ROK.IV OH. 15.1. 1930 R. NR.I

SUSZARNIE Zt pat R |

do suszenia za pomocg stopniowego przewietrzania | automatyczne] regulle]! doptywu .ary
Tylko szluszns suszente czyni wyroby konkursncyJnlE dobre

Suszarnia DAQUA przynosi ZYSKI | gwarantuje HAJDOSKONADSZS SILANIE

PRZEDSTAWICIEL: KAROL ENGELMANN, £ODZ, OGRODOWA 17.
URZADZENIA DO TRANSPORTU DANNEBERG & OUANDT OPALANIE

TROCIN | W|OROW INST-ABTLG. BERLIN—LICHTENBERG



Wyszta z druku
,, Tablica Orientacyjna Drewna Uzytkowego!

‘ (N
(Utatwienie obliczen i kalkulacji materjatdw budowlanych)

z dwoma tablicami kolorowemi.

ukiadu

W. DOLEGA-OTOCKIEGO

Do nabycia w administracji naszego pisma po cenie zi. 2.50
za egzemplarz.

Zamiejscowym z doliczeniem 25 gr. za porto. .

O

| posiada nasi

rt Adressbuch de

d Mitteleuropas
Inte
Ho

pod

Juljans

czelnej Zwigzkéw D
K dziatalnosci 1928

1929 a rok

W.
ma Rozporzadzenie
In. 16 lutego 1928 i
srjatu przy wyrobce

Si

i sudhej destylacji
Inz. Cyw. ]

)rewna Uzytkowego
W. Doi

placie naieznosei 1 do



ORGAN OFICJALNY RADY NACZELNEJ ZWIAZKOW DRZEWNYCH W POLSCE

REDAKCJA i ADMINISTRACJA w WARSZAWIE ul. NOWY SWIAT Nr. 27 m. 3, TEL. 235-10

PRENUMERATA KWARTALNA KONTO
tacznie z dodatkami P. K. O.
w kraju zh 12, zagranicg $ 2.50 NT.

TARYFA OGLOSZENIOWA
NA OSTATNIEJ STRONIE

Przedruk bez podania zrodta wzbroniony.

Rok 1V

Warszawa, dn. 15 stycznia 1930 r. Ne 1

ROK 1929

Pragniemy w S$wietle cyfr przedstawi¢ pewne
tendencje, charakteryzujace rozwdj eksportu drewna
na przestrzeni 1929 r. Oto w okresie styczen — listo-
pad 1928 r. wywoOz z Polski drewna i wyrobéw drze-
wnych osiggnat ilos¢ 4.279.338 tonn, reprezentujgca
warto$¢ 527.090.000 ztotych. W analogicznym okre-
sie 1929 r. wywoOz drewna obnizyt sie do poziomu
3.119.358 tonn. Jego warto$¢ spadta do 419.624.000
ztotych. Spadek wywozu w skali iloSci wyraza sie za-
tern w odsetku: 27.1%.. W skali wartosci spadek wy-
nosi: 20.3%.

Wspomniane zjawisko nie jest odosobnione
w Europie. Z wiekszem lub mniejszem natezeniem
dotyka ono szeregu krajow, eksportujgcych drewno.
Z najwiekszg sitg wystepuje w Austrji, gdzie w okre-

sie pierwszych dziesieciu miesiecy 1929 r. wywoz dre-
wna wykazuje spadek o 33% w stosunku do norm,
osiggnietych w 1928 r. Znacznie stabiej zaznacza sie
w Finlandji, gdzie spadek eksportu drewna, zanoto-
wany w okresie styczen-listopad 1929 r., nie przekra-
cza 8% w stosunku do roku 1928.

Natomiast Szwecja wykazuje do$¢ znaczny, bo
zgbra 14-0 procentowy wzrost, a Rosja Sowiecka po-
mnaza swoj wywo6z drewna 0 67%.

Rozbiezno$¢ tendencyj, cechujacych eksport drewna
z poszczegOllnych krajow, jest wynikiem odmiennego
ksztattowania sie popytu na drewno na dwoch gtéwnych
rynkach, ktére odgrywajg najdonio$lejsza role w mie-
dzynarodowym obrocie drzewnym: w Anglji i w Niem
czech.
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TABLICA |
Statystyka przywozu do W. Brytanji miekkiego drzewa
tartego w okresie 1927 — 1929.

Styczen — Pazdziernik

1927. 1928. 1929.
loads ¥ loads
Przywo6z ogotem 5.203.977 3.688.042 4.226.605
Finlandja 1.505.669 949.574 1.150.620
Z. S. S R, 935.008 878.728 1.272.139
Szwecja 779.775 515.498 695.179
Polska 736.634 249.797 106.963

*) 1 load = 1.4 m3
Przywo6z do Anglji we wskaZnikach (1927 == 100,

Styczen — Pazdziernik

1927 1928 1929
Przywo6z ogoétem 100 71 81
Finlandja 100 63 76
Z.S.S. R 100 94 136
Szwecja 100 66 89
Polska 100 34 14

Jak wynika z powyzszej tablicy rynek angielski
nietylko nie zredukowat w roku biezgcym swych za-
kupow, ale je podniést do$¢ znacznie w stosunku do
norm roku 1928. W dziale miekkiego drzewa tartego
wzrost importu dosiega 15%. Najsilniejszy udziat w tym
wzroscie ma Rosja Sowiecka, ktéra w roku 1929 od-
biera Finlandji stanowisko gtéwnego dostawcy rynku
angielskiego. Za nig idzie Szwecja, ktérej udato sie
w znacznym stopniu odrobi¢ powazne straty iloSciowe,
poniesienie w 1928 r.  Najpowolniejsze tempo wzrostu
wykazuje Finlandja, ktoéra zaczyna odczuwaé skutki
V\{(z_magaja,cej sie z roku na rok konkurencji sowie-
ckiej.

Nie jest oczywiscie przypadkiem, ze kraje, lezg-
ce w orbicie rynku angielskiego utrzymaty, a nawet—
Rosja i Szwecja — podniosty swe kwoty eksportowe.

Nie jest rowniez przypadkiem, ze Polska, wy-
rzucona prawie catkowicie poza nawias rynku angiel-
skiego (spadek przywozu mat. tartych wynosi 86%
w stosunku do norm 1927 r.) doznata b. wydatnej re-
dukcji eksportu.

Obok zmniejszenia podazy surowca, ktore, w
zwigzku z rosngcem zapotrzebowaniem rynku wewne-
trznego, ograniczyta nasze mozliwosci eksportowe,
znaczng czes¢ odpowiedzialnosci za spadek eksportu
drewna z Polski — ponosi konjunktura rynku nie-
mieckiego. Z chwilg ostabienia doptywu kredytow
zagranicznych (—w pierwszym rzedzie amerykanskich—)
ruch inwestycyjny w Niemczech doznat zahamowania,
co wywotato w bezposredniej konsekwencji b. zna-
czny spadek importu materjatow drzewnych.

TABLICA I
Przyw6z do Niemiec surowca iglastego
(materjal tartaczny)

Styczen — Pazdzietnik

1927 1928 1929

w tonnach

Przywo6z ogoétem 2.500.497 2.212.048 1.326.677
Polska 1.217,026 754,734 401.558
Austrja 205.526 467.889 203.685
Z.S. S R 75.973 39.106 108.009
we wskKriznikach
Przywo6z ogo6tem 100 88 53
Polska 100 62 33
Austrja 100 228 99
Z.S. S R 100 51 142

TABLICA 1l
Przyw6z do Niemiec tartego drzewa iglastego

Styczen — Pazdziernik

1927 1928 1929

w tonnach

Przywoz ogoétem 1.555.732 1.948.603 1.339.722
Polska 229.950 460.392 335.496
Austrja 237,076 312.002 80.688
Z. S. S. R, 55.813 92.403 134,279
we wska znikaeh
Przywo6z ogo6tem 100 125 86
Polska 100 200 146
Austrja 100 131 34
Z, S.S. R 100 165 240

Cyfry, ujete w ramach powyzszych tablic daja
obraz znamienny: spadek przywozu surowca przewyz-
sza do$¢ znacznie spadek przywozu materjatdw tar’
tych. W okresie styczen - pazdziernik 1929 r. przy-
woz do Niemiec surowca tartacznego iglastego wyka-
zuje spadek o 40% w stosunku do poziomu, osiggnie-
tego w tymsamym okresie 1928 r. — kiedy redukcja
przywozu materjatow tartych iglaste wynosi tylko 31%.

Zaznaczone zjawisko znajduje poczesci wytlumacze-
nie w przebiegu rozwoju konjunktury rynkowej. Panujacy
na poczatku roku 1929 zast6j w ruchu budowlanym
przy znacznych zapasach drewna, nagromadzonych na
schytku poprzedniego okresu gospodarczego, ograni-
czyt b. wydatnie zakupy surowca ze strony niemiec-
go przemystu tartacznego. Zaznaczajgce sie w nastep-
stwie sezonowe ozywienie narynku drzewnym (w zwig-
zku ze wzrostem natezenia ruchu budowlanego) wy-
wotuje wzmozony popyt na drewno, ktory wytadowu-
je sie w zakupach materjatow tartych poza granicami



Niemiec, — przedewszystkiem w Polsce, odgrywajacej
nadal role najpowazniejszego dostawcy rynku niemiec-
kiego.

Czynienie przez Niemcy zakupéw materjatéw tar-
tych poza granicami w pierwszym rzedzie w Polsce,
zamiast zwigkszania wiasnej produkcji tartacznej, znaj-
duje swe uzasadnienie w znacznej roznicy cen Surow-
ca i kosztow przetarcia, ktdre stale sg nizsze u nas,
niz w Niemczech. Wypada tu zaznaczy¢, ze czynnik
ten — roznica poziomu kosztébw wiasnych w Polsce
i Niemczech, jest statym korelatywem, wywierajagcym
bodaj czy nie wiekszy wptyw na nasz wywoz do Nie-
mie¢, niz fluktuacje konjunktury na tym rynku.

Ujawniajace sie tendencje rozwoju konjunktury
rynkowej wywarly decydujacy wptyw na dynamike wy-
wozu drewna polskiego do Niemiec. Przy wyraZznej
tendencji znizkowej, jaka cechuje ten wywoz, spadek
Wywozu surowca jest znacznie gwattowniejszy od spa-
dku wywozu materjatdw tartych. Tak np. w okresie
styczen-pazdziernik 1929 r. wywoz z Polski do Niemiec
surowca iglastego spada o 53%, kiedy w tymsamym
okresie wywo0z materjatow tartych iglastych spada
0 27%. Tempo spadku jest zatem w dziale eksportu
surowca dwa razy szybsze, nizeli w dziale wywozu
materjatow tartych.

Drzewo

Nieobliczalno$¢ konkurencji drewna rosyjskiego
jest powaznym problemem. Drzewo to rzucone na
rynki europejskie poteguje przesilenie wynikle z przy-
czyn ogolno gospodarczych. Prasa zagraniczna infor-
muje aktualnie swych czytelnikow o rosyjskich bogac-
twach le$nych. Phytko$¢ tych informacji przyczynia sie
do umocnienia trwoznego nastroju.

Czytamy ze ogoblna przestrzern lasow rosyjskich
wynosi 900 miljonéw hektarow, z czego do eksploata-
cji nadajg sie lasy na pétnocnym wschodzie 50 miljo-
now, na Syberji 140 miljonéw, 30 miljonéw na Uralu
i okoto 80 na dalekim wschodzie. Cyfry te zestawia
sie chetnie z powierzchnig lasow Szwecji (21 miljo-
now hektaréw) badz Finlandji (20 miljondw hektarow).
Po rzuceniu tych imponujacych cyfr dochodzimy do
obliczenia wartosci brutto produkcji. W r. 1928/9 wy-
nosita ona 768 miljondw rubli, na rok 1929/30 zostata
przewidziana w wysokosci 1429 miljonéw rubli.

Do tych cyfr, ktére istotnie mogg wywrze¢ wra-
zenie trzeba dodaC kilka zastrzezen. Niektére z nich
sg znane, inne znane nie s3. Do znanych zaliczymy
brak kapitatu zaktadowego, brak tartakow i brak sit
fachowych, nieznang pozostanie kalkulacja frachtow
i furmanek, co przy olbrzymich przestrzeniach rosyj-
skich jest niezmiernie istotnem.

PrzejdZmy do rzeczy znanych. Kapitat zaktadowy
rosyjskiego przemystu drzewnego wynosi okoto 140
miljonéw rubli. Jest to o 30 miljonéw mniej niz wy-
nosi wysokos¢ analogicznego kapitatu szwedzkiego
czy finskiego. Urzadzenia przemystowe sg przewaznie
przestarzate i powinny by¢ zmodernizowane. 40% ma-
szyn nie nadaje sie do pracy. Tartaki sg przewaznie
mate. Na ogo6lng ilos¢ 333, 206 maja jeden badz dwa
gatry, reszta trzy lub cztery.

Rozmieszczenie tartakOw jest zaprzeczeniem lo-
giki gospodarczej. Tak wiec na daleki wschéd o po-
wierzchni 79 miljonéw hektarow lasu przypada 33 ga-

Reasumujgc — wypada stwierdzi¢, ze w roku
1929 konjunktura na rynkach drzewnych ksztattowata
sie niejednolicie. Rynek angielski w pewnej mierze
rozszerzyt skale swych zakupow, co pozwolito krajom,
ciezacym ku Anglji na utrzymanie, a nawet na podnie-
sienie swych kwot eksportowych. Natomiast rynek
niemiecki ograniczyt swg pojemno$¢ — i to w nader
silnym stopniu.

Drewno polskie, wyparte prawie catkowicie
z rynku angielskiego, zwigzato sie w decydujacej mie-
rze z konjunkturg rynku niemieckiego, ktorego chion-
no$¢ doznata silnej redukcji naskutek ostabienia dop-
tywu kredytow dolarowych. Mozna tedy powiedzied,
ze rozwdj eksportu drewna polskiego na przestrzeni
ostatnich lat wyprowadzit je zdecydowanie w orbite
wptywow dolara: spadek ekspansji dolara, zanotowany
w Europie w ciggu 1929 r., musiat nieuchronnie wywo-
fa¢ spadek wywozu z Polski drewna i materjatdw
Yirzewnych.

