji,  re g u la m in ó w  itp . N ie  m a 
zresztą na ty m  po lu  p u n k tó w  ta k  d ra ż liw y c h  i  spornych, ja k  
w  zakresie w yko rzys ta n ia  surowca (ta rc icy).

Łączenie te renow e  i  o rgan izacy jne  sam odzie lnych sk rz y n ­
k a m i z ta r ta k a m i je s t genera lnym  zagadnien iem  organ iza­
c y jn y m  przem ysłu . Is tn ie ją c y  zaś stan rzeczy s taw ia  przed sa­
m o d z ie lnym i sk rzynka rndam i i  ich  w ładza m i nadzo rczym i |  
w ażkie  zadanie pog łęb ien ia  w  ciągu 1954 ro k u  w sp ó łp racy  
z ta rta czn ic tw e m  w  zakresie p lan ow a n ia  i  re a liz a c ji p ro ­
d u k c ji ta rc ic y  przeznaczonej do p ro d u k c ji sk rzyń  i  ko m p le ­
tó w  skrzynkow ych , n
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A D A M  W IE J S K I

Przygotowanie noży do mechanicznego strugania drewna
M E T A L , z k tó rego  w yko n yw a n e  są narzędzia tnące, po­

w in ie n  posiadać następujące za le ty :

—  je d n o litą  s tru k tu rę  i  ró w n o m ie rn ą  tw ardość,
—  w ysoką  w y trzym a ło ść  i  znaczną ciągliwość,
—  m a łą  kruchość i  ogran iczoną ścierność.

Noże do m echanicznego s trugan ia  d rew na  w ykonyw a ne  
obecnie p ra w ie  w y łączn ie  z  w ę g lo w e j s ta li na rzędz iow ej 
i  szybko tnące j, odznaczają się ty m i za le tam i, w  konsekw en­
c j i  k tó ry c h  w o ln ie j się tęp ią  i  m n ie j zużyw a ją . W ym aga ją  
jednakże  w iększe j s ta rannośc i p rz y  ich  ostrzen iu , kon se r­
w a c ji i  obsłudze.

N in ie js z y  a r ty k u ł zaw ie ra  p ra k tyczn e  w ska zó w k i d la  s tru -  
gaczy d re w n a  i  s z lifie rz y  narzędzi, zaleca jąc m etodę p rz y ­
go tow an ia  noży do p ra cy , k tó ra  w p ły w a  na podn ies ien ie  
w yd a jn ośc i i  ja kośc i s trugan ia , zapew nia  osiągnięcie 
oszczędności d rew na  i  Zm nie jszen ie kosztów.

*
*  *

G ładkość p o w ie rzch n i i  ilość w ió ró w , pow sta jąca  p rz y  
s tru g a n iu  d rew na , zależą m iędzy in n y m i od ostrości noży 
oraz ic h  p ra w id ło w e g o  w yw ażen ia  i  u s ta w ie n ia  na w rze c io ­
n ie  s tru g a rk i. O s k a li oszczędności ja k ie  uzyskać można 
przez zm nie jszenie grubości w ió ra  p rz y  s truga n iu , św iadczy 
poniższy p rz y k ła d :

Różnica g rubości w ió ra  2 m /m  p rz y  s tru g a n iu  desk i 
25 m /m  s tan ow i 8°/o je j masy. P rzy  rocznym  zużyc iu  ca 
12.000 m 3 s trugane j ta rc ic y  przez je d n o s tk i bu do w n ic tw a  
w  samej ty lk o  W arszaw ie  oko ło  1.000 m 3 idz ie  n iep o trzeb ­
n ie  na w ió ry  (8°/o z 12.000 m 3).
Tysiąc m e tró w  sześciennych ta rc ic y  s truga ne j —  to  m a ­
sa d la  w y p ro d u k o w a n ia  k tó re j trzeba ściąć ca 3.000 m 3 
dobrego drzewa, t j.  w yc iąć  od 25 do 30 ha lasu .*)

C y fry  te  są dostatecznie p rzekonyw a jące , aby dojść do 
w n iosku , iż każdy c z y n n ik  w p ły w a ją c y  na zm nie jszen ie  g ru ­
bości w ió ró w  struganego d re w n a  p o w in ie n  być  szczegółowo 
rozp a trzon y  i  w yko rzys ta ny . W śród ty c h  c z y n n ik ó w  p rzyg o ­
tow an ie  do p ra cy  noży do s tru g a re k  odg ryw a  pow ażną rolę. 
A b y  opanować i  u m ie ję tn ie  stosować zasady p ra w id ło w eg o  
p rzyg o tow an ia  noży do pracy, trzeba  n a jp ie rw  zapoznać się 
z ogólną te c h n ik ą  m echan iczne j o b ró b k i d re w n a  na s tru g a r­
kach, a następn ie  stosować w  p ra k ty c e  opisaną pon iże j m e ­
todę ostrzenia, w yw ażan ia  i  m ocow ania  noży na w rzec ion ie  
s tru g a rk i.

Ogólne zasady mechanicznego strugania drewna
W  po toku  p ro d u k c y jn y m  zak ładu  p rzem ys łu  drzewnego 

s truga n ie  je s t n a jb a rd z ie j rozpow szechn ionym  rodza jem  
o b ró b k i d rew na.

Noże um ocow ane na w rzec ion ie  s tru g a rk i pow odu ją  przez 
sw ó j ru c h  ob ro to w y  zde jm ow an ie  w ió ró w  z p o w ie rzch n i e le­
m en tó w  drzew nych , posuw anych m echan iczn ie  po stole s tru ­
g a rk i. D z ia ła n ie  noży po lega na w y c in a n iu  fa l, k tó re  łącząc 
się da ją  pow ie rzchn ię  s truga n ia  (rys. 1).

G łębokość fa l i  ich  w ie lkość  oraz szybkość sk raw an ia  za­
leżą od szybkości posuw u, ilo śc i ob ro tó w  w rzeciona, ró w n o ­
m ie rnośc i p ra cy  noży, oraz ich  ilo śc i i dokładności umoco­
w a n ia  na w rzecion ie . W szystk ie  te w ie lk o ś c i zw iązane są 
z k o n s tru k c ją  m aszyn, i w y trz y m a ło ś c ią  noży, k tó re  l im itu ­
ją  szybkość s truga n ia , a w ięc  w yda jność  pracy.

T ab lice  1 i  2 ob razu ją  współzależność m iędzy szybkością 
sk ra w a n ia  i  szybkością posuw u d rew na , poda jąc zalecane 
szybkości w  zależności od ty p ó w  s tru g a re k  i  w ym agane j 
czystości o b ró b k i* * ) .

Z b y t s zyb k i posuw  spow odu je  fa le  oddalone od siebie, n a d ­
m ie rn a  zaś liczba  ob ro tó w  w rzec iona  może spowodow ać po ­

*) „P rz e m y s ł D rz e w n y " N r  8 (V I I I .  1953): J. K re is b e rs  „W a lczm y  
o oszczędność d re w n a " .

**) W. W. K u ż m in  „S tru g a n ie  d re w n a " . W yd a w n ic tw o  P W T  1952 r. 
w  tłu m a cze n iu  A . R oszkow skiego i  A . W ie jsk iego .

ś lizg  pasa, n ie re g u la rn e  k s z ta łty  fa l i  gorszą jakość s truga ­
n ia . N a jod pow iedn ie jszym  środk iem  podn ies ien ia  ja kośc i 
i  w yd a jn o śc i s tru g a n ia  będzie zw iększenie ilo śc i noży osa­
dzonych na w rzec ion ie  i spowodow anie, ab y  p ra ca  ich  b y ła  
rów nom ie rna . M oże się bo w iem  zdążyć, że ty lk o  jeden lu b  
dw a  noże struga ją , zam iast czterech czy sześciu osadzonych 
na w rzecion ie . W te dy  ilość fa l będzie odpow iedn io  m n ie j­
sza, a ich  od leg łości w iększe, co z k o le i w p ły n ie  na w y n ik  
i  jakość s trugan ia . T rzeba rów n ież  pam ię tać, że położenie

Rys. 1. S trug an ie  d rew na  nożam i um o co w a n ym i na w rzec io n ie : — 
je d n o -, d w u - i  czte ronożow ym .

Tablica 1

T yp  s truga rk i Szybkość skra­
wania w  m/sek.

Szybkość posu­
wu w  m /m in

W yrów n ia rka  z ręcznym 
posuwem 20— 35 4— 8

W yrów n ia rka  z mechan. 
posuwem 20— 35 6— 18

Jednostronna strugarka 
grubościowa 20— 35 8— 16

Dwustronna strugarka 
grubościowa 25— 35 8— 24

S trugark i czterostronne 25— 35 6— 2

T ab lica  2

Przy dwunożowym  wrzecionie
Liczba obro­
tów  wrze-

Grupa ob róbk i według czystości w ykonan ia
W yrównanie do Obróbka wg Obróbkaciona w cią­

ga 1 m in .
skle jan ia  i  osta- rozm iaru bez z grubsza
teczne struganie skle jan ia na w ym ia r

szybkość posuwu w  m /m in .

2 000 3 6 9
2 500 4 8 12
3 000 4,5 9 14
3 500 5 10 16
4 000 6 12 18
4 500 ’ 7 14 20
5 000 7,5 15 22
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noży na  w rzec ion ie  i  k ą t pod ja k im  nóż s ty k a  się d re w n em  
w  czasie s truga n ia  decydu ją  o jakośc i o b ró b k i i  ilo śc i w ió ­
ró w  „id ą cych  w  odpady“ .

Położenie noża ch a ra k te ry z u ją  (rys. 2):

k ą t p rzy łożen ia  —  «
k ą t zaostrzenia —  P
k ą t n a ta rc ia  —  y
k ą t sk raw an ia  —  a

O ptym a ln a  w ie lko ść  tych  k ą tó w  decydu je  o w yd a jn ośc i 
i  ja kośc i s trugan ia . M ożna zalecić poniższe W ie lkości k ą tó w  
odpow iedn io  do rod za ju  struganego d re w n a  (tab lica  3).

Tablica 3

Rodzaj drewna a P r G

Drewno m iękk ie 17 37 36 54

Drewno twarde 14 46 30 60

D yk ta 15— 20 60 10— 15 75— 80

W ie lkość ką ta  a, zaw artego m iędzy  płaszczyzną struganego 
d re w n a  a ty ln ą  k raw ęd z ią  noża, zwanego ką te m  przy łożen ia , 
zależna je s t w  p ra k tyce  od u s ta w ie n ia  noża n a  w rzec ion ie . 
K ą t  |3 u tw o rzo n y  przez p rzedn ią  płaszczyznę i  ty ln ą  k raw ęd ź  
noża, zw any k ą te m  zaostrzenia (ostrza), p o w in ie n  być  ja k  
n a jw iększy , je d n a k  z zachow aniem  zasady zapew n ien ia  d o - 
b rs j p r& cy i  iiiGspofwoclcywciTiici ociGr&riiB. s i^ nożs o posu.^vs_ 
ne drew no. O góln ie  p rz y m u je  się, iż  k ą t  zaostrzenia w a ha  się 
w  gran icach  35° do 45°, p rzy  czym  drew no  m ię k k ie  w ym aga 
dłuższej k ra w ę d z i ty ln e j,  t j .  m niejszego ką ta  n iż  d re w n o  
tw arde , a m okre  w ym aga w iększego k ą ta  zaostrzenia, n iż  
d rew no  suche. K ą t y, zw a ny  ką te m  na ta rc ia , z a w a rty  je s t 
m iędzy  p rze dn ią  płaszczyzną noża, a lin ią  poprow adzoną od 
ostrza noża do  środka  w rzec iona  (p rom ień  obw odu w rzec io ­
na). Jest to  k ą t  pod ja k im  nóż .s tyka się z drew nem .

Sum a k ą tó w  a i  |3 da je  k ą t a, zw any kątem  skraw an ia . 
Jest to  k ą t u tw o rz o n y  przez p rzedn ią  płaszczyznę noża 
i  s truganą płaszczyznę drew na. W ie lkość ką ta  a zależy od 
od leg łośc i p rze dn ie j płaszczyzny noża od środka w rzeciona, 
a w ięc  od ką ta  a.

P ow iększenie ką ta  s k ra w a n ia  m ożna dokonać przez u je m ­
n y  k ą t zaostrzenia, to  je s t przez zesz lifow anie  p ły tk ą  szm er­
g low ą  p rze dn ie j p łaszczyzny albo ty ln e j k ra w ę d z i ostrza. B ę­
dzie to kąit <p, zw a ny  k ą te m  „czystośc i“  s tru g a n ia  (rys. 2). 
W  zależności od ro d z a ju  s truganego d rew na  k ą t „czystości“ 
s truga n ia  cp p o w in ie n  odpow iedn io  zw iększać k ą t zaostrzenia 
(3, a zm nie jszać k ą t p rzy łożen ia  a.

M ajs te r, s z lifie rz  i  strugacz p o w in n i znać zasady po m ia ru  
i  znaczenia k ą tó w  sk raw an ia , aby p ra w id ło w o  usta lać ich  
o p tym a ln ą  w ie lko ść  d la  zapew n ien ia  na jlepszych  w y n ik ó w  
s truga n ia  w  zależności od ty p u  s truga rek , rod za ju  w rzecion , 
system u o b ró b k i i  g a tu n ku  s truganego drew na.

Ścierne ostrzenie noży
T echn ika  ostrzen ia noży n ie  je s t an i dobrze znana, an i 

w ła ś c iw ie  stosowana przeiz s z lifie rz y  i  strugaczy. W ie le  za­
k ła dó w , n ie  docen ia jąc znaczenia te j czynności, to le ru je  n ie ­
dba łe  i  złe ostrzen ie noży. T rzeba zawsze pam ię tać, że w yso -

Rys. 3. A u tom a tyczna  os trza rka  g ru b ych  i  c ie n k ic h  noży 
do s trugarek.

ką jakość s truga n ia  m ożna zapew nić przede w szys tk im  
przez p ra w id ło w e  ostrzen ie  noży, to  je s t przez uzyskanie 
p ro s to lin ijn e j i  os tre j tnące j k ra w ę d z i noża oraz przez na­
danie w łaśc iw ego k ą ta  zaostrzenia (3.

N a jlepsze w y n ik i ściernego ostrzen ia  noży o trz y m u je  się 
na spec ja lnych ostrzarkach, zaopa trzonych w  p rzyrządy , u- 
trz y m u ją c e  nóż w  s ta ły m  po łożen iu  w  czasie ostrzen ia  i  za­
pew n ia jące  au tom a tyczny  posuw  w zd łu żn y  i  poprzeczny oraz 
p ro s to lin io w e  przesuw anie  się noża w  s tosunku do ta rczy  
śc ierne j (rys. 3).

Jeś li b ra k  o s trz a rk i specja ln ie  dostosowanej do ostrzen ia 
noży, m ożna z w y k łą  je d n o - lu b  dw u ta rczo w ą  s z lifie rk ę  uzu ­
pe łn iać  n ie sko m p liko w a n ym i, w y k o n a n y m i w e  w łasnym  
zakresie p rzyrządam i, u m o ż liw ia ją c y m i um ocow anie  noża 
w  u ch w yc ie  i  p rzesuw an ie  poprzeczne i  podłużne po p ro ­
w adn icach  (rys. 4). N a jnow sze s tru g a rk i posiada ją  o s trza rk i 
noży, w budow ane  w  maszynę. Pozw ala to  na ostrzen ie noży 
bez zde jm ow an ia  ich  z w rzec iona  i  zapew nia znaczną 
oszczędność czasu.

Rys. 4. O strza rka  d w u ta rczow a  dostosowana do ostrzen ia  noży 
do s tru ga rek .
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O strzenie noży na sz lifie rk a c h  w y k o n u ją  z w y k le  fa ch o w - 
cy-na rzędz iow cy, je d n a k  każdy  m a js te r i  strugacz, op e ru ją ­
cy na s tanow isku  roboczym  s tru g a rką , p o w in ie n  um ieć sa­
m odzie ln ie  i  p ra w id ło w o  ostrzyć noże, a zw łaszcza dosz li­
fow ać je  osełką.

Is tn ie ją  dw a rodza je  ostrzen ia  maszynowego noży s tru g a r-  
sk ich  w  zależności od stosowanych ta rcz  śc ie rnych  do s z lifo ­
w a n ia  na rzędz i do o b ró b k i d rew na  (rys. 5): ostrzen ie na 
m okro , zm nie jsza jące niebezpieczeństwo przepa len ia  ostrza 
noża oraz ostrzen ie na sucho, ba rdz ie j rozpow szechnione 
w  p ra k ty c e  ja ko  m n ie j k ło p o tliw e  i  czyściejsze. O strzenie 
na m okro  ty lk o  w te d y  d a je  d o b ry  re zu lta t, je ś li d o p ły w  w o ­
d y  na ta rczę  je s t ta k  o b f ity ,  iż  n ie  dopuszcza do zagrzania 
się noża w  czasie ostrzenia.

Rys. 5. Tarcze śc ierne do ostrzen ia  na rzędz i do m echanicznej 
o b ró b k i drew na.

W  zależności od k s z ta łtu  ta rczy  śc ierne j m ożna nadać t y l ­
ne j k ra w ę d z i tnące j noża pow ie rzchn ię  w k lę s łą  lu b  płaską. 
O krą g ła  ta rcza  śc ie rna nada je  w k lę s ły  k s z ta łt  ty ln e j k ra ­
w ędz i noża. K s z ta łt  ten  p rz y  s tru g a n iu  zw łaszcza d re w n a  
tw ardego  okazu je  się n iedostateczn ie t r w a ły  ¡i d la tego s to ­
sowanie ta rcz  śc ie rnych  k s z ta łtu  garnkow ego (p ie rśc ien io ­
wego), zapew nia jącego p łaską  pow ie rzchn ię  ostrzen ia 
i  w iększą  trw a ło ść  ostrza noża, je s t powszechnie zalecane.

Tarcza śc ie rna zd e jm u je  z ty ln e j k raw ęd z i noża c ienką  
w a rs tw ę  m e ta lu , nada jąc je j od po w ie dn i k ą t  zaostrzenia 
i  ostrość. Nóż s tru g a rsk i, zam ocow any w  suporc ie  os trza rk i, 
posuw em  w zd łu żn ym  przesuw any je s t po p ro w a d n ic y  w zd łuż  
roboczej p o w ie rzch n i ta rczy  śc ie rne j, a posuw em  poprzecz­
n y m  do n ie j p rzyb liża n y . W łaśc iw a  szybkość w zdłużnego 
posuw u p o w in n a  odpow iadać przesun ięc iu  Va do 1U szerok. 
roboczej p o w ie rzch n i ta rczy , p rz y  czym  p ie rw szy  posuw  po ­
w in ie n  m ieścić  się w  g ra n icach  7 do 15 m /m in . Szybkość po­
przecznego posuw u na leży zm niejszać w  m ia rę  postępowa - 
n ia  s top n ia  ostrzen ia  z 0,004 m /m  na 0,002 m /m  na  jedno 
p rze jśc ie  ta rczy  aż do m om entu , gdy osta tn ie  p rzesuw y noży 
odbyw ać się będą bez poprzecznego posuw u suportu .

Zaleca się następu jącą ko le jność  czynności i  m etodykę  
ostrzen ia  noży na os trza rka ch :

1. Przeznaczone do ostrzen ia  noże t j .  tak ie , k tó re  zd ję to  
z w rzec iona  na sku te k  zaobserw ow anej z łe j ich  p ra cy , na ­
leży zam ocować w  uchw yc ie  o s trz a rk i za pom ocą śrub 
z o k rą g łą  p o dk ładką  w  w yp a d k u  ostrzen ia noży g ru b y c r
0 w y m . od 105 do 810 m /m  d ługości, 80 m /m  szerokości
1 8 m /m  g ra b . lu b  z d u ż y m i p ro s to k ą tn y m i n a k ła d ka m i, gdy 
ostrzone są c ie nk ie  noże o  w ym . od 105 do 1610 m /m  d łu g o ­
ści, 30 do 45 m /m  szerokości i  3 do 4 m /m  grubości ***).

O strze noża p o w in n o  ró w n o m ie rn ie  w ys taw ać  poza lin ię  
u c h w y tu  noża od 6 do 10 m /m  p rz y  ostrzen iu  noży g rubych , 
a od 4 do 6 p rz y  ostrzen iu  noży c ienk ich . U c h w y t noża usta­
w ia  się pod ką te m  w ym a ga nym  d la  uzyskan ia  p ra w id ło w e ­
go k ą ta  zaostrzenia (P) ■ B ieg sup o rtu  na leży og ran iczyć opo­
ra m i w  ten  sposób, aby kon iec noża z a trz y m y w a ł się poza 
płaszczyzną robocze j p o w ie rzch n i tarczy.

2. Następną czynnością będzie w p ra w ie n ie  w  ru ch  ta rczy  
śc ie rne j i  w zd łużnego posuw u suportu . P ie rw sze  ru c h y  su­
p o r tu  p o w in n y  następować bez poprzecznego posuw u noża 
do ta rczy, ab y  w  m iędzyczasie m ieć możność spraw dzenia 
s k ra jn y c h  położeń końców  noża i rów nom ie rnego  oraz in ­
tensyw nego d o p ły w u  w o d y  w  w y p a d k u  ostrzen ia  na m okro .

