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Wielka Karta zdobyczy ludu polskiego

Nowa Konstytucja, ktérej projekt omawiany jest zywo i wnikliwie w ogoélnonarodowej dysku-
sji, stanowi najdonios$lejszy, przetomowy akt prawny w dziejach nas/zego kraju. Polska w wyni-
ku przemian historycznych i walk rewolucyjnych stata sie panstwem ludu pracujgcego. Jest to
podstawowe stwierdzenie nowej Konstytucji, na ktérym opiera sie ustrdj poiltyczny i spoteczny
Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej.

-Nowa Konstytucja — oswiadczyt Prezydent Bierut na posiedzeniu Komisji Konstytucyjnej
w dniu 23.1.br. — ma by¢ ujetag w forme powszechnego prawa Wielkg Kartg zwycieskich osigg-
nie¢ i utrwalonych na zawsze zdobyczy spotecznych polskiego ludu pracujgcego, ktory stal sie
rzeczywistym gospodarzem swego kraju, jedynym i wolnym twdércg loséw narodu, gwarantem je-
go rosnacej sity, niezawodng ostojg jego wielkiej przysztosci“.

Juz bezpowrotnie skonczyla sie wtadza burzuazji i bezpowrotnie mineta era ustroju kapitali-
stycznego, ustroju ucisku i wyzysku. Nowa Konstytucja stwierdza w art. 7, iz Polska Rzeczypos-
polita Ludowa opierajac sie na uspotecznionych $Srodkach produkcji rozwija zycie gospodarcze na
podstawie narodowego planu gospodarczego, w szczegodlnosci przez rozbudowe panstwowego
przemystu socjalistycznego, ktéry stanowi rozstrzygajacy czynnik w przeksztatcaniu spoteczno-
gospodarczych Warunkéw w kraju. Witadze w republice ludowej przejgt w swe mocne i niezawod-
ne rece lud pracujacy — wspoétgospodarz znacjonalizowanego przemystu. Oznacza to, iz ucisk
i wyzysk klasowy, przyrodzone cechy systemu kapitalistycznego, zostajg zlikwidowane w ustroju
demokracji ludowej, w ktorym do wiadzy doszty masy ludowe z klasg robotniczg na czele. Wtas-
nie ustroj demokracji ludowej umozliwia nieustanny wzrost produkcji przemystu panstwowego.

W ustroju burzuazyjno - kapitalistycznym rozwdj przemystu byt celowo hamowany, park ma-
szynowy dewastowany, produkcja ograniczana przez kartele i monopole kapitalistyczne, praca
fizyczna robotnika bezlitosnie eksploatowana. Po uparnstwowieniu podstawowych gatezi przemy-
stu mozemy dzi$ Smiato nazwaé nasz przemyst — przemystem narodowym. Robotnik polski pra-
cuje obecnie na rzecz zaspokojenia przede wszystkim potrzeb wiasnego kraju, wilasnego narodu,
a nie zarlocznosci obcych lub rodzimych kapitalistycznych rekinow.

Gdy srodki produkcji wraz z witadzg przeszty w rece ludu pracujgcego, jasng jest rzecza, ze
jak gtosi art. 14 Konstytucji — praca stata sie ,,prawem, obowigzkiem i sprawa honoru kazde-
go obywatela. Pracg swojg, przestrzeganiem dyscypliny pracy, wspo6izawodnictwem pracy i do-
skonaleniem jej metod lud pracujgcy miast i wsi wzmacnia sile i potege Ojczyzny, podnosi dobro-
byt narodu i przysSpiesza catkowite urzeczywistnienie ustroju socjalistycznego*.

Prawo do pracy jest podstawowym prawem obywatela, uchylanie sie natomiast od udziatu
w piacy ogolnonarodowej nie mozna nazwac¢ inaczej jak spotecznym pasozytnictwem. Dlatego tez
' onstytucja wyraznie mowi, iz praca jest sprawa honoru obywatela, jego poczucia godnosci spo-
ecznej.

Prawo do pracy zabezpiecza rowniez likwidacja zrédet kryzyséw ekonomicznych i likwidacja
bezrobocia, zjawisk zupelnie nieznanych w ustroju gospodarki planowej, opierajgcej sie na bazie
spotecznej wlasnosci srodkéw produkcji. W okresie realizacji Planu 6-letniego wzrasta systema-
tycznie zatrudnienie, Narodowy Plan Gospodarczy na 1952 r. ustala wzrost zatrudnienia Srednio!
0 7,4 procent.

Konstytucja zapewnia ponadto szereg innych podstawowych praw czlowieka pracy, jak prawo
do wypoczynku w postaci ptatnych urlopéw, prawo do ochrony zdrowia oraz do pdmocy w razie
choroby lub niezdolnosci do pracy, prawo do nauki, do korzystania ze zdobyczy kultury. Pionie-
rzy postepu technicznego, racjonalizatorzy i wynalazcy majg zapewniong szczeg6lng opieke ze
strony panstwa ludowego.

Olbrzymia zaloga wszystkich trzech przemystow: leSnego, drzewnego i meblarskiego przezywa-
jaca wraz z rozkwitem Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej wiasny rozwdj w swych unowoczes-
nianych i przestawianych na wielkoprzemystowe tory zakladach produkcyjnych weZzmie peiny
udzial — zgodnie z apelem Prezydenta Bieruta — w walce o catkowite wyzwolenie cziowieka,
o utrwalenie pokoju, o zwyciestwo Socjalizmu — pod sztandarem nowej Konstytucji.
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Zastosowanie metody Kowalowa w tartacznictwie

W Polsce Ludowej, niemal
kg skalg zywiotowy
oczach wyrosty

organizacyjno - technicznych,

ruch wspoétzawodnictwa pracy,
liczne zastepy czotowych przodownikéw
stosujgcych nowe, udoskonalone metody pracy. Zdobycze te nie bytly

od chwili wyzwolenia mozna byto zaobserwowaé zakrojony na szero-

nowatorstwa. W naszych
szereg ulepszen

racjonalizatorstwa i
pracy, wprowadzajgcych

nalezycie wykorzystane. Dlatego tez zrodzita sie potrzeba ujecia tego zywiotowego ruchu klasy robot-

niczej w
osiggnie¢ w skali og6lnokrajowej.
kich i przejscia do nowej, wyzszej formy, zespalajagcej w

mas robotniczych z wysitkiem pracowniké6w naukowych, z wysitkiem personelu inzynieryjno
Ta wtasnie nowag formag jest metodalaureata Nagrody Stalinowskiej, inz. F. L. Kowalowa.

nicznego.
W ZWIAZKU RADZIECKIM metoda inz. Kowalo-
wa znalazta juz szerokie zastosowanie nieomal we
wszystkich gateziach przemystu. W Polsce metode

Kowalowa realizuje sie w przemys$le widkienniczym,
chemicznym, metalowym i weglowym. Ostatnio przy-
stgpiono do realizacji tej metody rowniez w przemys$le

drzewnym i leSnym, a wiec takze i w tartacznictwie
(tartaki £. P. w iNawojowej, Krzeszowicach i Byd-
goszczy).

W dniu 7 czerwca 1951 r. zaloga tartaku SGGW w
Rogowie, jako pierwsza w Polsce, powzieta decyzje
realizacji metody inz Kowalowa i nawigzata, w zwigz-
ku z tym, $cistag wspéiprace z Gidbwnym Instytutem
Pracy i Zakladem Mechanicznej Technologii Drewna
SGGW.

Przy realizacji metody inz.
SGGW w Rogowie ustalono,
skiem roboczym, majacym bezposredni wplyw na
zdolno$¢ produkcyjng .zakladu, jest stanowisko bry-
gady trakowej. Do przeprowadzenia analizy wytypo-
wano dwie operacje:

I. ,wstepne czynno$ci przetarcia“,

Il. ,zmiana sprzegu pit‘.

Za wyborem operacji ,wstepne czynnos$ci
cia“ przemawiaty:

a. Sciste powigzanie jej z wydajnos$cig traka;

b. identyczno$¢ przebiegu operacji, bez wzgledu na
stopien zuzycia traka, zapewniajgca poréwny-
walnos¢ przeprowadzonych obserwacii.

Bezposredni wptyw obstugi traka na.jego wydaj-
no$¢ uwidacznia sie takze i w drugiej operacji, w
.Zmianie sprzegu pit*, ktéra powinna by¢ wykonywa-

Kowalowa w tartaku
ze kluczowym stanowi-

przetar-

na zaréwno dobrze, jak i szybko. Dobrze — bowiem
Zdjecie Foto CAF
Rys. 1 Zakleszczenie kitody — czynno$é operacji

.wstepne czynno$ci przetarcia“.

lepsze niz dotychczas formy organizacyjne,
Innymi stowy powstata potrzeba oparcia sie na wzorach radziec-

konieczno$¢ wykorzystania dotychczasowych
ramach wspoétzawodnictwa pracy wysitek

- tech-

od nalezytego zawieszenia pit w -ramie trakowej zale-
zy sprawnos$¢ i jako$¢ przetarcia; szybko- — poniewaz:
a. w przypadku dokonywania' zmiany sprzegu
w czasie przeznaczonym na prace—skrécenia czasu
trwania o-mawianej operacji skraca- czas trwania

postojow, zwiekszajagc efektywny -czas przetar-
cia;

b. w przypadku dokonywania zmiany sprzegu
w czasie przerwy obiadowej, bagdz tez po za-
konczeniu -dnia pracy, skrécenie czasu trwania

zmiany sprzegu zwieksza czas przeznaczony ha
wypoczynek, na regeneracje sit robotnika.

Wytypowane operacje podzielono -na czynnos$ci

sktadowe. Operacje | ,Wstepne czynno$ci przetarc-ia“
podzielono na:

1 zatadowanie ktody na wézek trakowy;

2. zakleszczenie -kilody;

3. dowiezienie ktody -do czota ktody poprzedniej,
cen-tryczne -ustawienie i wprowadzenie jej -mie-
dzy walce .posuwowe;

4. odkleszczenie ktody;

6. odciggniecie préznego wbézka trakowego.
Operacje Il ,Zmiana sprzegu pit* 'podzielono- na:

1 zluzowanie pit;

2. wybicie klinow;

3. podniesienie -ramy;

4. zwolnienie rejestrow (registrow);

5. wyjecie przektadek;

6. opuszczenie ramy;

7. wyjecie pit;

8. zawieszenie pit;

9. -ustawienie pity -Srodkowej i podniesienie ramy;
10. rozstawienie pit z utozeniem przektadek;

11. nadanie przechyiki;

12. opuszczenie -ramy;

13. klinowanie;

14. naciaggniecie pit;

15. sprawdzenie sprzegu (w goOrnej i dolnej czesci

ramy).

W ra-ma-ch powyzszego -podziatlu dokonano szeregu
ch-ro-nometrazy i obserwacji, majacych na celu zobra-
zowanie istniejagcego stanu -rzeczy. Analiza uzyska-
nych w ten spos6b materiatéw postuzyta do wytypo-
wania najlepszych s-posoibébw wykonywania -badanych

czynnos$ci z punktu widzenia wymogéw bezpieczen-
stwa i higieny -pracy, ekonomii wysitku robotnika,
oraz wydajnosci pracy. W konkretnym, przypadku,

poniewaz jedna z -brygad wykonywata -wyzej wymie-
nione czynno$ci lepiej niz brygada druga — uznano
jej metode pracy za lepsza, z -tym, ze z uwagi na prze-
pisy bezpieczenstwa praciy, skorygowano- sposéb wy-
konania jednej z czynnos$ci. Trakowy -tej -brygady
przystepo-wat do staczania na- wézek kitody w czasie
odciggania przedniego wézka -trakowego, a wiec jesz-
cze w czasie jego ruchu. Powyzszy spos6b wykonywa-
nia czynno$ci nie mégt by¢é uznany za wzorcowy, po-
mimo uzyskiwania -oszczednos$ci czasu, poniewaz, w
razie zmeczenia- lub nieuwagi robotnika, moze sta¢ sie
przyczyna nieszczesliwego wypadku.

-Praktycznie rzecz biorgc, gdyby poprzesta¢ jedynie
na wytypowaniu i wprowadzeniu wzorcowych metod
wykonywania powyzszych czynnosci — blednie zwe-
zitoby sie metode Kowalowa i uzyskato stosunkowo
niewielkie korzysci. Powyzsze zalozenie nie daloby
mozliwosci wykorzystania stosunkowo duzej rezerwy
czasowej, wystepujacej podczas przecierania odklesz-
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czonego konca kiody.
ktad.

Czas trwania wstepnych czynno$ci przetarcia waha
sie w granicach 24 -f- 30 sekund; przeciera sie kiody
0 S$rednicy w potowie diugosci 0 = 27-4-28 cm
10 diugosci 1 = 4,0 m. Czas przetarcia ktody tt — 206
sek. Klode odkleszcza sieg >w chwili, igdy do przetar-
cia pozostaje odcinek s g? 1,0 m. Trak pracuje przy
iloSci obrotéw n = 280 1'rnin.

Na podstawie powyzszych danych mozna z tatwos-
cig obliczy¢ $rednig wielko$¢ posuwu jednostkowego,
stosowanego w trakcie przecierania. kiody. Wielko$¢
Sredniego posuwu jednostkowego zastosowanego przy
przecieraniu kilody ¢ dtugosci 1 oblicza sie wedtug

Najlepiej zilustruje to przy-

T s (mm/obrot) . e (1
n et.
gdzie A — wielko$¢ S$redniego posuwu jednostkowe-
go wyrazona w mm/obroét;
1 — dtugos¢ przecieranej ktody (m);
n — ilo§¢ obrotdbw roboczego watu traka
(1/min);
ti — czas przetarcia ktody o diugosci 1 (sek.).
Podstawiajgc do wzoru (1) zalozone dane, stwier-

dza sie, ze trak pracowat przy wielkoSci posuwu jed-
nostkowego A S! 4 mm/obrét. _

W, przypadku przecierania ktody o Srednicy
0 = 27-+-28 cm wielko§¢ posuwu jednostkowego
A Si 4 mm/obrot jest stanowczo' zbyt niska. Stoso-
wanie tak malego posuwu jednostkowego, z powodu
niewykorzystania mozliwos$ci technicznych traka, jest
zwyklym marnotrawstwem czasu maszynowego. W
przypadku omawianej ktody (nawet przy 10 pitach
w sprzegu) nalezy dazy¢ do tego, azeby stosowany
posuw jednostkowy byt nie mniejszy, niz 10 mm/obrot.

Nalezy mie¢ na uwadze, ze samo przejScie do prze-
cierania na zwiekszonych posuwach nie zawsze moze
da¢ spodziewany efekt wydajnosciowy. Petnie efektu
wydajnosciowego osiaggna¢ mozna, jezeli:

a. brygada trakowa przy zwiekszonej wielkos$ci za-

stosowanego posuwu jednostkowego nadazy w
podawaniu kté6d ,czoto w czoto“,

b. zwiekszenie wielko$ci zastosowanego posuwu
jednostkowego bedzie tak znaczne, ze mimo

powstania nieuniknionych przerw pomiedzy czo-
tami uzyska sie zwiekszenie przetarcia; rzecz
jasna, ze nalezy dazy¢ do zmniejszania powsta-
jacych przerw do osiggalnego’ minimum.

W chwili obecnej, w naszych warunkach, wobec nie
przystosowania parku maszynowego do pracy na
prawdziwie wysokich posuwach (A = 18-4-30 mm/obr.)
nalezyty efekt wydajnosciowy uzyska¢ mozna w razie
zaistnienia przypadku podanegolw punkcie a.

Podawanie ki6d ,czoto w czoto" mozliwe'jest wow-
czas, je$li czas trwania operacji ,wstepne czynnoSci
przetarcia“ nie bedzie wiekszy niz czas przetarcia od-
kleszczonego odcinka kotdy (ts).

Czas przetarcia .odkleszczonego' odcinka kiody
o diugosci s oblicza sie wedtug wzoru;
IS = S A (S EK), e ()
gdzie ts — czas przetarcia odkleszczonego odcinka
ktody (sek.);
s — dlugos$¢ odtkleszcizonego odcinka kitody (m);
ti — czas przetarcia klody o diugosci 1 (sek.);

1 — ditugos$¢ przecieranej ktody (m).

Przy zatlozonych danych, wedtug wzoru (2), ts ~
~ 50 sek.

Z przytoczonego' obliczenia widaé¢, ize brygada tra-
kowa, przy stosowanej wielkosci posuwu jednostko-
wego, chcac nadazy¢é z podawaniem kitéd pod. trak
.czolo w czoto® moze wykona¢ operacje ,wstepne
czynno$ci przetarcia® w czasie ts— 50 sek., a nie, jak
to ma miejsce, w czasie zawartym w granicach 24 -4-
30 sek.

Z powyzszego wynika, ze stosowanie matych po-
suwéw, opr6cz marnotrawienia czasu maszynowego,
pocigga za sobg dodatkowe marnotrawstwo czasu pra-
cy brygady trakowej.

Zastanéwmy sie z kolei przy jakiej wielko$Sci posu-
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wu jednostkowego .obserwowana brygada trakowa na-
dazytaby z podawaniem kiéd ,czoto w czoto*. Wiel-
kos¢ posuwu jednostkowego w tym przypadku oblicza

sie wedlug wzoru; A= — —_—
nets
oznaczenia — jak we wzorach (1) i (2).

Przy zatozeniu, ze czas trwania operacji ,wstepne
czynnos$ci przetarcia® réwny jest czasowi przecierania
odkleszczonego odcinka ktody i po podstawieniu do
wzoru (3) wartosci ts=,30 sek. i ts= 24 sek, wyni-
ka, ze podawanie kiéd ,czoto w czoto* mozliwe jest
w pierwszym przypadku przy wielko$ci posuwu jed-
nostkowego A =

(mm/obrét, (3)

7 mm/obrét, w drugim za$ przy-
padku — przy wielko$ci posuwu A r= 9 mm/obrét.
Rzecz jasna, ze zwiekszenie wielko$ci posuwu jed-

nostkowego spowoduje skrocenie czasu przetarcia ca-
tej ktody. Czas przecierania klody przy zastosowaniu
posuwu jednostkowego' A oblicza, sie wediug wzoru;

60000 « 1
A » (sek)] m (4
Aen
oznaczenia — jak we wzorach poprzednich.

Po podstawieniu do wzoru (4 wartosci A =7
mmtobrét i A = 9 mm/cbr. okaze sie, ze czas prze-
cierania rozpatrywanej klody zamiast 206 sek. wy-
niesie: w pierwszym przypadku 120 sek., w drugim
za$ — 96 sek.

Z powyzszych wywoddéw wynika, ze:

1. skrbécenie .czasu trwania operacji ,wstepne czyn-
nosci przetarcia“® posiada gteboki sens jedynie
wowczas, jeS$li przystapi sie do przecierania na
zwigkszonych posuwach;

2. przystapienie do przecierania na zwiekszonych
posuwach bez skr6cenia czasu trwania operacji
wstepne czynno$ci przetarcia® nie zawsze po-
woduje petnie efektu wydajno$ciowego;

3. stosowanie matych posuwéw jest marnotraw-

stwem czasu maszynowego, i czasu .pracy brygady
trakowej.

.PrzejScie do. pracy na zwiekszonych posuwach, w
przypadku nalezycie ustawionego, i sprawnie dziata-
jacego traka, nie nastrecza specjalnych trudnosci. Po-
dsunieciu btedéw organizacji miejsca pracy nastepuje
przeszkolenie brygad trakowych, majace na celu opa-
nowanie .przez nie wzorcowej metody pracy. W przy-
padku niemoznos$ci bezposredniego przejScia do pracy
ha zwiekszonych posuwach nalezy, .opr6cz uspraw-
nienia organizacji miejsca pracy, przeprowadzi¢ tech-
niczne badanie traka, usungé¢ wykryte usterki i wpro-
wadzi¢ wszelkie mozliwe ulepszenia.

W ramach drugiego etapu, w tartaku SGGW w Ro-
gowie postanowiono;

1. sporzadzi¢ peine komplety numerowanych

pa-
rami przektadek o jednakowej wysokosci;

2. przeszlifowaé¢ kliny i uchwyty pit trakowych;

3. przeprowadzac¢ klepanie pit trakowych;

4. sporzadzi¢ odpowiednig ilos¢ stojakéw na pity;

5. skompletowa¢ wszystkie przedmioty wchodzace
. w skiad wyposazenia traka;

6. zainstalowa¢ w szafach trakowych potki ze Sci-

stym przeinaczeniem dla poszczego6lnych przed-
miotow wchodzacych w skiad wyposazenia traka;

7. dokoha¢ szczegdlowego opisu technicznego traka
z uwzglednieniem okreslenia optymalnej wiel-
kosci kata wyprzedzenia i Zbadania faktycznego
sposobu dziatania mechanizmu posuwowego;

8. usunaé wszelkie zaobserwowane usterki i zbedne
luzy mechanizméw traka;

9. obliczy¢ wielko$¢ maksymalnego
strukcyjnego;

10. wyskalowa¢ mechanizm posuwowy;

11. obliczyé wielkosci wtasciwych posuwéw w za-
leznosci od $rednicy przecieranej klody, ilosci
pit w sprzegu i mocy przenoszonej przez pas;

12. ustali¢ wielkos$ci przechytek dla danego, rodzaju
i przy danej wielko$ci posuwu;

13. sporzadzi¢ praktyczny przyrzad do
przechyiki;

14. usprawni¢ dowéz kiéd i polepszy¢ ich wy.rébke
(gtadkie ociosanie z sekéw i zgrubien, czota pro-

posuwu kon-

mierzenia
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Zdjecie Foto CAF

Rys. 2. Operacja zmiany sprzegu pit wg metody pracy
przodujacej brygady W. Brotoniiaz z tartaku
Nawojowa.
stopadle przyciete, kilody skierowane zawsze
grubszym koricem w kierunku przetarcia).

Niektére z czynnos$ci wymienionych w punktach 7
i 12 wykonano drogg indyikowania trakéw i sposobem
Pause‘go.

Jak wida¢ z powyzszego, program prac ma na celu
doprowadzenie trak6éw do sprawnego dziatania, oraz
ustalenia mozliwos$ci i zakresu przejScia na prace
przy zwiekszonych posuwach; przez odpowiednie zor-
ganizowanie miejsca pracy usunie sie wszelkie zaha-
mowania i uptynni tok produkcji.

W celu skrécenia czasu trwania realizacji metody
Kowalowa nalezy dazy¢, w miare moznos$ci, do zapo-
czatkowania trzeciego etapu prac, jeszcze przed za-
konczeniem etapu drugiego.

W tartaku SGGW w Rogowie ustalono nastepujacy
plan i zakres prac etapu trzeciego.;

1. oddanie do uzytku instrukcji

nych na podstawie badan mozliwosci
nych trakéw i(np..' tablice wtasciwych posuwoéw
i przechytek, instrukcje obstugi trakéw, wypo-
sazenia trakow, techniki przetarcia, konserwacji
trakéw, tablice szkoleniowo-propagandowe itp.);
2. wyjas$nianie robotnikom istoty nowej metody
pracy oraz oddanie do ich osobistego uzytku opi-
su wybranej metody;

3. szkolenie brygad trakowych na wspélnych po-

kazach i naradach;

4. prowadzenie dziennika z przebiegu instruktazu;

5. prowadzenie chronometrazu pracy szkolonych

brygad;

6. przeprowadzanie analizy wzrostu

wydajnosci trakow.

Pod koniec trzeciego etapu realizacji metody inz.
Kowalowa przystepuje sie do podsumowania o0siag-
niec. Przeprowadza sie¢ systematyczne szkolenie
sprawdzajac jego wyniki kontrolnymi choronometra-
zami. Analiza wzrostu wskaznika wydajnos$ci trakéw
wykaze realne postepy i osiggniecia.

W zwigzku z powyzszym istnieje potrzeba okres$lenia
sposobu obliczania wydajnos$ci trakéw. Dotychczas
praktykowany sposéb opiera sie na obliczeniu ilosci
metrow szeséciennych Ilub metrow biezacych surow-
ca okragtego, ktory zostat przetarty na zadany ma-
teriat w ciggu jednej godziny pracy traka. Sposéb ten
nie uwzglednia jednak wielu czynnikéw, majgcych
zdecydowany wptyw na wydajnos$¢, jak np.; rodzaju
przetarcia, sprzegu pit, a przede wszystkim technicz-
nych mozliwosci danego traka; nie wskazuje wiec na

i tabel sporzadzo-
technicz-

wskaznikéw
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stopien wykorzystania traka w zalezno$ci od jego stanu
i warunkéw pracy.

Jak wiadomo, kazdy trak w zaleznosci od typu
i stanu zuzycia, przy .pewnych oznaczonych warun-
kach przetarcia, moze osiggng¢ pewne maksimum wy-
dajnosci, ktére mozna uwazaé¢ za 100%. Ustalenia dla
poszczegdblnych trakéw tej go6rnej granicy stwarza
mozliwo$¢é poréownywalnosci wynikéw, dajgc wspodlng
podstawe poréwnawczg. 'Powstaje wiec potrzeba ob-
liczenia ilosci metrow szes$ciennych surowca, ktoje
mogtby przetrze¢ dany traik pracujgcy w okreslonych
warunkach. Spos6b wyliczen podany jest przez
M. I. Ortowa (,Lesopilnyje ramy i ich eksploatacja“.
Moskwa 1950; rozdziat ,Proizwoditielno$¢ lesopilnych
ram* str. 101).

Stosunek ilosci metrow szesciennych surowca fak-
tycznie przetartego w czasie zmiany, do iloSci metrow
szes$ciennych surowca., ktéry mogtby by¢é w danych
warunkach przetarty, wskazuje na stopien wykorzy-
stania traka. Poréwnanie stopni wykorzystania po-
szczeg6lnych trakéw inaczej: poréwnanie wspoaczynni-
kéw wykorzystania trak6w umozliwia porownanie pra-
cy poszczegdblnych brygad trakowych, wskazujgc, w ja-
kim stopniu wykorzystujg one czas maszynowy i mo-
zliwos$ci techniczne obrabiarki.

Oczywiscie, w przypadku jednakowych mozliwos$ci
i warunkéw przetarcia oraz przy zatozeniu, ze 'obstugi
nalezycie wykorzystujg techniczne mozliwos$ci obra-
biarki, mozna za podstawe [porownawczg wzigé wspot-
czynnik wykorzystania czasu maszynowego. Z uwagi
jednak, ze powyzsze zalozenie odnosi sie do przypadku
szczegblnego, nie chcac zweza¢ podstawy poréwnaw-
czej, praktyczniej jest przeprowadzi¢ analize w opar-
ciu o wielkosci wspétczynnik6w wykorzystania traka.
Da to mozno$¢ poréwnywania osiggnie¢ w ramach za-
ktadu oraz wymiany doswiadczen pomiedzy zaktada-
mi, czyli stworzy podstawe do rozpowszechniania i ko-
rygowania wybranych najlepszych metod, da wta-
S§ciwe podstawy do miedzyzaktado-
wego wspoétltzawodnictwa pracy.

Reasumujgc dotychczasowe wywody, przy zastoso-
waniu metody Kowalowa' w tartacznictwie, przez wy-
branie do analizy operacji ,wstepne czynno$ci prze-
tarcia® i ,zmiana sprzegu pit*, dazy sie do wyelimi-
nowania zbednych postojéw i biegéw jatowych, odpo-
wiedniego zorganizowania miejsca pracy i doprowa-
dzenia trakéw do technicznej sprawnos$ci. W efekcie
osigga sie przedtuzenie efektywnego czasu przeciera-
nia, w ramach o$miogodzinnego dnia pracy, umozli-
wia sie prace na zwiekszonych posuwach, osigga sie.
wysoki wzrost wydajnos$ci.