*)W grupie materjatow drzewnych nawpdtobrobionych jedne
tylko dykty i orniry, zorjentowane w swym wywozie na Angljg
i rynki zamorskie wykazujg w 1929 r. wzrost w stosunku do
1929 .

rosyjskie

trow; na Syberje o 146 miljonach hektaréw 42 gatréw
na okreg potnocny o 51 miljonach hektaréow 138 ga-
trow, — jednoczesnie na okreg dolnej Wolgi o 10
miljonach hektarow 91 gatréw i okreg Leningradu o 11
miljonach hektaréw 87 gatrow.

Podane przez nas cyfry $wiadczg wymownie
o tem, ze rozmiary eksploatowanych obszaréw sg
mniejsze niz sadzicby nalezalo z cyfr podanych na
wstepie. Nie znaczy to oczywiscie, aby Rosja Sowie-
cka nie mogta rzuci¢ na rynek zapowiedzianych ilosci
drzewa, lecz oznacza to, ze dzieje sie to kosztem ra-
bunkowej gospodarki w jednych okregach z jedno-
czesnem zaniedbaniem innych.

Fakty te sg tak widoczne, ze nie Sg zgofa ukry-
wane. W rosyjskiej prasie fachowej czytamy czeste
artykuty, omawiajagce konieczno$¢ organizacji, inwesty-
cji i t. p. W ostatnich czterech latach inwestycje 1a-
cznie z amortyzacjg pochtonety 140 miljonow rubli.
Rezultat ich byt dos¢ nikty. Wynika to niewatpliwie
z tego, ze w Rosji brak fachowcow.

Ta nuta powtarza sie w calej prasie gospodarczej:
koszty produkcji musza byé zmiejszone o 12% a jedno-
cze$nie wydajno$¢ pracy musi by¢é zwiekszona. Obli-
czenia te robig inzynierowie i technicy, ktorzy siedzg
przy biurkach kierowniczych, natomiast bardzo niechetnie
wyjezdzajg na prowincje.

Oto garSC szczegotow o produkcji drewna rosyj-
skiego. Mozna z nich wyciggaC réwnie dobre wnioski
optymistyczne jak i pesymistyczne. Wynika to stad, ze
podstawy zasad kierujgcych polityka gospodarczg So-
wietow wymykajg sie poza ramy wszelkich obliczen.
Wiemy doskonale w jakim stanie sg rosyjskie koleje
i orjentujemy sie co moze w przyblizeniu kosztowac
fracht. Orjentujemy sie réwniez w innych kosztach
nawet najnizej obliczonych. C6z z tego? Gdyby na-
wet obliczenia te wykazywaly ze drewno rosyjskie
z pewnych okolic nie moze konkurowa¢ z drewnem



europejskim — niemniej przeto ukaze sie ono na ryn-
ku po cenie nieprawdopodobnej.

W tych warunkach niebezpieczng rzeczg jest
przewidywanie na krotki okres czasu, natomiast prze-
widywanie na dtuzszy okres jest catkowicie mozliwem. Na
dtuzszy okres mozemy stwierdzi¢, ze rosyjska produ-
keja drewna moze staC sie trwalg niebezpieczng kon-
kurencjg dla produkcji europejskiej dopiero po doko-
naniu powaznych inwestycji nie tylko w samym prze-
mysle drzewnym, lecz calem gospodarstwie panstwo-
wem i po pokryciu wewnetrznego zapotrzebowania.
Przedtem jest ona tylko objawem niebezpiecznym ol-
brzymiego bluffu, opartego na gospodarce rabunkowe;j.

Rzadowe projekty zmian

Z koncem ub. roku przedtozyt Rzad organi-
zacjom gospodarczym projekt nowelizacji ustawy
0 podatku przemystowym, oraz ustawy o podatku
od kapitatbw i rent. Zwigzek izb handlowo-prz-
mystowych oraz wolne zwigzki gospodarcze prze-
staty juz Ministerstwu Skarbu swoje uwagi odnosnie
do obydwu projektow, tak ze Min. Skarbu w krotkim
czasie bedzie mogto zrewidowal jeszcze swdj projekt
poczem go wniesie do Sejmu. Sytuacja polityczna, ja-
ka sie wytworzyta w ostatnich tygodniach, pozwala
spodziewaC sie, ze Sejm projekty te bedzie mogt
wzigC jeszcze w biezacej kadencji pod obrady.

Najwiecej uwag i zastrzezen wywotat projekt no-
welizacji pedatku przemystowego. Projekt noweliza-
cji podatku od kapitatdbw i rent przynosi szereg ulg
zupetnie stusznych i nie budzi zadnych watpliwosci,
a przyjety bedzie z petnem zadowoleniem. Dlatego
tez w niniejszym artykule ograniczamy sie tylko do
streszczenia tego projektu. Mianowicie projekt noweli
do ustawy o podatku od kapitatdw i rent zwalnia od
podatku:

1) przychody z wszelkiego rodzaju wartoscio-

wych papieréw panstwowych, publicznych
i prywatnych.

2) przychody z wktadow na rachunek biezacy
I z innych wktadow procentowych w bankach,
w kasach oszczednosciowych i przedsigebior-
stwach  kredytowych, domach bankowych
i kantorach wymiany wszelkiego rodzaju.

3) przychody z kapitatow pienieznych, pozyczo-

nych przez osoby prywatne lub instytucje
i przesiebiorstwa, nieobowigzane do publicz-
nego skfadania rachunkdw instytucjom lub
przedsiebiorstwom handlowym i przemystowym,
obowigzanym do publicznego sktadania ra-
chunkow.

Zatem w . my$l ustawy opodatkowane bedg po
wprowadzeniu noweli w zycie tylko rachunki on’caiio-
we, oraz procenty brutto, umoéwione w kontraktach
0 wydobywaniu ciat kopalnych z cudzego gruntu.

Na wiekszg uwage zastuguje projekt noweli do
ustawy o podatku przemystowym, sktadajacym sie
z dwunastu artykutow, z ktérych artykut 10 upowaznia
Ministra_do ogtoszenia petnego tekstu ustawy w no-
wem zmienionem brzmieniu.

Obecnie obowigzujagca ustawa z 15 lipca 1925r.
ustala jednolita stawke 2% od obrotu; dla artykutow

Zapatrujac sie na import rosyjski w obecnych
rozmiarach i po obecnych cenach jako na zjawisko
przemijajace nie mozemy wycigga¢ z tego wnioskow
obliczonych na dtuzsza mete. Wydaje sie nam, ze jedy-
ng polityka zdrowg dla przetworczych przemystow
drzewnych, jest wykorzystywanie konjunktury nabywa-
nia taniego surowca, potgczone z jednoczesnem pod-
trzymywaniem stosunkow z dawnymi dostawcami. Tyl-
ko taka polityka moze zapewnic stato$¢ i cigglosc
produkcji. Dodajmy ze nie jest to wylgcznie nasz po-
glad, lecz poglad tych rynkéw, na ktére przedewszy-
stkiem zwrocit uwage rosyjski eksporter.

w ustawach podatkowych

pierwszej potrzeby, 1/0 w detalu i 1/2% w hurcie; od
obrotu artykutami Sprzedawanymi dla przerobu lub
zuzycia 1%, stawka dla komisu 5%.

Artykut 7 ustawy upowaznit Ministra Skarbu do
obnizenia stawek objetych w p. 1 i p. 4 artykulu
5 osigganych ze sprzedazy hurtowych przez przedsie-
biorstwa skupu zawodowego, jak rOwniez przez
samoistne przedsiebiorstwa wykonywania dostaw do
1%.  Minister Skarbu wykorzystat w petni to upo-
waznienie w rozporzadzeniu z 22 grudnia 1926 r.

Projektowana nowela przynosi dalsze obnizenia
stawek w handlu hurtowym i detalicznym i w niekto-
rych obrotach bankowych, a réwnoczesnie wprowadza
podatek wyréwnawczy do importu.

Wed’fug artykutu 1-go noweli: "od 1 kwietnia
1930" obniza sie stawke podatku przemystowego do
1/2%" od obrotébw wymienionych w p. 1 artykutu
5” ustawy z dnia 15 lipca 1925 r. o pafstwowym po-

"datku przemystowym uzyskanych przez przedsiebior-
"stwa handlowe, prowadzace prawidtowe ksiegi han-
dlowe ze sprzedazy hurtowej wszelkiego rodzaju to-
"waréw, oraz z dostaw dla instytucji panstwowych*.

"Do 1% obniza sie stawki od obrotéw wymienio-
nych w p. 2 artykutu 5 Ustawy o panstwowym po-
"datku przemystowym, z wyjatkiem zyskéw brutto
Z operacji obcymi walutami, dewizami, czekami zagra-
nicznymi*,

"Od dnia 1 kwietnia 1931 r. obniza sie stawki
"do 1% od pozostatych obrotow, wymienionych w p. 1
"art. 5 ustawy o panstwowym podatku przemystowym?*.

W ten sposob od 1stycznia 1931 w handlu hur-
towym, prowadzacym ksiegi, obowigzywaé bedzie
stawka 1/2% w handlu hurtowym, nieprowadzacym
ksiagg — 1% (procz artykutdbw pierwszej potrzeby,
ktore w my$l ustawy majg stawke 1/2%), w detalu
stawka 1%.

Co do obrotéw bankowych, to projekt niestusz-
nie wylgcza od stawki ulgowej obroty dewizami i wa-
lutami, gdyz obroty te przy ustabilizowanej walucie
nie majg charakteru spekulacyjnego.

Jakkolwiek podane wyzej znizki dotyczg wytacz-
nie handlu i bankowosci, a nie przynoszg zadnych
ulg dla przemystu, nalezy powitaC je z uznaniem, jako
powazne odcigzenie obrotu.

Zanim przejdziemy do rozwazania dalszych szcze-
gotéw projektu, zajmiemy sie podatkiem wyréwnaw-
czym, projektowanym w art. 9 noweli. Podatek wy-



GORNOSLASKIE TOWARZYSTWO AKCYJNE
dla przemystu drzewnego

Specjalnosc: Fabrykacja beczek i skrzynek

Adres dla Telegraméw: Drzewo, Tarnowskiegory

Telefon Nr. 1201 i 1202

Oddziat: Wschodnio-Matopolskie Domeny telefon N2 1203
TARNOWSKIE GORY.

rownawczy ma by¢ wyréwnaniem zdolnosci konkuren-
cyjnej towar6w krajowych na rynku wewnetrznym,
gdyz przy obecnym brzmieniu ustawy w tym zakresie
byty one uprzywilejowane nawet nie biorac pod uwa-
ge dumpingu zagranicy, a zarazem z punktu widzenia
fiskalnego podatek ten stanowi¢ bedzie czesciowo
kompensate zmniejszonych wptywow skarbowych wsku-
tek wprowadzenia wymienionych nizej znizek. Odnose
$ny ustep artykutu 9 ma brzmienie nastepujgce:

"od fabrykatow i potfabrykatow, wyprodukowa-
"nych przez przedsiebiorstwa nieoptacajace po-
"datku przemystowego w mysl ustawy o pan-
"stwowym podatku przemystowym, a przeznaczo-
"nych do dalszej sprzedazy przerdbki lub uzytku
"wiasnego na obszarze obowigzywania powofanej
"ustawy, bedzie pobierany jednorazowo podatek
"wyréwnawczy w_wysokosci nieprzekraczajacej
6% od wartosci. Do podatku tego nie mogg byc
"pobierane zadne dodatki na rzecz Panstwa
"I Zwigzkéw samorzadowych*,

W dalszym ciggu projekt wyjasnia, ze od podat-
ku tego wolne sg przedsiebiorstwa ustawowo zwolnio-
ne od podatku przemystowego. Rdwniez niema obo-
wigzku podatkowego, jezeli odbiorca towaru jest przed-
siebiorstwo prowadzone przez Panstwo na podstawie
praw zwierzchniczych, na podstawie prawa monopolu
Inb wytgcznie na potrzeby administracji Panstwowej;
oraz panstwowe przedsiebiorstwa kolei, facznie z wszel-
kiemi urzadzeniami zwigzanemi z eksploatacjg lub bu-
dowa kolei. W dalszym ciggu znajduje sie postano-
wienie, ze rozporzadzenia ministerjalne podadza listy
towaréw, oraz zrozniczkowane stawki.

Z punku widzenia kompensaty dla Skarbu za
udzielone znizki, projekt ten przynie§¢ ma okoto
15 do 20 miljonéw ziotych, poniewaz za$ znizki sza-
cujg projektodawcy w pierwszym roku budzetowym na
26 miljondw a w nastepnych na 75 miljondw, zatem
caty projekt noweli przynosi ubytek Skarbowi Panstwa
w podatku przemystowym w pierwszym okresie bud-
zetowym okoto 10 miljonéw, a w nastepnych okoto
55 miljon ziotych. Jezeli jednak wezmiemy pod uwa-
ge, Ze przecietny roczny przyrost wptywow z podatku
przemystowego wynosi za ostatnie 5 lat okoto 35 mil-
jonéw ztotych, mozna spokojnie przyja¢, ze znizki te
znajdg w nim petng kompensate.

Jednakze sprawa fiskalna jest w podatku wyrow-
nawczym motywem zupelnie ubocznym. Podatek ten
z tytutu samej nazwy ma wyréwna¢ obcigzenie, jakie-
mu podlegajg produkty krajowe przez wielokrotne
opodatkowanie we wszystkich fazach produkcji i obro-
tu. Z tego punktu widzenia jest on zupetnie stuszny.
Istniejg tylko obawy, czy przez naszych kontrahentéw
zagranicznych nie zostanie on potraktowany jako po-
wiekszenie cta i czy wskutek tego nie utrudni nam
eksportu. Skoro jednak szereg panstw, jak Czechy,
Austrja, a przedewszystkiem Francja, majg taki poda-
tek, mozna i nas bardzo tatwo uzasadnic.

Aby jednak unikngé nawet pozoréw zarzutu, ze
podatek ten jest powiekszeniem barjery celnej, propo-
nuja przemystowe organizacje gospodarcze, pozytyw-
nie zainteresowane we wprowadzeniu tego podatku,
zeby pobierano go nie przy przejsciu towaru przez
granice, lecz dopiero w kraju na podstawie ksigg Dla-
unikniecia naduzy¢é proponuje sie¢ ograniczenie upraw.



