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,Wilgotne skiadowanie lgdowe”
Iglastego surowca tartacznego w ZSRR

W toczonej obecnie walce z deficytem drewna nie wystarcza idgca po linii oszczednosci normalizacja po-
szczegllnych sortymentéw, nie wystarcza tez samo racjonalne wykorzystanie surowca i odpadéw drzew-
nych. Na etapie dzisiejszym nalezy kierowa¢ wysitki ku ochronie sktadowanego surowca okragtego, ponie-

waz w okresie sktadowania surowiec niekiedy traci

50<0 swej pierwotnej wartosci. Stosowane w ZSRR

.wilgotne sktadowanie lagdowe", dazace do utrzymania drewna w ,wilgothnym stanie ochronnym" powoduje
znacznie mniejsze uszkodzenie drewna, niz stosowane w Polsce skltadowanie suche. Dzieki sktadowaniu wil-
gotnemu osigga sie znacznie wiekszg ilosciowg i jakoSciowg wydajnos¢ materiatow tartych, osigga sie osz-
czedno$¢ drewna. Totez kazdy postepowy tartacznikpowinien zajgé sie wprowadzeniem w swoim warsztacie
pracy metod skltadowania surowca, opartych na diugoletnim do$wiadczeniu i pracy naukowcéw przodujacego

kraju techniki — Zwigzku Radzieckiego.

R AcJoNALNE sposoby sktadowania powinny ograniczyé
do minimum dziatanie czynnikéw deklasujgcych i nisz-
czacych drewno. Czynnikami tymi sa grzyby niszczace
drewno, owady, anizotropia skurczu desorbcyjnego, powo-
dujgca powstawanie pekniec.

Stosowane w ZSRR ,wilgotne sktadowanie ladowe"
polega na zabezpieczeniu surowca drzewnego przez utrzy-
manie w bielu drewna pierwotnej wysokiej wilgotnos$ci,
utrudniajgcej w znacznej mierze rozwo6j sinizny, grzybow
rozktadajacych drewno i owadéw* oraz utrudniajgcej po-
wstawanie peknie¢. Sktadowanie wilgotne dazy do utrzy-
mania sktadowgnego drewna w ,wilgotnym stanie ochron-
nym?*.

Dlatego tez:

a. przedmiotem sktadowania wilgotnego powinno by¢
niekorowane drewno dostarczone sptawem, badz tez
drewno niekorowane $wiezo $ciete dostarczone la-
dem;

b. drewno powinno by¢ $ciSle utozone w duze, blisko
obok siebie potozone stosy;

c. zar6wno stosy jak i odstepy pomiedzy nimi powin-
ny by¢ przykryte badZz tez zraszane.

Norma radziecka GOST 4868-49 podaje, ze ,sktadowa-
nie sposobem wilgotnym dopuszcza sie na czas do szesciu
miesiecy cieptej pc.gody, nie liczac zimowego sezony,
w zaleznos$ci od stopnia zabezpieczenia drewna. Drewno
mozna przechowywaé¢ tym diuzej, im $cislej utozone
i wigksze sa stosy, im bardziej nienaruszona jest kora,
im wilgotniejsze i chlodniejsze jest lato, im silniejsze jest
dodatkowe zabezpieczenie drewna przed przesychaniem*®.

Przy uktadaniu stoséw nalezy pamieta¢ (wg GOST
4868-49), ze:

1. nie nalezy w sposéb wilgotny sktadowaé¢ drewna
przeschnigtego, opanowanego przez owady, badz
tez porazonego przez grzyby i przejawiajacego
oznaki zgnilizny bielu;

2. zaréwno uktadanie, jak tez i rozbi6rka stoséw, o ile
sa przeprowadzane w pierwszym okresie letniego
sezonu, powinny trwac¢ nie diuzej niz 15 dni, azeby
w miedzyczasie nie nastgpito przeschniecie drewna.
W przypadku niemoznos$ci dochowania podanego
terminu —s stosy powinny by¢ zabezpieczone przez
zraszanie woda;

3. w przypadku, jeéli jeden ze stoséw ma sta¢ z brze-
gu, lub tez na wprost szerokiej drogi, czy tez od-
krytej przestrzeni — powinien by¢ utozony z drew-
na gorszych klas jakosci, lub tez dodatkowo zabez-
pieczany przez zraszanie;

4. przy uktadaniu stosu nalezy dba¢ o wyréwnanie
koncéw diuzyc na licowej stronie stosu z doktadnos$-

cig do 0,25 m. Strona licowa stoséw stojacych w gru-
pie musi by¢ zréwnana w tym samym kierunku;

5. nie «nalezy uktada¢ w jednym stosie drewna réz-

nigcego sie diugoséciag wiecej niz o 1,00 m;

6. stos powinien by¢ utozony na legarach, nie za$ bez-

posrednio na powierzchni ziemi;

7. szeroko$¢ stosu powinna by¢ nie mniejsza niz 30 m,

wysoko$¢ najnizszej czesci stosu — przynajmniej 3 m.
Stosy wchodzace w sktad danej grupy stoséw po-
winny by¢ tej samej szerokoéci i diugosci;

8. pomiedzy stosami wszystkich typéw powinny by¢

pozostawione odstepy o szerokos$ci nie wigekszej niz
1 m, jesli wysokos$¢ stoséw nie przekracza 6 m i
o szerokosci nie przekraczajacej 1,5 m przy stosach
wyzszych. Przy uktadaniu stoséw $cistych, ze wzgle-
du na wymogi bezpieczenstwa pracy, szeroko$¢ od-
stepéw moze byé zwiekszona do 1,5 — 2,0 m;

9. odstepy pomiedzy stosami powinny by¢ ostoniete
z gOry i z bokéw zbrakowanymi deskami lub oszwa-
rami, tak aby w ostonie nie bylo szczelin szerszych
niz 1 cm. Niedopuszczalne jest uzywanie zelaznych
gwozdzi do umocowania ostony na stosie. W przy-
padku stosowania zraszania nie okrywa sie odstepéw
miedzystosowych z gdry. Jeéli stosy niezraszane
uktadane sa zimag, odstepy nalezy ostoni¢ dopiero
w poczatkowym okresie tajania $niegu. Przed osto-
nigciem nalezy do odstepdéw nanie$¢ $niegu z ota-
czajgcego terenu.

W yniki badan naukowcéw radzieckich (A. T. Wakin,
S. N. Gorszin, M. B. Akindinow) dowodza, ze dla surowca
sptawianego badz tez $wiezo $cietego najlepszym sposobem
sktadowania ladowego jest skiadowanie wilgotne, ponie-
waz sposoby polegajace na dazeniu do maksymalnego ob-
nizenia wilgotnosci drewna przy przesychaniu drewna na
wolnym powietrzu nie daja zadowalajgcych wynikow.
Sktadowanie surowca sptawianego sposobami sktadowa-
nia suchego przewaznie doprowadza do porazenia drewna
przez sinizne i powoduje powstanie peknie¢. Zasinienie
surowca pojawia sie nawet wéwczas, gdy lato jest upalne,
a surowiec b. starannie korowany na czerwono.

Przy wilgotnym skladowaniu drewno moze by¢ skiado-
wane w stosach $cistych; w stosach zageszczonych; w sto-
sach warstwowych.

Stosy S$ciste charakteryzujg sie tym, ze przy uktadaniu
ich nie stosuje sie przektadek. Boki stosu powinny by¢
umocnione krétkimi stosami krzyzowymi z gorszego ja-
kosciowo surowca.

Stosy zageszczone moga by¢ trzech rodzajow (dwa
pierwsze stosowane sa w przypadku posiadania zmechani-
zowanych urzadzen zatadowczych), a mianowicie: stosy
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paczkowo-warsztatowe; stosy paczkowe; stosy z przektad-
kami ze zrzynéw.

Stosy paczkoéw o-warsztatowe charaktery-
zuja sie tym, ze gtéwna ich cze$¢ utozona jest z warstw,
sktadajacych sie z paczek drewna, utozonego $ciSle bez
przektadek. Poziome warstwy paczek oddzielone sa jedna
od drugiej przektadkami z drewna okragtego, o $rednicy
wynoszacej 1/3 $rednicy drewna skladowanego. Wysokos$é
poszczegélnej, warstwy réwna jest zatem wysokos$ci paczki.
Srednica przekladek moze byé zwiekszona, je$li migzno$é
paczek przewyzsza 5 m3.

Stosy paczkowe uktadane sg podobnie jak pa-
czkowo-warstwowe z tym, ze w obrebie kazdej warstwy
poszczegblne paczki oddzielone sg od siebie pochytymi
przektadkami.

Stosy z przektadkami ze zrzynéw u-
ktadane sa poziomymi warstwami z tym, ze poszczegdlne
(pojedyncze) warstwy drewna oddzielone sa od siebie prze-
ktadkami ze zrzynéw lub oszwaréw o grubos$ci 4 — 6 cm.
Tak wiec wysoko$é warstwy réwna jest Srednicy sktado-
wanego, S$cisle przylegajgcego do siebie drewna.

Stosy warstwowe r6znig sie od stoséw z przektadkami
ze zrzynow tym, ze role przektadek spetnia w nich drewno
okragte o Srednicy nie wiekszej niz 1/3 $rednicy sktado-
wanego drewna.

A. T. Wakin stwierdzit, ze w kazdym klimacie najle-
piej konserwuje sie surowiec niekorowany sktadowany
w stosach $cistych ustawionych grupami. Surowiec sktado-
wany w stosach $cistych ustawionych pojedynczo konser-
wuje sie gorzej, poniewaz predzej przesycha, tj. krécej
utrzymuje sie w ,wilgotnym stanie ochronnym*“. Tego ro-
dzaju skladowanie mija sie z celem i nie powinno by¢
stosowane.

W akin, Gecirszin i Akindinow stwierdzili, ze ostanianie
odstepoéw miedzystosowych znacznie polepsza® warunki
sktadowania wilgotnego, wplywajac dodatnio zwlaszcza na
peryferyczne partie drewna. Gorszin stwierdzit — opiera-
rajgc sie na przeprowadzonych wraz z Wakinem bada-
niach nad mikroklimatem panujgcym w odstepach miedzy-
stosowych i we wnetrzu stos6w — ze w przypadku od-
stonigcia odstepéw miedzystosowych ogélna utrata wilgot-
noéci skltadowanego surowca bedzie trzykrotnie wieksza
niz przy odstepach ostonietych.

W akin stwierdzit ponadto, ze zwiekszenie wysokosci
i szeroko$ci stosu wptywa dodatnio na sktadowany surowiec,
poniewaz przy zwiekszeniu objeto$ci stosu zmniejsza sie
procentowy udziat drewna skrajnego. Zewnetrzne warstwy
stosu powinny by¢ utozone z drewna o nizszej jakos$ci.
Przy skladowaniu w stosach $cistych mozna sktadowac
rowniez drewno korowane, lecz jedynie w tym przypadku,
jesli nie ulegto ono w miedzyczasie przeschnieciu. Sktado-
wanie drewna korowanego nie jest jednak celowe, ponie-
waz po okresie sktadowania jako$¢ jego bedzie nizsza,
niz jako$¢ drewna niekorowanego.

STANISLAW RZADKOW SKI
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Drewno z posuszu, przesuszone, uszkodzone przez owa-
dy i grzyby wytgcza sie ze sktadowania wilgotnego. Powin-
no by¢ ono natychmiast przetarte, badz tez sktadowane
sposobem suchym.

Przy sktadowaniu wilgotnym w celu lepszego zabezpie-
czenia przed przesychaniem stosuje sie zraszanie, po-
legajace na rownomiernym spryskaniu woda catej gor-
nej powierzclmi stosu i odstepéw miedzystosowych. Zra-
szanie powinno by¢ zapoczatkowane nie pdézniej niz po
10 dniach od chwili rozpoczecia uktadania stosu. Zrasza-
nie przeprowadza sie w strefie umiarkowanej od poczatku
maja do potowy wrzes$nia. jZraszanie moze by¢ wykony-
wane przy stosowaniu statej sieci zraszajgcej, z pomoca
przenosnego aparatu zraszajagcego lub tez weza przeciw-
pozarowego z rozpylaczem. Woda powinna by¢ tloczona
pod ci$nieniem kilku atmosfer. Pierwsze zroszenie powinno
przemoczy¢ stos az do samego spodu. Nastepne kolejne
zroszenia powinny trwaé¢ okoto 10 — 15 minut, przy zu-
zyciu 10 1wody na 1 m2 powierzchni stosu (i odstepu).

Przy trzykrotnym zraszaniu w ciggu doby ma sie do
czynienia ze zraszaniem stabym, przy szeSciokrotnym —
ze zraszaniem silnym. W czasie dzdzystych dni, jesli wyso-
kos¢ opadu przekracza 5 mm — mozna poniechaé naste-
pnego kolejnego zraszania.

Stosowanie zraszania pocigga za sobag do$¢ znaczny
koszt zwigzany z zainstalowaniem urzadzen. Nie mniej jed-
nak koszty poniesione zamortyzujg sie w krdétkim czasie.
Stwierdzili to uczeni ZSRR, a takze Finlandii, Szwecji i
innych krajow. Za stosowaniem skladowania surowca
iglastego niekorowanego w $cistych zraszanych stosach
opowiada sie rowniez CNBIMOD (Centralny Naukowo-
Badawczy Instytut Mechanicznej Obrobki Drewna), stwier-
dzajgc, ze przy stosowaniu zraszania:

1. surowiec ulega znacznie mniejszemu uszkodzeniu,
niz przy jakimkolwiekbgdz innym Ilgdowym sposo-
bie sktadowania;

2. umozliwia sie
przeznaczeniu;

sktadowanie drewna o specjalnym

3. osigga sie znacznie wyzszg jakos$¢ pozyskanych ma-
teriatéw tartych;

4. ulega znacznemu zwiekszeniu wydajno$é pozyska-
nych eksportowych materiatéw tartych;

5. ulega zmniejszeniu zuzycie cienkiego surowca na
przektadki itp;

6. odpady surowca niekorowanego maja wiekszg war-
tos¢, niz odpady z surowca korowanego;

7. mozliwe jest zwiekszenie pojemnos$ci skltadowiska
o 25°/0 z powodu mozliwosci uktadania wyzszych
stosow;

8. w przypadku stosowania sktadowania suchego moz-
na uzy¢ do innych prac pewna ilo$§¢ robotnikéw,
zatrudnionych zazwyczaj przy korowaniu.

Technika przerobu tartacznego debiny (1)

Magazynowanie | konserwacja surowca
debowego w tartakach

Artykutem niniejszym rozpoczynamy cykl opracowan pt.

» Technika przerobu tartacznego debiny" zawie-

rajacy wskazéwki dla personelu technicznego tartakéw w zakresie metod przerobu tego deficytowego, cen-
nego surowca. Kazdy z artykutéw wchodzacych w skiad cyklu stanowi osobng cato$¢ (przypisek Redakciji).

Sktad surowca jest miejscem wykonywania wstepnych prac obrébkowych, magazynem surowca i miejscem

wykonywania pierwszych zabiegéw konserwacyjnych. Dla

wykonania swych zadan jako magazynu'sktad

surowca musi mie¢ nie tylko odpowiednig powierzchnig, ale réwniez odpowiedni do warunkéw przerobu po-
dziat na sklad dluzyc i sktad kit6d. Duze znaczenie ma tu metoda przerobu i rodzaj trakéw (pionowe i tas-
mowe). Konserwacja surowca ma zapobiega¢ zaciggom stonecznym, peknieciom, zgniliznie bielu i zerowaniu
owadow; skutecznym $rodkiem konserwacyjnym jest wodne skladowanie surowca debowego.

S ktAD surowca w kazdym tartaku ma trojakie cele:
a) zmagazynowanie surowca do chwili przerobu;
b) zachowanie wtasciwosci technicznych drewna moz-
liwie w nieniaruszonym stanie;
c) nadanie surowcowi form najlepiej dostosowanych do
wtasciwego przerobu w hali produkcyjnej.

Sktad surowca jest wiec magazynem wraz z nieod-
tacznymi od magazynu funkcjami konserwacyjnymi, oraz
rownoczes$nie istotng produkcyjng czescig zaktadu, miej-
scem pracy, gdzie wykonuje sie prace wstepne do wtasci-
wego procesu produkcyjnego. Prace wykonywane na skta-
dzie surowca stanowig pierwszy etap prac tartacznych.
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Przy zasadniczej prostocie i matym skomplikowaniu form
stanowig one fundament prawidtowej produkcji. Btedy po-
petnione w pracach na skladzie surowca sa najtrudniejsze
do naprawienia i czesto zadecydowa¢ moga o0 ujemnym
wyniku catoksztattu produkcji tartacznej. Dlatego pra-
cownicy kwalifikowani sktadu surowca muszag wykazywac
najwiekszy zakres wiadomosci fachowych: oprécz doktad-
nej znajomos$ci prac sktadu surowca, musza posiada¢ grun-
towne wiadomos$ci o technice samego procesu przetarcia
orahz niemniej wszechstronng znajomo$¢ materiatéw tar-
tych.

MAGAZYNOWANIE SUROWCA

Magazynowanie surowca tartacznego ma na celu stwo-
rzenie w obrebie samego zaktadu takiego zapasu surowca,
ktory zapewnitby ciggtly, niezaktucony bieg wtasciwej pro-
dukciji, tj. przetarcia.

Jak wiadomo, kazdy surowiec tartaczny moze by¢ i by-
wa magazynowany w dwojakiej postaci:

a) wtasciwego surowca dowiezionego z lasu tj. dluzyc,

b) surowca poddanego wstepnej obrobce tartacznej tj.

ktod.

Dlatego tez wyr6zniamy na sktadzie surowca dwie
cze$ci magazynowe: sktad diuzyc i sktad ktéd, ktérych
powierzchnia, a wiec i pojemnos$¢ powinny by¢ $cisle obli-
czone i dostosowane do zadan i metod produkcyjnych oraz
do warunkéw lokalnych kazdego tartaku.

Zasadnicze czynniki, od ktérych zalezy wielko$¢ i po-
dziat sktadu surowca w tartaku debowym, stanowia:

a) roczny kontygent surowca,

b) ilos¢ trakéw i projektowane dzienne przetarcie,

c) rodzaj trakéw (pionowe lub tasmowe),

d) okres dowozu, jego spos6b (konny, zmotoryzowany,

koleja, wtasna kolejka itp.),

e) program produkcji materiatow tartych i zwigzany

z nim program sortowania i klasyfikacji ktéd,

f) sposéb i wysoko$¢ mygtowania kitdéd i diuzyc,

g) ewentualny udziat innych rodzajéw surowca.

Na wielko$¢ sktadu dituzyc wpltywa przede wszystkim
rodzaj i okres dowozu surowca. Przy posiadaniu wtasnego,
odznaczajagcego sie duzag staloScig i regularnosciag Srodka
dostawy surowca, jakim sa np. wtasne kolejki lesne, po-
wierzchnia sktadu diuzyc moze by¢ minimalna, jednak
taka, by pomiescita codziennie dowozong ilo$¢ surowca
odpowiadajaca zwykle dziennemu przetarciu; sktad dtu-
zyc jest wiec w tym przypadku wtasciwie placem rozta-
dunkowym, gdy prawdziwym skladem diluzyc stajg sie
lesne sktadnice przy kolejce.

Tego rodzaju warunki zdarzaja sie jednak stosunkowo
rzadko. Najczes$ciej surowiec debowy jest dowozony do
tartakéw czesciowo — z bezposredniej bazy konmi, czes$-
ciowo za$ koleja normalnotorowa, do ktérej dowozi sie
diuzyce z lasu réwniez konmi. Poniewaz trakcja konna
jest bardzo zalezna od pogody i stanu drég lesnych, zwy-
kle ztych, a jeszcze bardziej — od natezenia robd6t polnych,
dowdéz konny jest bardzo nieregularny, o duzym natezeniu
okresowym, oraz o chwilach zupeinego zastoju.

Aby w takich sytuacjach zabezpieczy¢ nieprzerwany
ruch tartaku i ciagto$¢ przetarcia, nalezy wykorzystaé
okresy maksymalnego natezenia dowozu surowca, przede,
wszystkim okres zimy i przedwio$nia, i stworzyé w tym
czasie zapas dtuzyc w wysokosci 30 — 50% rocznego kon-
tygentu surowca.

Dla pomieszczenia wiekszego zapasu niezbedny jest
odpowiednio obszerny sktad diuzyc, przy czym wielkos$é
tego sUiaclu zalezy z kolei od sposobu i wysokos$ci mygto-
wania. Biorgc pod uwage z jednej strony brak urzadzen
mechanicznych do mygtowania w naszych tartakach, z
drugiej za$ nieregularny ksztatt (liczne krzywizny) diuzyc
debowych, ograniczamy sie zwykle do recznego mygtowa-
nia na wysokosc najwyzej do 2 m. Poniewaz jednak przy
duzym natezeniu dowozu — istnieje bardzo nikta mozli-
woé¢ czesciowego chociazby sortowania dtuzyc w/g $rednic
i diugosci, poniewaz dituzyce w mygtach uktada sie pod
katem ok. 35° dla zabezpieczenia przed rozsunigciem
mygiet, spoéiczynnik wypetnienia przestrzeni jest bardzo
niski, a wymagana przestrzen sktadu powinna by¢ odpo-
wiednio duza. Liczac do$¢ obficie, dla zabezpieczenia sie
od wszelkich niespodzianek, nalezy przyja¢, ze:

a) sktad diuzyc powinien miesci¢ ok. 50%

kontyngentu,

b) na 1 ha sktadu miesci sie 2000 — 3000 m3 diuzyc.

rocznego
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Przy powyzszym zatozeniu wystarczy na sktadzie dtu-
zyc miejsca takze na waski pas placu manipulacyjnego.

Powierzchnia sktadu ktéd zalezy przede wszystkim od
sposobu przetarcia na trakach pionowych i tasmowych,
od sposobu i programu sortowania i klasyfikacji ktéd,
wreszcie od wysokoéci dziennego przetarcia.

Jezeli chodzi o pierwszy czynnik, to trzeba stwierdzi¢,
ze istnieje spos6b przetarcia debiny, dla ktérego skiad
kt6d moze by¢ zupeilnie zbyteczny. Moze to by¢ stosowa-
r-e, gdy surowiec jest przecierany na trakach tasmowych
(lub. poziomych). Poniewaz na trakach tasmowych mozna
przeciera¢ jedna po drugiej ktody o rozmaitej jakosci i
wymiarach, nie za$ jednolite jako$ciowo i wymiarowo gru-
py ktéd, istnieje mozliwo$¢ przecierania ktéd manipulowa-
nych wprost ze sktadu diuzyc. Nalezy w tym przypadku
manipulowac¢ codziennie tyle surowca, ile sie przeciera,
a wiec sharmonizowac¢ $cisle manipulacje z przetarciem.

Taka metoda ma swoje zalety i wady.

Pierwszg zaletg jest mozliwo$¢ dobrego wykorzystania
zbyt szczuptych sktadéw surowca. Druga — i to powazna
— zaleta polega na lepszej konserwacji surowca w diuzy-
cach w celu unikniecia t.zw. zaciggéw stonecznych; zacia-
gi te rozwijaja sie od przekrojow czotowych, mniej ich
wiec bedzie w dluzycy niz w pozyskanych z niej np.
trzech kilodach, majgcych trzy razy wiecej przekrojow
czotowych.

Do wad nalezy zaliczy¢ duze utrudnienie w planowym
1 terminowym wykonywaniu zaméwien, ktére realizuje
sie tym tatwiej, im wiecej nagromadzi sie kt6d o jednoli-
tej,wymaganej dla kazdego zamdéwienia jakos$ci i wymia-
rach. Wada jest tez utrudnienie prawidtowego wykonania
przetarcia: trakowy przy traku tasmowym, decydujacy
na jakie wymiary i sortymenty nalezy przeciera¢ kazda
ktode, pracuje lepiej, jezeli przez kilka godzin przeciera
ktody o jednolitej jakos$ci i wymiarach; jezeli za$ przecie-
ciera sie rozmaite kiody, szybciej wystepuje zmeczenie
wzroku i ostabienie uwagi, co moze powodowac¢ omyiki.

Jezeli tartak przeciera debine na trakach pionowych
lub tez, posiadajac traki tasmowe, decyduje sie na przecie-
ranie catych grup kiéd, musi posiada¢ odpowiednia po-
wierzchnie na sktad kt6d. Oczywiécie skiad ten musi by¢
tym wiekszy, im wieksze jest dzienne przetarcie, im
doktadniejszy i bardziej drobiazgowy podziat na grupy
jakosciowe i grupy $rednie, wreszcie im nizsze sg mygly.

Przy stosowanej u nas najczes$ciej wysokos$ci mygtowa-
nia od 1 do 3 m, przy doktadnym podziale jako$ciowym
na ok. 6 — 3 grup, przy odstopniowaniu $rednic co
2 — 3 on, aw ktodach najgorszych co 5 — 10 cm (tylko
dla ktéd wytacznie fryzowych), nalezy przy obliczeniu
powierzchni sktadu kiéd przyjag¢ dla zapewnienia ciggtosci
ruchu, ze:

a) sktad ktéd powinien pomiesci¢ taka ilos¢ surowca
debowego, jaka wystarcza na 4, a najmniej na 2 ty-
godnie przetarcia.

b) na 1 ha catkowitej powierzchni sktadu miesci sie
1800 — 2500 m3 kiéd.

KONSERWACJA SUROWCA

Przez konserwacje surowca nalezy rozumie¢ magazy-
nowanie diuzyc i kté6d na sktadach tartacznych w takich
warunkach, ktére zapewnityby przy przetarciu uzyskanie
wyirlku jako$ciowego i iloéciowego mozliwie nie gorszego,
niz przy przetarciu surowca $wiezo $cigtego.

Surowiec debowy na skitadach tartacznych powinien
by¢ chroniony przed czterema gtéwnymi niebezpieczen-
stwami, ktéorymi sa: a) zaciggi stoneczne, b) zgnilizna
bielu, c) pekniecie z przesychania, d) zerowanie owadéw.