Zespolenie wysitkdw robotnikéw z wysitkami maj-
stréw, technikéw i inzynieréw cementuje kolezenska
wspoétprace pracownika fizycznego z umystowym,
stwarza warunki twoérczej pracy, zdazajacej do nieu-
stannego ulepszania stosowanych metod.

[Konkretnym wynikiem powszechnego wprowadze-
nia metody Kowalowa w tartacznictwie bedzie:

1. stosowanie najlepszych, wytypowanych i

wo opracowanych metod pracy;

2. szkolenie nowych kadr fachowcéw, w oparciu o

uprzednio wyprébowane wzorcowe metody pracy;

3. podniesienie wiedzy fachowej i poziomu intelek-

tualnego Ogo6tu robotnikéw;

4. 0g6lny wzrost produkciji.

Znaczenie metody imz. Kowalowa dla rozwoju na-
szego przemystu zostato docenione przez klase robot-
nicza, technikéw i naukowcéw. Dowodem tego- jest
rozwijajgca sie wspélipraca pomiedzy Centralng Rada
Zwigzkéw Zawodowych, Naczelng Organizacjg Tech-
niczng i Gtdwnym Instytutem 'Pracy, majgca swoéj wy-
raz w ostatnio ogtoszonym konkursie na 'Osiaggniecie
najlepszych wynikéw przy realizacji metody.

Biorgc powyzsze pod uwage oraz majac przyktady
innych gatezi przemystu, ktoére, wprowadziwszy me-
tode Kowalowa, poszczyci¢ sie moga powaznymi osiag-
nieciami, ambicjg kazdego tartaczmka, $wiadomego, ze
tartaczniotwo w chwili obecnej nie stoi jeszcze na od-
powiednim poziomie, powinno by¢ jak najrychlejsze
wprowadzenie metody Kowalowa, aby i na tym od-
cinku naszego przemystu nastgpilo przedterminowe
wykonanie Planu 6-letniego.

nauko-
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Kierowanie produkcjq tartaczng na skale

przemystowq
(Artykut dyskusyjny)

Gdy rozpatruje sie przetarcie surowca drzewnego na tartakach, to nieoparcie nasuwa sie wniosek,
ze jest ono nie kierowane, lecz przebiega zywiotowo.
Swiadome kierowanie produkcja odbija sie w sposéb wyrazny na szybko$ci przerobu. W tartaczni-

ctwie wyktadnikiem szybko$ci przerobu jest ilo§¢ surowca przetarta
trakogodzina. Wskaznik przetarcia na trako-godzine w stosunku

tzw.
TIO-StepujCtCO?
rok 1937j38 1945 1946
wskaznik  100%) 51 53

Z powyzszego wynika, ze poprawa wprawdzie

, Stan obecny zbliza sie zaledwie do 75%

stanu, przedwojennego,

w ciggu 1 godziny na traku,
do roku 1937/38 ksztaltowatl sie

1947 1948 1949 1950 1951 1952
56 60 62 65 67 73
jest, lecz bardzo powolna i zupetnie niedostateczna.

gdy tymczasem inne przemysty,

ktore wprowadzity u siebie $Swiadome kierownictwo produkcjg, dawno przekroczyty wskazniki przed-

wojenne **).

Swiadome kierownictwo produkcjg stawia przed
wykonawcag okreslone zadanie pod wzgledem czasu,
ilosci i jakos$ci produktu. Zadanie to stawiane jest w
postaci dyspozycji produkcyjnej. W tartacznictwie
dyspozycja produkcyjng tarcicy dla hali trakéw jest
wykaz trakowy“. Sama juz nazwa wskazuje, ze jest
to bierne sprawozdanie, a nie zadanie aktywnego
dziatania.

Przyjrzyjmy siie dobrze nizej podanemu ,wykazowi
trakowemu®“ (rys. 1).

Strona pierwsza jest fotografia wykonywanej pracy
(i dlatego powinna by¢ strong drugg). Zawiera ona
pomiar i obliczenie migzszo$ci przecieranego surowca,
u dotu za$ podaje postoje traka z uwzglednieniem
poszczegdblnych przyczyn.

Strona druga zawiera dyspozycje przetarcia (i dla-
tego powinna by¢ strong pierwszg). Dyspozycje te
sformutowane sa tylko cze$ciowo, gdyz wskazujg:, z
czego i co nalezy produkowaé¢, pomijaja natomiast
zupetnie: ile i z jaka szybkosScig, to robi¢, poza tym
nie podaja zupetnie co nalezy czyni¢ na wypadek
braku odpowiedniego surowca. Poszczegélne pozycje
ograniczaja sie wiec zaledwie do podania rodzaju
przecieranego surowca, kt6d, $rednicy
w cienkim koncu, czasu pracy
oraz sprzegu pit.

grupy jakosci
rodzaju przetarcia,

Z podanego ujecia jasno wynika, ze przetarcie prak-
tycznie pozostawione jest dobrej woli i
wego. Wprawdzie w hali znajduje sie zawiadowca
lub zmianowy, lecz — nie majgac jasnego zadania —
nie zmobilizujg sie nalezycie do

checi frako-

jego wykonania i
ulegajg tempu pracy nadawanemu przez trakowego.

Kazdy sprzeg pit w tartaicznictwie zwigzany jest z
innym procesem technologicznym. Na podane ujecia
sktada sie bowiem zesp6t elementéw o decydujagcym
znaczeniu, z ktérych przyktadowo mozna wymienié:
jakos¢ surowca, grubos$¢ ktody, ilos¢ pit w sprzegu, a
stad wynikajgce mozliwos$ci r6znych wielko$ci posu-

*) Tylko tartaki panstwowe.

**) Jednym z czynnikéw decydujgcych o szybkosci
i poziomlie przetarcia jest wprowadzenie w tartakach
Swiadomego kierowania produkcja.

wow, doktadnosci obrébki itp. Np. przy przecieraniu
kt6d iglastych na krawedziaki, niedoktadno$ci prze-
tarcia pochodzgce z btgdzenia pity moga by¢ znacznie
wieksze, niz przy produkcji desek i dlatego pozwala-
ja na stosowanie wiekszych posuwo6w. Przecieranie
sortymentéw stolarskich, przeznaczonych do struga-
nia, naktada obowigzek uzyskania gtadkiego rzazu, a
wiec zniewala do stosowania mniejszego posuwu itp.

Opierajagc sie na wzorach zaczerpnietych z innych
przemystéw tartacznictwo powinno zarzuci¢ stosowa-
nie ,wykazéw trakowych”, a przetarcie powinno
oprze¢ na ,dyspozycji produkcyjnej“, opracowanej i
ujetej w spos6b mobilizujgcy prace i jasno precyzu-
jacej okreSlone zadanie produkcyjne. Projekt takiego
schematu ,dyspozycji produkcyjnej* podaje rys. 2

Podany schemat pozornie jest bardzo skomplikowa-
ny, lecz gdy wnikng¢ w jego tres¢ okazuje sie, ze za®
wjera wszystkie niepisane dotad elementy, potrzebne
do kierowania produkcjg, jak réwniez do kontroli jej
wykonania.

Biezgca kontrola wykonania zadah jest podstawo-
wym czynnikiem kierownictwa; bez kontroli nie ma
kierownictwa i dlatego zaproponowany schemat uj-
muje ten czynnik wyrazZnie.

Wycofanie nazwy
jej nazwa
wieniem

wykaz trakowy*“ i
,dyspozycja produkcyjna“ bedzie przesta-
ujecia produkcji z czynnika biernego na
czynnik aktywny. W podanym przypadku nie zasto-
sowano nazwy ,'dyspozycja przetarcia“,
.dyspozycja produkcyjna“ poniewaz zadaniem kazde-
go przemystu jest produkcja wyroboéw,
rob surowca. Nikt nie moéwi

zastgpienie

lecz uzyto:

a nie prze-
o hucie: ile przetopita
rudy, lecz moéwi sie: ile wytopita stali. Tartacznictwo
powinno przestawi¢ siie rowniez w podobny sposéb.
Nie znaczy to, aby czynnik6w przerobu surowca nie
analizowa¢ — przeciwnie, im wiecej chcemy produko-
waé, tym wnikliwiej i staranniej musimy S$ledzi¢ i
analizowa¢ poszczegoélne fazy produkcji, do ktérych
nalezg wszystkie czesci skladowe przetarcia drewna

tartacznego.
Zaproponowany schemat dyspozycji produkcyjnej
ujmuje zasadnicze ogniwa produkcyjne, do ktérych

nalezg:
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surowiec, produkt, narzedzia, pracy (a)
i maszyny, zadanie do wykonania,
kontrola w czasie produkcji, zabez-
pieczenie na wypadek braku surow-
ca oraz sprawdzenie wykonanego, za-
dania.

Surowiec do przerobu ujety zo-
stal przez podanie charakterystyki:
rodzaju drewna, grupy jakosci ktod,
Srednicy ki6d w cienszym koncu
lub wysokos$ci pryzmy oraz zapasu
surowca do przetarcia (kiody Ilub
pfyzmy), analogicznie jak dotychczas

Produkt do pozyskania sprecyzo-

wano przez podanie rodzaju prze-

tarcia, sprzetu pit oraz okre$lenia
niedoktadnos$ci obrébki.
Narzedzia, w tym wypadku pity,
wprowadzone zostaly jako jeden do
przen

z elementéw dyspozycji produkcyj-

nej, poniewaz do obliczenia sprzegu Przertly

W Pprocy siro/zco

pit konieczne jest ustalenie grubo-
Sci pit oraz rozwarcia zebéw. Czyn-
niki te sa rézne i zalezne znéw od

m/nat

wielu okolicznos$ci. Tartaki stosujag
jeszcze ro6zne grubosci pit. Zmusi
je to do zastosowania wtasciwej (b)

grubosci, a kontroli utatwi wykry¢
te niewtasciwos¢. Rozwarcie zebow
zailezne jest od rodzaju drewna,
jego Swiezos$ci, pory roku ittp. Obec-
nie — dla uproszczenia — tartaki
stosujg po wiekszej czesci jednolite

Poc/zoy
drewno

rozwarcie zebéw na catly rok. Wpro-
wadzenie tego elementu spowoduje
dostosowanie rozwiedzenia. zebow
do istotnych potrzeb i przyczyni
sie do znacznej oszczedno$ci drew-
na. Stosowanie niewtasSciwej prze-
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. dr}..

Wykaz frakowy Nr_
Trak Mr..... Z/niana..

Sody Jtcp. m3 Jnab Dtt>g m 3 Sredo Dtug /773 $redo Dtoy n73

zpzen Tonn>. Zpren zpnen
do do do do
areo preso 48]
"filzycz pdjr&r-ra a/ pneoc./ fpojiojo 'Z")
ak. . (Tsfiadrcala rssskockrea/t Oszkaalrerj Zm/Pma
<?>' ( paka szo mgp/e Slzezeefi,p/C Porem

littkoz trakowy - 2 strona

$rednica Atyso-

w Podzcypaefanyo Odoodr
ko.ic {a?=>0stro,pryzmo do yeatr

Sprzeg p ft
pryzm ‘ranie,to/rlepy/*,

chytki pit umozliwi zastosowanie
szybkosciowej metody skrawania, a
w naszym przypadku — duzych
posuwoéw, jest mozliwe tylko przy Noodisko / infda, trokoweyo . pomocnika ..
doktadnej znajomos$ci skoku ramy
(tjraka oraz $rednicy przecieranego BIiZszSOS%)jéazé\ziech\g?ngrzyczynpost/jok traka* G ey Jprocy ot
rewna. bi postoje n ajno P arty)j<?oczim inj.

W sPrzemysle Drzewnym* w Post Al 7 J
Nr 7 — 8/1951 na str. 187 podana Zapise@‘:bkanmek/ “““

L nakonde /Vr......... Jtrono (ZOhfiodo/rcat kat/ fax>z/niano+yj

zostata tabela minimalnych posu- dnia

wéw w zalezno$ci od wymienio-
nych czynnikéw. Posuwy te zostaty
opracowane dla naszych typow tra-
kéw ze znaczna ostroznosScig, gdyz
odnosily sie przewaznie do trakéw starego typu. Na-
sze nowoczesne traki znacznie przekroczyly przytoczo-
ne wielkosci posuwédw mimo to nie osiggaja wynikow
wykazywanych w Zwigzku Radzieckim. Normy zwiek-
szonych posuwoéw radzieckich przy przecierniu sosny,
nowoczesnych trakach, przy

przewidujg stosowanie posuwow przy

Swierka i jodly, na
sprzegu 9 pit,

Srednicy ktod:

Srednica kilody posuw
69/70 cm — 125mm
59/60 ., — 15,0,
49/50 — 175,

prowadzacy kartoteka . . ..

Rys. 1 Wz6r wykazu trakowego: a) str. 1 b) str. 2
39/40 cm — 21,0 mm
29/30 — 260 ,
19/20 — 340 ,

W naszych za$ warunkach na trakach przy skoku
ramy 500 mm osiggnieto wyniki dla sprzegu 9 pit: *)

Srednica ktody posuw
50 cm — 8,7 mm
40 , ' — 98 ,
30 — 11
25 — 133 ,
20 — 16,7
*) Gawronski Ireneusz — Zdolno$¢ produkcyjna

traka pionowego ,Przemyst Drzewny* Nr 7-8/1951.
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Dyspozycja produkcyjna
Trak Nr.

Zmiana.

Dato atOAIQzywan/a

Nazwisko i /mie trakowego .
nimalnych posuwéw. W tym celu pomocnika od
dla kazdego traka indywidualnie  A‘surowec Clrakterystuka kiod dogrzetarcizn““@tﬂgry%gmﬂe Cena za przetarcie.
. .. . , koohaj G edacatu "
nalezy przeprowadzi¢ kilka prob 'an‘?”a drowna  jakof&i Kmkohcugn szt mb /mb v /d
przy réznych $rednicach ktéd i pro- przetorae
porcjonalnie do osiggnietych wyni- B~prze- NES?OIZ(PT?'C Podzaj. ) Sprzeg p it
Z - z . . przetarcla
kéw podwyzszyé catg tabele. Jezeli tarcie c 0-N0 ostro
np. przy prébnym przetarciu ustali gg%rigog\ﬂr%hnﬂi
sie, ze posuw na traku o skoku ram
e P , ) Y C- Charalde- Trak PUg,”
400 mm, dla ktody o Srednicy 26 ryslyko Przeswit J/osc obrotdu Skok ramy NykarzYStonk Grubos¢ ~ Panrecbaititm, przechytka
i6st 9.0 1 skok traka mm na minutg traka mm pracy traka mm mm
cm, wyniést 90 mm na 1 skok ramy, k
y Y [ pit
a dla t.ych samych danych posuw Dproce Cras Ménimainy  Jtosé mb w: d Jtosé msw-
w tabeli wynosi 6,6 mm —- oznacza od- do diugoséprocy posuw / eodz zadany | eodz zadany
- . . . mm : czas . czas
to, ze praktycznie osiggnieto posuw qd podz... min
. .. . . o0 podz.....
o ok. 60% wyzszy, niz rzewiduje ”
_y y P ! t-Spraw- Nym iary tarcicy PO Wyjéciu Z traka mg&‘&gﬁ%ﬁg Niedokiadnos$ci 0brobKi.......vrre
tabela. Nalezy wiec posuwy dla IF’ ) o- gisnkose oliy
, . alzanl/e b - btadren/ P/Y. ..o
pozostatych $rednic dla tego skoku obrébk/ c- Qbiina
T wasy. -
ramy pOdWyZSZyé 0 60%. e-oczusze tAN/C.uiiiiiiciiiiiieeenn s .
zadania do wykonania Ustaliw - f~- Uwogr/ Uzupetnienie brczko podanych ktéd Zopob/eganie powstawaniu brakéw ifp
szy tabele posuwéw dla kazdego
traka mozna przystapi¢ do ustale-
: ; f . Ni/szcdeyozZn Zatw/erdzd Sprawdzit Opracowat
nia zadania produkcyjnego, wycho- G-zatwier- ) Zpca Kierorzniiro tartaku | i
d d . Stanowisko ub SzefProdukcji ontroler Techniczny
Z3Cc ze wzoru: zenie

D ata

V = T.Cz.w .p.Sj.Su Podpks
gdzie: V = zadanie produkcyjne; *Jniepotrzebne skresli¢
T = ilos¢ obrotéw traka na r
minute (dane te powin-
ny by¢ doktadnie usta- (b) ldvk ie d iinrodukcii
lone przy pomocy od- S ykonanie yspozy(_:jlpro ukcji Nr.
powiednich pomiaréw): Trak.N r ......... Zmiana............... wdniu ,
. Nazwisko i imie . trakowego...........
Cz = czas pracy w minutach; pom ocnika
w = posuw wg skorygowa-
nej tabeli i przy danej
Srednicy kiody;
Sj = wspobtczynik strat jaw-
nych (0,9 do 1,00) czyli
% wykorzystania traka;
Su = wspdiczynnik strat uta-
jonych (0,88 do 0,96),
odpowiadajgcy stratom
przetarcia.
Wszystkie te czynniki sa odpo-
wiednio zapisane w dyspozyciji
przetarcia, nie bedzie wigec zadnych
trudnosci ustalenia zadania produk-
cyjnego. Jedynie dyspozycja produk-
cyjna ujmuje tacznie wspoétczynnik
wykorzystania traka przez wymno-
zenie Sj X Su i wpisanie do odpo-
wiedniej kratki schematu. Wszystkie
teoretyczne zalozenia wykorzysta-
nia trakéw, jak réwniez dane sta-
tystyczne nie ujawniaja olbrzymich
mozliwo$ci produkcyjnych, jakie
ukryte sg w niewtasciwym usta- Rys. 2. Dyspozycja produkcyjna i jej wykonanie:a) dyspozycja
wieniu tego wskaznika. Do tego celu produkcyjna, b) wykonanite dyspozycji produkcyjnej
nalezy zastosowa¢ metode in. Kowa-
lowa, ktéra w petni ujawni stopien wykorzystania rowca. Umieszczenie ceny, jako jednego z elementéw

maszyn i urzgdzen Zastosowanie tej metody staje sie
kwestig paiaca, przynajmniej na jednym zaktadzie w
kazdym przedsiebiorstwie przemystu lesnego.

Na przebieg ii wynik wykonania zadania wplywa
Swiadomos$¢ osiggnietego zarobku przez robotnika. Do
tego celu stuzy podanie ceny za przeréb jednostki su-

wykonania zadania, utatwi réwniez wycene zarobkéw
w kartach pracy i w listach ptacy.

Kontrola w czasie produkcji powinna by¢ stale wy-
konywana, szczeg6lnie bezzwtocznie po ruszeniu traka.
Obserwacje w terenie wykazaly, ze czesto nie prze-
prowadza sie tych kontroli, oraz ze wykonawcy za-
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dania nie wiedzg jaki wymiarowo majg otrzymywac
produkt. Dlatego tez przytoczony schemat przewiduje
odpowiednie pozycje.

W ,Przemys$le Drzewnym*“ Nr 6/1951 na str. 144 po-
dano przecietne dla catego kraju nadmiary na uschnie-
cie (osuszke) dla tarcicy iglastej, produkowanej
z drewna $wiezego i z wody. Nadmiary te powinny
by¢ sprawdzone dla poszczegbélnych warunkéw ze
wzgledu na réznorodne wtasciwosci drewna pochodza-
cego z réznych okolic kraju, siedlisk, pore roku itp.
Skorygowane wymiary tarcicy po wyjsSciu z traka po-
winny by¢ wpisane do dyspozycji produkcji, aby wy-
konawca zadania produkcyjnego mogt sprawdzi¢ wtas-
ciwos$¢ produkeciji.

Stronica druga: wykonanie dyspozycji produkcyj-
nej — jest Scistg fotografiag dnia roboczego, jednoczes-
nie jednak zestawia konieczne materiaty do niezwtocz-
nej analizy wykonania zadania. Analiza wykonania
zadania w b. krétkim czasie po jego wykonaniu daje
kierownictwu do reki materiat, przy ktérego pomocy
moze unika¢ wiele btedow, wiele niewtasciwos$ci moze
poprawia¢ lub im zapobiec. Materiaty te — cho¢ czes-
ciowo dotad zestawiane — nie byty dotad analizowane
i nie byty z nich wyciggane nalezyte wnioski.

Po dzi$ dzien na wykazie trakowym przewidziane sa
dwa podpisy: zawiadowcy hali oraz prowadzacego kar-
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toteke. Wynika, stad, ze pracownik bezpos$rednio pro-
wadzgcy produkcje okresla sam dla siebie zadanie
produkcyjne, co zasadniczo jest niewtasciwe.
Przytoczony projekt przewiduje, ze dyspozycja pro-
dukcyjna przed wejSciem na tartak musi przejs¢ przez
rece trzech pracownikéw odpowiedzialnych za produk-
cje: opracowujgcego zadanie (zawiadowca hali Ilub
inny wyznaczony pracownik), kontrolera technicznego
w celu sprawdzenia wtasciwosci sporzadzenia i szefa
produkcji w celu uzyskania zatwierdzenia. Po wyko-
naniu za$ musi przejs¢ przez rece czterech pracowni-
kéw: pisarza trakowego, ktéry wpisuje dane pomiaro-
we przecieranego drewna, zawiadowce hali lub zmia-
nowego — w celu uzupetnienia danymi o. postojach
i wyprowadzeniu pozostatych danych, kontrolera tech-
nicznego — w celu sprawdzenia zgodno$ci wykonania
z dyspozycjg i wreszcie sizefa produkcji — w celu
dokonania wtasciwej biezgcej analizy i niezwtocznego
wyciagniecia wtasciwych wnioskéw i reagowania ,od

reki“ na niewtasciwos$ci produkcyjne.
Wprowadzenie do praktycznego stosowania zapro-
jektowanego schematu dyspozycji produkcyjnej Wyz-

woli znaczne niewykorzystane rezerwy produkcyjne,
a jednoczes$nie moze stworzy¢ sprzeczno$¢ w postaci
niewykorzystania tych rezerw na wypdek, gdy kie-
rownictwo nie przygotuje sie do zapobiezenia temu
zjawisku.

Przerob debiny we fryzami

Przeréb surowca tartacznego na trakach jest przerobem niepetnym,
materialbw catkowicie obrobionych (w sensie obrébki tartacznej), gtéwnie za$ poétfabryka-
obrobki
im mniej tego cennego drewna klasyfikuje sie w lesie na opal, tym wieksze jest znaczenie

nej czesci
tow tartacznych, wymagajacych dalszej

debowy,
przerobu wtérnego we fryzami.

dostarczajgcym tylko w pew-

u nabywcoéw. Im lepiej wykorzystuje sie surowiec

Przeréb we fryzami ma na celu wykorzystanie gorszego jakosciowo surowca debowego dla pozy-

skania drobnych sortymentéw tartych,

meblowych itp.

gtownie fryzéw,

a poza nimi takze graniakéw, elementow

Stosowane u nas przed wojng metody przerobu debiny we fryzami mozna uwaza¢ za rzemie$Ini-
cze. W wyniku otrzymywano wprawdzie materiat obrobiony doskonale, ale proces produkcji byt nie-
zwykle pracochtonny. Obecnie nalezaloby zastosowaé szerzej metody fabryczne, moze nie dajace tak

doskonatego wyniku jakosciowego, ale zato absorbujgce

pracy wysokokwalifikowanych specjalistow.

jest druga faza
celu najwtasciwsze
‘tarcicy debowej (tj.

nieobrzynanej przez

PRZEROB wtérny we
obrébki tartacznej. Ma na
wykorzystanie gorszej jakosci
tarcicy Il i IV klasy jakosci)
podzielenie jej na krotkie i waskie odcinki bez wiek-
przy tym eliminuje sie odcinki bardzo
murszywe, z duzymi sekami i zabitkami
Przy przerobie we fry-

fryzami

szych wad,;
wadliwe, tj.
itp., odrzucajac je do opatu.
zami pozyskuje sie przede wszystkim fryzy krotkie
i érednie, poza tym jednak réwniez fryzy diugie, gra-
niaki, drobne elementy meblowe, listwy itp., to jest
sortymenty w wiekszej czesci o diugosci od 20 do
100 om i szerokos$ci od 4 do kilkunastu cm.

Zaleznie od metody przerobu wilasciwego na tra-
kach, od wyposazenia maszynowego fryzami! i od
produkowanych sortymentéw rozrézniamy kilka me-

znacznie mniej pracy ludzkiej, zwilaszcza

tod przerobu we fryzami, z ktérych najbardziej ty-

powe sa:

1) przeréb indywidualny,

2) przeréb szablonowy,

3) przerdob rozdzielczy szablonowy,

4) przeréb rozdzielczy zindywidualizowany,

5) przer6b surowca matowartosciowego.

Z metod tych pierwsza jest wybitnie rzemieS$ini-
cza, mozna rzec nawet artystyczna, dajagc w wyniku

doskonatly materiat, jednak przy niepomiernym na-

ktadzie pracy, a wiec i kosztéw. Natomiast metoda

trzecia, wybitnie fabryczna — mimo niewatpliwych
wad — jest najmniej pracochtonna i zastuguje na
wieksze rozpowszechnienie. Metoda ostatnia jest
specjalnie godna uwagi, jako pozwalajagca celowo
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wykorzysta¢ debine o jakoSci
kierowanag na opat.

najnizszej, dotychczas

Fryzarnia bywa wyposazona w maszyny czterech
zasadniczych typéw:

a) pity tarczowe wahadtowe,

b) pity tarczowe podiuzne (tzw. stoliki fryzarskie
podtuzne),

c) pily tarczowe poprzeczne (tzw. stoliki fryzarskie
poprzeczne),

d) pily tasmowe rozdzielcze i stotowe.

Specjalnie godne rozpowszechnienia sg pity tasmo-
we. Sg one znacznie sprawniejsze w pracy od pit
tarczowych, dajg mniejszy odpad iro-cin, a przez swa

sprawno$¢ umozliwiajg wprowadzenie febrycznych
metod masowej produkcji.
1. Przeréb indywidualny
Metoda ta bywa stosowana przede wszystkim do

wyrobu fryzéw krotkich i diugich oraz desek obrzy-
nanych stolarskich (tzw. towar paryski i towar an-
gielski) przeznaczonych na eksport. Nadaje sie ona
zwtaszcza do przerobu (na wymienione sortymenty)
desek nieobrzynanych o wiekszej szrofcosci i o wa-
dach nawet bardzo duzych, ale rozmieszczonych w
wiekszych odstepach, a wigec desek, stosunkowo' cen-
nych, bo posiadajgcych réwniez wieksze odcinki
drewna zupetnie czystego miedzy czes$ciamilwadliwy-
mi.

Przer6b przy tej metodzie sktada sie z czterech
zasadniczych operacji produkcyjnych, ktérymi sa:

a) ,wykrawanie“, tj.

podziatu,

b) podziat dilugosciowy wstepny,

c) podziat szeroko$ciowy ostateczny,

d) podziat diugosciowy ostateczny.

wyznaczenie gtéwnych linii

Wykrawanie* odbywa sie albo zaraz po prze-
tarciu, przy traku, albo tez na stole pity wahadtowej,

przed wykonywaniem drugiej operacji. Celem wy-
krawania jest zaznaczenie na kazdej sztuce przera-
bianej tarcicy zasadniczych |linii podziatu, decydu-

jacych o pozyskaniu zwtaszcza sortymentéw warto-
Sciowych (np. desek paryskich i fryzéw dtugich).
Wykrawacz" oglada wiec obie strony deski i __ za-
leznie od rozmieszczenia wad oraz od strukturalnych
witasciwosci drewna — rysuje gtowne linie podziatu
diugosciowego i szerokoSciowego oraz zaznacza sym-
bolami literowymi, jakie sortymenty nalezy pozyski-
waé¢ z poszczegélnych odcinkéw przerabianej deski.
Przy bardzo dobrze wyszkolonych robotnikach fa-
chowych, obstugujgcych pity wahadtowe i stoliki
fryzarskie, ,wykrawanie“ jako osobna operacja nie
jest konieczne, bo owe linie podziatlu wyznaczajg
(bez rysowania) sami robotnicy obstugujacy te obra-
biarki.