NA SPRZEDAZ loco las

1. ca. 2000, m} kopalniaka, odl. ca. 4-7 km. od

stacji kol., oraz 2. ca. 700, m3. diuzyc l. i IV.

kl. ca 4 km. od stacji kol, sosny w tem 5%
Swierka, wywdz wygodny.

Oferty na obydwie partje tgcznie prosze do dnia

2 b. r. 420.45/1.

Zarzad Dobr Obozin, p. Skarszewy, tel. 17, Pomorze.

hien do importu wytgcznie do firm wykupujacych naj-
wyzsze kategorje Swiadectw przemystowych, oraz kon-
trole ksigg na podstawie raportéw, przesylanych urze-
dom skarbowym przez graniczne urzedy celne.

Na innem stoi jednak stanowisku zwigzek izb
handlowych, z ktorych kilka wypowiedziato sie zasad-
niczo przeciw temu podatkowi; mianowicie Zwigzek
izb proponuje pobieranie tego podatku réwnoczesnie
Z ctem, ograniczenie czasu jego obowigzywania do
wprowadzenia nowej taryfy celnej, w kazdym razie nie
dtuzej jak tylko do trzech Ilat.

Poniewaz szczegOtowe rozwazania tego podatku
przekraczajg rozmiary naszego artykulu, przejdziemy
do charakterystyki dalszych postanowien noweli, tem-
bardziej ze dyskusje w sprawie podatku wyréwnaw-
czego nalezy uwazacC za zaledwie rozpoczets.

Artykut 2 projektu przynosi pewne zmiany w o-
kresleniu handlu komisowego. Novum jest tutaj obo-
wigzek prowadzenia ksigg handlowych.

Pewne zastrzezenie budzi ustep 37ci.

"Przedsigbiostwa komisowe i posrednictwa
handlowe dziatajace na rachunek 0s6b nie
opfacajacych podatku przemystowego w mysl ni-
niejszej ustawy optacajg podatek od petnego
obrotu towarowego*.

Ustep 47ty art. 2 noweli ustala wreszcie, ze po-
Srednicy, dziatajagcy na rachunek os6b nie optacaja-
cych podatku przemystowego muszg placi¢ podatek
nie od wynagrodzenia wzglednie zarobku brutto, a od
petnego obrotu. To znowu skioni firmy zagraniczne
do przeprowadzenia wszelkich tranzakcji nie przez
swoich przedstawicieli lub przez w kraju osiadtych
posrednikow, a przez ajentéw podrozujgcych.

Odnos$nie do komisu, procz przepisu 0 prowa-
dzeniu ksigg handlowych inne nowe sformutowania
sg niejasne 1 gospodarczo niecelowe.

To samo mozna powiedzie¢ o nowem sformuto-
waniu pojecia handlu samoistnego, Ustawa o panstwo-
wym podatku przemystowym, uzywajac tego pojecia, nie
okreslita go blizej. Praktyka okresla handel samoist-
ny, jako taki, ktéry zbywa towary w tej samej postaci,
w jakiej zostaty nabyte. Najwyzszy Trybunat Admi-
nistracyjny nie uznat interpretacji Ministerstwa Skarbu,
musiatoby wiec Ministerstwo z biegiem czasu stangc
na innem stanowisku. Poniewaz interpretacja Najwyz-
szego Trybunatu Administracyjnego nie jest korzystna
z punktu widzenia fiskalnego, wiec nowela ustala to
pojecie ustawowo zgodnie z praktyka dotychczaso-
wa wiadz skarbowych.

Drugi ustep art. 3°ciego. okreslajac w dalszym
ciggu pojecie handlu hurtowego, méwi:

Za sprzedaz hurtowg podlegajacg ulgowej staw-

"ce podatkowej uwaza sie zbyt wszelkiego ro-
dzaju towarow kupcom i koétkom rolniczym, ce-
"lem odsprzedazy przemystowcom, przedsiebior-

"stwom panstwowym i komunalnym oraz produ-
"centom rolnym, celem dalszej produkcji lub
eksploataCJl z Wythklem towaréw przeznaczo-
"nych na inwestycje”.

Po pierwsze niezrozumiate jest zupeinie dlacze-
go inwestycje nie moga korzysta¢ z ulgowej stawki,
powtére wprowadzenie do ustawy o podatku przemy-
stowym zagadnienia inwestycji jest rozszerzeniem jesz-
cze | na ten podatek problemu, co jest inwestycja,
a co kosztem ruchu, problemu, ktéry jest gtéwna przy-
czyng sporow w kazdym wymiarze podatku dochodo-
wego i w kazdym odwotaniu.

Gospodarczo przepis ten jest niezrozumiaty, bo
nie wiadomo dlaczego polityka fiskalna tak nieprzy-
chylnie traktuje inwestycje ktére w innych panstwach
sg raczej uprzywilejowane, a Sciesnienie pojecia hurtu
ostabia, a nawet kwestjonuje przyznane ulgi.

Art. 5 noweli uzupetnia art. 84 ust. przepisem
0 piecioletnim przedawnieniu obowigzku wykupu $wia-
dectw przemystowych.

Art. 6 noweli uzupetnia art. 92-giej ust. przepi-
sem o tymczasowem zabezpieczeniu pretensji Skarbu
z tytulu podatku przemystowego w razie likwidacji
przedsiebiorstwa. Ustawa naktada obowigzek dorecze-
nia definitywnego wymiaru w ciggu 60 dni od daty
zabezpieczenia.

Art. 7 noweli rozszerza ustawowe zwolnienie od
podatku przy eksporcie na "Krajowe produkty gospo-
darstwa rolnego” dotychczas wymieniata tylko "surowce”,
oraz nadaje Ministrowi Skarbu, w porozumieniu z Mi-
nistrem Przemystu i Handlu, prawo zwalnia¢ wspdine

Wyrob szlifierek automatycznych

pilnikowych
i toczydlowych
do ostrzenia pit
tasmowych —
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typ "MARMON 1927" toczydlowy do drzewa
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biura sprzedazy przedsiebiorstw przemystowych od
podatku obrotowego.

Dla wiasciwej oceny projektu noweli, zda¢ nale-
zy sobie sprawe nietylko z tych zagadnien, ktére ona
normuje na nowo, ale nalezy uwzgledni¢ takze i te za-
gadnienia, ktére oddawna domagajg sie¢ wyjasnienia,
a ktore projekt noweli albo pomija, albo rozwigzuje
niedostacznie,

Nie wyjasnia projekt noweli pojecia przerobu
i zuzycia, ktére to pojecia w praktyce nastreczajg
wiele trudnosci z tego powodu, ze wiadze wymiarowe
Sciesniajg je niemal do pojecia chemicznego wbrew

orzeczeniu Najwyzszego Trybunatu Administracyjnego
ktory nadat temu pojeciu szerokie znaczenie gospo
darcze.

Roéwnocze$nie pomija projekt noweli zagadnienie,
jaki charakter majg obroty z W. M. Gdanskiem.
Obecnie bowiem obroty nie korzystajg ani z ulgi eks-
portowej, ani z ulgi z art. 7.

Stowem, skoro ta nowelizacja ustawy ma by¢ pota-
czona z ogtoszeniem przez Ministra Skarbu nowego
tekstu ustawy, nalezatoby zrewidowaé calg ustawe
wraz z przepisami wymiarowymi.

DZIAL. TECHNICZNY

HENFYK SCHATZKER abs. inz. las.
LWOwW

Kolejki linowe

Kazdy wynalazek powstaje albo z przypadku al-
bo z koniecznosci. Wynalezienie kolejek linowych na-
lezy do tej drugiej kategorji. Umyst ludzki od daw-
nych czasow biedzit sie nad udostepnieniem terenow
gorskich dla eksploatacji, a takze nad rozwigzaniem
prob’eTu taniego transportu, ktory jest jednym z naj-
wazniejszych czynnikéw kalkulacji eksploatacyjne;.

Majgc jednak do rozporzgdzenia tylko line ko-
nopng nie mozna bylo marzy¢é o transporcie powietrz-
nym na diuzszg odlegtos¢. Dopiero z chwilg wynale-
zienia przez nadradce gornictwa Alberta Klausthal
w r. 1834 liny stalowej, sprawa kolejek linowych zna-
lazta sie na dobrej drodze. Nad jej rozwojem praco-
wali w Anglji Hogdson projektujac ryze druciana,
w Niemczech Diikker, ktérego zastuga jest wynalezie-
nie ryzy linowej. Dopiero jednak w ostatnich 70 la-
tach udato sie inz. Otto przez wybudowanie kolejki
linowej rozwigza¢ powyzsze problemy.

Sprzet nalezacy do kolejek linowych mozna po-
dzieli¢ na staty i ruchomy. Do statego zaliczamy stac-
je, urzadzenia do napinania liny i wieze — do rucho-
mego liny nosne, popedowe i wagoniki.

Nim przystgpie do opisywania samych kolejek
zajme sie specjalnie linami, jako najwazniejszg czescia
sktadowg kolejki. Jak juz wyzej wspomiatem mamy li-
ny nosne i popedowe. Liny nosne mogg byé dwoja-
jakiej konstrukcji.

Spiralne, ztozone z 37 albo 19 drutow stalowych
0 wytrzymatosci na ztamanie 55—150 kg/mm

Linowe, skonstruowane z 6 lic po 7 drutdw, 42
drotéw, albo 72 drutdbw o wytrzymatosci na ztamanie
120—180 kg/mm. Na liny popedowe uzywa sie tylko
lin o konstrukcji licowe;.

Wytrzymato$¢ na ztamanie obliczy¢ mozna wed-
tug nastepujacych wzoréw

W — 120. Q dla wozkéw o 2 kétkach. "Q*“ oznacza ciezar
wozkaz tadunkiem plus
ciezar liny nosnej w
W — 160.—70. Q dla wozkéw o 4 kotkach, kilogramach.
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19 24 285 123 497 340

480 3 50 300 3 9 670
Lin nosnych uzywa w dtugosci 200 — 400 m.

taczenie dwu lin nastepuje za pomocg muf z mutra.

Potaczenie jednego konca liny z mufg nastepuje
w ten sposob, ze naklada sie mufe na ling, nastepnie
wygina sie kazdy drut liny, tak ze razem tworzg luz-
na wiezanke,ktorg nastepnie zalewa sie metalem fat-
wo topliwym przez co nastepuje silne zespojenie
z mufg. Liczne proby wykazaly, ze potgczenie takie
jest silniejsze od samej liny i ze predzej peknie lina
zanim koniec jej zostanie z mufy wyciagniety.

Do podtrzymywania lin stuzg wieze konstrukcji
drewnianej albo zelaznej.

W gorach stosuje sie prawie ze wylkgcznie kon-
strukcje drewniang, wysokos$¢ takich wiez drewnianych
moze doj$¢ nawet do 45 m. Ma to b. wielkie znacze-
nie, bo przez odpowiednie stosowanie wysokosci wiez
mozna wyréwnac¢ spadki terenu. Liny nosne spoczywa-
ja na wiezach w ruchomych tozyskach.



Oprocz tego posiadajg jeszcze wieze dwa rucho-
me kotka Srednicy 25—50 cm. dla liny popedowe;.
Poniewaz liny nosne sg narazone na zmiany tempera-
tury i ciezaru z czem potaczone jest wydtuzenie lub
skrécenie, nie mozna obu koricow liny stale umoco-
waé. Do tego celu stuzg specjalne urzadzenia do na-
pinania  co 15000 — 2.000 m. Wyglada to
w ten sposob, ze jeden koniec liny spoczywa na kole
poziomym obcigzony ciezarami betonowymi, drugi ko-
nie¢ jest sta'e umocowany. Przy odlegtosciach nie
przekraczajacych 10 km. wystarczy jedno takie urza-
dzenie na stacji, zatadowczej i jedno na stacji wyta-
dowczej. Stacje po drodze dla napinania liny sgz obu
stron otwarte, na ktkrych wozki poruszajg sie na szy-
nach wiszacych, polgczonych z ling zapomocs specjcl-
nie skonstruowanych szyn przejsciowych.

Lina popedowa musi by¢ réwniez zaopatrzona
w urzadzenie regulujace jej diugos¢. Do tego celu
stuzy koto pionowe dla liny popedowej spoczywajace
na ruchomym wodziku ktéry ling potgczony jest z cie-
zarami betonowymi.

Przy wytaczaniu trasy powinno sie unika¢ krzy-
wizn—jesli jesnak nie da sie to uskutecznié, to urza-
dza sie stacje katowe, przez ktore wdzek przejezdza
bez zatrzymania sie. Sg to stacje z obu stron otwarte
zaopatrzone w szyny wiszace odpowiednio wygiete.

'Wozki sktadajg sie z kotek szeregowo umiesz-
czonych ze sobg za pomocg tarcz. W tarczy umiesz-
czone sg kotka na préznych osiach na koncu dziur-
kowanych wypetnionych smarami tozyskowemi tak ze
smarowanie fozysk odbywa sie samoczynnie przy ob-
rocie ko'ka.

Gdy chodzi o zaoszczedzenie sity popedowej
mozna wozki zaopatrzy¢ w tozyska kulkowe tacznik
jest sporzadzony z plaskiego zelaza i posiada w gor-
nej czesci czop, ktory przymocowuje sie do tarczy za
pomoca Sruby.

Dolna czes$¢ jest tak urzadzona aby mozna przy-
czepi¢ przyrzady do przytrzymywania drewna. Opréocz
tego wozki sg zaopatrzone w aparaty zaciskowe ma-
jace za zadanie tgczenie wodzka z ling popedowa.

Stacje zaladowcze i wytadowcze sg  konstrukcji
drewnianej z jednej strony zamkniete, zaopatrzone:
w motor popedowy, dwie szyny wiszace, jedng dla
przyjmowania, drugg dla wypuszczania wdzkow. Szyny
te sg ze sobg potkolisto potgczone, aby wozek mdgh
bez przeszkod przejs¢ z jednej szyny na druga,
bocznice z wiszagcym pomostem jako miejsce naprawy
uszkodzonych wozkow, urzadzenie do napinania lin

i rampe. Obie stacje muszg by¢ ze sobg potaczone
za pomocg urzadzenn telefonicznych w celu wzajem-
nego porozumiewania sie. Kolejki linowe mamy jedno
i dwutorowe.