Zaciggi stoneczne powstaja w surowcu debowym pod
dziataniem promieni stonecznych, przy pewnej wyzszej
temperaturze (prawdopodobnie ponad 10°C) i réwniez
wyzszej wilgotnosci drewna (prawdopodobnie ponad
25°/0)- Zaciagi uwidoczniajg sie w postaci smug i pasm
o ciemno-brunatnym lub czasem z6ito-zielonawym zabar-
wieniu, ciggnacych sie od cz6t ktéd i dtuzyc w gtab na
dtugos$¢ dook. Im, a czasem i dalej. Prawdopodobng przy-
czyna powstawania ich jest utlenianie sie garbnikéw pod
wpltywem dziatania promieni stonecznych przy pewnym
optimum temperatury i wilgotno$ci drewna. Zaciagi stone-
czne powstajg tylko w surowcu, a bramag wypadowa sa
dla nich czota kt6d i dtuzyc. Okres powstawania zaciagéw
stonecznych rozpoczyna sie wczesng wiosng, w marcu lub
kwietniu, a najszybszy rozwdéj nastepuje w maju i czerw-
cu.
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Dla ochrony przed zaciggami stonecznymi uzywa sie

licznych $rodkéw majacych na celu zamkniecie bram
wypadowych zaciggéw, tj. przekrojéow czotowych. Naj-
czes$ciej stosowanymi zabiegami sa: zastanianie cz6t

surowca gatgzkami swierkowymi, obijanie deseczkami lub
wiechciami ze stomy, oklejanie czét papierem, powleka-
nie cz6t gling z krwig bydleca lub z wapnem, malowanie
smotg lub farbami pokostowymi i t.p.

Od dobrego $rodka ochronnego wymagamy nastepuja-
cych wtasciwosci:

a) skutecznej ochrony przed zaciggami,

b) trwato$ci przynajmniej na kilka miesiecy,

c) tatwosci stosowania, zarbwno w lesie, jak i w tarta-

ku,

d) taniosci, a wtasciwie optacalnos$ci stosowania,

e) nie utrudniania dalszej obrébki drewna.

Z wymienionych wyzej $rodkéw zaden nie spetnia
catkowicie tych warunkéw. Stosunkowo najlepiej dziata
dwukrotne, lecz bardzo kosztowne malowanie cz6t biata
farbg pokostowa, ktéra jednak rowniez nie daje peinej
gwarancji ochrony przed zaciggami.

Zupeing ochrone mogtoby jedynie zapewni¢ przetarcie
debiny w okresie zimy i wczesnej wiosny, co jednak
w praktyce jest zazwyczaj niemozliwe. Ograniczenie ilosci
zaciaggobw zapewnia skltadowanie debiny w diuzycach
i wyrzynanie kit6d dopiero bezposSrednio przed przetar-
ciem.

Druga wada ztej konserwacji surowca — zgnilizna bie-
lu — zwraca zwykle najmniej naszej uwagi, a to z powodu
stosunkowo matej wartos$ci bielu debowego, oraz z powo-
du pb6znego jej wystepowania (okoto roku po $cince).

Jezeli jednak biel debowy jest pod wzgledem wtasno-
Sci technicznych znacznie mniej warto$sciowy od twardzie-
li, to jednak — zdrowy — dopuszczalny jest nie tylko
w tarcicy nieobrzynanej, ale w pewnym procencie réwniez
w obrzynanej, zwiaszcza nizszych klas jakos$ci. Zgnilizna
bielu oznacza w kazdym razie utrate pewnego procentu
wydajnos$ci materiatowej.

Poniewaz zgnilizna bielu wystepuje najtatwiej i najcze-
Sciej w warunkach wiekszej wilgotnosci, nalezatoby suro-
wiec debowy sktadowa¢ w warunkach umozliwiajgcych
szybkie przesychanie drewna. Najpewniejszym jednak
Srodkiem zaradczym jest tu odpowiednio wczesne przetar-
cie debiny.

Pekanie surowca (poza niektdrymi peknieciami wewne-
trznymi jak rdzeniowe i ok6tkowe) powodowane jest szyb-
kim przesychaniem zewnetrznych warstw drewna, przy
duzej wilgotno$ci wnetrza; wywigzujagce sie przy tym
napiecia wytadowuja sie w postaci peknie¢ powierzchnio-
wych i wewnetrznych. Pekniecia sa wadg bardzo powaz-
na i powoduja znaczne obnizenie warto$ci uzytkowej tarci-
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cy pozyskanej z popekanych ktéd, a nawet zupeinag jej
dyskwalifikacje.

Poniewaz pekniecia powstajg najtatwiej przy szybkim
przesychaniu surowca, nalezatoby sktadowaé¢ go w warun-
kach powstrzymujacych szybkie schniecie, a wiec na
placach zacienionych, w wysokich mygtach, oraz korowa-
nie bezposrednio przed przetarciem. Najpewniejsza ochro-
na — iw tym przypadku — jest przetarcie debiny w okre-
sie zimy i wiosny, a wiec przed okresem intensywnego
przesychania drewna. Stosowane czesto wbhijanie w czota
ielaz'nych .eséw" stanowi ochrone o dos¢ watpliwej skute-
cznosci.

Najwiekszym niebezpieczenstwem, zagrazajgcym surow-
cowi debowemu, i to niebezpieczenstwem, wobec ktérego
jestesmy prawie bezradni — jest zerowanie owadéw.

Z praktycznego punktu widzenia, wprawdzie nie zaw-
sze S$cistego, ani naukowo uzasadnionego, ale najprzystep-
niejszego dla wzrokowego ujecia dzielimy otwory po
zerowaniu owadéw w debinie na mate i duze. Duze otwory
owadzie, najczesciej bedace S$ladem zerowania owadéw
kézkowatych, nie sa w naszych warunkach wadg zbyt du-
z3. Owady te nie wystepujag bowiem masowo i drewna
Scietego zazwyczaj nie atakujg. Natomiast mate otwory
— najczesciej skutek zerowania drwalnikéw i kotatkéw
— sg najpowazniejszg wadg surowca debowego, przy tym
wadg niedopuszczalng w zadnej klasie tarcicy debowej.
Niektére bowiem z tych owadéw zeruja w drewnie $cie-
tym i obrobionym, oraz w wyrobach z drewna, rozmnazaja
sie w drewnie i moga catkowicie zniszczy¢é wyroby z dre-
wna.

Mate owady zagrazajg surowcowi w lesie i w tartakach,
a przy masowym wystepowaniu opadajg takze tarcice
debowg na sktadach tartacznych. Jedynym $rodkiem zara-
dczym jest jak najwcze$niejsze przetarcie surowca, oraz
pedantyczne zbieranie i spalanie wszelkich odcinkéw
drewna ze $ladami zerowania matych owadéw, a takze
widréw i kory.

Jak widzimy, $rodki konserwacyjne dla surowca debo-
wego sa bardzo zawodne, a przy tym — dla rédznych
niebezpieczenstw — nieraz zupetnie sprzeczne. Najlepszym
Srodkiem zaradczym jest wczesne przetarcie, ktére nie
zawsze i nie wszedzie moze by¢ stosowane.

Jest jednak jeszcze jeden $rodek konserwacyjny, mato
zbadany, bo bardzo kilopotliwy w stosowaniu, mianowi-
cie zatapianie surowca debowego w wodzie. Srodek trud-
ny do stosowania, bo rzadko gdzie mamy odpowiednie
zbiorniki wodne, a ciezkie ktody debowe nietatwo jest
wydobyé z wody bez odpowiednich urzadzen. W kazdym
razie zatapianie w wodzie napewno zapobiega zaciggom
i peknigciom, a takze zabija szkodliwe owady; nalezatoby
wiec przystapi¢ do wyprébowania tego $Srodka w tartakach,
posiadajgcych odpowiednie warunki.

Planowanie zatrudnienia w tartakach

Planowanie zatrudnienia wtasSciwe ustawienie tego planu,

zwigzanie planu zatrudnienia z planem pro-

dukcji — ma szczego6lnie duze znaczenie w przemys$le tak pracochtonnym, jakim jest u nas dzisiaj przemyst
tartaczny. Wtasciwie ustawiony plan zatrudnienia, plan wykorzystania istotnego twoércy wszelkich wartosci,
jakim jest praca robotnika, pozwala nie tylko na terminowe i odpowiednie wykonanie zadania produkcyjnego,
ale réowniez w wysokiej mierze wplywa na obnizenie kosztéw wilasnych, a przez to na zwiekszenie socjali-

stycznej akumulaciji.

Dlatego tez kazdy $wiadomy swych

obowigzkéw pracownik przemystu tartacznego

musi zwraca¢ duza uwage na skrupulatne opracowanie i $ciste wykonanie planu zatrudnienia.

P l1an techniczno-przemystowo-finansowy kazdego przed-
siebiorstwa jest to szczeg6towo opracowany program

produkcji, uwzgledniajacy doktadnie wszystkie elementy
procesu technologicznego oraz organizacji pracy maszyn
i ludzi.

Plan zatrudnienia musi by¢ oparty na danych planu
produkcji, norm obstugi i stanowisk roboczych oraz eta-
tow niezbednych dla sprawnego funkcjonowania przedsie-
biorstwa.

Nalezyty podziat pracownikéw na poszczegbélne grupy
posiada duze znaczenie dla prawidiowego planowania
i obliczania wsUaznikéw pracy. Wadliwy i nieprzemysla-
ny podziat przyczynia sie do znieksztatcenia tych wskazni-
kéw oraz prowadzi do niewtasciwej oceny pracy przedsie-
biorstwa. Na przyktad niewtasciwe wigczenie pracownikéw
o charakterze nieprzemystowym do grupy przemystowej

sztucznie obniza wskazniki wydajnos$ci pracy na jednego
robotnika, btedne za$ zaliczenie pracownikéw grupy
przemystowej do grupy o charakterze nieprzemystowym
znacznie je podwyzsza. Totez pierwsza czynnos$cig przy
sporzadzaniu planu zatrudnienia bedzie przeanalizowanie
klasyfikacji wszystkich stanowisk pracowniczych i zalicze-
nie ich do jednej z nastepujacych grup:
1. przemystowej, 2. nieprzemystowej, 3.
kapitalnych remontéw.
Do grupy pierwszej zalicza sie wszystkich:

a) robotnik6w zatrudniouych bezposrednio w procesie
produkcji a wiec robotnikéw na sktadzie surowca, hali
trakéw, sitowni i warsztatow, na skladzie tarcicy,
w transporcie wewnatrz-zaktadowym, w transporcie
robotnikow

inwestycyjnej i

’

zewnetrznym, przy remontach biezacych,
placowych, oraz sprzataczy pomieszczen produk-
cyjnych;
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b) pracownikéw inzynieryjno-technicznych spetniajacych
funkcje technicznego kierownictwa procesu produkcji.
Do grupy tej zalicza sie wszystkich pracujgcych na sta-
nowiskach, wymagajacych wyksztatcenia technicznego,
niezaleznie od tego, czy pracownicy zajmujacy te sta-
nowiska posiadajg takze wyksztalcenie;

c) pracownikéw administracyjno-biurowych, petnigcych
funkcje administracyjno-gospodarcze, finansowe i kan-
celaryjne;

d) uczniéw przechodzacych w zaktadzie nauke zawodu
indywidualnie Ilub zespotowo;

e) pracownikéw obstugi zatrudnionych przy pracach po-
mocniczych o charakterze nie zwigzanym bezposrednio
z produkcja, a wiec: woznych, goncoéw, sprzataczy po-
mieszczen administracyjnych, portieréw, palaczy pomie-
szczen administracyjnych, kierowcéw samochodoéw
osobowych itp. Do pracownikéw obstugi nie =zalicza
sie robotnikéw, obstugujgcych pomieszczenia produk-

cyjne ~(np. sprzataczy pomieszczen produkcyjnych) i
szoferbw samochodéw ciezarowych, wykazywanych
na listach robotnikéw, zatrudnionych bezpos$rednio

w procesie produkciji;

f) straz, do ktorej zalicza sie wszystkich pracownikéw,
zatrudnionych przy ochronie zaktadu oraz cztonkéw
strazy przeciwpozarowej. Nie nalezy wtacza¢ tutaj
cztonkéw ochotniczych strazy przeciwpozarowych, kt6-
rych wynagrodzenie za ustalone godziny ¢wiczeh znaj-
dzie sie w funduszu ptac bez uwidocznienia w planie
zatrudnienia.

Do grupy 2 (nieprzemystowej) zalicza sie pracownikéw,
wykonujacych prace nie zwigzane bezpos$rednio z dzia-
talnoécia podstawowa, np. pracownicy dziatbw zaspokaja-
jacych potrzeby kulturalne i zyciowe pracownikéow (taz-
nie, pralnie, $wietlice), pracownicy administracji do-
mow itd.

Do grupy 3 (inwestycje i kapitalne remonty) zalicza
sie pracownikéow optacanych z funduszéw inwestycyjnych
i kapitalnych remontéw.

Robotnik6w zatrudnionych bezposrednio przy pro-
dukcji podzieli€¢ mozemy na dwie grupy: pracujacych przy

Tablica 1.

Zaktadamy, ze tartak ma przydzielone w roku przetarcie 50.000 m 3 surowca iglastego,

na co zuzyje:

> 5
a . oo
a 20 5 o 3
) . c ©oxx =7, @
Rodzaj czynnos$ci 5322 S’ S
f_lE% .@:“’ g
5% 3Ed
2%z 02% 0o
i 2 3 4
Sktad surowca
Manipulacja i pomiar ktéd « - m3 50000 4.50
Wyrzynka surowca wraz
zZ rozwiezieniem ... m3 50000 0,56
Uktadanie legaréw i td. ¢« ¢« ¢ mp 6000 4.00
Hala trakoéw »
DOWOZ SUTOW Ca ceeveeeerienernieeeeeene m3 50000 1.60
Trakowi s 3.20
Pomoc trakowych.. R 1.60
Dalsza przerébka.. 1.90
WYWOZ tarCiCy vonciicireenens 33500 1.04
Wywo6z opatu i t.d .. mp 6750 1.50
Sktad tarcicy
Sortowanie tarcicy i t.d. s m e m3 33500 1.55
Razem '+« - m3 50000 sur.
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4.50

0.65
4.00

1.60
3.20
160
1.90
1.04
150

1.55
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pracach normowanych oraz pracujgcych przy pracach nie-
normowanych.

Pcidstawe do opracowania planu zatrudnienia robotni-
kéw, pracujacych przy pracach normawanych, stanowia:
1. plan produkcji, 2. normy pracy, 3. planowany wspot-
czynnik wykonania norm, 4 efektywny czas pracy robotnika.

W tartakach, przecierajacych surowiec iglasty i liSciasty
nalezy uwzgledni¢ normy i ilo§¢ produkcji dla kazdego
rodzaju surowca oddzielnie. Na kazdy rodzaj czynnosci
nalezy bra¢ tylko taka ilos¢ jednostek, jaka trzeba bedzie
przerobi¢ w okresie planowanym. Je$liw naszym przypadku
tartak otrzyma kolejg z 50 000 m3 tylko 10 000 m3 surowca,
nalezy wytadunek projektowac¢ tylko dla tej ilosci. O ile
z planowanej do pozyskania ilo$ci 33500 m3 tarcicy cze$¢
jej bedzie dostarczona do pobliskich rob6t wodnych bez
staplowania, nalezy te ilos¢ wytaczy¢ ze staplunku it.d..

Nominalnym rocznym czasem pracy robotnika nazywa-
my czas pracy, ktérym rozporzadza robotnik w danym ro-
ku po odliczeeniu z tego okresu $wiat i niedziel.

Nominalny czas pracy oblicza sie w sposéb nastepu-

jacy: (rok 1952)
ilos¢ dni w roku 366
> . Swiatecznych 61

N . pracy 306 w tym 264 dni a 8 g. i 51 dni
(soboty) a 6 godz.

Robotnik jednak nie przepracuje catego tego czasu:
przystuguje mu urlop wypoczynkowy, moze by¢ delego-
wany na kurs lub do pracy spotecznej, moze zachorowac.
Chcac obliczy¢ ilo$¢ godzin efektywnej (t.zn. rzeczywistej)
pracy robotnika w ciggu roku nalezy przy planowaniu
uwzgledni¢ wyzej wymienione straty czasu roboczego,
bioragc na podstawe dane wynikajace z uktadu zbiorowego
pracy (urlopy wypoczynkowe), lub tez dane statyczne za
okres ubiegly, dotyczace innych przyczyn nieobecnosci.

W tym celu oblicza sie za okres ubiegly procentowy
stosunek ilosci godzin opuszczonych do ogdéinej nominal-
nej ilosci godzin pracy, bioragc jednak pod uwage state
polepszanie sie stanu zdrowotnos$ci wskutek stosowania
lecznictwa profilaktycznego oraz ulepszen na odcinku
higieny i bezpieczenstwa pracy. Nalezy podkreslic, ze
w zadnym przypadku nie nalezy oblicza¢ iloSci potrzeb-
nych robotnikéw przez podziele-
nie ogdlnej iloéci godzin przez
czas normalnej pracy robot-
nika. Takie obliczenie powoduje
zwiekszenie ilosci rob.-godzin
nal robotnika, a przez to zmniej-
szenie ilosci potrzebnych robot-

33 W N nikéw i stwarza fatszywy obraz

o n X © O . .

=22 Z 29 stanu zatrudnienia.

s> Se 278 lez d I

N P Nalezy przeto przed ustale-

2% ¢ Qo x niem liczby stanu zatrudnienia

NS 82 weR sporzadzi¢ bilans czasu pracy

D_Qm m>‘h W O .. . .

a3 =232 =22¢ jednego robotnika wedtug wzo-
ru (tabl. 2).

6 7 8 Zapotrzebowanie przedsie-
biorstwa na robotnikéw produk-
cyjnych przy pracach normo-
wanych okreéla sie ilorazem z

11110 120% 9258 podzielenia ogdlnej ilo$ci robo-
tniko-godzin, koniecznej dla wy-

76923 112% 68681 konania planowanej _proqugjj
przez planowana przecietng ilo$¢

1500 115% 1304 godzin, przepracowanych efek-
tywnie przez jednego robotni-
ka. W naszym przyktadzie be-
s 387002

31250 110% 28409 dzie to:~2i70 =206 robotnikéw.

15625 118% 13241 W bilansie efektywnego cza-

31250 118% 26483 su pracy nie nalezy uimowaé go-
dzin nadliczbowych, godzin po-

26316 118% 22302 stoju z braku surowca, awarii

32115 1150 27926 |t(_j. oraz _go_dz_m _meobecnosm
nieusprawiedliwionej.

4500 110% 4091 Przy obliczaniu ilo$ci godzin
robotnikéw, zatrudnionych przy
pracach normowanych, nalezy
zwroci¢ specjalng uwage na wta-

21613 9 . . K

120% 18010 $ciwe ustalenie jednostkowych
norm pracy. Normy te powinny
by¢ jeszcze raz przeanalizowane

441182 114% 387002 0 ) P

co do prawidtowos$ci ich ustale-
nia.
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Tablica 2.
Rok Rok
sprawozdaw. planowany
L. Sktadniki czasu )
P nominalnego Clwagi
liczb. v, liczb. 7.
bezwz. " bezwz.
i llos¢ dni ka-
lendarzow. 365 366
2 lloé¢ dnipracy 299 100% 305 100%
3 Nieobecnos¢
a) urlopy wy-
poczynk. 15 15.4%) *) Wskutek
olrzymanla
przez nie-
ktéryeh ro-
botnikow
dtuzszego
urlopu
b) urlopy ma-
¢ierzynskie 0.8 1.2%%) ) ﬁvgieklsozfé_
I | |
c) chorgby_ 4.2 3,8 Kobiet
d) petnienie
obowigzk.
spotecz-
nych itd. 1.6 1.6
e) inne przy-
czyny 0.4 —
Razem 3 220 7,4% 220 729
4 llos¢ efektywn.
dni pracy 277 283
5 1lo$¢ nomin.
godzin pracy 2292 2338 2292 g. —
6 llos¢ efekt. 2292 - 7,4
godzin pracy 2122 2170 100
= 2122 godz.
2338 g. —
2338 - 7,2
100
== 2170 godz.

Rewizja norm moze by¢ przeprowadzona, pod warun-
kiem nieprawidtowos$ci ich ustalenia lub tez wprowadze-
nia istotnych usprawnie ogranizacyjno-technicznych, to
znaczy w przypadkach zmieniajacych warunki pracy
w sposéb trwaty.

Obliczanie liczby robotnikéw, zatrudnionych przy pra-
cach nienormowanyeh, dokonuje sie wedlug miejsc robq-
czych lub norm obstugi, z uwzglednieniem plancfwanego
bilansu czasu roboczego.

Nalezy tutaj uwzgledni¢ czas prac wykonywanych na
tartakach przez tych robotnikéw, trwajgcy czesto kilka mie-
siecy w zwigzku z intensyfikacja prac, np. intensywny
dow6z surowca a w zwigzku z tym pomoc przy przyjmo-
waniu surowca, niezbedna w okresie nasilenia dowozu,
trwajacego kilka miesiecy.

Do kategorii tej naleza réwniez robotnicy zatrudnieni
przy remontach biezacych, gdyz w tartakach w wiekszos-
ci przypadkéw nie ma specjalnych robotnikéw remonto-
wych, t.j. zajmujgcych sie tylko pracg remontowg. Zaktady
wykonuja remonty nie tylko biezace, lecz nawet kapitalne,
przy pomocy tych samych brygad robotnikéw produkcyj-
nych, a $cisle méwiac przy pomocy pojedyriczych robo-
tnikéw. Nalezyte zaplanowanie za$ ilosci robotnikéw
i godzin pracy potrzebnej na te remonty jest rzeczg nie-
zwyktej wagi. Zaniechanie tego moze pociagna¢ za soba
niemozno$¢ wykonania prac remontowych bedacych re-
kojmig sprawnego funkcjonowania maszyn i urzadzen
oraz obnizenie kosztéw, wydatkowanych na remonty ka-
pitalne. Poniewaz w obecnym okresie normy remontowe
nie sa jeszcze w tartakach ustalone, nalezy zaplanowa¢

ilo§¢ stanowisk roboczych i godziny ich pracy na pod-
stawie danych statystycznych oraz technicznego prze-
widywania rozmiaréw remontéw.

Planowanie iloSci pracownikéw inzynieryjno-technicz-
nych i administracyjno-biurowych powinno opieraé sie
na ilosci niezbednych etatéw, ustalonych w schemacie
organizacyjnym przedsiebiorstwa. Przy planowaniu nale-
zy przeanalizowa¢ dotychczasowg obsade tych pracowni-
kéw, uwzgledniajac nie tylko rzeczywiste potrzeby przed-
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siebiorstwa, wynikajagce z zapewnienia sprawnego przebie-
gu produkcji, lecz réwniez i mozliwo$¢ skasowania pew-
nych etatéw, czy to przez usprawnienie pracy, czy tez
przez potgczenie pewnych czynnos$ci. Przyczyni sie to do
zmniejszenia wydatkéw administracyjnych, a wiec pozwoli
na wzrcst rentownos$ci przedsiebiorstwa.

Liczebnoé¢ wymienionych grup pracownikéw ustala sie
na podstawie rozmiaréw prac odpowiedniego dziatu i
instrukcji stuzbowych, ktére ustanawiaja zakres obowigz-
kéw kazdego pracownika. Instrukcje stuzbowe umozliwiaja
okres$lenie obcigzenia pracownika, sa wiec podstawag do
ustalenia liczebnoéci aparatu dla wykonania wszystkich
czynnoéci zarzadu i obstugi technicznej.

Przy planowaniu nowowprowadzonych stanowisk w tych
grupach nalezy dotagczy¢ do planu szczegbtowe uzasad-
nienie koniecznos$ci zwiekszenia stanowisk z uwzglednie-
niem zmian powstatych w przedsiebiorstwie, zakresu pracy
dla kazdej nowej jednostki etatowej, zasadnicze przyczyny
nie obsadzenia tej funkcji w ubiegtym roku oraz przyjete
normy obstugi. Tego rodzaju normami obstugi sa: liczba
robotnikéw, dla ktérych oblicza ptace jeden pracownik,
ilo§¢ zmian pracy, okreélajaca potrzebng ilos¢ zmianowych
it.d.

Liczebno$¢ uczniow okres$la sie na podstawie zarzag-
dzen wtadz nadrzednych oraz mozliwoéci zapewnienia
uczniom odpowiednich warunkéw szkolenia sie i posia-
dania przez zaktad personelu instruktorskiego.

Do grupy uczniéw nie zalicza sie robotnikéw, ktérzy
przy pomocy douczania sie podwyzszajg swe kwalifikacje.

Pracownikéw obstugi ustala sig wedlug norm obstugi
i odpowiadajacej im ilosci stanowisk pracy.

Pracownikéw strazy nalezy planowac¢ wedt'3g ilo$ci nie-
zbednych etatéw, biorgc pod uwage z jednej strony ko-
niecznoé¢ stworzenia nalezytej ochrony przedsiebiorstwa
i zapewnienia warunkéw bezpieczenstwa przeciwpozaro-
wego (co jest szczeg6lnie wazne w zakltadach posiadajg-
cych znaczne ilosci materiatu tatwopalnego), z drugiej zas
—=a nalezytego wykorzystania tych pracownikéw. Zatem
planowa¢ nalezy tylko takag ilos¢ strazy, jaka ma uza-
sadnienie w nalezytym przeanalizowaniu potrzeb na tym
odcinku zatrudnienia. Do strazy nalezy zaliczy¢ wszyst-
kich pracownikéw, petnigcych obowigzki ochrony, bez
wytgczania dozorcow.

llo§¢ pracownikéw w grupie nieprzemystowej planuje
sie zgodnie z potrzebami przedsiebiorstwa. llo§¢ pracowni-
kéw powinna by¢ przeanalizowana i odpowiednio uzasad-
niona, gdyz potrzeby poszczegdlnych przedsiebiorstw na
tym odcinku beba wykazywatly znaczne wahania w za-
leznosci od rozbudowy dziatéw pracy, ktérych pracownicy
wchodzg do tej grupy.

Oddzielny plan zatrudnienia sporzadza sie¢ w odniesie-
niu do robét inwestycyjnych i kapitalnych remontéw.
Prace te moga by¢ wykonane albo sposobem gospo-
darczym, albo tez sposobem zleconym. W pierwszym przy-
padku robocizne na wykonanie tych robét przewiduje sie
w planie zatrudnienia, w drugim nie jest ona objeta tym
planem, gdyz planuje ja przedsiebiorstwo zleceniobiorcze
w swoim planie.

Lim ity zatrudnienia w zakresie robdt inwestycyjnych
sg $ciSle powigzane z kosztorysami, wchodzgcymi w sktad
wnioskéw inwestycyjnych, ktére sa opracowywane.przez
wtadze zwierzchnie tartakéw. Totez planowanie zatrud-
nienia przy inwestycjach zazwyczaj obcigza komérki fa-
chowe tych wtadz (Rejony P.L.), ktére wnioskujg o wtg-
czeniu danej inwestycji do planu oraz okre$lajg sposo6b
wykonania.