**») W ed ług  PN-D54700 i  CBKN-1339 oraz K a ta lo g u  „N a rzę d z ia  do 
o b ró b k i d re w n a “  N r  K . N . / l l—1953 r. i  C enn ika  N r  5-Z „N a rzę d z ia “  
1953 r. W y d a w n ic tw a  PW G.

P o w o li posuwa się suport z nożem, spraw dza jąc rów no leg ­
łość po łożenia noża i  robocze j p o w ie rzch n i tarczy. Tarcza po ­
w in n a  zde jm ow ać w a rs tw ę  m e ta lu  ró w n o m ie rn ie  na  ca łe j 
szerokości ty ln e j k ra w ę d z i noża, je ś li u c h w y t zosta ł us ta - 
w iany^pod ką te m  starego ką ta  zaostrzenia (p) lu b  na  je j czę­
ści, je ś li w ym agane je s t nadanie nowego, p ra w id ło w e g o  ką ta  
zaostrzenia (P).

3. O strzen ie  na leży w yko n yw a ć  p rz y  n ie w ie lk im  is k rz e ­
n iu , re g u lu ją c  jego w ie lkość  posuw em  poprzecznym , z m n ie j­
szając go s topn iow o aż do zupełnego zaprzestan ia i  dokona­
n ia  4 do 5 przeijść bez poprzecznego posuw u.

4. Z a trzym aw szy  b ieg ta rczy  nóż zde jm u je  się z uch w y tu . 
Po zakończeniu sz lifo w an ia  ostrze noża p o w in n o  być  g ład ­
ki®» ostre, p ro s to lin ijn e  i  posiadać żądany k ą t  zaostrzenia

5. Nóż naostrzony na leży poddać k o n tro li,  p rzy  czym  do 
spraw dzan ia  po trzebne są (w ykonane w e w ła s n y m  zakresie) 
sp raw dziany:

—  k ą to m ie rz  m e ta lo w y  (rys. 6),
p rz y m ia r  k o n tro ln y  m iedz iany  lu b  w y k o n a n y  z tw a r ­
dego drew na, służący do spraw dzan ia  p ro s to lin ijn o ś c i 
ostrza.

-----------4 ^

Rys. 6. K ą to m ie rz  m e ta lo w y  do p o m ia ru  ka ta  zaostrzen ia noży.

Dopuszczalne 'to le ra nc je  ostrzen ia noży p rzeds taw ia  ta b li­
ca 4. Ostrość noża p ra k tyczn ie  spraw dzana je s t przez d o tyk  
pa lca do k ra w ę d z i ostrza. P rzesuw a jąc paznokieć w zd łuż  
ostrza m ożna w y k ry ć  szczerby w ykruszen ia , n ie rów nośc i 
i  szczeliny. W  w y p a d k u  ich  s tw ie rd ze n ia  na leży je  -w yrów ­
nać ręczną osełką. P rzy  sp ra w d zan iu  lu p ą  ła tw ie j je s t o k re ­
ś lić  m ie jsca  w a d liw ie  naostrzone, a zw łaszcza zm ia n y  w e w ­
nę trzne  m e ta lu  w idoczne na zew nę trzne j po w ie rzchn i, 
a św iadczące o p rze pa len iu  ostrza  (rys. 7). T rzeba  pam iętać, 
iż  spo tykana  często w ada przepa len ia  ostrza na sku te k  n ie ­
ostrożnego ostrzen ia  ob razu je  się odm iennością  k o lo ru  po ­
w ie rz c h n i noża (s łom kow y, żó łty , n ieb iesk i).

Tablica 4

K ą t zaostrzenia
P

P rosto lin ijność  
(Wielkość szczeli­

ny  m iędzy nożem, 
a przym iarem )

Ostrość noża 
(szerokość kraw ę­

dzi ostrza)

±1° 0,04— 0,08 m /m 0,02— 0,04 m /m

6. A b y  p rzed łużyć  okres czasu m iędzy dw om a os trzen iam i 
i  podnieść s top ień ostrości na leży nóż, zam ocow any na  w rz e ­
c io n ie  s tru g a rk i, dosz lifow ać d ro b n o z ia rn is tą  osełką o w ią ­
zan iu  ceram icznym  i  w y m ia ra c h  od 150 do 200 m /m  X  25 do 
50 m /m  X  15 do 25 m /m , dz ięk i czem u usun ie  się d robne de ­
fe k ty  ostrzenia, ja k :  zadzio ry, rysy , pękn ięc ia , szczeliny 
i  „ d r u t “  pow sta łe  p rz y  sz lifo w an iu . R uchy ose łk i p o w in n y  
być le k k o  k o lis te  i  ciągłe. O sełka p o w in n a  p rzy legać swą po­
w ie rz c h n ią  zarów no do płaszczyzny p rze dn ie j, ja k  i  naos trzo -
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Rys. 7. P rzepa len ie  ostrza noża w idoczne pod lupą.

ne j ty ln e j k raw ęd z i noża, dosz lifo w an ie  bow iem  na leży w y ­
kon yw a ć  po obu s tronach  ostrza noża.

M ię dzy  k o le jn y m i śc ie rn ym i os trzen iam i n ie  na leży w y k o ­
nyw ać w ięce j ja k  3 do 5 dosz lifow ań  osełką.

7. Po w y k o n a n iu  w yże j w ym ie n io n y c h  czynności nóż s tru -  
g a rsk i go tow y jes t do n o rm a ln e j p racy.

U trzym a n ie  w  na le ży tym  stan ie  ostrzarek, ich  suportu , 
p ro w a d n ic  posuw u, łożysk, reg u la to rów , ta rc z y  śc ie rne j, do­
b ra ne j w e d łu g  s tru k tu ry , tw a rd ośc i, z ia rn is tośc i, w y m ia ró w , 
k s z ta łtu  i  rod za ju  m a te r ia łu  ściernego i  w iązan ia , w p ły n ie  
na p ra w id ło w e  w yko n a n ie  ostrzen ia  noży.

Wyważanie noży
R uch ob ro to w y  ¡wrzeciona nożowego pow odu je  pow staw a­

n ie  w ie lk ic h  s ił odśrodkow ych  i  d la tego  noże p o w in n y  być  
dobrane w e d łu g  jednakow ego w y m ia ru  i  c iężaru. D o k ła d ­
ność w yw ażen ia  noży i  ic h  do bó r w  zestaw ie na jedno 
w rzec iono  poważnie rz u tu ją  na pracę i  trw a ło ś ć  s tru g a rk i 
i  je j poszczególnych części, ,a zw łaszcza łożysk. N ie  ty lk o  
noże na leży w yw ażać. W rzeciono i  części m eta low e, p rz y ­
trzym u ją ce  nóż na w rzecion ie , p o w in n y  być rów n ież  d o k ła d ­
n ie  w yw ażone. Noże jednego zestawu p o w in n y  posiadać nie  
ty lk o  je d n o litą  wagę ogólną, lecz muszą ró w n ie ż  posiadać 
tę samą wagę w  obydw u  po łow ach  każdego noża. W  p rze ­
c iw n y m  raz ie  s tw ie rdza  się w  czasie s tru g a n ia  d rg an ie  m a­
szyny, g rzan ie  się łożysk, rzucan ie  w rzeciona, przeciążenie 
p racą  poszczególnych noży lu b  ich  części, a w  kon sekw enc ji 
w a d liw y  w y n ik  s truga n ia  je s t n a tychm ia s t w idoczny.

M ożna zalecić następu jący system  w yw ażan ia  w rzec ion  
i  noży:

1. N a leży dobrać ko m p le t noży je dn akow ych  w y m ia ró w  
d ługości, szerokości i  grubości, a w  w y p a d k u  noży g rubych  
z je dn akow o  rozm ieszczonym i o tw o ra m i na śruby. N astępn ie 
trzeba  oznaczyć do k ła d n ie  o łó w k ie m  k o lo ro w y m  środek 
d ługośc i i  szerokości każdego noża. 2

Rys. 8. Waga do w yw ażan ia  noży do s tru ga rek .

2. Położyć każdy  nóż zestaw u na spec ja lną wagę do w y ­
w ażan ia  noży (rys.. 8) albo na w yko n a n ym  w e w ła s n y m  za­
k res ie  p rzy rzą dz ie  w  postac i zaostrzonej p ry z m y  (rys. 9). 
N akreś lona  up rzedn io  k reska  oznaczenia środka  d ług ośc i ho ­
ża p o w in na  do k ła d n ie  s tykać  się z ostrzem  p ryzm y. W  ten 
sposób s tw ie rdza  się różn ice  w a g i po łó w ek  każdego noża. 
Przez zesz lifow an ie  bocznych k ra w ę d z i w y ró w n u je  siię wdgę 
noża w e d łu g  szerokości i  k o le jn o  w e d łu g  d ługośc i (rys. 10) 

W  te n  sposób, sp raw dza jąc w ie lo k ro tn ie  wagę poszcze­
gó lnych noży i  po ró w n u ją c  ich  wagę z na jlże jszym  nożem 
zestawu, m ożna z rów now ażyć w szys tk ie  noże jednego ko m ­
p le tu . G dy zestaw noży je s t raz  dobrze w yw ażon y  m ożna je 
następn ie ostrzyć bez ponownego w yw ażan ia , zwłaszcza p rzy  
au tom atycznym  os trzen iu  i  je d n o lite j g rubości noży.

3. W ykonaw szy  powyższe czynności na leży na z w y k łe j 
w adze w yw ażyć  i  dobrać ko m p le t sw orzn i, ś rub  i  nak rę tek , 
nak ła dek  i  k lin ó w , aby pos iada ły  je d n o lity  ciężar.

Ustawianie noży na wrzecionie
Zam ocowanie naostrzonych a w yw ażonych  noży w  gn iaz­

dach nożow ych w rzec iona  po w in no  być w yko na ne  bardzo 
dokładn ie . Sposób w y k o n y w a n ia  poszczególnych czynności 
us taw ien ia  noży na w rze c ion ie  i  k o n tro la  us ta w ie n ia  za 
pomocą:

—  p rz y m ia ru  (spraw dzianu) w ykonanego z d re w n a  tw a r ­
dego w  .kształcie gran iastos łupa ,

—  k la m e r ko n tro ln y c h ,
—  c zu jn ika

podana zosta je poniże j.
K ażd y  m a js te r i  s trugacz p o w in ie n  poznać i  stosować s y ­

stem y k o n tro li us taw ien ia  noży na w rzecion ie .

J z z z z S Z i______
Rys. 9. P ryzm a  do w yw a ża n ia  no ży  do s trugarek.

A. U staw ien ie  w e d łu g  p rz y m ia ru .
Sposób ten je s t p ros ty , lecz n ie  zapew nia  pe łn e j d o k ła d ­

ności ustaw ien ia , gdyż w a ha  się ona w  g ran icach  0,1 do 0,3 
m /m .

P rz y m ia r z d rew na  tw ardego, po łożony na stolei s tru g a rk i 
w  sposób zabezpieczający le k k ie  o b ro ty  w rzec iona  p rz y  rę ­
cznym  jego ob raca n iu  w  k ie ru n k u  p rz e c iw n y m  do k ie ru n k u  
roboczego, p o w in ie n  p rz y  p rzesuw an iu  do tyka ć  do ostrza 
noża na ca łe j jego długości. P rzy  ¡stw ierdzen iu n ie ró w n o ­
m iernego s ty k a n ia  się p rz y m ia ru  z ostrzem  noża, na leży w y ­
rów nyw a ć  zam ocow anie noży za pomocą śrub reg u lu ją cych  
lu b  przez le k k ie  uderzen ia  m ło tk ie m  d re w n ian ym .

B. U s taw ien ie  za pom ocą spec ja lnych  k la m e r m e ta lo ­
w ych .

Ten system  zapew nia  w iększą dokładność us ta w ie n ia  od 
opisanego uprzednio .

C. U s ta w ia n ie  za pom ocą czu jn ika .
Zastosowanie c z u jn ik a  w spartego na m e ta low ym  s to ja k u  

zapew nia  dokładność us ta w ie n ia  noży, wynoszącą od 0,01 do 
0,2 m /m  odchy len ia  prom ien iow ego.

U staw ien ie  noży za pomocą p rz y m ia ru  lu b  k la m e r na leży 
ko rygow ać w e d łu g  czu jn ika , um ieszczonego na sto le  ob ra ­
b ia rk i i  przesuwanego w zd łuż  ostrza noża. O dchy len ie  w ska ­
z ó w k i czu jn ika , spowodowane d o tyk ie m  k ra w ę d z i tnące j n o ­
ża, w ykaże  w ie lkość  n ie rów no leg łośc i u s ta w ie n ia  noża w  s to ­
sunku do p o w ie rzch n i s to łu  s tru g a rk i. U sunięcie  s tw ie rd zo ­
nych  odchyleń w y k o n u je  się rów n ież  za pom ocą śrub reg u ­
lu ją c y c h  um ocow anie noża na  w rze c ion ie  lu b  le k k ic h  ude­
rzeń d re w n ia n y m  m ło tk ie m .

Bardzo w ażną czynnością p rz y  us ta w ie n iu  noży je s t p ra w i-  
dłowe^ i  um ie ję tn e  dokręcan ie  śrub, u trz y m u ją c y c h  nóż na 
w rzec ion ie . M ożna zalecić następu jącą m etodę um ocow ania 
noży na w rze c ion ie :

1. P rzed za łożeniem  naostrzonych i  w yw ażon ych  noży lu b  
noży n o w ych  trzeba przede w s z y s tk im  do k ła d n ie  oczyścić 
z b ru du , p y łu  i  sm arów  gniazda nożowe i  usunąć ew en tu a l­
ne n ie ró w no śc i i  d e fe k ty , s tw ie rdzone  na p o w ie rzch n i gniazd.

2. U staw ione noże w  gniazdach nożow ych p o w in n y  być 
rów no leg łe  do łam acza w ió ró w  i  w ys taw ać  ponad jego k ra ­
wędź w  w yp a d k u  s tru g a re k -w y ró w n ia re k  od 0,8 do 1,5 m /m , 
a w  w y p a d k u  s tru g a re k  g rubośc iow ych  od 0,5 do 1 m /m .

Rys. 10. W yw ażan ie  noży w g  ic h  d ługości i  szerokości 
p rzez sz lifo w a n ie  k ra w ę dz i.

W  ta k im  po łożen iu  nóż na leży le k k o  zam ocować środkow ą 
i  bocznym i ś ru b a m i tak,, aby p rz y 'u d e rz e n iu  m ło tk ie m  d re w ­
n ia n ym  można je  b y ło  przesunąć.
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3. Zam ocować i  skon tro lo w ać  ustaw ien ie  noży za pomocą 
p rz y m ia ru , k la m e r i  czu jn ika .

4. Ostateczne zam ocow anie us ta w io nych  noży w y k o n u je  
się za pom ocą s topniow ego dokręcan ia  śrub, poczyna jąc od 
ś rodkow ych , a  kończąc n a  bocznych. U n ik n ie  się w  ten spo­
sób w yg ięc ia  ś rod kow e j części noża. Do dokręcan ia  śrub za­
leca się stosowanie specja lnego k lucza  z ręko je śc ią  o d łu g o ­
ści 150 —  200 m /m .

5. Po zam ocow aniu  noży na  w rzec ion ie  trzeba  ponow nie  
spraw dzić  za pom ocą p rz y m ia ru  lu b  c z u jn ik a  p ra w id ło w ość  
ic h  us taw ien ia .

Obciąganie ostrzy noży
N a w e t na js ta rann ie jsze  ostrzenie, w yw ażan ie  i  us taw ian ie  

noży na w rzec ion ie  n ie  zapew ni bezw zg lędne j dok ładnośc i 
b iegu ostrzy  noży ściśle po je d n ym  obwodzie. Różnica w  p o ­
łożen iu  os trzy  noży na w rze c ion ie  w yn os i p rzew ażn ie  od 
0,1 —  0,5 m /m  p rz y  s tosow an iu  w yże j op isanej m etody p rz y ­
go tow ania  do p ra c y  noży do s truga rek . Ce lem  wzm ożenia 
dok ładnośc i i  zw iększen ia  je j do rzędu c y f r  0,005 do 0,012 
m /m  przeprow adzać na leży w y ró w n a n ie  obw odu tnącego 
c z y li ta k  zw ane obciągan ie ostrzy. Jest to  nadan ie  ostrzu  
noża ką ta  „czystośc i“  s tru g a n ia  (cp). T a  czynność odbyw a się 
bezpośrednio w  s truga rce  i  p rzy  n o rm a ln ych  ob ro tach  w rze ­
ciona.

S pe c ja lny  p rzyrząd , w b u d o w a n y  w  s truga rkę , u s ta w io ny  
w  te n  sposób, aby p ro w a d n ice  b y ły  d o k ła dn ie  rów no leg łe  do 
płaszczyzny sto łu , w yposażony je s t w  p ły tk ę  szm erg low ą 
przesuw a lną  po suporc ie  rów no leg le  do os i w rzeciona.

P ły tk a  szm erg low a p o w in n a  być  posuw ana łagodnie, p ły n ­
n ie  i  ró w n o le g le  w zd łuż  osi w rzec iona  na odległość od ostrza

noża wynoszącą 0,006 do 0,010 m /m . Jednorazow e zdjęcie 
w iększe j w a rs tw y  m e ta lu  z ostrza noża je s t niedopuszczalne, 
gdyż może spowodow ać w ykruszen ie , p rzepa len ie  lu b  p ę k ­
n ięc ie  ostrza.

M aksym a lne  obciągnięcie ostrza n ie  pow in no  p rzekraczać 
ód 0,5 do 0,6 w  czasie d w u - do cz te rokro tnego  obciąga­
n ia  noży m iędzy je dn ym , a d ru g im  śc ie rnym  ostrzenidm . 
Przez w yko n a n ie  obciągan ia noży po w o du je  się ścięcie t y l ­
ne j k ra w ę d z i noża o k ą t  „czystośc i“  s truga n ia  (cp), da jące się 
zaobserwow ać w  postaci w ą sk ich  b łyszczących pasków , w y ­
stępu jących  rów no leg le  n a  ca łe j d ługości ostrza noża.

Inne przyczyny nierównego strugania
P rzyczyn  n ie rów nego s truga n ia  i  n iep e łn e j w yd a jn o śc i n a ­

leży szukać zarów no w  w a d liw y m  p rzyg o tow an iu  noży do 
p ra cy , ja k  rów n ież  w  samej k o n s tru k c ji s tru g a rk i i  n iedo­
k ła dn ośc i je j części sk ładow ych , ja k :  sto łu , w a lcó w  po ­
suw ow ych , p rzyc isków , p rz y k ła d n i, łożysk, ś rub fun d a m e n ­
tow ych  i  w sze lk ich  m echan izm ów . Jako często spo tykane 
d e fe k ty  s tru g a rk i m ożna w y m ie n ić  po ś lizg i pasów, n ie jedno­
s ta jn y  posuw  d re w n a  na w rzec iono  nożowe, m a ły  nac isk  
w a lc ó w  posuw ow ych , n iezrów now ażen ie  (bicie) "w iru jących  
części s tru g a rk i,  w yg ięc ie  w rzeciona, z b y t słabe zam ocow a­
n ie  śrub fun dam e n tow ych  i  w y ro b ie n ie  ło żysk  tocznych.

K o n tro la  i  okresow e przeg lądy  pow ie rzchow ne  i  szczegó­
ło w e  zarów no p ra c y  s tru g a rk i, ja k  je j s tanu technicznego 
oraz usun ięc ie  d e fe k tó w  pozw o lą  zapew nić  dobre w y n ik i 
s trugan ia , osiągnąć znaczne oszczędności su row ców , z m n ie j­
szyć koszty  i  podnieść w yda jność  całego zak ład u  p rzem ysło ­
wego.

JE R Z Y  B A C Z U K

Niewykorzystane możliwości zaoszczędzenia
surowca drzewnego

Zasada ja k  na jekonom iczn ie jszego w yko rzys ta n ia  surow ca drzewnego ja ko  jedna z w y tyczn ych  p lan ow e j 
gospodark i na rodow e j m us i być rea lizow ana n ie  ty lk o  to tzw . przem yśle k luczow ym , lecz rów n ież  w  p rze ­
m yśle  d ro bn ym  i  w  rzem iośle . P rzestarza łe  m etody p racy  stosowane jeszcze w  n ie k tó ry c h  gałęziach rze ­
m iosła  m uszą być zastępowane s topn iow o m etodam i nowoczesnym i, dostosow anym i do w a ru n k ó w  su ro w ­
cow ych i  techn icznych, ja k ie  is tn ie ją  ju ż  obecnie i  ja k ie  pow staną u  nas w  okresie  p lan ow a n ia  p e rspe k ty ­
w icznego.