Kolejki jednotorowe

Przy tym systemie kolejek lina popedowa jest
rownoczesnie ling nosna, knstrukcji licowej, grubosci
18 mm. Szybko$¢ 1. 5 m/sek. Nosnos¢ 150 kg, mak-
symalng 250 kg. Sita popedowsg jest motor.

Potrzebng site popedowa mozna obliczy¢ wedle
wzoru.
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wydajnos¢ w godzinie.
dtugosc¢ linji w km.
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Dla wydajnosci 10. ton w godzinie potrzeba:

Roznica wysokosci 0 100 200 300 400
Dlugos¢ kolejki km. 75 75 79 45 4—
Sita popedowaPS 25 28 30 27 31

Kolejki dwutorowe.

Kolejka ta rdzni sie tem od poprzedniej ze po-
siada 2 liny no$ne i 1. popedowa.

Stacja kolejki dwutorowej f-my Klimiec w Klimcu diugosci 14 km. budowana

przez Seilbahn A. G. Wiem.

Wszystkie czesci konstrukcyjne sg te same. Ob-
liczenie sity popedowej wedlug wzoru podanego dla
kolejek jednotorowych.



(Ciag dalszy)

O ostonach pit tarczowych

Chronidta Grupy I-ej i Ill-e)— t. j. nastawiane
recznie potgczone lub nie z klinem rozszczepiajgcym
posiadajg duzo zasadniczych wad, ktore czynig ich
zastosowanie nie zawsze dogodnem.

Przedewszystkiem reczne nastawianie w wielu
wypadkach zwigzane jest z niebezpieczenstwem dlaro-
botnika o ile pita sama jest w ruchu. Pozatem nasta-
wianie to powoduje réwniez strate czasu.

W obu powyzszych grupach uzywane sg jako
ostony przedewszystkiem deski lub blachy przytwier-
dzone do klina rozczepiajgcego lub uniezaleznione od
niego przez przytwierdzenie do stojakdw, umieszczonych
na stole lub do wieszakdw, przytwierdzonych do pu-
fapu. Ostony te sg badz w formie ptaskich wycinkdw
blachy lub listew drewnianych, umieszczonych nad pi-
fa, w formie wygietych paséw blaszanych, lub wyzio-
bionych listew drewnianych okalajacych obwod pity.
Sg rowniez stosowane dwustronne ostony przytwier-
dzone do klina rozczepiajgcego, skiadajgce sie z ram
zelaznych obciggnietych siatkg druciana.

Wszystkie te ostony poza wyzej wyszczeg6lnio-
nemi wadami posiadajg jeszcze te niedogodno$¢, ze
zle zabezpieczajg przednie zeby pity, ktére pozostaja
odkryte, przez co niebezpieczenstwo dla robotnika
przy dosuwaniu drewna nie jest wykluczone.

W odniesieniu do oston drewnianych nalezy zaz-
naczy¢, ze w tych wypadkach w ktérych nie sg one
zupetnie sztywno przytwierdzone do klina rozczepiaja-
cego lub do stojakéw i wieszakéw, zachodzi zawsze
niebezpieczenstwo przeciecia ostony przez pite, w wy-
padku oparcia si¢ robotnika o ostong lub upadku te-
gozZ na powyzszg.

Nie podajemy zadnego rysunku z powyzszych
2-ch grup, ktére chociaz najprostsze w konstrukcji,
nie dajg jednakze, z wyzej wytuszczonych przyczyn,
dostatecznego zabezpieczenia.

Typ ostony dziatajgcej samoczynnie grupa 2

Z oston grupy drugiej, dziatajagcych podajemy ja-
ko przyktad chronidto na fig. I-ej. Urzadzenie chroni-
det grupy 2-ej polega przedewszystkiem na tem, ze
zamiast unieruchomionych listew czy tez deszczutek
zastosowane sg Czepce podnoszone samoczynnie przez
dosuwane do pity drewno. Czepce te obracajg sie do-
koto osi osadzonej w gornej czesSci klina rozszczeia-
jacego, odstaniajgc czes¢ tarczy pity, i przy rznieciu
po przejsciu drewna opadajg automatycznie.

Wskazanem jest by czepce byty z blachy gesto dziu-
rkowanej, lub tylko z ram zelaznych obciggnietych
siatkg druciang celem unikniecia zatykania sie czepca
trocinami, W kzzdym wypadku czepiec nie powinien

by¢ zbyt ciasny i mocno osadzony na osi obrotu, by
wykluczy¢ wszelkg mozliwos¢ zetkniecia sie z pitg
przy pracy. Chronidto na fign. 1-ej wskazuje jedno
z takich urzadzen. Czerpiec b obraca s,e dookota osi
d, przytwierdzonej do gornej czesci klina rozczepia-
jacego a. Dla moznosci dostosowania sfe do réznych
Srednic tarczy o$ czepca d jest przesuwana. W da-
nym wypadku czepiec b jest jednostronny, jak to wska-
zuje przekréj F i dlatego jest z blachy petnej niedziur-
kowanej, Dla zakrycia tylnych zebéw pity zastosowa-
na jest dodatkowa klapka ¢ z przesuwanym punktem
obrotu e na ramce kaptura.

Powyzsze urzadzenie daje sie jeszcze uzupetnié
przez zrownowazenie ciezkiego kaptura za pomoca
przeciwwagi, umieszczonej na przedtuzeniu ramki te-
goz, gdyz ciezar kaptura hamuje w pewnym stopniu
swobode przesuwania drewna. Jednakze nalezy uwa-
za¢, by ciezar kaptura przez przeciwwage byt tylko
w ﬁewr]y_m stopniu zmniejszony ale nie zréwnowazony
catkowicie.

Typ ostony dziatajacej samoczynnie grupa 4

Dolna cze$¢ pity pod stolem winna by¢ zabezm
pieczong przez tarcze zelazne o ktérych byla mowa
w poprzedniej czeSci niniejszych uwag, a ktore dla
jasnosci rysunku na obecnej figurze uwzglednione nie
zostaty. Powyzsza, uwaga stosuje sie rowniez do figu-
ry 2 i 3. Chronidlo na fig. 1 moze by¢ réwniez jesz-
cze uzupehnione przez specjalne urzadzenie sktadajgce
sie z 2°ch $rub, przytwierdzonych do oddzielnego sto-
jaka, przymocowanego do Klina rozszczepiajacego,
a umieszczone po obu stronach punktu obrotu czepca.
d. Zadaniem tych $rub jest ograniczennie ruchu czepca
w pewnych granicach uwarunkowanych gruboscig prze-
rzynanego materjatu. [(Z grupy IV-ej oston dziatajgcych
samoczynnie niezaleznie od Klina rozszczepiajacego
podajemy dwie: fig. 2 i 3. Na figurze 2 przedstawio-
na jest ostona, przytwierdzona do wieszaka ni. Cze-
piec b zaopatrzony jest tu w wystepujacg z przodu
listwe ¢ w formie dzioba stuzacg jednoczesnie jako
zabezpieczenie od zbyt bliskiego przesuniecia palcy
do pity. Do przedtuzonej ramki czepca przymocowana
jest przeciwwaga d, odpowiednio umieszczana S$ruba
T nastawna) pozwala na utrzymanie czepca na pew-
nej wysokosci, co przy rznieciu desek jednakowej gru-
boSci moze by¢ pewnym ufatwieniem bez zmniejszania
niebezpieczenstwa. Wskazane na szkicach sposoby
umocowania k dajg mozno$¢ zastosowania tego same-
go czepca przy tarczach réznej Srednicy. Powyzszy
czepiec moze by¢ rowniez zamiast do wieszaka sufito-
wego przymocowany do zelaznego stojaka, to ostat-



nie urzadzenie jest tern dogodne, ze caty czepiec fat-
wo daje sie odsung¢ na bok, a nastawianie jego na
nowo nie przedstawia wielkich trudnosci. Szkic na
figurze 2 jest jednym z systeméw opracowanych przez
firme A. Goede w Berlinie, ostatni za$ warjant ze sto-
jakiem zamiast wieszaka jest wzmiankowany w Kkatalo-
gu muzeum Amsterdamskiego. Klin rozczepiajacy a
jest réwniez ruchomy w plaszczyznie pity tarczowej
i moze by¢ dostosowany do Srednicy tarczy pity.

Typ ostony dziatajacej samoczynnie grupa 4

W pewnych wypadkach otrzymuje sie wiecej ce-
lowg ostone zebow pity przez pofaczenie zwyklego
prowadzenia z prowadzeniem réwnolegtem, jak to wska-
zuje. urzadzanie na figurze 3 systemu FeuerfeuFaCze-
nie¢ a prowadzony jest pomiedy dwoma ramionami

D. GOLDBERG i M. KAGAN inzynierowie i doradcy
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b potaczonemi przegubami z tylnig strong czepca
c i statym punktem obrotu d Przeciwwaga j przerzu-
eona przez blok zmniejsza opdr przy podsuwaniu des-
ki. Poczatkowo podnosi sie tylko przednia czesé czep-
ca, obracajac sie koto tylne, osi C; przy dalsyym po-
suwaniu deski podnosi sie i tylna cze$¢, przyjmujac
potozenie poziome; gdy deska wychodzi z pity, prze-
dnia cze$¢ czepca opuszcza sie wczesniej, dajgc tym
sposobem lepsze zakrycie, bedacej jeszcze w pracy pile.

Wielu konstruktorow rozwineto réwniez mysl wy-
konania ostony 2-ch lub wiecej czesci ruchomych.

Opracowanie inz. Eichorna obejmuje 23 szkice
i opisy rdznych’systeméw, ktore rdwniez nie przedstawia
sobg catokosz tattu systeméw juz stosowanych w rdz-
nych krajach, lub bedacych jeszcze w stanie prob.
Przytoczone powyzej trzy opisy z pewnemi uzupehnie-
niami, majg jedynie na celu zorjentowanie czytelnikow,
ktérzy sa nieobznajmieni z powyzszem zagadnieniem
na czem polegaja najprostrze urzgdzenia zabezpiecze-
nia pit tarczowych, ktére jednakze w swej definityw-
nej formie dla okreslonych tartakéw musza by¢ dosto-
sowane przedewszystkiem do warunkéw pracy.

Powyzsze uwagi o ostonach pit tarczowych po-
dane przez Zrzeszenie Przemystowcow Lesnych w War-
szawie, sg nader aktualne, gdyz do ostatnich czasow
jak mieliSmy mozno$¢ to stwierdzi¢ liczne drugorzed-
ne tartaki nie posiadaty jeszcze wymaganych przez
Inspektoraty Pracy chronidetl co byto czestem zrddtem
oonfliktéw i nieporozumien pomiedzy Inspekcjg pra-
cy — a zarzadami tychze tartakow.

(Ciag dalszy)

O wyrobie ptyt klejonych (sklejek)

OD REDAKCII

Z przyczyn od autoréw niezaleznych
druk ninlejszej pracy, rozpoczetej w
Nr. Nr. 2,419 z r. ub. "Drzewa Pol-
ski-rgo” ulegt przerwie. Ponizej podaje-
my dalszy cigg tego interesujac :go te-
matu.

LUSZCZARNIE

Ostatni artykut zawierat opis powstania z kloca
wstegi fornirowej, oraz niektore szczegdty konstrukcyj
ne, stosowanych do tej operacji tuszczarek. Jak juz
objasniono, wstega fornirowa powstaje w pewnej okre-
$lonej szerokosci. Wymiar ten zostaje zgory doktadnie
wyznaczony i odpowiada, albo dtugosci, atbo szero-
kosci wyrabianych gotowych ptyt sklejki, z naddaniem
obustronnie pewnego nadmiaru na obrzynanie gotowej
ptyty, po jej ostatecznem sklejeniu i wysuszeniu. A
wiec, wymiar wstegi fornirowej odpowiada szerokosci,
lub dtugosci surowej ptyty w tej jej postaci, w jakiej
ona ma wyjs¢ z prasy do klejenia.

Aby zrozumie¢ jak moze szeroko$¢ wstegi forni-
rowej by¢ zastosowang do diugosSciowego i do szero-
kosciowego wymiaru gotowej piyty, trzeba sobie przy-
pomnie¢ budowe zwyklych, cienkich piyt. Dla przykia-
du weziniemy ptyte formatu2000 x 1250 mm. Formaty
wydtuzone sg bardziej na rynku przyjete. O przyczynach
tego bedzie mowa w odpowiedniem miejscu niniejszej

pracy.

Rynek rozréznia t.zw. piyty podtuzne (Langfaser-
platten) i ptyty poprzeczne (Querfaserplatten) (fig. 16).
Odpowiednio do tego wymaga sie, zeby kierunki wio-
kien fornirow zewnetrznych ("koszulek’ byly réwno-
legte do dlugosci ptyty dla ptyt podtuznych (fig. 16a),
w naszym przyktadzie — wymiarowi 2000 mm.; albo,
zeby kierunek widkien byt prostopadlty do dtugosci
ptyty (ptyty poprzeczne), w naszym przyktadzie — row-
nolegte do wymiaru 1250mm, — (fig. 16'h)
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ZWIAZKU ZAWODOWEGO LESNIKOW
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Bioragc dalej jako przyktad wyréb potrojnie skle-
jonej, podtuznej plyty formatu 2000 x 1250 mm., mu-
simy do niej uzy¢

2 arkuszy fornirowych szerokosci ca. 1300 i dhug,
ca. 2050 mm.

jako warstw zewnetrznych (koszulki)

1 arkusza fornirowego szeroko$ci ca. 2050 i dtug.
1350 mm.

jako warstwy wewnetrznej (Srodek).

Nazywamy diugoscjg arkusza fornirowego ten
wymiar, ktory odpowiada kierunkowi wiokien.