Druga operacja — podziat diugosSciowy wstepny —
wykonywana na pitach wahadtowych lub pitach tar-
czowych z ruchomym blatem stolika,
dzieleniu kazdej sztuki

polega na po-
tarcicy na krétsze odcinki,

stosownie do zasadniczych linii podziatu, O miej-
scach przeciecia decyduje tu ksztatt przerabianej
deski (krzywizny, zbiezysto$¢), zmiany w rysunku

stojow drzewnych, zmiany w jako$ci drewna i umiej-

scowienie wiekszych wad. Podziat diugosciowy
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wstepny przeprowadza sie z punktu widzenia (pozy-
skania sortymentéw dtuzszych, jak fryzy dtugie, to-
war paryski, towar angielski obrzynany itp., stara-
jac sie otrzymaé odcinki o diugosci tych sortymen-
tow.

Operacja trzecia — to ostateczny podziat szeroko-
Sciowy, wykonywany z reguly na pitach tarczowych
do ciecia podituznego (stolikach fryzarskich podtuz-
nych), lub znacznie rzadziej na stotowych pitach tas-
mowych. Fryzarz, kierujgc sie oznaczeniami wyryso-
wanymi przez wykrawacza i
i struktury drewna,

wtasng oceng jakosci
przecina deske w odpowiednich
miejscach wzdluz witokien drzewnych, starajgc sie
w kazdym odcinku wydzieli¢ drewno mozliwie je-
dnolite skrukturalnie.

Niejednokrotnie, po wyciecu z desek sortymentéow
diuzszych, pozostajg jeszcze odcinki przeznaczone na
fryzy krotkie, ktére to odcinki nalezy po raz drugi
skierowa¢ na pily wahadlowe, podzieli¢ tam na
mniejsze dtugosci i jeszcze raz podda¢ podziatowi
szerokosciowemu na stolikach podtuznych.

Przy operacji tej nalezy zwraca¢ szczeg6lng uwa-
ge na rownolegto$¢ podiuznych krawedzi pozyskiwa-
nych sortymentéw do przebiegu stojéw drzewnych.
Dlatego tez w deskach
w bocznych partiach
przebiegu bielu,

'zbiezystych kierunek ciecia
wyzacza sie rownolegle do
nie za$ do podtuznej osi deski,
Wreszcie ostatnia, Czwarta operacja — ostateczny
podziat dilugosciowych — wykonywana jest na pitach
starczowych do (stolikach fry-
zarskich Po6tfabrykaty wychodzace
operacji, a wiec posiadajace juz ostateczng
szeroko$¢, dzieli sie na odpowiednie diugosci, wtasci-
we dla danego sortymentu i odpowiadajgce jakosci
poszczegdlnych czesci obrabianego poéHabrykatu. Je-
zeli dtugos$¢ odcinka, nadana mu na pile wahadto-
wej, odjbowiada juz tym wymaganiom bez potrzeby
podziatu, w operacji czwartej przycina sie tylko czota
do réwnej miary pod prostym katem do plaszczyzn
i bokow.

| po tej operacji pewna czes¢ materiatbw wraca
do stolik6w pod.uznych celem poprawienia, tj.
zmniejszenia szerokosci, jezeli wymaga tego jakos¢
drewna.

Przy indywidualnym przerobie stosunek iloSciowy
stolikéw podtuznych do poprzecznych wynosi zwykle
3:2, a gdy surowiec pozwala na pozyskiwanie wiek-

ciecia poprzecznego
poprzecznych).
z trzeciej

szej ilosci materiatbw dluzszych — moze dochodzi¢
do 2:1.

Przer6b indywidualny pozwala na doskonate ilo-
Sciowe i jakosciowe wykorzystanie drewna, ale jest
barzdo pracochtonny, a przez to zwieksza bardzo

kaszty wtasne produkcji.

2. Przeréb szablonowy

Metode te stoisuje sie przy pozyskiwaniu wytgcznie
fryzé6w krétkich z desek nieobrzynanych wezszych
(wierzchotkowych) posiadajgcych ~wady chociazby
niezbyt wielkie, ale rozmieszczone gesto.

Przy tej metodzie przerobu odpada operacja wykra-
wania,, a wstepny podziat dlugosciowy polega na
dzieleniu desek na odcinki rowne maksymalnej ditu-
goséci pozyskiwanych fryzéw (np. 50 Iub 60 cm);
czesciowo pozyskuje sie takze odcinki krdtsze, jezeli
uiktad wiekszych wad w desce wymaga tego.
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Nastepnie operacje — podziat szeroko$ciowy i diu-
gosSciowy ostateczny — ‘'wykonuje sie analogicznie

jak przy przerobie indywidualnym. Nie zdarza, sie tu
jednak konieczno$¢ cofania poéHabrykatéw na pity
wahadiowe, poza tym sama praca jest fatwiejsza
i wydajniejsza wobec mato skomplifeownej specyfi-
kacji pozyskiwanych materiatow.

Wobec konieczno$ci wykonywania duzej ilosci
przycie¢ (i przecie¢), odpowiednio do matej diugosci
pozyskiwanych materiatéw, przy tej metodzie stoliki
poprzeczne sa bardziej obcigzone. Dlatego tez stosu-
nek ilosci stolokéw podtuznych do poprzecznych wy-
1:1, 3:2.

nosi rzadziej

3. Przeréb rozdzielczy szablonowy

Metoda ta jest $cisle zwigzana z rozdzielcza meto-
dg przetarcia na trakach tasmowych (patrz artykut
0 przetarciu debiny w Nr 11/1951 ,Przemystu Drzew-
nego”“). Jak wiadomo przy rozdzielczej metodzie prze-
tarcia kiody przeciera sie na bale w okreSlonej, je-
dnakowej grubosci; nastepnie sktada sie blok z kilku
bali i przeciera go powtdérnie na listwy o grubosci
fryzéw, tj. 22 lub 25 mm. Fryzamia otrzymuje wiec
do przerobu listwy wspomnianej grubos$ci i o szero-
koséci rownej grubosci bali, to, jest z reguty 7—10 cm.

Przer6b we fryzami jest w tych warunkach 'znacz-
nie uproszczony i sprowadza sie do dwoéch tylko ope-

racji: podziatlu diugosSciowego i poprawki szeroko-
Sciowej.
W operacji pierwszej — wykonywanej tu na sto-

likach poprzecznych, dzieli sie listwy na dlugosci
pozyskiwanych fryzéw, stosownie do jakosci i struk-
tury drewna. Do operacji drugiej Kkieruje sie na-
stepnie tylko te odcinki listew, ktoére nalezy zwezi¢
ze wzgledu na wady umiejscowione na krawedziach
lub tez obok krawedzi; wykonuje sie to na stolikach
oodtuznych

Przy tej metodzie przerobu najwiecej pracy maja
stoliki poprzeczne, dlatego tez stosunek iloSciowy sto-
likbw podiuznych do poprzecznych moze wynosi¢ na-
wet 1:2

Nie ulega watpliwos$ci, ze metoda rozdzielcza sza-
blonowa ma powazne wady, z ktérych gtébwng jest
niemozno$¢ dokladnego podzilalu szeroko$ciowego, w
dostosowaniu do struktury drewna. Jednakze wy-
dajnos$¢ pracy przy metodzie tej jest tak duza (przy-

najmniej dwa razy wieksza niz przy metodzie indy-
widualnej), ze zastuguje ona na wigeksze rozpowsze-
chnienie jako fabryczna metoda masowej produkecji
fryzéw.

Nalezy zwr6ci¢ uwage, ze przy metodzie tej pozy-
skuje sie bardzo duzy procent fryzéw o, jednej,
okre$lonej szerokos$ci, tj. szerokos$ci réwnej grubosci
przecieranych bali. Ma to réwniez dodatnie jznacze-

nie, jako upraszczajagce znacznie dalsze prace tartaku.

4. Przer6b rozdzielczy zindywidualizowany

Metoda ta — stosunkowo bOTdzo skomplikowana, —
'jest konieczna przy réwnoczesnym pozyskiwaniu
obok fryzéw takze innych materiatow o grubosci
wiekszej, np. graniakéw, grubszych elementéw me-
blowych, angielskich bali obrzynanych (cill-cak) itp.

Dla pozyskania takich materiatbw surowiec prze-
ciera sie na bale o grubosci réwnej grubosci owych
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graniakéw czy innych podobnych sortymentéow i bale
te kieruje sie do fryzami.

Prace we fryzami rozpada sie na nastepujace ope-
racje:

a) ,wykrawanie",

b) podziat diugosciowy materiatéw grubych,

c) podziat szerokoSciowy materiatéw grubych,

d) rozdzielanie partii fryzowych,

e) podziat diugosciowy fryzow,

f) poprawka szeroko$ciowa fryzow.

W operacji pierwszej wykrawaczZ wyznacza rozmiesz-
czenie materiatbw grubych (graniakéw lub tp.) w prze-
rabianym balu nieobrzynanym. Druga operacja to
podziatl dlugosciowy na pile wahadlowej, stosownie
do wyrysowanych linii podziatu.

Trzecia operacja powinna by¢ tu wykonywana, na
tasmowych pitach stotowych, chociaz w braku tych
obrabiarek uzywa sie takze duzych pit tarczowych;
w operacji tej nadaje sie ostateczng szeroko$¢ ma-
terialom grubym, pozostawiajac przejSciowe odpady,
nadajace sie tylko na fryzy.

Odpady przejsciowe, tj. odcinki
jace sie na grubsze sortymenty ze wzgledu na. wady
drewna lub na ksztatt i wymiary, kieruje sie na pity
tasmowe rozdzielcze, gdzie rozdziela sie je na listwy
o grubosci fryzéw (22 lub 25 mm).

Dalszy przer6b tych listw jest taki sam, jak w po-
przedniej metodzie: podziat dtugos$ciowy na stolikach
poprzecznych i jpoprawka szerokoSciowa wadliwych
fryz6w na stolikach podtuznych.

Metoda ta jest jedyna przy réwnoczesnej
cji fryzéw i sortymentéw grubszych, jak graniaki itp.
Wydajno$¢ pracy moze by¢ znaczna przy dobrym
wposazeniu tartaku w ptily taSmowe stotlowe i roz-
dzielcze; natomiast uzywanie zamiast nich pit tarczo-
wych znacznie obniza 'wydajno$¢ pracy i nawet wy-
dajno$¢ materiatowa, zwiekszajac koszty wiasne pro-
dukciji.

drewna nie nada-

produk-

5. Przer6b surowca matowartosciowego

We fryzamil moze by¢é wykonywana nie tylko
obrébka wtérna, ale i obrébka pierwotna. Ma to
miejsce przy przerobie drewna matowarto$ciowego,
a wiec szczep i watkéw uzytkowych i lepszych opa-
towych na fryzy i ewentualnie na inne drobne sor-
tyrhenty, np. graniaki krétkie.

Najwtasciwszg do takiego przerobu maszyng jest
pita tasmowa stotowa ciezkiego typu z prowadnica
na dowolng odlegto$¢ od brzeszczotu pily. Taka pita

tasmowa wykonuje woéwczas funkcje traka, tj. pier-
wszg faze obrébki: nadawanie materiatom tartym
witasciwej grubosci.

Pozyskane na pile tasmowej potfabrykaty przera-
bia sie dalej na stolikach podtuznych, g nastepnie po-
przecznych na gotowe fryzy, pdobnie jak przy meto-
dzie szablonowej.

Oprécz szczap i watkéw w
rabia sie grubsze odpady tartaczne,

Przeréb drewna matowarto$ciowego, zwtaszcza
opatowego, daje niilska wydajno$¢ materiatlowg, nie-
jednokrotnie ponizej 30°0. Jednakze wydobycie cho-
ciazby tyle cennego uzytku z opalu jest juz duzym
osiggnieciem gospodarczym; przy tym reszta drewna
(pomijajac trociny) pozostaje nadal opatem i to wy-
godniejszym w uzyciu, bo rozdrobnionym przy prze-
robie.

ten sam sposéb prze-
nip. opoty.
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Produkcja, wlasnosci i

Drewno warstwowe jest

wazne mozliwos$ci zastosowania w zyciu

W okresie Planu 6-letniego, w zwigzku z rozwojam przemystu,
nalezy przygotowywac nasze zaktady do podjecia tej pozytecz-

powaznie wzros$nie, to tez juz dzisiaj

nej produkcji, tym wiecej ze umozliwia ona wykorzystanie

sklejek wodoodpornych.

Artykut ponizszy omawia
kéw drewna warstwowego tzw. ,lignofolu“.
Czes$c¢ |
LIGNOFOL jest jednym z kilku rodzajéw drewna

warstwowego, ktore w literaturze radzieckiej
znane sg pod nazwami: balinit, delta, tekstalit, bierolit
i monolit.

Lignofol jest to materiat drzewny wyprodukowany
przez sklejenie cienkich wars+w fornieru nasyconego
lub powleczonego klejami bakelitowymi, przy zasto-
sowaniu podwyzszonej temperatury i wysokiego cis-
nienia.

Zainteresowanie produkcjg lignofolu w Polsce ze
strony $wiata nauki i przemystu wzrasta z dnia na
dzien. Do tej pory lignofol produkuje tylko jeden za-
ktad przemystowy jako produkt uboczny, wykorzystu-
jac urzadzenia stosowane przy produkcji zwyktej sklej-
ki. Lignofol produkuje sie w stosunkowo niewielkich
arkuszach; surowcem jest odpadkowy fornier z innej
produkcji, a mianowicie kawatki fornieru oraz uszko-
dzone mechanicznie arkusze (przewaznie popekane)

Rys. 1 Warstwa lignofolu

o grub. okoto 0,5 mm powleczone wodnym roztworem
zywicy fenolowo-formaldehydowej.

W zaleznos$ci od uktadu wiékien w sgsiednich war-

stwach rozr6znia sie nastepujace typy lignofolu:

1) witékna wszystkich warstw przebiegajag réwno-
legle;

2) na kazde 10 warstw o rownolegtym przebiegu
wiokien 1 warstwa posiada kierunek witokien
prostopadty do nich;

3) widékna sigsiednich warstw przebiegajg pod ka-
tem prostym;

4) witoékna sasiednich warstw przebiegajg pod kata-
mi mniejszymi od kata prostego (np. 30, 45 lub
60°).
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zastosowanie lignofolu

stosunkowo mato znanym w Polsce materialem przedstawiajagcym po-
gospodarczym.

zapotrzebowanie na ten materiat

odpadéw, powstajgcych przy produkciji

metody produkcji, wtasnos$ci i zastosowanie jednego z licznych gatun-

Lignofol pierw-
szego typu znajdu-
je zastosowanie w
tych  wypadkach,
gdy wymagana
jest duza wytrzy-
matos¢ w jednym
kierunku, lignofol
drugiego' typu sto-
suje sie w réznych
specjalnych kon-
strukcjach, lignoi-
fol trzeciego typu
posiada  szerokie
zastosowanie, gdyz
odznacza sie wy-
rbwnang wytrzy-
matoscia w 2 za-
sadniczych kierun-
kach dziatania si-
ty niszczacej, a
lignofol czwartego
typu. tzw. lignofol
gwiazdzisty ma za-
stosowanie gtow-
nie w przemys$le
budowy maszyn
dla wyrobu kot
zebatych.

Jakos¢ lignofolu.
Wyktadnikiem ja-
kosci lignofolu jest
przede wszystkim

ciezar objetoscio-
wy, gdyz wtasno-
Sci mechaniczne

lignofolu sg wprost
proporcjonalne do
tego ciezaru. Np.
przy podwyzszeniu

Rys 2. Schemat utozenia arku-
szy fornieru o réznym prze-
biegu witokien.

ciezaru objetos$cio- 1. réwnolegtym; 2. na krzyz
wego z 0,77 do 1,30 3. gwiazdzistym
g/cm3  wytrzyma-

to$¢ na rozcigganie wzrasta z 878 do 1860 kg/cm2, czyli
0 112% (dane Smirnowa).

Na wysoko$é ciezaru objetoSciowego lignofolu naj-
wiekszy wplyw majg nastepujace czynniki: 1) ciSnienie
prasowania, 2) grubo$¢ warstw fornieru, 3) rodzaj
drewna, 4) gatunek kleju, 5) temperatura prasowania.

Pierwsze dwa czynniki wywierajg decydujacy

wplyw, pozostate trzy — duzo mniejszy.

W plyw grubosci warstw na wytrzymato$¢ oraz cie-
zar objetosciowy lignofolu doskonale ilustruje rysunek
2 zaczerpniety z podrecznika Smirnowa: ,Faniernoje
proizwodstwo*.

W ptyw ci$nienia prasowania oraz grubosci warstw
ina ciezar objetoSciowy przedstawiajg tablice 1 i 2 za-
czerpniete z tego podrecznika.

Jak wida¢ z przytoczonycn tablic, wzrost ci$nienia
powoduje wzrost ciezaru objetoSciowego i wytrzyma-
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tosci lignofolu, lecz stosowanie cisnien wyzszych od
200 wzglednie 400 kg/cm?2 jest niewskazane ze wzgledu
na minimalny efekt.

Grubos$¢ fornieru wywiera wprost przeciwny wplyw,
gdyz ciezar objetoSciowy i wytrzymatos¢ sg odwrotnie
proporcjonalne do grubos$ci fornieru, jednak do pewnej
tylko granicy, co najlepiej obrazuje rys. 2.

Jako optimum nalezy przyja¢ grubo$¢ okclo 0,40 mm.

Podobne wyniki uzyskano w Polsce przy klejeniu
fornieru bukowego réznej grubos$ci pod niskim i wy-

sokim cisnieniem. Wyniki doswiadczenia przedstawio-
no w tablicy 3 oraz na rysunkach 4 i 5.

Zalezno$¢-wytrzymato$ci drewna warstwowego
od budowy arkusza (ilo$¢ warstw).

Tablica 3 przedstawia wzrost wytrzymatosci w za-
leznosci od zmiany grubosci fornieru. Stosowanie for-
nieru o grub. 0,45 mm podwyzsza w poréwnaniu z for-
nierem 250 mm grub. wytrzymatos¢ w granicach od

150 do 230%.

Tablica 1
$¢ tos¢
T llo§¢ warstw Ciezar Wytrzyma (
(j:gzr::gg:_e fornieru objgtoé— na rozcigganie
kowe ciowy
w kg cm2 pezwzgl. woo W 9/em3 w kgicm2 W do
90,7 57 100 0,77 878 100
226,8 69 121 1,05 1341 153
453,6 81 142 1,30 1860 205
680,4 85 149 1,35 1923 214
Lignofol sklejony pod ci$nieniem 100 kg/cm2 for-

nieru grubosci 045 mm wykazatl wytrzymatosé¢ na
zmiazdzenie blisko 2 krotnie wyzsza od materiatu skle-

Tablica 2.

Nos¢ warstw Wytrzymato$sé¢ w kg[cm2 na

na 1 cm

grubosci rozcigganie zmiazdzenie ;g?yacgfe
Drewno lite 501— 1470 500— 720 850— 1400
5 800— 1350 700— 812 1200— 1430
12 1000— 1686 750— 917  1350— 1615
20 1300— 1869 800— 995 1400— 1800
28 1350— 1768 850— 1000  1450— 1900
40 1400— 1745 900— 1100 1500—2000

DRZEWNY Zeszyt 2

jonego pod cisnieniem 18 kg/cm2 z warstw grub. 2,50
mm (193%)', Z doswiadczenia tego mozna wysnué¢ row -
niez wniosek, ze podwyzszenie ci$nienia w granicach
od 18 do 100 kg/cm2nie wywiera tak powaznego wpty-
wu, jak obnizenie grubos$ci fornieru. Wplyw cisnienia
pozostaje wiekszy przy wuzyciu warstw grubszych
(wzrost wytrzymatosci na zmiazdzenie do 130%), a przy
stosowaniu fornieru cienkiego 045 mm jest nizszy
i waha sie okoto 110%,

Tablica 3.

» Grubos$¢ warstw w mm
wytrzymatosé¢ w %

0,45 110 150 2,50
na zmiazdzenie przy cis-
nieniu prasowania 100
kg/cm2 153 111 107 100
na zmiazdzenie przy cis$-
nieniu  prasowania 18
kg/cm 2 173 148 120 100
na zginanie statystyczne
przy ci$nieniu 18 kg/cm2 233 210 165 100

Oprécz wzrostu wytrzymatosci stosowanie wysokiego
ciSnienia powoduje podniesienie twardos$ci i obnizenie
Scieralnosci, co stanowi powazng zalete lignofolu.

-Jak juz wspomniano,

rodzaj drewna oraz gatunek

i ilos¢ kleju wywierg mniejszy wptyw na ciezar obje-

tosciowy i tym samym na wytrzymatos¢ lignofolu.
Jednak wskazane jest stosowanie do produkcji ligno-
folu surowca drzewnego o niezbyt matym ciezarze
objetosSciowym a zarazem o jednorodnej budowie, tj.
0 stabym zr6znicowaniu na drewno wczesne i pézne.

Najchetniej i najczes$ciej stosowanym surowcem
drzewnym jest brzoza, dalej buk, klon i topola.

Gatunek kleju, jego lepko$¢, koncentracja itp. wy-
wieraja wptyw na jakos$¢ lignofolu, a mianowicie po-
przez peiniejsze lub mniej petne przesycenie fornieru
r6znie go impregnuja, powodujgc obnizenie wodo-
chtonnosci a tym samym i pecznienia.

Nie bez wpltywu takze pozostaje temperatura prasy,
gdyz wysoka temperatura, jak wiadomo, powoduje
obnizenie wtasnosci mechanicznych drewna, a szcze-
g6lnie sprezystosci, gdyz przegrzane widkna drzewne
staja sie kruche. Jednakze kleje bakelitowe, uzywane
w produkciji lignofolu, wymagajg stosowania dos$¢ wy-
sokich temperatur (140 — 150°C). W zwigzku z tym
temperatura prasowania lignofolu czesto waha sie
ok-oto 150°C, a nierzadko i przekracza 150°C w przy-
padku klejenia grubych blokéw (60 — 80 mm), gdyz
potrzebny jest pewien nadmiar ciepta jako rekompen-
sata strat, powstalych przy przenikaniu ciepta do
wnetrza drewna. Zto konieczne, jakim jest dla drewna
wysoka temperatura, staje sie niezmiernie pozyteczne,
gdy chodzi o uplastycznienie i stabilizacje drewna.

Produkcja lignofolu. Literatura radziecka podaje na-
stepujaca metode produkcji lignofolu. Fornier brzozo-
wy grubos$ci przewaznie 055 mm w klasie jakosSci B
1 BB nasyca sie zywicg fenolowo- lub krezolowo-for-
maldehydowa w postaci roztworu (w wiekszos$ci przy-
padkéw alkoholowego) o odpowiedniej koncentracji.
Proces nasycania odbywa sie w wannach przy uzyciu
specjalnych kaset, do ktérych taduje sie fornier. Na-
sycanie trwa 1 — 2 godziny, poczem kasety wydobywa
sie z kleju i pozostawia okoto 1/2 godziny dla $Scieknie-
cia nadmiaru kleju. Wazng role w nasycaniu gra wil-
gotno$¢ fornieru ze wzgledu na fatwos¢ i szybkos$é
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przenikania kleju. Najbardziej pozada-
na wilgotno$¢ fornieru przygotowane-
go do; nasycania wynosi 4 — 6%. Po
nasyceniu i $cieknieciu nadmiaru kleju
fornier suszy sie, doprwadzajac jego
wilgotno$¢ do granic od 3 — 6%.
Nasycony i wysuszony fornier przy-
cina sie na odpowiednie formaty, a na-
stepnie uktada w paczki przygotowujgc

go w ten spos6b do prasowania. llos¢
warstwy w paczce .okredla sie wg
wzoru:
A =
K *S
gdzie T — grubosci lignofolu po spra-
sowaniu
K — wspoétczynnik $cisnienia w
prasie réwny 0,48 — 0,52
S i— grubos$¢ fornieru.

Plyty .metalowe, ktérymi oklada sie
utozone paczki, powleka sie cienka
warstwg kwasu oleinowego, oleju mi-
neralnego, Ilufo obsypuje sie talkiem.

Gotowe paczki taduje sie pojedynczo
do otworéw prasy, ktorej temperatura
ptyt nie przekracza 50° C. Po zamknie-
ciu prasy i ustaleniu ci$nienia okoto
25 — 30 kg/cm 2, prase stopniowo ogrze-
wa sie do temperatury 100 — 105° C
(w ciagu 20 — 25 min.). OPoosiggnieciu
105° C podnosi sie cisnienie do wyma-
ganej wysoks$ci 160 — 180 lub 180 —
200 kg/cm2 w zaleznosci od gatunku
lignofolu, a temperature do 145—150°C.

Czas prasowania, liczony od chwili osiggniecia wy-
maganego cisnienia i temperatury, wynosi¢ powinien

dla ptyt o grub, ponizej 25 mm — 5 minut na kazdy
milimetr grubos$ci, a dla ptyt o grubosSci powyzej
25 mm — 4 minuty na kazdy milimetr grubosci.

Na 10 minut przed uplywem przepisowego czasu za-
myka sie doptyw pary do prasy, po uptywie za$ ca-
tego czasu puszcza sie do ptyt prasy zimnag wode ce-
lem ostudzenia sklejonego lignofolu, zachowujgc w
tym czasie petne cisSnienie.

Studzenie wodag powinno trwaé¢ 40 —m 50 minut, az
do osiggniecia przez ptyty prasy 50°C. Po ukonczeniu
studzenia (zamknigeciu doptywu wody) utrzymuje sie
jeszcze ciSnienie w ciggu krétkiego czasu, a miano-
wicie na kazdy milimetr grubos$ci klejonej ptyty — 0,5
minuty. Wéwczas prasowanie uwaza sie za skonczone
— otwiera sie prase i wytadowuje sklejony lignofol.

Metoda madissonskiego laboratorium, oprécz wyso-
kiej temperatury 170°C i stosunkowo niedlugiego
czasu prasowania, wymaga rowniez bardzo staranne-
go studzenia pod ci$nieniem w prasie oraz powtdrne-
go rozgrzania i ostudzenia, réwniez w prasie, po upty-
wie 24 godzin od wtasciwego sklejenia.

Zabiegi te majag na celu osiaggniecie jak najlepszej
stabilizacji sklejonych ptyt lub arkuszy lignofolu.
Przez stosowanie temperatury 170°C powodujgcej

uptynnienie ligniny i przez dwukrotne przegrzewanie
i studzenie, lignofol typu ,Staeypa-ck® wykazuje —
wedlug autoréw tej metody — mmimalng tendencje

do,zmiany wymiaréw, do
powrotu do pierwotnej

tzw.
grubosci.

Ze wzgledu na daznos$¢ do wykurzystania do ma-
ximum surowca drzewnego, jak réwniez w celu zu-
zytkowania. o ile moznosci w 100%, wszelkich uzyt-
kowych odpadéw szczegdlnie cennego surowca sklej-
kowego brzozowego i bukowego, uzywanego do pro-
dukcji sklejki specjalnej, wvkieja sie wszelkie usz-
kodzone fornierv o odpowiedniej Grubo$ci podczas sa-
mego procesu technologicznego. Najwieksza role gra
tutaj fornier grub. 045 i 053 mm powleczony kleiem
i uszkodzony mechanicznie przez walce nakladajace
klej tak, iz nie moze bvé uzytv do produkcji sklejki
specjalnej o petnych wymiarach standartowych, na-
tomiast jest w petni wykorzystywany do produkcji
lisnofolu, ktéry jest uzywany w duzo mniejszych wy-
miarach.

odprezania sie, tzn.