A u to r  poniższego a r ty k u łu  om aw ia  m oż liw ośc i zaoszczędzenia cennego surow ca drzewnego w  drodze
zm iany  m etod p ro d u k c ji łu b ia ne k .

W  C IĄ G Ł E J  w a lce  o ja k  na jlepsze w yko rz y s ta n ie  surow ca 
drzewnego w ie lu  le ś n ik ó w -ra c jo n a liz a to ró w  - i fachow ców  
z różnych  gałęzi gospodark i na rodow e j zg łos iło  ju ż  szereg 
usp raw n ie ń  m a jących  na celu zaoszczędzenie cennego 
i  w  w ie lu  w yp ad kach  niezastąpionego surowca, ja k im  jes t 
drew no. W  a r ty k u le  n in ie js z y m  zam ierzam y om ów ić  p o ­
k ró tce  zagadnien ie  w y k o rź y s ta n ia  odpadów  łuszczarsk ich  do 
p ro d u k c ji łu b ia n e k  w  celu zaoszczędzenia dużej ilo ś c i cen­
nego surow ca tartacznego i  łuszczarskiego, zużywanego do 
p ro d u k c ji łu b ia ne k . Inż . Cz. R om ańsk i op isu jąc *) za le ty 
łu b ia n e k , k tó re  m a ją  różnorodne zastosowanie w  obrocie 
k ra jo w y m  i  używ ane są do przew ozu na eksport p ło d ó w  run a  
leśnego oraz eksportow ane ja k o  sam o opakow anie , s tw ie r­
d z ił, że zapotrzebow anie na to  opakow an ie  w zras ta  z każ ­
dym  rok iem . W p ływ a  na to  s ta ły  w z ro s t m asy to w a ro w e j 
p ło d ó w  ru n a  leśnego na ry n k u  k ra jo w y m , rozw ó j eksportu  
oraz s ta ły  w zro s t d y s try b u c ji ow oców  sadow ych przez co­
roczne rozszerzenie sieci uspołecznionych p lacó w ek i  s k le ­
pów  de ta licznych  zaopa tru jących  kon sum e n tów  w  świeże 
i  w yso ko w ita m in o w e  owoce leśne i  sadowe.

Jak  w y n ik a  z powyższego, zapotrzebow anie na łu b ia n k i 
będzie na da l w zras ta ło , gdyż ze w zg lędu na różnorodne 
zastosowanie i  duże ich  za le ty  je s t m a ło  praw dopodobne, 
ab y  m og ły  być zastąpione przez opakow an ie  w ykonane  
z innego m a te ria łu . N a  w y p ro d u k o w a n ie  w ie lu  setek tys ięcy 
łu b ia n e k  zużyw a się do ro k u  k i lk a  tys ięcy  m e tró w  sześcien­
nych  cennęgo, w ysokow artośc iow ego surow ca sosnowego 
i  św ierkow ego.

Ł u b ia n k i p ro dukow ane  są sposobem cha łupn iczym  (ręcz­
nie) i  m echan icznym  (m aszynowo). G łó w n y m  ośrodkiem

*) „L a s  P o ls k i“  n r  6/1952

p ro d u k c ji cha łupn icze j je s t w ieś Ł ę to w n ia  k /R u d n ik a  
n/Sanem , w  k tó re j w y ra b ia n e  są różne ty p y  łu b ia n e k  do 
tra n sp o rtu  ow oców  leśnych i  sadowych, grzybów , ra kó w  
i  ś lim a kó w  przeznaczonych na eksport, przew ozu je d n odn io ­
w ych  p is k lą t, sadzonek itp .

O środek ten  p ro d u k u je  łu b ia n k i d la  P C ŁP N  „L a s “ . Do 
p ro d u k c ji łu b ia n e k  sposobem cha łupn iczym  używ an y  jest 
su row iec ta rta c z n y  I  i  I I  k la sy  jakości, część odziom kowa 
o średn icy  od 24 cm  w zw yż, b ie la s ty , ła tw o  łu p liw y ,  m ało  
zbieżysty, o n ie w ie lk ic h , zd row ych  sękach, średn ios ło is ty . 
Na w y ró b  d a rtych  taśm  łu b o w ych  pozysk iw anych  ręcznie 
zużyw ana jes t w y łączn ie  część b ie lasta  drew na. A b y  m o ż li­
w ie  n a jra c jo n a ln ie j w yko rzys ta ć  cenny surow iec, z części 
tw a rd z ie lo w e j w y ra b ia  się e ty k ie ty  ogrodnicze. N ie m n ie j 
je d n a k  a r ty k u ł ten  m ożna b y  w yko n yw a ć  z surow ca znacz-

Rys. 1. (z le w e j) łu b ia n k a  do e ksp o rtu  jagód, w yko n a n a  z odpadów  
łuszcza rsk ich  (brzoza); ob o k  — łu b ia n k a  do tra n s p o rtu  ś lim a kó w  

i  ra k ó w  z taśm y d a rte j (sosna)



Zeszyt 12 PRZEMYSŁ DRZEWNY Str. 17 (305)

n ie  gorszej jakośp i lu b  z bezużytecznych odpadów  łuszczar- 
sk ich  ( fo rn ir  grubości 2 i  3 m m , szerokości 20— 35 m m , d łu ­
gości 6— 20 cm).

Gros łu b ia n e k  s tan da rtow ych  —  3 kg, przeznaczonych 
g łów n ie  do eksportu  b o ró w k i czern icy  i  b ruszn icy  —  p ro ­
d u k u ją  zak łady  przem ysłow e nadzorowane przez C e n tra lny  
Z arządu P rzem ysłu  Leśnego.

Ł u b ia n k i w yko n yw a n e  m echan icznie sp la tane są z taśm y 
łuszczonej, g łów n ie  św ie rkow e j i  b u k o w e j, z k tó re j w y k o ­
n u je  się opaski zewnętrzne, oka la jące  brzeg łu b ia n k i oraz 
pa łą czk i z n a d ru k ie m  „La s  P o lan d “ .

Taśm y św ie rkow e  pozysku je  się z surow ca łuszczarskiego 
I  i I I  k la sy  jakości, rów n ież  w y łączn ie  z b ie las te j odziom ­
ko w e j części s trza ły . G rubość śc ia n k i użytecznej d la  I  k la sy  
p o w in n a  w ynos ić  2/3, a d la  I I  k la s y  —  1/2 ś redn icy  m ie ­
rzone j w  cieńszym  końcu. D re w no  m usi być  m a ło  zb ie- 
żyste, bezsęczne w  I  k las ie , w  I I  k la s ie  —  dopuszczalne są 
sęki o średn icy  do 15 m m  w  okó łkach  n ie  częściej n iż  60 cm. 
O prócz tego niedopuszczalne są ta k ie  w ady, ja k :  zgn ilizna 
tw a rd a  i  m ię kka  w  ściance użytecznej', ś lady żerow ania  
owadów, s in izna , czerw ień, guzy, pękn ięc ia  przecina jące 
obw ód oraz uszkodzenia od poc isków  w ys tęp u jących  
w  ściance użytecznej. Czas od c h w ili w y ró b k i do m om entu 
dostarczenia d rew na do zak ładu  p ro du kcy jne go  n ie  pow in ien  
przekraczać 2 tygodn i.

Powyższe w ym agan ia  techniczne ilu s tru ją , ja k  cenny i  po ­
szuk iw any surow iec zużyw any jes t dotychczas do p ro d u k c ji 
łub ianek .

Rys. 2. P ie rw s z a  n a jb a rd z ie j p ra c o c h ło n n a  fa za  c h a łu p n ic z e j p r o ­
d u k c j i  łu b ia n e k  — c ię c ie  i  łu p a n ie  d łu ż y c

Znaczn ie m nie jsze ilośc i, ale rów n ie ż  w ysokow ar(ościow ego 
surow ca łuszczarskiego bukow ego zużyw a się na w y ró b  e ty ­
k ie t bu kow ych  z n a d ru k ie m  „La s  P o lan d “ , um ieszczonych 
na pa łączkach łu b ia n e k  przeznaczonych do eksportu  czer­
n ic y  lu b  bruszn icy. Na w y ró b  w /w  e ty k ie t m ożna by  zu­
ży tkow ać odpady łuszczarskie  o grubośc i 0,8— 1 m m , szero­
kości 40— 45 m m  i  d ługości ca 30 cm.

S urow iec św ie rk o w y  i  sosnowy używ an y  na w y ró b  łu b ia ­
nek, ze w zg lędu  na w yso k ie  w ym a ga n ia  jakościow e, jes t 
spec ja ln ie  w y b ie ra n y  i  m an ip u lo w a n y  przez b ra k a rz y  je dn o ­
stek te ren ow ych  C e n tra li „L a s “  i  zak ładów  P L  w  lesie lu b  
na sk ładn icach  PCD.

W szystko to  św iadczy o tym , że ca ro k u  k i lk a  tys ięcy  m e­
tró w  sześciennych n a jb a rd z ie j cennego, w yso ko -w a rto śc io - 
wego surowca, ta k  potrzebnego w  in n y c h  ga łęziach gospo­
d a rk i na rodow e j, zużyw a się na w y ró b  łu b ia ne k . Is tn ie je  
na tom ias t duże, dotychczas n ie  w yko rzys ta ne  źród ło  gotowego 
surow ca nadającego się bezpośrednio na w y ró b  łub ianek. 
Są to  odpady łuszczarskie , n ie  nadające, się na w y ró b  s k le jk i 
i  obłogów, zużywane dotychczas przez fa b ry k i sk le je k  p rze ­
w ażnie na opał.

W  zw iązku  z dużym i tru d n o śc ia m i w  pozyskan iu  odpo­
w ie d n ie j ilo śc i i  ja kośc i surow ca na w y ró b  łu b ia n e k  PC LP N  
„L a s “  z udz ia łem  p ra c o w n ik ó w  PC D  —  dz ia łu  k o n tro li zu­
życ ia  d rew na rozpoczęła w  b ieżącym  ro k u  p ró b y  w y k o r  
s tan ia  odpadów  łuszczarsk ich  do p ro d u k c ji łub ianek , 
podstaw ie  dotychczas p rzeprow adzonych p ró b  i  badań

Rys. 3. P ozysk iw an ie  taśm y sosnowej przez da rc ie  je j  z w y ż y n k ó w  
w zd łuż  s ło i ro cznych

łono, że do p ro d u k c ji łu b ia n e k  s tan da rtow ych  —• 3 k g  n a ­
da ją się odpady łuszczarskie  św ie rkow e, sosnowe, jod łow e , 
topolowe, osikowe i  brzozowe o grubości 1,5 m m , ¡szerokości 
od 7 cm w zw yż  i  d ługości od 30 cm w zw yż. Ł u b ia n k i w y ­
konane sposobem cha łupn iczym  z ty c h  odpadów  n iczym  się 
n ie  różn ią  od łu b ia n e k  w yp ro d u ko w a n ych  z d a rte j ręcznie 
taśm y sosnowej lu b  pozysk iw ane j m echan iczn ie taśm y ś w ie r- 

' kow e j.
O trzym ane p rzy  p ro d u k c ji fo rn iru  i  ob łogów  odpady o g ru ­

bości 1,2, 2,5 i  3,5 m m , , o szerokości od 20 m m  i  d ługości od 
20 cm w zw yż  mogą być  rów n ie ż  w yko rzys ta ne  do w y ro b u  
łu b ia n e k  m n ie jszych  —  1/2, 1 i  2 -k iio g ra m o w ych , dłuższe 
odpady —  do p ro d u k c ji łu b ia n e k  do tra n s p o rtu  p is k lą t, sa­
dzonek, rakó w , ś lim a kó w  itp .

O dpady grubości 3,5 m m  na da ją  się na w y k o n y w a n ie  w e ­
w n ę trznych  lis te w  w zm acn ia jących  w  łu b ia n ka ch  standarto^ 
w ych . N a leży rów n ież  podkreś lić , że zarów no p rz y  p ro d u k c ji 
cha łupn icze j, ja k  i  m echan iczne j łu b ia n e k  —  w  p rzyp ad ku  
w yko rzys ta n ia  odpadów  łuszczarsk ich  —  u n ik n ie  się jedne j 
z n a jb a rd z ie j p racoch łonnych  faz p ro d u k c ji zw iązane j z p o ­
zysk iw an iem  i  darciem  taśm, p rzy  p ro d u k c ji cha łupn icze j, 
lu b  łuszczeniem  surowca p rzy  p ro d u k c ji m echan iczne j — 
co rów n ież  może dać duże oszczędności i  w p ły n ą ć  na o b n i­
żenie kosztów  w łasnych  p ro d u k c ji łu b ia ne k .

P C LP N  „L a s “  na te ren ie  ekspozy tu ry  B ia ły s to k  p rzys tą ­
p iła  ju ż  obecnie do zorgan izow an ia  i  u ru cho m ien ia  p róbne j 
p ro d u k c ji łu b ia n e k  z odpadów  łuszczarsk ich  sposobem cha­
łupn iczym , o trzym yw a n ych  z F - k i S k le je k  w  D o jlid a ch , co 
po zw o li na rea lną ocenę m oż liw o śc i zastąpienia cennego su­
row ca, dotychczas zużyw anego na w y ró b  łu b ia ne k , spa la­
n y m i przez f - k i  sk le je k  odpadam i łuszczarsk im i.

Duże trudnośc i, na ja k ie  n a po tyka  c e n tra la  „L a s “  w  zw iąz­
k u  z o rgan izow an iem  p ró bn e j p ro d u k c ji łu b ia n e k  oraz ze 
w zg lędu na na jw łaśc iw sze , i  ra c jon a ln e  w yko rzys ta n ie  odpa­
dów  łuszczarskich , k tó re  zwłaszcza w  porzó le tn ie j ła tw o  
i  szybko p leśn ie ją  oraz u lega ją  zas in ien iu , co obniża znacz­
n ie  ich  w artość  i un ie m o ż liw ia  dalsze p rze rzu ty  k o le ją  do 
ośrodków  p ro d u k c ji łu b ia n e k  —  „L a s “  sugeru je, że w  p rz y ­
szłości p ro d u kc ją  łu b ia n e k  z odpadów  łuszczarsk ich  p o w i­
n ien  się zająć ĆZP S k le jek , k tó ry  m a najlepsze w a ru n k i 
i  m oż liw ośc i zorgan izow an ia  p ro d u k c ji łu b ia n e k  w  zakładach 
doda tkow ych  p rzy  fa b ry k a c h  sk le jek .

W  zw iązku  z du żym i m oż liw o śc ia m i zaoszczędzenia cen­
nego surow ca ta rtacznego i  łuszczarskiego spraw ą ra c jo n a l­
nego w yko rzys ta n ia , odpadów  łuszczarsk ich  pozostających 
p rzy  p ro d u k c ji s k le je k  i  ob łogów  p o w in ie n  się  b liż e j za in te ­
resować C ŻP L, k tó ry  m a także duże tru d n o śc i w  o trz y m y ­
w a n iu  odpow iedn ie j ilo śc i i  ja kośc i surowca potrzebnego do 
w y ro b u  łu b ia n e k  eksportow ych.

N iezależnie od tego, ja k ie  w y n ik i osiągnie cen tra la  „L a s “  
po w y k o n a n iu  p ró b n e j p a r t i i  łu b ia n e k  z odpadów  łuszczar­
skich , p ro b lem  zastąpienia cennego surow ca św ie rkow ego 
i  sosnowego odpadam i łuszcza rsk im i pozostanie nada l a k tu -  

i  ty lk o  od sposobu w ła śc iw e j o rg a n iza c ji p ro d u k c ji łu -  
zależeć będzie uzyskanie pow ażnych oszczędności
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T A D E U S Z  U H L E

Walka o przedłużenie życia maszyn
,,Należy na w łaśc iw ym  poziom ie postaw ić gospodarkę rem ontow ą i uważać za niedopuszczalne 

i  n ieuspraw ied liw ione  wypadanie z procesu p rodukcy jnego poszczególnych agregatów, maszyn 
i  urządzeń. Należy system atycznie m odernizować i  rekonstruow ać istn ie jące urządzenia“ .

B O L E S ŁA W  B IE R U T  
(z p rzem ów ien ia  na V I I  P lenum  K C  PZPR)

P L A N  6 - le tn i zak łada og rom ny w zros t s ił w y tw ó rczych  
k ra ju , a przede w szys tk im  w z ro s t jego up rzem ysłow ien ia . 
R o ln ie  sta le  ilość now ych  m aszyn w p row adzanych  do p ro ­
d u k c ji,  pochodzących bądź to  z p ro d u k c ji k ra jo w e j, k tó ra  
s ta je  się z każd ym  dn iem  w iększa i  lepsza, bądź też o trz y ­
m yw a n ych  w  ram ach um ó w  ze Z w ią zk ie m  R adzieckim , CSR, 
N R D  oraz in n y c h  k ra jó w  de m o kra c ji lu do w e j.

P a rk  m aszynow y w zras ta  n ie  ty lk o  ilośc iow o, w zrasta  
rów n ie ż  jakość w p row a dza nych  do p ro d u k c ji maszyn, jest 
on coraz ba rdz ie j nowoczesny, coraz ba rdz ie j w y d a jn y  
i  skom p liko w a ny . N ie  oznacza to  jednak , iż p rzem ysł d rze w ­
n y  n ie  m a ju ż  ob rab ia re k  przesta rza łych ty p ó w  i  m a ło  w y ­
da jn ych ; ilość  now ych  ob rab ia re k  w  przem yśle  d rze w n ym  
je s t jeszcze n iew ysta rcza jąca , d la tego też p rze m ys ł d rzew ny 
bazuje w  dalszym  ciągu na ob rab ia rka ch  s ta rych , k tó re  są 
ju ż  eksp loatow ane od k ilk u n a s tu  a na w e t k ilk u d z ie s ię c iu  
la t  i  d la  w ie lu  z  n ich  okres żyw o tnośc i ju ż  s ię  w  zasadzie 
skończył.

Z adan ia  p ro d u kcy jn e , ja k ie  po s taw iło  pańs tw o  p rzed  prze­
m ys łem  d rze w n ym  są poważne. Jednym  z podstaw ow ych 
w a ru n k ó w  n iezbędnych do re a liz a c ji tych  zadań je s t u trz y ­
m an ia  p a rk u  m aszynowego w  s ta łe j, c a łk o w ite j gotowości do 
ruchu. Powszechnie znany  je s t fa k t, że w  w iększości naszych 
zak ład ów  p ro d u k c y jn y c h  fa k tyczn ie  w y ko n yw a n a  p ro d u kc ja  
je s t niższa od zdolności p ro d u k c y jn e j, w y n ik a ją c e j z liczeb ­
ności i  w yd a jn ośc i posiadanego p a rk u  maszynowego.

P rzyczyną tego jes t fa k t,  iż  o b ra b ia rk i zby t często u le ­
ga ją uszkodzeniom , de fektom , aw ario m , a czasem naw e t da­
le ko  idącem u zniszczeniu. P ow odu je  to  w  kon se kw e n c ji n ie ­
przew idz iane  przesto je  i  zw iązane z ty m  w yp ad an ie  m aszyn 
z p ro d u k c ji. Czym  na leży  tłum a czyć  ta k  częste w  naszych 
zakładach  uszkodzenia i  d e fe k ty  m aszyn? P rzyczyną tych  
z ja w is k  je s t z re g u ły  n ieu m ie ję tna  obsługa, n iew łaśc iw a  k o n ­
serw acja , n ieprzestrzeganie te rm in ó w  przeg lądów  okreso­
w ych , n ied okon yw a n ie  w  zap lanow anym  czasie rem ontów , 
oraz n ieprzestrzegan ie  in s tru k c ji ru ch u  i  obsługi. Jest to 
dowodem  b ra k u  tro s k i i  odpow iedz ia lnośc i za stan i  pracę 
m aszyn b ryg ad  rem o n tow ych  i  kon se rw acy jn ych , a przede 
w s zys tk im  ze s tro n y  obs ług i i  persone lu  dozoru techn icz­
nego w szys tk ich  szczebli. W  w ie lu  zak ładach obserw uje  się 
k a ry g o d n y  b ra k  odpow iedzia lności osobiste j za na leżytą  eks­
p loa ta c ję  i  re m o n ty  p a rk u  maszynowego.

Zagadn ien ie  odpow iedzia lności osobiste j p o s ta w ił Józef 
Stalin  na na radzie  dz ia łaczy gospodarczych m ów iąc ;
„C o to  jes t b ra k  odpow iedzia lności osobiste j?“
„Je s t to b ra k  w sze lk ie j odpow iedzia lności za pow ie rzoną p ra ­
cę, b ra k  odpow iedzia lności za m echan izm y, za o b ra b ia rk i, 
za narzędzia. Rzecz zrozum ia ła , że p rzy  b ra k u  odpow iedz ia l­
ności osobiste j n ie  może być naw e t m o w y  o ja k im k o lw ie k  
pow ażnym  podn ies ien iu  w yd a jn ośc i pracy, o p o p ra w ie n iu  ja ­
kości p ro d u k c ji,  o tro s k liw y m  stosunku do m echan izm ów , ob­
rab ia re k , na rzędzi“ .