Nalezy zaznaczy¢, ze zaplanowanie limitow zatrudnie-
nia, oderwanych od kosztoryséw robét inwestycyjnych be-
dzie nadzwyczaj komplikowato realizacje tych robét o ile
okaza sie nizsze od kosztorysowych, lub beda nierealne
o ile okaza sie wyzsze.

Totez planowanie zatrudnienia w zakresie robo6t inwe-
stycyjnych polega nc sporzadzeniu wyciggu robotniko-dni
lub godzin, wedtug rodzajow rob6t i funkcji robotnikéw.
Nastepnie dane te — po zsumowaniu i po obnizeniu o pro-
jektowany procent przekroczenia norm wydajnoéci pracy
— wykazuje sie w tgcznym zestawieniu planu zatrudnienia,
uwzgledniajac bilans pracy jednego robotnika w okresie
planowanym.

Podobnie przedstawia sie sprawa z kapitalnymi remon-
tami, z tg jednak réznica, ze udziat tartaku w planowaniu
tych robé6t je§f znacznie wigkszy.
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W adliwe sporzadzenie lub brak planéw zatrudnienia
przy kapitalnych remontach prowadzi do powaznego znie-
ksztatlcenia wynikéow pracy i falszywego obnizenia pracy
na jednego robotnika produkcyjnego, lub tez uniemozliwia
wykonanie tych remontéw stuzgcych do regeneracji ma-
szyn i urzadzen przemystowych. Dlatego tez konieczne jest
nalezyte opracowanie zatrudnienia przy kapitalnych re-
montach oddzielnie od planowania zatrudnienia przy pro-
dukcji zasadniczej.

Przy planowaniu zatrudnienia kapitalnych remontéw
nalezy zwréci¢ uwage na nastepujace trudnosci, wynikaja-
ce przy tym planowaniu:

1. trudnos$¢ rozgraniczenia rob6t w zaleznosci od sposo-
bu ich wykonania,

2. brak niektérych kosztoryséw,

brak $cistego rozgraniczenia pomiedzy pracownikami
produkcyjnymi, zatrudnionymi przy remontach bie-
zgcych i kapitalnych.
Jednak przy nalezytej organizacji planowania wszystkie
te trudnos$ci moga i powinny by¢ pokonane. W tym celu
nalezy:

1. ustali¢ $ciste rcjzgranicznie robdt, jakie przedsiebior-
stwo bedzie mogto ywkona¢ sposobem gospodarczym,
biorgc pod uwage mozliwoéci remontowe wtasne oraz
te jakie zleci do wykonania przedsiebiorstwom ustu-
gowym z zapewnieniem pewnos$ci wykonania tych robot
(umowy wstepne);

2. dazy¢ do wczesnego sporzadzenia kosztorys6w wstep-
nych robé6t. O ile bedzie to niemozliwe planowanie
zatrudnienia nalezy oprze¢ na metodzie obliczeniowej
lub tez statystycznej. Zaznaczy¢ nalezy, ze przy braku
kclsztorys6w plan zatrudnienia sporzadzony jakakol-
wiek inng metodg bedzie zawsze tylko wiecej lub
mniej przyblizony. Totez zasadniczo tylko metoda
kosztorysowa pozwoli na sporzadzenie tego planu
catkowicie realnie i doktadnie.

W wiekszos$ci tartak6w nie ma specjalnych brygad re-
montu kapitalnego. Wykonanie remontéw nie tylko bie-
zacych, lecz i kapitalnych odbywa sie przy pomocy robot-
nik6w produkcyjnych, co przyczynia sie do nie wydzie-
lania tych pracownikéw i ich zapotrzebowania w oddzielne
grupy. Nalezy tutaj $ciS$le przeanalizowaé¢ ilos¢ godzin
przepracowanych przy tych remontach i na podstawie tego
wyodrebni¢ robotnikéw. Pozwoli to nie tylko na wtasciwg
ocene pracy przedsiebiorstwa w danym okresie, lecz stwo-
rzy réwniez mozliwos¢ sporzadzenia prawidtowych cykli
remontowych na przysztos$¢.

Przy okre$laniu liczby robotnikéw potrzebnych do
przeprowadzenia kapitalnych remontéw nalezy ogdlng ilo$¢
robotnikogodzin tych robotnikéw podzieli¢ przez planowana
przecietnag ilos¢ godzin przepracowanych efektywnie przez
jednego robotnika w ciggu roku, wzietych z ustalonego
bilansu czasu pracy. Aczkolwiek pozornie wydaje sie to
nielogiczne, gdyz czas pracy tych robotnikéw trwa zazwijt-
czaj 1,1/2 — 2 miesiace, jednak jest to konieczne ze wzgle-
du na konieczno$¢ sprowadzenia do wspdélnego mianownika
liczby zapotrzebowania robotnik6w oraz operowania prze-,
cietng roczng stawka wynagrodzenia.

Zapotrzebowanie wtasciwej ilosci robotnik6w nastapi

w odpowiednim planie operatywnym w miesigcach, w kté-
rych odbywac¢ sie beda remonty.

PRZEMYSt DRZEWNY Str.

199

W arunkiem zasadniczym nalezytego opracowania oraz
wykonania kazdego planu jest posiadanie odpowiednich
materiatdw do sporzadzenia wskaznikéw techniczno-eko-
nomicznych oraz stata kontrola tych wskaznikéw. Plano-
wanie i wykonawstwo nalezytego naktadu pracy jest moz-
liwe jedynie w oparciu o systematyczng analize wskazni-
kéw wydajnos$ci pracy, oparta o nalezyta kontrole norm
pracy, t.zn. porébwnywanie planowanych norm pracy z wy-
konaniem tych norm, analizowaniem przyczyn odchylen
oraz. stosowanie odpowiednich Ssrodkéw, zmierzajacych do
usuniecia nieuzasadnionych odchylen.

Wydajno$¢ pracy jest to wielkos¢ produkcji (w jed-
nostkach naturalncyh lub w ujeciu warto$ciowym) wyko-
nana przez robotnikéw w jednostce czasu, lub tez ilo$¢
jednostek czasu roboczego (rob.-godz., rob.-dni) zuzyta na
wykonanie jednostki produktu.

Najczes$ciej stosowana metodg podstawowag obliczenia
wydajnosci pracy w przemys$le jest okreslenie wskaznika
wartosci w cenach na 1 rob.-godzine. Wéwczas «—

_warto$¢ produkcji globalnej
liczba przeprac. rob.-godz.

wskaznik wydajnosci =

warto$¢ produkcji globalnej
przecietna liczba robotnikéw

W praktyce wydajno$¢ oblicza sie w stosunku do ro-
botnikbw w grupie przemystowej oraz do pracownikéw
w tej grupie.

Wskaznik warto$ciowy nie daje jednak catkowitego
obrazu przebiegu wydajnosci pracy, gdyz wzrost war-
tosci produkcji nie zawsze jest spowodowany zwigeksze-
niem naktadu pracy lub lepszej organizacji pracy, a moze
by¢ wynikiem produkowania w danym okresie czasu sor-
tymentéw bardziej warto$ciowych, nie wymagajacych
zwiekszonego naktadu pracy.

Dlatego tez — oprécz miernika wydajnosé pracy wy-
razonega wartoscig produkcji — nalezy wprowadzi¢ wskaz-
niki okreslajace naktad pracy w stosunku do podstawo-
wych jednostek produkcji.

Wskaznikiem takim bedzie w tartakach ilo$¢ rob.-go-
dzin produkcyjnych — przepracowanych, zuzytych na
przetarcie 1 m3 surowca tzn.:

ilos¢ rob.-godz. przepracowanych produkcyjnych
m 3 przetartego surowca

Nalezy podkre$li¢, ze wskazniki wydajnoséci pracy
w planach sa wielko$cia wynikowa, t.zn. ze planu zatrud-
nienia nie mozemy w zadnym przypadku sporzadzaé na
podstawie zalozonego wskaznika wydajnos$ci, lecz wskaz-
nik wydajnosci powinien by¢ obliczony z planu zatrudnie-
nia.

Przebieg tego wskaznika wskazuje, czy plan zatrudnie-
nia zostal sporzadzony w oparciu o prawidiowe zalozenia
oraz czy organizacja pracy i przebieg techniczny pracy sto-
ja na nalezytym poziomie.

Przy analizowaniu za$ przebiegu wskaznika wydajnosci
pracy naleezy pamietac, ze najbardziej charakterystycznymi
czynnikami, wplywajagcymi na uksztattowanie sie przebie-
gu tego wskaznika, sg: organizacja i warunki pracy, poziom
techniczny zaktadu, organizacja produkcji, kwalifikacje
zawodowe personelu, normy prac, system ptac — oraz
0go6lny poziom ué$wiadomienia spotecznego zatogi i posta-
wione na nalezytym poziomie zespotowe i indywidualne
wspoétzawodnictwo pracy oraz racjonalizatorstwo.

Zawiadamiamy wszystkich prenumeratoré6w naszego pisma, ze
poczawszy od miesigca wrzesnia br. urzedy pocztowe oraz listonosze

wiejscy i miejscy przyjmowac bedg wptaty na prenumerate w terminie
do dnia 15-go kazdego miesigca na miesigc nastepny i okresy dalsze.

Prenumerate ulgowa nalezy wptaca¢ wytacznie za pomocag

blankietow PKO na wtasciwe konto.

Konto czasopisma ,,Przemyst Drzewny" 1-19886/110.
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w fabrykach sklejek
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Podstawowym zadaniem Planu 6-letniego w zakresie przemystu sklejkowego jest powazne podniesienie
jakosci produkcji przy jednoczesnym zwiekszeniu wydajnosci materiatlowej surowcéw oraz wydajno$ci pracy.
Wykonanie tego zadania nie bedzie przedstawiato powazniejszych trudnosci, jesli fobryki sklejek przestrzegac

beda stale i systematycznie zasad racjonalnego wykorzystania materiatow,

urzgdzen oraz czasu pracy.

Organem, powotanym do usprawnienia pracy na tym odcinku oraz wykrycia i uruchomienia rezerw, jakie
w tej dziedzinie posiada kazda z naszych .fabryk sklejek — jest kontrola techniczna produkciji.

Zadanie i metody pracy organdw tej kontroli w fabryce sklejek sa treScig ponizszej, pierwszej czesci arty-
kutu, ktérego cze$¢ druga umieScimy w numerze nastepnym-

KAZDA produkcja musi opiera¢ sie na pewnych pra-
wodtach. Prawidtami tymi sag normy techniczne produkcji.

Normy te ustala sie w dwojaki spos6w: na podstawie
badan naukowych lub na podstawie doswiadczenia fachow-
cOw. Rzecz jasna, ze normami $cisle ujetymi beda normy
powstate w pierwszy spos6b. Jednak nie wszystkie gatezie
przemystu opieraja swoja produkcje na normach $cistych,
gdyz niejednokrotnie nauka nie ustalita jeszcze takich
norm. W ten spos6b wytwarza sie sytuacja, ze rdézne za-
ktady wytwarzajace ten sam produkt opieraja swa pro-
dukcje na réznych normach, co zazwyczaj pocigga za so-
ba niejednolito§¢ otrzymanego produktu. Z tym stanem
rzeczy nie mozna sie pogodzi¢, gdyz w mys$l wytycznych
Planu 6-letniego dazymy do podniesienia nie tylko ilosci,
ale przede wszystkim jakos$ci produktu i w zwiazku z tym
do jego ujednolicenia.

Nasz przemyst sklejkowy mimo diugoletnich i powaz-
nych tradycji nalezy do gatezi przemystu, dla ktérych
konkretne normy techniczne, ustalone przez badania nau-
kowe, nalezg do rzadkosci. Normy te musza by¢ jednak
w naszych fabrykach wypracowane, wprowadzone i $ci-
ste przestrzegane. Zadanie to nalezy do aparatu kontroli
produkcji.

Kontrola techniczna produkcji polega na statym i sy-
stematycznym stwierdzaniu stanu rzeczywistego, poréwny-
waniu go z ustalonymi normami oraz na okres$leniu réznic
miedzy rzeczywistoécig a tymi normami. Na podstawie ze-
branego materiatu kontrola sporzadza codziennie raporty
ilustrujgce rzeczywisty stan najwazniejszych faz produk-
cyjnych z zaznaczeniem niedozwolonych odchytek od
norm; raporty te przekazuje sie nastepnie kierownictwu
zaktadu.

«Czynnosci kontroli produkcji mozna podzieli¢ na trzy
zasadnicze grupy:

A. Kontrola surowcéw uzywanych do produkciji.
B. Kontrola zabiegéw produkcyjnych.
C. Kontrola gotowego produktu.

A. Zasadniczymi surowcami i materiatami pomoéni-
czymi w fabrykach sklejek sa: drewno, surowce klejarskie
(kazeina, albumina, krew, fenol, mocznik i formalina, kle-
je glutynowe), oraz tasma podgumowana.

1. Kazdy transport drewna otrzymany przez fabryke
powinien by¢ natychmiast przyjety przez dobrego fachowca
(brakarza) wediug obowigzujgcych warunkéw technicz-
nych dla drewna sklejkowego, wydanego przez Minister-
stwo Les$nictwa. Szczegdélng uwage nalezy zwracac¢ na ilo$¢
i jakos¢ sekéw, $rednice dtuzycy, ktody lub wyrzynka. ich
krzywizny i mursz (szczeg6lnie czesto spotykamy u olchy
w postaci tak zwanych dziupli).

Praktyka wykazata, ze kazda uzasadniona reklamacja
dziata nadzwyczaj korzystnie na nastepne transporty.

2. Kontrola surowcéw klejarskich obejmuje osobng i
dosc powazng dziedzine. Kontrola ta wymaga przewaznie
badan laboratoryjnych i moze by¢ wykonana w catej petni
tylko w tych zaktadach, ktére posiadajg chociazby skrom-
ne laboratorium.

Surowce klejarskie mczna bada¢ dwojako:
a. bada¢ ich wtasnos$ci cheemiczne i
b. przygotowaé¢ z nich prébny klej, ktérym z ko-
lei wykleja sie prébki.

Dla niektédrych surowcéw zupeinie wystarczajgce jest
badanie ich wtasnosci chemicznych, dla innych za$ pew-
niejsze jest sporzadzenie prébnego kleju. Opr6cz tego za-
sadniczego powodu wyboér metody badania uzaleznia sie
od prostoty i szybkos$ci danej metody. Nu. prosciej i pew-

niej jest okresli¢ jako$¢ krwi, kazeiny i albuminy przez
sporzadzenie prébnych klejéw, niz bada¢ szczegétowo ich
witasnoéci chemiczne, jak: zawarto$¢ biatka, popiotu, wody,
tluszczu, kwasowo$¢, rozpuszczalno$¢ itp. Natomiast
najpewniej jest oznaczy¢ zasadnicze cechy chemiczne ta-
kich surowcéw, jak formalina lub krezol, przez okre$lenie
procentowej zawarto$ci formaldehydu w formalinie lub
meta-krezolu w krezolu.

Sprawa sporzadzania prébnych klejéw syntetycznych
o tyle komplikuje sie, ze dla ich kondensacji potrzebne sa
dwa zasadnicze surowce oraz katalizator, w niektérych
wypadkach konieczny jest rowniez utwardzacz. W tym
przypadku wynik klejenia zalezny jest nie tylko od jako-
$ci badanego surowca, lecz w réwnej mierze od jakos$ci
pozostatych czesci sktadowych prébnego kleju, jak réwniez
od samego procesu kondensacji, ktéry jest dla klejow
syntetycznych nieraz do$é¢ skomplikowany.

Kleje glutynowe mozna tatwo i szybko zbada¢ bardzo
prostag metodag inz. M. Piekarskiego, opisang w broszurze
pt. ,Kleje zwierzece". Metoda ta polega na sporzadzeniu
z badanego kleju roztworéw o réznych stezeniach, na
ostudzeniu ich w probéwkach i stwierdzeniu wzrokowo,
w ktérej z probéwek powstata sztywna galareta. Przez
badanie lepkos$ci (wiskozy) prébnego kleju mozna z catg
pewnoscig stwierdzi¢ jako$s¢ klejow glutynowych. Bada-
nia te uzaleznione sg jednak od posiadania wiskozymetru.

3. Tasma podgumowana powinna odznacza¢ sie niska

wytrzymato$cia mechaniczng samej tasmy papierowej
przy réwnoczeénie duzej sile i szybkosci wigzania kleju.

Oznaczenie jakos$ci tadémy podgumowanej moze odby-
waé¢ sie przez badanie $ciste przy pomocy przyrzadéw,
tj. maszyny wytrzymato$ciowej (papierniczej) w celu
stwierdzenia wytrzymatoéci na rozerwanie samej tasmy
papierowej, oraz wagi i suszarki w celu okreslenia ilosci
natozonego kleju na jednostke powierzchni; przy braku
podanych wyzej przyrzagddéw oznaczenie moze by¢ przepro-
wadzone przez prébne przyklejanie do fornieru tasmy
w pewnych, statych i $cisle okreslonych warunkach i nas-
tepnie przez odrywanie jej.

B. Kontrola zabiegéw produkcyjnych powinna objgc
wszystkie wazniejsze czynnos$ci, zmierzajgce do wyprodu-
kowania sklejki.

1. Plac surowca.

Na placu surowca kontrola musi obja¢ sktadowanie surow-
ca drzewnego, konserwacje i sortowanie. Kontrola powin-
na wptyna¢ poprzez kierownictwo zaktadu na to, by suro-
wiec zostat w pore, tj. przed nastaniem stonecznych i upal-
nych dni ztozony w zbiornikach wodnych, lub powinien
mie¢ co najmniej zabezpieczone czota przed pekaniem
przez powleczenie ich pastami ochronnymi. Pasty takie
powinny odznacza¢ sie dwiema zasadniczymi cechami,
a mianowicie : powinny zasklepia¢ naczynia i inne ko-
marki przewodzgce wode w drewnie, oraz powinny zapo-
biega¢ nadmiernemu nagrzewaniu sie drewna.

2. Manipulacja.

Kontrola powinna wnika¢ w to, czy manipulacja surowca
drzewnego odbywa sie oszczednie i zgodnie z wymagania-
mi stawianymi przez dalsze dziaty produkcyjnej miano-
wicie: tuszczarki, suszarnie i prasy. Kontrola powinna
$ledzi¢ za tym, aby wymanipulowane wyrzynki posiadaty
przepisowa dlugos$¢, aby ilos¢ wystepujacych wad, jak
krzywizna, seki, zacieki, mursz, uszkodzenia mechaniczne
i tp. byly ograniczone w wyrzynkach do minimum przy
rownoczesnym yzyskaniu maksimum ilosci wyrzynkéw
z diuzycy.
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Na podstawie dotychczasowej praktyki mozna okresli¢,
ze przekroczenie 5% odpadéw w manipulacji surowca
Sredniej jakoéci powinno by¢ uznane jako niewtasciwe
Dotyczy to specjalnie surowca sosnowego, natomiast dla
brzozy wymaganie to powinno by¢ ztagodzone.

3. Parzenie i korowanie surowca drzewnego.

Kontrola tej czynnoéci polega na $ledzeniu temperatury
wody lub pary w dotach czy tez komorach i na notowaniu
czasu parzenia. Przy omawianiu tego punktu nalezy stwie-
rdzi¢, ze niestety przemyst nasz nie posiada jeszcze $cis-
tych norm czasu i temperatury parzenia, poszczegdblnych
rodzajow drewna.

Najczes$ciej stosuje sie: temperature 50 - 700C, czas od
4 do 61 8 godzin w zaleznos$ci od pory roku i rodzaju dre-
wna. Bardzo pomocnymi w wykonaniu kontroli tego dzia-
tu pracy sa tablice obejmujace: nr. dotu (komory), czas
zatadowania i wytadowania dotu (komory), rodzaj parzo-
nego drewna, temperature wody lub pary, oraz date i go-
dzine pomiaru.

Poza stwierdzeniem jako$ci naparzenia surowca nalezy
sprawdzi¢, czy wyrzynki zostaty prawidtowo okorowane,
tzn. czy usunieto wraz z korg wszelki brud (piasek i tp.),
w celu zabezpieczenia nozy tuszczarskich od uszkodzen
(stepienie i wytamania ostrza).

4. tuszczenie fornieru.
W procesie tuszczenia fornieru kontroli podlega¢ powinny
nastepujace czynnosci:

a) grubos¢ i odchytki grubosci fornieru,

b) wilgotnos$¢ fornieru,

c) temperatura luszczonego drewna,

d) gtadkos$¢ fornieru,

e) format przycinanych arkuszy,

f) zachowanie kata prostego,

g) wycinanie kawatkéw.

a) W celu skontrolowania grubos$ci oraz odchytek
w grubos$ci luszczonego fornieru nalezy wyrwaé¢ z rozwija-
nej tasmy fomierowej pasemko szerokoséci okoto 10 cm.
i kilkakrotnie w statych odstepach zmierzy¢ grubos$¢ przy
pomocy mikromierza zegarowego z doktadnos$cia do
0,001 mm. Wskazane jest mierzenie gruboéci fornieru, a
szczeg6lnie mokrego jako bardziej miekkiego, mikromie-
rzem zaopatrzonym w tarcze przyciskowe (talerzyki)
o Srednicy okoto 20 mm. Talerzyki maja na celu usuniecie
mozliwo$ci wciskania stopki mikromierza w mokry, miek-
ki fomier.

Najwyzszy i najnizszy pomiar oraz odchytki od nomi-
nalnej grubosci majg najwieksze znaczenie przy charakte-
rystyce grubos$ci tuszczenia. (Rys. 1 przedstawia rozrzut
grubosci, przy nominalnej grubosci tuszczenia = 1,5 mm.)

Na podstawie diuzszej praktyki i duzego materiatu
mozna ustali¢ pewne normy, pewne $ciste granice, kto-
rych tuszczarzowi przekracza¢ nie wolno. Nie powinny
one przekracza¢ na plus i minus 10 lub 5{j, grubosci
fornieru, np. 1,5 mm + 0,10 mm Ilub 045 mm + 0,03 mm.

Wszelkie wykroczenia poza ustalone granice powinni
by¢ napietnowane, gdyz nieprzepisowa i nierbwnomierna
grubos¢ posiada ogromne znaczenie dla dalszej produkciji,
a mianowicie na prasowanie sklejki. R6zna grubos¢ w ob-,
rebie jednego arkusza lub pomiedzy poszczegdlnymi arku-
szami powoduje nier6bwnomierne natozenie kleju, co pro-
wadzi zazwyczaj do nadmiernego rozchodu kleju i staje
sie powodem ztego klejenia zaréwno przez brak odpowie-
dniej ilosci kleju, jak i przez nieprawidtowy rozktad cis-
nienia, wywieranego na klejony arkusz przez prase.

Dla charakterystyki danego tuszczarza w przeciggu
pewnego okresu czasu godnymi polecenia sga krzywe czes-
totliwos$ci, wyprowadzone na podstawie pomiaréw opisa-
nych powyzej, oraz $rednia kwadratowa odchytka grubo-
$ci (wyliczona przez: podniesienie do kwadratu poszcze-
gblnych odchytek od nominalnych grubos$ci, podzielenia
ich sumy przez lio§¢ pomiar6w — dla uzyskania Sredniej
— i spierwiastkowanie otrzymanego ilorazu).

Podawanie na naradach wytwdérczych wynikéw kon-
troli do wiadomo$ci tuszczarzom, poréwnywanie wynikéw
z poszczeg6lnych miesiecy oraz osiagnie¢ poszczegdlnych
tuszczarzy daje duze korzysci.

b). Wilgotno$¢ tuszczonego drewna mozna kontrolowac
na tych samych pasemkach fornieru, ktére stuzyty do ba-
dania grubos$ci, przy uzyciu metody wagowej, tj. przez
zwazenie bezposrednio po wyrwaniu mokrego pasemka,
przez wysuszenie go w suszarce w 100 — 105°C az do usta-
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Rys. 1. Rozrzut gruboéci tuszczonego fornieru.
lenia sie ciezaru, t.zn. do stanu zupetnie suchego i powtér-
nego zwazenia.
Wilgotno$¢ wylicza sie ze wzoru ogélnie znanego:
Gw —mGo

= X 100 (o/o)
Go
gdzie
W — wilgotno$¢ w procentach,
Gw — ciezar prébki wilgotnej,
Go — ciezar probki zupetnie suchej.

Nalezy dazy¢ do tego, by wilgotno$¢ tuszczonego fornie-
ru byta wysoka, gdyz woéwczas drewno jest podatne do
tuszczenia. Wyrzynki dobrze nawilzone przez skiadowanie
w wodzie lub naparzenie w goracej wodzie posiadajg w il-
gotnos$¢ 100% i wyzej (z wyjatkiem twardzietli sosnowej,
ktérej wilgotno$¢ waha sie zazwyczaj okoto 30%).

c) W celu stwierdzenia temperatury (rys. 2), jaka po-

siada wyrzynek w chwili tuszczenia nalezy nawierci¢
w jego czole otwdr o gtebokosSci conajmniej 5 cm. i zmie-
rzy¢ w nim temperature termometrem pateczkowym.

Kontrola temperatury drewna jest sprawdzianem pra-
widtowos$ci procesu parzenia lub parowania drewna, oraz
szybkosci dostawy naparzonego drewna do tuszczarek.

Stwierdzono, ze podniesienie temperatury drewna po-

nizej 1000C. wptywa na drewno przejéciowo, t.zn. ze drew-
no po ostygnieciu powraca prawie do pierwotnej twardo-
Sci, a jedynie temperatura 100°C i powyzej wywiera trwa-
ty wptyw na twardo$¢ drewna. *)
Wynika stad prosty wniosek, ze w celu wykorzystania
przejSciowego zmiekczenia drewna nalezy tluszczy¢ je
natychmiast po parzeniu, zanim ostygnie® Odnosi sie to
specjalnie do gatunkéw twardych, jak brzoza i buk, nato-
miast miekki gatunek, jak sosna, moze by¢ naparzony sta-
biej lub po silniejszym naparzeniu lekko ostudzony.

d) Do niedawna $ciste okres$lenia gtadkosci lub szorst-

kosci fornieru natrafialo na powazne trudnosci. Ostatnio
Zaktad Ulepszania Drewna |.B.L. opracowal metode (rys.
3), ktéra w duzej mierze rozwigzuje te kwestie. Metoda ta
polega na odci$nieciu na fornierze, przy pomocy walca
specjalnie ponacinanegc (ryflowanego) i pokrytego farba
drukarska, znakéw w formie odcinkéw linii prostej. W
przypadku fornieru zupetnie gtadkiego wszystkie odcinki
sg ciagte, t. zn. nie posiadajg przerw. Natomiast im fomier
jest mniej gtadki, (t. zn. bardziej szorstki), tym wiecej
mozna zaobserwowaé przerw.