Grubo$¢ uj m/m

Rys. 4. Zmiazdzenie
| ci$nienie pras 100 kg/cm?2
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Zalezno$¢ wytrzymatosci lignofolu od grubos$ci warstw.

Grubo$¢ uj m/m

Rys. 5. Zginanie statyczne
| ci$nienie pras 18 kg/cm?2
18 kg/cm?2

Nasze metody nie wprowadzajg nasycania fornieru
klejem przy pomocy kapieli, lecz poprzestaja na po-
wlekaniu powierzchni fornieru klejem przy pomocy
walcow gumowych, wychodzgc z zalozenia, ze powle-
czenie dwustronne cienkiego fornieru klejem o sto-
sunkowo niskiej wiskozie oraz pézniejsze stosowanie
wysokich cisnien podczas prasowania zastepuje w
duzym stopniu nasycanie przez kapiel.

Proces prasowania jest mniej drobiazgowy i precy-
zyjny oraz jest stosunkowo duzo krotszy, co staje sie
zrozumiate, gdy sie zwazy, ze lignofol produkuje sie
u nas na malych prasach doswiadczalnych, 1 lub
polowych, ktérych zatadowanie i nagrzanie lub ostu:
dzenie przebiega niewspdtmiernie szybko. Ptyty ligno-
folowe taduje sie do prasy nagrzanej do petnej tem-
peratury. Proces klejenia w peinej temperaturze
studzenie jest krdtkie, gdyz plyte grub. 50 mm pra-
suje sie normalnie wraz z ostudzeniem okoto 1V
godziny. Stwierdzono na podstawie do$¢ diugiej prak:
tyki, ze wiasciwe i dokladne ostudzenie w prasit
sklejonej ptyty przy zachowaniu petnego cisnienia jes'
zasadniczym warunkiem powodzenia klejenia, gdy;
rownoczesne stosowanie wysokiego ciSnienia (od &
do 200 a nawet i 300 kg/cm2 i stosunkowo wysokie;
temperatury powoduje powstawanie wewnatrz pra-
sowanej ptyty naprezen o tgkiei sile, ze przy szybkirr

obnizeniu ci$nienia bez uprzedniej stabilizacji ptytj
lignofolowej nastepuja niezmiernie gwaltowne rozta
dowania tych naprezen w formie wybuchdéw, rozry:

wajgcych drewno na drobne
poszczeg6lne witdkna.

Stwierdzono réwniez, ze cienszy fornier traci ;
prasie wiecej na grubosci, niz fornier grubszy. Sred
nio, przy stosowaniu ci$nienia jednostkowego 10
kg/cm2 nalezy liczy¢ sie ze stratg okoto 40% pier
wotnej grubosci, natomiast pozostate dwa wymiar;
ptyty lignofolowej wzrastajag o kilka procent.

drzazgi a nawet i n;

W przypadku klejenia ptyt izolacyjnych dla prze
mystu elektrotechnicznego wskazane jest powlekani
obydwéch ptaszczyzn grubszg warstwag kleju, ktoér
jest dobrym dielektrykiem. Najpraktyczniejszym oka
zalo sie naktadanie na zewnetrzne forniery _ kilk
warstw blony bakelitowej (zywicy bakelitowej nah
zonej i zasuszonej na cienkiej bibutce i wysytanej i
miejsce uzytkowania w formie rulonéw).
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Bezpieczenstwo przeciwpozarowe
w zakladach przemystu drzewnego

Zasadniczym warunkiem wykonania zadan Planu 6-letniego w zakresie przemystu leSnego i drzew-

nego jest catkowite wykorzystanie i systematyczne podnoszenie sprawnos$ci
przemystowych. Jedng z licznych drég realizacji tej
by unikngé powaznych strat dla gospodarki narodowej.

sowe prowadzenie walki z pozarami,

OGIEN jako Zrédio ciepta i $wiatta spetnia donios-
ta role w zyciu cztowieka. Ten sam ogien, gdy jako
pozar wydostanie sie spod wtadzy cztowieka., wsku-
tek nieumiejetnego obchodzenia sie, nieostroznosci,
niedbalstwa, czy tez nieprzestrzegania przepiséw, za-
rzagdzen i instrukcji przeciwpozarowych — powoduje
powazne szkody, a czesto nawet Smieré¢ lub kalectwo
pracownikow.

Aby tym szkodom zapobiec, cztowiek musi prowa-

wadzi¢ bezkompromisowag walke z ogniem — zywio-
tem.

Walke te prowadzimy w dwu kierunkach jako
akcje: !

1) prewencyjng (zapobieganie pozarom),

2) interwencyjna (bezpos$rednie zwalczanie ognia).

W akcji prewencyjnej stosujemy szereg $rodkéw
zapobiegawczych majacych na celu:

1) usuniecie przyczyn, ‘'ktére moglyby wywotaé

pozar,

2) utrudnienie przeniesienia sie ognia.

W akcji interwencyjnej — przez wzmozenie czuj-
noséci wsréd pracownikéw zaktadu i wyszkolenie stra-
zy pozarnej — dazymy do natychmiastowego opano-
wania pozaru i niedopuszczenia do rozszerzania sie
na inne obiekty.

Praktyka pozarnicza wykazata, ze' kazdy
najmniejszy i .zlikwidowany w zarodku pozar powo-
duje straty, czesto powiekszone nieumiejetnym po-
stugiwaniem sie Srodkami gasniczymi. Przez stosowa-
nie w walce z pozarami prewencji, .(zapobieganie po-
zarom) wunikamy tych strat. Szczeg6lnie obecnie
w okresie rozwoju przemystu akcja zapobiegania po-
zdoby¢ sobie pierwszenstwo przed bez-

nawet

zarom musi
posrednim zwalczaniem ognia.

Dlatego tez w celu zapewnienia zaktadom przemy-
stowym nalezytego, bezpieczefAstwa przeciwpozarowego
nalezy stara¢ sie o dokladne poznanie przyczyn po-
wstawania pozaréw, a nastepnie usuwanie ich i zwal-
czanie pozaru w zarodku.

Akcja ta polega na:

1) zastosowaniu ognioodpornych materiatow bu-
dowlanych,

2) odpowiednim rozmieszczeniu budynkéw fabrycz-
nych, wydzieleniu oddzialéw niebezpiecznej po-
zarowo produkcji,

3) budowaniu zgodnie z przepisami instalacji: elek-
trycznych, cieplnych i mechanicznych,

4) odpowiednim rozmieszczeniu i zastosowaniu $rod-
kéw gasniczych,

5) czujnosci pracownikéw zakladu i systematycznym
szkoleniu wszystkich pracownikéw w zakresie

zwalczania pozaru w zarodku.

produkcyjnej zakladow

zasady stanowi wypowiedzenie i bezkorgpromi-

Ustalenie przyczyn powstawania pozaru jest dos¢
trudne, gdyz jest ich znaczna ilo$¢ i kazdy wigkszy
ppzar je zaciera. Jednak ze wzgledéw prewencyjnych
rozpoznanie przyczyny pozaru malpowazne znaczenie,
gdyz pozwala ustali¢ $srodki zapobiegawcze uniemozli-
wiajgce powstawania ognia.

Zasadnicze przyczyny pozaréw w zaktadach prze-
mystowych sa:

1) uderzenie pioruna, 2) samozapalenie, 3) elektry-
czno$¢ statyczna, 4) wybuchy, 5) podpalenie, 6)
oswietlenie, 7) urzadzenia ogrzewnicze, 8) instalacja

elektryczna, 9) urzadzenia mechaniczne, 10) nieostroz-
nos¢.

Sg to przyczyny dobrze nam znane, lecz dzieki ich
codziennos$ci przechodzimy nad nimi zazwyczaj do po-
rzagdku dziennego, nie zastanawiajgc sie zbytnio nad
mogacymi wynikngé dotkliwymi konsekwencjami.
W tym wtasnie przejsciu do ,porzadku dziennego“
tkwi wielkie niebezpieczenstwo kleski pozarowej.

W celu wzmozenia czujnos$ci wobec przyczyn po-
wstawania ognia omowimy je pokrétce.

1) Uderzenie pioruna. Pozarylwzniecone przez pio-
run sg do$¢ czeste. Aby zabezpieczy¢ .sie od nich, na-
lezy zastosowa¢ na kazdym budynku dobrze uziemio-
ne piorunochrony.

2) Samozapalenie. Zjawisko samozapalenia (poprze-
dzone przez samozagrzanie) cial w praktyce codzien-
nej zdarza sie dos$¢ czesto.

Aby zda¢ sobie sprawe z mozliwo$sci powstawania
tych zjawisk, wystarczy zwr6ci¢ uwage chociazby na
powszechnie znane zapalanie sie¢ naoliwionych szmat,
pakut, miatu weglowego, trocin, opitkéw metalowych,
wapna palonego itp.

Samozapailanie najtatwiej powstaje wtedy, gdy ma-
teriaty te sg nagromadzone w stercie, a wytwarzajg-
ce sie ciepto nie ma moznoéci szybkiego wypromie-
niowania.

Celem zapobiegania wypadkom samozapalenia na-
lezy sktada¢ miat weglowy w niewielkich haldach, za-
instalowa¢ rury dla umozliwienia mierzenia tempe-
ratury i w wypadku jej podwyzszenia — przerzuci¢
miat na inne miejsce; to samo dotyczy wegla drzew-
nego, trocin itp., natomiast dla szmat naoliwionych
(czys$cidta) nalezy zalozy¢ skrzynie metalowe, szczel-
i po zakonczonej pracy wkltada¢ szma-
lub spala¢ je przed opuszczeniem

nie zamykane
ty do tych skrzyn
miejsca pracy.

3) Elektryczno$é statyczna powstaje wskutek
zetknigcia sie ze sobg dwu cial. Przy tarciu sie tych
ciat tadunki elektryczno$ci statycznej zwiekszajg sie.
Wielko$¢ tadunkéw jest nieduza, lecz napigcie jest
czasem bardzo wysokie. Przy wytadowaniach elek-
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tryczno$ci statycznej w atmosferze par benzyny, ter-
pentyny, pylu przemystowego moze nastgpi¢ zapale-
nie i wybuch. Elektryczno$¢ statyczna por/staje tez
na pasach transmisyjnych lub przy przeptywie ptynu
tatwopalnego w rurociggach.

W celu unikniecia powstania pozaru z tych powo-

déw nalezy:

a) odprowadzi¢ wytworzone tadunki elektryczno-
§ci statycznej na pasach transmisyjnych lub
rurociggowych przez ich uziemienie,

b) unika¢ napedéw
niebezpiecznych pod wzgledem mozliwos$ci

pasowych w pomieszczeniach
wy-
buchu.

4) Wybuch. Jest to gwaltowne spalanie sie ciat, po-
taczone z wydzielinacmi wiekszej ilosci gazéw; aby
nie wolno dopuszcza¢ do silne-
go zgeszczenda sie gazow i pytow przemystowych.
Najskuteczniejsza metoda walki z wybuchami to:
usuwanie pytu i gazéw z miejsc pracy (hal warszta-
towych, lokali fabrycznych itp.). Wskazane jest
rowniez uzywanie olejow pytochtonnych, w duzym
stopniu zatrzymujgcych pyt na powierzchni tymi ole-
jami pomalowanej lub nasyconej.

zapobiec* wybuchom,

5) Podpalenia powstajg z pobudek przestepczych,

spowodowanych najczes$ciej badz checig zysku, badz
tez innych zbrodniczych przyczyn, jak zemsta, che¢
ukrycia i zamaskowania zbrodni lub kradziezy, za-
ktécenia porzadku publicznego, sabotazu itp. Celem

zapobiezenia tego rodzaju pozaroim nalezy wzmoéc
czujno$¢ i nadzér nad obiektem fabrycznym. Trzeba
zwtaszcza udaremnié dziatalno$¢ sabotazows.

6) OSwietlenie — dzielimy na oSwietlenie odkryte
i zakryte. Do oS$wietlenia odkrytego zaliczamy: Swie-
ce, lamy naftowe, karbidowki, lampy gazowe itp. Do
oswietlenia zakrytego zaliczamy:zaréwki i latarkiele-
ktryczne. Aby zapobiec pozarom z przyczyny osSwietle-
niai, nalezy zachowac¢ jak najdalej idacg ostroznos¢
przy uzywaniu $wiatlta odkrytego:, szczeg6lnie w po-
mieszczeniach gospodarczych i fabrycznych, gdzie
moga jznajdowa¢ sie pyly lub gazy wybuchowe.
OsSwietlenie elektryczne jest obecnie uzywane we
wszystkich zaktadach przemystowych i zapewnia naj-
wieksze bezpieczenstwo przeciwpozarowe.

Aczkolwiek bezpieczenstwo josSwietlenia elektrycz-
nego, wykonanego prawidlowo, nie ulega watpliwo-
Sci, to jednak utarta sie opinia, ze zagraza, ono usta-

wicznie. Opinia ta znajduje uzasadnienie przede
wszystkim w praktykach domorostych fachowcow,
ktérzy czesto bez potrzeby dokonywujg nieumiejet-

nych reperacji, potagczen i eksperymentéw.

Przy korzystaniu z os$wietlenia elektrycznego nale-
zy zawsize dbaé¢ o to, aby wtasSciwie zalozonej sieci
nie popsué, a jezeli to nastgpi — zwracaé¢ sie do fa-
chowcow celem usuniecia' i naprawienia uszkodzenia.

7) Urzadzenie ogrzewnicze. Wszelkiego rodzaju
urzadzenia stuzace do ogrzewania, przy ktérych ma-
my do czynienia przewaznie z otwartym ogniem,
sg pod wzgladem pozarowym specjalnie niebezpiecz-
ne, aczkolwiek inne instalacje ogrzewnicze, jak np.
ogrzewanie centralne moga takze zagraza¢ powsta-

niem pozaru. Pozary od piecoéw 1 palenisk z rusztami

powstajag przewaznie wskutek ztej, nieumiejetnej
obstugi palenisk lub ich wadliwej budowy i zlego
zabezpieczenia otoczenia przed ogniem. W tego ro-
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dzaju piecach i paleniskach nalezy przede wszystkim
zwréci¢ uwage na ich budowe. NajczeSciej spotykane

usterki daja sie sprowadzi¢ do nastepujgcych bra-
kéw: 1) zle domykajgce sie drzwiczki, 2) przepalone
ruszta, 3) szpary i pekniecia w siwym korpusie pie-
cOw szczego6lnie kaflowych i zelaznych, 4) bezpos$red-

nie sasiedztwo drewnianej Sciany, 5) zbyt bliska
przestrzen miedzy podlogg a piecem, 6) brak blachy
zabezpieczajgcej podtoge przed weglem i odpryskami
paliwa z paleniska, 7) pozostawienie przy piecach
materiatu do roznieceniai ognia itp.

Spos6b rozpalania i palenia w piecu wptywa row-
niez na bezpieczenstwo pozarowe. Bardzo czesto
uzywa sie do rozpalania piecow benzyny, nafty lub
innych tatwopalnych ptynéw. Précz wybuchu, ktéry
jest mozliwy w takich wypadkach, czestokro¢, gdy
nie ma dobrego ciggu, moze nastgpi¢ zwrotny pto-
mien, powodujacy zapalenie sie przedmiotéw w po-
blizu pieca i dotkliwe poparzenie osoby obstugujacej
palenisko.

'Najczestszg przyczyna sa jednak piecyki
i przewody domowe. Dzi$§ jeszcze spotykamy w
ktadach ogrzewanie piecowe, a nawet piecyki zelazne
ktére zainstalowane jsa w Stolarniach bez ostony,
a przewody dymowe tych piecykéw przeprowadzone
sg przez drewniiahe $ciany, lub przebiegajgce w po-
blizu materiatéw tatwo palnych. Aby tego rodzaju
przyczyny pozaréw usungé¢, Komenda Gidéwna Stra-
zy Pozarnych wydata instrukcje stuzbowg Nr 29
z 1 pazdziernika 1951 r. o zapobieganiu pozarom od
piecykéw zelaznych i przenosnych urzgdzen ogrzew-
niczych, ktérg powinien zna¢ kazdy zaktad.

8) Instalacja elektryczna. Stan instalacji elektrycz-
nej w zakladach przemystowych daleko odbiega od
stanu zgodnego z przepisami Polskich Norm Elek-
trotechnicznych. Czesto spotykanymi usterkami w in-
stalacji, powodujgcymi pozar sg; a) uszkodzone pudel-

zelazne
.Za.

ka rozdzielacze i rozgatezienie, b) zwisajgce instalacje,
c) uszkodzone instalacje, d) prowizorki, e) bezpiecznik
reperowane drutem we wtasnym zakresie, i) niekon-
taktowanie wytacznikéw, g) uszkodzenie mechanicz-
ne wytgcznikéw, h) uszkodzone przewody lamp prze-
noénych, i) niedostateczne zabezpieczenie zarbowek,
j) przecigzenie silnikéw i przewodéw, k) nie zabezpie-
czenie silnikow przed kurzem przemystowym.

W celu wyeliminowania powyzszych przyczyn po-
zar6w nalezy dba¢ o fachowe zalozenie instalacji
elektrycznej oraz wystrzegaé¢ sie niepowotanych na-
prawiaczy. Zabezpieczenie przewoddéw sieci elektry-
cznej nalezy do zadan elektromonteréw, ktérzy po-
winni dba¢ o $ciste przestrzeganie obowigzujgcych
w tej dziedzinie norm i przepisow.

9) Urzadzenia mechaniczne:
urzadzen mechanicznych moze by¢
pozaru, ktéry powodujg iskry lub rozgrzanie sie cze$-
ci jtracych. W zaktadach przemystowych nalezy zwra-
ca¢ szczegdblng uwage .zwlaszcza na pednie .i fozyska,
ktore musza by¢ odpowiednio smarowane i oczy-
szczone z kurzu przemystowego. tozyska powinny
by¢ mieszczone w miejscach tatwo dostepnych do

W adliwe
réwniez zrodtem

dziatanie

oczyszczenia i naoliwienia.

10) Nieostrozno$¢ jest najczestszg przyczyng poza-
row w zaktadach przemystowych. Porzucone niedo-
patki papierosbw wywotuja powazne pozary, powo-
dujgce niejednokrotnie milionowe straty. Dlatego, tez
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zakaz palenia tytoniu w zaktadach, zwilaszcza prze-
mystu drzewnego, powinien byé S$cisle przestrzega-
ny z wyjatkiem miejsc do tego wyznaczonych. Daleko
posunietg ostrozno$¢ nalezy zachowaé rédwniez przy
uzywaniu ognia otwartego, np. przy spawaniu, cieciu
metali, ostrzeniu pit itp.

Jak wida¢ z powyzszego, mozliwosci powstania po-
zar6w sg liczne, lecz w przewaznej mierze zalezne od
cztowieka, jego ostrozno$ci, przezornos$ci i kontroli.
Totez do obowigzkéw kierownictwa zaktadéw nalezy
uswiadomienie catej zalogi o waznos$ci tego zagad-
nienia, wzmozenie czujnos$ci wszystkich pracownikéw
i systematyczne prowadzenie akcji kontroli bezpie-
czenstwa przeciwpozarowego.

Aby akcje te wtasciwie i celowo przeprowadzi¢, na-
lezy w kazdym zaktadzie pracy zorganizowaé syste-

WOJCIECH GIEBULTOWTCZ
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matyczne narady pozarnicze z udziatem catej zatogi
oraz zawodowych pracownikéw strazy pozarnych. Na
naradach tych nalezy omawia¢ problem zapobiegania
pozarom oraz opracowania planu walki z pozarami.
Narady te powinny jasno postawi¢ przed zalogg za-
gadnienie warto$ci prewencji przeciwpozarowej, po-
winny uswiadomi¢ wszystkich pracownikéw, ze ochro-
na przeciwpozarowa lezy w interesie nie tylko kiero-
wnictwa zaktadu, lecz i calej zatogi. Gdy ta Swiado-
mosdcig przepojeni zostang wszyscy pracownicy zakila-
du, wobwczas sprawa stworzenia warunkéw dobrej
prewencji przeciwpozarowej rozwigzana zostanie bez
wiekszych trudnosci, obowigzkowos$¢

zatogi, to najwieksza gwarancja bezpieczefnstwa prze-

gdyz czujnos¢ i

ciwpozarowego,

Przemyst mebli gietych

Artykutem
mebti gietych. Na poczatek dajemy

cia mebli. Redakcja nie watpi, iz drzewiarze ,gieciarze*

niami na tamach naszego czasopisma.

Z GIECIEM DREWNA spotykamy sie juz w staro-
zytnoséci i Sredniowieczu, kiedy to byto ono stosowane
przy wyrobie todzi, beczek, wiader, koszykéw a na-
wet przesel mostowych. W okresie p6zZniejszym koto-
dziej z Bregencji, Melchior Fink, stosowat wyginanie
drewna jesionowego- przy wyrobie dzwonéw do kot
a w 1810 r. udato mu sie wykonaé¢ koto z jednego ka-
watka drewna. Wszystkie poczynania byly jednak
tylko prébami na skate drobnorzemieS$iniczg.

Przemyst mebli gietych zwigzany jest Scisle z na-
zwiskiem wiedenskiego stolarza Michata Thoneta,
ktory w potowie ubiegtego stulecia rozpoczat prace
nad sposobem wyginania drewnja bukowego i spo-
rzagdzania z tak powstatych elementéw sprzetow stu-
zgcych do siedzenia. Dlatego tez dilugi czas meble
giete nazywano meblami Thonetowskimi albo wie-
denskimi i nazwa ta.spotykana jest jeszcze do dnia
dzisiejszego tak w naszym kraju, jak i Zagranicg.

Thonet prowadzi juz od 1837 r. préby nad zastoso-
waniem metody giecia buczyny w stolarstwie. Po-
czatkowo wyginatl on elementy krzeset z cienkich
i waskich deszczutek drewna bukowego. Te drewnia-
ne paski byly gotowane w kleju, nastepnie skladane
wiéknami na krzyz i giete na odpowiednich formach
przy réwnoczesnym sklejaniu. Z tak przygotowanych

niniejszym pragniemy zapoczatkoum¢ omawianie zagadnien zwigzanych z przemystem
rys historyczny, zwracajgc przy tym uwage na sam proces gie-

podzieta sie swoimi uwagami i doSwiadcze-,

elementéw, po odpowiednim obrobieniu;
pierwsze krzesta giete.

Powyzsza metoda giecia elementéw miata te wady,
iz' pozwalata na wyginanie tylko w jednej ptaszczyz-
nie oraz tworzyta konstrukcje wrazliwe na dziatanie
wilgoci ze wzgledu na hydroskopijne witasnosci kle-
ju. Szczegdblnie dawato sie to odczuwaé przy tran-
sporcie krzeset drogag morska. Aby temu zapobiec,.
Thonet préobowat zwiekszyé grubosci deseczek przez

powstawatly,

co uzyskiwal mniejsza ilo§¢ spoin klejowych wrazli-

wych na wilgoé. Roéwnoczeénie prowadzit ekspery-
menty z gieciem drewna masywnego,, napotykajac
jednak na trudnos$ci z powodu stale wystepujgcych

peknie¢ od strony zewnetrznej tuku.

W ysitki Thoneta skoncentrowaly sie gtéwnie w kie-
runku zabezpieczenia materiatu przd peknieciami w
czasie giecia, dlatego warto poswieci¢ troche uwagi
teoretycznemu rozwazeniu tego zagadnienia.

Gietkos¢ jest to witasno$¢ pewnych ciat specjal-
nych ksztaltéw do wyginania sig pod wplywem dzia-
tania sit zewnetrznych i trwania w tym ,stanie, gdy
sity te przestang juz dziata¢. Elastyczno$¢ czyli spre-
zysto$¢ jest niejako przeciwstawieniem gietkosci,
gdyz jest to zdolno$¢ ciata do zmiany ksztattu pod
wplywem pewnej sity i nastepnie powrotu do stanu
pierwotnego.

Istnieje pewna granica, po przekroczeniu Kktérej
wygiete cialo nie powraca juz do stanu pierwotnego.
Stan ten nazywa sie granica sprezystosci." Proces gie-
cia rozpoczyna sie wiec z chwilg przekroczenia grani-
cy sprezystosci i konczy sie w momencie dojScia do
granicy wytrzymatos$ci na zginanie.

W czasie giecia beleczki drewnianej dziatajag w niej
nastepujace sity wewnetrzne (rys. 1):

1. Sciskania po stronie wewnetrznej tuku,

2. rozciggania po stronie zewnetrznej ftuku oraz

3. &cinania we wszystkich warstwach beleczki!.
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Dziatanie -sit $cinajgcych ilustruje rys. 2, ktory
przedstawia taka sama beleczke drewna, co na rys. 1,
lecz przecigetg przez $rodek w kierunku poziomym
i wygieta. Wyzej wymienione sity, kazda na swoj
spos6b, daza do zdeformowania beleczki w czasie
giecia.

W gietej beleczce drewna mozemy wigec rozréznic
(rys. 1) strefe $ciskania — po stronie wewnetrznej
tuku giecia, strefe rozciggania po stronie zewnetrznej,
oraz pas obojetny, w ktéorym sily te wzajemnie sie
znoszg i dziatajg tjdko sity Scinajace.

Na powyzszej zasadzie pasa obojetnego opart Tho-
net s-wéj wynalazek sposobu giecia drewna masywne-
go oraz skonstruowal pierwsze narzedzia stuzace do
tego celu, tj. formy gietarskie. Thonet zastosowat
sztuczne pogrubianie beleczki drewna przez natoze-
nie i przymocowanie do jej zewnetrznej strony giecia
paska blachy zelaznej, ktéry bedac $ciSle zwigzany
z gietym materialem przyjmuje na siebie funkcje
zewnetrznej warstwy strefy rozciggania, przez co pas
obojetny przesuwa sie. W powyzszy sposéb zostala
zabezpieczona najbardziej narazona na pekniecia
przy gieciu, strona zewnetrzna tuku. Najprostsza for-
ma gietarska (rys. 3), skonstruowana na wyzej opisa-
nej zasadzie, sktada sie z odlanego z zeliwa korpusu

,a“ i blachy zabezpieczajgcej ,b“. Gietg tate drewna
,.c* umieszcza sie jednym kohncem w specjalnym
gniazdku ,,d*, do ktérego réwniez przymocowana jest

blacha zabezpieczajgca. Drugi koniec blachy i fate
poddang gieciu zaciska sie w czasie giecia, przy po-
mocy $ciskania ,e“. Po wygieciu taty w/ kierunku
strzatki przymocowuje sie jg wraz z blachg do kor-
pusu formy przy pomocy zamka ,.f* klamer i klindw.

Jak juz wspominaliSmy, blacha zabezpieczajgca sta-
nowi ochrone tuku zewnetrznego gietej ftaty. Réwno-
tuk wewnetrzny jest (do pewnego stopnia)
zabezpieczony przed zdeformowaniem przez sam kor-
pus formy ,a“. Pozostajg jeszcze sily $cinajace, ktore
rowniez zagrazajag materiatlowi w czasie gigcia. Sag
one czeSciowo neutralizowane przez opér gniazdka
,.d“, do ktérego przylega jedna ptaszczyzna czotlowa
taty, oraz opo6r specjalnego docisku $rubowego ,g“,
Sciskacza ,e" dziatajagcego na drugg ptaszczyzne czo-
powag laty.

Wyzej opisana zaisada, na. ktérej Thonet opart bu-
dowe pierwszych narzedzi do giecia drewna, stano-
wi do dnia dzisiejszego podstawe do konstrukcji
wszelkich narzedzi gietarskieh zaréwno recznych,
jak i mechanicznych.

