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Produkcja debowych potfabrykatow okleinowych
w tartakach

Powaznym zadaniem, jakie przed przemystem

leSnym i drzewnym stawia plan

roku 1952, jest oszczednos$¢, oszczedno$¢ posunieta do granic mozliwos$ci, oszczednos$é

stosowana w kazdym miejscu i

musimy réznymi drogami.

Jedng z dr6g, dotychczas

na kazdym etapie pracy. Realizowaé¢ to zadanie
niewykorzystang, polegajaca

na wprowadzeniu w tartakach przecierajgcych drewno lisciaste zasady maksymal-
nego wykorzystania drewna nadajgcego sie na produkcje oklein — omawia poniz-

szy artykut.

PLAN 6-LETNI zaktada szybki rozwdj (prze-
mystu meblowego, rozwéj gwarantujagcy cal-
kowite pokrycie systematycznie wzrastajgcego
zapotrzebowania na meble.

Czynnikiem warunkujgcym w pewnym sto-
pniu mozliwosci rozwojowe produkcji mebli
jest co najmniej proporcjonalny wzrost produ-
kcji oklein, zwlaszcza oklein debowych.

Powszechnie uwaza sie, ze produkcja ta uza-
lezniona jest tylko od ilosci surowca okleino-
wego, jaka dostarczy¢ mogag nasze lasy i ze ilos¢
tego surowca jest ograniczona i stosunkowo
niewielka.

Czy tak jest w rzeczywistosci? Czy i czynniki
niewtasciwego przerobu surowca nie sg w po-
waznej mierze przyczyng pewnych brakéw su-
rowca okleinowego?

Analiza tartacznej techniki przerobu surowca
debowego, prowadzona pod wzgledem celowo-
Sci i racjonalnosci jego wykorzystania, wyka-
zuje, ze na obecnym etapie rozwoju przemystu
meblowego brak surowca debowego, nadajgce-
go sie na produkcje oklein, jest brakiem
pozornym, gdyz powazne jego iloSci przerabia
sie w tartakach na:

tarcice specjalng (deficytowe prowadnice

szybowe i tarcica kutrowa),
tarcice lepszych klas jakosci (I i Il klasa
jakosci),

tarcice gorszych klas jakosci, a niejedno-
krotnie nawet i fryzy.

Przyczyny tego stanu’ znalezé mozna w:

1. Nieodpowiednim klasyfikowaniu drewna
w lesie, w wyniku czego pewne ilo$ci surowca
okleinowego zakwalifikowane zostajg jako su-
rowiec tartaczny,

2. Bezkrytycznym traktowaniu catosci suro-
wca debowego dostarczonego do tartakéw jako
surowca wytgcznie tartacznego, bez troski o

naprawienie ewentualnych bitedéw lesnej kla-
syfikaciji,

3. Karygodnym przecieraniu, jako$ciowo
wymiarowo dobrych na okleiny czesci typo-
wego surowca tartacznego na tarcice — bez
zastanowienia sie nad mozliwo$ciami racjonal-
niejszego ich wykorzystania.

Jesli pod tym katem widzenia rozpatrywacd
bedziemy zagadnienie powiekszenia okleinowej
bazy surowcowej — to stwierdzi¢ trzeba, ze.
0 ile produkcja deficytowych, debowych ma-
teriatdbw tartych, takich jak prowadnice szy-
bowe lub tarcica szkutnicza, nawet z surowca
typowo okleinowego, moze by¢é wyjgtkowo
(lecz nie zawsze jest) uzasadniona — to szab-
lonowa produkcje innych sortymentéw tartych,
a zwlaszcza, czesto spotykang w tartakach pro-
dukcje fryzow z ktéd, czy'ich czesci nadajgcych
sie na okleiny — traktowac¢ trzeba jako zwy-
kte marnotrawstwo drewna, ktdremu nalezy
wypowiedzie¢ bezwzgledng walke.

Juz w okresie miedzywojennym, w wiekszych
tartakach przecierajgcych surowiec debowy w-
prowadzono zasade, ze aby racjonalnie wyko-
rzysta¢ surowiec, nalezy tartaki tgczy¢ z wy-
twornig oklein. Przykiadami takiego wtasnie
rozwigzania sa istniejgce do dzisiaj zaktady
tego rodzaju.