*) Praca wykonana w_Zakladzie Ulepszenia Drewna JBL,
w Bydgoszczy na drewnie bukowym.



Str. 202

Dla okreslenia iloSciowego szorstkos$ci fornieru wystar-
czy policzy¢ przerwy po przekatni prostokata, ktorego po-
wierzchnie zajmuje 100 odci$nietych odcinkéw. Srednia
z policzonych na obu przekatniach przerw stanowi procent
szorstkosci fornieru.

Maksymalne procenty szorstkoéci otrzymane przy po-
mocy tej metody dla fornieru wyjatkowo szorstkiego do-
chodza do okoto 60°/0, natomiast najczesciej spotykanym
procentem szorstkoéci dla fornieru cienkiego o grubosci
do 1,5 mm jest procent zawarty w granicach od 10 do 20°/o.

e) Na format arkusza fornieru sktada sie diugosc¢
kusza mierzona zawsze w kierunku réwnolegtym, oraz
szerbkos$¢ arkusza mierzona w kierunku prostopadtym do
kierunku witékien.

Diugo$¢ mozna najpraktyczniej kontrolowa¢ wprost na
tuszczarce, a mianowicie przez sprawdzanie odlegtosci
miedzy bocznymi nozykami formatowymi, oraz przez
stwierdzanie odlegtoéci wyrzynkéw i prostopadto$ci po-
wierzchni przekroju do osi wyrzynka. Zdarza sie jednak, ze
pomimo zachowania prawidtowos$ci podanych wyzej czyn-
nikéw, dtugosé gotowych arkuszy jest mniejsza od wyma-
ganej, a to w przypadku, gdy tuszczarz nie uwaza na wy-
suniecie wrzecion, wowczas z jednej strony nozyk obcina
nienormalnie szeroki pas fornieru, z drugiej za$ strony
wyrzynka nozyk trafia poza jego koniec. Dlatego tez na-
lezy niejednokrotnie sprawdzac¢ diugos$¢ arkuszy fornieru
w stosie tgcznie ze sprawdzeniem szerokoSci.

Szeroko$¢ arkusza mokrego fornieru rézni sie od zgda-
nej szerokos$ci suchego arkusza fornieru, gotowego do kle-
jenia, z powodu doliczenia nieuniknionego podczas susze-
nia skurczu hygroskopijnego.

Na podstawie obszernego materiatu, siegajacego tysiecy
pomiaréw, ustalono w Fabryce Sklejek w Bydgoszczy ta-
belke szerokoéci mokrego fornieru czterech zasadniczych
rodzajéw drewna przerabianych na sklejke. Tabelka ta
ré6zni sie in plus o okoto 1% od $rednich zaobserwowanych
skurczéw z uwagi na to, ze dazymy do tego, by ograniczy¢
do minimum ilos¢ arkuszy o formacie mniejszym od stan-
dartowego.

Skurcz hygroskopijny, jak wiadomo, nie zalezy zupet-
nie od poczatkowej wilgotnosci, natomiast zalezny jest od
wilgotno$ci kofnicowej, tj. od wilgotnos$ci, do ktérej suszy-
my fornier.

SYLWESTER PIOTROWSKI
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Tabela szerokosci mokrego fornieru

Szerokos$é Rodzaj drew na
nominalna
Sosna Olcha Brzoza Buk
130 141 143 144 146
160 174 176 178 180
220 239 242 244 247
% Skurczu 8 9 10 11
Podana tablica opracowana zostata dla fornieru o prze-
cietnej wilgotnosci koncowej okcito 4%, dla fornieru

cienkiego (1,5 mm); dla fornieru grubego wymiar nalezy
zmniejszy¢ o jedna klase (np. z olchy na sosne lub z brzozy
na olche).

Sciste przestrzeganie ustalonych wymiaré6w ma duze
znaczenie ekonomiczne, gdyz z jednej strony pozwala na
oszczedng gospodarke drewnem, az drugiej — daje powaz-
ne oszczednosci kleju.

Liczne dane z kontroli wykazuja, ze odchytki w szero-
kosci mokrego fornieru wystepuja prawie wytgcznie w kie-
runku nadmiaru z powodu przeciggania fornieru przez
obstuge nozyc poza ustalone granice.

Bardzo praktyczng i pomocng przy cieciu na szerokos$é
fornieru jest ruchoma listwa zelazna, zaopatrzona na spo-
dzie w dwa krdtkie prety metalowe, przy ktérych pomocy
umocowuje sie ja do stotlu, posiadajgcego odpowiednie
otwory.

f) Z listwa ta taczy sie druea dogodno$é¢, a mianowicie
utatwienie w utrzymaniu kata prostego u przycinanych
arkuszy.

Czestym powodem nie zachowania kata prostego jest
zte nawijanie tasmy fornierowej na beben, a mianowicie
nawijanie fornieru daleko od brzegu bebna blizszego
prowadnicy, wzdtuz ktérej rozwija sie fornier na stole.

Kat prosty w paczce fornieru mozna bardzo tatwo
sprawdzi¢ przez kolejne odwracanie poszczeg6lnych ar-
kuszy ptaszczyzng gérng do dotu lub nadwrot.

g) Kontrola wycinania kawatkéw polega przewaznie
na sprawdzaniu réwnolegto$ci dtuzszych krawedzi kawatka.

(Dok. nastapi).

Bezpieczenstwo pracy w fabrykach sklejek

Zagadnienie akcji bezpieczenstwa pracy w ustroju kapitalistycznym charakteryzowato sie specyficzng, ty-
powa dla tego ustroju wiasciwoscig... unikania przez przedsiebiorce odpowiedzialnosci za wypadki i przerzu-
cania jej na robotnika. Wynikata stad konieczno$¢ okre$lenia osobistych witasciwosci robotnika, jako jedyne

lub najwazniejsze zZrédlo wypadkéw.

Konsekwencjg tego systemu bylo przesadne przypisywanie znaczenia takim zagadnieniom, jak: uwaga pra-
cownika, jego sprawnos$¢ psychiczna, lekkomysino$¢, niedbalstwo, brak postuszenstwa wobec przetozonych, po-
mijanie natomiast zasadniczych zagadnien, wynikajacych z organizacji pracy, dziatalno$ci personelu kierowni

czego, procesow technologicznych it.p.

Sprawe bezpieczenstwa pracy pchnat na realne tory dopiero — oparty na witasciwych przestankach ideolo-
gicznych — rozwéj walki z wypadkami w kraju budujacych socjalizm.

R adziecki uczony P. J. Siniew, wybitny specjalista
w dziedzinie techniki bezpieczenstwa pracy, stwierdzit, iz
wiekszo$¢ wypadkdéw przy pracy jest zasadniczo skutkiem
brakéw w dziedzinach:

a. organizacji pracy,

b. organizacji procesu wytwarzania,

c. zrozumienia i opanowiania techniki zwalczania wy-

padkéw przez personel kierowniczy i robotnikéw.

Z takiego ujecia sprawy wynika, ze:
1. nie wystarcza opiera¢ akcji zwalczania wypadkoéw je-
dynie tylko na wykazywaniu robotnikom na konieczno$¢
zachowania uwagi i ostroznoéci oraz na pouczaniu ich
o0 bezpiecznych sposobach pracy;
2. do podstawowych zadan kierownictwa zaktadu pracy
nalezy:
a. obmys$lanie i wprowadzanie ulepszen technicznych i
zmian w metodach pracy,

b. wprowadzenie tam, gdzie jest to mozliwe mechanizacji
i automatyzacji procesé6w wytwarzania.

c. szerokie stosowanie zabezpieczehn i urzadzen sygna-
lizacyjnych uniemozliwiajgcych powstanie wypadkéw,

d. dbatos¢ o nalezyty stan urzadzen gwarantujacych bez-
pieczenstwo pracy,

e. stale usSwiadamianie robotniké6w o tym, jak zagadnie-
nie bezpieczistwa pracy przedstawia sie naprawde, gdyz
robotnik powinien wiedzie¢ czego ma wymaga¢ od kie-
rownictwa zaktadu pracy, jakie zabezpieczenia nalezy sto-
sowaé i co nalezy przedsiebra¢, aby technike bezpieczen-
stwa pracy usprawnic.

W naszych fabrykach sklejek zrozumienie zagadnie-
nia bezpieczenstwa pracy zaczyna nabiera¢ wtasciwego
znaczenia, to tez artykut niniejszy omawiajgc — wszyst-
kim znane lecz niedoceniane lub wrecz lekcewazone
organizacyjno-techniczne przyczyny wypadkéw i drogi ich
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likwidacji w istniejacych warunkach, powinien by¢ pomoca
w usunieciu dotychczas istniejgcych na tym odcinku pra-
cy zalegtosci.

Jedli walke o bezpieczenstwo pracy w naszych zakta-
dach postawimy wtasciwie, to odniesie ona pozadany sku-
tek: powaznie zmaleje ilos¢ wypadkéw i zging beezpo-
wrotnie takie przyczyny wypadkow, jak ,sita wyzsza“,
Jfatszywy pospiech”, ,lekkomys$inos¢” lub ,roztargnienie”.

Analizujac przyczyny wypadkéw przy pracy mozna
podzieli¢ je na dwie grupy. Pierwsza obejmuje wypadki
spowodowane wadliwym rozplanowaniem i ztym stanem
urzadzen fabrycznych; do drugiej grupy naleza przyczyny
spowodowane przez niewtaéciwg organizacje toku produk-
cyjnego, oraz nieodpowiednia obstuga maszyn i urzadzen.

ROZPLANOWANIE | STAN URZADZEN
FABRYCZNYCH

Place fabryczne. Bezpieczenstwo pracy na placach fa-
brycznych w duzym stopniu zalezy od nalezytego ich roz-
planowania, oraz utrzymania w czystosci i porzadku. Nale-
zy doktadnie przewidzie¢ miejsce pod stosy surowca,
uwzgledniajgc sposéb ich uktadania i rozbierania oraz
drogi dojazdowe. Drogi te powinny by¢é w terenie oznaczo-
ne i utrzymane w stanie uzytecznym. Nalezy réwniez wy-
znaczy¢ miejsce pod poifabrykaty i odpady, jak walki
potuszczarskie, tarcice z watkéw, odpady manipulacyjne,
trociny i kore. Przy wyznaczaniu miejsca pod stosy wat-
kéw czy tarcicy nalezy uwzgledni¢ przepisy przeciwpo-
zarowe, tj. pozostawi¢ odpowiednie odstepy miedzy stosami
a zabudowaniami lub ogrodzeniami.

Czesto spotykany brak miejsca na placach fabrycznych
jest wynikiem nie tylko szczupto$ci terenu, lecz nieodpo-
wiedniego rozplanowania lub utozenia sktadowanych ma-
teriatbw. Nieprawidtowe Iub chaotyczne ulozenie ma-
teriatbw zmniejsza powierzchnie uzytkowg placu i jedno-
czes$nie zmniejsza bezpieczenstwo pracy. Rozrzucony po
placu fabrycznym ztom metalowy wraz z materiatem
drzewnym $wiadczy nie tylko Zle o gospodarce kierowni-
ctwa, lecz réwniez stanowi powazne niebezpieczenstwo
dla pracujacych robotnikéw.

Rowniez i place wodne powinny by¢ wtasciwie roz-
planowane i utrzymane w czystosci. W fabrykach skta-
dujagcych surowiec na placach wodnych nalezy dopilno-
waé, by po zakonczeniu kampanii zimowej, tj. po przero-
bieniu surowca wyciagnietego jesienig na lad, legary zo-
staly zebrane i po przesortowaniu utozone w stos, a skta-
dowsko oczyszczone z kory i odpadkow.

Bocznica kolejowa powinna by¢ utrzymana w czysto$ci.

Niedopuszczalne jest, by wzdluz toru poniewieraty sie
resztki i odpadki roztadowanych materiatéw, np. wegiel,
kora, potamane kionice i tp.

Pomieszczenie. Poniewaz hale i budynki gospodarcze

fabryk sklejek posiadajag stosunkowo lekka konstrukcje,
nie wolno zaktada¢ na wyzszych kondygnacjach, bez zba-

dania i orzeczenia specjalisty budowlanego, magazyndéw,
zbiornik6w, czy tez pomieszczen skupiajacych wieksza
ilo§¢ ludzi. Baczna uwage nalezy poswieci¢ konserwacji

dachow. Przeciskajgca woda nie tylko ujemnie wplywa
na higiene pracy robotnikéw, lecz rowniez wyrzadza straty
materialne.

Inng powazng pozycje w bezpieczenstwie pracy stano-
wig posadzki w pomieszczeniach fabrycznych. Pekniecia
i dziury w posadzkach betonowych, zadziory, sterczace
gwozdzie, zgnite deski w podiogach stanowiag duze nie-
bezpieczenstwo dla obstugi transportu i obrabiarek, to tez
musza by¢ natychmiast naprawione lub usuniete. Wszelkie
katuze np. rozlane smary, kleje i tp. nalezy natychmiast
wycieraé, gdyz rozniesione butami pracownik6w moga
spowodowaé wypadek.

Oswietlenie wywiera olbrzymi wptyw na doktadnos¢
pracy, psychike pracownika oraz czestotliwo$¢ wypadkow.
Poniewaz na ogdét nie mozemy powieksza¢ dowolnie po-
wierzchni okien, jasno$¢ pomieszczenia powinniémy zwiek-
szy¢ posrednio przez utrzymywanie szyb w stanie czystosci
oraz przez okresowe bielenie $cian i sufitow. (Brudne za-
kurzone szyby zmniejszajg jasno$¢ pomieszczenia o 50%.
Czyste biate $ciany odbijaja 70 — 80% promieni podczas
gdy brudne zakurzone od 20 — 30%). Podobng role od-
grywa réwniez czysto$¢ zeréwek i oston przy oswietleniu
sztucznym.

Urzadzenia wentylacyjne powiny spetnia¢ 3 zadania:
1)obniza¢ temperature przy obrabiarkach wydzielajacych
duzo ciepta, 2) usuwac¢ pare wodng i ewentualnie inne
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opary lub gazy (kleje syntetyczne), 3) usuwac¢ pyt
drzewny.

Prostym stosunkowo i praktycznym urzadzeniem jest
komin wentylacyjny, ktéry powinien znajdowaé¢ sie po-
nad prasami hydraulicznymi i oddechowymi, sekcjg chto-
dzaca suszarni rolkowej, kottami do sporzadzania klejow
syntetycznych. Innym sposobem przewietrzania pomiesz-
czen sa wszelkiego rodzaju wentylatory elektryczne. Na
specjalng uwage zastuguje pod tym wzgledem klejarnia,
pomieszczenie dla krwi bydlecej oraz pomieszczenie,
w ktéorym koruje sie wyrzynki. Nie nalezy zapominaé
0 najprostszym i najdogodniejszym sposobie wentylaciji,
tj. o przewietrzaniu pomieszczen przy pomocy otwierania
okien. W wielu przypadkach urzadzenia te nie sa uzywa-
ne lub nawet zepsute i nienaprawione. Pyt drzewny od

czyszczarek, obrzynaczek, brzegownic (fugarek) i pit
tarczowych powinien by¢ odprowadzany przy pomocy
ekshaustoréw.

Przy rozmieszczaniu obrabiarek nalezy kierowac¢ sie

zasada skrdécenia drogi, ktéra przebywa obrabiany ma-
teriat od placu surowca do magazynu, z zachowaniem ko-
lejnosci obrabiarek zgodnie z tokiem produkcji. Pomiedzy
poszczegdblnymi dziatami produkcji nalezy przewidziec¢
miejsca na sktady poHabrykatow. Drogi transportowe i
sktady powinny by¢ wyraZznie oznaczone (np. granice
drég i sktadéw bielone wapnem). Przy rozmieszczaniu po-
szczegoblnych obrabiarek nalezy przewidzie¢ dla nich na-
stepujace drogi: 1) do dowozu materiatu przeznaczonego
do obrébki 2) do odwozenia obrobionego materiatu, 3) do
wywozu stosunkowo duzej ilosci odpadkéw. Drogi te
powinny byé sharmonizowane z siecig ogdlng transportu
fabrycznego. Nalezy zapewni¢ réwniez obstudze dogodne
obejécie obrabiarki ze wszystkich stron, przy kazdym jej
nastawieniu. Pomiedzy sasiadujacymi obrabiarkami po-
winien by¢ odstep nie mniejszy jak 0,75 m.

ANALIZA TOKU PRODUKCJI | OBSLUGI
OBRABIAREK

Instrukcje pracy. Dla kazdego rodzaju pracy powinna
byé opracowana instrukcja, podajaca wtasciwy i bezpiecz-
ny sposéb wykonania czynno$ci, skoordynowanych z praca
sasiednich ogniw produkcyjnych. W zaleznos$ci od warun-
kéw lokalnych lub rodzaju pracy instrukcje te moga by¢
ogé6lne lub bardziej szczegétowe, tj. moga zostawiac
wieksze pole dla inicjatywy robotnika (np. roztadunek
surowca), lub tez inicjatywe te ogranicza¢ (np. obstuga
tuszczarek, suszari, pras). Do obowigzkéw administracji
fabrycznej oraz referenta bhp nalezy bezwzglednie do-
pilnowanie, by robotnicy zaznajomili sie z instrukcjami
1 zgodnie z nimi wykonywali swa prace.

Prace na skiladowisku surowca. Do niebezpiecznych
czynnos$ci przy obstudze bocznicy nalezy podtaczanie wa-
gondéw. Zasadniczo czynno$¢ te wykonuje parowdéz, lecz
zdarza sie czesto, ze wagon nalezy przesung¢ bez pomocy
parowozu. W tym przypadku nalezy dopilnowaé, by ro-
botnicy przepychali wagon od tytu. Nie wolno ciggna¢ za
przednie zderzaki, stopnie lub otwarte drzwi. Do hamowa-
nia wagonéw nalezy uzywa¢é trzewikéw hamulcowych, nie
za$ kamieni, Cegiel, wegla lub kawatkéw drewna. Po usta-
wieniu wagonéw na wtasciwym miejscu nalezy je unie-
ruchomi¢ hamulcem recznym, lub podklinowaé¢ trzewi-
kiem hamulcowym.

Roztadunek dtuzyc surowca z wagonéw kolejowych po-
taczony jest z wieloma niebezpieczenstwami. Przy pracy
tej nalezy specjalny nacisk potozy¢ na odpowiedni dobér
i przeszkolenie ludzi. Najbardziej niebezpieczng czyn-
nos$cig przy roztadunku surowca jest zwalnianie ktonic
wagonowych, o ktére opi¢ra sie tadunek. Dla bezpieczen-
stwa pracy tadunek nalezatoby opia¢ taricuchami lub li-
nami zaczepionymi do skrajnych ktonic lezacych po prze-
ciwnej stronie wytadunku. Przy pomocy tomoéw napina
sie tancuch odciggajac tadunek od ktonic, ktére chcemy
wyjac¢. Na znak robotnikéw, ktérzy wybijajg bolce i wyj-
muja ktonice, zwalnia sie napieta line i tadunek stacza sie
na ziemie. Opinanie ling tadunku jest rzadko w praktyce
stosowane, gdyz zmniejsza wydajno$¢ pracy robotnikow
(ze wzgledu na czas potrzebny do zalozenia liny). Na-
lezy jednak mie¢ na uwadze, ze zwalnianie kilonic bez
zabezpieczenia tadunku ling grozi stale mozliwos$cia ciez-
kiego wypadku.

Przy organizowaniu pracy na bocznicy kolejowej nale-
zy dopilnowaé, aby dwie brygady robocze nie roztadowy-
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waty rownoczesnie dwoéch blisko siebie
gonow.

Dla zabezpieczenia ~transportu na placu fabrycznym
nelezy dopilnowa¢, by wszystkie wézki manipulacyjne byty
zaopatrzone w kilonice i hamulce. Wézki poruszane sitg
ludzka nalezy pchac tylko z tytu. Nie wolno pcha¢ wézkéw
za przednie ktonice, ani ciggna¢ z przodu. Woézki powin-
ny posuwaé sie w pieciopietrowych odstepach od siebie.
Nie nalezy pozwala¢ robotnikom na siadanie na zatadowa-
nych wézkach, ani tez na wozenie sie wzajemne przez ro-
botnik6w na pustych wézkach. Nie wolno puszczaé samo-
pas ani zatadowanych, ani tez pustych wézkéw. Przy ta-
dowaniu wyrzynkéw na wozki nalezy zwréci¢ uwage, by
gérne wyrzynki co najmniej potowe swej gruboéci opie-
raty sie o kionice. Tarcze obrotowe powinny mie¢ urza-
dzenie unieruchomiajgce je na czas wpychania lub spy-

woézkéw. Wycigganie wézkoéw z parnikéw powinno
odbywac¢ sie mechanicznie lub recznie przy pomocy liny,
gdyz wycigganie wézkéw za ktonice moze obsunaé wy-
rzynki na ciagnacych, lub spowodowac¢ upadek ciggnacych
pod wézek. Doly do parowania lub parzenia wyrzynkow
powinny by¢ zabezpieczone pokrywami.

Hala fabryczna. Nie wolno korowaé¢ wyrzynkéw réwno-
czes$nie na sasiednich blisko siebie potozonych legarach,
z uwagi na mozliwo$¢ wzajemnego skaleczenia sie koro-
waczkami. Przetaczanie na legarach wiekszej ilosci wy-
rzynkéw nogami, rekami lub nawet korowaczkami moze
spowodowaé¢ wypadek.

stojacych wa-

Przed rozpoczeciem pracy na tuszczarce nalezy spraw-
dzi¢ naoliwienie, stan oston i sprawnos$¢ maszyny. N6z
tuszczarski nalezy przenosi¢ tylko po zabezpieczeniu os-
trza drewniana ostong. W czasie ruchu tuszezarki nie wol-
no jej smarowa¢, ani zdejmowacé oston. Wirujacego wy-
rzynka nie wolno dotyka¢ reka. Kawatki drewna zacze-
pione o n6z nalezy usuwac¢ drewniang topatka. Przy tusz-
czeniu peknietych wyrzynkéw nie wolno sta¢ na przeciw
nich, lecz z boku tuszezarki. Odpady i watki potluszczars-
kie powinny by¢ biezaco odwozone.

Na belce nozowej nozyc umieszcza sie ruchoma listwe
ochronng, ktérej dolna krawedZ nie powinna znajdowac
sie wyzej, niz 1 cm ponad plaszczyzng stotu. Przy przeci-
naniu wstegi fornieru ta sama osoba (nozarka). ktéra na-
ciska na pedat uruchamiajgcy n6z, powinna posuwac for-
mer i podcigga¢ go z drugiej strony belki nozowej.Nie wol-
no podktadac¢ reki pod belke nezowag w celu przesuniecia
fornieru lub wyciagniecia odpadéw, gdyz grozi to ciez-
kim zwarciem reki. Nie nalezy pracowaé¢ na nozycach,
przy ktérych pedat jest starty i noga zeslizguje sie z nie-
go.

Budowa nowoczesnych suszari rolkowych w wysokim
stopniu uwzglednia bezpieczenstwo pracy obstugi. Nalezy
tylko zabezpieczy¢ przed dotykaniem w czasie ruchu dos-
tepnych przy wlocie i wylocie rolek, z uwagi na mozliwos$¢
wciagniecia i zmiazdzenia palcéow. Z chwila zatrzymania
ruchu suszari nalezy réwniez ze wzgledéw przeciwpoza-
rowych wytacza¢ doptyw pary.

Znacznie wiecej niebezpieczenstwa zawierajg suszarnie
komorowe. Na og6t suszarnie te, potozone w ciemniejszych
czesciach hali fabrycznej, sa niewystarczajgco os$wietlone.
Przewody elektryczne w komorze musza by¢ przepisowo
izolowane, a lampy hermetyczne. Wpychanie iwyciaganie
wozkéw z komo6r powinno by¢é zmechanizowane. Przeby-
wanie, a tym bardziej praca w atmosferze gorgcego po-
wietrza o wysokiej wilgotnos$ci jest bardzo meczaca, a dla
robotnikéw o stabym sercu niepozadana. Dobre ustugi
moze odda¢ wyciag linowy lub tancuchowy, a przy przelo-
towych suszarniach kanatowych — lekki spadek posadzki
od wylotu do wylotu utatwiajacy ruch woézkow.

Przy obstudze pras oddechowych najczestszymi wypad-
kami moga by¢ poparzenia i zgniecenia palcéw. Wypadki
te powoduje nieostrozne poprawianie fornieru w otwo-
rach suszacych, lub nieuwazne przetgczenie $limacznicy.
Dobra instrukcja pracy, przestrzegana przez obstuge, za-
pobiegnie tym wypadkom.

W klejamiach fabrycznych nalezy potozy¢ specjalny
nacisk na czysto$¢ i higiene pracy. Dla sktadowania i mie-
lenia krwi powinno by¢ osobne pomieszczenie. Nie wolno
wktadac¢ reki do pracujacego mieszadta, gdyz spowodowa-
to to juz wypadki skaleczenia dtoni. Klejarze kleju synte-
tycznego powinni prace wykonywaé¢ w gumowych rekawi-
cach kwaso-odpornych. Przy przelewaniu fenolu Ilub for-
maliny powinni zaktada¢ okulary ochronne. Ponad kot-
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tem do produkcji kleju syntetycznego powinien znajdowa¢
sig komin wentylacyjny.

Przy obstudze walcéw klejarskich istnieje state niebez-
pieczenstwo chwycenia i wciagniecia reki pracownika
przez obracajace sie walce. Z tego powodu podawanie for-
nieru do walcéow powinno odbywac¢ sie na kijach. Pracow-
nik nadaje fornierowi kierunek rekami, lecz podtrzymuje
go na kiju. Mycie walcéw po pracy powinno odbywa¢ sie
od strony wylotowej. Mycie od strony przeciwnej spowo-
dowato juz godne pozatowania wypadki. Najczetszymi
wypadkami przy prasie hydraulicznej moze by¢ zmiaz-
dzenie i poparzenie palcow. Specjalnie w zimie nalezy
przestrzec robotnik6w pracujacych za prasg przed opie-
raniem rak na plytach. Réwnanie sktadéw sklejki zatado-
wanych do prasy powinno odbywac¢ sie przy pomocy topa-
tek drewnianych. Przy statym stanowisku prasowacza
(zawory, wtaczniki) powinna znajdowac¢ sie ostona, aby
prasowacz w przypadku uszkodzenia przewod6éw parowych
mogt sie schroni¢ i w dalszym ciggu regulowac prace pra-
sy. Ponad prasa powinien znajdowa¢ sie komin wentyla-
cyjny.