ZatrzymaliSmy sie diuzej historiag powstania
metody samej czynnos$ci giecia drewna dla. podkresle-

czes$nie

nad
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nia, iz miato to zasadnicze.znaczenie dla
i rozwoju przemystu mebli gietych

Thonet opracowat i ulepszat réwnocze$nie metody
proces6w technologicznych zwigzanych $ciSle z sa-
mym .gieciem, jak hygrotermiczne przygotowanie
drewna przed gieciem i suszeniem po gieciu na for-
mach. Od 1852 r. posiadat Thonet patent na postugi-
wanie sie wynalazkiem ,giecia drewna rznigetego
i sklejonego — w rézne kierunki*, a w 1856 r. otrzy-
mat nowy patent na ,wyréb krzeset i nég -stotowych
z gietego drewna, przy czym giecia dokonuje sie przy
zastosowaniu dziatania pary wodnej lub wrzacej cie-
czy“.

W okresie od 1853 r. do 1857 r. nastepuje rozwo6j za-
potrzebowania i produkcji gietych mebli na. skale
Swiatowg. Powstaje przemyst, ktédry rozwdja sie na
zasadach kapitalistycznych, szuka zrédet surowca i ta-
nich rgk do pracy.

W poszukiwaniu miejsca na zalozenie nowego za-
ktadu wybrata firma Thonet miejscowo$¢ Koryczany
na Morawach, posiadajgcg w poblizu lasy surowca
bukowego. Jest to pierwsza fabryka mebli gietych na
Swiecie, gdyz poprzedni zaktad pod Wiedniem zorga-
nizowany byt raczej na skale rzemie$lniczg. Thone-
towie zastosowali w Koryczamaeh przemystowg orga-
nizacje pracy stosujac rozdziat czynno$ci na poszcze-
gblnych robotnikéw.

powstania

Firma Thonet wskutek, stalego wzrostu popularno-
Sci gietych 'meblili zdobywaniu przez nich coraz no-
wych rynkéw zbytu przeksztatca sie stopniowo. w
duzy koncern kapitalistyczny, ktéry w ciggu Kkilku
nastepnych tat zatozyt jeszcze trzy faibryki.

Na ziemie polskie przenoszg sie Thonetowie w
1881 r., zaktadajgc pigta swojg fabryke w Nowo-Ra-
domsku w budynku dawnego miyna. O powstaniu
w tej miejscowosci fabryki zadecydowaly nastepujace
okolicznos$ci: Panstwo Rosyjskie zwiekszyto znacznie
od 1857 r. cta wwozowe na gotowe towary. W miare
jak Rosja stawata sie jednym z najwiekszych odbior-

Rys. 3
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cow mebli gietych, narazato to Thonetow na duze
zmniejszenie zyskéw. Ta okoliczno$¢ byta gtéwnym
powodem, ze na miejsce fabryki wybrano Radomsko,
lezgce tuz nad granica, w okolicy umozliwiajgcej po-
zyskanie taniego robotnika sposr6d matorolnej lud-
noéci okolicznych wiosek. Surowiec drzewny, na kt6-
ry cla pozostaly niezmienione, dowozono z Matopol-
ski.

P drugiej wojnie $wiatowej przemyst mebli gie-
tych rozwingt sie prawie wytacznie tylko w Europie
w nastepujacych krajach: Czechostowacji, Polsce, Ju-
gostawii, Rumunii, Belgii oraz nieznacznie w Niem-
czech. Podstawowym momentem, ktéry zdecydowat
o0 powstaniu w wymienionych krajach przemysiu me-
bli gietych, byly surowcowe bazy bukowe.

W okresie miedzywojennym istnialo w Polsce od 27
do 36 wytworni mebli gietych rozmaitych wielkosci.

Globalna produkcja wszystkich fabryk w 1928 r.

wynosita:
krzesta 2 103 000 szt.
garnitury 18 000 ,,
fotele biurowe 43 000 ,
galanteria 151 000 ,,
(kwietniki, etazerki, wieszaki)
inne 67 000 ,

(zabawki, art. sport.)
Produkcja ta stanowita warto$¢ ca 30 min. zt z cze-
go wysytano na eksport za
ca 11,5 min. zi Produkcja
eksportowa sie
na ogo6t bardzo pomysSinie
od 1929 r., w ktérym osiag-
neta 'maximum wyrazajgce
zt,

rozwijata

sie sumg 155 miln. na
jaka wystano mebli gietych

14 krajow. ta-
W nastepnych latach po
1929 r., uwidocznia sie ob-

zagranice do
Rys. 4. Typy jednych z
nizenie ogélnej produkcji mebli gietych, zmniejszajg sie
rowniez iloSci wystane na eksport. Powodem tego byt
w tym okresie kryzys gospodarczy w panstwach kapi-
talistycznych.

Po drugiej wojnie Swiatowej zastaliSmy przemyst

mebli gietych zniszczony i zdezorganizowany. Fabryki

ulegtly
uszkodzen na skutek dziatan wojennych lub po

przewaznie cze$ciowemu spaleniu, doznaly

zde-
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kompletowaniu parku maszynowego okupant przesta-
wit je na inny rodzaj produkciji.

przemystu po
gietych.
waz gospodarka planowa stworzyta sprzyjajace wa-

Zywiotowe odradzanie sie naszego

wojnie objeto réwniez fabryki mebli Ponie-

runki dla rozwoju przemystu opartego na solidnych
podstawach, ,gieciarze* nie zalujgc swego trudu
przystapili do pracy, poczatkowo w bardzo ciezkich

warunkach. Po przetamaniu trudnos$ci i zorganizowa-

niu produkcji w zakltadach szybko rozpoczeto walke

o state zwiekszanie produkcji i wydajnosci, wtasci-
we wykorzystanie surowca oraz wprowadzenie odpo-
organizacji Na tych odcinkach
przemyst mebli gietych wypracowal sobie

stanowisko w obrebie calego przemystu drzewnego.

wiedniej produkciji.

czotowe

Obecnie produkowane sg nastepujgce asortymenty

mebli gietych: krzesta, fotele, fotele teatralne, kwiet-
niki, stoliki, taborety, wieszaki, etazerki i umywalki.
Z chwilg uruchomienia przewidzianej Planem 6-letnim
nowej fabryki w Radomsku rozpocznie sie rdéwniez
produkcja krzesel, ktérych elementy giete sporzadzane
beda nie z masywnego drewna, ale z klejonego for-
nieru. Ten nowy rodzaj produkcji bedzie stanowit
powazny krok na drodze do lepszego wykorzystania

surowca bukowego oraz

wprowadzenie nowoczes-
konstrukcji i form
Fabryki gie-
tych pomimo zlych warun-

nych

mebli. mebli

kéw lokalowych nalezg do
najbardziej zaawanso-
wanych zaktadéw drzew-
nych, jezeli chodzi o zme-

(G
chanizowanie produkcji i

potokowo$¢. Wiele jest jed-
nak jeszcze na odcinku organizacji produkcji do zro-
bienia i realizacja zamierzehn postepu technicznego sta-
wiana jest na jednym z pierwszych miejsc.

Bardzo powazng pozycje stanowi eksport mebli gie-
tych do najrozmaitszych krajow europejskich i poza-
Polskie meble giete wyrobity juz sobie
rynkach zagranicznych.

pierwszych krzeset gietych

europejskich.
dobrg marke na

Produkcja mebli gietych stanowi wazng dziedzine
naszego przemystu, posiadajgcg duzg dynamike roz-
wojowg na skale wielkoprzemystowgq.

., Komisja Konstytucyjna wzywa do najszerszego udziatu
w dyskusji nad projektem Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej
Ludowej i zwraca sie do obywateli o zgtaszanie wnioskéw,

poprawek i

uwag do tego projektu.”

(Z uchwaly z dn. 27 stycznia 1952 r.)
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Racjonalne przygotowanie powierzchni drewna
do klejenia w meblarstwie

Metody

oparte sg w znacznej mierze na tradycji i dosSw iadczeniach z warsztatu

technologiczne w zaktadach meblarskich podlegaja obecnie nieustannej

rewizji
rzemies$iniczego.

poniewaz
Wystepuja

wiec coraz to inne przypadki dyskwalifikacji poszczegélnych odcinkéw, ktére okazuja sie nieracjonal-
ne w zakladzie fabrycznym mimo ich wybitnej celowo$ci w rzemio$le.
Ruch doskonalenia produkcji oraz szczegdlne zainteresowanie skierowane na oszczedno$¢ materia-

téw wysuneto miedzy innymi
w catosci procesu technologicznego.

operacje klejarskie na stét badawczy, z uwagi na ich pokazny udzia

W zakresie klejenia drewna spotykamy nie do$¢ jednolite pojecia, a w szerokich kotach praktykéw
r6zny poziom wiedzy, dlatego omoéwienie tak aktualnej sprawy wydaje sie bardzo celowe — chociaz-

by — dla ustalenia wspélnego jezyka.

ABY KLEJENIE DREWNA zostalo dobrze wykona-
ne, muszg by¢ speitnione trzy jzasadnicze warunki,
a mianowicie: 1) wtasSciwe przygotowanie powierzchni
'dc klejenia, 2) odpowiednia jakos$¢ kleju, 3) wybér
odpowiedniej metody klejenia.

Nie jest mozliwe omoéwienie calo$ci w »ramach jed-
nego artykutu, a réwniez nie po»dobna omoéwi¢ szcze-
gotowo ‘'kazdego »zagadnienia -oddzielnie, dlatego» po-
dejmujemy omdwienie syntetyczne szczeg6téw naj-
a przede wszystkim najistotniejszego
klejenia, tj. przygotowania po-

istotniejszych,
warunku dobrego
wierzchni.

Racjonalne obrobienie i przygotowanie powierzchni
'‘drewna do klejenia powinno poprzedzaé wys»uszenie
materiatu. W zaleznos$ci od rodzaju kleju uzywanego
do klejenia, jak réwniez »przeznaczenia i rodzaju ele-
mentéw podlegajacych klejeniu, drewno» trzeba o»dpo-
wiednio wysuszyé. Nizej podana tablica podaje orien-
tacyjnie, jaka wilgotno$¢ powinno zawieraé¢ drewno
przygotowane do klejenia. Procenty wilgotnos$ci ujete
w tablicy uwzgledniajg przeto, oprécz wilgotnosci
wskazanej do wigzania, ostateczng zawarto$¢ wilgot-
nosci w drewnie, jakg powinien posiada¢ gotowy pro-
dukt z uwagi na cel i »przyszte warunki »otoczenia,
w ktérych bedzie sie znajdowac.

Przy wykonywaniu operacji przygotowania po-
wierzchni do »klejenia daje sie nieraz zauwazy¢ lekce-
wazenie, tej tak waznej dla procesu klejenia operaciji,
stanowigce zrodto wszystkich ujemnych nastepstw po-
czawszy od matej trwato$ci zwigzania elementéw, a na-
zbyt duzej ilosci zuzytego kleju, skonczywszy. Stwier-
dza sie réwniez czesto stosowanie niewtasciwych me-
tod, wynikajgce z mylnego zrozumienia potrzeby.
»rzecz biorgc nalezy stwierdzi¢, ze »dobre

drobi-
spoinie
Mo-

Ogo6lnie
i trwate sklejenie nastepuje woéwczas, jezeli
-rozsécielag sie w
nieprzerwanie.
jezeli obie po-
drewna wyko-
Wykonanie szorst-
niektérych

ny klejowe
jednowarstwowo» i
ze to nastgpi¢ tylko wowcézas,
wierzchnie elementéw

nane sa rowno» i gtadko.
kich powierzchni jest tylko w
przypaxkaoh usprawiedliwione, jak
mo sie nizej okaze, a mimo »0 jest
ujemne, poniewaz »zuzywa naxmierna
w stosunku do» potrzelby ilo$é¢ kleju
i nie wigze dos$¢ silnie. Rysunek ponizej

podaje w powiekszeniu wyglad s»poi»n sklejonych o réz-
nym przygotowaniu »powierzchni i »na tej podstawie
mozna tatwo wyobrazi¢ sobie site wigzgcg poszczegél-
nej spoiny.

Tablica wilgotnosci dla drewna klejonego.

(wilgo-tno$¢ w stosunku do absolutnie suchej masy
drewna)
Rodzaje klejow
Rodzaje elementéw do glutynowe Zywicowe
Lp. klejenia oraz warunki kazeinowe gyche ™MOCZ"

ni-

technologiczneiuzytkowe
owe

albuminowe (piona) K

wilg. % wilg %wilg. %

1 Srodki do plyt stolar-

skich — inne »elementy

oklejane ze wszystkich

stron — $lepe okleiny

(klejenie pr»zy  temp.
100°C i wyzej). 6— 7 8-10 8— 9

2. Okleiny na réwne po-

wierzchnie (oklejane

przy temp. 100°»C d wy-
zej). 8— 9 11—12 9—10

3. Okleiny na krzywe po-
wierzchnie. 9—10 11—12 10—11

4. Meble i czesci meblo-

we — parkiet — drzwi

pokojowe (w warun-

kach ogrzewania pieco-
wego). 8— 9 11— 12 10—11

5. Jak wyzej (w warun-

kach <ogrzewania cen-
tralnego). 7— ? 8— 9 8-8,5

6. Stolarka budowl. zewu.

— przyrzady sportowe

— kota — elementy
lotnicze. 11—13 13 12—13

Powierzchnie drewna mimo gtadkiej obrébki wyka-
zujg zaleznie od gestosSci drewna wiekszg lub mniej-
szg »porowatos¢, ktéra powoduje nawarstwianie sie
drobin klejpowych w spoinie. Jest to jednak nawarst-
wienie minimalne i »nieszkodliwe przy normalnie po-
trzebnym stopniu sily zwigza»nia. Moment ten zwraca
uwage na biledne mniemanie o konieczno$ci przygo-
towania specjalnie szorstkich powierzchni. Jest to po-
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Powierzchnie spoiny maszynowo Zle gtrugans

Rys. 1. Spoiny klejowe w powiekszeniu

glad wynikajacy z tradycji i warunkéw warsztatu rze-
mieslniczego, gdzie brak mechanicznego urzagdzenia
umozliwiajgcego nalezyte wyréwnanie powierzchni
zmuszat i usprawiedliwiatl uzycie struga o ostrzu na-
zebionym. Przesuwajac tym strugiem z dociskiem po-
powierzchni drewna pod katem 45 i 90° .do. kierunku
wiokien drewna, mozna byto recznie doprowadzi¢ po-
wierzchnie do dostatecznej réwnosci. W zaktadach fa-
brycznych, ktére posiadaja r6zne obrabiarki dla réw-
nania powierzchni, mozna i trzeba uzyskaé¢ powierzch-
nie gtadkie.

Takim samym btedem jest mniemanie, ze w celu
zapobiezenia nadmiernej chtonnosci kleju przez po-
szczeg6lng powierzchnie lub dla uzyskania jtwardszej
i bardziej spoistej podstawy nalezy nasyca¢ jg stabym
rozézynem kleju. Jezeli sie zwazy, ze drobiny kleju nie
moga przenikngé¢ Scian komérek, to jasne jest, ze przy
takim nasycaniu osigda one na $cianach otwartych
poréw na powierzchni i przy samej operacji klejenia
odswiezajg sie oraz tgczag z nowowprowa-dzonymi dro-
binami potegujgc ich nawarstwienie. Oznacza to wiec

marnotrawstwo kleju i czasu. Racjonalne jest nato-
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miast wyprawienie ptaszczyzny wypetniaczami z in
nych substancji, ktére nie chtong kleju a pozwalaj
sie z nim zwigza¢ wykazujgc przy tym trwatg spoi
stos¢ z drewnem. O tym pomoéwimy jeszcze w dalszyr
ciggu artykutu.

Z uwagi na to, ze warunek rozs$cielenia sie drobi
klejowych w spoinach réwno i nieprzerwanie zalezn;
jest nie tylko od przygotowanej powierzchni, lecz takz
od metody klejenia, a oba zagadnienia wigzg sie tuta
Scisle, konieczne jest omowienie poszczeg6lnych ro
dzajow elementéw do klejenia w porzadku grupowyn
by lepiej wyjasni¢ celowo$¢ takiego lub innego obro
bienia powierzchni.

*Chociaz w zasadzie klejenie powinno nastgpi¢ prz;
zastosowaniu docisku ($ciski klinowe, mimosrodowe
Srubowe i prasy), sa jednak liczne przypadki, gdzii
docisk jest utrudniony lub zgota zbedny i gdzie wy
starcza tylko dotarcie elementéw powierzchniam
stycznymi. Powyzsze warunki dyktujg nastepujacy po
dzial grupowy elementéw.

A) elementy grubsze z drewna

wszelkiego rodzaju, jak: czopy,
i wpusty z wypustami;

B) listwy, powierzchnie czotowe ptyt i wszelkie mati

powierzchnie;

litego o-raz zlacz;
wczepy, wreg

C) powierzchnie plytowe.

Grupa A

Z uwagi na utrudnienie w zastosowaniu skuteczne
go docisku przy klejeniu spoin z tej grupy elementéw
moga ,by¢ powierzchnie tychze obrobione nieco szorst
ko, poniewaz nikte strzepiki zerwanych witdkien two
rzg miekkag i elastyczng powierzchnie, ktéra pozwali
na wzajemne przenikanie -przy stabym nawet docisku
Majac jednak na uwadze duzg chionnos$¢ kleju przj
takich  powierzchniach nalezy stopien szorstkos$¢
utrzymaé¢ w ramach tzw. gtadkiego rzazu. Warto ti
nadmieni¢ o znamiennym zjawisku lekcewazenia réw-
noéci powierzchni w otworach czopowych na samyct
czopach, wczepach, wregach i wpustach. Meblarzorr
nie przychodzi na my$l — zreszta zupetnie stusznie —
by klei¢ elementy o powierzchni z tzw. rzazem tra:
kowym. Natomiast wymienione wyzej -powierzchni;
wy-kazujg czestokro¢ gorszg obrébke anizeli rzaz tra-
kowy a mimo -to skleja sie je z calym spokojem. Oczy.

wiscie — dobrze przygotowany klej sklei i takie po:
wierzchnie, lecz nie méwmy tutaj o trwatosSci tegc
ztgcza — szkoda kleju i czasu.

Do wykonania powierzchni o réwnosci gtadkiegc

rzazu jest niezbedne by noze czopiarek, frezy i pifj
gryzarek oraz wiertta wiertarek byly nalezycie ostre
dobrze osadzone a posuw obrabianego materiatu mus:
by¢ uzgodniony z obrotami obrabiarki, w p-rzeciwnyrr
razie (posuw za szybki) powstaje falisto§¢ powierzchn:
najbardziej szkodliwa dla zwigzania klejem.

Do grupy tej nalezy zaliczy¢ takze spoiny listwowe
o ditugosci przekraczajacej 600 mm i o szerokos$ci spoin
od 15 mm wzwyz, przy klejeniu ktérych docislk jesl
rowniez utrudniony, a zwitaszcza przy klejeniu wiek-
szej liczby listew Powierzchnie tych spoin
wyréwnuje sie po przecigciu pitami na wyréwniarce.
zauwazy¢ lekcewa-

razem.

Przy tej operacji daje sie czesto
zenie i niezrozumienie jej waznos$ci. Zamiast dbatosci
o prostolinijnos¢ i gtadki rzaz przy przecieciu tarcicy
na listwy, co daje od razu powierzchnie spoin zdatne
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do klejenia, przeciecie traktuje sie niedbale dlatego,
by drugg operacje wyréwnywania spoin na wyrow-
niarce wykona¢ réwniez Zzle, tj. przewaznie w posta-
ci powierzchni pokarbowanych. Spoiny takie po skle-
jeniu nie wykazujg trwatosci i przy lada okazji roz-

padajg sie.

Grupa B

Powierzchnie spoin z tej grupy powinny by¢ wyko-
nane giadko, poniewaz metoda klejenia tych elemen-
tow jest dotarcie. Listwy klejone po, 2 3 sztuki razem
przy diugosci ponizej 600 mm i o szerokos$ci spoin po-
nizej 15 mm nie optaca sie klei¢ w $ciskach. "W zakta-
dzie fabrycznym, dysponujgcym dostateczng iloScia
Sciskéw lub automatem klejarskim, wydaje sie rzecza
nieracjonalng omijanie tych urzadzen. Jednak wystar-
czy przekona¢ sie przy potokowej organizacji pracy,
ile przynosi metoda klejenia przez dotarcie. Dotarcie
spoin nie koniecznie musi odbywac¢ sie recznie. Jest
tutaj pole do wynalazczo$ci, gdyz skonstruowanie me-
chanicznego przyrzagdu dla dotarcia i odczekania mo-
mentu zwigzania nie wydaje sie bardzo trudne. O po-
wyzszym postaramy sie obszerniej poméwi¢ przy
okazji omawiania metod klejarskich.

Listwowe oklejanie powierzchni czotowych ptyt itp.
nalezg do elementéw, z grupy A i powierzchnie tych
spoin obrobi¢ nalezy na gtadki rzaz. iNalezy tu nad-
mieni¢, ze nasycenie powierzchni czotowych drewna
jest bezwzglednie konieczne. Stosowanie od razu sil-
niejszego kleju nie jest wtasciwe, a racjonalniejsze od
nasycenia stabym rcczypem kleju jest natarcie migz-
szem czosnkowym.

iPowierzchnie mate lub waskie pod okleine okleja
sie przewaznie metoda mokrego dotarcia przy uzyciu
rozgrzanego lub zimnego narzedzia. Podstawowa po-
wierzchnia powinna by¢ w tym przypadku obrobiona
na gtadko. Z uwagi na to, mokre dotarcie oklein nie
daje technicznie nienagannego zwigzania i przy oklei-
nach klejochtonnych wystepujag bardzo ujemne skutki
w postaci pekania okleiny przy zasychaniu, zaleca sie
zarzuci¢ te metode zastepujac ja suchym dotarciem
mechanicznym miedzy gumowymi walcami o malych
obrotach. W tym przypadku powierzchnia podstawowa
spoiny powinna by¢é obrobiona na gtadki rzaz i pr?ed
klejeniem dobrze nagrzana. Nadanie kleju musi by¢
szybkie, najlepiej przy pomocy specjalnego nano$ni-
ka walcowego lub pedatlowego, a dotarcie niezwtocznie
po nadaniu kleju. W zaktadach, ktére jposiadajg pre-
cyzyjnie przygotowane obrabiarki nalezy przejs¢ na
masowg obrobke powierzchni matych. Jednolitos¢ wy-
miarowa elementow umozliwia woéwczas klejenie, z

dociskiem w prasach, wiekszej liczby elementéw od
razu.

Grupa C

Okleinowanie powierzchni ptytowych jest najtrud-
niejsza operacjg zar6wno w przygotowaniu powierzch-
ni, jak i w, wykonaniu klejenia. jRéwno$¢ powierzch-
ni ptyt jest tu warunkiem pierwszej wagi, a gtadkos¢
najbardziej wskazana. Oba te walory decyduja o roz-
prowadzeniu w spoinie jednej i nieprzerwanej war-
stwy drabin klejowych. Wyréwnanie powierzchni pityt
przy produkcji masowej w zaktadach fabrycznych od-

bywa sie najracjonalniej przy pomocy szlifierki wal-
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Zuzycie kleju w kg gotowej ptynnej mieszanki na 1 m*
przy klejeniu na goraco

Rodzaj klejow
albu-

mino-
we

kg kg kg kg

mocz-
niko-
we

kaze-
inowe

gluty-
nowe

Elementy i rodzaje
powierzchni

Elementy z drewna |li-
tego o gtadkich powie-

rzchniach spoin. 0,270

0,325 0,380 0,410

Jak wyzej o szorstkich
powierzchniach spoin
(gtadki rzaz lub zadra-

pane). 0,410 0,460 0,4t0 0,300

Ztagcza czopowe, wcze-
powe, wregowe, Wwpus-
towe o powierzchni na
gtadki rzez.

Spoiny
klejone
gtadkich
niach.

0,460 0,500 0,520 0,360

listowe krotkie
na dotarcie o
powierzch-
0,310 0,370
Spoiny jak wyzej obro

bione na gtadki rzaz. 0,320

0,370 — —
Spoimy listwowe diugie
powyzej 600 mm a o
szerokos$ci spoin powy-
zej 15 mm obrobione

gtadko. 0,320

0,370 0,420 0,230

Jak wyzej — obrobione

na gladki rzaz. 0340 0400 0460 0,250

Oklejanie cz6t ptyto-

wych na gtadki rzaz. 0,340

0,400 0,460 0,250

Okleinowanie
powierzchni przy obro-
bieniu podstawy gtad-
ko (klejenie z dotar-
ciem na mokro).

Jak wyzej przy obro-
bionej poclstawie na
gtadki rzez i klejeniu z
dotarciem na sucho.

ptyt sto-
listewkowych

matych

0,430 0,400

0,325 0,380 0,200

Obtogowanie
larskich
wigzanych. 0,420

0,470 _ 0,320

Jak wyzej lecz o $rod-

kach klejonych. 0,380 0,430 0,450 0,260

Okleinowanie ptytu-po-
wierzchni szorstkiej
(zadrapanej) przy okle-
inach wykonanych stru-

gowo. 0,360 0,400 0,430 0,180

Jak wyzej
okleinach
toczeniem.

lecz przy
wykonanych
0,380 0,425

0,460 0,190

Okleiniowanie ptytoipo-
wierzchni gtadkiej przy
okleinach wykonanych
strugowo.
Jak wyzej
okleimach
toczeniem.

0,320 0,360 0,400 0,170

lecz przy
wykonanych

0,360 0,400 0,430 0,180

cowej, w ktédrej walce otoczone papierem $ciernym
o 3-stopniowej ostrosci: préocz obrotéw dookola swej
osi wykonujg krétkie ruchy boczne. Zastepczo mozna
wyréwnywacé¢ powierzchnie w strugarce gruboSciowej
z warunkiem stosowania ostrych, réwno i mato wy-
sunietych nozy. Powierzchnie podsuwa sie woéwczas
pod katem 25—45° do przebiegu wtdkien. Szybkos$é po-
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suwu nalezy ustosunkowaé¢ nalezycie do obrotéw. Nie
potrzeba dodawad, ze strugarka do- tego celu musi by¢
b&reizo precyzyjnie przygotowana we wszystkich swych
czesciach a szczegodlnie w tozyskach. Powierzchnie bar-
dzo duze, przekraczajgce wymiarami przepustowos$é
strugarki, z koniecznosci mozna wyréwnywaé na szli-
fierce tasmowej. Te metode nalezy stosowac jedynie
jako ostateczno$é, poniewaz wymaga bardzo czutej
reki szlifierza, co nie jest czestym zjawiskiem. | w tym
przypadku powierzchnie uktada sie pod katem 25— 45*
do kierunku wtékien. Szlifowanie odbywa sie 2-kro-t-
nie o dwojakiej granulacji papieru $ciernego.

Zaznacza sie ponownie, ze wyréwnywanie powierzch-
ni ptyt na strugarce oraz na szlifierce tasmowej moze
by¢ tylko tolerowane jako- ostateczna koniecznos$g¢,
gdyz obie metody nie dajg powierzchni jakoSciowo wy-
maganej do klejenia.

Réwnie wazna jest znajomos$¢ powierzchni okleiny
w celu wtasciwego doboru do styku i ewentualnego
uzupetnienia -badz ztagodzenia ujemnych stron.

Jako$¢ powierzchni w okleinach ré6zni- sie i jest wy-
nikiem dwojakich (najwiecej spotykanych) metod ich
pozyskiwania przez skrawanie. -Metody te rozréznia
sie okresleniami ,nozowanie“ i ,uszczenie“. Ujemnym
a nieuniknionym rezultatem tuszczenia jest -stabsze lub
silniejsze rozerwanie witdkien -na prawej (spodniej)
powierzchni okleiny. W znacznie mniejszym stopniu
wada- ta wystepuje w okleinach n-ozowanych.