W ypow iedź ta  je s t szczególnie ak tu a ln a  w  naszych obec­
n ych  w a run kach . W  w iększości p rzyp a d kó w  n iezadow a la ją ­
cy  stan m aszyn i  urządzeń p ro d u k c y jn y c h  pow sta je  w sku te k  
n iew łaśc iw ego stosunku u ż y tk o w n ik ó w  do maszyn. Is tn ie ją c y  
stan rzeczy pow oduje , że szereg m aszyn p ra cu je  p rzy  zn iżo­
ne j w yda jnośc i, co u tru d n ia  w y ko n yw a n ie  p lan ów  p ro d u k ­
cy jn ych . W a lka  o przed łużen ie  żyw o tnośc i m aszyn jes t w a l­
k ą  o doprow adzen ie m aszyn do ic h  no rm a ln ych  w yda jnośc i, 
o zw iększen ie po tenc ja łu  p rodukcy jnego  naszych zakładów .

W  celu wzm ożen ia poczucia odpow iedzia lności osobiste j 
za p a rk  m aszynow y na leży przestrzegać następu jących  za­
sad:

1) o b rab ia rkę  lu b  urządzenie p ro d u k c y jn e  p rzyd z ie la  się 
ro b o tn ik o w i, k tó ry  je  ob s łu gu je ; w  p rzypadku , gdy maszynę 
obs ługu je  w ięce j osób, lu b  gdy m aszyna p ra cu je  na k i lk a

zm ian, p rzyd z ie la  się ją  obdarzonem u na jw ię kszym  zau fa ­
n iem  ro b o tn ik o w i i  us ta la  się re g u la m in  nadzoru  d la  ca łe j 
g ru p y ;

2) p rzyd z ie la jąc  urządzenia poszczególnym  ro b o tn ik o m  n a ­
leży ściśle sprecyzować p rze dm io t i  zakres odpow iedz ia l­
ności każdego z n ic h ;

3) p rz y d z ia łu  urządzeń na leży dokonać na piśm ie, co po­
w in n o  być po tw ie rdzone osobistym  podpisem  pracow n ika , 
k tó re m u  pow ie rzono urządzenie. W  założonej książce m aszy­
now e j p o w in ie n  być op isany stan o b ie k tu  w  c h w ili p rz y ­
dzia łu . Jeś li urządzenie p ra cu je  na k i lk a  zm ian, w  książce 
m aszynow ej na leży no tow ać stan m aszyny oraz zauważone 
u s te rk i po p racy  każdej zm iany.

O bsługa m aszyn, ja k  i  cała służba dozoru technicznego, 
pow in na  rozum ieć, że op ieka nad p a rk ie m  m aszynow ym  m usi 
być wzm ożona, że stosunek do pow ie rzonych  im  m aszyn m u ­
si u lec g ru n to w n e j zm ianie , że wreszcie m aszyny, będące 
w y n ik ie m  wzm ożonego w y s iłk u  tw órczego naszych in ż y n ie ­
rów , te ch n ikó w  i  ro b o tn ik ó w  oraz dużego na k ła d u  środków  
finansow ych , są naszym  pow ażnym  dorobkiem , decydu ją
0 naszym  po tenc ja le  gospodarczym , są częścią m ie n ia  n a rod o ­
wego.

A r ty k u ł 8 K o n s ty tu c ji m ó w i:
„M ie n ie  ogólnonarodowe podlega szczególnej trosce i  op ie­

ce P aństw a oraz w szys tk ich  o b y w a te li“ .
P ra k ty k a  w yka zu je , że w ie le  zak ład ów  p rzem ysłu  d rze w ­

nego n ie  przestrzega w  p e łn i w skazań za w artych  w  naszej 
K o n s ty tu c ji.  S tw ie rd z ić  je dn ak  na leży, że je s t jeszcze dość 
znaczna część ro b o tn ik ó w  n ieuśw iadom ionych , k tó rz y  n ie  
w y k a z u ją  socja listycznego stosunku do m aszyn, k tó rz y  przez 
złą obsługę p o w o du ją  przedwczesne zużyw an ie  się m echa­
n izm ów , co w  kon sekw enc ji p ro w a dz i do przedwczesnego 
w ypadan ia  m aszyn z p ro d u k c ji.

N a leży ja k  na jszybc ie j po p ra w ić  is tn ie ją c y  stan rzeczy. 
N iezbędnym  w a ru n k ie m  te j po p ra w y  je s t prow adzen ie syste­
m atyczne j p racy po lityczn o -w ych ow a w cze j w śród  załóg ob­
s ługu jących  o b ra b ia rk i, w y ja ś n ia n ie  ro b o tn iko m , iż  maszyna 
n ie  jes t źród łem  w yzysku  rob o tn ika , ja k  to się dzie je  w  gos­
podarce ka p ita lis ty c z n e j, że w  u s tro ju  soc ja lis tycznym  ro b o t­
n ik  jes t je j w sp ó łw łaśc ic ie lem  i  że u trz y m a n ie  m aszyny 
w  stan ie  zdatności do p ra cy  p rz y c z y n i się do z rea lizow an ia  
podstawowego p ra w a  socja lizm u, t j .  do „zapew n ien ia  m aksy ­
m alnego zaspoko jen ia  s ta le  rosnących m a te ria ln y c h  i  k u l tu ­
ra ln y c h  po trzeb  całego społeczeństwa w  drodze n ie p rze rw a ­
nego w zro s tu  i  doskona len ia  p ro d u k c ji soc ja lis tyczne j na 
bazie na jw yższe j te c h n ik i“ . N ie  tru d n o  je s t w y tłu m a czyć  ro ­
b o tn ik o w i, że przytoczone podstaw ow e p ra w o  soc ja lizm u pod­
kreś la  szczególną troskę  o cz łow ieka  p ra cy  i  jego po trzeby. 
N a leży m u w y jaśn iać , że jego s ta ranna  opieka nad  maszyną, 
jego um ie ję tn a  obsługa i  na leżycie  p rzeprow adzony rem o n t —  
in n y m i s łow y: jego w a lk a  o p rzed łużen ie  życia m aszyn —  
to  rów nocześnie w a lk a  o re a liza c ję  podstaw owego p raw a , 
soc ja lizm u, w a lk a  o jego w ła s n y  dobrobyt.

Już Obecnie m am y w ie lu  p rzo du jących  ro b o tn ik ó w  w  na ­
szych zakładach p ro d u kcy jn ych , k tó rz y  d z ię k i odpow iedn iem u 
poz iom ow i uśw iadom ien ia  po litycznego oraz dz ięk i w yso k im  
k w a lif ik a c jo m  zaw odow ym  u trz y m u ją  pow ierzone im  o b ra ­
b ia rk i w  odpow iedn im  stanie techn icznym . N a leży przenosić
1 popu la ryzow ać dośw iadczenia p rzodu jących  ro b o tn ikó w , sy­
stem atyczn ie w y ja śn ia ć  ko rzyśc i ja k ie  osiąga ro b o tn ik  i  spo­
łeczeństwo w  w y n ik u  b e zaw ary jn e j p racy  ob rab ia re k  w  ska li 
całego p rzem ysłu . S praw a ra c jo n a ln e j gospodark i pa rk ie m  
m aszynow ym  i  zw iązane j z ty m  odpow iedzia lności osobiste j 
pow in na  być przedm io tem  na rad  techn icznych  i  w y tw ó r ­
czych, a r ty k u łó w  w  gazetkach zak ładow ych , k o m u n ik a tó w  
podaw anych przez rad io w ęz ły  itp .
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D alszym  bardzo w a żnym  czynn ik iem , k tó ry  m a duży 
w p ły w  na  przed łużen ie  życia maszyn, je s t szkolenie p ra cow ­
n ik ó w  obsługi. P ra k ty k a  w ykaza ła , iż  spraw a system atycz­
nego szkolen ia p ra c o w n ik ó w  obs ług i urządzeń w  przem yśle 
d rze w n ym  n ie  jes t postaw iona na w ła śc iw ym  poziom ie. Z da ­
rza ją  się w y p a d k i (a je s t ich  jeszcze dość dużo, n iestety) ob­
sadzanie m aszyn personelem  n iep rzeszko lonym  i  n ie w y k w a ­
lif ik o w a n y m . S kąp i się często tru d u , ś rod ków  i  czasu na 
jego przeszkolenie,licząc na to, że obsługa po pew nym  o k rę ­
cie czasu sama zdobędzie niezbędne w iadom ości. W  w y n ik u  
ta k ie j p o lity k i k ie ro w n ic tw a  w ie le  m aszyn w ypada z ruchu  
po k ró tk im  okresie  pracy, pow odu jąc w  gospodarce na rodo­
w e j w ie lk ie  s tra ty . A b y  w ye lim in o w a ć  podobne w y p a d k i 
w  przyszłości, k ie ro w n ic tw o  zak ład ów  pow in no  zw ró c ić  na 
zagadnienie szkolen ia personelu szczególnie baczną uwagę.

Należy zm ob ilizow ać ca ły  apara t techn iczny do a k c ji szko­
le n ia  p ra co w n ikó w  n ie w y k w a lif ik o w a n y c h . W  zw iązku  z ty m  
przed k ie ro w n ic tw e m  zak ładów  s to ją  następu jące zadania:

1) ja k  na jszybc ie j doprow adzić do tego, aby personel ob­
s łu g i ob rab ia re k  i  urządzeń w  przem yśle d rze w n ym  przeszedł 
e lem entarne przeszkolenie, t j .  k u rs  technicznego m in im u m , 
k tó ry  po w in ie n  w  dużym  stopn iu  oprzeć się n a  m a te ria łach  
za w a rtych  w  in s tru k c ja c h  ru ch u  i  obsługi. Po skończonym  
ku rs ie  ro b o tn ik  po w in ie n  prze jść egzam in przed ko m is ją ; po 
z łożen iu zaś egzam inu o trz y m u je  on św iadectw o, k tó re  
u p ra w n ia  do sam odzielnej obs ług i dane j m aszyny;

2) no w o p rzy ję c i p ra cow n icy  obsług i m aszyn, przed p o w ie ­
rzen iem  im  danej o b ra b ia rk i czy urządzenia, p o w in n i bez­
w zg lędn ie  być przeszkolen i i  poddan i egzam inow i, aby nie  
dopuścić do obsług i p ra cow n ika , k tó ry  b y  m óg ł spowodować 
de fek t lu b  poważnie jsze uszkodzenie m aszyny.

Po w stęp nym  szkolen iu  k ie ro w n ic tw o  zak ładu  pow in no  z o r­
ganizować d ru g i etap szkolen ia personelu obsługi, po legający 
na pog łęb ien iu  na by tych  ju ż  w iadom ości oraz zazna jom ien iu  
z budow ą i  dz ia łan iem  m echan izm ów  in n y c h  ob rab ia re k  itp .

W łaśc iw ie  zorganizow ane i  przeprow adzone szkolenie p ra ­
cow n ikó w  p rzyczyn i się n ie w ą tp liw ie  do podn ies ien ia  ich 
w iedzy i  dyscyp lin y  techn iczne j, będzie je d n ym  z zasadn i­
czych czyn n ikó w  w  w alce o przed łużen ie  życ ia  maszyn.

W ażnym  elem entem  te j w a lk i jes t p ra w id ło w a  organ izacja  
s tanow iska roboczego. Również ten odcinek p racy  w  p rze m y­
śle d rzew nym  pozostaw ia w ie le  do życzenia. Is tn ie ją  bow iem  
jeszcze w y p a d k i pozostaw ian ia narzędzi, szczotek, szm at na 
ob rab ia rkach , co pow odu je  d e fek ty  i  aw a rie  m aszyn i  p ro -  
w adz i do ich  przesto jów . M ożna tego un ikn ą ć  przez za insta­
low an ie  specja lnych szafek lu b  s to lik ó w  do p rzechow yw an ia  
narzędzi itp . U n ie m o ż liw ia ło b y  to  dostanie się pom ocn iczych 
narzędzi lu b  szmat w  m echan izm  o b ra b ia rk i podczas je j 
pracy. W ażnym  czynn ik iem  je s t w łaśc iw e  ośw ie tlen ie  stano­
w iska  roboczego. K ie ro w n ic tw o  zak ładu  pow in no  n ieus tan ­
n ie  czuwać nad spraw ą w ła śc iw e j o rg a n iza c ji m ie jsca p racy  
i  udoskona lać ją  w  m ia rę  sw ych m ożliw ości.

C zynn ik iem , k tó ry  w  naszych w a ru n ka ch  m a bezsprzecznie 
decydu jący w p ły w  na przed łużen ie  żyw o tnośc i m aszyn jest 
w łaśc iw e  ustaw ien ie  w  przem yśle d rzew nym  gospodark i re ­
m on tow e j. Dobrze jakośc iow o i  w  odpow iedn im  czasie prze­
p row adzony rem on t p rzyw raca  m aszyn ie je j w łasności, z b l i­
żone do w łasności okreś lonych  w a ru n k a m i te ch n iczn ym i no ­
w e j m aszyny. U sta len ie  w ła śc iw e j p o lity k i rem ontow e j

w  naszym  przem yśle  m a szczególnie ważne znaczenie z nastę­
pu jących  przyczyn :

1) Znaczna część ob rab ia re k  za insta low anych  —  to  ob ra ­
b ia rk i stare i  w  dużym  s topn iu  zużyte, u trzym a n ie  ic h  w  go­
tow ości ruch ow e j w ym aga w ięc szczególnej op iek i, zarów no 
ze s trony  służb kon se rw acy jn o -rem o n tow ych , ja k  i  służb do­
zoru.

2) P rzem ysł posiada znaczne ilo śc i ob rab ia re k  w ysoko- 
obro tow ych, w  k tó ry c h  zużycie części następu je dość szybko.

3) C iężkie  w a ru n k i p ro d u k c ji, w y n ik a ją c e  z w łaściw ości 
surowca, p o w o du ją  szybsze niszczenie części i  m echanizm ów .

P ra k ty k a  w ykaza ła , iż  n ie  p rz y w ią z u je  się w  naszym  prze­
m yśle w iększe j w a g i do rem o n tów  średn ich  i  zapobiegaw­
czych, k tó re  są podstaw ą rem o n tów  w  przem yśle. S ku tk ie m  
tego często przeprow adza się rem o n ty  kap ita lne . Jest to źle 
po ję ta przez zak łady  p o lity k a  rem ontów , a je j s k u tk i są 
w idoczne. M aszyny przekazyw ane do rem o n tu  kap ita lnego  
są ju ż  na dm ie rn ie  zużyte  i  doprowadzen ie ich  do stanu okreś­
lonego w a ru n k a m i tech n iczn ym i przekracza często zakres 
p rac p lanow anych  i  zmusza w yko na w cę  do p rzeprow adzan ia  
odbudow y m aszyny. Z  tego pow odu na k ła d y  n a  re m o n ty  są 
bardzo w ysokie, a o b ra b ia rk i —  p rze trzym yw an e  w  rem oncie 
przez dłuższy okres czasu. W y ła n ia  się w ięc po trzeba  w p ro ­
wadzenia w  naszym  przem yśle  system u p lanow o-zapob ie - 
gawczych rem ontów , co po zw o li na  pop ra w ie n ie  stanu p a rku  
maszynowego i  w p ły n ie  na przedłużen ie c y k lu  rem ontowego. 
W prow adzenie system u p lanow o-zapobiegaw czych rem ontów  
w ym aga:

R usta len ia  c y k li rem ontow ych ,
2) us ta len ia  okresu żyw o tnośc i części m aszyny i  całego 

urządzenia,
3) sporządzenia spisu części zam iennych i  m a te r ia łó w  po­

trzebnych  do ich  w yko na n ia ,
4) okreś len ia  czasu p rzes to ju  i  średn ie j pracochłonności 

rem ontu .
N o rm a ty w y  te m ożna usta lać stopniow o, rozpoczynając od 

podstaw ow ych maszyn. Dążyć je d n a k  na leży do ich  us ta ­
len ia  w  m o ż liw ie  k ró tk im  czasie d la  pozosta łych ob rab ia rek  
i  urządzeń.

Posiadane przez zak ład y  w a rsz ta ty  m echaniczne po w in ny  
zapew nić p ro d u kc ję  części zam iennych, kon iecznych do p rze ­
p row adzan ia  rem on tów  średn ich  i  zapobiegawczych. P rzep ro­
wadzona osta tn io  ana liza  zdolności p ro d u k c y jn y c h  w a rsz ta ­
tó w  p rzyza k ła dow ych  w ykaza ła , iż  za insta low ane w  n ich  
o b ra b ia rk i n ie  są na leżycie  w yko rzystane . Zorgan izow an ie  
p lanow e j p ro d u k c ji części zam iennych po zw o li n a  pe łne  w y ­
ko rzys tan ie  ob rab ia re k  w  w a rszta tach  i  s tw orzy  m ożliw ośc i 
przeprow adzan ia  w e w ła śc iw ym  czasie rem o n tów  zapobie­
gawczych.

Z A G A D N IE N A  rem ontow e s tanow ią  bardzo obszerną 
dziedzinę p racy  w  zakładach p ro d u kcy jn ych , k tó re j znacze­
n ie  jes t coraz le p ie j rozum iane przez p ra c o w n ik ó w  in ż y n ie ­
ry jn o -te ch n iczn ych . Niesposób om ów ić w szys tk ich  aspektów  
tego zagadnienia w  je d n ym  a rty k u le . N a leża łoby raczej p o ru ­
szyć te sp ra w y w  ca łym  c y k lu  a rty k u łó w . Zadaniem  n in ie j­
szego a r ty k u łu  by ło  je d y n ie  ośw ie tlen ie  na jw a żn ie jszych  
sp raw . M ożna będzie uważać, że osiągnął on sw ó j cel, je ś li 
p ra cow n icy  te re n o w i będą o m a w ia li na k o n k re tn y c h  p rz y ­
k ładach  poruszone tu  zagadnienia.

W w a lce  o w p ro w a d z e n ie  w szechstronne j m e ch a n iza c ji
o oszczędność su row ców  i e n e rg ii 
o p o d n ie s ie n ie  p ro d u k c ji 
o wzrost w y d a jn o śc i
n ie zb ę d n ą  pom ocą  jest k s ią ż k a  i p ra s a  techn iczna
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A N T O N I W IE R Z B IC K I

Nowe materiały z odpadów drzewnych }
A r ty k u ł zaw ie ra  treść re fe ra tu  opracowanego na Z jazd  pośw ięcony zagadn ien iu  m a te ria łó w  b u do w la ­

nych  organ izow any przez P olską A kadem ię  N auk. N o w e  m a te ria ły  z odpadów drzew nych, w  postaci p ły t  
p ilś n io w y c h  i  w ió ro w o -k le jo w y c h  zysku ją  coraz w iększe  znaczenie w  bu do w n ic tw ie , przem yśle m eb low ym  
i  innych . P rzem ysł p ły t  p ilś n io w y c h  ro z w ija  się w  k ra  ju ,  na tom ias t p ro d u k c ja  p ły t  w ió ro w o -k le jo w y c h  jes t 
jeszcze nieznana. A u to r  om aw ia  głów ne zagadnienia techniczne dotyczące tych. now ych  m a te ria łó w , k tó re  
dz ięk i sw ym  ko rzys tn ym  cechom i  szerok ie j bazie surow ca odpadowego mogą się p rzyczyn ić  w  znacznym  
s topn iu  do w y k o n y w a n ia  na rodow ych  p lanów  gospodarczych nie  ty lk o  w  bu do w n ic tw ie , ale rów n ież  w  in ­
nych  przem ysłach, k tó re  używ a ją  le k k ie  m a te ria ły  p ły to w e .

1. K lasyfikacja odpadów
K la s y fik a c ja  odpadów  drzew nych  dokonu je  się w g  nastę­

p u ją cych  k ry te r ió w : stanu skup ien ia  (odpady Stałe, i  w  roz­
tw o ra ch  —  łu g i odciekowe), ro z m ia ró w  oraz pochodzenia. 
P ierwsze k ry te r iu m  m a m n ie jsze p ra k tyczn e  znaczenie, gdyż 
do w y ro b u  m a te r ia łó w  z odpadów  drzew nych  służą do tych ­
czas w y łą czn ie  odpady w  postaci s ta łe j. D ru g ie  k ry te r iu m  
zw iązane jes t ze s topn iem  rozd robn ien ia , po łączonym  z n im  
kszta łtem , a w reszcie  —  ze s topn iem  te c h n ic z n e j' p rz y d a t­
ności odpadów. T rzec ie  k ry te r iu m  łączy się z lo k a liz a c ją  od­
padów  oraz ilo śc io w ym  ich  skup ien iem , z czego w y n ik a ją  
techn iczne m oż liw ośc i i  opłacalność przem ysłow ego prze robu  
odpadów.

Pod wzg lędem  w ie lk o ś c i m ożna dz ie lić  odpady na  k a te ­
go rie : duże, średniej, w ie lk o ś c i i  drobne. Do p ie rw szych  za­
liczam y np. gałęzie, z rzyny , o p o ły *) ** ); do d ru g ich  —  np. 
o b rz y n k i k łód , desek, lis te w , w iększe odpady fo rn iru ;  do 
trzec ich  np. z rę b k i po eks trakcy jne , s k ra w k i fo rn iru , 
w ió ry  ze s truga rek , tro c in y , zwłaszcza z tra k ó w  ram ow ych , 
gdzie w ys tę p u ją  w  na jw ię kszych  ilościach.