Natomiast ptyta poprzeczna potréjna tego same-
go formatu 2000 x 1250 skiada sie z

2 arkuszy fornirowych szerokosci 2050, dt. 1300

jako koszulek

| 1 arkusza fornirowego szerokosci, 1300 dt. 2050

jako S$rodka

Arkusze fornirowe i odpowiednie piyty surowe
winny by¢é o ca. 50 mm. wieksze od formatu gotowe-
go. Nadmiar 25 mm. naokoto plyty pozostawia sie dla
oberzniecia jej na format Scisty i prostokatny.

Jak juz podano przy opisie pracy tuszczarek, no-
ze tych maszyn pracujg w ten sposéb, ze Scinajg wste-
ge fornirowg réwnolegle do kierunku widkien drewna.
W powstajacej przy tem wstedzie forn'rowej kierunek
widkien jest prostopadty do jej dtugosci, (patrz fig. 2
w Nr. 9 "Drzewa Polskiego“ z r. 1929).

Dla rozpatrywanego przykfadu powinny byé u-
tworzone wstegi fornirowe 2-ch réznych szerokosci —
jedna szerokosci 2050 mm. i druga — 1300 mm. Sze-
rokosci te nastawia sie w tuszczarkach zapomocg no-
Zy obcinajacych, (Bersaummesser) naciskajacych na
kloc i obcinajagcych wstege fornirowg na zgdang sze-
rokosc.

W poprzednim artykule wspomniano takze, ze
dtugos¢ klocéw, przeznaczonych do tuszczenia na po-
szczegblnych tuszezarkach, powinna odpowiadac sze-
rokosci zadanej wstegi fornirowej. Chcg zatem otrzy-
maé ostege fornirowg szerokosci 1300 mm., trzeba
wzig¢ kloc odpowiedniej diugosci. Praktycznie stosu-
je sie kloc diuzszy o mniej wiecej 30 mm., dla usu-
niecia ewentualnych nieréwnos$ci na czotowych koricach
klocow. Naddanie to zostaje obciete w ‘tuszczarce
przez wyzej wspomniane noze obcinajgce.

Nie wszystkie fabryki uzywaja do wyrobu wsteg
ornirowej roznej szerokosci roznych tuszczarek, moz-

na bowiem na tuszczarce do wyrobu wstegi fornirowej
szerokosci 2050 mm., zrobi¢ wstege szerokosci 1300 mm.
Do tego celu nalezy tylko wrzeciona maszyny z uch-
wytami zblizy¢ ku sobie na takg odlegtos¢, aby mog-
ty uchwyci¢ odpowiednio krétszy kloc. Manipulacja ta
ka zabiera jednak sporo czasu i nie jest celows, zwia-
szcza, jeslisie jastosuje systematycznie. Jesli zas, z braku
dostatecznej ilosci odpowiednich maszyn manipula je
takie sg koniecznoscia, nalezy wpierw klocki posorto-
waC wedtug dlugosci, a dopiero pozniej kazdg serje
wymiaréw obrabia¢ osobno. Takie postepowanie koli-
duje jednak z praca brakarza, ktory manipuluje kloca-
mi na placu. Zadaniem brakarza jest jaknajlepsze wy-
korzystanie dluzycy, a nie zawsze ma on przy tern
mozno$¢ wycina¢ jednakowej dtugosci Klocki, kloce
bowiem bywajg krzywe, sekate, murszowe i jako takie
nie mogag by¢ w dowolnem miejscu rozciete. Moze
sie okazaC zupetnie niekorzystnem wydanie dyspozycji
wyrzynania pod rzad klocow dtugosci 2080 mm. i ich
obrabianie na tuszczarce po to, zeby nastepnie przejs¢
wytacznie na wymiar 1330 mm. Zeby tego unikngc,
nalezy pocia¢ dtuzyce na krotkie kloce zawczasu, te
ostatnie posortowac i, w miare potrzeby podawaé do
tuszczarek. Taka manipulacja, oprdcz podrozenia kosz-
tow robocizny, naraza klocki, ktére muszg czeka¢ na
swojg obrobke, na zepsucie, przez wptywy atmosferycz-
ne (storica lub mrozu). Wogodle, jest takie magazyno-
wanie odcinkéw klocow mozliwie jedynie wtedy, Kkie-
dy paruje, wzglednie gotuje si¢ te wiasnie krotkie od-
cinki klocow, a nie dluzyce.

Ten spos6b gotowania, wzgl. parowania klocow
w krétkich  odcinkach, zostaje obecnie zaniechany
przez prawie wszystkie fabryki jako niepraktyczny
I powodujacy duze straty surowca (patrz artykuty po-
przednie). Wyjatek stanowig jedynie ciezkie Kkloce z
drzew egzotycznych, a to ze wzgledu na ich olbrzymi
wymiar.

Jesli jednak fabryka gotuje kloce w catych dhu-
zycach, a potem dopiero rozrzyna je na odcinki, po-
winna te ostatnie natychmiast poda¢ na tuszczarki, a
zeby nie ostygly i przez to widkna drew-
na nie stracity na elastycznosci. W tym wypadku by-
toby niemozliwem pracowaé racjonalnie przy obrabia-
niu klocow roznej dtugosci na jednej i tej samej tusz-
czarce.

Nalezy wskazaé na jeszcze jedng okolicznosé,
przemawiajgca przeciwko obrabianiu klocow réznej
dtugosci na jednej i tej samej tuszczarce. Im diuzszy
jest kloc, tern silniejszej budowy winna by¢ zastosowa-
na tuszczarka, tem grupsze wrzeciona posiada ona, tern
wiekszej Srednicy uchwyty (kly) sg stosowane do TO-
cowania klocow w maszynie. Jesli np. obrabiany jest
kloc dtugosci 2 m, to stosowane don uchwyty majg
Srednice 12—14 ctm. , podczas kiedy do obrabiania
kloca dlugosci 1 m, na tuszczarce stosownej wielkos-
ci, uchwyty moga mie¢ $rednice okoto 6 ctm. Odpo-
wiednie do S$rednicy uchwytéw, nawet zawsze troche
do nich wieksze, pozostajg rdzenie klocdw, jako odpad-
ki. Im, zatem szersza w Swietle jest fuszczarka, tem
wiekszy jest rdzen odpadkowy, niezaleznie od dtugosci
obrabianego na niej kloca. Celem unikniecia tego Ina-
lezatoby, przy przejsciu od klockéw diugosci 2080 na
dtugos¢ 1330 mm nietylko zblizy¢ wrzeciona, ale tak-
ze | zatozyC mniejsze uchwyty, co jest kiopotliwe i
i zmudne, i zadna fabryka nie zechce tego robi¢ co
2—3 kloce. Uchwyty pozatemnie mogg by¢ mniejsze
od $rednicy wrzecion, ktére w wielkiej maszynie sg
zbyt grube dla krétkich klocow.

Pozatem obrabianie na tej samej tuszczarce klocow
roznej dtugosci odbija sie ujemnie na stanie nozy i linji



przyciskowej, gdyz nastepuje nierdwnomiernie zuzycie
ich  na catej dlugosci. W ten sposob, przy
przejsciu od klocow krotkich do dhiugich trzeba za ka-
zdym razem nanowo szlifowa¢ zardwno noz, jak i lin-
je przyciskows, a to dla unikniecia falistosci powierz-
chni wstegi fornirowej. Czasami powoduje to w sku-
tkach odchylania od réwnolegtosci noza i linji przyci-
skowej w stosunku do siebie, co znowu staje sie przy-
czyng nierownomiernej grubosci produkowanego for-
niru.

Zresztg obrobka krétkiego kloca na dtugiej tusz-
czarce ma jeszcze te niewygode, ze oprocz potrzeby
zblizenia wrzecion ku sobie dla uchwycenia krétszego
kloca, trzeba jeszcze najbardziej wysuniety koniec wrze-
cjona podeprze¢ dodatkowem tozyskiem, wbudowanem
w specjalny koziot, co absorbuje do$¢ duzo czasu.

Z powyzszego wynika, ze trzeba sie mozliwie sta-
ra¢, aby wstegi fornirowe rdznej szerokosci wyrabia¢
na odpowiednich wielkosciach tuszczarek, inaczej pow-
stajg rézne straty na robociznie i materjalne.

Nawigzujgc do wspomnianych w poprzednim ar-
tykule nozy podziatowych zatrzymamy sie obecnie nad
kwestjg ich zastosowania.

Kazdy $wiezo do tuszczarki zatozony kloc—zosta-
je przedewszystkiem obrobiony do formy cylindrycznej.
Moze sie jednak zdarzy€, ze podczas kiedy kloc z je-
dnej strony nabrat juz ksztattu cylindrycznego, drugi
jego koniec niezupetnie sie jeszcze wyréwnat, wobec cze-
go powstajagca wstega fornirowa nie jest jeszcze
ciggta'na calej swej szerokosci, rownej dtugosci kloca
Dla zuzytkowania chociazby czesci szeiokosci w ten
sposéb powstatej wstegi, stosuje sie noze podziatowe
W odpowiednim momencie wiacza sie noze te w ten

mianowicie sposéb, Ze wycinajg one te cze$¢ wstegi
ktora jest nieprzerwana i nie posiada defektow. Dzigki
temu mozna np. z kloca diugosci 2050 mm, otrzy-
maé¢ na poczatku wstege szerokosci 1300 mm z tern
ze z chwilg osiggniecia jednakowej $rednicy kloca na
catej dtugosci, noze podziatowe zostang wytgczone i
bedzie sie wytwarzat fornir catkowitej szerokosci, t. j.
2050mm.

Podobna manipulacja moze mie¢ miejsce réwniez
w trakcie tuszczenia, jeSli nagle natrafia sie na we-
wnetrzne, organiczne defekty drewna, np. jeden koniec
kloca okazuje sie zmurszatym, zaciggniety, posiada wy-
padajace seki, itd. Zeby takiego kloca catkowicie nie
wyrzucaé, nastawia sie w odpowiedniem miejscu noz
podziatowy i wycina sie wstege wezszg.

Ten niesklomplikowany przyrzad, jakim sg noze
podziatowe, daje mozno$¢ znakomicie zmniejszy¢ ilos¢

odpadkéw, powstajacych przy procesie ‘tuszczenia.
W  rozdziale o wykorzystaniu surowca sprawa ta be-
dzie doktadniej omoéwiona.

Idgc dalej Sladem przebiegu fabrykacji, w zasto-
sowaniu do przyjetego jako przyklad wymiaru plyty
gotowego formatu 2000 x 1250 mm, dochodzi sie do
momentu, kiedy powstate na Htuszczarkach wstegi for-
nirowe o szerokosci 2050 i 1300 mm powinny by¢ po-
ciete na poszczegdlne arkusze, gdyz, jak poprzednio, wspo-
mniano, dla kazdej ptyty potrojnie sklejonej,potrzebnesg3
arkusze forniru. Diugo$¢ arkusza okresla szerokos¢
wstegi, tak Ze pozostaje tylko wycigé szeroko$¢ arku-
sza. Tworzenie arkuszy polega na skracaniu wstegi
fornirowej.

Skracanie to odbywa sie zapomocg nozyc, zain-
stalowanych tuz za tuszczarkami.

Podawanie wstegi fornierowej do nozyc odbywa
sie badZ przez bezposrednie jej podawanie do na-
tychmiastowego krajania, — badZz tez przez po-
przednie nawiniecietej wstegi na beben, celem po6zniej
szego rozwinigcia przy samych nozycach. Sposob
pierwszy stosowany bywa czesciej do forniru grubsze-
go od 2 mm, drugi zas — dla fornirow cienkich. Na
fig. 17 i 18 uwidocznione sg nozyce, w pierwszym
wypadku obstugiwane bebnem, w drugim za$ przez
bezposrednie podawanie wstegi od tuszczarki, zapomo-
cq transportera tafcuchowego.

Nie jest koniecznem przecigganie wstegi forniro-
wej do nozyc zapomocg transportera fancuchowego,

mozna to bowiem uskutecznia¢ recznie.

Przed przejsciem do opisu konstrukcji samych
nozyc, nalezy sie troche zatrzyma¢ nad obydwoma

sposobami odbioru wychodzacej z tuszczarki wsteg
fornirowej.

Jak wida¢ ze schematu na fig. 19a, cienka war-
stwa drewna zostaje w chwili jej Sciecia przez néz
tuszczarki raptownie oddzielona od koncentrycznych
stoi drzewa | z figury kota wyciagnieta w prostg. Ta
deformacja powoduje Scisniecie drewna gornej czesci
wstegi i rozciggniecie dolnej. Wstega fornirowa ma
w spodniej czesci, oznaczonej na fig. 19b znakiem(—.)
tendencje do nadrywania sig, co szczeg6lnie ma miej-
sce, jesli drewno jest mato elastyczne, naskutek nie-
dostatecznego parowania, wzgl. gotowania.

Wazng rzeczg jest przy tern wiasciwe ustawienie
linji przyciskowej w stosunku do noza. Okoliczno$¢
ta byta juz specjalnie podkre$lona w poprzednim ar-
tykule. Niestety, pod tym wzgledem grzeszy wigkszos¢
fabryk, ktérych kierownicy nie zdajg sobie dostateczne-



go trudu dla ustanowienia odpowiedniej kontroli nad
ta wazng czescig tuszczarki, dziwigc sie jedynie <nie-
zadawalajgcym wynikom, ktére z fatwosci mogg by¢

usuniete przy fachowej obstudze. Dalsze tego szcze”
goty wykraczatyby juz poza ramy niniejszej pracy, au-
torzy jej jednak chetnie gotowi sg stuzyC blizszemi
wskazowkami, odnosnie ustawienia nozy i linji przycis-
kowej, jak rowniez sposobu ich nalezytego szlifowania,—
na bezposrednie zapytanie.

Gayby nawet fornir w chwili jego wyprostowania,
zaraz po Scigciu z kloca niezupetnie si¢ rozerwat, do-
staje on jednak mate rysy, niezawsze dla oka widocz-
ne. Fornir zawsze ma tendencje do przyjecia formy
wygietej, odpowiadajacej jego naturalnemu potozeniu
przed Scieciem z kloca. Na stronie, oznaczonej na
schemacie znakiem (-), jest fornir krétszy od strony
oznaczonej znakiem (-|-). JeSliby, mimo to, rozpos-
trze¢ fornir, to powstajgce w nim wewnetrzne nateze-
nia muszg znale$¢ ujscie w tworzacych sie rysach ffig,19c).