..izy zmianie papieru $ciernego na walcach czyszczarki
(szlifierki) sklejek nikomu nie wolno zbliza¢ sie do wy-
tacznikéw. Przy oczyszczaniu walcéw, wybieraniu odtam-
koéw sklejki nalezy bezwzglednie szlifierke zatrzymacé. Nie
wolno w czasie postoju obraca¢ walcéw reka, gdyz bardzo
tatwo kalecza palce. Pyt wytwarzajgcy sie przy szlifowa-
niu powinien by¢ odprowadzony przez ekshaustor. W przy-
padku uszkodzenia urzadzen odciagajacych pyt nalezy
pracowaé w maskach ochronnych.

I'W/g danych statystycznych najwigksza ilos¢ wypad-
kéw przy pracy przypada na transport. Przyczyny tego
tkwig w niedostatecznym zmechanizowaniu transportu
oraz na wyznaczaniu do tej pracy robotnik6w niewyuczo-
nych lub przesunietych .z innych prac produkcyjnych
.Podstawowym warunkiem sprawnego i bezpiecznego tran-
sportu jest dokladne przemys$lenie i zaplanowanie drég,
ruchu materiatu, odpadow i pracy ludzi. Drogi wywozowe
Odpadéw nalezy w miare mozliwos$ci wyznaczaé¢ poza obre-
bem hah. Gtéwki szyn toré6w manipulacyjnych powinny
byc zréwnane z poziomem posadzki hali. Rowki przy
szynach nalezy stale oczyszcza¢ z kory i odpadkéw for-
nieru, gdyz nie tylko utatwia to transport, ale zabez-
piecza przed wykolejeniem. Przy obstudze wézkéw jasz-
~erfw T \naleZy Specjalna uwaS§ potozy¢ na podnosze-
nie tadunku prZy pomocy dyszla. Nalezy sprawdzaé¢ czy
zaczep zaskoczyt, a przy podnoszeniu dyszla t S %

w razie zeskoczenia zaczepu nie otrzymac
silnego uderzenia dyszlem w brzuch lub szczeke. O tym
niebezpieczenstwie nalezy robotniko6w doktadnie poinfor-
mowac i przestrzec przed nieostroznnos$ciag

bZ-K-UWINIE | PROPAGANDA

Do akcji szkoleniowo-propagandowej bhp przyktada sie
zbyt mato wagi. Kota bhp przy zaktadach pracy sa naogot
mato aktywne. Co roku powinny odbywac¢ sie na zakta-
dacii Kursy uswiadaniajaee pracownikéw o niebezpieczen-
stwie w pracy, oraz o metodach zapobiegania wypadkom.
Poza tym nalezy urzadzaé¢ systematycznie odczyty i po-
gadanki dyskusyjne. Narady produkcyjne zbyt mato uwa-
gi poswiecajag zagadnieniu bezpieczenstwa pracy. Nieza-
leznie od tych metod szkolenia nalezy stale przeprowadzac
szkolenie na miejscu pracy. Swiezy robotnik zaznajamiajac
sie z obowigzkami swej pracy powinien réwnoczes$nie za-
znajomi¢ sie z przepisami bhp.

Caly personel techniczny powinien doktadnie zwraca¢
uwage na stosowanie przepiséw bhp i w przypadku usterek
W pracy nie szczedzi¢ czasu na uswiadamianie robotnikéw
0 grozacym im nieebezpieczenstwie. Krotkie, parominu-
towe pogadanki w czasie przerwy lub po pracy powinny
usunagé lekkomys$ine ziudzenie bezpieczenstwa pracy, wy-
stepujace u nowych pracownikéw z powodu nieswiado-
mosci, a u doSwiadczonych pracownikéw z powodu zbyt-
niej pewnosci siebie.

Jaskrawe lub nagminne wykroczenia przeciw zasadom
bezpieczenstwa pracy powinny postuzy¢ za temat do po-
gadanek lub do dyskusji na naradach wytwdérczych. Bezpo-
Srednio po kazdym, nawet najdrobniejszym wypadku na-
lezy urzadzi¢ krotka odprawe pracownikéw danego dziatu
1w kilku zdaniach omoéwi¢ przyczyne wypadku oraz me-
tody zapobiegawcze.

(dokonczenie obok na str. 205)
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Przebieg proceséw technologicznych
w czechostowackich fabrykach mebli

Zagadnieniem, lepszej organizacji produkcji, a tym samym zwiekszenia wydajnosci i obnizenia kosztow

wiasnych zyjg dzi$ szerokie rzesze robotnikow i technikéw polskiego przemystu

drzewnego koérzu wspoél-

nie z przodownikami pracy i racjonalizatorami daza wytrwale do szybkiego wykonania Planu 6-letnieso —

planu budowy podstaw socjalizmu.

S

Artykut niniejszy opisuje metody produkcji w czechostowackich fabrykach mebli, $wiadczgac o koniecznosci
dalszego statego podnoszenia poziomu postepu technicznego w naszym przemysle.

P oBRANA ze skiadu tarcica przechodzi do komér su-
szamianych na normalnych woézkach szynowych. Susze-
nie odbywa sie w calych deskach. Czechostowaccy drze-
wiarze uwazaja, ze suszenie w deskach jest bardziej eko-
nomiczne ze wzgledu na mniejsze straty w czasie procesu
suszenia, powstajace przez pekanie materiatu i skrzywie-
nia. Kwestie peilnego wykorzystania przestrzeni komory
rozwigzujg w ten sposoéb, ze w suszarniach o niekorzystnej
wielokrotnej dlugosci dla catych desek dodaja ostatni
wobzek z tarcicg przycieta na potrzebng dilugc|sé.

Samo suszenie odbywa sie szybko w stosunkowo wy-
sokich temperaturach. Tarcica liciasta przed wprowadze-
niem do suszami jest trasowana, co ma na celu doktadne
wyliczenie potrzebnych elementéw. W czasie trasowania
zaznacza sie wyraznie otowkiem stolarskim ditugos¢ i sze-
roko$¢ elementu, jaki ma by¢ pozyskiwany z tarcicy. Uzy-
wa sie w tym celu modelu elementu wykonanego ze sklej-
ki. Traserzy postuguja sie kilkoma modelami elementéw
dla lepszego wykorzystania materiatu.

Przyktad metody suszenia

Komora suszami powinna by¢ wystudzona po poprzed-
nim suszeniu. Ostudzenie komory jest jednym z warunkoéw
prawidtowego suszenia drewna. Wszelkie wolne przestrze-
nie zakrywane sg przy pomocy desek lub wybrakowanych
sklejek. Ma to na celu uzyskanie prawidlowego przepty-
wu powietrza przez stos suszonej tarcicy.

Po zatadowaniu komory suszamik ustala wilgatnos¢
desek prébnych przy pomocy wilgotnos$ciomierzy elektry-
cznych lub metodg wagowa. Deski prébne umieszczone sa
w réznych miejscach komory, bedagc pomocne suszarnikowi
do kontroli przebiegu procesu suszenia. Codziennie o godz.
6smej rano suszarnik wazy deski prébne i stwierdza w ten
spos6b dzienne spadki wilgotnosci.

Suszenie tarcicy w komorach odbywa sie w trzech eta-
pach. Pierwszym jest wstepne rozgrzewanie drewna, ktdre
osigga sie przez parowanie tarcicy w temperaturze okoto
70°C. przy peitnym nasyceniu parg. Okres parowania trwa
od 2—4 godzin. Wtasciwe suszenie drewna wg numeru
regimu (tablice IIl i 1V), przewidzianego dla danego ga-
tunku drewna i grubos$ci. Suszenie odbywa sie bez przer-
wy, tzn. od chwili zatadowania do wyjecia tarcicy z ko-
mory czynne sg grzejniki i wentylatory. Ostatnim eta-
pem suszenia jest klimatyzacja drewna, co osigga sie przez
podwyzszenie temperatury i wzglednej wilgotnosci powie-
trza w komorze.
Celem stwierdzenia,
czy nie posiada zeskorupieen,
widetkowe.

Podszas gdy u nas kazdg zmiane w suszami obstuguje
osobny suszarnik, w CSR jeden cztowiek, pracujgcy od
godz. 7 do 19 z przerwa obiadowg, obstuguje 10 do 12 ko-
moér. W nocy i w niedziele suszarnie réwniez sa czynne,
lecz pozostajg bez obstugi.

Stosunkowo ostre warunki suszenia (wysoka tempera-
tura i mata wilgotno$¢ wgledna powietrza w komorach),
powodujg szybkie wysuszenie tarcicy.

czy drewno jest dobrze wysuszone,
suszamik pobiera probki

(dokonczenie ze str. 204)

Stata, troskliwa akcja u$wiadamiajgca przyczynia sie
do powiekszenia bezpieczenstwa pracy robotnikéw, co jest
wazne réwniez z uwagi na konieczno$¢ nieuszczuplania
zatég robotniczych w zaktadach pracy, bioracych udziat
w wielkiej, ogélnokrajowej walce o przedterminowa re-
alizacje zadan produkcyjnych w ramach Planu 6-letniego.

Tabela | ilustrujaca czasokresy suszenia drewna buko-
wego i debowego, zostata sporzgdzona na podstawie wysu-
szenia kilkudziesieciu tadunkéw tarcicy. Tabela Il przed-
stawia to samo dla drewna $wierkowego. Tabela IIl IV
stanowiag regimy suszenia dla drewna miekkiego i twar-
dego, powszechnie stosowane w CSR.

W dziale przygotowania tarcicy do suszenia i w samym
sposobie suszenia istnieje zasadnicza réznica miedzy me-

Tabela 1.
Zestawienie wynikéw suszenia tarcicy bukowej na 6% Wo
w dobach.
W %
grubosé 15 20 25 30 35 40 45 50 60 70
20 4 b
25 1 3 4 b
30 3
35 6
40 3
45 2 16

j.w. tarcicy debowej.

W %

L 15 20 25
grubos¢
W = wilgotno$¢ poczat-
20 3 3 3 kowa tarcicy w %
26 3 3 grubos¢ tarcicy w
30 272 2 mm.

todami stosowanymi w czechostowackim i naszym przemy-
Sle. W naszych zaktadach stosuje sie od kilku lat metode
suszenia tarcicy skréconej na potrzebna diugos¢ przed
zatadowaniem do suszari. Ma to na celu suszenie tylko
tego materiatu, ktéry zostat w czasie skracania wymani-
pulowany na zlecenie produkcyjne. Wszelkie odpady od
diugosci odktada sie od ew. dalszego wykorzystania, nie
obcigzajac tym samym suszari suszeniem tych odpadow.
Poniewaz otrzymuje sie z tartakéw tarcice w t.zw. dtugos-
ciach handlowych, nie odpowiadajacych wielokrotnym dtu-
gos$ciom potrzebnych elementéw, ilos¢ odpadéw powstaja-
cych przy skracaniu jest w naszych warunkach stosunko-
wo duza i istotnie obcigzataby niepotrzebnie komory suszar-
mane. Przemyst czechostowacki otrzymuje juz do 80°0 tar-
cicy iglastej z tartakéw podlegtych resortowi les$nictwa
w diugoéciach odpowiadajacych wielokrotnej dtugosci ele-
mentéw i dlatego nie ma odpadéw z dtugosci. Obowigzujaca
przy tym normawydajnos$ci elementéw w m3w stosunku do
m 3 pobranej tarcicy zmusza do wykorzystania w przyrzynal-
ni wszystkich odpadoéw, jakie powstajg w czasie obrébki na
pitach tarczowych po wysuszeniu tarcicy. Celowym jest
wiec w warunkach przemystu czeskiego suszenie w ca-
tych deskach, praktycznie bowiem 100% zatadowanej do
suszarni tarcicy wyrabia sie w elementy bez powstania
odpadow.

Manipulacja tarcicy lisciastej

Tarcica lisSciasta dostarczana jest z tartakéw, podobnie
jak u nas — w diugosciach, jakie wynikaja z manipulacji
diuzycy. U nas czesto skraca sie rowniez i tarcice liSciasta
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Zestawienie wynikéw suszenia tarcicy $wierkowej na 6% WO w dobach.

gr/Wp 14 15 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 35 40 45 50 55 60 65 70 80 90 100 110 120

17 27. 4 4

20 2 3

20 2 3 87 2

23 3 3 4 47. 4 5 4

23 4 472 472 3 3 472

26 2 2 2 3 4 3 4 3 5

26 3 3 3 3 3 4 472 6

35 5

35 3 1

40 4 5

45 372

50 3

60 10

W. p. — wilgotno$¢ poczatkowa tarcicy, gr. — grubos$¢ tarcicy w mm.
Rezim T-1 T-2 T-3 T-4
wilgotnoé¢ drewna M Ww M Ww M Ww M W w

40 60 55 80 57 53 80 54 50 80 52 48 80
40 63 57 75 60 54 75 57 52 75 54 49 75
30 65 58 70 63 56 70 60 53 70 57 51 70
25 68 58 60 66 55 60 63 53 60 60 51 60
20 71 57 50 68 55 50 66 52 50 63 50 50
15 74 53 35 71 35 35 68 51 40 65 48 40
10 76 46 20 74 20 20 71 41 25 68 44 25

Wg tej tabeli suszy sie materiat twardy az do grubos$ci 40 mm na kazde 25 mm

grubosc¢ b uk dab grubosci, ponad 40 mm stosuje sie tabele o jeden numer wyzsza.
Nr. T — 1 mcidrzew, brzoza, olcha, topola, lipa

16— 35 T-4 T-5 ., T — 2 jesion, kasztan

40— 60 T-5 T-6 T — 3 jawor

65— 85 T-6 T-7 N buk

90— 120 T-7 T-8 , T —5 orzech, akacja
¥ KX — 678 dab
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Tabela suszenia drewna.
Drewno miekkie.

Sredni przeplyw po-

Wilgotno$¢ drewna wietrza w komorach

1 n 11 A% S M Ww
Rezim — 000 ostry
40 35 30 25 82 74 70
40 35 30 25 88 72 50
20 15 13 13 93 65 30
Rezim — 00
40 35 30 25 71 63 70
40 35 30 25 i 62 50
20 15 13 13 82 57 30
Rezim — 0
30 15 20 57 51 70
30 25 20 — 60 52 50
20 10 13 — 74 56 40
15 12 10 - 79 54 30
grubos$é sosna sosna Il kl. Swierk,
w mm I kI jodta 1, jodta 11 kl.
rezim
10— 35 00— 1 000— 111 000—11
40— 60 00— 1V 00—m 00—11
65— 85 00— IV 0—11 0o—1
90— 120 T—8 T—6 T—5

przed suszeniem, a nastepnie wycina sie elementy na pi-
tach tarczowych do podtuznego ciecia. Otrzymujemy wiec
odpady z diugosci na pitach do poprzecznego ciecia jeszcze
przed suszeniem, ktédre to odpady odktada sie do ew. wy-
korzystania.

Otrzymujemy réwniez duzo dalszych odpadéw w czasie
wyrzynania na podituznych pitach tarczowych, przewaznie
z tego powodu, ze pilarz pracujgc na niewytrasowanym
materiale wycina btadnie, nie majac czasu w czasie ruchu
maszyny do zastanowienia sie¢ nad ekonomicznym sposo-
bem wycigecia elementu, tym bardziej, ze w czasie skraca-
nia na pile poprzecznej przed suszeniem pilarz, ktéry
w podobnych warunka.ch nie zastanawia sie nad wtasci-
wa. manipulacja w czasie ruchu maszyny — przy$piesza,
swojag czynno$¢ i rowniez btednie manipuluje.

Stosowany przez czechostowacki przemyst system tra-
sowania tarcicy liSciastej przed suszeniem i suszenie w ca-
tych deskach jest bardziej ekonomiczny. Traserzy maja
czas na oszczedng manipulacje, pracujg na dtugim odcinku
deski, moga dowolnie przesuwaé¢ modele elementéw w kie-
runku diugosci omijajac wady, moga z tatwoscia wyma-
nipulowac¢ potrzebng szeroko$¢ elementu przez obryso-
wanie przy pomocy modelu. Nasz system jest dobry wy-
tacznie w fabrykach krzeset stolarskich, gdzie chodzi o po-
zyskanie drobnych elementéw. Po wysuszeniu tarcicy pi-
larz czechostowacki na tarczéwce poprzecznej czy podtuz-
nej wycina elementy przy liniach obrysu, nie popetniajac
przy tym zadnych btedow.

Tego rodzaju metoda powoduje mniejsze wykorzystanie
komér na jednorazowe zatadowanie, lecz wyréwnuje sie
to szybszym sposobem suszenia, na ktére mozna sobie po-
zwoli¢ suszac cate deski. Suszac metoda nasza mamy
wieksze wykorzystanie komér na jednorazowe zatadowa-
nie, lecz za to wolniejszy proces suszenia, co w konsek-
wencji powoduje, ze wydajnos¢ suszarh jest zblizona.

Przemyst czechostowacki, w celu zabezpieczenia dla
produkcji mebli odpowiednich ilosci tarcicy suchej, roz-
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Szybki przeptyw po-
wietrza w komorze

S

82

93

57

74
79
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budowywuje suszarnie bezposrednio
na tartakach produkujgcych tarcice.
My, natomiast na skutek zaniedban
w kierunku budowy suszari bezpo-
Srednio na tartakach, zmuszeni jestes-
my do dalszegcj rozwoju metody susze-
nia nie tylko w skracanych odcinkach

M Ww deski, ale réwniez w elementach spod
pity metoda klimatyzacji. Metoda ta,
jako zbyt powolna, nie jest stosowana
w przemys$le czechostowackim.

78 85

70 60 Obrébka w przyrzynalni

65 30 Wysuszona tarcica przchodzi do
hali przyrzynalni. Hala przyrzynalni to
zazwyczaj oddziat wyposazony w stru-
garki wyréwnarki, strugarki gruboscio-
we, sklejarki skrzydlate i sekarki.

68 '85 W tym oddziale pozyskuje sie z tarcicy

66 60 elementy heblowane lub spod pity.

57 30 Obrébka w przyrzynalni odbywa sie
innym sposobem dla tarcicy iglastej,
innym za$ spcjsobem dla tarcicy liscia-
stej.

Tarcice iglasta po wyjsciu na woz-

54 85 kach szynowych z suszarni przektada

56 60 sie na inny wozek bezszynowy; w cza-

60 40 sie przektadania robotnik usuwa prze-

54 30 ktadki. Z wézka bezszynowego pobiera

sie tarcice na stanowisku pity poprze-

cznej, gdzie odbywa sie obrébka na po-

trzebng dlugos¢. Jezeli przy tym po-
wstajg cjdpady, sa one odktadane bezposrednio na specjal-
ny wézek. Pozyskane w czasie tej operacji odcinki tarcicy
przechodzg na woézku na stanowiska podtuznej pity tar-
czowej, przewaznie z automatycznym posuwem. Na pile
poprzecznej nie pozyskuje sie prawie wcale dtugosci po-
trzebnych na elementy krétkie, np. ramiak gérnego wien-
ca szafy — pi-zycina sie tylko elementy diugie.

Poniewaz przewaznie warunki produkcji mebli krytych
okleing dopuszczaja wszedzie stosowanie ramiakéw skle-
janych, dlatego tez obrébka na pile podtuznej jest naste-
pujaca: robotnik obcina ostre krawedzie (oflisy), nastepnie
przecina deske przez $Srodek. Odbierajagca z drugiej strony
robotnica obserwuje wady na rozcietych kawatkach i
zwraca pilarzowi kazdy kawatek do powtédrnego wyciecia
o ile po rozcieciu deski na potowe szerokos$ci jeszcze wy-
stepuja jakies wady. Ten nie krepowany szerokos$cig ele-
mentu sposéb przecinania na pile podiuznej ma na celu
wyciecie wszystkich niedopuszczalnych wad.

Pilarz pracuje ostroznie, raczej puszcza materiat kilka
razy, lecz nigdy nie odcina za duzo. Seki zdrowe dajace
sie zaprawi¢ na sekarce nie sg uzywane za wady.

Pozyskane w ten sposéb zdrowe elementy w réznej sze-
rokosci przechodza na woézku, na ktérym skitadane sa
w czasie wycinania, na stanowisko wyréwniarki lub spe-
cjalnej fugownicy, w zalezno$ci od wyposazenia zaktadu,
gdzie odbywa sie rownanie podtuznych krawedzi (fugowa-
nie). Po fugowaniu materiat przechodzi do sklejarki skrzy-
dlatej, gdzie na specjalnym stanowisku odbywa sie skta-
danie na potrzebna szeroko$¢; sktadanie wykonuje jeden
robotnik na specjalnym stole z ruchomag pitag tarczowa.
Stét posiada regulacje szerokosci sktadania przy pomocy
przesuwalnej listwy. Robotnik uktada na stole poszcze-
gb6lne klepki, zwazajac na wtasciwy uktad stoi na prze-
kroju czolowym; po ziozeniu potrzebnej szerokosci
z przypadkowym nadmiarem ostatniej klepki przyciska
cato$¢ specjalng listwag i przesuwa umieszczong pod sto-
tem pite tarczowa, ktérg odcina doktadnie potrzebna sze-
roko$¢. Pozostaly z odciecia odpad sktada sie do nastep-
nej sktadanej ptyty. Plyte zilozong uktada sie nad sto-
tem parowym, skad bezposrednio zabiera jg robotnik pra-
cujagcy na sklejarce skrzydlatej, nadajgc klej na spoiny i
wykonujgc operacje sklejania.

Pozyskane w ten sposéb ptyty po wyschnieciu przecho-
dzg na sekarki celem zaprawienia sekéw lub pozostatych
wad, a nastepnie na pity tarczowe, gdzie rozcina sie je
na potrzebne elementy. Z pity tarczowej elementy prze-
chodza na strugarke grubos$ciowa i po ostruganiu na po-
trzebnag grubo$¢ stanowig gotowy wyréb przyrzynalni.

Z wycietego poprzednio przy pierwszej operacji ma-
teriatu z wadami pozyskuje sie ta samag metodg elementy
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krétkie (poprzeczne ramiaki). Wszystkie inne odpady iglas-
te nie nadajace sie na ramiaki wyrabia sie na ptyty sto-
larskie.

Tarcica liSciasta obrabiana jest w przyrzynalni w po-
dobny sposéb z ta réznica, ze na skutek traserowania ele-
metéw na diugich deskach przed suszeniem powstaje cze-
sto konieczno$¢ wycinania na pile tasmowej, zamiast na
tarczowej poprzecznej.

Tak samo wszystkie bez wyjatku odpady tarcicy liscias-
tej podlegaja wycinaniu na szeroko$ci, jakie mozna pozys-
ka¢, i ta sama droga, co tarcica iglasta, przechodza do
sklejarki skrzydlatej w celu sklejenia w plyte o pewnej
szerokosci. Praktycznie, ze wzgledu na wady drewna li$-
ciastego, pozyskuje sie przewaznie ptyty krotkie, nie
w diugoséciach wielokrotnych. W zasadzie skleja sie odpa-
dy jednakowej gruboéci i w tym celu podlegaja one sorto-
waniu.

Stosuje sie réwniez dwustronng obrébke na, pitach tar-
czowych, jes$li pozyskuje sie elementy np. z grubych bali.
Po sklejeniu ptyty rozcina sie ja na potrzebng szero-
kos¢ elementéw; jezeli ptyta sklejona jest z grubych od-
padéw, to po rozcieciu na szerokos$¢ rozdziela sie element
na pile tasmowej na 2 czes$ci, pozyskujac z grubosci 2

elementy.

Tego rodzaju manipulacja wyklucza powstanie odpa-
déw i powoduje, ze wysoka jak nasze warunki norma
0,850 m3 elementéw struganych z i m 3 tarcicy iglastej

mozliwa jest do osiggnigecia.

Jezeli rodzaj odpadéw uniemozliwia pozyskanie ele-
mentéw dla wtasnych potrzeb produkcyjnych zaktadu,
to wyrabia sie elementy spod pity dla innych zaktadéw.
Z drewna lisciastego wycina sie elementy o przekroju
kwadratowym z przeznaczeniem na kotki do wigzania kon-
strukcji, wyrabia sie takze elementy na parkiet oszczedno-
Sciowy. Tego rodzaju elementy spod pity wychodza bez
strugania. Po skcptrolowaniu jakos$ci wigzane sg w peczki
i odstawiane do zaktadéw produkujacych kotki. Dla cate-
go przemystu meblarskiego urzadzenia do produkcji kot-
kéw skoncentrowane sa tylko w dwoéch zaktadach. Dla
wtasnych celéow pradukcyjnych odpady liSciaste uzywa sie
przewaznie na boczki i czota szuflad, z dopuszczeniem do-
wolnej ilo$ci spoiny. W praktyce widzi sie boczki do szuf-
lad szeroko$ci 10 cm. sklejane nieraz z czterech kawatkow.

Opisana manipulacja jest metoda nieznang w naszym
przemys$le drzewnym. Celowo$¢ jej zastosowania nie wy-
maga zadnych uzasadnien. Wystarczy poréwnac’nasze za-
ktady, gdzie nagromadzone sg odpady powstajgce w czasie
manipulacji, zalegajagce w halach produkcyjnych, pod szo-
pami i na placach, z zaktadamiprzemystu czechostowackie-
go, gdzie nie mozna znalezé zadnego usypiska c|dpadow.
Réznica ta wyraza sie w realnym zaoszczedzeniu drewna
i catkowicie rozwigzuje dopiero rozwigzywany u nas pro-
blem wykorzystania odpadoéw.

Zaprawianie sekéw

Nalezy przyjrze¢ sie zaprawianiu sekéw. Sama meto-
da podobna do naszej postuguje sie réwniez automatami
Reimanna lub zwykta 3-wrzecionowa sekarka. Korki do
zaprawiania wyrabiajag czesto na zwyktej poziomej wier-
tarce z ruchomym stolikiem, dostosowanym do wykony-
wanych czynnoSci.

W jednej z fabryk zaprawianie odbywa sie na rucho-
mej tasmie. Kolejno$¢ jest nastepujaca: 1) wywiercanie
sek6w na dostawionej wiertarce, 2) polozenie elementu
na tasme i reczne naktadanie kleju na jednej ze stron
ptaszczyzny, 3) wbhijanie kotkéw, 4) odwrécenie i nadanie
kleju, 5) wbijanie kotkéw, 6) kontrola, lub: 1) wiercenie, 2)
nadanie kleju 2-stonnie, 3) whijanie kotkéw 2-stronnie,
4) kontrola.

Stosuje sie zawsze metode zaprawiania sekéw przed
heblowaniem elementéw. Jest to stuszne dlatego, ze wkle-
jony kotek dobrze zasycha réwno z masa drewna zapra-
wianego i oszczedza sie przy tym dodatkowej operacji
robwnania.