O dpady duże i  średn ie j w ie lko śc i zn a jd u ją  szerokie zasto­
sow an ie  do  w y ro b u  p ły t  p ilśn io w ych , m ogą rów n ież  służyć 
do p ro d u k c ji m a te ria łó w  k le jo n ych , a często —  p ły t  w ió ro ­
w ych , je że li —  stosownie do po trzeb  —r  tn ie m y  je  na w ió rk i 
spec ja lne j w ie lko śc i lu b  ksz ta łtu . N ie k tó re  d ro bn e  odpady, 
np. w  postaci z ręb ków  p o eks trakcy jnych , mogą być także 
używ ane do p ro d u k c ji p ły t  p ilśn io w ych . W  ogóle je d n a k  d ro ­
bne odpady służą ja k o  surow iec do p ły t  w ió ro w ych . Z na ­
czenie gospodarcze p ro d u k c ji p ły t  w ió ro w y c h  polega, na 
zu ży tko w a n iu  d ro bn ych  odpadów, n ie  p rz y d a tn y c h  d la  in ­
n ych  przem ysłów .

D robne odpady stanow ią  u c ią ż liw y  ba last, zalegają ha łdy, 
n iszczeją lu b  są często n ie p ro d u k ty w n ie  spalane. N a jw iększe  
s tra ty , ja k  w iadom o, pow sta ją  w s k u te k  niedostatecznego w y ­
ko rzys tan ia  tro c in . P ro d u kc ja  p ły t  w ió ro w y c h  w y łączn ie  
z tro c in  w y w o łu je  —  na podstaw ie  do tychczasow ych p ró b  —  
zb y t w ie lk i  rozchód kosztow nych  k le jó w , jes t n ieop łaca lna 
i  n ie  p rz y ję ła  się. T ro c in y  s tanow ić  mogą ty lk o  jeden ze 
s k ła d n ik ó w  tych  p ły t,  obok in n ych  w ió ró w .

Pow odem  tru d n o śc i w  z u ży tko w a n iu  tro c in  do w y ro b u  
p ły t  jes t k ró tkość  w łó k ie n  (oko ło 1 m m  długości), zniszcze­
n ie  części w łó k n a  i  b ra k  zdolności sp ilśn ian ia  się. Na uwagę 
zas ługu ją  próby,, opisane przez H. Rente lna, dokonane n ie ­
da w n o  z w y n ik ie m  do da tn im  w  la b o ra to r iu m  w  F re d r ik s - 
bergu (Szwecja) oraz w  s k a li p rzem ysłow e j w  fa b ry k a c h  
p ły t  p ilśn io w ych . Z  t ro c in  poddanych spec ja lne j obróbce 
rozc ieńczonym i a lk a lia m i w  podwyższonej tem pe ra tu rze  
i  m ie lon ych  w  p ły n ie  Jordana  uzyskano n a jp ie rw  w  la bo ­
ra to r iu m , a następn ie w  s k a li fa b ryczn e j dobre p ły ty  p i l ­
śniowe. W y n ik  ten, po c a łk o w ity m  po tw ie rdzen iu , m ia łb y  
d la  p rzem ys łu  p ły t  duże znaczenie.

Pod w zg lędem  pochodzenia odpady d z ie li s ię na leśne, 
p ie rw ias tkow ego  p rzem ys łu  drzewnego, prze tw órczego p rze­
m ys łu  drzewnego, budow lane  i  inne . Do w y ro b u  p ły t  p i l ­
śn iow ych  i  w ió ro w y c h  służą odpady leśne i  p rzem ysłow e 
różnych  w y m ie n io n y c h  poprzedn io  k a te g o rii. N a jw iększe  
znaczenie m a ją  dotychczas c ienk ie  so rtym e n ty  i  odpady 
leśne oraz z rzyn y  ta rtaczne. Jednak odpady pochodzące 
z in n y c h  p rzem ys łów  (zrębk i pozostałe z e k s tra k c ji k a la ­
fo n ii i  ga rb n ikó w , w ió ry  ze s tru g a re k  z w ie lk ic h  zak ła ­
dów  p rze tw órczych  itp .)  p o w in n y  rów n ież  znaleźć tu ta j za­
stosowanie. W ym ien ion e  ka te go rie  odpadów  przem ys łow ych  
są pozysk iw ane w  dużych ilościach, pos iada ją  zatem  w a ­
ru n k i d la  odpow iedn ie j ich  k o n c e n tra c ji w . celu m aso­

*) R e fe ra t in d y w id u a ln y  op racow any  na Z ja zd  do tyczący zagad­
n ień  m a te ria łó w  b u d o w la n ych  o rgan izo w any  przez W yd z ia ł IV  P A N  — 
K o m ite t In ż y n ie r i i  Lą dow e j w  g ru d n iu  1953 r.

**> W a łk i  p o iu a z e z a rs k ie  t r a k tu je m y  n a to m ia s t ja k o  p ó ł fa b r y k a ty .

wego p rze robu  na p ły ty  p ilśn io w e  lu b  w ió row e . Jak  ju ż  
wskazano, w ym ie n io n e  o d p a d y , drzew ne s tan ow ią  w ie lk ą  
podstaw ę surowcową, zdo lną trw a le  zaopa tryw ać naw e t sze­
ro k o  rozbudow any p rzem ys ł m a te r ia łó w  p ły to w y c h  w  k ra ju .

O dpady drzew ne budow lane  do p ro d u k c ji p ły t  n ie  są s to ­
sowane. O dpady te często posiada ją  gwoździe lu b  zanieczy­
szczone są zap raw am i m u ra rs k im i itp ., co ogran icza ic h  
użyteczność.

2. K lasyfikacja  m ateriałów  z odpadów drzewnych

2. 1. Podział ogólny. M a te r ia ły  w y tw a rza n e  z odpadów 
drzew nych  d z ie li s ię  n a jo g ó ln ie j na dw ie  obszerne g ru p y : 
m a te r ia ły  p ilśn io w e  i  w ió row e . P rzy  czym  rozróżn ia  się:

W  p ie rw sze j g rup ie , zależnie od stopn ia  spoistości m a te ­
r ia łu  :

a) P ły ty  p ilśn io w e  sztywne.
D zie lą  s ię  na  rodza je  zależnie od ciężaru w łaściw ego. Je­

że li zaw ie ra ją  zw iększoną dom ieszkę k le jó w , wówczas tw o rzą  
osobną ka te g o rię  i  zb liżone są do tw o rz y w  sztucznych. 
Znane są rów n ie ż  p ły ty  p ilś n io w e  z do da tk iem  sub s tanc ji 
m in e ra ln y c h  (p ilśn iow e -m in e ra lne ).

b) M a te r ia ły  p ilś n io w e  n iesz tyw ne  (m aty, zwoje).
c) S yp k ie  m asy p ilśn iow e .
W  d ru g ie j g rup ie , zależnie od rod za ju  spo iwa:
a) M a te r ia ły  o spo iw ie  m in e ra ln y m  —■ p ły ty  i  in n e  ele­

m en ty  w ió rkow o-ce m en tow e  i  w ió rkow o-g ipso w e .
b) P ły ty  w ió ro w o -k le jo w e , o spo iw ie  ze sztucznych ży ­

w ic , a n ie k ie d y  pozbaw iane obcych spoiw .
P ły ty  w ió ro w e  d z ie li się na rodzaje, zależn ie od ciężaru 

w łaśc iw ego; w śró d  n ich  n ie k ie d y  od różn iam y p ły ty  w y k o ­
nane p rzew ażn ie  lu b  w y łączn ie  z tro c in .

c) M asy i  zap raw y —  cem enty, k i t y  d rzew ne itp .

2. 2. Objaśnienia uzupełniające. P ły ty  w ió ro w e  i  p ilśn io w e  
mogą być je d n o - lu b  w ie lo w a rs tw ow e , os ta tn ie  w  p ły ta ch  
p ilś n io w y c h  spo tyka  się rzadz ie j.

P ły ty  w ió row e , je ż e li są k ry te  ob łogam i, nazyw am y p ły ­
ta m i (sk le jka m i) w y p e łn io n y m i. P ły ty  w ie lo w a rs tw o w e  w y ­
rab ia ne  bez ob łogów  m a ją  poszczególne w a rs tw y  złożone 
z w ió rk ó w  różnej w ie lk o ś c i lu b  ksz ta łtu .

W ie low a rs tw ow e  p ły ty  p ilśn io w e  w ys tę p u ją  ja k o  p ły ty  
złożone z w ięce j n iż  je d n e j w a rs tw y  sk le jo n ych  ze sobą 
p ły t,  tego samego lu b  różnych  rod za jów  (tzw . „sa n d w ich “ ). 
Dość rzad ko  spo tyka  się p ły ty  w ie lo w a rs tw o w e  sk le jane  
z k i lk u  w a rs tw  k a rto n u  (np. „E n s o n it“ ).

Is tn ie ją  p ły ty  zna jdu jące  się na pogran iczu  p ły t  p ilś n io ­
w y c h  oraz w ió ro w y c h . K ry te r iu m  p o dz ia łu  s ta n o w i z w y k le  
sposób p ro d u k c ji.  P ły ty  w y ra b ia n e  na m o k ro  za liczam y do 
p ilśn io w ych , pozostałe p ły ty  na leżą do w ió ro w y c h .

W  n ie k tó ry c h  k ra ja c h  (USA) w szys tk ie  w ym ie n io n e  m a te ­
r ia ły  d z ie li się na t rz y  g ru py :

a) P ły ty  w y tw a rz a n e  na m o k ro  —  odpow iada ją  p ły to m  
p ilśn io w ym .

b) P ły ty  w y tw a rza n e  na pó łsucho —  odpow iada ją  różnym  
typo m  p ły t  w ió ro w ych .

c) P ły ty  w y tw a rza n e  na sucho —  odpow iada ją  różnym  
typo m  p ły t  w ió ro w ych .

K ry te r iu m  podz ia łu  ty c h  m a te r ia łó w  s tan ow i zatem  postać 
(w ie lkość, ksz ta łty ) tw o rzących  je  s k ła d n ik ó w  a lbo sposób 
w y tw a rz a n ia  p ły t.

P rzytoczona k la s y fik a c ja  n ie  je s t pełna. Jeże li za w skaź­
n ik  podz ia łu  p rz y ją ć  s top ień  rozdzie len ia  surow ca, to  do m a­
te r ia łó w  z odpadów  d rze w n ych  na leża łoby w łączyć  m ąkę 
drzewną, ja k o  p ro d u k t n a jd a le j sięgającego rozd rob n ie n ia  
w łó k ie n . M ąka  d rzew na s tanow i je d n a k  ty lk o  p ó łfa b ry k a t
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do w y ro b u  in n y c h  m a te ria łó w , zatem  rozp a tryw a ć  je j n ie  
będziem y. N a to m ia s t m a te r ia ły  u tw o rzone  z ż y w ic y  sztucznej 
i  w ype łn iacza  w  postac i w łó k ie n  d rzew nych  (np. m ą k i d rze w ­
ne j) za liczam y do tw o rz y w  sztucznych z w ypełn iaczem .

Jako trzec ią  g łów ną g rupę  trzeba jeszcze uw zg lędn ić  nowe 
m a te r ia ły  k le jo n e  z różnego rod za ju  w iększych  odpadów, 
a na w e t z n ie k tó ry c h  s o rtym e n tó w  d re w n a  cienkiego. Należą 
tu  np. „L ig n o fo l z a k ła d ko w y“  i  „ L ik to r i t “  (opracow ane 
w  Z ak ładz ie  F izyko -C hem iczne j T echno log ii D re w na  In s ty ­
tu tu  T echno log ii D re w na  w  Bydgoszczy).
2. 3. Podział szczegółowy. W szystk ie  m a te r ia ły  z odpadów 
d rze w n ych  są stosunkow o nowe. K la s y fik a c ja  ich  w  w ie lu  
k ra ja c h  oraz w  s k a li m iędzynarodow e j n ie  została jeszcze 
usta lona. W  n ie k tó ry c h  państw ach  pod ję to  je d n a k  prace 
w  ty m  k ie ru n k u . W y m ie n im y  spom iędzy znanych n iem iec­
k ie  n o rm y  D IN  4076 (1941 r.) oraz D IN  53350 (1943 r.). N ow a 
no rm a  austriacka , uzgodniona z k la s y fik a c ją  szwedzką, po­
d a je  następu jący podz ia ł ty c h  m a te ria łó w  (jest to  p ra w d o ­
podobn ie  je d y n y  dotychczas, p e łn y  podz ia ł om aw ianych 
m a te r ia łó w ):
1. P ły ty  p ilśn io w e  z d re w n a  (zawartość 

k le jó w  do 12% w  stosunku do ciężaru 
w  s tan ie  suchym )

C iężar w ła ś c iw y  k g /m 3
P ły ty  p ilśn io w e  p ien is te  . . . .  pon iże j 100 
P ły ty  p ilśn io w e  po row ate

a) Bardzo p o r o w a t e ............................. 100 -4- 180
b) P o r o w a t e ............................................180 4- 310

P ły ty  p ilśn io w e  tw a rd e
a) P ó ł t w a r d e ............................................ 500 4- 850
b) T w a rd e  ................................................ pow yże j 850
c) Bardzo tw a rd e  (u tw ardzone) . . pow yże j 900

2. P ły ty  te k tu ro w e
3. P ły ty  p ilś n io w e  z d rew na (zawartość 

k le ju  pow yże j 12%)
ab L e k k i e ......................................................... pon iże j 400
b) P ó ł t w a r d e ................................................  400 4- 800
c) T w a r d e .......................................................  800 4-1000
d) Bardzo t w a r d e ............................... pow yże j 1000

4. P ły ty  p ilś n io w e -m in e ra ln e
5. P ły ty  w ió ro w e

a) Izo la cy jn e  ( le k k ie ) ....................................pon iże j 400
b) P ó łc ię ż k ie ................................................  400 4- 900
c) C ię ż k ie .......................................................  900 4-1100
d) Bardzo t w a r d e ........................................ 1000 4-1300

N a jw iększe  znaczenie p ra k tyczn e  m a ją  p ły ty  g ru p y  1, 
a  następn ie g ru p y  5. P ły ty  należące do g ru p : 2, 3 i  4 m a ją  
n ie w ie lk ie  gospodarcze znaczenie.

Powyższa k la s y fik a c ja  n ie  ob e jm u je  p ły t  w ió rk o w o -c e - 
m en tow ych , zap raw  drzew nych, ja k  rów n ie ż  n iesz tyw nych  
i  s yp k ich  m a te r ia łó w  p ilśn iow ych . O sta tn ie  w y ra b ia  się ty lk o  
w  n ie k tó ry c h  k ra jach .

W  Polsce, w  om aw ianym  zakresie, is tn ie ją : PN/B-22120 
P ły ty  p ilśn io w e  (dotychczas n ie  opub likow ana) oraz PN/B-490 
P ły ty  w ió rkow o-cem en tow e .

3. P ły ty  pilśniowe
3. 1. Stan przemysłu na świecie. P ły ty  p ilśn io w e  w y ra b ia  
s ię  na św iec ie  w  szerszym zakresie  od 204-30 la t. P ro d u kc ja  
oko ło  120 fa b ry k  w  1951 r. w yn io s ła  przeszło 2,3 m il.  t ,  t j .  
oko ło  15% w ięce j n iż  w  1950 r., w  ty m  oko ło  55% za ję ły  
P ły ty  po row a te  i  oko ło  45% p ły ty  tw a rde . Ś w ia tow a  zdo l­
ność p ro d u k c ji w yn o s iła  jednocześnie oko ło 2,8 m il. t, czy li 
b y ła  w yko rzys ta na  w  1951 r. w  w ysokośc i 804-85%. E kspo rt 
p ły t  w y n ió s ł 0,36 m il.  t, c zy li za ledw ie  oko ło 16% p ro d u k c ji. 
Do g łów n ych  w y tw ó rc ó w  w  E u rop ie  na leżą: Szw ćcja, F in ­
land ia , N o rw eg ia , N iem cy. W  Z w ią zku  R adz ieck im  przem ysł 
te n  pow ażn ie  się ro z w ija ; wysokość p ro d u k c ji n ie  jes t znana.

W  Polsce do' os ta tn ie j w o jn y  p ły t  p ilś n io w y c h  n ie  w y ra ­
biano. Po w o jn ie  p rze ję to  jeden n ie w ie lk i zak ład na Zie,- 
m ia ch  O dzyskanych, a w  1945 r. p rzystąp iono  do p ra c  p rz y ­
gotow aw czych w  celu bu dow y now ych  fa b ry k  ty c h  m ate ­
r ia łó w . P la n y  b u do w y  są kon sekw en tn ie  w y ko n yw a n e  ta k , 
że za k i lk a  la t  m ożem y zająć je dn o  z p rzo du jących  m ie jsc 
w  eu rop e jsk im  p rzem yśle  p ły t  p ilśn io w ych , co je d n a k  zależy 
od dalszej p ra cy  in w e s ty c y jn e j i  od poziom u jakościow ego 
p ro d u k c ji ty c h  m a te ria łó w .
3. 2. Podział p łyt. P ły ty  p ilśn io w e  (PN/B-22120) okreś lam y 
ja k o  le k k ie  p ły ty  budow lane  lu b  s to la rsk ie  (izo lacy jne , o k ła ­
dz inow e czy li w ykończen iow e i  pom ocnicze k o n s tru kcy jn e ), 
w y tw a rza n e  z su ro w có w  lignoce lu lozow ych , a zwłaszcza 
z d rew na.

P ły ty  p ilś n io w e  k la s y fik u je  się na podstaw ie  c iężaru w ła ­
ściwego, od k tó re g o  zależy stop ień  porow atości, zw ięz łośc i 
i  tw a rd ośc i m a te ria łu . R ozróżn iam y p ły ty :

a) B ardzo  po row a te
b) P orow a te
c) P ó łtw a rd e
d) T w a rd e
e) Bardzo tw a rd e .
W  ty m  p ły ty  po row a te  i  tw a rd e  razem  ob e jm u ją  na św ie ­

cie oko ło  90% p ro d u k c ji w szys tk ich  p ły t  p ilśn iow ych , reszta 
zaś p rzypada na t rz y  pozostałe g ru p y  p ły t.

Polska N o rm a PN/B-22120 zaw ie ra : p ły ty  po row a te  o cię­
żarze ob ję tośc iow ym  2004-320 k g /m 3 i  p ły ty  tw a rd e  — 
8004-1100 k g /m 8.

3. 3. Surowiec. P ły ty  p ilś n io w e  w y tw a rz a  się z d rew na w ra z  
z ko rą , w  postac i: c ie n k ich  lu b  obarczonych w a d a m i s o rty ­
m en tów  d re w n a  okrąg łego  (w ie rzcho łk i, żerdzie, gałęzie 
w a łk i) ,  łupanego (szczapy), odpadów  ta rtaczn ych  (zrzyny, 
ob rzynk i, oszw ary) i  pochodzących z in n y c h  zak ład ów  prze­
m ys łu  drzewnego (np. z rę b k i po eks trakcy jne ). M ożna je  także 
w y ra b ia ć  z różnych  ro ś lin  rocznych  lu b  ic h  odpadów  (słoma 
zbożowa, odpady ro ś lin  o le is tych  z roszarń itp .).

Do w y ro b u  p ły t  p ilś n io w y c h  n ie  używ a się zatem  i  n ie  
m a po trzeby  używ ać surow ca drzewnego lepszej jakośc i 
t j .  takiego, k tó ry m  zao pa tru je  się in ne  p rzem ysły. M a te r ia ły  
te k o rzys ta ją  na ogół z w łasne j, n ieza leżnej bazy surow co­
w e j, d la tego p ro d u k c ja  ic h  m a szczególne znaczenie ekono­
miczne.

3. 4. Produkcja. Proces techno log iczny p ły t  p ilś n io w y c h  po­
k re w n y  jes t procesom  przem ys łu  papierniczego, n ie  oddziela 
się tu  je d n a k  l ig n in y  oraz stosu je  się n ie  ta k  da le ko  posu­
n ię te  m ie len ie  i  zak le ja n ie  m iazg i, in n e  są bow iem  w y m a ­
gania co do stopn ia  je j „sm arnośc i“ , ja k  rów n ież  —  w yg lą d u  
i  b a rw y  gotowego p ro d u k tu .