Okoliczno$¢ wyzej omoéwiona decyduje o tym. by
prawa strona okleiny byta powierzchnig spoinowg przy
klejeniu, szczegdlnie za$ przy okleinach tuszczonych,
-poniewaz wady jtej powierzchni nie utrudnig poézniej
wykonczenia zewnetrznej strony. W przeciwnym razie
na wykonczonej powierzchni dajag -sie zauwazy¢ drob-
ne peknigcia, mimo jej utrwalenia politurg Ilub la-
kierem.

ZYGMUNT POLCZYNSKI

Przygotowanie powierzchni

rozwigzanie ma umozliwié¢ ] ,

Ws$réd powodzi prac i zagadnien, ktérych
proceséw produkcyjnych,

n k tr U
oklemg. Z

W artykutach nastepnych zostang podane
standarcie jakoSciowym.'

W zalezno$ci od rodzaju okleiny, jakg mamy zasto-
sowa¢ do pokrycia -danego przedmiotu i sposobu wy-
kohAczenia powierzchni mebla oraz konstrukcji, jaka
zastosujemy do wykonania poszczeg6inych elemen-
tow wyrobu, przygotowanie powierzchni pod okleine
bedzie r6zne, wymagajace innego procesu technolo-
gicznego.

Zasadniczo stosujemy dwa sposoby przygotowania
powierzchni pod okleine, a mianowicie:

dla okien krajowych tj. debowych, jesionowych,

bukowych, brzozowych i innych — politurowanych

nie wolno zapomina¢ o tum

niniejSZy Omawia 2asadnzenie M$ciwego prz
uwagi na to, Ze od poprawnego wykonania
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W okleinach tzw. szlachetnych spotykamy poza tym
inne zjagwisko: czotowe przeciecie widkien. Wystepuje
ono w najpiekniejszych pod wzgledem ustojenia par-
tiach oklein gtéwkowych (mazery). W tych partiach
okleina wykazuje najzwyklejsze sito, ktore -chtonie
klej na wylot. Rezultaty sg jbardzo- -przykre, gdyz par-
i.ie te sg ustawicznie ruchliwe w miare zmiany wil-
gotnosci w powietrzu, tzn. peczniejg wilgotniejac lub
kurcza sie wysychajac. Okleina peka i powierzchnia
lakieru czy tez politury zostaje zburzona.

By temu zaradzi¢ zastosowano $redniej gestosci
bi¢nkie ptétno surowe miedzy jpowierzchnig podsta-
wowg a -oklein,g. Skutek okazat sie tagodzacy, gdyz
nadmiar kleju nie wsigkal, catg iloScig w sito okleiny
a poza tym -piétno neutralizowato réznice naprezen na
-obu powierzchniach spoiny przy zasychaniu.

Zdecydowanie racjonalniejszg jest metoda wypra-
wienia powierzchni okleiny roztworem migzszu czosn-
kowego, ktéry wigze sie twardng-c z wibknem drewna,
a nie przejmujac wody -wigze sie rowniez z drobinami
mkleju. Te metode zaleci¢ -mozna -dla przygotowania
Wszysitki-ch bardzo porowatych powierzchni drewna,
ktére majg tworzy¢ spoine klejowa.

Interesujgcym sprawdzianem, jak dalece szkodli-
we jest -przygotowanie powierzchni na, szorstko pod
okleine, jest zbadanie powierzchni wypolerowanej na
wysoki potysk ptyty, ktéra- wykazuje kazde najdrob-
niejsze zagtebienie, w ktéorym klej sie nawarstwit. Po-
wierzchnie takie nie mogag by¢ zakwalifikowane do
pierwszej jako$ci roboty.

Jaki wptyw posiada przygotowanie powierzchni spoi-
nowych na zuzycie kleju o-brazuje zamieszczo-
na tablica, w ktérej zestawiono dotychczas przeciet-
nie osiggane lepsze rezultaty. Zaznaczy¢ trzeba, ze
tablica ta nie wskazuje wcale ostatecznych mozliwo-
Sci, lecz jedynie baze orientacyjng dla mozliwych do
osiggniecia i jeszcze lepszych wynikow.

mebli do krycia okleing

ze nh-1 e o e * zmechamzowanie

%/gotowania elementéw meblowych do krycia
er cmerarii w , a° krycla

sposoby stosowane nr?,, ™ u , =
' N P ZJ ProdukcP mebli o wysokim
na mat, oraz dla oklein szlachetnych np, orzech,
mahon, palisander i innych — politurowanych na
wysoki potysk.

1 Przygotowanie powierzchni pod okleiny krajowe,
politurowane na mat

Zasadnicze elementy produkowanych mebli posia-
dajgce wieksze Ilub mniejsze ptaszczyzny mozemy
wykonywaé¢ w rézny sposéb i odmiennymi metodami.
Powszechnie stosowane konstrukcje elementéw pod
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okleine stanowig: ptyty stolarskie, ptyty z litego
drewna, sklejki naklejonej na: rame, oraz konstrukcje
ptycinowe — ramowe, tzn. plycina osadzona w ramie.

a) Przygotowanie powierzchni elementow z pilyt
stolarskich.

Plyty powinny by¢ w zasadzie oklejane ofologiem
liSciastym. W zwigzku z deficytem drewna liSciastego
mozna stosowac obtlogi iglaste nawet bez $lepej oklei-
ny. Dla umozliwienia wiekszego wykorzystania oklein
krotkich, obtogi nalezatoby nakleja¢ na $rodki ptyt
pod katem 45°, ktéry to ukitad pozwoli na dowolne
uktadanie w réznych kierunkach oklein.

Spos6b wykonania ptyt stolarskich byt wielokrotnie
omawiany na tamach naszego pisma, dlatego tez do
sprawy tej powracac¢ nie bedziemy. Nalezy tutaj tylko
zwréci¢ uwage na wazno$¢ zagadnienia witasciwego
wysezonowania ptyt stolarskich, przed uzyciem ich do
produkcji mebli. Po wysezonowaniu ptyt stolarskich
nalezy przede wszystkim sprawdzi¢, czy nie posiada-
ja one pecherzy; w tym przypadku obtég na $rodku
pecherza nalezy przecig¢é nozem i podpusci¢c klejem,
po czym zacisng¢ w prasie lub $cisku i pozostawi¢ tak
na pewien czas, aby klej catkowicie wysecht.

Tak przygotowane ptyty mozemy juz nazebia¢ pod
okleine. Przez nazebienie otrzymujemy réwng po-
wierzchnige, co daje gwarancje dobrego oklejenia.

Przy produkcji duzych serii elementéw, wykonywa-
nych z plyt, nazebianie winno si¢ odbywaé¢ mechani-
cznie. Do tego celu mozna zastosowac szlifierke wal-
cowa, zaktadajac na waly papier $cierny o grubym
ziarnie.

Zadanie to spetni
garka grubosciowa.
noze strugarki nafrezowaé w taki
struga recznego zebacza.

rowniez dobrze szeroka stru-
Nalezy wtedy zuzyte czes$ciowo

sposéb, jak zelazo

ITr="3=r=I7
ImmmMmmmmmmm

Rys. 1 Nazebiony n6z do strugania

W obydwéch przypadkach element nalezy podkia-
da¢ pod walce pod katem mozliwie zblizonym do 45"
w stosunku do witdkna obtogu, w tym celu, aby miek-

kie witokna drewna nie byly wyrywane lecz réwno-
cze$nie nazebione z wiéknami twardymi.
Metoda zazebiania powierzchni sposobem recznym
i mechanicznym jest w zasadzie jedna, t. zn. dwu-
krotna, krzyzowa.
Rys. 2. Nazebiang piyta

Ptyty oklejone obtogiem pod katem 45°, mozemy na-
zebi¢ z duzym powodzeniem na strugarkach o takiej

szeroko$ci, jaka posiada dany element, podkiadajac
go pod walce prosto, tak jak do strugania.
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Niezaleznie od- wymiany nozy nalezy w strugarce
przeznaczonej do nazebiania wymontowaé¢ wat pocig-
gowy nafrezowany i zastapi¢ go watem cylindrycznym
(gtadkim) lub obtozonym gumag. Wymiana ta jeet ko-
nieczna z uwagi na to* iz nafrezowany wal powgniata
witékna drewna, ktére nie zostang nazebione, a po na-
smarowaniu ptaszczyzn klejem, w ktéorym znajduje
sie woda, wytworzy sie wilgo¢ powodujgca, iz wgnie-

cione wltékna wystapig dos¢ wyraznie na powierzch-
ni okleiny zewnetrznej, ktérych potem nie bedzie
mozna zeszlifowa¢ ze wzgledu na grubos¢ okleiny

wynoszacg 0,7 mm. Pozadane jest, aby zastosowane
strugarki posiadaty waly nozowe cylindryczne (okrag-
te), ktére daja wiekszg gwarancje niz kwadratowe, ze
obtég, jak tez Slepa okleina, nie zostang zerwane w
czaisie nazebiania.

Zaktadajagc noze na wat strugarki, przystosowanej
do nazebiania nalezy je tak zamocowaé, aby ostrze
zgbkéw wystawato 0,8 — 1,0 mm i tak ustawi¢, aby
linia zabkéw nozy byta idealnie réwnolegta do pilyty
strugarki. Nalezy przy tym zwréci¢ uwage na, tozyska
watu nozy, aby nie byly wyrobione-, gdyz od tego w
duzej mierze zalezy réwnomierne nazebienie. W aiki
dolne umieszczone w ptycie strugarki, po ktérych
toczy¢ sie ma nazebiany element, opusci¢ do minimum
i tak ustawi¢, aby dany element mdgt sie przesuwac.
Przy watkach wysoko ustawionych nazebiana ptyta
bedzie drgata pod wplywem uderzen nozy, przez co
nazebianie ptyty bedzie nier6wnomierne, a tym sa-
mym wadliwe. Gileboko$¢ jednego nazebienia nie
moze przekraczaé¢ 0,25 mm, ktéra to gtebokos¢ po
dwukrotnym nazebieniu nieco wzros$nie.

Zaktad nie posiadajacy wymienionych obrabiarek
moze z duzym powodzeniem zastosowa¢ do nazebia-
nia reczng elektryczng szlifierke tarczowg. Chcac ja
przystosowa¢ do tego celu, nalezy wykona¢ sze$¢ sta-
lowych nozykéw w formie, jak na rysunku Nr 3, po-
siadajacych podstawe do przykrecania.

Rys. 3. Nazebiony nozyk do szlifierki recznej

Do metalowej obracajacej sie tarczy szlifierki na-
lezy przykreci¢ nozyki srubami, w takim uktadzie, jak
na rysunku nr 4 i w takim rozstawieniu, aby dtugos¢
nozyka pokrywata, pewnag cze$¢ kota.

W celu umozliwienia regulacji gtebokosci
nia powierzchni piyty nalezy odkreci¢

nazebia-
pierscien

Rys. 4. 3 — nozyk; b — pierScien oporowy
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szczotki stuzacej do zmiatania i nie przepuszczania na
zewnatrz pytu drzewnego w czasie szlifowania i za-
stapi¢ go pierscieniem gtadkim wykonanym z metalu
lub sklejki.

Pa nazebieniu piyt,
przygotowania powierzchni pod okleing, nalezy je za-
ciaggnaé¢ goracym rozcienczonym (bardzo stabym) kle-
jem stolarskim, zwanym landrynkiem, w tym celu,
aby uszkodzong czesciowo w czasie luszczenia obtogi
wzmocnic.

chcac otrzymac¢ dobre wyniki

Rozciefczony klej dostanie sie w najmniejsze szcze-
liny wtokien drewna i sklei je, tworzac dobry i moc-
ny podktad pod okleine. Tak przygotowane powierz-
chnie ptyt nalezy przejrzeé, czy nie posiadaja wgte-
bien na powierzchni obtogu, wszelkie wgtebienia czy
uszkodzenia nalezy wypetni¢ (zaszpachlowa¢) masa
zwang kitem, po czym odiozy¢ ptyty, aby kit catkowi-
cie wysecht. Po wyschnieciu kitu miejsca szpachlowa-
ne nazebi¢ (zcanowai¢) recznie strugiem zebaczem.

bj Przygotowanie powierzchni pod okleine z piyt
z drewna litego.

Produkcja mebli z tego rodzaju ptyt znana jest od
dawna i stosowana po dzien dzisiejszy. Chociaz kon-
strukcja ich jest bardzo prosta, jednak nalezy zwro6-
ci¢ uwage, iz jakos$¢ ich jest zalezna od dotrzymania
nastepujacych warunkow.

Do wyrobu tych ptyt powinno sie stosowaé¢ drewno
lisSciaste, jak: topole, lipe, olche i brzoze. Ze wzgledu
na duze zuzycie tego surowca do produkcji obtogéw
i oklein $lepych mozna go zastapi¢ drewnem iglastym,
zachowujac wyprébowany i ustalony sposéb produk-
cji.

Tarcice nalezy dobiera¢ $rodkowa i dostatecznie ja
wysezonowaé, a po wilozeniu do suszarni w pierwszej
iezie dobrze naparowaé¢, po czym wysuszy¢ do 8—10°
wilgotnos$ci. Po wysuszeniu kazda deske przecig¢ po
Srodku rdzenia.

Szeroko$¢ pocietych listew nie moze przekraczac
8 — 10 cm . Z listew tych nalezy sklei¢ plyte o wy-
miarze odpowiadajgcym wymiarom poszczegodlnych
elementow danego przedmiotu.

Po przesitruganiu sklejonej ptyty na odpowiednig
grubos¢ zaprawi¢ wszelkie wady i nazebi¢ powierzch-

nie w sposob, jak podano przy ptytach stolarskich,
po czym dwustronnie oklei¢ okleing $lepa lisciastg
0 grubos$ci 0,8 — 1,0 mm. Najlepsze wyniki otrzymuje

sie  oklejajgc $lepg okleing obie ptaszczyzny ptyty
dwukrotnie, pod katem 45n Tak oklejone ptyty nalezy
wysezonowaé, a nastepnie ponownie lekko nazebic.
Przygotowane w ten spos6b ptyty do fornierowania
nie beda narazone na paczenie sie lub zwichrowace-
nie, a powierzchnia okleiny zewnetrznej bedzie gtad-
ka.

Niezaleznie pod powyzszego sposobu przygotowania
powierzchni pod okleine przy tego rodzaju ptytach,
mozna zastosowaé nieco inng metode réwnie dobrg,
lecz nie' pozwalajgcg uktada¢ okleiny zewnetrznej
w réznych kierunkach.

Rdéznica polega na tym, ze ptlyt nie okleja sie Slepa
okleing, lecz bezposrednio na drewno ptyty przykleja
sie okleine zewnetrzng o grubos$ci 1,2 — 15 mm. za-
miast okleiny o grubos$ci 0,8 mm.

Przy tej metodzie uktad oklein bedzie tylko
1 to poprzeczny w stosunku do diugos$ci piyty.

jeden
For-
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nierowanie podtuzne jest niewskazane z uwagi na to,
iz najdoktadniej nawet wysuszone drewo, pod wply-
wem zmian temperatury i wilgotnosci bedzie kurczyto
sie lub rozszerzatlo, co bedzie powodem spryszczenia
sie okleiny i pekniec.

c) Przygotowanie powierzchni pod okleiny elemen-
tow o konstrukcji ramowej jedno Ilub dwustronnie
oklejanej sklejka.

Rodzaj drewna na rame, jak tez cykl sezonowania
i suszenia oraz proces obrobki wstepnej powinien by¢

taki sam, jak przy ptytach z drewna litego.

Obrobione ramiaki na wymiar moga posiada¢ seki
zdrowe wros$niete, ale nie wieksze niz V$ szerokos$ci
ramiaka. Przed sklejeniem zaczopowanych ramiakéw
w rame, nalezy na ptaszczyznie kazdego ramiaka w
Odlegtos$ci 23 szerokos$ci od krawedzi zewnetrznej i na
gtebokos$ci ¥3 grubosci wycia¢ wpust na tej powierzch-
ni, na ktérg ma by¢ naklejonai sklejka. Wyciecie wpu-
stow zabezpieczy wyciekanie kleju na zewnatrz w
Swietle ramy podczas naklejania sklejki, i zabezpie-
czy przed zapadaniem sie sklejki.

W przypadku dwustronnego oklejania sklejkg pty-
ty, wpusty musza byé réwniez dwustronne, aby stwo-
rzy¢ robwnowage preznosci ptyty, z tym jednak, ze
wpusty musza sie mija¢ nieznacznie, aby nie ostabi¢
zbytnio wytrzymatosci ramiakéw. Ponadto dla wypet-
nienia ramy i wiekszego bezpieczenstwa przed ewen-
tualnym zapadaniem sie sklejki w Swietle ramy nale-
zy zastosowaé waskie zeberka o tej samej grubosci co
rama. Dla potgczenia zeber z ramag wystarczy wycigé
wpust o gtebokosci 12 mm w obrzezach wewnetrznych
ramiak6w dtugich, a na koncach zeber wykona¢ wy-
pust, po czym wklei¢ je w ustalonych miejscach. Plasz-
czyzny sklejonej ramy nalezy wyréwna¢ mechanicznie
lub recznie i nazebi¢, aby stworzy¢ lepsze sklejenie sie
ramy ze sklejka.
uktada-

mozna

Przy fornierowaniu jednokierunkowym tj.
niu listké6w okleiny réwnolegle obok siebie
uzy¢ sklejke iglastag suchoklejoma (nie posiadajgca za-
lewoéw zywicznych) bez stosowania $Slepej okleiny, na-
klejajac okleine w ten sposo6b, aby jej witékna krzy-
zowaty sie z widknami sklejki.

W przypadku uktadania okleiny wg okres$lonego
wzoru sklejka musi byé oklejana okleing $lepa dwu-
stronnie pod katem 45°

Mechaniczne nazebianie sklejki moze odbywac sie
tylko na szlifierce walcowej lub recznej. Na strugar-
kach grubosciowych nazebianie jest niewskazane, po-
niewaz noze, chociaz plytko nazebiajg powierzchnie
sklejki, moga zerwa¢ wierzchnig warstwe.

Sklejka przed naklejeniem na rame musi by¢ po-
kryte okleing (zafornierowana) w prasie dwustronnie
i tak przygotowana, aby po naklejeniu na rame i ma-
tych poprawkach mogta, by¢ zapoliturowana.

Przy naklejeniu sklejki na rame nalezy ramiaki na
przestrzeni pomiedzy wpustem a zewnetrzng krawe-
dzig ramiakéw, nasmarowaé klejem stolarskim lub
klejem na zimno, natozy¢ sklejke na rame nie smaro-
wang klejem i przyczepi¢ ja dwoma cienkimi sztyfta-
mi do ramy, po czym zakreci¢ w prasie recznej $rubo-
wej. j H

Naklejanie w prasie hydraulicznej jest niewskaza-
ne z uwagi na temperature jaka, posiadajg ptyty pra-
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sy, ktére moga spowodowaéd, iz na skutek jedno-
stronnego intensywnego podgrzewania sklejka zapad-
nie sig, mimo zastosowania takich $rodkéw zarad-
czych, jak wpust i nie smarowanie klejem catych ra-
miakéw ramy.

Przy dwustronnym oklejaniu ramy sklejka, nakta-
danie kleju na rame odbywa sie w ten sam sposéb,
co przy jednostronnym, z tym, ze wypeinienie ramy
(zeberka) nalezy punktowaé¢ tylko klejem tak, aby
klej nie wyciekatl na zewnatrz zeberek.

d) Przygotowanie powierzchni pod okleine elemen-
tow o konstrukcji ptycinowo - ramowej. ,

Elementy o tym rodzaju konstrukcji powinny by¢
wykonywane z drewna liSciastego, jak olcha i brzoza.

Ramy wykonane z tego materiatu i o malym prze-
kroju mozna pokrywa¢ okleing bez $lepej okleiny
w dowolnym uktadzie.

Drewno, jak przy wszystkich konstrukcjach
mentéw, musi by¢ dobrze wysezonowane i wysuszone,
oraz nie moze posiada¢ wiekszych sekéw, kté6re moga

ele-
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spowodowacé krzywizne
chrowacenie catej ramy.

W wypadku produkowania ram z tarcicy iglastej
drewno na ramiaku powinno by¢ drobnostoiste z de-
sek srodkowych i nie posiadajgce sekéw chorych Ilub
wiekszych zdrowych. Chore seki muszg by¢ zaprawio-
ne wstawkami z drewna. Z tego rodzaju drewna ramy
nalezy naaebi¢ w sposéb jak przy elementach o r6z-
nych konstrukcjach, po czym oklei¢ $Slepg okleing pod
katem 45°, a nastepnie okleja¢ podtuznie lub poprze-
cznie.

Ptyciny (filungi) pod okleing moga by¢ wykonywa-
ne, ze sklejki lisciastej lub iglastej przygotowane pod
okleine w taki- sposéb, jak sklejka naklejana na rame.

O ile na ptycinie okleing ma by¢ uktadana wg wzoru,
powierzchnie po nazebieniu nailezy oklei¢ okleing $le-
pa pod katem 45°, a nastepnie okleja¢ okleing zew-
netrzng w ukladzie dowolnym.

O przygotowania powierzchni pod okleing na wyso-
ki polysk napiszemy w nastepnym numerze.

ramiaka, a tym samym zwi-

Dokumentacja rachunkowosci fabrycznej

Czesé¢

Karta robocza

SPOSROD og6lnie stosowanych rodzajéw kart ro-
boczych przyjeto dwa wzory dla przemystu drzew-
nego: karte robocza uniwersalng ,,R* (wzdér stoso-
wany w mniejszych zaktadach), oraz karty robo-

cze: ,Rb* (wzé6r stosowany w zaktadach duzych)
dla rejestrowania tylko robocizny bezposSredniej
\ >Rp* dla rejestrowania wytgcznie robocizny po-
Sredniej.

Zasadnicza r6znica pomiedzy tymi kartami po-
lega na tym, ze karte roboczg ,R"“ wystawia sie
imiennie na robotnika i dokonuje sie zapiséw ro-
bocizny”® bezposredniej i posredniej, natomiast kar-

ty ,Rb"“ wystawia sie na poszczeg6lne operacje te-
go samego zlecenia produkcyjnego. Karta robocza
+.Rp rejestruje prace posrednie imiennie dla kaz-
dego robotnika.

Celem uniknigcia dowolno$ci w interpretowa-
niu, ktéra czesS¢ robocizny jest bezpoSrednia a kté-
ra posrednia, wujednolicono zrézniczkowanie bran-
zowe i przyjeto jednakowe zasady jej podziatu

Robocizna bezposrednia ma zasadnicze znacze-
nie przy obliczaniu wysokos$ci narzutu wydziatowe-
go, a ujednolicony podziat robocizny umozliwia iei
analize w przekroju catego przemystu drzewnego.

Robocizng bezposrednia nazywamy te czesé
bocizny, ktéra da sie odnies¢ catkowicie na jed-
nostke wyrobu, czyli inaczej tylko te koszty, jakie
wynikaja z cennika za wykonang operacje. Wszyst-
kie inne wynagrodzenia i dodatki przypadajace do
wyptaty z tytutu robocizny bezposredniej, jak row-

ro-

niez robocizna ustugowo-pomocnicza wydziatow po-
mocniczych, warsztatébw naprawczych oitaz trans-
port miedzyoperacyjny i porzadkowanie hal fa-
brycznych traktuje sie ,jako robocizne posrednia.
Wiasciwe stosowanie i wypetnianie karty roboczej
umozliwia pracownikowi kontrol otrzymywanego

wynagrodzenia, ujawnianie wynikéw podejmowane-
go wspoéizawodnictwa, jak réwniez jest waznym do-
kumentem w rekach racjonalizatora w celu kontro-
lowania wynikéw dokonanych usprawnien.
Analiza kart roboczych w powigzaniu
wieszkg obiegowa“ lub ,obiegowa kartg operacyj-
ng“ (wzér dokumentacji zaktadéw wiekszych) po-
zwala na kontrolowanie wykonania planu produk-
cyjnego, ksztattowania sie kosztu zaangazowanej ro-
bocizny i funduszu ptac,

zZ ,przy-

D)

Wypetnianie i stosowanie karty roboczej powin-
no jak najbardziej wszechstronnie interesowacé ro-
botnik6w oraz pracownikéw stuzby technicznej jako

zr6dto wszystkich potrzebnych danych analitycz-
nych, poczawszy od ilosci wykonanych elementéow,
ich wartosci i procentu wykonania normy, do kosz-
tu wiasnego wg kalkulacji wynikowej jako osta-
tecznego celu rozliczenia sie z zaangazowanych
Srodkéw obrotowych do wykonania planowych zadan
produkcyjnych.

Uniwersalna karta robocza ,R*“ skitada sie z per-
ferowanego oryginatu i kopii. Wykonana jest na pa-
pierze w formacie A4 (297 X 210). Karta robocza
+,R* stuzy do ujecia robocizny bezpoSredniej i po-
Sredniej imiennie na pracownika, z podaniem nume-
ru zlecenia produkcyjnego, symbolu miejsca pow-

stawania kosztéw, stanowiska pracy, szczegGtowej
operacji technologicznej, notowania iloSci wykona-
nej produkcji i zuzytego efektywnie czasu. Stuzy

jako podstawa do rozliczenia robocizny bezpos$red-
niej na zlecenia produkcyjne dla kalkulacji wyni-
kowej ze szczegblowym podzialem na poszczeg6lne
operacje i wydzialy produkcyjne.

Podstawg do dokonywania zapis6w na karcie ro-

boczej ,R“ jest wypetniona przez robotnika przy-
wieszka obiegowa oraz w zakresie robocizny po-
Sredniej wydawane dyspozycje przez wtasciwego

kierownika danej grupy. Zapis robocizny posSredniej
odbywa sie bez udziatu przywieszki obiegowej. Gru-
pa robotnikéw nie produkcyjnych wypetnia karty
osobiscie lub wypetnia je grupowy danej grupy.
Czas obiegowy karty ,R*“ jest o$Smiodniowy.

Karta robocza ,Rb"“ jest przeznaczona, jak to juz
zaznaczono, wytgcznie do rejestrowania robocizny
bezposredniej bez Zzadnych dodatkéw wyréwnaw-
czych, stotecznych, morskich itp. Karta robocza
L,Rb“ wystawiana jest na kazdg poszczegdlng ope-
racje zlecenia produkcyjnego i na kazdy element.
Czas obiegu karty roboczej ,Rb“ jest dwutygodnio-
wy. Karta wykonana jest na kartonie w formacie
A5 (210 X 148),

Karty robocze ,R'D* sg najchetniej stosowane
w tych zaktadach, gdzie istnieje duza ptynnos$¢ pra-
cownik6w na poszczegélnych stanowiskach pracy,
i w duzych zaktadach. Podstawg wtasciwego funk-

* Pierwszg cze$¢ artykutu zamieszczono w nr 7/8—
51 ,Przemystu Drzewnego“,
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Zeszyt. 2.

cjonowania obiegu karty ,R'0“ jest zorganizowanie

rozdzielni. Podstawg do rejestrowania wykonanej
robocizny jest ,operacyjna karta obiegowa“, ktora
spetnia te same zadania, co przywieszka obiegowa

w poprzednio omawianym systemie dokumentacji.
Karta robocza ,Rp“ stuzy wytgcznie do rejestrowa-
nia robocizny posredniej.

Karte roboczag ,Rp“ otrzymujg wszyscy pracow-
nicy nie zatrudnieni przy produkcji zasadniczej,
a wiec, pracownicy warsztatdw naprawczych, pala-
cze i ich pomocnicy w kotlowniach i sitowniach za-

ktadowych, szoferzy i woznice, brygady wytadunko-
we i porzadkowe, portierzy, Stréze, cztonkowie stra-
zy przemystowej i przeciwpozarowej. Karta robocza

+JRp“ wykonana jest na papierze w formacie A5
(210 X 148). Karta robocza ,Rp“ jest imienna. Cza-
sokres obiegu obejmuje dwa tygodnie. Karty robo-
cze ,Rp“ moga by¢é wypeiniane osobiScie przez ro-
botnikéw Ilub wypeinia je kierownik danego zespo-
tu. Zapis na kracie ,Rp.“ jest podawany na kazde
miejsce powstania kosztéw oddzielnie.