Obrébka ostateczna

Wyprodukowane przez przyrzynalnie elementy prze-
chodza do dalszej kolejnej obrobki. Elementy niasywne
przechodzg do obrébki ostatecznej na pity tarczowe dtu-
gosciowe, gryzarki i szlifierki; elementy do krycia okleing
— na szlifierki walcowe i do pras, skad po kryciu okleing
przechodza ostateczng obrébke. Na szlifierki walcowe ida
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bezposrednio wszystkie ptyty dostarczone z zewnatrz. Pro-
ducent dostarcza ptyty zawsze nieszlifowane.

Po ostatecznej obrébce elementy przechodzg do dziatu
szlifierek tadmowych. llo$¢ szlifierek tasmowych jest w za-
ktadach czechostowackich 4—6 krotnie wieksza niz u nas.
Szlifuje sie zwykle na zespole trzech szlifierek. Szlifierka
pierwszy uzywa papier bardzo gruby, druga $redni, a trze-
cia drohny. Oszlifowane mechanicznie elementy nie pod-
legaja zadnemu recznemu szlifowaniu.

Cata obrébka maszynowa odbywa sie na przyrzadach
i szablonach. Do kontroli doktadnoséci obrédbki stosuje sie
sprawdziany z twardego drewna obite blachg aluminiowa,
lub z blachy aluminiowej oprawionej w drewno.

Na catej powierzchni obrébki wstepnej i ostatecznej
czynne sa punkty kontroli jakosci i punkty reperacji ele-
mentéw. Obowigzuje zasada, ze kazdy zepsuty element
jest naprawiany w miejscu zepsucia. Punkty reperacyjne
umieszczone sg tam, gdzie elementy sie psujag. Robociz-
na i materiaty na reperacje obcigzajg specjalne konta
w zaktadzie i majg wptyw na wysoko$¢ kosztéw ogdlnych.

Sposoby montazu

Montaz odbywa sie w przyrzgdach. Na montowniach
urzagdza sie stanowiska pomocnicze, gdzie przykreca sie
okucia do elementéw, np. zaséwki czy zatrzymywacze przy
wiencach szaf, zawiasy tasmowe do drzwi. Okute posz-
czegblne elementy wktada sie do specjalnego przyrzadu
0 S$cisku mechanicznym, nadajac poprzednio klej, jesli
sprzet nie jest rozbierany. W przyrzgdach nastepuje zto-
zenie i $cisSniecie potagczen sprzetu. W szkielet mebla zbu-
dowany w ten spos6b montuje sie drzwi, ktére zawsze
pasuja bez zadnego dodatkowego poprawienia. Po wmonto-
waniu drzwi odwraca sie przyrzad ze sprzetem o 180°
1 nastepuje montowanie $ciany tylnej. Sciana ta wykona-
na jest przewaznie ze sklejki bukowej nie krytej okleing.
Tego rodzaju sklejka przychodzi wprost z fabryki skle-
jek w wymiarach potrzebnych na dany sprzet.

Meble matowane montuje sie w stanie surowym, a do-
piero po montazu nastepuje wykornczanie powierzchni.

Meble polerowane na wysoki potysk montuje sie zawsze
po zapolerowaniu. Montaz na surowo, demontaz, polerowa-
nie i nastepnie powtérny montaz — system montazu me-
bli polerowanych, stosowany u nas, w czechostowackich
zaktadach zarzucony jest od kilku lat.

Mointaz po zapolerowaniu, montaz bez pasowania moz-
liwy jest na skutek zwrécenia duzej uwagi na obrobke ma-
szynowg i kontrole tej obrobki. Stosowane masowo przy-
rzady do obrébki maszynowej, szkolony specjalnie w tym
kierunku typ robotnika maszynowego (wykwalifilkowanego
stolarza maszynowego) umozliwia pozyskanie dobrych wy-
nikéw produkcyjnych i znacznych oszczednos$ci w gospo-
darce czasem potrzebnym do wykonania produkciji.

Przyktady ostatecznego montazu mebli

Montaz 2-drzwiowej szafy debowej lub bukowej ma-
towanej (montowanie odbywa sie przed matowaniem)
3 stanowiska zasadnicze po 2 ludzi 6ludzi
1 stanowsko pomocnicze do skrecanie co-
kotu z dnem i przykrecania zatrzymy-
wa'cza drzwi 1cztowiek

3 stanowiska do przykrecania zawias tas-
mowych do drzwi izamkéw baskwilowych 3 ludzi

Razem 10 ludzi.

Elementy otrzymujg robotnicy na stanowiskach zasad-
niczych bezposrednio ze stanowisk pomocniczych. Loka-
lizacja rozplanowana jest w ten spos6b, ze dodatkowy
transport zostaje wyeliminowany. Wykonany na stanowis-
ku pomocniczym element zostaje odiozony na nastepny
wo6zek, skad bezposrednio zabierany jest przez robotnikéw
na stanowisko zasadnicze. Samo rozplanowanie jest rézne
i zalezne od uktadu i wielkosci hali lub czeéci hali wy-
dzielonej na ten cel . Caly zesp6t pracuje na powierzchni
okoto 150 m2, nie liczac miejsca na odstawienie gotowych
szaf.

Dwudrzwiowe szafy nie rozbierane sklejane sg na po6t-
kryte wczepy. Montaz na stanowisku zasadniczym odbywa
sie w przyrzadzie. Jest to prostokatna rama metalowa
z urzadzeniem do umozliwienia wykonania obrotu w grani-
cach 180°. Rama umocowana jest na konsolowych stoja-
kach przymocowanych do podtogi. W dolnej czesci podtuz-
nych bokéw prostokata ramy umocowane sa bolce obroto-
we w tozyskach wbudowanych w konsolowe stojaki. Na
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krétkim boku ramy od strony bolcéw obrotowych montowa-
na jest odpowiednia przeciwwaga w postaci odlewu zeliw-
nego umocowanego na catej ditugosci krotkiego boku ramy.
W poblizu drugiego krétkiego boku ramy, na bokach dtu-
gich umocowane sa dwie ruchome nézki (z kazdej strony
jedna). N6zki stuzg do utrzymania ramy w pozycji pozio-
mej na réwnej wysokos$ci z pkt. obrotu.

We wszystkich czterech katach ramy zamocowane sg
Srubowe lub pneumatyczne przyrzady do $ciskania skrzy-
ni szafy. Sciskanie przebiega réwnolegle do bokéw prosto-
kata ramy.

Dodatkowym urzadzeniem sg 4 zwykie kozty i 2 tawy
stolarskie. Kolejno$¢ operacji jest nastepujaca:

1) utozenie bokéw na dwoch pierwszych koztach.

2) utozenie wiennica gérnego i dolnego na nastepnych

dwéch koztach,

3) nadawanie kleju na ztgcza wczepowe przez obydwu
robotnikéw; pierwszy nadaje na boki, drugi na
wienice,

4) ustawienie elementéw z poprzednio nadanym kle-
jem w ramie do montazu i wtozenie drgzka na wie-
szanie garderoby, ktéry jest zwykle wmontowany
w otwory wiercone bezpos$rednio w bokach, potoze-
nie ramy poziome,

.5) $ciskanie catej skrzyni przez dokrecenie $ciskow
lub docisk pneumatyczny,

6) dobijanie mtotkiem w katach zigczen skrzyni w celu
zwolnienia naprezen powstatych w czasie $ciskania,

7) oczyszczenie kleju zewnatrz i wewnatrz skrzyni
szafy,

8) zalozenie i przykrecenie drzwi.

Montaz drzwi odbywa sie jednocze$nie przez obydwu
robotnikéw (jeden montuje lewe drugi prawe). Po przy-
kreceniu kilkoma wkretkami przeprowadza sie prébe
zamkniecia. Jezeli drzwi nie pasuja, sg wichrowate lub ma-
ja jakie$ odchylenia w réwnolegtym utozeniu przymyku,
robotnicy reguluja te niedoktadnos$ci przez odpowiednie
wkrecenie reszty wkretek do zawiasy tasmowej — przy-
ciagaja wkretkami (sposéb znany kazdemu stolarzowi
meblowemu).

Zamek baskwilowy przykrecono na stanowisku pomoc-
niczym, nastepuje regulacja zamka, zamkniecie na klucz,
wyjecie klucza i przybicie go do wierzchniej strony gor-
nego wienca szafy.

9) Odwrécenie ramy montazowej o 180° do przeciw-

nego potozenia poziomego

10) zréwnanie krawedzi tylnej $ciany zwykiym stru-
giem. Roéwnanie wykonuje jeden robotnik, drugi
nadaje klej na zréwnane krawedzie,

11) potozenie S$ciany tylnej i przebijanie jej na nacinane

gwozdzie.

Sciana tylna nie jest pasowana we wreg, nie spotyka
sie tego rodzaju konstrukcji w zadnych meblach, nawet
eksportowych. Przyklejenie i przybicie na nacinane gwoz-
dzie, przy sprzetach nie rozbieranych, lub przykrecenie
na wkretki przy sprzetach rozbieranych, dokonane jest na
catej szerokosci krawedzi bokéw.

12) Zfazowanie krawedzi przykreconej tylnej $ciany do
450.Czynno$¢ wykonana strugiem stolarskim.
Przeszlifowanie krawedzi,
ustawienie ramy przyrzadu w pozycji pionowej,
zwolnienie nacisku,
wyjecie gotowej szafy z przyrzadu, ostateczne przej-
rzenie i odstawienie do wykonczenia. Wszelkie
uszkodzenia w czasie montazu muszag naprawi¢ ro-
botnicy montazowi, jezeli nastgpito to z ich winy.

Wykonana norma montazu wynosi 16-19 szaf 2-drzwio-
wych na jednym stanowisku zasadniczym przez osiem go-
dzin. Caly oddzial montuje w ten spos6b 48-57 szaf dzien-
nie t.j. tacznie ze stanowiskami pomocniczymi 10 ludzi,
czyli od 4,8 do 5,7 szafy na jednego robotnika montazowe-

go.

Obserwacje kilku cyklow montazowych pozwolity
stwierdzi¢, ze ruchy robotnikéw w czasie wykonywanych
czynnoéci sa zbadane i dobrze przeanalizowane. Robotnicy
nie wykonuja zadnych zbednych robét, pracuja naogot
spokojnie, bez nerwowego pospiechu.

W podobny sposéb montuje sie szafy 3-drzwiowe,
kredensy i inne sprzety. Tak samo przebiega montaz
polerowanych mebli orzechowych. Réznica polega tylko
na tym, ze meble polerowane montuje sie nie w stanie su-
rowym, lecz po zapolerowaniu wszystkich elementéw, przy
czym $rodek mebla jest przed montazem matowany.

13)
14)
15)
16)
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Jezeli sprzety, kredensy lub szafy posiadaja $rodkowe
$§ciany dzielace, to montuje sie je w czasie operacji nr. 4
i skleja razem z korpusem. Sciany tylne przy tego rodzaju
sprzetach sktadajg sie przewaznie z dwéch czescitaczonych
na boku $rodkowym. Laczenie odbywa sie na styk
linia wezykowatg, co umozliwia dobre przykrecenie $cia-
ny. Po zakonczeniu montazu meble matowane sg kontrolo-
wane. W razie potrzeby przeszlifowuje sie je dodatkawo,
woéwczas .przechodzag w catosci do kabin natryskowych.
W produkcji popularnych mebli mieszkaniowych stosuja

na debine tylko dwa kolory: debu jasnego lub bardzo
ciemnego.
Meble jasne przechodzg do natrysku bezposrednio,

meble ciemne bejcuje sie zwyktg bejcag orzechowg z dodat-
kiem amoniaku. Po wyschnieciu nastepuje lekkie przeszli-
fowanie, a nastepnie natrysk. Pierwszy natrysk odbywa sie
nitrolakierem kolorowym dostosowanym do koloru mebli;
drugi nitrolakierem bezbarwnym. Wszyskie bez wyjatku
meble matowane natryskiwane sg w cato$ci. Szafy natrys-
kiwane sa tylko raz wewnatrz.

Po natrysku i kilkugodzinnym przeschnigciu powierz-
chni sprzety sa szlifowane, bardzo czesto pierwsze nierow-
nosci powierzchni natryskiwanej zbierane sa przy pomocy
grubej i prosto naostrzonej cykliny. Natepnie szlifuje sie
i przeciaga nitropoliturag przy pomocy tamponéw z wetny
lub waty.

Wykonczanie powierzchni mebli polerowanych

W przeciwienstwie do metody natrysku mebli mato-
wych (natryskiwanie cato$ci po montazu) natryskiwanie
mebli wykohnczanych na wysoki potysk odbywa sie zawsze
w elementach, przed mcintazem. Meble na wysoki potysk
wyrabia sie wytgcznie na eksport. Przed natryskiem naste-
puje zacieranie poréw oliwa mineralng w potaczeniu
z ciemna umbra, po wyschnigeciu nastepuje pierwsze
natryskiwanie. Po przesuszeniu w normalnych warunkach
hali natryskowni pierwsza warstwa nitrolakieru zostaje
przeszlifowana recznie. Po przeszlifowaniu odbywa sie
doktadna kontrola powierzchni, usuniecie ew. btedow, kté-
re wystepujag po pierwszym natrysku (pecherze, jasne
miejsca na skutek przeszlifowania okleiny, odpryski oklei-
ny na krawedziach).

Po tych czynnos$ciach nastepuje dalszy dwukrotny na-
trysk. Czas schniecia powierzchni miedzy ostatnimi natrys-
kami wynosi okoto dwu godzin. Po ostatecznym natrysku
i przeschnieciu powierzchni (zwykle do drugiego dnia)
odbywa sie szlifowanie przy pomocy pneumatycznych recz-
nych szlifierek. Do szlifowania uzywa sie papieru wodo-
odpornego lub zwyktego. Szlifuje sie na mokro z nafta.
Wydajnos$¢ jednego robotnika jest stosunkowo duza i do-
chodzi do 25 m2 (na osiem godzin) oszlifowanej powierz-
chni natryskiwanej.

Zastosowanie tego rodzaju szlifierek rozwigzato catko-
wicie problem stosowania natrysku na skale przemystowa.
Do szybkiego osuszenia szlifowanych powierzchni z resz-
tek nafty uzywa sie zwyktych trocin lisciastych. Po oszlifo-
waniu nastepuje polerowanie powierzchni pumeksowo-wo-
skowa pastg do polerowania lakieru. Czynnos$¢ ta wykony-
wana jest mechanicznie ,na zwyktych szlifierkach tasmo-
wych z ruchomym stotem. Zamiast tasémy szlifierskiej za-
stosowana jest-taséma tekstylna (dywanowa).

Element lezy na stole, tak jak do szlifowania, Paste na-
ktada sie drewniang topatka na ptaszczyzne elementu. Po
uruchomieniu maszyny robotnica wykonuje te same ruchy
i czynnoséci, jak przy szlifowaniu. Ptaszczyzna pod wpty-
wem tarcia tasmy dywanowej nasyconej pasta nabiera
natychmiast potysku. Cata operacja np. na drzwiach lub
boku szafy trwa 4-5 minut.

Strony lewe elementéw natryskiwane sa jeden lub dwa
razy> jednocze$nie w czasie natryskiwania stron prawych.
W jednym z zaktad6éw stosuje sie do natrysku elementéw
prostych automat z mechanicznym posuwaniem. Automat
zostat skonstruowany przez pracownikéw zaktadu. Do po-
lerowania drobnych elementéw uzywajg tarcz tekstylnych
w rodzaju stosowanych w przemysle metalowym.

Wszystkie bez wyjatku meble po montazu przechodzag
do oddziatu, w ktorym wykonywane sa ostateczne roboty
wykonczeniowe. Praca w tym dziale rozpoczyna sie od
ogblnego przegladu sprzetu, kontroli jako$ci wykonania,
zamontowania uchwytéw, ruchomych czesci wewnatrz,
bejcowania tylnej $ciany i kompletowania.

Z dziatu tego meble bezposrednio kieruje sie do maga-
zynu, skad odbywa sie ekspedycja.
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Jak skonstruowac
pojedynczy zataczany frez profilowy

Realizacja zadan Planu 6-letniego wymaga statego i

systematycznego

postepu technicznego w za-

kresie metod i techniki produkcji. Jednym z zasadniczych czynnikéw wplywajacych na technike obrébki prze-
mystowej drewna jest jako$¢ narzedzi skrawajacych oraz nalezyte ich stosowanie.

Zagadnienie to nie jest jednak w przemysle drzewnym jeszcze nalezycie doceniane i dostatecznie znane.
Nasze szkolnictwo zawodowe powinno sprawe narzedzi szerzej potraktowa¢ w programie wyktadoéw i ¢wiczen
praktycznych z uwzglednieniem odpowiednich pomocy naukowych.

W ,Przemys$le Drzewnym" ukaze sie szereg arty-kutéw, ktérych zadaniem jest czeSciowe wypetnianie tej lu-

Artykut
czego freza profilowego.

F REZY zataczane przeznaczone sg do obrébki powierz-
chni ksztattowych. W przekroju réwnolegtym do krawedzi
tnacej zab freza zataczanego ma okreslony zarys, dostoso-
wany do zarysu obrabianej powierzchni. Ostrzenie takiego
freza polega na szlifowaniu piersi zeba.

Zasadniczym warunkiem prawidtowej konstrukcji zata-
czanego freza profilowego jest zachowanie wtaéciwych ka-
tow skrawania oraz profilu krawedzi skrawajacych —
W miare zuzywania sie¢ narzedzia na skutek ostrzenia.

Dla spetnienia tego warunku nieodzownym jest, aby
powierzchnia przytozenia zeba wykonana byta w odpowie-
dniej krzywiznie. Styczne, wykreslone w dowolnym pun-
kcie tej krzywej powinny stanowi¢ staty kat z kierunkiem
ruchu narzedzia (kierunek ruchu narzedzia w danym pun-
kcie, jak wiadomo, jest prostopadly do promienia wy-
kreslonego z tego punktu); kat ten nosi nazwe kata przy-
tozenia u. Wraz z innymi podstawowymi oznaczeniami
przedstawiony on jest na rysunku Nr 1. Niezachowanie

powierzchnia
przqg>zenia

o<- kat przyTotenia

/- kat natarcia
/3 - kat ostrza

er- kat skrawana
Rys. 1.

warunku stato$ci kata a w kazdym punkcie powierzchni
przytozenia spowoduje, ze w miare ostrzenia narzedzia
zmienia¢ sie bedzie profil obrabianego elementu.

Istnieje kilka sposobéw wykreslenia krzywizn powierz-
chni przytozenia: a) wg spirali logarytmicznej, b) wg spi-
rali Archimedesa, c¢) wg tuku kota o $rodku, przesunietym
w stosunku do $rodka freza.

Ten ostatni spos6b jest najprostrzy a jednoczes$nie dla
celéw praktycznych dostatecznie doktadny, dlatego tez
powinien by¢ spopularyzowany w naszych zaktadach, cze-
sto wykonujacych frezy we wtasnym zakresie.

Tok postepowania przy wykreslaniu krzywizny powie-
rzchni przytozenia tym sposobem jest nastepujacy (rys.
2): obwod kota o $rednicy narzedzia dzielimy na tyle cze-
Sci, ile zebéw posiada¢ bedzie frez. (Przy posuwie recz-
nym najlepiej jest stosowa¢ 2do5, przy mechanicznym za$
6 — 12 zebow).

Wezmiemy jako przyktad frez 6-zebowy. Przez podziat
obwodu kota na 6 czesci otrzymujemy punkty: A, B, C,
D, E, F. W punkcie A wykreélamy kat a' rowny katowi
przytozenia a (warto$¢ a podana jest w tabeli Nr 1). Ze
Srodka freza 0 wykreslamy pomocniczy okrag kota, styczny
do ramienia kata nie przechodzacego przez punkt O (pro-
mien tego okregu rs4 = R. sina). Z punktu stycznoséci ,1¢
promieniem A zataczamy tuk, wyznaczajacy krzywizne
powierzchni przytozenia zeba. Z tego samego punktu ,1°
wykres$la sie réowniez tuk przez najnizszy punkt profilu.

ponizszy zawiera szczegOtowe wskazéwki techniczne, dotyczace wiasciwego wykonania pojedyn-

Obok podanego wyzej sposobu spotyka sie czesto w za-
ktadach, wykonujacych frezy we wtasnym zakresie, kon-
struowanie powierzchni przytozenia zebédw w linii prostej
(rys. Nr 3). Takie frezy profilowe nie odpowiadajg jednak
zasadniczym (przytoczonym na wstepie) wymogom, jakim
powinna odpowiada¢ konstrukcja freza profilowego (z ry-
sunku Nr 3 widaé, ze kat przytlozenia w punkcie A —e aA
jest inny anizeli kat przytozenia w punkcie B —aB).

We frezach takich pod wplywem zmiany ich Srednicy
na skutek ostrzenia pogarsza sie znacznie kat skrawania
(co wptywa na jako$¢ obrébki) oraz zmienia sie profil
obrabianego elementu. Dlatego tez frezy te, jakkolwiek
bardzo tatwe w wykonaniu, nie powinny by¢ stosowane.

Znajgc spos6b prawidtowego wykreslenia krzywizn po-
wierzchni przytozenia zeb6w wykre$lamy pozostate ele-
menty, potrzebne do skonstruowania freza zataczanego.

Piersiowe $ciany zebéw wykreslamy pod katem y do
promieni freza, wykre$lonych z punktu O do poszczeg6l-
nych wierzchotkéw zebéw (A, B, C ...). (Wielkosci kata y
podane sa w tabeli). WykreS$lnie przeprowadza sie
w ten sposéb, ze z punktu O zatacza sie pomocniczy okreg
kota o promieniu ri = R sin y, nastepnie z punktéw A,
B, C, D, E, F, wykres$la sie w odpowiednim kierunku stycz-
ne do tego okregu. Styczne te wyznaczajg przednie $ciany
zebow (rys. 2).

Dla okre$lenia $rodkow tukéw luk miedzyzebnych wy-
kreslamy pomocniczy okreg kota o promieniu ro = m. R,
dzie ,m*“ jest wspoéitczynnikiem réwnym $rednio 0,6. Pun-
kty przeciecia tego okregu z liniami przednich $cian ze-
bow stanowig $rodki tych okregéw. Ze Srodkéw tych wy-
kreslamy kota o promieniu r3 = 35 — 45 mm (wielkos$¢
ta ustalona jest na podstawie danych praktycznych). Luce
miedzyzebnej nadaje sie po tym niekiedy ksztatt przedsta-
wiony na rys. Nr 4a. Ksztalt ten ma zastosowanie dla
frez6w o niegtebokim profilu zebéw. Dla frez6w o gtebo-

Rys. 2.
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kim profilu zebéw nadaje sie nieco odmienny ksztatt luk
(rys. Nr 4b).

Wykres$lenie grzbietowej $ciany zebéw przeprowadza
sie nastepujaco: pod katem ,W*“ od promienia OF wykres$la
sie promien OY (W = 10 — 12° przy obrébce $ciany
grzbietowej na specjalnej zataczarce do frezéw; W = 8
— 10° przy obrébce recznej). Przez punkt przeciecia tego
promienia z wewnetrzng krzywa przytozenia (K) przepro-
wadza sie prosta, styczng do wykreslonego juz okregu ko-

ta o promieniu rg, az do przeciecia z zewnetrzna krzywa
przytozenia zeba. Prosta ta wyznacza wtasnie grzbietowa
Sciane zeba. Przy takiej konstrukcji pojemnos$¢ luki
miedzyzebnej jest dostateczna dla pomieszczenia widr.

Otwér Srodkowy freza (o promieniu r) powinien by¢
dostosowany do $rednicy wrzeciona frezarki.

Przy konstruowaniu frez6w nalezy przewidzie¢ odpo-
wiednia szeroko$¢ zebéw — wieksza anizeli szerokos$¢
obrabianego_elementu.

W szerokich frezach profilowych wytacza
sie czes$¢ powierzchni czotowej dla zmniej-
szenia ciezaru narzedzi oraz utatwienia
ostrzenia krawedzi tnacej. Przy wytacza-
niu powierzchni czotowej nalezy uwzgle-
dni¢ konieczno$¢ zachowania dostatecznej
wytrzymatosci zebéw, oraz uzyskania row -
nomiernego nagrzania freza przy hartowa-

profi/ krawedzitngcej

profil elementu
Rys. 5.
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niu; nier6ownomierne bowiem nagrzewanie poszczegdlnych
czesci freza moze spowodowac pekniecie przy hartowaniu
na skutek dziatania wewnetrznych naprezen.

Waznym dla praktyki jest zagadnienie skonstruowa-
nia profilu krawedzi tnacej zeba na podstawie danego
profilu obrabianego elementu. Na skutek ruchu obroto-
wego freza profilowego oraz potozenia piersiowej $ciany
zeba pod katem natarcia w stosunku do ptaszczyzny osio-
wej (tj. przechodzacej przez o$ obrotu) freza, profil kra-
wedzi tngcej rézni sie od profilu elementu obrabianego
tym frezem.

Wyznaczenie profilbw krawedzi tngcych opiera sie na
2 zasadach:

a) Linia przeciecia powierzchni obrotowej, zataczanej
przez krawedZ tnaca zeba z ptaszczyzna osiowa freza
jest identyczna z profilem obrabianego elementu.

b) Profil krawedzi tngcej zeba otrzymuje sie jako linie
przeciecia powierzchni piersiowej zeba z powierzchniag
obrotowg, ktérej przekrdj osiowy jest identyczny z pro-
filem obrabianego elementu.

Postugujgc sie tymi zasadami mozemy bez trudu na
podstawie danego profilu elementu wykres$li¢ krawedz
tnaca w nastepujacy sposéb (rys. 5):

Rysujemy w naturalnej wielkos$ci poziomy rzut freza
i przekrdj pionowy elementu o pozadanym profilu. Frez
ustawia sie tak, aby piersiowa plaszczyzna zeba byta
rownolegta do osi O' O", przechodzacej przez Srodek fre-

za. Przekrdj elementu powinien byé tak usytuowany, aby
z rzutu jego najnizszego punktu 6' mozna byto wykresli¢
pomocniczy okreg kota o promieniu R.

Na 0§ O' O", rzutujemy cha-
rakterystyczne punkty profilu
elementu (1, 2, 3..) otrzymujac
odpowiednie punkty 1' 2' 3.
Przez punkty te wykreslamy ze
Srodka O tuki k6t o odpowied-
nich promieniach, az do przecie-
cia z krawedzig tnacag zeba; o-
trzymane punkty oznaczamy 1",
2", 3", 4"...). Nastepnie z pun-
ktéw tych przeprowadzamy linie
poziome az do przeciecia z linia-
mi pionowymi, wyprowadzonymi
z odpowiednich punktéw profilu

elementu. Punkty przeciecia
tych linii 1°, 2°, 3°... wyznaczaja
poszukiwany profil krawedzi
tnacej zeba.