Surow iec po w stęp nym  —  w  raz ie  po trzeby  —  p rzyg o to ­
w a n iu  na sk ła do w isku  zosta je rozd rob n io ny  na z rę b k i, k tó re  
ro z w łó k n ia  się m echan iczn ie pod okre ś lo nym  c iśn ien iem  
pa ry . W  Polsce podobnie ja k  w  Z w ią zku  R adz ieck im  i  in n ych  
k ra jach , stosu je się do tego celu d e fib ra to ry  A sp lunda . 
M iazga podlega dalszej obróbce w  ho lend rach  lu b  so rto ­
w an iu , po czym  obróbce w  ho lendrach, zagęszczaniu, zak le ­
ja n iu  (em u ls je  k a la fo n ii, p a ra fin y , ewent. inne  ś rodk i), 
s p ilś n ia n iu  przez osadzanie na sic ie  i  odw odn ien iu , suszeniu 
w  suszarn i ro lk o w e j (p ły ty  po row ate) lu b  p ra s ie  h y d ra u lic z ­
n e j (p ły ty  tw arde).
3. 5. Użyteczność płyt. P ły ty  p ilśn io w e  na podstaw ie  ich  
bu dow y i  n ie k tó ry c h  w łaśc iw ośc i zb liżone są do w y tw o ró w  
pap ie rn iczych  lu b  do tw o rz y w  sztucznych z w ype łn iaczam i 
o rgan icznym i a lbo  —  w a rs tw ow ych . B y ło b y  je d n a k  n ie w ła ­
ściwe p rz y ró w n y w a ć  np. p ły ty  p ilśn io w e  tw a rd e  —  do  te ­
k tu ry , z czym  n ie k ie d y  jeszcze się spo tykam y, podczas gdy 
p ły ta  tw a rd a  s tan ow i m a te r ia ł budow lany , k o n s tru k c y jn y , 
p rz y d a tn y  po odpow iedn ie j obróbce p o w ie rzch n i n a w e t do 
robó t zew nętrznych.

P odkreś lano w ie lo k ro tn ie  i  słusznie, że p ły ty  p ilśn io w e  — 
obok pew nych  w a d  zw iązanych z ic h  pochodzeniem  orga­
n icznym  —  łączą cechy szczególnie poszuk iw ane w ś ró d  tw o ­
r z y w ,^  m ia no w ic ie :

P ły ty  po row a te  w y k a z u ją  dobre  w łaśc iw ośc i iz o la c ji c ie p l­
ne j (oko ło  80% ic h  ob ję tośc i tw o rz y  zam kn ię te  pow ie trze), 
znaczną dźw iękochłonność, lekkość, dostateczną w y trz y m a ­
łość m echaniczną, este tyczny w yg ląd .

P ły ty  tw a rd e  i  bardzo tw a rd e  w y k a z u ją  tw ardość, od­
porność na śc ieran ie, na dz ia łan ie  s ił zew nętrznych, giętkość, 
w zg lędną lekkość, gładkość, pow ie rzchn i.

P ły ty  p ilśn io w e  w szys tk ich  ro d za jó w  w y k a z u ją  ła tw ość 
o b ró b k i m echan iczne j, ła tw ość łączenia z in n y m i m a te ria ­
ła m i, k le je n ia , chem icznej o b ró b k i po w ie rzchn i, a w ie lk ie , 
płaszczyzny a rkuszy  przysp ieszają ro b o ty  budow lane. W resz­
cie m a te r ia ły  te  są stosunkow o tan ie . W ym ien ione  cechy w y ­
w o łu ją  pewnego rod za ju  un iw ersa lność zastosowań p ły t  p i l ­
śn iow ych . Z y s k a ły  w ięc  szeroki zakres użyc ia  w  bu d o w ­
n ic tw ie  i  in n y c h  dz ia łach te c h n ik i, co w p ły n ę ło  na s zyb k i 
rozw ó j ich  p ro d u k c ji na świecie, n iesp o tykan y  w  in n y c h  
dz ia łach p rzem ys łu  drzewnego.

Cechy techn iczne p ły t  p ilś n io w y c h  oraz zakres i  sposoby 
zastosowań ich  w  b u d o w n ic tw ie  opisano obszernie w  ciągu 
osta tn ich  la t  w  po lsk ich  czasopismach techn icznych  *) oraz

*) N a te m a t p ły t  p ilś n io w y c h  ukaza ło  się w  p o lsk ich  czasopis­
m ach te ch n icznych  oko ło  40 a r ty k u łó w  .
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w  in n y c h  pu b lika c ja ch . Dalszy opis ty c h  m a te r ia łó w  można 
zatem  pom inąć.

N ie  op isu jem y tu  rów n ież  m a t i  z w o jó w  w łó k n is ty c h  oraz 
sypk ich  p ilś n io w y c h  mas izo lacy jnych , m a te r ia ły  te  bow iem  
są rzadzie j p ro du kow a ne  i  używ an ie  ich  je s t ograniczone. 
N a leży je d n a k  przypuszczać, że w  przyszłośc i i  te  m a te r ia ły  
zna jdą  szersze zastosowanie.

4. P łyty  wiórowe
M a te r ia ły  w ió ro w e  dzie lą się na p ły ty  i  p u s ta k i w ió rk o w o - 

-m in e ra ln e  oraz p ły ty  w ió ro w o -k le jo w e , sk le jane  przew aż­
n ie  za pom ocą ż yw ic  sztucznych.

P ierw sze są znane, powszechnie stosowane w  bu d o w n ic tw ie  
i  przedstaw ione  w  naszym  p iśm ie n n ic tw ie  (pro f. J. Nechay, 
p ro f. W. Żenczykow ski, inż. Z,. K o ta rs k i i  in n i) . N a tom ias t 
now e m a te r ia ły  w ió rk o w o -m in e ra ln e , ty p u  „D u r is o l“ , róż­
niące się znacznie od z w y k ły c h  p ły t  w ió rkow o-ce m en tow ych , 
zosta ły w y łączone  z n in ie jszego re fe ra tu . P rzechodzim y za­
tem  do p ły t  w ió ro w o -k le j owych.

4. 1. Objaśnienia ogólne. P ły ty  w ió ro w o -k le jo w e  za liczam y 
do m a te r ia łó w  now ych , gdyż p ro d u k c ja  ich  w  s k a li p rze­
m ys ło w e j na św iecie  rozpoczęła się za ledw ie  w  ciągu osta t­
n ic h  10 la t. P ro d u kc ja  ty c h  m a te ria łó w  w iąże się z lic z n y m i 
p ra cam i la b o ra to ry jn y m i nad p rze m ys łow ym  zużytkow an iem  
tro c in  ta rtacznych , s tanow iącym  w ie lk i p rob lem  do ro z w ią ­
zania, oraz —  in n y c h  w ió rk ó w . W  c iągu p a ru  os ta tn ich  dzie­
s ięc io lec i dokonano w  różnych  k ra ja c h  n iez liczonych  p ró b  
w  celu o trzym an ia  p ły t  tro c in o w y c h  lu b  w ió ro w y c h  o do­
statecznej w y trz y m a ło ś c i oraz dopuszczalnej pod wzg lędem  
ekonom icznym  i  fin a n so w ym  zaw artośc i ś rod ków  w iążą ­
cych. U d z ia ł ty c h  ś rod ków  znacznie bow iem  podraża cenę 
p ro d u k tu . W y s iłk i pod ję te  w  celu w y ro b u  p ły t  w y łączn ie  
z tro c in , t j .  bez ud z ia łu  in n y c h  w ió ró w , n ie  zna laz ły  d o ty c h ­
czas —  p rz y n a jm n ie j w  w iększe j s k a li —  powodzenia. P ły ty  
z tro c in  i  w ió ró w  pos iada ły począ tkow o zby t w ysoką  za­
w a rtość  sub s tanc ji k le jących , b y ły  c iężkie w  stosunku do 
w y trz y m a ło ś c i i  zanad to  kosztowne. K oszt k le jó w  stosowa­
n ych  do różnego rod za ju  p ły t  w ió ro w y c h  b y ł 20-^50 razy 
w yższy od kosztu użytego odpadkowego surow ca drzewnego 
Z pow odu zby t w ie lk ie g o  ud z ia łu  k le jó w , p ły ty  z tro c in  
i  w ió ró w  n ie  na da w a ły  s ię  p rze to  początkow o do szerszej 
p ro d u k c ji p rzem ysłow e j. D op ie ro  osta tn ie  prace doprow a­
d z iły  w  końcu  do  przem ysłow ego w y ro b u  p ły t  w ió ro w y c h
0 znacznie m n ie jsze j zaw artośc i k le ju , zatem  p ły t  op łaca l­
nych.

P u n k t w y jś c ia  tych  badań s ta n o w iło  dążenie do ro z w ią ­
zania p ro b lem u  zużycia d ro bn ych  odpadów  drzew nych, ja k  
rów n ież  w yp e łn ie n ia  pew ne j lu k i  pow sta łe j m iędzy p ły ta m i 
p ilś n io w y m i po ro w a tym i, a tw a rd y m i, k tó re j n ie  w y p e łn ia ją  
dostatecznie p ły ty  p ilśn io w e  pó łtw a rde . Podaż p ły t  p ó łtw a r-  
dych w  ogóle jes t ograniczona przypuszcza ln ie  ze w zględu 
na d łuższy n iż  p rzy  p ły ta c h  tw a rd y c h  okres prasow ania, 
a zatem obniżenie p rze lo tnośc i w ie lk ie j p rasy  h y d ra u liczn e j, 
k tó ra  z w y k le  decydu je o w yd a jn ośc i zakładu. Is tn ie je  po­
na d to  duży p o p y t na p ły ty  o ko rzys tn ych  w łaśc iw ośc iach 
techn icznych, posiadające ciężar w ła ś c iw y  zb liżon y  do d re w ­
na lite g o  (0,6-1-0,7), a grubość —  np. w  g ran icach KK-20 m m , 
s tanow iących  zatem  m a te ria ł odpow iedn i do masowego sto­
sow an ia  w  s to la rce  m eb low e j, bu do w la ne j i  in n e j. T a k im  
po szuk iw anym  m a te ria łe m  są dobrze w yko n a n e  p ły ty  w ió ­
row e, k tó re  łącznie z p ły ta m i p ilś n io w y m i p o k ry w a ją  w sze l­
k ie  po trze by  w  zakresie  le k k ic h  p ły t  izo lacy jnych , w y k o ń ­
czen iow ych i  k o n s tru k c y jn y c h .

P ły ty  w ió ro w e  n ie  są dotychczas u jm ow a ne  w  osobnych 
s ta tys tyka ch , na leży sądzić, że zosta ją  zaliczane do s k le je k
1 p ły t  s to la rsk ich  lu b  (USA) —  do g ru p y  p ły t  .p ilśn io w ych ; 
ze w s z y s tk im i ty m i m a te ria ła m i są bow iem  do pewnego 
s topn ia  spokrew nione . B ra k  zatem  jeszcze liczb  o k re ś la ją ­
cych wysokość ich  p ro d u k c ji.  W  naszej lite ra tu rz e  n ie  z n a j­
du je m y  o p ły ta c h  w ió ro w o -k le jo w y c h  dotychczas bliższych 
danych.
4. 2. Surowcem do wyrobu p ły t wiórowych mogą być w ió ry  
i  w ió rk i różne j w ie lk o ś c i i  ksz ta łtu , pochodzące z rozm a i­
ty c h  ob rab ia rek , ew en tu a ln ie  z p e w n ym  udz ia łem  z w y k ły c h  
tro c in  ta rtaczn ych ; m ogą być stosowane w ió rk i odpadkowe 
pozostające p rz y  w y ro b ie  w e łn y  d rzew ne j, w ió ry  z k o ro ­
w a n ia  p a p ie ró w k i, o b rz y n k i i  s k ra w k i fo rn iró w  itp ., ja k  
rów n ie ż  —  w ió ry  cię te  spec ja ln ie  z in n y c h  (w iększych) odpa­
dów, ja k  o b rz y n k i k łó d , w yso rto w a n e  w y rz y n k i,  gałęzie, 
w a łk i po łuszczarskie  (zaliczane do p ó łfa b ry k a tó w ), o b rz y n k i 
desek, lis te w , różne odpady z w y tw ó rn i s to la rsk ich , a na w e t

z rz y n y  tartaczne. K o rę  na leży W yłączyć, p rz y n a jm n ie j p rzy  
c ięc iu  w ió rk ó w  przeznaczonych na w a rs tw y  zew nętrzne 
p ły t.

O ile  w  p ły ta c h  p ilś n io w y c h  (rozdz. 3) chodzi zawsze, aby 
uzyskać m iazgę m o ż liw ie  je d n o litą , o dob rych  w ła śc iw o ­
ściach sp ilśn ian ia  się, to  w  p ły ta c h  w ió ro w y c h  stosuje się 
często w ió rk i różne j w ie lko śc i i  postaci na  w a rs tw y : ś rod­
kow ą i  zewnętrzne. W a rs tw y  zew nętrzne w y k o n u je  się np. 
ze stosunkow o m ocnych, p łask ich , zachodzących łuskow a to  
na sieb ie  w ió rk ó w , podczas gdy w a rs tw ę  środkow ą w y p e łn ia  
się s tru k tu rą  z m ieszanego lu b  drobn ie jszego m a te ria łu  —  
do t ro c in  w łączn ie . P ły ty  w y tw a rz a  się zatem  z w ió ró w  roz­
m aitego  pochodzenia; n ie k tó re  fa b ry k i używ a ją  w ió ró w  
zarów no o trzym yw a n ych  ja k o  odpady, ja k  i  w ió ró w  c ię tych 
spec ja ln ie  z w iększych  odpadów.

S urow iec do p ły t  w ió ro w y c h  n ie  ogran icza się do w y m ie ­
n io n ych  odpadów  d rzew nych . P róbow ano zużytkow ać inne  
surow ce: drobne ga łązk i, np. odpadk i w in o ro ś li, w rzos itp ., 
ja k  rów n ież  odpady ro ś lin  rocznych, np. paździerze lnu , 
ko n o p i i  inne.

N a jb a rd z ie j rozpowszechnione są p ły ty  w ió ro w e  z odpadów 
d rew na liściastego, k tó re  m ożna m ieszać z drew nem  ig la ­
s tym , a  w y tw ó rn ie  ich  mogą być zespolone z zak ładam i 
m echan iczne j o b ró b k i drew na.

Z powyższych uw ag w y n ik a , że w y ró b  p ły t  w ió ro w ych , 
podobn ie ja k  p ro d u k c ja  p ły t  p ilśn io w ych , op ie ra  się na sze­
ro k ie j bazie surow cow e j. „C e g ie łka m i“  są tu ta j w ió rk i róż­
nego rod za ju  i  pochodzenia, a n ie  poszczególne w łó k n a  lu b  
drobne ich  skup ien ia , ja k  w  p ły ta c h  p ilś n io w y c h ; zatem 
w ió rk i,  k tó ry c h  się n ie  ro zw łó kn ia , a ty lk o  s k le ja  w za jem ­
nie. N a leży w n ioskow ać, że w ym agan ia  co do ja kośc i surow ca 
są tu  jeszcze m n ie jsze n iż  p rzy  p ły ta c h  p ilśn io w ych . S u ro ­
w iec d la  ty c h  osta tn ich , w  postaci różnych  odpadów, zasad­
niczo n ie  p o w in ie n  m ieć w łó k ie n  uszkodzonych, co np. w y ­
s tępu je  w  troc inach , aby na da w a ł się do przerobu. S ądzim y 
także, że uszkodzenia surow ca przez c z y n n ik i b io tyczne 
m ożna tra k to w a ć  ba rdz ie j to le ra n c y jn ie  w  stosunku  do w ió ­
rów , s łużących d la  p ły t  w ió ro w y c h  n iż  wobec d rew na  dla 
p ły t  p ilśn io w ych , gdzie zależy, ab y  w y trzym a łość  poszcze­
gó lnych  w łó k ie n  n ie  b y ła  naruszona.

4. 3. Charakterystyka produkcji. W yró b  p ły t  w ió ro w y c h  od­
byw a  się tzw . sposobem suchym  i  sprowadza się  do p ros tych  
stosunkow o czynności, ja k :  cięcie surow ca na w ió rk i,  susze­
n ie  ich  w  raz ie  po trzeby  i  p o k ry w a n ie  k le jem , fo rm ow an ie  
i  p rasow an ie  p ły t.  W ie le  czasu w ym a g a ło  technolog iczne 
opracow an ie ty c h  o p e ra c ji i  odpow iedn ich  urządzeń. W  m e­
todzie  suchej n ie  w y tw a rz a  się —  ja k  w  stosowanej do p ły t  
p ilś n io w y c h  m o k re j m etodzie —■ zaw ies iny  w  wodzie, k tó rą  
następn ie na leży w ycisnąć i odparować, a zatem  zużycie 
c iep ła  i  en e rg ii jes t tu  m niejsze. Is tn ie ją  rów n ie ż  sposoby 
p ro d u k c ji p ły t  na  pó łsucho lu b  pó łm okro , za pom ocą k tó ry c h  
uzysku je  się p ły ty  o cha rakte rze  pośredn im  m iędzy p ły ta m i 
p ilś n io w y m i i  w ió ro w y m i (np. w  USA).

W  p ro d u k c ji p ły t  w ió ro w y c h  m ożna pracow ać s tosun­
ko w o  n ie w ie lk im i agregatam i, p o zw a la jącym i w y tw a rzać  
1000-1-3000 t  p ły t  rocznie. Jednocześnie zaś d la  p ły t  p ilś n io ­
w y c h  dopiero p ro d u k c ja  8000-^-10000 t  roczn ie  s tanow i do lną 
g ran icę  w yd a jn o śc i jednego agregatu. O koliczność ta  po ­
zw a la  —  ja k  ju ż  w skaza liśm y —• lokow ać w y tw ó rn ie  p ły t  
w ió ro w y c h  ja ko  oddz ia ły  doda tkow e  lu b  zak ład y  zespolone 
(kom b ina ty ) z zakładem  m ac ie rzys tym  dosta rcza jącym  od­
padów.

W  m ia rę  dalszego ro z w o ju  p ro d u k c ji p ły t  w ió ro w ych , po­
w s ta ją  je d n a k  rów n ie ż  i  tu ta j w ie lk ie  i  zm echanizow ane 
p rzem ysłow e urządzenia autom atyczne, k w a lif ik u ją c e  tę 
now ą p ro d u k c ję  do  rozw in ię tego, ciągłego procesu techno­
logicznego *).

W łaśc iw ośc i techn iczne gotowego p ro d u k tu  zależą od w ie l­
kości, ksz ta łtu  i  w y trz y m a ło ś c i poszczególnych w ió ró w , ich  
u łożenia i  uw a rs tw ie n ia , od rodza ju , ilośc i, sposobu n a n ie ­
s ien ia  i  s iły  w iążące j k le ju  oraz od w ie lko śc i zastosowanego 
w  p ras ie  c iśn ien ia .
4. 4. Przygotowanie w iórów . Do cięcia w ió ró w  służą spec­
ja ln e  m aszyny (des in tegra to ry) ro zm a itych  typó w . O trz y ­
m u je  się w ió ry  różnej dow o lne j w ie lko śc i i  ksz ta łtu . Np. 
w  je d n e j z fa b ry k  (S zw a jcaria ) w y ra b ia  się w ió ry  dw óch 
rodza jów . P ierw sze w  postaci d łu g ich  p ła tk ó w  p rzyp o m in a ­

*) M ożna w y m ie n ić  tu  np. u ru ch o m io n ą  w  1953 r. w g  m e tody  
B a rtre v  fa b ry k ę  w  M a rks  Te}' (W. B ry t.) , w ie lk i n o w y  zak ład  
w  A nacortes, W ash. i  inne .
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ją cych  k a w a łk i fo rn iró w , grubości 0,14-0,5 m m , szerokości 
54-20 m m , d ługośc i 204-80 m m . Zdan iem  p roducen ta  p ły ty  
w yko na ne  z n ich , g ładkością  p o w ie rzch n i p rz y p o m in a ją  do 
pewnego s topn ia  s k le jk i.  U zysk iw ane rów n ie ż  in ne  w ió rk i,  
c ie nk ie  i  d ług ie , podobne do w łó k ie n , tw o rz ą  p ły ty  o budo­
w ie  z w a rte j i  je d n o lite j. In n a  fa b ry k a  (N iem cy) w y tw a rz a  
w ió ry  trzech  ro d za jó w  oznaczane: J, S, F. P rzy  czym  
w ió ry  S w s k u te k  specja lnego ksz ta łtu  pos iada ją  zdolność 
sp ilśn ian ia  się do  pewnego s topn ia  w  s tan ie  suchym , bez 
doda tku  k le ju ;  służą do w y ro b u  le k k ic h  p ły t  s to la rsk ich . 
W y tw a rz a n iu  w ió ró w  o ksz ta łta ch  i  w ym ia rach , po zw a la ją ­
cych na o trzym an ie  p ły t  w ió ro w y c h  posiada jących w ysok ie  
w łaśc iw ośc i m echaniczne, pośw ięca s ię  prace badawcze. W g 
L . V o rre ite ra  okaza ły się dobre w ió r k i p rzypom ina jące  
ksz ta łte m  w łó k n o  drzewne, odznaczające się s tosunk iem  d łu ­
gości do szerokości 60 4-100 : 1.