Rozliczanie kart
Wypetnione przez

roboczych w biurze plac

robotnikéw lub przez pisarzy
warsztatowych karty robocze ,sptywajg“ do Biura
Fabrykacji lub rozdzielni w terminach przewidzia-
nych dla ich obiegu (karty robocze Rb i Rp po
dwoéch tygodniach, karty R po o$miu dniach) i zo-
staja podzielone wg wydziatébw produkcyjnych tzn.
oddzielnie dla obrébki wstepnej, oddzielnie dla za-
sadniczej, oddzielnie dla klejami, montazu, politu-
rowni, lakierni, tapicerni itd. Karty robocze, spako-
wane w paczki wydziatami, zostajg przekazane do
biura ptac po uprzedniej kontroli, czy zapisy na
kartach roboczych pokrywaja sie z zapisami na przy-
wieszkach obiegowych, badz tez z zapisami na obie-
gowych kartach operacyjnych. Biuro ptac zbiera
taczne zarobki na ,karty zarobkowe zbiorcze“. Przy
systemie kart roboczych ,R* zestawienie ,zbior-
czych kart zarobkowych“ nie nastrecza® wiekszych
trudnosci, poniewaz cze$¢ druga karty jest zbiorni-
kiem wszystkich zaszto$ci z okresu przepracowa-
nych oé$miu dni przez danego pracownika. Przy sy-
stemie kart roboczych ,Rb*“ i ,Rp“ wymagane jest
wykonanie zbiornikbw pomocniczych. Zbiorniki po-
mocnicze musza posiada¢ nastepujace zestawienia:

— zestawienie kart roboczych imiennie na pra-
cownika,

— zestawienie kart roboczych na zlecenie pro-
dukcyjne,

— zestawienie kart roboczych na wydziat pro-
dukcyjny (m.p.k.),

— zestawienie kart roboczych na poszczegdlne

operacje danego zlecenia z podziatem na wy-
dziaty.
Imienne zestawienie kart roboczych ,Rb* i ,Rp*“
na robotnika jest podstawa do wniesienia tgcznego
zarobku na karte zbiorczag zarobkows.

Zestawienie kart roboczych L,Rb*“ na zlecenié
produkcyjne jest podstawg do zaliczenia czeSci ro-
bocizny bezposredniej na okreslone
dukcyjne i wykonania kalkulacji wynikowej.

Zestawienie kart roboczych wg wydziatow czyli
miejsc powstania kosztéw jest podstawg do wyli-
czenia narzutéw wydziatowych i wykonania kalku-
lacji wynikowej.

Zestawienie kart roboczych ,Rb“ wg poszcze-
g6lnych operacji jest podstawg do wyliczenia wy-
dajnosci (procentu przekroczenia normy).

Widzimy wiec, ze opracowanie kart roboczych
+,Rb* wymaga wiekszego naktadu pracy a zatem
wiekszej iloSci pracownikéw. Poza tym dokumen-
tacja robocizny typu ,Rb“ jest bardziej kosztowna
ze wzgledu na duze zuzycie formularzy. Dlatego
system ten moze byé stosowany jedynie w wiek-
szych zaktadach produkcyjnych.

Karta robocza systemu ,R*“ spetnia te same za-
dania przy mniejszym naktadzie pracy, totez sto-
sowanie jej w zaktadach $rednich i matych jest po-
wszechne. Biuro ptac dokonuje na zbiorczych kar-
tach zarobkowych raz na miesigc wyliczen wszyst-
kich dodatkéw za godziny nadliczbowe, dodatkéw
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wyréwnawczych, za ucigzliwo$¢ pracy, stotecznych,
morskich, nocnych itd. Pozycje te sa rozliczane na
poszczegblne miejsca powstania kosztow (wydzia-
ty) i obcigzaja koszty ogélne danego wydziatu.
Karty robocze i karty obiegowe sa skiadnikami
dokumentacji pierwotnej i dlatego muszga by¢ sta-
rannie przechowywane. Poza tym doktadnie prowa-
dzona dokumentacja robocizny i przebiegu proceséw
technologicznych umozliwi dobre i bezbtedne plano-
wanie. Dokumentacja pierwotna robocizny musi by¢
kompletna, to znaczy, ze wszystkie kolumny i ru-
bryki muszg by¢ wypetnione i wyliczone. Tylko tak
przygotowana dokumentacja spetni swoje zadania.

Kontrola pobrania materiatow

Gospodarka socjalistyczna oparta na spotecznej
wtasnosci narzedzi i $rodkéw produkcji oraz na pla-
nowanym prowadzeniu ogoélnokrajowych zadan gos-
podarczych daje duze mozliwo$Sci systematycznego
zwiekszania bogactwa spolecznego. Wzrost we-
wnetrznych Zrédet akumulacji zapewnia zwieksze-
nie inwestycji oraz tempo rozszerzonej reprodukcji
socjalistycznej. Partia i Rzad zobowigzujg caly prze-
myst narodowy do osiggniecia w r. 1951 dalszej
znacznej obnizki kosztéw wtasnych produkciji.

Celem wykonania tego zadania nalezy zmniej-
szy¢ zuzycie surowcOw podstawowych i pomocni-
czych na jednostke wyrobu, nalezy redukowaé wy-
dziatowe i ogélno-fabryczne koszty wytwarzania.

Stworzenie wtasciwe] i jednolitej dokumentacji
pierwotnej proces6w gospodarczych umozliwi kon-
trole norm statystycznych i da podstawe do ustalania
wiasciwych norm technicznych.

Zadanie to w stosunku do materiatow spetnia
,kontrolka pobrania materiatow“. Kontrolke pobrania
materiatbw wystawia Biuro Fabrykacji po otrzyma-
niu zlecenia produkcyjnego. Od chwili podania nu-
meru zlecenia produkcyjnego, numer ten obowigzu-
je na wszystkich dokumentach materiatlowych, po-
dobnie zresztag jak i na kartach roboczych i wszyst-
kich innych dowodach dokumentacji pierwotnej.
lloSciowe dane materiatlowe, wynikajgce z kalkula-
cji wstepnej stanowig limit materiatowy, t. zn. po-
dajg maksymalng granice zuzycia materiatow dla
danego zlecenia.

Wszelkie oszczednosci liczy sie dopiero ponizej
limitu ustalonego w kalkulacji wstepnej. Kontrolka
pobrania materiatbw obejmuje wszystkie rodzaje

materiatbw potrzebnych do wykonania zadania pro-
dukcyjneg o wg specyfikacji jakoSciowo-wymiaro-
wej.. i

JBiura Fabrykacji muszg zwréci¢ baczng uwage na
przebieg wybierania materiatbw do produkciji, by
unikng¢ nieuzasadnionych przekroczedn i marno-
trawstwa materiatdw. Dlatego tez Biura Fabrykaciji

bezposrednio dysponujg materiatami podstawowymi,
przeznaczonymi do produkcji poprzez wystawianie
kwitow ,Rw“ — pobrania materiatow. Kazdy wyda-
ny kwit, jak réwniez kazda pobrana ilo§¢ materia-
tow musi by¢é natychmiast odnotowana w ,kontrol-
ce pobrania materiatbw. Po kazdym wydaniu ma-
teriatbw do produkcji nalezy wustali¢ stan limitu

przez odjecie wydanej ilosci od wyznaczonego lim i-
tu jako ,ilo§¢ do pobrania“.

Zmiana limitu moze nastgpi¢ réwniez przez do-
konanie zwrotu pewnej partii materiatbw z danego
zlecenia produkcyjnego, spowodowanego badz zig ja-
koscig, badz tez w wyniku wygospodarowanej
oszczednos$ci. Zwrotow tych dokonuje sie na kwi-
tach ,Zw*“ zwrot materiatbw. Urealnienie ,stanu do
pobrania“ nastepuje przez dodanie zwréconych ilo-
Sci, na kontrolce pobrania materiatow.

Szczego6towe prowadzenie kontrolek pobrania ma-
teriatbw umozliwi kierownictwu technicznemu za-
ktadu przeprowadzenie analizy stosowanych norm
materiatowych oraz pozwoli na ustalenie wtasciwych
technicznych norm materialowych. Poza tym kon-
trolka pobrania materiatéw umozliwia udokumento-
wanie oszczednosci wynikajgcych z dokonanych
usprawnien, lepszej i racjonalniejszej manipulaciji;
umozliwia jednocze$nie racjonalizatorom ,i wyna-
lazcom wykonanie kalkulacji wynikowej poprawia-
jacej kalkulacje wynikowa przed usprawnieniem.
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Dotyczy to réwniez ruchu korabielnikowcoéw, gdyz
z kontrolek pobrania materiatbw wynikajag doktad-
nie wszystkie oszczednos$ci uzyskane przy wykony-
waniu zleconego zadania produkcyjnego oraz dane
odnos$nie produkcji wykonanej z zaoszczedzonych
materiatow.

Kontrolki pobrania
wadzone czysto i

materiatbw powinny byé pro-
czytelnie oraz przechowywane
przynajmniej przez rok tacznie z przywieszkami,
operacyjnymi kartami obiegowymi i kartami robo-
czymi. Tylko drogg usprawnienia powstawania pier-
wotnej dokumentacji produkcji przemyst drzewny
bedzie moégt wykazaé¢ sie sukcesami osiggnietymi na
odcinku obnizki kosztéw wtasnych.

Reasumujac nalezy stwierdzi¢, ze podstawag
wyjsciowag do wykonywania jakiejkolwiek produk-
cji jest przede wszystkim ustalenie kosztow wste-
pnych, innymi stowy ustalenie norm materiatlowych
na podstawie rysunkéw warsztatowych i norm cza-
sowych na podstawie pracochtonno$ci wyrobu, oraz
wykonanie kalkulacji wstepnej, obejmujgcej wszyst-
kie inne elementy kosztu, tgcznie z zyskiem i podat-
kiem obrotowym. Nastepnga czynnos$cig jest wysta-
wienie pisemnego zlecenia wykonania zadania pro-
dukcyjnego oraz rozpisanie formularzy wchodzacych
w sktad dokumentacji pierwotnej procesé6w wytwor-
czych.

Ze strony stuzby technicznej
wione nastepujgce dokumenty:

muszg by¢ wysta-

— przywieszki obiegowe lub obiegowe karty ope-
racyjne,

— karty robocze typ ,R" lub ,Rb“ i ,Rp“ przy
stosowaniu obiegowych kart operacyjnych,
— kontrolki pobrania materiatbw bezposrednich

podstawowych i pomocniczych.
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Wszystkie wymienione dokumenty musza posia-
da¢ ten sam numer zlecenia produkcyjnego podany
przez dziat planowania Ilub przez dziat techniczny.
Kontrolka pobrania materiatdw jest juz zasadniczo
dokumentem wtérnym, bowiem dokumentem pier-
wotnym jest kazdorazowo wystawiony kwit pobra-
nia materiatow, symbol ,Rw*.

To samo dotyczy kontroli wydawania i zuzywa-
nia materiatbw pomocniczych z tga réznica, ze za-
miast na zlecenia produkcyjne, rozchodowania do-
konuje sie na miejsca powstania kosztéw. Kontrole
pobierania materiatdw pomocniczych prowadzi réw -
niez Biuro Fabrykacji ale na oddzielnych formula-
rzach. Odpowiednio prowadzona dokumentacja
pierwotna oraz przestrzeganie jej wiasciwego obiegu
stanowi najistotniejszy warunek pomys$lnego rozwo-
ju przedsiebiorstw socjalistycznych oraz umozliwia
wykonanie zadahn natozonych na rachunkowos$¢.

Wtasciwie prowadzona dokumentacja
umozliwia dobre planowanie, gdyz na podstawie
wiasdciwie prowadzonej dokumentacji pierwotnej
mozna ustali¢ faktyczne ilasci materiatbw pomocni-
czych i podstawowych potrzebnych do wykonania
zadan planowych, a tym samym oprzeé¢,plan zaopa-
trzenia o bezposrednie dokumenty 2z przepracowa-
nych poprzednich okreséw.

Artykut niniejszy omowit tylko te cze$¢ doku-
mentacji pierwotnej, ktérej Zrédiem powstania jest
produkcja. Wymienione dowody dokumentacji pier-
wotnej nie obejmujg wszystkich innych dokumen-
tow potrzebnych do zobrazowania dziatalnos$ci zakia-
du, stanowig jednak najwazniejszy czton tej doku-
mentacji, a przez jej stosowanie umozliwi sie ksie-
gowym wykonanie kalkulacji wynikowych, dzieki
czemu zasadniczy cel ksiegowos$ci zostanie osiggnie-
ty. 1,

pierwotna

Skrzynka porad

SEGREGACJA SUROWCA SKLEJKOWEGO

Ob. B.W. z Skierniewic pisze: ,... 1ilu juz spotka-
tem fachowcéw sklejkarzy, kazdy inaczej polecat
segregowaé przeznaczone do tuszczenia ktody, tak ze

wtasciwie nie wiem, jak naprawde powinno sie segre-
gowac..."

Odpowiedz: Segregowanie kitéd ‘tuszczarskich to
zagadnienie wazne lecz proste, chociaz przez rbézne
fabryki moze i musi by¢ niejednokrotnie r6znie rea-
lizowane. Wplywajg na to przewaznie warunki pracy
danego zakladu, do ktérych przede wszystkim na-
leza:

a) ilos¢ gatunkéw przerabianego surowca i

grubosci,

b) ilos¢ zasadniczych

.sklejek,

c) spos6b parowania lub gotowania

dtuzycach Ilub w ktodach),

d) powierzchnia posiadanych magazynéw wodnych

(basen6w do surowca),

e) ilos¢ posiadanych przez zaktad parnikéw,

f) sposéb klejenia sklejek (suchoklejone, mokro-

klejone, wodoodporne),

g) powierzchnia posiadanych placow itd.

Niezaleznie jednak od powyzszych warunkéw, ogol-
na zasada segregacji wymanipulowanych kiéd jest
jedna. Zasade te mozna okresli¢ nastepujgco:

W ramach kazdego przerabianego przez fabryke
gatunku surowca sklejkowego, na wyprodukowanie
jednego, okre$Slonego wymiaru sklejek manipuluje sie
surowiec na ktody dwu wymiaréw diugosci, odpowia-
dajgcych wymiarom dlugos$ci i szerokosci arkusza sklej-
ki. W kazdej z wymienionych dtugos$ci powinny by¢
wysegregowane kltody dwu jakoSci:

| — nadajgce sie na produkcje wierzchéw skle-

jek (koszulek),

Il — przeznaczone na produkcje $rodkow sklejek.

jego
wymiarow produkowanych

surowca  (w

W kazdej z powyzszych dwu grup jako$ciowych
nalezy dzieti¢ klody na grupy pod wzgledem wymia-
row Srednicy w cienszym kornicu (dla ustalenia racjo-
nalnego czasu parowania). Najwtasciwsze dla tego
celu odstopniowanie grup wymiarowych zamyka sie
w granicach 5—10 cm.

Wysegregowana zgodnie z tg zasadg ilos¢ grup
kt6d wynosi¢ bedzie w ramach jednego gatunku licz-
be kilkanascie lub nawet kilkadziesigt, co uzaleznione
jest od liczby zasadniczych wymiaréw produkowa-
nych sklejek, rozpietosci pomiedzy najmniejsza i naj-
wiekszg $rednicg przerabianego przez fabryke su-
rowca oraz przyjetego odstopnidwania grubosci se-
gregowanych ktéd.

Najlepiej wyjasni to ponizszy przykitad:

Fabryka przerabia surowiec sosnowy o grubos$ci od
20 d6 55 cm i produkuje jeden zasadniczy wymiar
sklejek wynoszgcy 125 x 185 cm; klody segreguje sie
na grupy grubosci w odstopniowaniu co 5 cm; liczba
wysegregowanych grup ki6d bedzie wynosita:

1) pod wzgledem dtugosci— 2 grupy (130 i 190 cm),

2) w kazdej z nich dwie grupy ki6d wysegregowa-

ne pod wzgledem jakos$ci:
| — ktody na wierzchy (koszulki)
Il — ktody na S$rodki

3) w kazdej z powyzszych grup jakosSciowych —

V nastepujacych grup grubos$ci: 20—24 cm,
25—29, 30—34, 35—39, 40—44, 45—49, 50 i wy-
zej cm.

Fabryka w sumie wiec bedzie posiadata 28 grup

ktod.

Jak z powyzszego przyktadu wida¢, liczba w ten
spos6b wydzielonych grup jest powazna juz w gra-
nicach jednego gatunku surowca, wzro$nie ona pod-
wojnie w przypadku jednoczesnego przerobu dwu
gatunkéw, lub potréjnie przy jednoczesnym przero-
bie trzech gatunkéw, co w naszych zaktadach, prze-
rabiajgcych sosne, olche i brzoze, jest czesto spoty-
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kanym zjawiskiem. Jeszcze powazniej komplikuje sie

sprawa, gdy zaktad produkuje takze inne wymiary
sklejek lub sklejki specjalne, np. wodoodporne Ilub
lotnicze.

Aby tak szeroko rozbudowaé segregacje kitod,
fabryka musiataby posiada¢ odpowiedniej wielko$ci

magazyny wodne (baseny do surowca) lub tez ogrom-
ng ilos¢ parnikéw.

Czynne obecnie w kraju fabryki sklejek, bedace
pozostato$ciag po choatycznej gospodarce przedwojen-
nych prywatnych wtascicieli, nie sa odpowiednio do
racjonalnej produkcji sklejek wyposazone i w zwigz-
ku z tym musza dostosowywacé rozmiar segregacji do
posiadanych urzadzen i wynikajgcych z nich warun-
kéw pracy, zmniejszajagc liczbe grup wysegregowa-
nych kiéd przez zwigkszanie odstopniowania grubos$ci
kt6d do.10—15 cm Ilub wiecej, co odbija sie ujemnie
na jakos$ci parowania surowca.

Stad prawdopodobnie pochodzg r6znice w segrego-
waniu, obserwowane u réznych fachowcéw. Roéznice
innego rodzaju sg btedne i o ile zdarzajg sie w prak-
tyce, nalezy je skorygowac.

Korekta powinna i$¢ przede wszystkim po linii do-
stosowania warunkéw pracy do wymogow wyzej
omoéwionej zasady, lecz o ile jest to niemozliwe, na-
lezy ilos¢ grup surowca dostosowa¢ do warunkow
pracy zaktadu, nie zmieniajgc zasady segregacji.

W kazdym przypadku nalezy przestrzegaé, aby
w fabryce dla okre$Slonego procesu technologicznego
ustalone zostaly jasno i $ciSle sprecyzowane zasady
segregacji, gdyz brak tych zasad (lub czeste ich
zmienianie) doprowadzi¢ musi do powaznych zakto-
cen w planowym toku produkcji.

N. G.

JAKOSC DESEK OKORKOWYCH

Ob. M. Pachniewski z tartaku w Sulechowie pilsze:
,Polskie normy na sosnowe materiatly tarte PN/B-
96000 oraz Swierkowe i jodlowe materialy tarte PN/B-
96001 w klasyfikacji wymiarowej tarcicy nieobrzyna-
nej przewidujg tzw. deski okorkowe. Klasyfikacja za$
jakosciowa nie ujmuje wyraznie sortowania tego sor-
tymentu. Skoro deski okorkowe uznane =zostaly za
tarcice (nie odpady lub poétuzytek, jak to praktyko-
wano przed wojng), przeto chciatbym wiedzie¢, jakim
warunkom' jakoSciowym powinny one odpowiadac¢?"

Odpowiedz. Istotnie, przytoczone normy nie precy-
zujg wyraznie stanowiska odnos$nie klasyfikacji jakos-
ciowej desek okorkowych, jednak z zakresu ich zasto-
sowania ftatwo mozna okres$li¢c jako$¢ omawianego
sortymentu. Deski okorkowe na jednej ptaszczyznie
musza posiada¢ tylko $lady przetarcia, praktycznie
wiec ta plaszczyzna w rzeczywisto$ci prawie nie ist-
nieje, jako objeta szerokimi oblinami. Klasyfikacja
tarcicy oparta jest na klasyfikacji dwu plaszczyzn.
Stad wynikaja trudnos$ci ze stosowaniem zasad
petnej klasyfikacji.

Deski okorkowe uzywane sa jako material pomoc-
niczy na budowle prowizoryczne i pomocnicze, prze-
to jakos$¢ ich praktycznie odpowiada naturalnemu u-
ktadowi, jaki wypada z produkcji bez rozsortowania

na dodatkowe klasy lub grupy klas jakos$ci, przy
czym najgorsze sztuki moga odpowiada¢ najniz-
szej_klasie jakosci, byle kazda sztuka zachowata

spoisto$¢ i ksztalt nadany przez obrébke.

Deski okorkowe przeznaczone dla kopalnictwa zo-
staly potraktowane oddzielnie, poniewaz w kopalni-
ctwie stanowig materiat zasadniczy. jZostat wiec opra-
cowany i uchwalony przez Polski Komitet Normali-
zacyjny projekt normy pt. ,Deski okorkowe kopal-
niane PN/D-94013, ktéry ustala nastepujagca wielkos$¢
wad:

Seki tabaczne — dopuszczalne o $rednicy do 35 mm
w liczbie 1 sek na 1 m diugosci.

Mursz twardy i miekki — niedopuszczalny.

Pekniecia czotowe — dopuszczalne o dtugosci do
20 cm, potozone w odlegtosci od skrajnych krawedzi
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nie wiekszej, niz 1/4 szerokos$ci deski, albo do 10 cm
w dowolnym potozeniu.
Slady zerowania owadéw — dopuszczalne najwy-
zej 3 otwory na 1 m dlugosci.
Wady nie wymienione sa dopuszczalne.
S. G.

MONTAZ DRAZKA W SZAFIE

Wielu czytelnikéw ,Przemys$lu
tuje nas, jak powinien byé montowany
dragzek w szafie do garderoby.

Odpowiedz: Stosowany dotychczas spos6b monto-
wania drazka na specjalnych klockach z nawierconymi
otworami, z ktérych jeden byt rozcinany do'krawedzi
dla umozliwienia wyjmowania drgazka, nalezy uwa-
za¢ za przestarzaly i niewtasciwy do stosowanych
obecnie konstrukcji elementéw. Tego rodzaju klocki
byty uzasadnione w konstrukcjach ptycinowych i na-
lezy je stosowac¢ tylko tam, gdzie tego rodzaju kon-
strukcje jeszcze wystepujg. Zbyteczne jest jednak roz-
cinanie jednego z klockéw dla wyjimowania dragzka,
bo wyjmowanie drazka okazato sie w praktyce nie-
potrzebne.

Klocki powinny byé przykrecane na stanowiskach
montowania listewek pod po6itki, a dragzek zaktadamy
w trakcie montazu skrzyni szafy.

W konstrukcjach ptytowych klocki sa zbyteczne,
powinno sie wierci¢ otwory bezposrednio w bokach
i montowaé drazek réwniez w czasie zestawiania
skrzyni szafy.

Obawy niektérych fachowcéw, twierdzacych, ze bo-
ki szafy o grubos$ci 18 mm sa za cienkie do bezpos$red-
niego nawiercania, nie sg stuszne. Nawiercenia o gte-
bokosci 10 mm sa juz wystarczajace do utrzymania
maksymalnie obcigzonego drazka, jezeli go wykonamy
z minimalnym luzem w dlugos$ci, nie przekraczaja-
cym 2 mm i jezeli grubo$¢é drgzka bedzie odpowiada-
ta wielko$ci $rednicy otworéw nawierconych w bokach
z luzem umozliwiajgcym swobodne montowanie —
luz na $rednicy do 0,5 mm.

W boku grubosci 18 mm mozemy wierci¢ otwory do
gtebokosci 14 mm, jezeli bedziemy stosowaé wiertto
ptaskie,tub wykonamy operacje na gO6rnej gryzarce,
co juz uspokoilnajbardziej ostroznych przeciwnikéw
tegoi rodzaju montazu drgzka. M. P.

Drzewnego“ zapy-
prawidtowo

LAKIER SZLIFOWANY

Ob. L. M. z Krakowa jzapytuje: Jak wykonuje sie
lakierowanie mebli z jedwabistym matowym poty-
skiem?

Odpowiedz: Tego rodzaju lakierowanie mebli okre$-
la sie jako lakier szlifowany. Wykonanie nastepuje
r6znymi jsposobami. Przede wszystkim tzw. gruntowa-
nie, tj. wykonanie podstawy dla lakieru stosuje sie
bezoleiiste i z olejem. Oprécz tego mozna gruntowac
specjalng eimulsjag. Przewaznie lakiernicy postuguja
sie mieszankag oleistg, ktdra musi zawsze odpowiadac
barwg, jakag wykaza¢ ma nawierzchnia jlakierowa.

Jedli np. lakierujemy na biato, trzeba gruntowac
biata farba olejng (biata farba mieszana z pokostem
Inianym z dodatkiem terpentyny i sekatywy). Najle-
piej uzy¢ gotowego rozczynu farby gruntowej pro-
dukowanej przez fabryki, rozcieAczajgc $rodkami
wyzej podanymi.

Po wyschnieciu gruntu nalezy pozostate nieréwnos-
ci wyrobwna¢ metoda szpachlowania uzywajac do po-
wyzszego oleistego kitu. Wieksze otwory i nier6wnosci
nalezy jeszcze przed gruntowaniem wyréwnac¢ kitem
klejowym. Po gruntowaniu trzeba powierzchnie szli-
fowaé¢ papierem $ciernym na sucho. Po tej operaciji
nastepuje wtasciwe szpachlowanie kitem klejowym, do
ktérego dodajemy nieco lakieru w dobrym gatunku.
Szpachlowanie mozna wykonywa¢ nawet kilkakrotnie
w zaleznosci od klasy powierzchni, jakg chcemy w
koncowym efekcie uzyskaé. Po kazdej operacji szpa-
chlowania trzeba powierzchnie przespllifowaé¢ dréb-
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nym papierem $ciennym. Nastepnie pokrywa sie po-
wierzchnie bialg farbg lakierowg.

Po nalezytym stwardnieniu powierzchni szlifujemy
pumeksem przy pomocy filcu na mokro. »Osad szli-

fierski w postaci brudu nalezy zmywaé woda. Na-
stepnie lakieruje sie powierzchnie dobrym lakiem
emaliowym zdatnym do szlifu. Po wyschnieciu laku

trzeba potysk zeazlifowac.

Najtadniejsze ptaszczyzny otrzymuje sie przez szli-
fowanie pumeksem przy pomocy filcu i wody. Po do-
ktadnym zmyciu wodg osadu nacieramy powierzchnie
Iniang szmatkg nasycong olejem oliwkowym.

Tansize szlifowanie na (matowo nastepuje przy po-
mocy kréotko wigzanego pedzla, ktéry zamoczymy naj-
pierw w wodzie a nastepnie w sproszkowanym pu-
meksie. Powierzchnie nacieraé wzdiuz raz koto razu.

Jak juz powiedziano wyzej, istniejg r6zne metody
wykonania lakieru szlifowanego i trudno na tym
miejscu wszystkie opisaé. Spos6b wybiera sie jzawsze
w zaleznos$ci od wartosci mebla podlegajagcego lakie-
rowaniu. Tak np. produkowane sg przez przemyst la-
kierniczy kolorowe lakiery matowe, ktére zasychaja
matowo i szlifowanie jest zbedne.