Niezaleznie od powyzszej

metody, wykre$lanej dla pro-
filbw nieskomplikowanych, niegtebokich i niewymagaja-
cych wiekszej doktadnos$ci, mozna zastosowaé nastepujacy
spos6b praktycznego okreslenia profilu krawedzi tnacej
freza. Wykonujemy model elementu i przecinamy go pod
katem natarcia (y) danego freza. Profil przekroju stano-



Str. 212 PRZEMYSt DRZEWNY Zeszyt 9

Rys. 8.

Tablica 1. . . - .

. wi rownoczes$nie przyblizony
Zasadnicze wymiary | wartosci katéw frezé6w zataczanych. profil krawedzi tnacej (rys.

| Nr 6).
Przeznaczenie Sreclijnlca llo&é W artoéci katéw Jezeli cho_dzi o przekroj osig—
freza w mm zebow wy zeba p_rofllowego, tq wykres-
a° pe 70 g° li¢ gg mozemy w sposob p_rzed—
stawiony na rys. 7. Profil ten
. rézni sie od profilu elementu w
Frezy profilowe zaleznosci cjdwielkosci kata a i Y
dla frezarek Wyszczegdlnienie podstawo-
0 recznym po- wych zasad, na ktérych opiera
suwie 80— 120 4—6 10— 15 60— 45 15— 30 75— 60 sie  konstrukcja freza bytoby
niepetne, gdyby$Smy nie wyjas-
Frezy profilowe nili dlaczego w niektérych przy-
dla strugarek, padkach stosuje sie kgt obsadze-
wyztobiarek nia bocznego y (rys. 8a) oraz kat
(frezy dla wpu- pochylenia krawedzi tngcej (rys.
stow etc.) 120— 180 6— 8 10 50 30 60 8b). Zagadnienie to bedzie omo6-

TADEUSZ ORLICZ

wione w nastepnym artykule.

Uwagi do metod kontroli przebiegu suszenia
drewna w suszarniach

(DOKONCZENIE *)

Dyplomato WANY absolwent A. H. Zbigniew Gasior
zwrdécit sie do Zaktadu Mechanicznej Technologii Drewna
S. G. G. W. w Warszawie z prosba o zaopiniowanie
usprawnienia, ktére nazwat orientacyjno-technicznym.

Opierajac sie na definicji wilgotno$ci bezwzglednej mgr
Gasior zauwazyt, postugujac sie konkretnymi, liczbowymi,
przyktadami, ze ubytkowi poczatkowej wilgotnosci bez-
wzglednej o 1% odpowiada pewien staty ubytek ciezaru
drewna wilgotnego, w granicach od ciezaru poczatkowego
drewna wilgotnego do ciezaru drewna bezwzglednie su-
chego. Ten staty ubytek cigezaru, réwny 1/100 ciezaru
drewna bezwzglednie suchego nazwat mgr Gasior ,sko-
kiem wagowym®. Wystarczy zatem ustali¢ ciezar poczat-
kowy drewna wilgotnego (np. deski kontrolnej), wilgot-
no$¢ poczatkowa, obliczy¢ ciezar drewna bezwzglednie su-
chego, aby zna¢ skok wagowy. Wtedy w tatwy rachun-
kowo sposéb mozna utozy¢ tabele ciezaréw biezacych
drewna, odpowiadajacych réznym procentom wilgotnosci
bezwzglednej.

Autor tego pomystu w tym celu proponuje utozenie
takiej tabeli, by postugiwa¢ sie nig dla kontroli przebiegu
suszenia drewna. W pi$mie swoim pisze bowiem: ,Celem
ustalenia spadku wilgotnos$ci suszonego drewna wystar-
cza mierzy¢ wage suszonego drewna“. W dalszym liScie
(z 7 maja 1950 r.) tak wyjasnia istote usprawnienia:
,Usprawnienie powyzsze umozliwia stata kontrole prze-
biegu suszenia, gdyz przy doktadnie opracowanej tablicy

*j Dokonczenie artykutu z Nr 7—8/51 ,Przemysiu Drzewnego*

kontrola ta ogranicza sie tylko do sumiennego wazenia.
Tym samym réwniez ogranicza czas potrzebny na dokona-
nie pomiaréw, pozwala na zlecanie ich przyuczonym pra-
cownikom*®.

Mgr Gasior przeciwstawia swoja metode metodzie, oma-
wianej w podreczniku inz. Stanistawa Rzadkowskiego pt.
,Suszenie drewna w suszarniach“, Warszawa 1949, z kt6-
rego cytuje ze str. 69: ,Sprawdzanie polega na wazeniu

wyrzynkéw prébnych oraz na obliczaniu kazdorazowej

wilgotnos$ci drewna kazdego wyrzynka wedtug wzoru

------ 6—--—-——100“. (Uwaga: oznaczenie zmienitem zgodnie
0

z uzywanymi w tym artykule.)

Jak z powyzszego wynika, usprawnienie mgr Gasiora
odnosi sie do kontroli przebiegu suszenia i polega:

1. na wprowadzeniu tabeli kontrolnej ,wilgotno$¢ bez-
wzgledna — ciezar biezacy" opracowywanej np. w biurze
i oddawanej kazdorazowo obstudze suszarni;

2. na utatwieniu lub uproszczeniu rachunkowym przez
wprowadzenie ,skoku wagowego“.

My$l przewodnia pomystéw mgr inz. Ktosowiaka i mgr
Gasiora jest wiec w zasadzie ta sama: danie obstudze go-
towych tabel oraz uproszczenie rachunkéw przy oblicze-
niu tabel.

2. Matematyczne ujecie.

Pomyst przedstawiony przez autora na przykiadach
w liczbach szczeg6towych w sposéb nieco niejasny i za-
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gmatwany, przeniesiony na grunt elementarnej matematy-
ki przedstawia sie nastepujaco.

Zachowujac przyjete poprzednio oznaczenia napiszemy
rownanie 1) w postaci

- . Gb= d + Wo0)Go
Rownanie to przedstawia, jak wiadomo, w uktadzie wspét-
rzednych Wo i Gb linie prosta przecinajaca o$ Gb w punkcie
Go (dla Wo = 0O). Nas interesuje praktycznie odcinek pro-
stej zawarty pomiedzy odcietg WO = O, (Gb = GO0) a WO
— WOP, (Gb = Gp.)

Biorgc pod uwage dowolny ubytek wilgotnos$ci np. po-
miedzy Woi a WQ2
otrzymamy

Gb, = (1 + W01 Go oraz G = (1 +W @GO
czyli
Gpi b2 a+ wope (it+w@®GO
a wiec
_ Gb,~G b, = (W,. W,,) G,
czyli
Gbi Gb2 G
w  — W
01 02

Wezmy pod uwage ubytek wilgotno$ci W *t— W*2 réwny

przyjetej przez nas jednostce za ktérg obieramy 0,01 kg/,

lub 10/o, czyli S
K ~K =0,0 1 kS/kg

lub przy wyrazeniu wilgotnosci w procentach W'o_Woz_

= 1%.

Temu jednostkowemu ubytkowi wilgotno$ci odpowia-
da wubytek ciezaru drewna Gbi — G*s, nazwany
przez mgr Gasiora ,skokiem wagowym®“. Mozna go na-

zwac¢ inaczej jednostkowym spadkiem ciezaru i oznaczy¢
przez S, czyli napiszemy

Gb, ~ Gb2 = Sg
Otrzymujemy zatem wyrazenie

Gb, A - G

W o- W

z ktérego wynika

S = 001 GOk g
Jednostkowy spadek ciezaru wynosi wiec 0,01 czyli 1%
ciezaru drewna bezwzglednie suchego, co pozwala na jego
szybkie obliczenie, przy znanym ciezarze poczatkowym
Gp i znanej wilgotno$ci poczatkowej W op deski kontrol-
nej, mianowicie

S = 0,01 - —---—-- kg
1+ wop
Z drugiej strony mozemy napisac
G, G,. Gip. g:
W, w. W <L
czyli
W, -w,
Gy, Gb. = S
w:io-ow
Wyrazenie
W" W" W” W
=u
w o - W~ 0,01
lub Wn _Wn
u
1

przedstawia ilos¢ jednostek ubytku wilgotno$ci.
Otrzymujemy wiec réwnanie

Jb Su kg
Ogo6lnie przy dowolnym ubytku wilgotnosci, liczonym
W_ w,
od wilgotnos$ci poczagtkowej, o U = jednostek,

0,01

spadek ciezaru drewna, liczony od ciezaru poczatkowego,
wyniesie
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Gp — Gb = SU kg
Stad wz6r do obliczenia ciezaru biezgcego drewna w za-
leznos$ci od ubytku wilgotno$ci przy znanym ciezarze po-
czatkowym drewna
Gb =

Wz6r 21) pozwala na tatwe utozenie tabeli przez odej-
mowanie U od wilgotnos$ci poczatkowej oraz iloczynu SU
od ciezaru poczatkowego. Wz6r ten jest fizycznie wazny
dla U w granicach od U= O do U= Wop Dla ubytku

O jednostek otrzymujemy iloczyn US =

op

Gp — SU kg

wilgotnos$ci U =

w
Dla ubytku U —

0, czyli Gb — G jednostek,
p 0,01
otrzymujemy

W,

Gb= G_—001Gn— - — G W =
° 0 01 P o *op
Gp ~ Go
= Gp- Go G,

czyli Gp = GO.

I1. WSKAZOWKI ULATWIAJACE UKLADANIE
TABLIC KONTROLNYCH

Zasadniczo obliczenia potrzebne do utozenia tablic kon-
trolnych nie sa skomplikowane, gdyby jednakze praktyka
wymagata zupetnie mechanicznego ich wykorzystania bez
Eopiugiwania sie wzorami mozna i to utatwienie wprowa-
dzi¢ podajac zamiast wzoréw pamieciowe regutki. Ponizej
przyktady, w ktéorych mowa jest o wilgotnosci bezwzged-
nej.

1. Tablice oparte na statym ciezarze drewna bezwzgled-
nie suchego deski kontrolnej.

Dawna wilgotno$¢ poczatkowa drewna w procentach;
przyjeto ciezar drewna bezwzglednie suchego deski, wyra-
jajacy sie okragta liczba kilogramoéw. Ciezar poczatkowy
deski otrzymamy przez dodanie do tego ciezaru tej ilosci
dekagramoéw, jaka uzyskamy z pomnozenia przyjetej licz-
by przez procent wilgotnos$ci. Np.: wilgotno$¢ poczatkowa
32°/o, przyjety ciezar drewna bezwzglednie suchego 3 kg.
ciezar poczatkowy deski kontrolnej ma wynosi¢ o 32 razy
3, tj. o 96 dekagramow wiecej czyli 3, 96 kg.

W ten sposéb uzyskujemy kazdy ciezar biezacy odpo-
wiadajgcy zatozonej posredniej wilgotnoéci, lub powiemy,
ze przy ubytku wilgotnoéci I1»/0 odejmujemy od poprzed-
niego ciezaru tyle dekagramoéw, ile wynosi w kilogramach
ciezar drewna absolutnie suchego. Do wniosku tego docho-
dzimy bezposrednio z réwnania 17).

2. Tablice oparte na stalym ciezarze poczatkowym deski
kontrolnej.

Dana wilgotno$¢é poczatkowa drewna w procentach;
Przyjeto ciezar poczatkowy deski wyrazajgcy sie okragita
liczba kilograméw. Ciezar biezagcy odpowiadajgcy zatozo-
nej posredniej wilgotno$ci otrzymamy odejmujac od cie-
zaru poczatkowego liczbe w dekagramach, uzyskang z po-
mnozenia ubytku wilgotno$ci wyrazonego w procentach
przez jednostkowy spadek ciezaru. Jednostkowy spadek
ciezaru wyrazony w dekagramach otrzymujemy z podzie-
lenia ciezaru poczatkowego wyrazonego w dekagramach
przez wilgotno$¢ poczatkowa, do ktérej dodano liczbe 100.

Np.: wilgotno$¢ poczatkowa 20 "/o, przyjety ciezar po-
czatkowy 3 kg, obliczy¢ ciezar biezacy odpowiadajacy wil-
gotnosci 8°/0. Ubytek wilgotnos$ci 12°/o, jednostkowy spadek

ciezaru gp = "kg. Wobec tego od 3 kg nalezy
odja¢ 12 : 2,5 — 30 dkg, czyli szukany ciezar biezacy wy-
niesie 2,70 kg.

Gdyby$my jednostkowy spadek ciezaru chcieli wyrazi¢
liczbg okragta dekagraméw, musimy zatozyé ciezar drewna
bezwzglednie suchego deski wyrazony okragta liczba kilo -
gramow, czyli powracamy do ujecia zagadnienia wediug
punktu 1.

Zatozenie stalego ciezaru drewna bezwzglednie suchego
deski kontrolnej jest oprécz wzgledéw rachunkowych
korzystne réwniez pod wzgledem techniki kontroli, gdyz
pozwala na zastosowanie z gory utozonej tablicy kon-
trolnej (indywidualnej) dla wiekszej iloéci desek kontrol-
nych. Utozenie takiej tablicy trwa tylko kilka minut.

iaq
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Skrzynka Porad

PRZYSPIESZENIE SUSZENIA DREWNA

Ob. Z. K. z tadzi zapytuje: na czym polega przy$pie-
szenie suszenia drewna przez naspcanie srodkami chemicz-
nymi i czy metode tg stosuje sie w przemysSle

Odpowiedz. Nasycanie drewna $rodkami chemicznymi
celem przy$pieszenia i utatwienia procesu suszenia drewna
w suszarniach oparte jest na nastepujacej zasadzie:

Wiadomo, ze ciSnienie pary roztworu soli w wodzie jest
nizsze od ciednienia pary wodnej. Jezeli zatem drewno
przed suszeniem nasycimy roztworem pewnych S$rodkéw
chemicznych (soli), to wyparowywanie tego roztworu
z powierzchni drewna odbywa sie wolniej niz wyparowy-
wanie wody. Parowanie roztworu nastgpi dopiero wtedy,
gdy wilgotno$¢ wzgledna powietrza spadnie ponizej stanu
rbwnowagi z cisnieniem roztworu, co np. dla roztworu
soli nastepuje dopiero ponizej 75% wilgotnos$ci wzglednej
powietrza.

Pozornie op6znia to proces suszenia. W rzeczywistosci
jest odwrotnie. Roztworem bowiem nasyca sie jedynie
zewnetrzne warstwy drewna, ktére zwykte w pierwszej
fazie za szybko wysychajg i powodujg opdZnienie dalszych
faz suszenia. Drewno nasycone roztworem soli wysycha
rGwnomiernie, jest mniej wrazliwe na pekanie i schnie
szybciej niz drewno nienasycane.

Metoda ta jest jednak jeszcze bardzo mato rozpowszech-
niona, prawdopodobnie z powodu jej nierentow-
noéci xw Polsce dotad — w/g posiadanych przez nas wia-
domoséci — nie byta stosowana.

Rozpowszechnienie tej metody zalezy od tego, czy uda
sie jej koszt dostatecznie obnizy¢, by wynagrodzi¢ straty
w czasie i w materiale, jakie powstajg przy zwyktym su-
szeniu.

R. P.

TROCINY A PLYTY PILSNIOWE

Ob. J. S. z Bydgoszczy zapytuje: dlaczego nie uzywa
sie trocin do” produkcji ptyt piléniowych?

Odpowiedz. Metoda produkcji ptyt pilSniowych opiera
sie na przeprowadzeniu mechanicznego rozwtdéknienia bez
uszkodzenia naczyn i oddzielenia wtékna w stanie zupet-
nie nie uszkodzonym. Wtdkno takie zezwala na osiggniecie
dostatecznej fibrylacji i posiada potrzebne wtasciwosci
spilSnienia miazgi.

Badania nad wtasciwosciami spilSnienia wykazuja, ze
jednym z decydujacych warunkéw otrzymania dobrej ptvty
pilSniowej jest przygotowanie dobrego, nie uszkodzonego,
diugiego i elastycznego witdkna.

Wrecz przeciwne cechy posiadajg trociny. Zdjecie mi-
kroskopowe przedstawia trociny jako fragmenty krétkich,
uszkodzonych witdkien oraz szczatkéw witdokien. Widkno
takie ma ujemne wtasciwosci spil$niania i nawet przez
poddanie trocin dalszemu rozwtdéknieniu, wtdkno nie
osiagnie takiej jakos$ci, by mozna byto otrzymacé¢ dosta-
teczng fibrylacje i pozyskanej miazdze nada¢ potrzebne
wiasciwosci spilSnienia.

I. F.

BLONA BAKELITOWA

Ob. D. J. z Warszawy zapytuje: Jakim warunkom po-
winna odpowiada¢ btona bakelitowa stosowana do produk-
cji sklejek cienkich?

OdpowiedzZ. Btona bakelitowa jest to bibutka o grubosci

— 0,1 mm nasycona klejem bakelitowym (roztworem
zywicy otrzymanej z polikondensacji czystego krystalicz-
nego fenolu z formaldehydem).

llos¢ zywicy w blonie okres$la sie conajmniej na 75%
ciezaru btony. Ciezar zas§ 1 m2 btony waha¢ sie powinien
w granicach 0,55 g — 0,85 g w zaleznos$ci od gruboséci kle-
jonego fornieru

Zewnetrzny wyglad btony réwniez charakteryzuje ja-
koé¢ i mozna przyjaé¢, z duzym prawdopodobiefistwem za
dobrg bione, ktéra posiada kolor jasno-bragzowy, powierz-
chnie gtadka,”pokrycie klejem obustronnie réwnomier-
ne bez naciekdéw, nie sklejajaca sie przy rozwijaniu. (Ko-
lor ciemno-brazowy nasuwa przypuszczenie, ze klej sta-
cit i1 witasnos$¢ klejenia). Btona powinna zachowaé¢ swoje
wtasnosci klejenia w ciggu 6 miesiecy.

Dla pewnos$ci produkcji przy odbiorze technicznym
btony nalezy przeprowadzi¢ nastepujace badania: wygla-
du zewnetrznego, ciezaru blony, zawartos$ci ropuszczalnej
zywicy oraz przeprowadzi¢ prébne klejenie i sprawdzi¢
wytrzymato$¢é spoiny klejonej. Badania powyzsze powinny
byc przeprowadzone wedtug jednolicie ustalonych metod.

Nalezy podkresli¢, ze przy stosowaniu btony bakelito-
wej powstaje konieczno$¢ utrzymania wilgotnosci klejo-
nych arkuszy fornieré6w w granicy 8 — 10% i zastosowa-
nia temperatury prasowania 150 — 155°C przy ci$nieniu
jednostkowym 20 — 25 kg/cm2. Blone bakelitowg nalezy
przechowywa¢ w opakowaniu ,transportowym'l w po-
mieszczeniu suchym o temperaturze od 0° dol5°C i wil-
gotnos$ci wzglednej powietrza do 70%.

Kronika

AKCJA ODCZYTOWA'SIT LiD

W ramach cyklu odczytéw, jakie zorganizowano przez
Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Les$nictwa i Drzew-
nictwa, odbyt sie 21 czerwca odczyt dr. Tadeusza Perkit-
nego pt. ,Nowa, przez IBL opracowana metoda réwno-
czesnego klejenia i impregnowania wielkowymiarowych
elementéw drewnianych®.

Prelegent we wstepie przedstawit korzysci klejenia
drobnych elementéw drewnianych w wielkowymiarowe,
mozliwo$¢ tworzenia belek z wadliwego surowca. Dzieki
umieszczaniu w $rodku belki klejonej (w strefie niskich
naprezen) desek sekatych, a na brzegach ( w strefie na-
prezen wysokich) bezsecznych. tj. umieszczanie gatunku
o lepszych cechach wytrzymatosciowych na brzegach,
a stabszego w $rodku, otrzymujemy mozno$¢ maksymalne-
go wykorzystania wtasnos$ci mechanicznych drewna.

W ZSSR klejenie wielkowymiarowych elementéw sta-
nowi szeroko rozbudowang i gospodarczo powazna gataz
przemystu drzewnego. Wobec koniecznoéci klejenia wiel-
kich elementéw nasuwa sie pytanie: klei¢ klejami wig-
zacymi na goraco, czy tez na zimno Przez poréwnanie
cech obu metod ocena wypadta na korzy$¢ pierwszej me-
tody. Dlaczego wiec klei sie klejami wigzacymi na zimno?
Zasadnicza trudnos$¢ przy klejeniu na gorgco sprawia dopro-

utrzymanie przez pewien czas odpowiedniej
ilosci ciepta do spoiny klejowej. Dopiero ostatnio opra-
cowany spos6b klejenia pradami wielkiej czestotliwos$ci
usuwa dotychczasowe trudnos$ci przy klejeniu na goraco.

Sposéb ten jest jednak kosztowny. Niewspéitmiernie
wysokie koszty zakupu i amortyzacji urzgdzen do klejenia
drewna wielkowymiarowego oraz wysokie koszty produk-
cji biezacej sprawiaja, ze nie moze on by¢ uzyty przy ma-
sowym potokowym klejeniu elementéw stosunkowo matej
wartoscil.

wadzenie i

Istnieje wreszcie ostatni spos6b, najprostszy — posma-
rowanie klejem wigzacym na goraco, $ciSniete przycis-
kami i umieszczenie w suszarni.

Klejami, ktérymi mozna sie do tego postuzy¢é mogly
by by¢ Alpit i Neo-Alpit, wyprodukowane przez Labora-
torium Fabryki Sklejek i Zaktadu Ulepszania Drewna
IBL w Bydgoszczy (klej fenolowo-formaldehydowy). Klej
ten jest tatwy do produkcji i tani.

Sposéb powyzszy ma jednak te wade, ze materiatu
drzewnego nie mozna odpowiednio przegrza¢. Trudno$¢ ta
zostata usunieta w nastepujacy sposéb: elementy przezna-
czone do sklejenia przepuszcza sige przez pity o kilku tar-
czach, ktére wyztabiaja na po6zniejszych powierzchniach
styku rowki, tak ze po ztozeniu powstajg kanaliki. Kana-
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liki te pozwalajag na tloczenie od czdét klejonych belek
garacego oleju kreozotowego, spetniajagcego dwie role: no$-
nika ciepta i impregnatu.

Spos6b ten nazwany metoda ,Imperkol“ jest swego
rodzaju rewelacja, poniewaz klejenie odbywa sie w $ro-
dowisku ciektym, jakim jest olej kreozotowy (w tempera-
turze 135°C). O trwatos$ci spoiny klejonej otrzymanej ta
metodg Swiadczyly eksponaty w postaci belek:

a) przez rok kapanych w wodzie i wystawionych na stonce,
b) gotowanych 60 godzin, suszonych w temp. 150°C
c) przez godzine pozostajacych w pozarze — itd.

We wszystkich eksponatach spoina klejona pozostata
nienaruszona, a ptaszczyzna roztupu przy badaniach wy-
trzymatoséci przechodzita obok spoiny.

Kanaliki w drewnie pozwalajg na stosunkowo réwny
i krotki czas klejenia, bez wzgledu na grubos$¢ i diugosé
klejonych elementéw.

W przeciwienstwie do metody klejenia przy pomocy
pradéw wielkiej czestotliwos$ci sposéb przedstawiony przez
prelegenta jest bardzo prosty i tani. Majac moznos$¢ re-
gulowania czasu nasycania olejem, mozna regulowac ilosci
zuzywanego oleju. Tanio$¢ sposobu pozwala na klejenie
nie tylko elementéw szczegélnie cennych (prowadnice
szybowe, maszty do statkéw, stepki itd), ale takich kto6-
rych inaczej klei¢ nie optaca sie w ogodle.

Klejone belki oszczedno$ciowe wykazuja:

zawarto$¢ pustych przestrzeni — 37%,

ciezar objeto$ciowy 0,43.

zuzycie oleju na 1 m3 drewna —e 100 kg.

Zademonstrowano klejone stupy teletechniczne, puste
w $rodku (pozbawione nienasycalnej twardzieli), podktady
oszczednosciowe klejone, pozwalajace na wykorzystanie
surowca 00 20 cm, nie za$ 28 cm, belki klejone z oszwa-
row, ze sprasowanej toziny itd.

W toku dyskusji poruszono sprawe badahn wytrzyma-
tosciowych klejonych elementéw, brak bowiem tych badan
nie pozwala na wyciggniecie ostatecznych wnioskéw co do
ich wytrzymatoéci; poddano réwniez watpliwo$ci wyzszos$é
kleju wigzacego na gorgco nad wigzagcym na zimno. Trud-
no klei¢ duze ustroje i elementy na goraco, odrzucajac
bezwzglednie metode klejenia na zimno.

Powaznym zagadnieniem gospodarczym mogto by by¢
rowniez masowe nasycanie olejem kreozotowym; nie jest
on jednak niezbedny, moze tu by¢ zastosowany kazdy
oleisty impregnat, dajacy sie podgrza¢ do temperatury
ok. 140°C. Do niektorych elementéw (podkiady i stupy
teletechniczne) kreozot jest konieczny ze wzgledu na swo-
ja toksycznos$¢ dla grzybow.

Stwierdzono w dyskusji przydatno$¢ metody ,Imperkol*
do klejenia podktadéw. Nowa metoda otwiera duze moz-
liwoéci dla impregnacji podktadéw bukowych, trudnych
do nasycania ze wzgledu na obecno$¢ fatszywej twardzieli
i zamrozi.

J. L.

POSTEPOWY CHARAKTER SZKOLNICTWA
PRZEMYStLU LESNEGO

Sposréd |1 szko6t typu licealnego podlegtych Minister-
stwu Leénictwa dwie, w Zywcu i Wejherowie, przygoto-
wujg kadry dla przemystu lesnego. W roku biezacym
znacznie poprawit sie stopien przygotowania do egzami-
néw koncowych. Nawigzanie do wzoréw radzieckich przez
stosowanie podczas egzaminéw ,biletéw“ maturalnych
(chociaz nie we wszystkich szkotach) przyniosto sukces
szkolnictwu zawodowemu Ministrestwa Le$nictwa. System
ten zmobilizowat egzaminatoréw do gruntownej analizy
przerobionego materiatu i odpowiedniego formutowania py-
tan egzaminacyjnych.