S top ień w ilg o tn o śc i w ió ró w  posiada dla  dalszej p ro d u k c ji 
zasadnicze znaczenie i  może się w ahać w  szerokich g ra n i­
cach 24-15%. Jeże li w ilgo tn ość  w ió ró w  je s t w iększa, na leży 
je  przesuszyć; z w y k le  s tosu je  się suszarnie bębnowe i  dość 
w ysoką  te m pe ra tu rę  suszenia.

4. 5. Pokrycie klejem . Po w y p ró b o w a n iu  różnych  k le jó w  
okazało się, że do p ro d u k c ji p ły t  w ió ro w y c h  o w yso k ich  
w łaśc iw ośc iach nada ją  się w y łą czn ie  k le je  z żyw ic  sztucz­
n ych : b a ke lito w e  i  ka rb am id ow e , w s k u te k  znanych ic h  cech 
doda tn ich . Cechy dobrego k le ju  do p ły t  w ió ro w y c h  
są następu jące: szybkość w iązan ia  p rz y  ja k  na jn iższe j te m ­
pe ra turze , odporność na w ilgo ć , dostateczna elastyczność 
zw iązan ia , tan iość. Jest pożądane, ab y  k le j po lim e ryzo w a ł 
w  tem pe ra tu rze  niższej n iż  100° C.

G łó w n ym  zagadnieniem  p rz y  p o k ry w a n iu  w ió ró w  k le je m  
jest, aby ud z ia ł jego w  p ły c ie  b y ł ze w zg lędu  na koszty  ja k  
n a jm n ie jszy . Jeszcze n iedaw no zużyw ano 154-25% k le ju  
w  stosunku  do ciężaru p ły ty ,  co zb y t podnos iło  koszty  p ro ­
d u k c ji.  N astępn ie je d n a k  zdołano obniżyć zaw artość k le ju  
do 64-8%: Duże znaczenie posiada w ięc  p o k ryc ie  p o w ie rzchn i 
w ió ró w  ja k  na jc ieńszą b ło n k ą  k le jo w ą . K le je  rozcieńcza się 
w  w odzie  lu b  a lk o h o lu  w  celu na leżytego roz łożenia na w ió ­
rach , a rzadz ie j s tosu je  się je  w  postaci e m u ls ji lu b  proszku  
rozpylanego na w ió rach . Z b y t znacznego rozcieńczania k le ju  
rów n ie ż  na leży un ikać. R o z tw o ry  k le ju  stosu je  vsię z ud z ia ­
łe m  454-68%, a p rze c ię tn ie  oko ło 50% sam ej żyw icy . S ta­
ranne  zm ieszanie k le ju  z w ió ra m i dąży do ca łkow ite go  ich  
p o k ry c ia  b ło n ką  k le jo w ą . S łużą do tego m ieszadła bębnowe.

Is tn ie ją  rów n ie ż  us iło w a n ia  w y ra b ia n ia  p ły t  w ió ro w y c h  
bez k le ju . W g F. K o llm a n n a  zasadniczo są tu  dw ie  d ro ­
g i: S tosu je  s ię  s iln e  m ie len ie  odpadów  z d re w n a  ig la ­
stego w  celu w y tw o rz e n ia  z w łó k ie n  sub s tanc ji ś luzow a tych  
(p ły ty  „T ro n a l“  —  N iem cy), a d la  uzyskanego tw o rz y w a  
p ro p o n u je  się te rm in : d rew no  m ie lone  („M a h ih o lz “ ). D ru g i 
sposób, to  poddaw anie surow ca łagodne j kw aśne j h y d ro l i­
zie, za pomocą rozcieńczonych kw asów  m in e ra ln y c h  lu b  go­
rące j w ody. Celem h y d ro liz y  (R. R u nke l) m a być a k ty w iz a ­
c ja  l ig n in y  służącej ja k o  lepiszcze w łasne. W  os ta tn im  p rz y ­
pa d ku  doda je  się z w yk le  m ałe  ilo śc i b liż e j n ie  okreś lonych  
ś rod ków  chem icznych, mogą to  n ie  być  sztuczne żyw ice. 
W  ogólności zda je się w y n ik a ć , że n ie m a l w szys tk ie  p ły ty  
w ió ro w e  muszą zaw ie rać pew ien  doda tek w p row adzonych  
sub s tanc ji k le jących , p rz y  czym  dąży się, aby ogran iczyć ich  
u d z ia ł do m in im u m .
4. 6. Formowanie i prasowanie płyt. Przed fo rm ow an iem  
p ły t  zachodzi często po trzeba  przesuszenia w ió ró w  p o k ry ­
ty c h  w o d n ym  roz tw o rem  k le ju .

D o na jw a żn ie jszych  i  n a jtru d n ie js z y c h  czynności w  p ro ­
d u k c ji p ły t  w ió ro w y c h  na leży dozowanie, fo rm o w a n ie  i  w y ­
rów na n ie  m asy w ió ro w e j przed prasow aniem . Za leży bardzo 
na  os iągnięciu rów nom ie rnego  roz łożenia w ió ró w , a zatem  —  
je d n o lite j s t ru k tu ry , c iężaru  i  grubości p ły ty ,  co w p ły w a  na 
to , ab y  gotowe p ły ty  b y ły  ró w n e  i  n ie  paczy ły  się. W ió ry  po­
k ry te  k le je m  zsypu je  się z okreś lone j w ysokości m o ż liw ie  
c ią g łym  s tru m ie n ie m  na całą po w ie rzchn ię  p ły ty .  Osiągnięcie 
zadow ala jąco je dnorodne j s tru k tu ry , ja k  rów n ież  w y ró w n a ­
ne j g rubości p ły t,  d a je  s ię  w  s k a li p rzem ys łow e j osiągnąć 
n ie  bez trudnośc i. W ysokość zsypu w ió ró w  zależy od ic h  
ciężaru, a także  od określonego ciężaru końcow ego p ły t  i  od 
ic h  grubości. W ió ry  zsypu je  się do spec ja lne j fo rm y  zaopa­
trzo n e j w  ramę. P rzew ażn ie  stosu je  się n a jp ie rw  w stępne 
le k k ie  sp rasow yw an ie  m asy na z im no  w  ta k i sposób, aby 
p ły tę  m ożna b y ło  przenieść bez przeszkód do gorącej prasy. 
T em pe ra tu ra  tego w łaśc iw ego prasow an ia  zależy od tech ­
no log icznych  w ym a ga ń  użytego k le ju . Czas prasow an ia  o k re ­

śla się dośw iadcza ln ie  i  w yn os i on p rzec ię tn ie  1 m in u tę  na 
1 m m  grubości p ły ty .  C iśnienie w yn os i 15 -f- 40 kg /cm 2 za­
leżn ie  od wym aganego stopn ia  u tw a rdze n ia  gotowego m a te ­
r ia łu . W  raz ie  po trzeby  p ły ty  k lim a ty z u je  się.

Jako  w ięce j znane m ożna w y m ie n ić  p ły ty  „B u k a s “ , „G ra n -  
h o lm “ , „N o vop an “  itp .*)

4. 7. Niektóre nowe m ateria ły z trocin i wiórów. W śród lic z ­
nych  ty p ó w  m a te r ia łó w  w ió ro w y c h , op isanych w  osta tn ich  
la tach, na leży wskazać na t rz y  now e rodza je  m a te ria łó w  
opracow anych w  k ra ju  i  s tanow iących  n ie  znane dotychczas 
w  lite ra tu rz e  rozw iązan ia . Są to :

4. 7. 1. P ły ty  k o n s tru k c y jn o - iz o la c y jn e  „A re n it “ . Is tn ie ­
ją  tru d n o śc i w y ro b u  p ły t  w ió ro w o -k le j ow ych  o m a łym  
ciężarze i  dostatecznej w y trzym a ło śc i. N o w y  ten  m a te ­
r ia ł  posiada w ięc, obok s iln ie  sprasow anych i  m ocnych 
ścianek, puste przestrzenie, w s k u te k  czego odznacza się 
n is k im  ciężarem  ob ję tośc iow ym  0,3 4- 0,4. W  celu u tw o ­
rzen ia  ty c h  pu s tych  p rzestrzen i stosu je się w a rs tw y  go­
rącego p iasku , k tó ry  ogrzewa masę w ió ro w o -k le j ową 
i  poch łan ia  z n ie j w ilgoć . W sku tek  tego czas p rasow ania  
p ły t  —  np. p rz y  grubości 30 m m  —  zm niejsza się sześcio­
k ro tn ie ; m ożna w  ten  sposób prasow ać p ły ty  o grubości 
do 100 m m .
P ły ty  „A re n it “  w y k a z u ją  (p rzy  ciężarze ob ję tośc iow ym  
0,3 4- 0,4) w y trzym a ło ść  na zg inan ie  oko ło 40 kg /cm 2. 
W spó łczynn ik  przew odności c iep ła  X =  0,12 kca l/m h°C . 
Zastosowanie: p ły ty  d rzw iow e , ewent. p ły ty  stropow e, 
ściany dz ia łow e  itp .
4. 7. 2. P ły ty  „T ro te x “ . Zachodzi, ja k  w iadom o, b ra k  do­
statecznych ilo ś c i bezsęcznych ob łogów  ja k o  zew nę trz­
nych  w a rs tw  sk le je k . O b łog i te  m ożna zastąpić m oza iko­
w ą, estetyczną na w ie rzchn ią  u tw o rzon ą  z w ió ró w , k tó re  
pozysku je  się z w a łk ó w  pozosta jących po łuszczeniu fo r ­
n iró w . N astępu je  p rz y  ty m  po g rub ien ie  s k le je k  o około 
1 m m , co p rz y  w y ro b ie  p ły t  (sk le jek) „T ro te x “  o łączne j 
grubości 5 m m  je s t rów noznaczne ze zw iększen iem  w y ­
da jnośc i s k le je k  o 20%. N a w ie rzchn ią  w ió ro w ą  „T ro te x “  
m ożna p o k ryw a ć  rów n ież  in ne  m a te r ia ły : p ły ty  p ilśn iow e  
(w prost na  m aszyn ie odw adn ia jące j, n ie  zm ien ia jąc  za­
sadniczego procesu p ro d u k c ji) , te k tu rę  i  pap ier.
G otow e s k le jk i p o k ry w a  się c ienką w a rs tw ą  m asy w ió -  
ro w o -k le jo w e j i  zaprasow uje  w  p ra s ie  h y d ra u liczn e j. 
W  fa b ry k a c h  p ły t  p ilś n io w y c h  prasow an ie  p ły t  posypa­
nych  masą „T ro te x “  n ie  ró żn i się od p ra sow an ia  z w y ­
k ły c h  p ły t  p ilśn iow ych .
W łaśc iw ośc i techniczne p ły t  „T ro te x “  zb liżone są do w ła ­
ściw ości s k le je k  lu b  p ły t  p ilśn iow ych .
Zastosowanie: ja k  s k le jk i i  p ły ty  p ilśn io w e  o po w ie rzch ­
n i  u lepszonej lu b  zdobionej w  in n y  sposób.
4. 7. 3. P ły ty  s to la rsk ie  o środkach u tw o rzo n ych  z n ie - 
sk le jo n ych  m iędzy sobą odpadów  fo rn iro w y c h . Is tn ie je , 
ja k  w iadom o, w ie le  sposobów w y ro b u  ś rod ków  p ły t  s to ­
la rs k ic h , z w yk le  zw iązanych k le jem . Ś ro d k i p ły t  s to la r­
sk ich  m ożna rów n ie ż  w y tw a rz a ć  z n ie  sk le jo n ych  ze sobą, 
na tom ias t ty lk o  u łożonych jeden za d ru g im , pasków  fo r ­
n iru , pochodzących ze spa lanych dotychczas odpadów.

4. 8. Właściwości i użyteczność p ły t wiórowych. Dane, k tó ­
r y m i rozporządzam y, o techn icznych  w łaśc iw ośc iach p ły t  
w ió ro w y c h  są znacznie szczuplejsze n iż  dane o p ły ta c h  p i l ­
śn iow ych . W  ogólności cechy p ły t,  za rów no w ió ro w y c h  ja k  
p ilśn iow ych , są ściśle zw iązane z ic h  ciężarem  w łaśc iw ym . 
Ten os ta tn i może w yka zyw a ć  rów n ież  d la  p ły t  w ió ro w y c h  
znaczne różn ice : od 3004-400 k g /m 3 do 10004-1300 k g /m 3. 
Zależnie od ciężaru p ły ty  w ió ro w e  pos iada ją  cechy uży tko w e  
zaw arte  w  dość szerokim  przedz ia le : od p ły t  le k k ic h , izo la ­
cy jn y c h  —  do p ły t  bardzo tw a rd y c h , np. posadzkowych. 
M ożna je  w ięc  po ró w n yw a ć  pod wzg lędem  u ży tk o w y m  z p ły ­
ta m i p ilś n io w y m i odpow iedn ich  rodza jów . Od p ły t  w ió ro ­
w ych  n ie  w ym aga się  je d n a k  a n i ta k  ro z w in ię ty c h  cech izo ­
la c j i  te rm iczn e j, a n i z d ru g ie j s tro n y  —  ta k  w yso k ich  cech 
m echan icznych, ja k ie  bez tru d u  osiągam y w  p ły ta c h  p ilś n io ­
w y c h  i  k tó re  m ogą być n ieosiągalne w  p ły ta c h  w ió ro w ych .

W yrab ian e  najczęście j p ły ty  w ió ro w e  o ciężarze w ła ś c i­
w y m  0,6 4- 0,8 tw o rz ą  tzw . p ły ty  średniociężkie , zastępujące 
z w y k łe  p ły ty  s to la rsk ie .

*) N a w zm ia n kę  zas ługu je  fa b ry k a  u ru ch o m io n a  w  1945 r. 
w  K lig n a u  (S zw ajcaria ) — p ły ty  „N o y o p a n ". Podobne za k ła d y  po ­
w s ta ły  następn ie  w  B e lg ii, D a n ii, C zechosłow acji i  p a ru  in n y c h  k ra ­
jach .



Str. 24 (312) PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 12

Rozróżnia się następujące g ru p y  techn icznych  w łaśc iw ośc i 
p ły t :  ogólne, fizyczne, m echaniczne, technolog iczne oraz od­
porność chemiczną. Jeże liby  k o le jn o  rozpa trzyć  w szystk ie  
te  w łaśc iw ośc i, m ożna b y  w ykazać, że d la  ty p o w y c h  p ły t  w ió ­
ro w y c h  odpow iada ją  one w  znacznym  p rz y b liż e n iu  w ła ś c i­
w ościom  p rzec ię tnych  p ły t  s to la rsk ich .

W ytrzym a łość  na zg inan ie  p ły t  w ió ro w y c h  o- ciężarze w ła ­
śc iw ym  0,6 H- 0,8 może w ynos ić  150-^200  kg /cm 2, a naw e t 
do 350 k g /cm 2. W ytrzym a łość  ta  jes t d la  ce lów  s to la rsk ich , 
do ja k ic h  s łużą p ły ty  w ió row e , zupe łn ie  dostateczna. P ły ty  
w ió ro w e  bardzo tw arde , rzadz ie j w y rab iane , w yka zyw ać  m o­
gą, p rz y  ciężarze w ła ś c iw y m  1,00 - r - 1,20, na w e t oko ło 600 
kg /cm 2.

Od dobrych  p ły t  w ió ro w y c h  w ym aga się tzw., zam kn ię te j 
c z y li zupe łn ie  zw a rte j oraz g ła d k ie j po w ie rzchn i, dostatecz­
ne j sztyw ności, n ieodkszta łcan ia  się pod w p ły w e m  zm ian 
w ilg o tn o śc i i  te m p e ra tu ry , odpow iedn ie j m echan iczne j w y ­
trzym a ło śc i oraz dostatecznej podatności do o b ró b k i m echa­
n iczne j, ja k  rów n ież  —  do1 chem icznej o b ró b k i pow ie rzchn i.

P ły ty  w ió ro w e  p ra w id ło w o  w yko na ne  spe łn ia ją  w szys tk ie  
te  wym agania.. S tan ow ią  one uzupe łn ien ie  aso rtym e n tu  na 
ogół d e fic y to w y c h  p ły t  s to la rsk ich , od k tó ry c h  do da tn io  od­
ró ż n ia ją  się spo tykaną często estetyczną m oza iką , złożoną 
z p łask ich  w ió rk ó w , stanow iącą ob ie w a rs tw y  zew nętrzne 
o grubości 1 d- 1,5 m m . W  szczególności p ły ty  te  odznaczają 
się podatnością  na chem iczną ob róbkę u lepszającą po w ie rzch ­

n ię  (bejce, p o litu ry , la k ie ry ), a lb o  m ożna je  z ła tw ośc ią  po ­
w lekać  b ło n a m i k ry ją c y m i z in n y c h  tw o rz y w  ( fa rb y  i  em a­
lie , o k le in y  z drzew  szlachetnych, fo lie  m eta low e, z żyw ic  
sztucznych itp .). P ły ty  w ió ro w e  zwłaszcza jednow ars tw ow e , 
a zatem  m n ie j spoiste, s łużą także  ja k o  w a rs tw y  środkow e 
p ły t  sk ładanych  („sa n d w ich “ ).

N a tom ias t od z w y k łe j ta rc ic y  w y ró ż n ia ją  się p ły ty  w ió ro ­
w e rów nom ie rnośc ią  s tru k tu ry  oraz w y n ik a ją c y m  stąd p rze ­
s trzenn ym  w y ró w n a n ie m  cech fizycznych  i  m echan icznych, 
b ra k ie m  n ie re gu lam o śc i tk a n k i d rzew ne j (słoistość) i  pospo­
l i ty c h  w ad  d rew na (sęki, pękn ięc ia  itp .), a także  —  bardzo 
pożądaną —  w ie lko śc ią  po w ie rzch n i p ły t  wobec znacznie w ęż­
szych desek.

G rubość p ły t  w ió ro w y c h  może zaw ierać się w  szerokich 
g ran icach : 5 -k  40 m m , na jczęście j spo tyka  się p ły ty  o g ru ­
bości oko ło  10 -f-2 0  m m , t j .  ana log iczn ie  do> g rubości p ły t  
s to la rsk ich . Szerokość p ły t :  od 125 cm w  górę, długość: od 
200 cm w  górę.

P ły ty  w ió ro w e  s tanow ią  m a te r ia ł s to la rsk i, u żyw an y  za­
m ia s t desek, sk le jek , a  przede w s z y s tk im —  w sze lk iego ro ­
dza ju  p ły t  s to la rsk ich . Zastosowanie: s to la rka  budow lana  
(d rzw i, ok ładz iny ; śc ia nk i dzia łowe, m eb le  w budow ane), b u ­
d o w n ic tw o  p re fa b ryko w an e , w  n ie k tó ry c h  p rzypadkach  p o ­
sadzki; s to iska w ys taw , dekoracje  itp ., s to la rka  m eblow a, b u ­
dowa tab o ru  przewozowego i  inne.

Dokończenie a r t■ nastąp i w  n r  1/54.

W Y D A W N IC TW A  FACHOW E
S. W an in . „N A U K A  O D R E W N IE “ .

T łu m a czy ł z rosy jsk iego  m g r inż. T a ­
deusz W ojc iechow sk i. W arszaw a, 1953 r. 
P W R iL , s tr. 360, cena zł. 34.

P o lska l i te ra tu ra  fachow a dz ięk i po­
w yższem u tłum a czen iu  uzyska ła  pod­
staw ow e dzie ło  z zakresu n a u k i o d re w ­
nie, obe jm u jące  całość m a te ria łó w  z w ią ­
zanych z tą  ga łęzią w iedzy. D o tych ­
czas n ie  m ie liś m y  bo w ie m  żadnej p ra ­
cy pośw ięconej w y łą czn ie  nauce o 
d rew n ie . W iadom ości z te j dz iedz iny 
b y ły  w p ra w d z ie  poum ieszczane w  w ię k ­
szym  lu b  m n ie jszym  zakresie  w  róż­
nego rod za ju  pracach, ale n ie  b y ły  one 
w yo d rę bn ion e  i  scalone ja k o  nauka  
o drew n ie . D op ie ro  w  ro k u  obecnym , 
w yd an a  w  fo rm ie  s k ry p tu  „N a u ka
0 d re w n ie “  fcirof. d r  F. K rz y s ik a  usu­
w a  ten b ra k , ale zasięg te j p ra cy  jest 
ogran iczony, gdyż. będąc sk ryp te m  n ie  
może t ra f ić  ze w zg lędu  na m a łą  ilość 
egzem plarzy do rą k  w szys tk ich  za in te ­
resow anych ty m i zagadn ien iam i drze - 
w ia rz y .

Tę lu k ę  w y p e łn ia  ca łko w ic ie  w y d a ­
na obecnie w  tłum a czen iu  na ję zyk  
p o ls k i „N a u ka  o d re w n ie “  S. W anina , 
obe jm u jąca  całość badań i  ic h  w y n i­
ków , dotyczących w szys tk ich  w łasno ­
ści d rew na, uzyskanych przez uczonych
1 badaczy rad z ie ck ich  do 1949 roku .