Najefektowniejszg jest jednakze w skutku metoda
wyzej opisana. Trzeba podkresli¢, ze do tej klasy ro-
boty wymaga sie przestrzeni catkowicie wolnych od
pytu i kurzu, poniewaz w zapylonych lakierach nie
ma mowy o uzyskaniu tadnej powierzchni. Fabryczna
metoda lakierowania wymaga poza tym specjalnych
suszarn umozliwiajgcych nalezyte stwardnienie po-
wierzchni w krotkim czasie, szlifowanie za$ odbywa
sie przy pomocy szlifierek tasmowych i tarczowych.

M. P.

WPUSZCZANIE ZAWIASOW

Ob. St. N. z Piotrkowa zapytuje, jak powinny by¢
prawidtowo- wpuszczane krotkie zawiasy do drzwi sza-
fy 106. Czy jest to dobrze jezeli wpuszcza sie calg gru-
bos¢ zawiasy w drzwi $rodkowe?

Odpowiedz: O tym, jak nalezy wpuszcza¢ zawiasy
krétkie do drzwi $Srodkowych Ilub bocznych oraz r6z-

Rys. 1. Drzwi $rodkowe z cofnietg Srodkowag Sciang

szafy

DRZEWNY Zeszyt 2

nych sprzetow decyduje rysunek sprzetu. Dlatego tez
w praktyce stosuje sie r6zne sposoby w zaleznosci od
konstrukcyjnego wigzania projektu.

Rys. 3. Drzwi boczne z odkrytym lecz cofnietym
bokiem
Rys. 3. Drzwi boczne z cofnigtym, odkrytym lecz za-

okrgglonym bokiem
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Prawidtowe sposoby wpuszczania zawias krotkich
pokazujemy na przyktadach rysunkowych:

Rys. 4.

Rys. 5.

Drzwi boczne z odkrytym lecz wystajagcym

bokiem.

Druwi boczne z wystajgcym, odkrytym
zaokraglonym bokiem

lecz

PRZEMYSt DRZEWNY Str. 59

Jak wynika z rysunkéw, nalezy przestrzegac¢ zasady
utrzymania linii elementu pierwszoplanowego'. Jezeli
drzwi wystajg, sa one elementem pierwszoplanowym
i nie nalezy psuc linii krawedzi drzwi przez wpuszcza-
nie zawiasy.

Rys. C Drzwi $rodkowe z wystajaca Srodkowg Sciang
szafy.

Dlatego tez prawidtowo bedzie, jezeli calg grubos¢
zawiasy wpuszczamy w bok szafy (Rys. 1, 2, 3).

Jezeli drzwi sg wgtebiane, leoz wystepuje bak zew-
netrzny lub $rodkowy, to wpuszczamy calg grubosé
zawiasy w drzwi, gdyz woéwczas linia krawedzi wyste-
pujacego boku jest pierwszoplanowag (Rys. 4, 5, 6).

Rys. 7. Drzwi boczne z zakryta krawedzig boku.
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Tylko w przypadku jak na rys. 7, gdzie drzwi zakry-
waja bok i sg Okuwane réwno swojg krawedzig z pta-
szczyzng boku — wpuszczamy potowe grubosci zawiasy
w bok, a drugg potowe w drzwi. Nalezy przestrzegaé

zasady, ze przy jednostronnym wpuszczaniu zawias
przykrecamy zawiasy do elementu pierwszoplanowego

Kro

Centralny Zarzad Przemystu Drzewnego
na nowym etapie

W zwigzku ze zmiang struktury organizacyjnej
przemystu drzewnego' odbyt sie w dniu 6 stycznia b.r.
w Warszawie zjazd dyrektoré6w przedsiebiorstw pod-
legtych CZPD, przy udziale sekretarzy podstawowych
organizacyj partyjnych i przewodniczgcych rad zakta-
dowych.

Udziial sekretarzy podstawowych organizacyj par-
tyjnych i przewodniczacych rad zaktadowych w od-
prawach dyrekcji jest powaznym czynnikiem mobili-
zacji zatég robotniczych do wykonania zadan produk-
cyjnych. Zastalo to w peini ocenione przez aktyw
spoteczno-polityczny i znalazto wyraz w konkretnych
zobowigzaniach. Szczegélnie nalezy wymieni¢ wystg-
pienie sekretarza podstawowej organizacji partyjnej
z Dobrego Miasta, ktéry w prostych stowach pod-
kreslit wage udzialu aktywu spoteczno-politycznego
we wspolnych obradach w ZCPD oraz powazne zna-
czenie podobnych narad dla wykonania planéw za-
ktadowych.

Konferencja miata na celu oméwienie zadan, jakie
stoja przed przemystem drzewnym w r. 1952, jak
rowniez metod i sposobéw realizacji przez dyrekcje
zaktadéw planéw techniczno-przemystowoi-finaniso-
wych. W obszernych referatach Naczelnego Inzyniera
CZPD i kierownikéw dziatbw omoéwiono zagadnienia
techniczno-produkcyjne, planowania, zaopatrzenia, za-
trudnienia i pracy, zbytu, kosztéw wtasnych i aku-
mulacji, oraz gospodarki finansowej. W ozywionej
dyskusji przedstawiciele terenu omawiali stan przy-
gotowania zaktadoéw produkcyjnych do realizacji pla-

nu na r. 1952, stwierdzajgc jego realno$¢ i koniecz-
no$¢ mobilizacji dla przedterminowego wykonania.
W  podsumowaniu dyskusji Dyrektor Naczelny

CZPD ob. H, Kochan oméwit znaczenie jednoosobo-
wego kierownictwa i scharakteryzowat metode socja-
listycznej gospodarki w zaktadach przemystu drze-
wne, oraz podkres$lit konieczno$¢ harmonijnej pracy
kolektywu polityczno-s>potecznego i administracji.
Na zakonczenie obrad Piotrkowskie ZPD zgtaszajac
zobowigzanie przedterminowego wykonania planu
wezwaly pozostale przedsiebiorstwa do walki o wcze$-
niejsza realizacje planéw na r. 1952.
W.S.

Z pierwszych dni dziatalnosci Centralnego
Zarzagdu Przemys$lu Meblarskiego

6 stycznia 1952 r. odbyla sie w siedzibie C.Z.P.M.
w Poznaniu pierwsza odprawa robocza dyrektoréow,
przedstawicieli podstawowych organizacji Zaktado-
wych C.Z.P.M. przedsigebiorstw. Dyrektor Naczelny
C.Z.P.M. ob. A, Zabel przedstawit zadania nowoutwo-
rzonych przedsiebiorstw i naswietlit znaczenie jedno-
osobowego kierownictwa w ustroju socjalistycznym.

Obszerny referat o roli Rad Zaktadowych w fabry-

kach, wygtosit przedstawiciel Zarzadu Gtldéwnego
Z.ZP.L. i P.D. ob. Rajkowski, podkreSlajac znaczenie
czynnika spotecznego w zaktadzie produkcyjnym

i obowigzki Rad Zaktadowych, szczegdblnie w zakresie
troski o cztowieka pracy, wtasciwej opieki nad przo-
dujgcymi w pracy, rozwojem wspéizawodnictwa i ra-
cjonalizatorstwa. Réwniez zagadnienie wykonania pla-
néw produkcyjnych, tgcznie z walka o obnizke ko-
sztéw produkcji byto w referacie ob. Rajkowskiego
szczegblnie mocno podkreslone.
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bez stosowania tak zwanego wpuszczania sko$nego, co
robig niektérzy fachowcy dla zapewnienia oparcia
drzwi. Trzeba da¢ tylko diuzsze wkrety dla zwigeksze-
nia wytrzymatos$ci i oczywiscie prawidtowo je wkre-
ci¢, pamietajgc, ze wtasciwym narzedziem do wkrece-

nia wkretow jest Srubokret, nie zas§ miotek. M. P.
Nastepne referaty Naczelnego Inz. C.Z.P.M. ob.

Kroélikowskiego i doradcy technicznego ob. M. Plucin-
skiego dotyczyty zagadnien postepu technicznego i ja-
kosci produkcji mebli.

Szeroka dyskusja na tle referatow wykazata, ze za-
gadnienie podniesienia jakosci mebli stalo sie zasa-
dniczg troska kierownik6w przedsiebiorstw i przed-
stawicieli zaldg. Dyskusja wskazata wyrazne drogi
dla przemystu meblarskiego w kierunku podniesienia
jakos$ci produkciji.

W czasie dyskusji omoéwiono réwniez szeroko
wszystkie $rodki zapewniajgce wykonanie planéw
produkcyjnych w | kwartale br. Na wezwanie prze-
wodniczagcego Rady Zaktadowej tdédzkich Fabryk

Mebli, tow. Fidosa, 12 przedsiebiorstw podjeto zobo-
wigzania wspoétzawodnictwa miedzyzakladowego o naj-
lepszy zaktad pod wzgledem wykonania planu pro-
dukcji, wzrostu wydajnosci i obnizenia kosztéw pro-
dukciji.

Wezwanie toédzkich Fabryk Mebli podjelty Zaktlady
w  Swarzedzu, Olszynie, +tubanskiej, Bydgoszczy,
Swiebodzicach, Wroctawiu, Wronkach, Kostrzyniu, Ja-
rocinie, Poznaniu, Srodzie Slaskiej, Kluczborku
i Swidnicy.

Przedstawiciele zatég tych jzakladéow wykazali: swo-
ja postawa wtasciwg dojrzatos¢ do wykonywania za-
dan produkcyjnych i zapewnienia wtasciwej realizacji
Planu 6-letniego.

M. P.

Motoda Kowalowa w Fabryce Sklejek
w Bydgoszczy

Metoda inz. Kowalowa zostata wprowadzona w Fa-
bryce Sklejek P.L. w Bydgoszczy z chwilg utworze-
nia Kpmisji Metodycznej (25 VII. 1951 r.), do ktorej
weszli m. i. pracownicy techniczni oraz przodownicy
pracy. W toku posiedzenia Komisji oméwiono podziat
prac chronometrazowych przy tuszczarkaich i prasach.
Nastepnie odbyto sile zebranie catej zatogi, na ktédrym
przedstawiciel G.I.P."u zaznajomit zebranych z tres$-
cig i jcelem metody Kowalowa; W imieniu przoduja-
cych brygad przemoéwit przodownik pracy, ob. Lenc,
oswiadczajgc: ,Metoda powyzsza przyczyni sie nie-
watpliwie do zwiekszenia zarobkéw robotniczych,
wzrostu wydajnos$ci pracy przy oszczednym i racjo-
nalnym uzyciu wysitku ludzkiego. Uwazajac, ze
z dniem dzisiejszym wzmagamy walke o postep i do-
brobyt, o kulture i o pokdj, wiemy, ze za przyktadem
towarzyszy radzieckich cel nasz osiggniemy“. — Ze-
brani z gorgcym aplauzem przyjeli to o$wiadczenie.

Przystgpiono do przeprowadzenia chronometrazu
wybranych czynnos$ci podstawowych operacji i foto-
grafii dnia roboczego trzech przodujgcych brygad
tuszczarek: ob. ob. Harnasa, Lenca t Gietezynskiego,
oraz brygad pras ob. Talagi, ob. Melkowskiego ii in-
nych.

Pierwsze wyniki daly mozno$¢ znalezienia wspoi-
czynnika wykorzystania maszyny. W listopadzie na-
stapito szkolenie przodujacych brygad. W chwili obec-

nej Fabryka osiggneta pozytywne wynikli szkolenia
w postaci wzrostu wydajnosci pracy ‘tuszczarek
w granicach 12— 14% pras 18%.

W ogdélnopolskim konkursie najlepszych prasowa-
czy i tuszczarzy biorg udziat Itrzy zespoly.
K.K.
(d.c. na Il str. oktadki)



Miedzyzakliadowe wspoétzawodnictwo pracy
fabryk sklejek

Doceniajac znaczenie wspo6izawodnictwa pracy dla
wykonania i przekroczenia zadah produkcyjnych, kt6-
re nakltada na nas Plan 6-letni Zarzgd Gt Zw. Zaw.
P.L. i P.D. wesp6t z C.Z.P.L. zainicjowatly w ubiegtym
roku miedzyzaktadowe wspoéizawodnictwo pracy po-
miedzy fabrykami sklejek podlegtymi C.Z.P.L,

Podstawg oceny pracy poszczeg6lnych fabryk sa
zobowigzania kwartalne dotyczace przekroczenia ilo$-
ciowego i wartosciowego planu produkcji, polepszenia
jakosci produkcji, zmniejszenia kosztu wytwarzania,
zmniejszenie iloSci zuzytego kleju, zwiekszenia wy-
dajnos$ci pracy oraz rozszerzenia i uaktywnienia
wspoéizawodnictwa pracy na terenie wtasnego zakta-
du. Przy rozpatrywaniu wynikéw wspoétzawodnictwa
brano pod uwage nie tylko bezwzgledne wyniki, lecz
rowniez wysoko$¢ zobowigzan w stosunku do dotych-
czas osigganych wynikéw, oraz trudnos$ci jakie napoty-
katy fabryki”w swej pracy. Wyniki wspétzawodnictwa
pracy za pierwsze trzy kwartaty 1951 sg nastepujace.

I miejsce Il miejsce 11l miejsce
w | kwartale Bydgoszcz Biatystok Piotrkow
» Il kwartale Piotrkow Bialystok Bydgoszcz
. Il kwartale Bydgoszcz Biatystok Piotrkéw
Kazdorazowemu zwyciezcy Z. Gt Zw. Zaw, Pr.

L. i P.D. przydzielat wysoka nagrode pieniezna.
Miedzyzaktadowe wspéizawodnictwo pracy dato w
tym roku wybitnie pozytywne wyniki, czego dowo-
dem jest fakt, ze wszystkie fabryki biorgce udziat w
tym wspéizawodnictwie wykonaly plany roczne przed-
terminowo. S. P.

Kurs sortowania sklejek w Bydgoszczy

W ramach szkolenia zawodowego odbyt sie w Byd-
goszczy w dniach 3 i 4 grudnia 2-dniowy kurs sorto-
wania. Zadaniem .togo kursu byto ujednolicenie sorto-
wania we wszystkich fabrykach sklejek podlegtych
C.Z.P.L. przez jednakowga interpretacje obowigzujgcej
instrukcji sortowania, W kursie wzieli udziat sorto-
wnicy — brakarze sklejki, kierownicy sekcji kontroli
technicznej z wszystkich fabryk oraz szefowie pro-
dukciji.

Na program kursu ztozyly sie wyktady ideowo-po-
lityczne, wyktady zawodowe oraz ¢wiczenia praktycz-
ne. W ramach wyktadéw zawodowych kierownik
kursu ob. Parczewski wygtosit referat: ,Nomenklatu-
ra i omowienie wad drewna oraz wad produkcyjnych
w sklejce“. Ob. Piotrowski omowit obowigzujgcg in-
strukcje sortowania sklejki oraz poréwnat jg z po-
przednimi i z projektem ,Polskiej Normy“. Wyktad
ten wywotat ozywiong dyskusje, w czasie ktérej
uczestnicy kursu uzgodnili wiele sprzecznosci w in-
terpretacji instrukcji. Dla podkre$lenia znaczenia
prawidtowej pracy sortownikéw sklejki ob. Napierata
omoéwit wptyw btedéw sortowania na rentownos$é
przedsieborstwa,

W ramach ¢wiczen praktycznych przedstawiciele
poszczegélnych fabryk przesortowali kolejno 80 arku-
szy sklejki' notujac ocene na specjalnie przygotowa-
nych formularzach. Po sporzadzeniu ogélnego zesta-
wienia arkusze te przejrzano ponownie, Omawiajac
wspdélnie poszczegdlne odchylenia i ich powody. Wy-
niki kursu podsumowat przedstawiciel C.Z.P.L. ob.
Sadowski.

Notatnik bibliograficzny

tuz. Stanistaw RZADKOWSKI,
MIATKOW SKI.

Inz. Stanistaw SIE-
Elementy planowania produkcji tar-

cicy. PWR i L. Warszawa, 1951 r., str. 105, cena
zt 7,35.
Catos¢ pracy dzieli sie na dwie czesSci, z ktorych

pierwsza ujmuje planowanie, druga kontrole produk-
cji tarcicy.

Tre$¢ wtasciwa poprzedzona jest wstepem, omawia-
jacym zasady planowania socjalistycznego oraz po-
szczegblne etapy planowania i znaczenie planowania
dla gospodarki narodowej.

W czeSci pierwszej, rozdziat | omawia podstawy
planowania produkcji tarcicy, roéznice planowania w
tartakach od planowania w innych zaktadach przemy-
stowych i dzieli planowanie w tartakach na trzy za-
sadnicze dzialy — sktad surowca, hala tartaczna
i sklad tarcicy.

W rozdziale Il omoéwiono planowanie na sktadzie
surowca z podziatem na planowanie powierzchniowe,
czasowe i materialowe oraz wydajnosci pracy.

Planowanie materiatlowe podzielono na plan jako$-
ciowy, ilosciowy i wymiarowy, z uwzglednieniem pro-
dukcji krajowej i eksportowej, oraz metod planowa-
nia w zaleznosci od przetarcia surowca iglastego i
lisciastego.

Planowanie wydajnos$ci pracy ujeto w kilku ope-
racjach typowych dla prac na sktadzie surowca.

—

Rozdziat Ill, obejmujgcy planowanie w hali tartacz-
nej, omawia planowanie materialowe w oparciu
0 kryteria najwyzszej wydajnos$ci ilosciowej, jako$-

ciowej i finansowej, z podziatem na planowanie prze-
tarcia surowca iglastego i surowca lisciastego. Naste-
pnie omdéwiono planowanie wydajnos$ci pracy na hali
z uwzglednieniem prac zasadniczych d pomocniczych
1 wyszczegéblnieniem weztowych zagadnien normujg-
cych wydajno$¢ pracy w hali tartacznej.

Rozdziat IV to planowanie na skiadzie tarcicy
w zakresie magazynowania, konserwacji i obrébki
wykonczeniowej, z podziatem na planowanie powierz-
chniowe i czasowe, planowanie wysytki materiatéw
tartych oraz planowanie wydajno$ci pracy.

W czesci drugiej rozdziat | omawia kontrole, spra-
wozdawczos$¢, statystyke i systemy ptacy z podaniem
charakterystyki prawidtowej kontroli i sprawozdaw-
czosci, z jej podziatem na grupy, nastepnie rézne ro-
dzaje wykreséw i ich zastosowania dla celéw kontroli
i sprawozdawczosci.

Rozdziat Il obejmuje kontrole na skladzie surowca.

Podano tu wzory formularzy materiatowych, a ponad-
to oméwiono czynniki dzialajace ujemnie na wyniki
prac sktadu -surowca.

Rozdziat Il omawia kontrole w hali tartacznej,
ktéora obejmuje przede wszystkim wydajno$¢é pracy
maszyn i tudzi, a w szczegodlnosci prace traka, jako
maszyny decydujgcej o wielkos$ci produkcji hali.

W rozdziale IV omoéwiona jest kontrola na skita-
dzie tarcicy ze szczeg6lnym uwzglednieniem kontroli
przychodu i rozchodu tarcicy oraz stanu zapasow na
sktadzie.

Ksigzka ilustrowana jest
uzupetniajacymi omoéwienia w tekScie. Napisana jest
zwiezle, chociaz zawiera bardzo obszerny materiat,
ujmujacy cato$¢ pracy tartaku od przyjScia surowca
na skitad' az do wysyiki tarcicy. S. B.

rysunkami, wykresami,

Mgr Inz. Roman HRYCYK. Pity Trakowe. PWR i L
Warszawa, 1951 r., str. 48, cena zt. 2,70.

Autor omawia na wstepie znaczenie pracy ostrzarza
w tartaku, a nastepnie produkcje pit, wymagania sta-
wiane stali do wyrobu pit oraz warunki, jakim dobra
pita powinna odpowiadaé. Dalej nastepujg wymiary
pit, uzebienie, wzory do obliczania odpowiedniej wiel-
kosci zebé6w w zalezno$ci od rodzajéw przecieranego
drewna i opinanie pit w ramie traka z podaniem
wzoru na przechytke pit

Rozdziat ,Rozwodzenie pit* traktuje o wielkosci roz-
wiedzenia, wykonaniu rozwiedzenia, narzedziach po-
mocniczego potrzebnych do tego, oraz opisuje maszy-
ny i sposo6b ich uzycia z przytoczeniem przyktadéw.

Dalsze rozdziaty omawiaja zasady ostrzenia pit, wa-
runki, jakim powinny odpowiada¢ toczki Scierne, ich
wymiary, maszyny do ostrzenia i spos6b ich uzycia
oraz btedy przy ostrzeniu, wyréwnywanie i naprezanie
pit i narzedzia oraz maszyny sluzagce do tego celu.
Ponadto oméwiono wykrywanie uzebienia pity i wy-
krawarki zebéw, a wreszcie wazniejsze wady dziatania
pit spowodowane nieodpowiednim wykonaniem i przy-
gotowaniem ich do pracy.

Broszura jest ilustrowana rycinami przedstawiajacy-
mi weztowe zagadnienia omawiane w teks$cie oraz nie-
ktore maszyny, ponadto podane sg trzy tablice obrazu-
jace budowe maszyn.

Cato$¢ stanowi praktyczny podrecznik nie tylko dla
ostrzarza i trakowego ale dla kazdego tartacznika
i moze stuzy¢ przy szkoleniu personelu tartakow.

S. B.
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TARTACZNICTWO

Wydawnietwa polskie

DABROWSKI LESEAW: Tartaki. Wskazoéwki bezpie-
czenstwa i higieny pracy. Warszawa 1951 Zakt Wyd.
Min. Pracy 1 Opieki Spoi. str. 43.

HORBACZEWSKI JULIAN: Obstuga strugarek do
drewna. Wskazéwki bezpieczenstwa i higieny pra-
cy. Warszawa 1951 Zakt. Wyd. Min. Pracy i Opieki

Spoi. str. 81, tabl. 1.
HRYCYK ROMAN: Pity trakowe. Warszawa 1951
PW RiL str, 47, tabl. 3. Biblioteczka Le$na.

JANICZEK MIECZYSLAW: Zarys budowy, urzadzen
| pracy tartaku. Cz. 1: Skilad surowca. Warszawa
1949, str. 97. Inst. Bad. Les$n. Seria D: Podreczniki
nr 6.

Pita tarczowa do przerzynania wzdtuznego. Instrukcje
techniczne. Wskaz6éwki bezpieczenstwa, i higieny
pracy. Wyd. 4. Warszawa 1951 Zak}i. Wyd. Min. Pra-
cy i Opieki Spot. str. 70.

Pity mechaniczne do poprzecznego przerzynania dre-
wna. Instrukcje techniczne. Wyd. 3. Warszawa 1951
Zakt. Wyd. Min. Pracy i Opieki Spoi. str. 55.

RZADKOWSKI STANISLAW: Mechaniczna obrébka
drewna. Warszawa 1950 ,Czytelnik" str. 44. Wiedza
Powszechna. Z cyklu: Drewno, zesz. 3.

Rec.: Wit., Las Polski r. 1951 nr 1 str. 48.

RZADKOW SKI STANISLAW, SIEMIATKOW SKI
STANISLAW: Elementy planowania produkcji tar-
cicy. Warszawa 1951 PWR ii L str. 105, tab. 1

W arunki teefcniesne dostawy obrzynanej tareiey war-

sztatowej (wagonowej) dla PKP. Warszawa 1950.
Dyrekcja Generalna Kolei Panstw, jitr. 16. PKP,
nr Z-178,

Urzagd Patentowy R.P. opublikowal nastepujace opisy
usprawnien pracowniczych z Serii 7: Technologia
Drewna i Papieru:

0 — 42. Prowadnica utatwiajgca przecinanie drzewa
pita tarczowg wedlug wymiaru dowolnie nastawio-
nego,

0 — 78. Prowadnica do pity tarczowej uflatwiajgca
masowe ciecie tat na kawatki o rownej dlugosci.

0 — 255. Urzadzenie prowadnicze ulatwiajgce cigcie

desek.
0 — 617. Sciggacze do wézkéw do suszenia desek,
0 — 643. Miarka do mierzenia szerokoSci i gruboSci
tarcicy obrzynanej, R R
Wydawnictwa radzieckie f

LAPIN P. t: Organizacja pitostawirowo choziajstwa
lesopilnych zawodow. (Organizacja gospodarki pita-

mi w Moskwa 1950 Goslesbumizdat
str. 49.

MATWI1EJEW-MOTIN A. S, RODNIKOW N. N
Rukowodstwo po raskrjazewkie stwotow lipy, osiny
i olchi. (Wytyczne do manipulacji dtuzyc lipy, osiki
i olchy). Moskwa 1950 Goslesbumizdat str. 68.
Rec.: W. N., Przemyst Drzewny r. 1951 nr 6 str. |1l

okt. Wit., Las Polski r. 1951 nr 2 str. Ill okt
OPRASCOW S. A.: Sistema postawow (Rodzaje

sprzegéw). Moskwa 1950 Goslesbumizdat str. 94.
Rec.: W. N:. Przemy$l Drzewny r. 1951 nr 9 str. 216.

ORLOW M. N.: Lesopiluyje ramy i ich eksploatacja.
(Traki i ich uzytkowanie). Moskwa 1950 Goslesbu-
mizdat str. 126, tabl. 6.

Rec.: W. N., Przemys$l Drzewny r.

tartakach).

1951 nr 3 str. IV

okt
PTESOCKIJ A, N.: Lesopitno-strogalnyje proizwods-
twa. (Produkcja tartaczna i isitrugarnie). Moskwa

1949 Goslesbumizdat str. 755,

RUDNIK J. W.: Lesopilnyje ramy. Konstrukcja, ra-
sczot i eksploatacja. (Traki, budowa, obliczanie
i uzytkowanie). Kijew 1950 Maszgiz str. 206.
Rec.: W. N.: Przemyst Drzewny r. 1951 nr 4 gtr. 96.

SAKOWSKI! A. I.: Raskrjazewka chwojnych porod.
(Manipulacja gatunkéw iglastych). Moskwa 1950
Goslesbumizdat str. 44.
Rec.: Przemyst Drzewny r.

tabl. 3.

1951 nr 7/8 str. 192

Spiawoeznik norm wriemieni na riemontno-miechani-
czeskiej roboty (dla obroudowania lesopilnych i die-
riSwoi>brabatvajuszczieh priedprijatlj), 1zd. 2. pieiie-
rabot. (Przewodnik norm czasu dla robdét remonto-
wych instalacji tartakéw i zaktadéw mechanicznej
cobrébki drewna). Moskwa 1950 Goslesbumizdat str.
287.

Sprawocznik po lesopilenju. (Podrecznik tartacznic-
twa). Tom 2. Moskwa 1949 Goslesbumizdat str. 475.

SZIBALOW J. W.: Miechanizacja wygruzki i raskat-
ki briewien na lesopilnych zawodach. (Mechaniza-
cja roztadunku i jsktadowania surowca w tarta&ach).
Moskwa 1950 Goslesbumizdat str. 94.

Rec.: J. D.: Przemyst Drzewny r. 1951 nr 9 str. 216.

TOKARIEW M. S.: Tablicy dla isczislenja objomow
pitomatieriatow. (Tablice do obliczania objetosci
tarcicy), Moskwa 1949 Goslesbumizdat str. 384.

UCZUNOW W. M.: Riebrowoje dielenje pitoniatieria-
tow koniczeskitni pilami. (Rozdzielanie materiatow
tartych przy pomocy pit tarczowych stozkowych).
Moskwa 1950 Goslesbumizdat str. 30.

Rec.: J. D.: Przemyst Drzewny r. 1951 nr 9 str. 216.

WLASOW G.: Mletody rasczota postawdéw. (Metody
kalkulacji sprzegéw). Moskwa 1950 Goslesbumizdat
etr. 79.