Tegoroczne egzaminy maturalne w szkotach przemy-
stu lesnego i osrodkach szkolnych pchnely powaznie na-
przéd metodyke nauczania, opierajac ja zdecydowanie na
marksistowskiej interpretacji przedmiotéw zawodowych i
ogdlnych. Niesposéb pomingé np. odpowiedzi Kurka Ja-
na z Technikum Przemystu Le$snego w Zywcu, kandydata
na studia do Zwigzku Radzieckiego, ktéory w wypowie-
dziach nalezycie analizowal spoteczne tto zagadnien
rozumiejac znaczenie wspotzawodnictwa pracy, interpretu-
jac wilasciwie dotychczasowe osiggniecia klasy robotniczej
i czolowych przodownikéw pracy.

Abiturient Technikum w Zywcu, Mieczystaw Mazurek,
uczeszczat do szkoty i rbwnoczes$nie pracowat w pobliskim
tartaku. Potrafit potaczy¢ praktyke pracy zawodowej i te-
orie zdobyta w szkole, stwierdzajac na egzaminie, ze o dal-
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Uczniowie w sali wyktadowej.

szym rozwoju sit wytwérczych naszego kraju stanowi nie
tylko iloéciowe wykonanie planu, ale przede wszystkim
state poprawianie wskaznikéw technicznych i ekonomicz-
nych, a wiec tempo statego i systematycznego wzrostu wy-
dajnos$ci pracy, obnizenia kosztow i podnoszenia jakos$ci
produkcji. Mazurek i wielu innych wykazali podczas egza-
minéw maturalnych dobrg orientacje w aktualnych zaga-
dnieniach naszego zycia gospodarczego, zdawali sobie spra-
we z wysitkéw catego spoteczenstwa zmierzajgcych do ma-
ksymalnego wykorzystania maszyn, mechanizacji pracy,
umasownienia racjonalizatrostwa i wynalazczos$ci.

Nie obce tez byly dla nich tematy z jezyka polskiego
w powigzaniu z historig literatury. PiSmienne wypraco-
wanie Stanistawa Radka o ,Twdrczo$ci literackiej Ze-
romskiego w literaturze polskiej z punktu widzenia ide-
ologii marksistowsko-leninowskiej* wyraznie moéwi nie
tylko o dojrzatosci abiturienta, ale jest rowniez sprawdzia-
nem, ze szkolnictwo zawodowe przemystu leSnego wysta-
pito na nowa, rewolucyjng droge.

Obok osiagnie¢ spotyka sie w szkolnictwie przemystu
leSnego szereg btedéw, ktére nalezy usunagé z tereniu szko-
ty. Jakiez, to sg braki i w jaki sposéb nalezy walczy¢
z nimi?

Mtodziez szk6t zawodowych przemystu leSnego jeszcze
zbyt mato poglebia swoje wiadomos$ci przez czytanie. Skut-
kiem tego podczas egzaminéw (szczeg6lnie w Liceum
Przemystu Lesnego w Wejherowie) padaly odpowiedzi
ogdlnikowe bez wiekszego znaczenia treSciowego. Jest to
sygnatem na przyszto$é, ze nalezy wiecej doceniaé syste-
matyczng nauke witasng ucznia w zespole kolektywnym,
ze praca ta powinna wiecej interesowa¢ sie organizacja
partyjna i ZMP-owska, ktérych zadaniem jest réwniez
czuwanie nad podniesieniem wynikéw nauczania w dzie-
dzinie politycznej i zawodowej.

Przepustowo$¢ tegoroczna w szkotach przemystu les-
nego”byta catkowicie wykorzystana. Wskazuje na to wy-
sitek, jaki wtozyta kadra wychowawcéw w przygotowanie
zdolnych do zajecia stanowisk produkcyjnych kadr w prze-
mys$le leSnym. Mimo tych dodatnich objawéw, szkoty nie
pracuja jeszcze systematycznie, wg planu, lecz bardzo
czesto ,zrywami“. Zdarza sie, ze nauczycieli i uczniéw klas
maturalnych odrywa sie od programowych zaje¢ do ,waz-
nych spraw“. Uczen klasy maturalnej, Mieczystaw Ra-
dek, z Technikum Przemystu Lesnego w Zywcu oderwany
zostat do innych zaje¢ okoto 200 razy. Szkotly jeszcze zbyt
mato wnikliwie obserwujg ucznia, za mato zajmujg sie
organizacjg dnia jego pracy.

Reorganizacja szkolnictwa zawodowego i przeksztaice-
nie w zwigzku z tym dotychczasowych lice6w w techni-
kum przemystu lesSnego o kierunku specjalistycznym to
nie tylko nowy system szkolenia zawodowego, ale réwniez
wyzszy poziom wychowawczy, wyrabiajacy w mtodziezy go-
towos$¢ poswiecenia wszystkich sit dla wielkiego dzieta
uprzemystowienia kraju.

Zorganizowane w lipcu i sierpniu kursy ideologiczno-
pedagogiczne dla nauczycieli wszystkich szké6t zawodo-
wych resortu le$nictwa podsumowaly dotychczasowe osig-
gniecia i btedy na terenie szkolnym i ustality nowe wy-
tyczne oparte na nowych programach, ktérych tre$¢ daje
gwarancje wychowania petnowartoéciowych kadr socja-
listycznego budownictwa.

Bronistaw Duda
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POLSKIE NORMY ZDZIEDZINY PRZEMYStLU DRZEW-
NEGO | LESNEGO

W miesigcu kwietniu br. Polski Komitet Normalizacyj-
ny wydat drukiem nastepujace normy z zakresu:

Drewna
PN/B — 02001 — Zestawienie wymiaréw materiatéw tar-
tych wg norm PN/B —96000; PN/B —
96001; PN/B — 96002.
PN/D 79627 Skrzynki i komplety skrzynkowe do ryb
wedzonych.
PN/D — 79628 — Skrzynki i komplety skrzynkowe do

konserw miesnych w puszkach czworo-
katnych.

79634 + - Skrzynka i komplet skrzynkowy do we-
dlin eksportowych.

PN/D

Projekty norm

W zeszycie 4/51 ,Wiadomos$ci PKN*“ opublikowano na-
stepujace projekty norm z zakresu:

Drewna
PN/D — 03001 — Materiatly
migzszosci.
NP/D — 94608 — Wetna drzewna opakunkowa.

tarte. Pomiar i obliczanie

DRZEWNY Zeszyt 9

NOWE KLEJE W PRZEMYSLE DRZEWNYM

C. Z. P. D. i Laboratorium P. D. pracuja od kilku mie-
siecy nad wprowadzeniem kleju mocznikowego do pro-
dukcji mebli i ptyt stolarskich. W pierwszym etapie za-
stosowano klej mocznikowy z wynikiem pozytywnym do
produkcji mebli eksportowych, a zwlaszcza drzwi o krzy-
wych powierzchniach.

Otrzymane dotychczas wyniki pozwalaja na wprowa-
dzenie w 1952 r. kleju mocznikowego w szerokim zakre-
sie co w znacznym stopniu przyczyni sie do osiggniecia
postepu technicznego w dziedzinie proceséw klejenia.

Zastosowanie kleju mocznikowego daje wielorakie
korzys$ci, a mianowicie: przyépiesza proces klejenia, zwiek-
sza wydajnos$¢ deficytowych pras hydraulicznych, ogra-
nicza do minimum czas sezonowania po klejeniu, popra-
wiajakosc produkciji.

Sprostowanie

W artykule pt. ,Przebieg produkcji ptyt pilSniowych*
w nr b/51 zakradly sie nastepujace biledy:

Na str. 131 pod rysunkiem Nr. 2 zamiast: Prasa do ptyt
pilsniowych, powinno by¢: Suszarnia ptyt pilSniowych;
pod rysunkiem Nr 3 zamiast: Suszarka i obrzynarka, po-
winno byé¢: Suszarnia i obrzynaczka.

Notatnik bibliograficzny

S. B. Wolenc. ,,Proizwodstwo drewiesnoj massy“ (Pro-
dukcja masy drzewnej). Goslesbumizdat Moskwa 1950 r
str. 199, rys. 66

Jest to pierwsza” ksigzka traktujgca w tak obszerny
sposob o produkcji $cieru z drewna dla przemystu papier-
niczego.

We wsfepie oméwiono budowe drewna, jego sktad che-
miczny, oraz podano wyciagg z GOST-u 284 — 47 warun-
kéw technicznych na wyrzynki do produkcji $cieru. Poda-
no réwniez krétki rys historyczny rozwoju produkecii
Scieru. J

AW dalszym ciaggu omoéwiono réwniez rodzaje $ciera-
kéw, a mianowicie: hydrauliczne, magazynowe, tafncucho-
we, Srubowe, pierscieniowe.

Opis poszczegdlnych typéw $cierak6w uzupetniono
omodwieniem przygotowania ich do pracy, ze szceg6lnym
uwzglednieniem sposobu zaktadania i zdejmowania kamie-
nia Scierajgcego i ostrzenia go.

Podano réwniez obliczenie ci$nienia na powierzchnie
kamienia w ré6znych warunkach pracy, szybkos$ci obwodo-
wej i zapotrzebowania mocy, oraz oméwionio urzadze-
nia kontrolne i pomiarowe.

N dalszym ciggu omdéwiono obstuge Scierakéw,
przyktadzie $cierakéw o ciagtym posuwie drewna.

Koncowa cze$¢ ksigzki poSwiecona jest opisowi sorto-
wania, zgeszczania i rafinowania $cieru, sposobéw usu-
wania usterek, kté6re moga wynika¢ podczas pracy, oraz
konserwacji urzadzen elektrycznych w $cieralni.

Ksigzka przeznaczona jest dla pracownikéw technicz-
nych $cieralni i stanowi cenne Zrédio wiedzy z tego za-
kresu ze wzgledu na wyczerpujagce opracowanie zagadnie-
nia i brak podrecznikéw z tej dziedziny w jezyku polskim.

S. A. Obrascow ,Sistiema postawow* (Rodzaje sprze-
gow) Goslesbumizdat. Moskwa 1950, str. 94, rys. 13.

W ksigzce tej opisano technike obliczania sprzegéw
wyrézniajac przy tym sposéb graficzny i analityczny, po-
dano réwniez sposoby oparte na podstawach teoretycz-
nych.:

W dalszym ciggu omdéwiono czynniki, ktére nalezy bra¢
pod uwage przy ustalaniu sprzegéw, jak: zbiezystos¢, dtu-
gos¢ i $rednice kiod.

W koncowej czesci ksigzki podano poréwnanie metod
teoretycznych i praksycznych obliczania sprzegbéw, oraz

omoéwiono zasady jakoSciowego wykorzystania surowca.
W. N.

na

W. J. Szibatow. ,Mechanizacja wygruzki i razkatki bre-
wien na lesopilnych zawodach®. (Mechanizacja roztadunku
i skltadowania surowca w tartakach). Goslesbumizdat.
1950, str. 94.

Ksigzka ma na celu zaznajomi¢ czytelnika z mechani-
zacjg raztadunku surowca drzewnego na sktadach. Autor
stwierdza, ze tylko szeroka mechanizacja prac i wprowa-
dzenie przodujacej techniki we wszystkich stadiach pro-

cesu produkcyjnego zaczynajgc od zrebu a konczac na
sktadach moze stworzy¢ realng i racjonalng baze dla wy-
konania planéw produkcyjnych przemystu lesnego i drzew-
nego.

Autor przytacza szereg cennych przyktadéw uspraw-
nien technicznych stachanowcéw i przodownikéw pracy
w ZSSR.

W poszczeg6lnych rozdziatach omoéwiono takie zagad-
nienia, jak wytadunek drewna przy pomocy poprzecznych
tancuchowych przenos$nikéw, konstrukcje przenoénikéw,
proces produkcyjny wytadunku i sktadowanie drewna oraz
wydajnos¢ i moc przenos$nikdw. Nastepnie omawiany jest
wytadunek drewna przy pomocy podtuznych tancucho-
wych przenos$nikéw, ich budowa, wydajno$¢, obliczenie
sit pociagowych mocy it.d.

W ostatnich rozdziatach autor omawia suwnice mosto-
we, wyciggi oraz wytadunek drewna catymi tratwami.

Na zakonczenie przytoczona jest analiza: poréwnanie
r6znych urzadzen do mechanicznego wytadunku drewna.

Ksigzka ta powinna znale$¢ sie w reku kazdego pra-
cownika zatrudnionego w przemys$le drzewnym. Szeroka
znajomo$¢ nowoczesnych urzadzen i sSrodk6w mechanizacji
pozwoli zwiekszy¢ poziom technicznych wiadomoséci pra-
cownikéw zatrudnionych w przemysle, a tym samym
sprzyja¢ bedzie wzrostowi jakos$ci produkcji, racjonalnej
organizacji pracy oraz wprowadzeniu najbardziej efektyw-
nych $rodkéw mechanizacji wytadunku i sktadowania
drewna na sktadach.

W. M. Uczunow. ,Rebrowoje dielenije pitomateriatow
koniczeskimi pitami“ (Rozdzielanie materiatéw tartych
przy pomocy pit tarczowych stozkowych.) Goslesbumiz-
dat 1950, str. 30.

Autor omawia zagadnienie rozdzielania drewna przy
pomocy pit tarczowych rozdzielczych.

W poszczegélnych rozdziatach oméwione sa gtdwne ele-
menty konstrukcji pit oraz zasady ich pracy. Autor poru-
sza takze zagadnienie ustalenia sprzegéw pit przy przecie-
raniu drewna w tartakach przy dalszym rozdzielaniu ma-
teriatow tartych. W koncu przytoczone sg wyniki rozdzie-
lania tarcicy na pitach tarczowych.

Ksigzka przeznaczona jest dla personelu inzynieryjno-
technicznego zaktadéw obrébki drewna. Dla zwiekszenia
kwalifikacji tartacznikéw moze ona by¢ pomoca dla ucz-
niow szkét rzemiesiniczych i technicznych oraz kurséw.

Autor w poszczeg6lnych rozdziatach ktadzie nacisk na
ekonomie stosowania pit rozdzielczych. Stozkowe pity tar-
czowe pozwalajg drogg zmniejszenia strat na rzaz oraz
uzyskania gtadszej powierzchni przyrzynanej w poréwna-
niu z ptaskimi pitami tarczcowymi zmniejszy¢ nadmiar na
struganie i tym samym zwiekszy¢ wydajno$¢ drewna.
Przy rozdzielaniu tarcicy zmniejsza sie wydatnie obcig-
zenia tartakow i strugarek.



KURSY PRZYGOTOWAWCZE DO EGZAMINU NA STOPIEN INZYNIERA

W grudniu 1949 r. rozpoczety swa dziatalno$¢ Panstwowe Komisje Weryfikacyjno-Egzaminacyjne przy
Wyzszych Uczelnich Technicznych, aby na mocy niniejszej Ustawy nadawac¢ tytut inzyniera tym pracow-
nikom technicznym, ktérzy dzieki swym umiejetnosciom fachowym i nabytemu doswiadczeniu w ciagu swej
nieraz diugoletniej pracy w przemys$le, stoja w rzeczywisto$ci na poziomie inzynierskim i ktérzy w przed-
wojennej Polsce nie mieli moznos$ci ukonnczenia wyzszych studiéw technicznych, a tym samym uzyskania
awansu spotecznego. e o Ly

Jak wykazaly obserwacje cztonkéw Komisji Weryfikacyjno-Egzaminacyjnych wiekszo$¢ kandydatéow u-
biegajacych sie o tytut inzyniera — pomimo dobrego opanowania zagadnien technicznych od strony prak-
tyki, posiada znaczne braki w swych wiadomos$ciach z zakresu przedmiotéw teoretycznych i podstawowych
jak: matematyka, fizyka, mechanika, chemia, wytrzymato$s¢ materiatéw itd. Z szeregu przyczyn powoduja-
cych wstrzymywanie sie technikéw-praktykéw od ubiegania sie drogg zdawania egzaminu, o uzyskanie
stopnia inzyniera — te wtasnie braki i niedociggniecia w wiadomos$ciach z zakresu podstawowych przedmio-
tow teoretycznych byty przyczyna gtéwna. Powyzszy stan rzeczy skilonit Naczelng Organizacje Techniczna
oraz zrzeszone w niej Stowarzyszenia branzowe do podjecia juz w koncu 1949 r. w mys$l wytycznych V Ple-
num KC PZPR, szeroko zakrojonej akcji doszkalania droga uruchomienia 6-miesiecznych ,kurséw przygo-
towawczych do egzaminu na stopien inzyniera“ dla os6b uprawnionych w my$l ,Ustawy o stopniu inzy-
niera“ do ubiegania sie o tytut inzyniera na podstawie egzaminu przed wtasciwymi Komisjami W eryfikacyj-
no-Egzaminacyjnymi. Celem i zadaniem tak pomys$lanych kurséw jest zaréwno utatwienie kandydatom po-
mys$inego ztozenia egzaminu jak i podniesienie poziomu wiadomos$ci z dziedziny techniki i rozszerzenia za-
kresu wiadomos$ci ogélnych i teoretycznych.

Ogolna koncepcja kurséw

Zasadnicza forma nauczania, przyjeta przez NOT dla doszkolenia kandydatéw ubiegajacych sie o sto-
pien inzyniera sa kursy korespondencyjne, jako dajace mozno$¢ przygotowania do egzaminu oséb rozproszo-
nych w terenie przy pomocy odpowiednio opracowanych skryptéw. W niektérych przypadkach w $rodowi-
skach o wystarczajgcej liczbie stuchaczy i, o ile w danej specjalnosci nie zostatl przewidziany kurs korespon-
dencyjny, przewidziane sa rowniez kursy stuchowe wzglednie kombinowane ,stluchowo-korespondencyjne

Wychodzac z zatozenia, ze przyjeci na kurs kandydaci posiadaja juz wystarczajace kwalifikacje technicz-
ne nabyte dzieki diuzszej praktyce z zakresu obranego zawodu — programy studiow Kurséw Przygoto-
wawczych obejmujg przede wszystkim przedmioty podstawowe i teoretyczne (jak matematyka, mechanika,
fizyka, chemia, wytrzymatos¢ materiatéw, elektrotechnika itd.) oraz przedmioty o charakterze ekonomiczno-
spotecznym. (,Zagadnienia Polski Wspodiczesnej*) Jednakze programy kurs6w uwzgledniajg rowniez przed-
mioty specjalne dla danej gatezi techniki lub przemystu. Oprécz dostarczania ksigzek i skryptéw przewi-
dziane zostalty w ramach trwania kurséw rozmaite formy pomocy w nauce dla uczestnikéw kursu jak a) wy-
ktady bezposrednie, b) przerabianie zadan i ¢wiczenia praktyczne w pracowniach i laboratoriach, c) korzysta-
nie z poradni kolezenskich w os$rodkach konsultacji organizowanych przez oddziaty NOT w wiekszych
miastach wzgl. osrodkach fabrycznych.

Czas trwania Kursu Przygotowawczego wynosi w zasadzie nie krécej niz 6 miesiecy choc_przy kore-
spondencyjnej metodzie szkolenia okres studi6w moze ulec pewnemu przedtuzeniu dla kursantéw opédznia-
jacych sie w studiach. . . . .

Za udziat w kursie uczestnicy nie wnosza zadnych optat ani nie optacajg wpisowego, a jedynie pokry-
waja w catosci (ratalnie) bezposrednie koszty opracowania, druku i dostarczenia skryptéw oraz optacajag
do zt 60 miesiecznie w razie korzystania z wyktaddéw bezposSrednich.

Catoé¢ akcji organizowania i prowadzenia kurséw finansowana jest przez NOT droga przyznawania od-
powiednich subwencji z pozycji budzetu przeznaczonych na akcje szkolenia kadr technicznych.

Ze wzgledéw organizacyjnych i finansowych ilo§¢ uczestnikéw poszczegélnego kursu nie powinna prze-
kracza¢ w zasadzie 600— 700 os6b. Zgodnie z zasadniczym zalozeniem na kursy przyjmowani sa jedynie
ci kandydaci, ktérzy odpowiadajag warunkom przewidzianym w art. 7 ,Ustawy"“.

Przyjmowanie kandydatéw na kursy kwalifikujag specjalne komisje czynne przy Stowarzyszeniach bran-
zowych NOT; komisje te musza bra¢ pod uwage nie tylko strone formalng wymagan ,Ustawy“ lecz row-
niez w stosunku do kandydatéw podchodzi¢ z punktu widzenia spotecznego majgc na wzgledzie, ze z dobro-
dziejstw ,Ustawy“ powinny korzysta¢ przede wszystkim jednostki, ktére w okresie przedwrze$Sniowym nie
mogtly uzyskaé stopnia inzyniera badZz ze wzgledu na warunki materialne, badZz ze wzgledéw spoteczno-poli-
tycznych. \

Y Z);;]}aszanie NOT wnioské6w na uruchomienie danego kursu jak réwniez opracowanie preliminarzy budze-

towych, administrowanie i prowadzenie kursu nalezy do wuprawnien i obowigzkéw Zarzadéw Gtéwnych
Stowarzyszen NOT; Stowarzyszenia ponoszg odpowiedzialno$¢ za wtasciwy kierunek studiow i sprawnos$é
prowadzenia kurséw na podstawie zatwierdzonych przez NOT programéw i budzetow oraz za gospodarke

finansowg i sprawozdawczos$¢ kursow. . .

Catoé¢ akcji prowadzona jest przez NOT w $cistym porozumieniu i za zgoda Ministerstwa Szkét Wyz-
szych i Nauki. Opiniowanie programoéw, zakresu studiéw, wartoéci skryptéw nalezy do obowigzkéw Komi-
sji Gtdwnej NOT do spraw stopnia inzyniera —mPodkomisja Kurséw Przygotowawczych.

Nalezy wyraznie zaznaczyé¢, ze uczestnictwo w kursie nie daje uczestnikom zadnych specjalnych przy-
wilejow i prerogatyw przy przystepowaniu do egzaminu przed Komisjami W eryfikacyjno-Egzaminacyjnymi:
ci uczestnicy, ktérzy odrobig wszystkie przepisane programem Kursu ¢wiczenia, repetycje i kollokwia, otrzy-
mujg jedynie Swiadectwo przestuchania kursu.

DOTYCHCZASOWE OSIAGNIECIA NOT ORAZ ZAMIERZENIA NA OKRES DO KONCA 1951 R.

Do szerzej zorganizowanej akcji uruchomiania kursé6w NOT przystgpita dopiero z poczatkiem Il kwar-
tatu ubiegtego roku. W ciggu roku 1950 na 7 kursach studiowato ok. 1570 kandydatéw. W | poétroczu 1951 r.
og6lna liczba uczestnikéw prowadzonych przez Stowarzyszenia branzowe NOT 7 kurséw wynosita juz 2052
os6b, przy czym wobec masowego zgtaszania sie kandydatéw z terenu catego kraju, taczna liczba uczestni-
kéw zaktadajgc, ze wszystkie zaplanowane na rok biezgacy kursy zostang uruchomione, wzro$nie do blisko
4300 o0sbb. (d. c. na IV str. oktadki)
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0s6b, ktére po ukonczeniu kurséw uzyskaly tytut inzyniera na podstawie pomys$inego zlozenia
gzaminéw przed Komisjami W. E. byfa w r. 1950 jeszcze nieznaczna {18 osd6b) — a to z uwagi ze wiek-
~y W 1 potwie rb._zglosili sie do eg%apr%ﬁhc%)arz%eg 1 I{bnl“‘lil%ﬁgr%i aWOhﬁen\tﬁi'/Vnilo(g géWa P |(F§ ozto sora
rh° aSahcFirzy Ca" W|ekszosc absolwentéw kurséw juz zakoriczonych przystapi do e%zsazminu pod koniec

rb” A absolwenci kurséw zaplanowanych na Il pétocze zglosza sie do egzaminu w r. .
S a ™~ r s s r IfBEn

N E e tt 1 9 5 * * * * n KUrSOW rW gotowawczych powiez, a,.
Akcja Kurséw NOT w latach 1950/51

r- 195°—51 uruchomionych zostalo 7 kurséw przygotowawczych do egzaminu na el inTvni
przez nastepujgce Stowarzyszénia branzowe: stopien inzyniera

1. SIMP L .
2. Zwiagzek Mierniczych RP. g gII_I'I_'PPlr?zglr.r_]S.p\(ljvzlf)klennlczego
3. SIT Przem. Chemicznego (sekcja Ceramikéw) 7. Stéw. Elektrykéw Polskich

4. SIT Przem. Weglowego

Ogdlna liczba = uczestnikbw kurséw wynaosita 20 52 osoby Z powyzszei liczby 7 w/w
zostaly juz catkowicie zakonczone a reszta”zakonczy sie na Mw lwym kursow — 4
Naczelna Organizacja Techniczna w porozumieniu ze Stowarzyszeniami branzowymiNi i i Pékocze 1951 r.
mienie szeregu innych kurséw przygotowawczych przewidzian/ch dla ok 2250~ ~ Q@n ~ tfOVTRa ,uruch?_
tych kurséw uzaleznione jest od otrzymania przez NOT dodatkowych kredytéw ze Sktrbu Pan”ah°mieme

KOMISJA GLOWNA NOT DO SPRAW STOPNIA INZYNIERA

Reali acg ustawy 9 stopniu hnzg/nletra staW|a przed NOT Ié onieczno$¢ rozwiazywam-o
sadniczych Zagadnierl zwigzanyc ONIECZnOSC rozwigzywania catego szeregu za-

Do sk+adu Komisji weszli przedstawiciele Stowarzyszen branzowych NOT

S gggEggtassaaes
W mysl regulami dziafalnos¢ Komisjl rozcia, sie na nastepujace zagadnienial

“ W Przygotowawcze do ,,gza-
b) sprawy zwigzane z Komisjami Weryf.-Egzaminacyjnymi,
nia h L S S 'eme odwolywadé od decyzji Komisji Stowarzyszen NOT kwalifikujgcych kandydatéw do stop-

miw ~rt~°S avrliosSkOW d0t UZnanla nlektérych uczekli lub Wdzlatéw za réwnorzedne z wymieniony-

Komisja Gtéwna wytonita 2 Podkomisje:
a) ,,Podkomisje Kurséw Przygotowawczych* oraz
b) ,Podkomisje Odwotawczg"“.

studidw Inzynierskich NOT «"zakresie in & S eS ftn

“1Y a m»»ec» ™ o nphrhu

KomS G10™ "2r'™ re *x S'°Bnia
s,n™Adailiem tej Podkomisji jest rozpatrywanie odwolan kandydatéw do stopnia inzyniera od ciprv?u ,,,r
2awSSchl?chl1™ a/*fow “iine StOwarzy“ “ bra"“ V'Ch NOT w ‘P '» « Potwierdzenia piakt/k

sraasyt aKfisisssras\Wtsr-“ -

gssl1
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SEKRETARZ GENERALNY NOT
(mgr inz. J. W. Czarnowski)
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