Po k ró tk im  w stęp ie , zazn a jam ia ją ­
cym  c zy te ln ika  z ro lą  d rew na  w  gospo­
darce na rodow e j ZSRR oraz poda jącym  
k r ó tk i p rzeg ląd h is to ryczn y  ro zw o ju  
n a u k i o d rew n ie , a u to r rozpoczyna za­
sadniczy tem a t od b u d o w y  drzew a 
i  drew na. O m aw ia  w ięc  m a k ro - i m i­
k roskopow ą budow ę drzew a i  drew na, 
z w yo d rę bn ien iem  ig la s tych  i  liś c ia ­
stych. Dalsze rozd z ia ły  zaw ie ra ją  che­
m iczne, fizyczne  i  m echaniczne w ła s ­
ności drew na, w a d y  d rew na, jego t rw a ­
łość, zabezpieczenie d rew na  przed zgn i­
liz n ą  i  zaparzeniem , zastosowanie 
d rew na  w ażn ie jszych  rod za jów  drzew  
i  w  koń cu  d rew no ulepszone.

K ażd y  z rozd z ia łów  op racow any jest 
n ie z w y k le  szczegółowo i  w yczerpu jąco . 
D la  zobrazow ania dok ładności może 
służyć ilość zagadnień w ys tęp u jących  
w  je dn ym  ty lk o  rozdzia le  o m echan icz­
nych  w łasnościach drew na. R ozdzia ł 
ten  zaw ie ra  om ó w ie n ie  w iadom ości 
ogólnych, w y trzym a ło śc i d rew na na 
obciążenie statyczne, m od u łu  spręży­
stości drew na, w sp ó łczyn n ika  postacio­
wego odkszta łcenia d rew na, sprężysto­
ści, plastyczności, c ią g liw o śc i i  g ię tko ­
ści drew na, g ra n icy  p lastycznego ruch u  
d rew na, zmęczenia d rew na, w spó łczyn ­
n ik a  jakości, w y trz y m a ło ś c i na obciąże­
n ie  dynam iczne, p rób  techno log icz­
nych , m echan icznych w łasności po­
szczególnych e lem entów  drew na, w p ły ­
w u  n ie k tó ry c h  c zyn n ikó w  na w łasno ­
ści m echaniczne drew na, m echan icz­
nych  w łasności d rew na  ko rze n i i  ga­
łęz i oraz m etody badan ia  fizy k o -m e c h a - 
n icznych  w łasnośc i drew na.

M im o  ta k ie j rozp ię tośc i całość p ra ­
cy je s t n ie zw yk le  zw ięzła , a p rzy  ty m  
-— co jes t bardzo w ażne i  co na leży 
po dkre ś lić  —  zupe łn ie  jasna i  z rozu­
m ia ła .

K ażde zagadnienie udokum entow ane 
je s t zd jęc ia m i i  rysu n ka m i, w yk re s a ­
m i i  ta b e la ryczn ym i zestaw ien iam i, z 
podaniem  stosowanych m etod  ba da w ­
czych i  po trzebnych  do ty c h  badań 
m aszyn i  urządzeń oraz znaczeniem 
uzyskanych  w y n ik ó w  badań d la  ce lów  
p ra k tyczn ych .

Bardzo cenny je s t także spis l i te ra ­
tu ry , z ja k ie j a u to r k o rz y s ta ł p rzy  
op ra co w yw a n iu  każdego z rozdz ia łów .

Z  ty c h  w zg lędów  dzie ło  to  może s łu ­
żyć n ie  ty lk o  ja k o  po d rę czn ik  d la  s tu ­
den tów  tech no log ii d rew na  oraz d la  
p ra c o w n ik ó w  in ż y n ie ry jn o  - techn icz- 
n icznych  d rze w n ic tw a  i  bu do w n ic tw a , 
a le  także d la  p ra c o w n ik ó w  nauko w ych  
z te j dz iedziny, w ła śn ie  w  zw iązku  
z om ów ien iem  na jnow ocześn ie jszych 
m etod  badaw czych, stosow anych w  te j 
s tosunkow o m ło de j nauce).

W  Polsce nauka  ta  w  ram ach sw ych 
w ażnych  zadań m a udow odn ić  ważność 
r o l i  d rew na  w  gospodarce na rodow e j 
i  spopu laryzow ać to  zagadnienie w śró d  
na jszerszych w a rs tw  naszego społe­
czeństwa. D o tychczasow y bow iem  sto­
sunek do tego zagadnienia św iadczy o 
n iedocen ian iu  drew na. „T eo re tyczn ie “  
uznaw ana jes t jego ważność, ale zasa­
dy  te j n ie  stosu je się w  p ra k tyce , albo 
je że li się stosuje, to  w  bardzo o g ra n i­
czonym  stopn iu , w  m yś l pow iedzen ia : 
„N ie  b y ło  nas —  b y ł las, n ie  będzie 
nas —  będzie las“ . P ow iązan ie  w  te j 
dz iedzin ie  w y n ik ó w  badań n a uko w ych  
z po trzebam i życ ia  p raktycznego może 
dać gospodarce na rodow e j bardzo po­
w ażne korzyści.

N ie  na leży zapom inać, że lesistość 
naszego k ra ju  —  sta le  się zm nie jsza­
ją c  —  obn iży ła  się pon iże j w ym agane­
go m in im u m , p rz y  jednoczesnym  sta ­
ły m  rozszerzan iu się zakresu stosowa­
n ia  drew na. Proces zm n ie jszan ia  się le ­
sistości k ra ju  zosta ł zaham ow any do ­
p ie ro  w  Polsce L u d o w e j, a jednocześ­
n ie  rozpoczęto proces o d w ro tn y  —  p la ­
nowego zw iększan ia  lesistości k ra ju  
do w ie lko śc i w ym agane j po trzebam i 
gospodark i na rodow e j.

Zw iększan ie  les is tośc i k ra ju  n ie  m o­
że dać szybk ich  w y n ik ó w  w  postaci 
surow ca drzewnego, d la tego ty m  
oszczędniej p o w in n iśm y  gospodarować 
ty m  zapasem, ja k i posiadam y, a n a j­
ba rdz ie j celowe sposoby w y k o rz y s ta ­
n ia  d rew na  po w in na  u s ta lić  nauka  
o drew n ie . P rzysw o jon a  p o lsk ie j l i te ­
ra tu rze  fach ow e j praca S. W an ina  po ­
w in n a  pom óc w  osiągnięciu  tego celu.

Na specja lne uznan ie  zasługu je  t łu ­
m aczenie om aw iane j p racy, dokonane 
przez m g r inż. T. W ojc iechow skiego , 
k tó ry  niczego n ip  u ro n ił z zalet o ry g i­
n a łu  i  da ł p rze k ła d  bardzo jasny , n a ­
p isany  w zo row ą polszczyzną.

N a leży się spodziewać, że o trzym am y 
jeszcze dalsze dzie ła  z fachow e j l i te ra ­
tu ry  rad z ie ck ie j, p rze tłum aczone ró w ­
n ie  w zorow o. • S. B.



Warunki prenumerały czasopism technicznych na rok 1954

A d m in is trac ja  Czasopism Tcchnicznrch  Naczelnej O rgan izacji Technicznej 
Paóstujome Wjj<Iau>nictuja Techniczne, W pdam nictira  Kom unikacyjne i F il­
m owa Agencja W yd aw nicza  w prow adzają następujące w aru n k i prenum eraty  

czasopism technicznych na rok 1954.

A b o n m e n t

L p . Nazwo czasopisma
O pła ta  norm alna O pła ta  u lgowa

roczna
p ó ł­

roczna
k w a r­
ta lna roczna

p ó ł­
roczna

kw a r­
ta lna

t 2 3 4 5 6 7 8

CZASOPISMA N A U K O W O -T E C H M C 7N E

L A rc h ite k tu ra 180,— 90,— 45.— 9 0 , - 45,— 22,50

2. B u dow n ic tw o  Przemysłowe 108,— 54,— 2 7 , - 54,— 2 7 , - 13,50

3. Gazeta Cukrow nicza 14,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9 , -

4. Gez, W oda i Tec lin . Sanit. 72,— 36,— 18,— 86,— 13,— 9,—

5. G ospodarka W odna 96,— 48,— 24,— 54,— 27,— 13,50

8. Gospodarka C ieplna (dwum tesięcziiik) 48,— 24,— — — — —

7. Inżyn ie ria  1 Budow n ictw o 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50

8. M ate ria ły  Budow lane 72,— 36,— 18,— 36,— 18. — 9,—

9. O czież 54,— 27,— 13,50 — — —

10. O chrona Pracy 72,— 36,— 18,— — —

11. P o llg ra fik a  (dwum iesięcznik) 36,— 18,— — 18,— 9,— “

12. Przegląd Budow lany 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— «3,50

13. Przegląd E le ltro te ch n . 1 0 8 ,- 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50

14. Przegląd Geodezyjny 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—

15. Przegląd M echaniczny 1 0 8 ,- 54,— 27,— 54,— 2 7 , - 13,50

16. Przegląd P ap ie rn iczy 60,— 30,— 15,— 86,— 18,— 9,—

17. Przegląd kórzany 60 ,— 30,— 15,— 36,— 18.— 9,—

18. Przegląd Spawaln ictwa 54,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9,—

19. Przem ysł Chemiczny 103,— 54,— 27,— 54.— 27,— 13,50

20. Przegląd Techniczny 108,— 54,— 27,— 54,— 2 7,— »3,50

21. Przegląd Te leko ir.un ik . 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9 ,—

22. Przem ysł D rzew ny 7 2 , - 36,— 18,— 86,— 18,— 9,-1-

23. Przem ysł Rolny i Spoi. 90,— 45,— 22,50 5 4 , - 27,— 18,50

U . Przem ysł W łó k ie n n iczy 1C8,— 64,— 27,— 64,— 2 7 , - 13,50

25. Szkło i  Ceram ika 54,—- 27,— 13,50 36,— 18,— 9 ,—

26. Technika Lotnicza (dw um iesięcznik) 54,— 27,— — 36,— 18,— —

27. Technika M otoryzacyjna 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—

28. Cem ent, W apno , G ips 6 4 , - 27,— 13,50 36,— 18,— 9—

29. D rogo w n ic tw o 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9.—

30. Energetyka (dw um iesięcznik) 72,— 36,— — 8 6 , - 18.— —

31. H u tn ik 108,— 54.— 27,— 54,— 27,— 13,50

32. Nafta 72,— 36,— 18.— 36,— 18,— 9,—

33. Przegląd G órn iczy 108,— 64,— 27,— 54,— 27,— 13,50

34. Przegląd O dlew nictw a 72,— 3 6 , - 1 8 , - 36,— 18,— 9,—

CZASOPISMA PO PU LAR N O -TEC H N IC ZN E

85. Chem ik 54,— 27,— 13,50 18,— 4,50

36. 1 o ryzon ty  T ech n ik i 86,— 18,— 9.— — — ■

87. M echanik 108,— 54,— 27,— 86,— 18,— 9 , -

38. M oto ryzacja 60,— 30,— 15,— 1 8 , - 9,— 4,50

89. T echn ik  Przem. Spcżywcs. 36,— 18,— 9,— — —

40. Gospodarka W ęglem 36,— 18,— 9,— — — —

41. W iadom ośc i E lektrotechn. 36,— 18,— 9,— 18,— 9,— 4,50

42. W iadom ośc i Te lekom unik. 36,— 18,— 9 ,—• 1 8 , - 9 ,— 4,50

43. W iad om o śc i G órw cze 54,— 27,— 13,50 18,— 9,— 4,50

44. W iadom ośc i H u tn icze 54,— 27,— 13,50 13.— 9,— 4,50

45. W łó k ie n n ic tw o 36,— 18,— 9,— — — -

46. K ino techn ik 36,— 18,— 9,-— —

Przy czasopismach; „T e c h n ik  Przem ysłu Spożywczego” , „H o ry z o n ty  Techn ik i**, ^W łó k fe n iU c tw o ” , 
„O d z ie ż ” , „O ch ro n a  P racy” , „G osp odarka  C iep lna ” , „G osp odarka  W ęg lem ”  i  „K iu o te c h n ik ”  — zo 
w zg lędu na n isk ie  ceny obow iązu je  ty lk o  prenum erata norm alna.

PRENUMERATA NO RM ALNA

Zgłoszenia na prenum eratę norm alną na ro k  1954 
p rzy jm u ją  w yłączn ie  urzędy pocztowe oraz listonosze 
m ie jscy i  w ie jscy.

T erm in  zgłaszania prenum eraty norm alne j na okrea 
kw a rta ln y , pó łroczny lu b  roczny up ływ a z dniem 10 każ­
dego m iesiąca poprzedzającego okres prenum eraty .

PR I NUMER A T A  ULG O W A

A . CZASO PISM A N A U K O W O -TE C H N IC ZN E

Z prenum eraty  u lgow e j czasopism naukow o-techn i­
cznych na rok 1954 korzystać mogą jedyn ie :

1) cz łonkow ie  stowarzyszeń naukowo-technicznych zrze­
szonych w  N O T

2) cz ło nkow ie  K lu b ó w  Techn ik i i  R acjona lizac ji

3) studenci szkół wyższych

B. CZASOPISMA POPULARNO-TECHNICZNE

Z prenum eraty  u lgow e j czasopism popu la rno -te chn i- 
cznych na ro k  1954 korzystać mogą:

1) cz łonkow ie  stowarzyszeń naukowo-technicznych

2) cz ło nkow ie  K lubów  T e ch n ik i i  R ac jona lizac ji

3) studenci szkół wyższych

4) uczn iow ie  szkół zaw odow ych.

Sposób zam aw ian ia  p ren u m era ty  u lg o w e).

Zam ów ien ia  na prenum eratę u lgow ą  pow inn y być  
sporządzane zb io ro w o  — nie Im ienn ie , lecz ilo śc io w o  — na 
każdy ty tu ł czasopisma oddzie ln ie , n ie m n ie j n iż  5 egzem­
plarzy każdego ty tu łu .

Zam ów ien ia  te łączn ie  z .na leżnością p rzy jm ow ać 
będą ko ła  zakładow e, a od członków  n ic  zrzeszonych w ko ­
ła ch —o d d z ia ły  stowarzyszeń naukow o-techni znych. prze­
kazując je  w  odpow iedn ich  term inach bezpośrednio do 
PPK „R u ch ”  w  W arszaw ie , S ta lin cg ro d z ie  lu b  w Łod z i, 
w zależności od m iejsca w ychodzenia czasopisma.

Ana log iczny try b  postępowania obow iązu je  studentów 
i  uczn iów  szkół zaw odow ych z tym , iż  na uczeln iach p re ­
num eratę przy jm ow ać będą ko ła  naukowe ucze ln i, a w szko­
łach zawodowych — dyrekc ja  szkoły.

T e rm in y  składan ia  zgłoszeń na pren u m e ra tę  u lg o w ą .

N ieprzekraczalny te rm in  przekazania zam ówień i na­
leżności do PPK „R u c h ”  na • k w a rta ł 1954 r. przez koła 
zakładou e. oddzia ły  stowarzyszeń naukow o-technicznych, 
ko ła  naukowe uczeln i i d y lekc je  szkół — up ływ a i g rud ­
n ia 1953 r. (obow iązu je  data stem pla pocztow ego).

Zam ów ien ia  na następne kw a rta ły  1954 r. należy 
zgłaszać w term inach:

II k w a rta ł — do 1 m arca 1954 r.
III „  —  „  1 czerwca 1954 r.
IV ,, —- „  1 września 1954 r.

Należność za prenum eratę  zb io row ą, u lgow ą lu b  
norm alną d la  czasopism n ie m ających ceny u lgow e j na­
leży w p łacać na następujące konta:

%
d la  czasopism poz. od I do 8 

10 „  15 
„  18 „  23
„  25 „  27, 29, 36. 37, 38, 39, 41, 

42 1 46
PPK „R u ch ” , Warszawa, Centra lna Ekspedycja, u l.  S rebr­
na 12 konto PKO  N r 1-14000/110;

d la  czasopism poz. 9, 16, 17, 24 i 45 O ddz ia ł PPK „R uch** 
w  Łodzi, konto PKO nr VII-9907/110

d la  czasopism poz. 28 i od 30 do 35 oraz poz. 40, 43 i 44, 
O ddz ia ł PPK „R u ch ”  S ta lin cg ró d , 

kon to  PK O  u r 111-17763/110.



Cena numeru zł 6.—

In ż y n ie r o w ie  i technicy,  c zy ta jc ie  i p r e n u m e r u jc ie

P R Z E G L Ą D  T E C H N I C Z N Y
o rg a n  g łó w n y  N acze lne j O rg a n iz a c ji Techn iczne j, 

na js ta rsze  p o lsk ie  czasop ism o techn iczne  za łożone  w  1874 r.

P R Z E G L Ą D  T E C H N IC Z N Y  ro z w ija  dz ia ła lność zw iązaną  z podnoszeniem  k u ltu ry  techn iczne j w  Polsce, 
p rzyczyn ia jąc  się do re a liz a c ji s ta tu to w ych  celów  NO T.

P R Z E G L Ą D  T E C H N IC Z N Y  jest ogn iw em  łączącym  całą po lską in te lig e n c ję  techniczną i  dąży do

—  u trzym a n ia  k w a lif ik a c ji  po lsk ich  in ż y n ie ró w  i  tech n ikó w  na na jw yższym  poziom ie,
—  przysw o je n ia  technice p o ls k ie j św iatow ego do rob ku  technicznego, a przede w szys tk im  osiągnięć 

te c h n ik i radz ieck ie j.

P R Z E G L Ą D  T E C H N IC Z N Y  om aw ia  p ro b lem y postępu technicznego, zagadnienia techn iczno-ekonom icz­
ne i  techn iczno-organ izacy jne , w skazujące d ro g i najlepszego w yko rzys ta n ia  te c h n ik i w re a liz a c ji na rodow ych  
p lan ów  gospodarczych. Specja lną uw agę pośw ięca spraw om  in te resu jącym  ogół lu b  w iększość techn ików .j-

P R Z E G L Ą D  T E C H N IC Z N Y , zarów no w  części a r ty k u ło w e j ja k  też w  dzia le  o rgan izacy jnym , p row adz i 
akc ję  pośw ięconą pog łęb ien iu  w spó łp racy  organów  a d m in is tra c ji gospodarczej ze stow arzyszen iam i naukow o- 
tech n iczn ym i NO T, zgodnie z pos tanow ien iam i U c h w a ły  P rezyd iu m  Rządu z d n ia  30 m a ja  1953 r.

P R Z E G L Ą D  T E C H N IC Z N Y  p ro w a dz i dz ia ł b ib lio g ra fic z n y , w  k tó ry m  zamieszczane są k ry tyczn e  re ­
cenzje książek i  czasopism k ra jo w y c h  i  zagran icznych oraz om aw iane są ogólne sp raw y p iśm ie n n ic tw a  tech ­
nicznego.

P R Z E G L Ą D  T E C H N IC Z N Y  p o w in ie n  znaleźć się w  resortach, ce n tra ln ych  zarządach, przeds ięb iors tw ach  
państw ow ych , kom órkach  o rgan izacy jnych  zw iązków  zaw odow ych oraz w szys tk ich  ko łach  zak ładow ych  NO T. 
R edakc ja  P rzeg lądu Technicznego zw raca  się do C z y te ln ik ó w  z prośbą i  apelem  o a k ty w n ą  w spółp racę  
w  redagow an iu  czasopisma.

U W A G A
I N Ż Y N I E R O W I E  I  T E C H N I C Y

Na podstawie Ustawy z dnia 18 lipca 1950 r. w sprawie rejestru inżynierów i techników (Dz U. R. P. Nr 36, poz. 329) 
wszyscy absolwenci wyższych i średnich szkól technicznych obowiązam są przed upływem 30 dni od chwili uzyskania 
tytułu inżyniera lub technika rejestrować się w Biurze Rejestru Inżynierów i Techników

Obowiązek ten dotyczy również osób wykonujących czynności powierzane zwykle inżynierom lub technikom, bądź też 
zajmujących stanowiska powierzane zwykle inżynierom lub technikom.

Osoby, które już rejestrowały się bądź w ogólnej rejestracji (w 1950 r.), bądź po dniu zakońcżenia spisu, obowiązane 
są zgłaszać zmiany: stopnia zawodowego lub naukowego, miejsca pracy, stanowiska i miejsca zamieszkania przed upły­
wem 30 dni od chwili nastąpienia zmiany.

Kto świadomie lub przez niedbalstwo uchyla się od obowiązków przewidzianych Ustawą podlega karze aresztu 
i grzywny albo jednej z tych kar, zgodnie z art. 9 Ustawy z dnia 18 lipca 1950 r.

Obowiązku rejestracji należy dopełnić w Biurze Rejestru Inżynierów i Techników w Warszawie, ul. Czackiego 3/5 lub 
we właściwych terenowo wojewódzkich oddziałach NOT

Zmiany poparte dokumentami należy zgłaszać osobiście lub drogą korespondencji w Biurze Rejestru Inżynierów 
I Techników w Warszawie, ul. Czackiego 3/5. '

BIURO REJESTRU 
INŻYNIERÓW I TECHNIKÓW