Natezenia te sg tern wieksze, im dalej Kkloc jest
na tuszczarce rozwiniety, czyli im mniejsza jest Sredni-
ca kloca (Fig. 20a) Grubszy fornir ma natezenia
wieksze i bardziej sie wygina, niz fornircienki (Fig20bJ
Natezenia te sg wieksze w arkuszu fornirowym diuz-
szym, jak w krotszym, poniewaz, jak to widac z fig. 21,
odcinek ab ulega mniejszej deformacji przy jego wy-
prostowaniu, niz cato$C ac.

W ten sposob wstega fornierowg rwie sie czasa-
mi nawet wtedy, kiedy drzewo jest zupeinie zdrowe
i nalezycie do obrdbki przygotowane.

Przy zastosowaniu bebna do nawijania wstegi
fornirowej, nalezy beben ten ulokowaé jaknajblizej tu-
szczarki, azeby odcinek wyprostowanego forniru byt
Jaknajkrotszy Przesada pod tym wzgledem jest jednak
tez niebezpieczna, gdyz i w tym wypadku zatamanie
moze nastapi¢. Zawsze trzeba uwazac, zeby pomiedzy
tuszczarka a bebnem, wstega wisiata luzno, napieta
jedynie przez wiasny jej ciezar.

Jak pokazuje fig. 19, nawijanie na beben powin-
no si¢ odbywa¢ w kierunku tym samym, co i obrét
kloca w tuszczarce. Beben Jma za zadanie tak nawi-
nac¢ wstege fornierowa, azeby jej potozenie na nim
odpowiadato naturalnemu potozeniu wstegi, jako czes-
ci kloca,ato dla unikniecia ponownego jej"naprezenia.
Strona ze znakiem (-j-) powinna zawsze by¢ u gory.
Odpowiednio w tuszczarkach, w ktérych néz umiesz-
czony jest nad klocem, (jak np. w maszynach fabryki
Ritter, lub w maszynach starej konstrukcji Flecka),
nalezy postgpi¢ odwrotnie, t. j., strona minuséw powin-
na by¢ umieszczona u gory, plusow — u dolu. —
Pokazany na Fig. 23 sposob nawijania jest wadliwy.

Srednica bebndéw nie powinna by¢ mata, inaczej
bowiem strona plus moze sie rozciggna¢ i peknie.

Niestety, niektore fabryki porzucity bebny, uwa-
zajac, ze przy ich zastosowaniu powstaje duza ilos¢
brakow, w rzeczywisto$ci za§ mniemanie to powstato
gtéwnie na wskutek wadtiwego, niezgodnego z powyz-
szem rozwazaniem, uzywania bebnéw, ktore, jak do-
tychczas i dla naszych warunkéw pracy, przy fornirze
cienkim, dajg najlepsze wyniki pracy.

Nawijanie wstegi fornirowej na beben zaczyna
sie w tym momencie, kiedy kloc zostat juz doprowa-
dzony do swej cylindrycznej formy i odchodzaca wste-
ga jest nieprzerwana. Na osi bebna obsadzona jest
raczka, zapomocg ktorej beben obraca sie wolno
i ostroznie, dla unikniecia jej rozrywania. Nawiniete
bebny przenosi sie do nozyc, gdzie rozwinieta3 z po-
wrotem wstege kraje sie wedtug miary. Odlegto$¢
miedzy bebnem a nozycami powinna by¢ jaknajmniej-
sza, azeby przy wyprostowaniu wstegi rozwijane
z bebna, zmniejszy¢ niebezpieczenstwo jej famania sie.



Wystarczy tu odlegto$¢; pozwalajgca na zauwazenie
defektow wstegi, dla ich ewentualnego wyciecia.

Poniewaz powstawanie wstegi fornirowej w tusz-
czarce odbywa sie okresowo, gdyz sporo czasu za-
biera zatozenie $wiezego kloca, doprowadzenie go do
formy cylindrycznej etc,.przerwy w pracy tuszczarki,
przy bezposredniem podawaniu wstegl od niej do no-
zyc, pociggatyby za sobg koniecznos¢ przerwania pra-
cy na tych ostatnich. Z drugiej strony szybko$¢ pra-
cy nowoczesnych tuszczarek jest tak wielka, ze nie
sposob jest obstugujgcym nozyce, pokrajac tylez tas-
my fornirowej, ile w jednostke czasu jestw stanie wy-
daC tuszczarka, tembardziej ze ludzie pracujacy przy
nozycach majg za zadanie nietylko mechanicznie dzie-
lic taSme na odcinki wedtug wyznaczonej dtugosci, ale
takze powinni zdazy¢ wycig¢ wszystkie zauwazone de-
fegty_. W przeciwnym razie jakosC towaru znacznie sig
obniza.

Z tych dwoch powoddw celowem jest urzadze-
nie miedzy tuszczarka a nozycami pewnego "magazy-
nu“ wstegi fornirowej, ktéry daje mozno$¢ zharmoni-
zowania pracy tuszczarki i nozyc. Cel ten fatwo osig-
gnaC przez nawiniecie wstegi na beben, stosujac kilka
bebnéw zapasowych.

Osigga sie przez to i te korzys¢, Zze w razie,

gdyby jedne nozyce nie nadazyty obrobi¢ w ca-
tosci wytworzonej przez tuszczarke wstegi fornirowej,
mozna roéwnolegle uruchomi¢ drugie nozyce.

Gorzej przedstawia sie sprawa wowczas, Kiedy
kraje sie wstege fornirowa grubszg (ponad 2 mm),
ktora przy nawijaniu na beben i pdzniejszem rozwijaniu
z tegoz, poddaje sie znacznie wiekszym uszkodzeniem
niz wstega cienka. Wowczas staje sie przed koniecz-
noscig podawania wstegi bezposrednio od ‘tuszczarki
do nozyc.

NaWiianie. wadliwe.

Trudnosci, jakie nastrecza obcinanie na nozycach
wstegi podawanej do tych ostatnich bezposrednio od
tuszczarek, zilustrowa¢ moga nastepujacego cyfry.

Rozpowszechnione u nas tuszczarki pracujg prze-
waznie z szybkoscig okoto 40 obrotdw na minute. Ma-

ja one konstrukcyjne mozliwosci do zwiekszania ilosci
tych obrotéw. Jak juz wspomniano w poprzednim
artykule, w miare obrabiania kloca wraz ze zmniej-
szeniem sie jego Srednicy, przy statej iloSci obro-
tow zmniejszytaby sie sprawno$¢ tuszczarki. Nowo-
czesne f{uszczarki majg urzgdzenia pozwalajagce na
zwigkszenie ilosci obrotow w miare zmniejszania sig
srednicy kloca. Uskutecznia sie to badz przez pare kotpa-
sowych, napedowych, roznej $rednicy, badz tez przez
regulowanie napedu elektrycznego.

Na tej podstawie, przyjmujgc do obliczenia kloc
przecietnej Srednicy 30 cm., dostaniemy.

dtugos¢ obwodu kloca 0,3 x 3, 14 = 0, 942 mb
co przy 40 obrotach na minute bedzie standw to

0,042 x 40 =37, 68 mb. wstegi rozwijanej na mi-
nute, czyli, teoretycznie 21/4 kim. na godzine. Prak-
tycznie szybkos¢ ta moze byC osiagnieta jedynie
w tych okresach pracy tuszczarki, kiedy wytwarzana
wstega biegnie nieprzerwanie.

W rzeczywistosci za$ w biegu tym powstajg przer-
wy, o ktorych byta mowa wyzej, i ktdre powaznie ob-
nizajg podang liczbe obliczeniowa. Wykorzystanie wiec
okresow wytwarzania sie nieprzerwanej wstegi powin-
no by¢ podniesione do rnaxiut. Obcigzenie pracy no-
zyc w tych okresach jest bardzo znaczne, jesli przyj-
mujg one wstege bezposrednio od tuszczarki.

Wszelkie typy nozyc okazujg sie jako zbyt wol-
no pracujgce w stosunku do przypadajgcej dla nich
pracy. Zeby nie zatrzymywaé pracy tuszczarki, prakty-
kuje sie wobec tego rozrywanie wstegi reczne na pa-
sma kilkumetrowej dtugosci, ktore sie ukfada jedno na
drugiem stole, na dtugim umieszczonym miedzy rozwi-
jarka a nozycami. W okresach zatrzymania maszyny,
wzglednie jej wolniejszego biegu, nagromadzony zapas
stopniowo wyrabia sie na nozycach. Jest to jednak
sposéb niszczacy bardzo materjat i nie moze by¢ za-
lecany, chociaz niestety praktykowany jest w niektorych
fabrykach krajowych.

Niedawno zostat wypuszczony przez jedng z fa-
bryk niemieckich typ nozyc, dzialajagcych zapomocy
kontaktow elektrycznych 1 elektromagneséw, w nadz-
wyczajnie szybki sposdb, (patrz fig. 25.) Nozyce te
dziatajg od przycisku guzika kontraktowego, tak, ze
manipulowanie przy nich jest uproszone do TaxiTuT.
Podawanie wstegi fornirowej do tych nozyc odbywa
sie bezposrednio od tuszczarki. Konstrukcjata jeszcze
nie zostala wyprébowana w fabrykach krajowych. Kil-
ka takich maszyn jest zamdwionych i interesujagcem
jest jakie wyniki wykazg po uruchomieniu.

Jak juz podano wyzej, intensywnos$¢ pracy nozyc
jest Scisle zwigzane ze sprawnoscig obstugiwane przez
z nig tuszczarki, ta ostatnia za$ znow zalezng jest od
'catego szeregu czynnikéw, ktére nie od rzeczy bedzie
eszcze raz w tern miejscu przypomiec.

Sprawnos$¢ tuszczarki zalezng jest w pierwszej
linji od dtugosci obrabianego na niej kloca i jest fem
wieksza, im dtuzszy jest kloc. Nastepnie $rednica kio-
ca wplywa na sprawnos$¢ w tym sensie, ze im wieksza
jest masa (migzszo$€) danego kloca, tern mniejszy od-
setek w stosunku do niej stanowi pozostajacy w tusz-
czarce rdzen jego. Pozatem im wieksza jest S$rednica
kloca tern dtuzej jest obrabiany na tuszczarce i tern
rzadziej nastepujg przerwy dla zakladania nowego kio-
ca; z drugiej strony za$, dla krajowego surowca,
jakim jest przewaznie olcha, jest nie bez znaczenia
ze grubszy kloc ma wiecej defektdw,  wie-
cej odpadkéw, powaznie obnizajgcych  efektywng
sprawnos¢ maszyny. Duzy wplyw na sprawnos¢ ma
grubos¢ wyrabianego forniru. Niejest obojetnem czy



dany kloc zostanie rozwiniety na fonir grubszy czy
cienki. Rozwiniecie kloca na fonir grubszy wymaga
oczywista mniej czasu jak na fonir cienki. Nazmniej-
szenie wydajnosci tuszczarki wptywa réwniez czesto
czas, zuzyty na doprowadzenie kloca do formy
cylindrycznej, jesli kloc ten jest nieréwny, lub posia-
da powazne zewnetrzne braki. Konstrukcyjne szcze-
goty tuszczarki wptywajg w réwnej mierze na podnie-
sienie sprawnosci maszyny, szczeg6lnie takie przyrza-
dy jak automatyczne zaciskanie 1 rozluznienie kloca,
zmiana ilosci obrotow, przestawianie grubos$ci krajania
i inne, jak o tem wspominat poprzedni artykut.

Ogromng role odgrywa tak samo jako$¢ noza
I linji przyciskowej, gdyz zamiana ich przy stepieniu
zabiera duzo czasu. Od szlifierza i maszyny do szli-
fowania zalezy réwniez bardzo wiele, gdyz nietylko
jakos¢ otrzymanego forniru, ale takze i sprawno$¢ ma-
szyny. Nie bez wpltywu pozostajg i kwalifikacje obs-
tugujacego personelu. Przy dobrze wyszkolonych lu-
dziach i nalezycie ustawionym nozu i linji przycisko-
wej, mozna na mniej nowoczesnych maszynach o0sigg-
ngC bardzo powazne rezultaty, podczas kiedy najbar-
dziej zmodernizowane maszyny nieumiejetnie obstuzo-
ne, mogg dac rezultaty stabsze.

Jako osobliwos¢ czaséw powojennych, wplywaja
w pewnych wypadkach na bardzo powazne Zmniejsze-
nie produkcji tuszczarek kule i resztki szrapneli po-
zostate w drzewie, ktdre nie zawsze sg ujawniane i po-
wodujg szczerby w nozach. Powojenne zarzgdzenia
Zarzadoéw drog wodnych do zbijania tratew, splawia-
nych wodg duzymi gwozdziami jest tez czesto przy-
czyng przerw w pracy tuszczarek, poniewaz gwozdzie
te, przy rozbijaniu tratew, tamig sie i pozostajg wew-
natrz klocow.

Z powyzszego widaC jak trudno jest okresli¢
sprawnos$¢ rzeczywistg tuszczarki. Liczby miarodajne
dla danego zaktadu moga sie okaza¢ zupetnie niesci-
stemi w zastosowaniu do zakladu innego. Wszelka
statystyka prowadzona w tym celu na podstawie da-
nych ankietowych, moze mie¢ jedynie znaczenie eko*
nomiczne, natomiast nie daje moznosci postawienia ja-
kichkolwiekbgdZ wnioskdw technicznych, na ktorychby
mogt sie oprze¢ nowopowstajacy zaktad, czy tez ten
z istniejacych, ktéry postawi sobie za zadanie racjo-
nalizacje swej wytwdrczosci. Jedyng droga ku temu
ostatniemu jest zastosowanie Scistych badan lokalnych
czynnikbw pracy zapomocg doktadnego chronome-
razu, pomiarow wagowych, sprawnosci personelu kon-
tratujgcego i doboru wedtug cech psychicznych wia-
Sciwych robotnikow.

Dla stworzenia sobie jednak obrazu wiele tusz-
czarka moze przerobi¢ materjatu, podaje sie ponizej
2 cyfry wziete z praktyki, ktére mniej wiecej sie po-
wtarzajg w jednym i tym samym zakladzie dla cyto-
wanego wyzej formatu 2090x1250 mm. jednak nie
mogg by¢é uwazane z powyzszych wzgledéw za mia-
rodajne.