Stusznos$¢ i celowo$é podobnego zalozenia w
okresie obecnym tym bardziej nie ulega wat-
pliwosci, gdyz wynika z podstaw socjalistycz-
nej gospodarki, ktérymi sg: postep techniczny,
planowos¢, oszczednos¢ i racjonalno$¢ gospoda-
rowania. Totez Zalozenia te staly sie zasadg
w realizacji planowych zamierzen inwestycyj-
nych przemystu lesnego.

Konsekwencja tej zasady na odcinku produ-
kcyjnym — w zakladach przerabiajgcych suro-
wiec lisciasty — powinno by¢ wprowadzenie
i bezwzgledne przestrzeganie wnikliwej mani-
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pulacji kazdej dtuzycy (a nawet kazdej kiody)
pod katem pozyskania z nich mozliwie jak naj-
wiekszej ilosci kiéd (lub ich czesci) nadajacych
sie na produkcje oklein.

Analogiczng zasade postepowania zastosowac
nalezy takze przy przer6bce surowca jesiono-
wego i brzostowego. Biorgc pod uwage fakt,
ze wymienionych rodzajow drewna przerabia
sie w kraju stosunkowo niewielkie ilosci, w
zwigzku z czym manipulacja ich w lesie nie
jest tak doktadna jak debu — wtasciwe zakwa-
lifikowanie i wymanipulowanie ich w tartakach
oraz przekazanie jakosciowo odpowiednich cze-
Sci do przerobu ;na okleiny powaznie zwiekszy
ilos¢ oklein pozyskiwanych z tych cennych ga-
tunkéw drewna.

Nie ulega watpliwosci, ze w czasie wprowa-
dzania omawianej zasady produkcyjnej w zycie,
spotkamy sie z pewnymi trudno$ciami techni-
cznymi i organizacyjnymi oraz oparami wyni-
kajacymi z konserwatyzmu i rutyniarstwa.
Oponenci wytacza¢ bedag niby ,obiektywne*
trudnosci ;i przeszkody w postaci:

1. Koniecznosci wykonywania wysokich pla-
now produkcji deficytowych sortymentow tar-
tych,

2. Braku odpowiednio wykwalifikowanego
personelu pomocniczego,

3. Zwiekszonych kosztéw robocizny i zwie-
kszonej pracochtonnosci,

4. Niecheci ze strony przemystu meblowego
do przyjmowania wiekszych ilosci oklein bty-
szczowych i potblyszczowych, jakie produko-
wac sie bedzie z czesci ktéd lub z bali.

Podobnych przeszkéd, traktowanych przez
pewien odsetek drzewiarzy jako ,obiektywne“,
przytoczy¢ mozna wieksza ilo$¢; stwierdzi¢ jed-
nak nalezy, ze przeszkody te sa typowo subiek-
tywne, gdyz sa mozliwe do pokonania przy
odrobinie dobrej woli do walki z przeciwnos-
ciami.

Z przytoczonych ,przeszkéd najpowazniejsza
jest ostatnia, wynikajgca z pewnej niecheci do
zuzytkowania (przez przemyst meblowy) oklein
btyszczowych i poibtyszczowych. Nieche¢ ta
(o ile jeszcze istnieje) jest pozostatoscig i obcig-
zeniem psychicznym pracownikéw tego prze-
mystu po rzemieslniczych metodach produkciji
kapitalistycznego przemysiu meblowego w Pol-
sce przedwojennej. Obecnie — kiedy fabryki
mebli w szybkim tempie przechodzg na seryjnag
produkcje przemystowg — opory te stracity na
ostrosci i stopniowo zanikng. Przys$pieszenie ich
likwidacji spowoduje w duzej mierze zwiek-
szona produkcja oklein blyszczowych.

| pozostate trudnosci tatwo pokonaé, o ile
walki przystgpimy przygotowani i prowadzi¢ jg
bedziemy konsekwentnie. Efektem jej — poza
powaznym podniesieniem dochodowosci przed-
siebiorstw — bedzie fakt zwiekszenia bazy su-
rowcowej dla produkcji oklein przez racjonalne
wykorzystanie drewna.

Przyktadem wtasciwego postawienia tego za-
gadnienia niech beda Zakiady w Orzechowie,
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ktoére juz obecnie z debowego surowca tartacz-
nego wykorzystujg okoto 4%; na produkcje
oklein, pomimo tego, ze nie wyczerpaly jeszcze
catkowicie istniejgcych mozliwosci.