Duza tuszczarka starszego typu przyrabiata do 16
m3 odcinkow klocowych w ciggu 8 godzin, mata za$
do 9 m3 Na nasuwajgce sie tutaj pytanie wiele z tej
ilosci klocow mozna uzyskaé wstegi fornirowej, bytoby
trudno odpowiedzie¢, gdyz zalezy to od wszystkich
wyzej omowionych okolicznosci, a szczegblnie od ja-
kosci przerabianych klocow, czyli znowu od wydaj-
nosci drzewa, o czem pOzniej. Warto w tem miejscu
jedynie przypomnie¢, ze zanim zacznie si¢ wytwarza¢
nieprzerwana wstega fornirowa, wypadajg z tuszczarki
rozmaite krotkie wiory, z ktorych najwyzej udaje sie
wycig¢ waskie pasy, reszta zas idzie w odpadki. Na-

wet wtedy, kiedy nieprzerwana wstega forniru zaczyna
sie juz tworzy¢, powstajg przerwy wskutek wewne-
trznych defektow drewna. Te uszkodzone miejsca ida
rowniez w odpadki. W rezultacie uzyskuje sie nie-
tylko dtugie wstegi, ktore daja sie kraja¢ na pozadany
wymiar, ale rowniez mnostwo krétkich paséw forniro-
wych, o sposobie wykorzystania ktérych bedzie mowa
w pézniejszych artykutach.

Wycinanie omawianych paséw wymaga“wiele uwa-
gi i czasu. W wiekszosci zakladéw stuzg do tego
specjalne nozyce dodatkowe i pracuje sie w ten spo-
sob, ze catkowite arkusze wymiarowe wycina sie na
nozycach gtéwnych, ustawionych bezpo$rednio naprze-
ciw tuszczarki, natomiast krotkie widry, nadajace sie
na pasy, przekazuje sie nozycom dodatkowym, posta-
wionym obok. Te dodatkowe nozyce, jak juz wspo-
minano wyzej, mogg by¢ uzyte jako' pomocnicze dla
krajania zapasu wstegi fornirowej w razie nawiniecia
jej na beben.

NOZYCE

Fig. 24 przedstawia typowg konstrucje nozyc,
dziatajacych przez nacisk nozny i najbardziej rozpo-
wszechniong w krajowych fabrykach.

Jak powiedziano, maszyna ta stuzy do krajania
wstegi na arkusze, albo na pasy. Sklada sie ona z ra-
my dolnej statej i gornej ruchomej, do ktorych to ram
sg umocowane odpowiednie noze. Rama gorna ma
ruch rownolegty do ramy dolnej w kierunku pionowym.
Prowadzenie ruchomej ramy skiada sie z 2-ch suwa-
kow, posuwajacych sie wewnatrz lanych, i wytoczonych
cylindrow, w ktorych rowniez mieszczg sie silne, spi-
ralne sprezyny, unoszace rame gdrnego noza do gory,
w momencie zwolnienia przez robotnika pedatu no-
znego. Obydwie ramy bywajg zmontowane na stojaku
zelaznym, albo tez na drewnianym. Noze powinny
by¢ tak ustawione, azeby przy ich zwarciu nie byto
miedzy krawedziami tngcemi zadnej wolnej przestrzeni.

Ten sam typ nozyc moze by¢ zbudowany z na-
pedem mechanicznym w ten sposob dziatajgcym, ze
poruszenia noza nastepujg od mimosrodu, osadzonego
na wale, napedzanym mechanicznie. Konstrukcja uje-
ta jest w ten sposob, ze przy wigczeniu mimosrodu noz
robi tylko jeden ruch, potem mimo$rdd sie wylacza.
Wigczenie mimo$rodu najczesciej odbywa sie zapomo-
cg pedatu noznego, a zeby rece robotnika zostawaty wol-
ne dla podsuwania wstegi fornirowej.

W nozycach obydwu tych konstrukcyj robotnik
pracuje naciskiem nogi, przyczem przy napedzie me-
chanicznym praca ta polega na zupetnie stabym nacis-



ku na pedal, podczas kiedy prZy braku mechanicz-
nego napedu, powinien uzy¢ znacznego wysitku fizy-

cznego dla przezwyciezenia oporu krajanego forniru
i sprezyny, wbudowanej w maszyne. Poniewaz w cig-
8—u godzin roboczych czynno$é ta powtarza sie wie-

le tysiecy razy, jest ona bardzo meczaca i nie pozos-
taje bez wptywu na doktadno$¢ pracy przy nozycach.
Drugi rodzaj nozyc, uwidoczniony na fign25 przed-
stawia sobg maszyne automatyczng, i jak jej niemiec-
ka nazwa pokazuje, (Automatischer Furnirbandkuerzer)
stuzy do stracania wctegi nieprzerwanie doprowadza-
nej do tych nozyc. Maszyna ta jest zbudowana bar-
dzo pomystowo na zasadzie szeregu kontaktdw elektry-
cznych rozstawionych w pewnych odstepach, odpo-
wiadajgcych dtugosci odcinka forniru, ktory zamierza
sie odkroi¢. W chwili dojscia forniru do pozadanego
kontraktu, nozyce wiaczajg tie automatycznie i dziata-
ja pod wptywem elektromagneséw. Kierowanie maszy-
ng uskutecznia sie przez nacisk kilku guzikéw konta-
ktowych. Maszyna jest bardzo kosztowna i optaca sie
jedynie w takich warunkach pracy, kiedy sie ma do
czynienia z taSma nieprzerwang. Przy obrabianiu drzew
egzotycznych, jak Gaboon, Okumoe i innych maszy-
natta moze sie przyda¢ doskonale. Dla olchy krajowej

opfacalnos$¢ ta jest rzecza bardzo problematyczna.
d.c.n

Jedna z wybudowanych ostatnio przez nas fabryk ptyt klejonych.
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Zaktadoéw Przemystu Drzewnego.
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INZYNIEROWIE DORADCY

Warszawa, Twarda 10, tel. 425-53.

Czas odnowiC prenumerato



SPOLKA AKCYJNA PRZEMYSEOWO - LESNA

IIL AS”

w WARSZAWIE Pl. Zelaznej Bramy 1
TELEFON 255-16

Wiasne tartaki
415.65/3]

NIE MA ROWNEJ SOBIE™|

Przeszto 150,000 pit "HOE“ znajduje Odpowiednia dla wszystkich gatunkow
sie w uzyciu drzewa
Bezspornie najlepsza z pit, znajduja- Gwarantujemy najlepsza i najtrwalsza
cych sie na rynku egzystencje
G ATER, ENGLAND 114-2.53/1

SAM U E L KATZ | S' ka. ODPOWIEDZIALNOSCIA

Warszawa, ul. Prézna Nr. 14, telefon 244-12.
Adr. telegr.: "JET WARSZAWA"

FIRMA SPOKREWNIONA:

TOWARZYSTWO PRZEMYSLOWO-LESNE "OAK” SP, AKC.

WARSZAWA, UL. PROZNA Nr. 14, TELEFON 244-12
ADRES TELEGRAFICZNY: "JET WARSZAWA*

EKSPLOATACJA Z WEASNYCH POSIADEOSCI LESNYCH. WYROB WSZELKICH MATERJALOW

TARTYCH Z DRZEWA TWARDEGO NA EKSPORT WLASNYCH TARTAKOW. y
277. 65/3



POPIERAJCIE PRZEMYSt KRAJOWY

| DANZIGER HOLZEXPORT |

GDANSK, REITBAHN 2

Tel.: 26241, 26242

GO LD BERGER

ADR. TEL DAHOLGO DANZIG

Codes: Zebra 3-rd Ed., Wood, Rud. Mosse

239.130/11

DZIAL. HANDLOWY

Ceny

Komisja Cennikowa Drzewna przy lzbie
Przemystowo-Handlowej we Lwowie usta-
lila na posiedzeniu dn. 28. grudnia 1929 r.
za drzewo w obrocie krajowym (z wyklu-
czeniem transakcji eksportowych) loco wa-
gon stacja zatadowcza w Wojewodztwach.
Lwow, Stanistawow i Tarnopol nastepuje-
ce ceny:

Drewno jodtowe i $wierkowe:

Drewno celulozowe: od 10 cm.
poczawszy w odczubie i wy-
zej z maksymalng domieszkg
jodty w ilosci 208 - - - - zk
Drewno kopalniane: od 10 cm.

33. —

zzednlcy w odczubie 1'50 m.
i
Drewno dluzycowe w catych
dtug, najmniej 14 cm. w od-
czubie: od 21 cm. do 36 cm.
i wiecej $rednicy zréwnanej
Drewno klocowe: kloce zdro-
we tartaczne: 4 m. db. i wyz.
w od zubie od 26 cm.i wyz.
kloce zdrowe tartaczne wytgcz-
nie Swierkowe: o wymiarach
jak wyze] ©....coveee,
Deski i brusy jodtowe i Swier-
kowe budowlane: 3—6 m. dk.
10 cm. i wyz. szer. 26, 33,
40, 52 mm. grub...................
3—6 m. dt. 10 cm. i wyz. szer.
20, mm. grub.........cccoeeee.
3—6 m. df. 10 cm. i wyz. szer.
13, mm. grub......coceiiiiee.

»

37,—

35.—

10$ drozej

zt.

78.—
83,—
93,—

Deski i brusy jodtowe z pod pity (sage-
fallend, faul — u. bruchfrei) a wiec ma-
terjat zawierajacy I, 11 i Il klase razem
z wylgczeniem klasy \A

3—6 m. dt. 10 cm. i wyz. szer.

26, 33, 40, 52 mm. grub.. . zi

3—6 m. dt. 10 cm. i wyz. szer.

20 mm. grub.......ccccceeveeune. 99 " —

3—6 m. di. 10 cm. i wyz. szer.

13k mmb grub.........k ................ %109* ”(—
Deski i brusy $wierkowe z podpity (sage-
fallend, fal)Jll — u. bruchfrgl) gv)\;lec r%g
terjat zawierajqcy I, I Il klase razem.
3—6 m. di. 10 cm. i wyz. szer.
26, 33, 40, 52 mm. grub..
3—6 m. di. 10 cm. iwyz. szer.
20 mm. grub.......cccooviiiiiie 112. —
3—6 m. di. 10 cm.iwyz. szer.
13 mm. grub.....o.cceevicee. 122 " —

91. —

zt. 105. —



Deski i brusy stolarskie Swierkowe lub
czyste |d§30 czyste_jodiowe:

3—6 m. dt. 10 cm. iwyz. szer.

26, 33, 40, 52 mm. grub.. . zk 150. —
3—6 m. dt. 10 cm. i wyz. szer.

20 mm. dqrub .......................... 155 " —
3—6 m. di. 10 cm.iwyz. szer.

13 mm. grub.....ccoeeevrinnn. 165

Deski i brusy IV. klasy Swierkowe i Jod’ro-
we:
3—6 m. dt. 10 cm. iwyz. szer.
26, 33, 40, 52 mm. grub.. .
3—6 m. db. 10 cm. i wyz. szer.
20 mm. grub......ccccoevrnennnnn 74 " —
3—6 m. dt. 10 cm. i wyz. szer.
13 mm. grub......cccceciveunnee. 80 " —
Deski i brusy S$wierkowe i jodtowe spe-
cjalnych grubosci, szerokosci i dhu-
JOSClcveiiieeeeee wedle umowy
Kantéwki i rygle rzniete:
3—6m. dh8x8 iwyz grube. . zt. 92.—
—SSs" "'S>xES 0D =
ponad 8m. dtugie 8x8iwyz grube wedle umowy
Laty rzniete:
3—6 m. di. 26—50 mm. grub.
46—m52 szer. _ _ _ _ _ _
1—8%0 m. db 13/40 mm. grub.
46 — 52 SZEr...oooooeiiiiienn 5 -

Drewno ciosane.
3—6m. dt w grubosciach do
16x 1.8

zt. 70—

zt. 105.—

nad 6—9 m. dt. w grub. do
16x18 - - - - - - - 68 " —

nad 9 m dt. w grub. do
16X A8 wedle umowy
w grubosciach wyzszych . . wedle umowy

Drewno sosnowe:

Drewno kopalniane: 10 cm.

$rednicy w odczubie 1.50 m.
b T WYZeoiie zt. 29—

Deski i brusy sosnowe budowlane:

3—6 m. db. 10 cm. i wyz. szer.

33, 40, 52 mm. grub. zt. 104, —
3—6 m. dt. 10 cm. i wyz. szer.

33, 20, 26 mm. grub. ~ . . 90 ".—
3—6 m. dt. 16 cm. i wyz. szer.

33, 40, 52 mm. grub........ccceceeee 108. —
Deski «i brusy sosnowe stolarskie nieo-

brzynane:

4—6 m. dt. 16 cm. i wyz. szer.,

26, 33, 40, 52 mm. grub.

Kantowki i rygle rzniete:

3—6 m. di. 8x8 i wyz grube zh 120.—
6—8 m. dt. 8x8 i wyz grube 130 ".—

zt. 145—

ponad 8 m. dt. 8x8 i wyz. gru- wedle
be..i umowy
Drewno ciosane:
3—6 m. dt. w grubosciach do
16X A8, zt. 63. —
3—6 m dl w grubosmach od
18X 21 | WYZeooieieeee e 68. —
nad 6 — 9 m. d.. w grub. do
16X 18 . e . 80.—
nad 6 — 9 m. dk. w grub. od
18 X 2L 95. —
nad 9 m. w grubosciach wyz- wedle
SZYCN..iiii umowy

Deski sosnowe heblowane na piéro i wpust:

3—6 m. dt, 10—18 cm. szer. =z 135.—
Drewno debowe:

Kloce od 3 m. dtu-

gie 1 wyzej: I kL 1KLL 1KLL

od — 50 (bez

cm. Sre- kory)

dnicy zt. 145 80 55

40 — 49 w od-

cm. $re-  czubie

dnicy 120 80 55

30 — 39 wy-

cm. Sre- ZEJ

dnicy " 75 50 —

20 — 29 cm. $rednicy 30

Materjat rznigty 3 m.
dh. i wyz. boulsy w

bloki ztozone . . . " 255 200
brusy nieobrzynane

(towar luzny) . 160 120
deski nieobrzynane 145 105
deski i brusy obrzyn.

towar paryski od 1

12 m. w gore. . ., 270 240
deski i brusy obrzyna-

ne od 1 m. dt i

wyz zwykte krajowe. , 170 110
fryzy krotkie - - - = , 260 190 140
fryzy dtugie . . . . » 270 230 —

drewno kantowe. .

deszutki i fryzy posa-
dzkowe od 4 — 12
cm, szer. za 1 ml

Drewno jesionowe:
Kloce od 3am. i wyzej dhu-

I. KL

od 50~ cm' (bez kory)
$rednicy . w odczu- zk
40 — 49 c¢cm. bie i wy-
Srednicy . zej; dopu- 100
30 — 39 cm. szczalne
Srednicy . 10$ od 2 65
20— 29 cm. do 3 m.
Srednicy . dlugosci. 50
Materjat rznigty 3 m. dt.
i wyz boulsy w bloki
ztozone........ccooveeenne. 185
brusy nieobrzynane (lu-
zny towar)
deski nieobrzynane (lu-
Zny towar)........c.ce.e....
deski i brusy obrz. od 1
Ur m. dbe wyz.

Drewno brzostowe:

Kloce od 3 m. i zej dtugie:
od 50 cm. srednl(:\yl/vy ) J zt.
40-49

(bez kory)
w odczu-
bie iwyzej;
dopusz-
czalne 10$
od2do3m.
30-39 " dhugosci
Materjat rzniety 3 m. db. i wyz
boulsy w bloki ztozone .
brusy nieobrzynane (luzny

towar)
deski " e,
deski i brusy obrzyn, od

Nz m db i wyz....ooocee

Drewno jaworowe:
Kloce od 3 m. i wyzej diugie:
od 50 cm. srednlcy
40 49 (bez kory) "
30-39 " " w odczu-
bieiwyzej;
dopusz-
czalne 10$
od2do3m.
dhugosci

n

"

25-29 " "

Drewno bukowe:

Kloce zdrowe tartaczne:
od 26 cm. grubosci (bez kory)
w odczubie i wyZej
Materjaly rznlete nieobrzynane:
od 2 wyz. dt. i 26 mm.

140

n

wedle umowy

» 12-40 11-40

1. Kl
100
140 "
%5

130

KI. ILKL

0 —
0 ——

5 -.-

150 ——

zt.

grubosm I WYZ€J.ooiiiiiene 100

Drewno olchowe:

Kloce 3. db. i wyzej
22-29 cm. w odczubie . . zk
od 30 cm. w odczubie iwyz.

65

50. —

kl.

55 40

50 80 "

Materjat rzniety od 2 m. db. i wyz.
13

mm. grub. od. 10 cm.
SZEr. | WY Z.oioiiiiien
20 mm. grub. od. 10 cm.

SZEr. | WY Zooioiiiii

165

26/105 mm. grub. od 10 cm.
SZEr. | WYZ...ooovrveenan. 150 "

Drzewo brzozowe:

Kloce od 3 m. dt. i wyz.
od 22 do 29 cm.wodczubie " 50 —
od 30 cm. w odczubie iwyzej " 70 —.-—

Drewno osikowe:

Od 1.10 m. db. i wyzej
do 21 cm.w odczubie (celulo-

ZOWE)..eneeveieneeieeeiceie e zt. 45—
od 22-29 cm. odczubie . "85 —
od 30 cm. w odczubie i wyzej " 70.—

Drewno opatowe:
10.000 kg. drewna przeschnigte-

go bukowego, grabowego,

JAWOIU...o..oee, " 300,—
10.000 kg. drewna przeschnle-

tego osikowego................... " 240.—
10.000 kg. drewna przeschnie-

tego sosnowego................... " 325,—
10.000 kg. drewna przeschnie-

tego jodtowego $wierkowego " 240.—

SOWIETY NA HOLENDERSKIM RYNKU
DRZEWNYM.

Rokowania prowadzone pomledzy hloen’
derskimi importerami drewna, a Eksport-
lessem”  zostaty sfinalizowane. W mysl
umowy Sowiety majg dostarczy¢ 160.000
standartow sosnowego materjatu tartego
przez Leningrad oraz porty Biatego Mo-
rza. Dostawy sowieckie majg byC rozto-
zone na caty rok 1930. Skutkiem tej tran-
zakcji bedzie oczywiscie ograniczenie przy-
wozu drewna z innych krajéw do Holandji.

Ograniczenie importu dotknie zapewne
rowniez i drewno polskie

KRYZYS DRZEWNY W FINLANDJI.

Ofenzywa drzewna Sowietdw wywolata
silny erzyswprzemysle drzewnym Finlati-
dji. Z eksportu drzewa Finlandji okoto 40$
wypada na drzewo obrobione. Obecnie tar-
taki stojg, szukajac nowych rynkéw zbytu.
W obecnym sezonie, ktory przed trzema
miesigcami sie rozpoczq’r zakontraktowano
wiekszo$¢ drzewa przeznaczongo na  eks-
port do Francji i Belgji. W szczegdlnosci
odnosi sie to do_ kopalniakéw.  Anglja
przestata by¢ odbiorcg finskiej produkcji,
a rynek niemiecki nie zostat dotychczas
wziety w rachube. Na terenie Francji
i Belgji eksporterzy polscy zetkng sie wiec
z silng konkurencjg ze strony Finlandji.
Kontrakty na eksport duzych ilosci sg juz
podpisane  Na terenie niemieckim nie
nalezy sie narazie liczyé z konkurencjg ze
strony Finlgndji, conajmniej co do drzewa
surowego, na ktére dotychczas nie zawar-
to prawie zadanych kontraktow.

SYTUACJA W PRZEMYSLE WYROBOW
KOSZYKARSKICH.

Korzystna konjunktura utrzymata sie bez
zmiany. ZanotowaC nalezy w pierwszym
rzgdzie wzrost zainteresowania ze strony
handlu amerykanskiego, co wyrazito sie
w wiekszym naptywie bezposrednich zamé-
wien od odbiorcow.

Ta korzystna zmiana rynku importowego
w Stanach Zjednoczonych wobec produkcji
polskiej twywarta swoj  wpt réwniez
I na ustosunkowanie S|e posrednikéw  nie-
mieckich do naszych wyrobow, tak, ze



i z tej strony wida¢ dalszg poprawe, o ile
idzie o wieksze zaméwienia.

Korzystnie ponadto ksztattowala sie
konjunkturaiw Austrji. Natomiast sytuac-
ja w eksporcie surowca koszykarskiego
t. j. wikliny, pogorszyta sie znacznie. Popyt
silnie sie zmiejszyt, a w rachube wechodzi
obecnie tylko materjat  pierwszorzedny
t. zw. wiklina kulturowa, eksportowana
w ograniczonej ilosci do Danji i Szweciji.

Wiklina trzechletnia; t. zw. laski
koszykarskie, nie miaty w listopadzie zu-
peinie popytu, tak, ze mimo obnizenia cen
nie byto na ten artykut zupetnie nabyw-
cow

DREWNO SOWIECKIE.

Zostat ogloszony cennik drewna sowiec-
kiego na r. 1930.

Dla produkcji archangielskiej ceny po-
zostajg niezmienione w  zakresie drewna
bialego, natomiast w zakresie drewna czer
wonego dla wszystkich sortymentéw cennik
przewiduje powazne znizki, ktére wahaja
sie¢ od 5 do 20$. Sg to ceny cif.

Korzysci, ptynace ze znizki cen osiagng

jednak importerzy drzewni, a nie konsu-
menci, co przewiduje umowa angielskiego
syndykatu eksportowego. Wphyw znizki cen
sowieckich nie bedzie wiec tak wielki na
rynku angielskim i tak niekorzystny dla in-
nych eksporterow, jak sie tego spodziewa-
no.
Odnos$nie do zerwania rokowan drzewych
angielsko-sowieckich pojawity sie w po-
Waznej prasie angielskiej ciekawe komenta-
rze, z ktérych wynika, ze jednym z waz-
nych' powodéw zerwania ukfadéw bylta nie-
wysoka warto$¢ ostatnich dostaw sowiec-
kich. O ile w poczatkach sezonu Sowiety
dostarczaty materjat pierwszorzednej jakos-
ci, o tyle w kofAcu przychodzit materjat
Zle sortowany, zawierajacy duzg ilos¢ bra-
kéw. Na sktadach Wielkobrytyljskich nie po-
siadano nigdy tak wielkiej ilosci drewna
zasiniatego jak obecnie. W Anglji panuje
przekonanie, ze Sowiety podnoszgc pro-
dukcje drzewna, obnizajg jej wartos¢ i ze
nie sa one w stanie dostarczy¢ w tej chwi-
li wiekszej ilosci drewna odpowiadajacego
wymaganiom angielskim niz mniej wiecej
500.000 standartow. Stad wiasnie przede-
wszystkiem Bochodzi opor importeréw an-
gielskich wobec sowieckiej propozycji zwie-
kszenia tegorocznej kwoty przywozowej,
wynoszgcej 550.000 standartow o nowych
200.000 standartow. Wobec ziych do$wiad-
czen poczynionych z Sowietami, importe-
rzy angielscy sg szczeg6lniej wrazliwi na
jakos¢ dostarczanego drewna. Prawdopo-
dobne ostabienie ekspansji sowieckiej na
rynku angielskim wykorzystajg zapewne te
kraje, ktore w dostatecznej mierzejuwzgle-
dnig ten kardynalny warunek tranzakcyj z
Anglja.

Wiadomosci
handlowe

Transakcje

F-a Standart 0. A. Warszawa
sprzedata ze swych laséw "Czadziel
w Biatowiezy catg olche o iloSci
okoto 3000m3 Kabak i Rubinsztein.

Fa Standart S. A. Warszawa
sprzedata f-ie Gips Timber and
Forest Cmp w Berlinie 20000 szt.
sliprow po cenie 8,6 fco wagon
Gdansk.

F-a Halman Cukier wraz z firmg
Goldberger w Gdansku, kupili de-
bine w Brzezanach od Zarzadu dobr
hr. J. Potockiego na sume 150.000
doi.

Informacje

F-a Gurelgar Stomin nabyta na
Wotyniu obszary le$ne przy st. Ra-
fatbwka wylgcznie lisciasty drze-
wostan

"Jak sie dowiadujemy fa B. Bys-
trzycki Zjednoczone Fabryki Prze-
robki Drzewa Tow. Akc. w Orze-
chowie zostata z dniem 31.XI11.29r.
zlikwidowang i réwnocze$nie wpi-
sang zostata do rejestru handio-
wego fa B. Bystrzycki Zjednoczone
Fabryki Przer6bki Drzewa w Orze-
chowie, ktorg prowadzi¢ bedzie na-
dal dotychczasowy wiasciciel akcji
T.A. p. Bolestaw Bystrzycki*.

CENY OGLOSZEN
TARYFA KRAJOWA

Od wielu lat istniejgce, dobrze wpro-
wadzone
przedsigbiorstwd dla handlu drzewem J

na miejscu obejmuje skfad oraz je-
neralne przedstawicielstwo polskich
firm branzy drzewnej na Francje
i kolonje. Duze skiady (2000 m2) do
dyspozycji. Pierwszorzedne referen-
cje. Oferty sub: "P. FAM. 446" do
Rudolf Mosse, 94 rue St. Lazare,

Paris. 418 30/1

Kierownik
Wytworni dykt Kklejonych
z obszerng praktyka w no-
woczesnej fabrykacji i zby-
tu towaru zyczy zmiany

stanowiska. 419 4011

SUddeutsche Holzindustrie Akiam
Ges. MUnchen
Kupuje
fryzy debowe
1“ i I 1/4* grubosci 3" i 4 szerokosci 18
1/2“ i dhuzsze, od 9 1/4“ i podwaojne (angiel-
skie cate). Ceny f. 0. b. Hamburg.
Sprzed aj e
fryzy debowe
27 mm grubosci 7 cm szeroko$ci 25-95
cm dhuzsze.

PRZEDSTAWICIEL

posiadajacy od szeregu lat
rozgatezione stosunki wsrod
kupcéw drzewnych w Hanno-
werze i Westfalji poszukuje
zastepstwa powaznego tartaku
eksportujgcego Swierczyne kar-
packa, budulec i t. p:

taskawe oferty pod F.S. 426
do Redakcji "Drzewa Pol-
skiego“.

74. 61/1

Okfadka I-sza str., dolny pas 30/200 mm. — zt 200.—, 11-ga, 11l-cia i IV-ta str. I, str, — zk. 350.—, Ur str: z+. 180, ¥4 —J1 0. Ogto
szenia wewnatrz numeru: przed tekstem: l/i str. — 350,—, U2 str. — 180.—, 1A str. — 100,—, 18 str, — z}, 60,— w w tekscie: '/, str

zt. 400,—, U2 str. — zt, 210.—, '/4 st. — zk 110,—, Ug str, zt. — 70,— Za 1 milimetr jednoszpaltowy w tekscie — gr. 60,
Ud cen powyzszych zadnych rabatéw sie nie udziela.

gr. 50.— drobne — gr, 15—

Strona = 3 szpaltowa.

za tekstem

Za terminowy druk administracja nie odpowiada

TARYFA ZAGRANICZNA, CENY W DOLARACH

Okfadka: 1-sza str, dolny pas 30/200 mm, 25.— Il ga,

I i IV-ta str, 11 str. 40,—, 12 str, — 22.—, '/4 str. — 12.—, 1/B str. — 7,50.—

Ogtloszenia wewnatrz numeru: przed tekstem: '/, str. 40.—, U2 str. — 22—, U4 str. — 12—, '/B str, — 7,50,— w tek$aie: 1 str. —
45—, 12 str,—25.—, r4str. — 14—, '/8 str.—8.50 1 miliimetrjednoszpaltowy: w tekscie 0,10,—, zatekstem 0,08,—drobne 0,05,— za stowo

Wydawca: Spoétka Wydawnicza Drzewna S-ka z ogr. odp.

Za Redakcje: Tadeusz Garczynski.
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