Szerokie upowszechnienie zasady maksymal-
nego wykorzystania jakos$ci surowca we wszy-
stkich naszych zakladach powinno' odbywac sie
w trzech zasadniczych kierunkach:

z dluzyc tartacznych
nadajg sie na okleiny

1. Wymanipulowania
ktéd, ktoére w catoSci
(Rys. 1.);

2. Wymanipulowania ktéd, z ktoérych jedna
potowa +tub nawet jedna czwarta (wytarta
wzdiuz ktody) nadaje sie pod wzgledem jakosSci
i wymiarow na produkcje oklein;

3. Wycierania z ki6d typowo tartacznych
czesci jakosciowo dobrych (w formie bocznych
czesci bali srodkowych), ktére moga by¢ prze-
robione na okleiny blyszczowe lub péibtyszczo-
we (Rys. 2, 3, 4).

Opierajac sie na obecnie obowigzujgcych
warunkach technicznych dla debowego surowca
okleinowego i projekcie normy na okleiny
stwierdzi¢ mozemy, ze wymagania wymiarowe
odnosnie minimalnej diugosci ktody sg zbyt
wysokie, gdyz na okleiny — bez uszczerbku
dla wydajnosci pracy noza okleinowego — mo-
ga by¢ przerabiane klody o mniejszej diugosci,
pod warunkiem, ze nie bedg wymanipulowy-
wane w lesie (mozliwo$¢ powstania przelotnych
zaciggow). W zwigzku z tym, ze znajdujgcego
sie w zaktadzie surowca tartacznego wymani-
pulowywaé mozna ktody na okleiny o diugosci
od 1 m pod tym warunkiem, ze zostang szybko
przerobione na okleiny, celem uniemozliwienia
powstania szkodliwych zaciggow.

W dotychczasowej praktyce przyzwyczailis-
my sie cze$ciowo uwazaé za surowiec okleino-
wy — tylko kilody pochodzgce z odziomkowej
czesci dtuzycy, gdyz rzekomo dalsze (Srodkowe
i wierzchotkowe) nie sg odpowiednie na ten cel.
Jest to poglad catkowicie bitedny, bo kazda
czes¢ dluzycy — o ile tylko posiada regularna,
drobnostoista strukture, jasne zabarwienie, od-
powiednig grubo$¢ (nie nizej 30 cm) i nie jest
obarczona wadami —epowinna by¢ traktowana
jako dobry surowiec okleinowy.

Jesli powyzsze warunki dotyczace dtugosci,
grubosci, potozenia w diuzycy i jakosci (struk-
tura, barwa, wady) ktody uwzglednimy w cza-
sie manipulacji surowca tartacznego, manipu-
lacji prowadzonej z nastawieniem na pozyska-
nie jak najwiekszej ilosci kt6d okleinowych —
to pierwszy z przytoczonych powyzej kierunkow

doealizacji zasady maksymalnego wykorzystania

surowca zostanie wprowadzony w czyn.

Warunkiem jednak witasciwego i mozliwie
bezbtednego wykonania tego zadania jest up-
rzednio doktadne zapoznanie manipulanta nie
tylko w wymogami, jakim odpowiada¢ musi
ktoda okleinowa oraz ze sposobem jej dalszego
przerobu, ale takze z wymaganiami jakoscio-
wymi dla oklein.
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Rys. 1

Na rys. 1 widzimy przyktad mozliwosci wta-
Sciwego rormanipulowania typowo tartacznej
diuzycy debowej, obarczonej duzymi sekami,
murszem i peknieciem promieniowym, ktorej
czes¢ srodkowa o dlugosci 2,0 m nadaje sie w
catosci na produkcje oklein. Przyktad ten od-
nosi sie do surowca dos¢ grubego, jednak ana-
logicznie postepowac nalezy w wypadku mani-
pulacji surowca cienszego z tym, ze najmniejsza
Srednica klody okleinowej nie powinna schodzi¢
ponizej 30 cm.

Omoéwiona powyzej metoda nie wyczerpuje
wszystkich mozliwosci, gdyz nie tylko klody
wszechstronnie czyste (pozbawione wad) nada-
ja sie na okleiny. Przy manipulacji surowca
o wiekszej grubosci (35 cm i wyzej), na okleiny
przeznacza¢ nalezy takze czyste potowy kidd
lub nawet ich ¢éwiartki. Manipulacja surowca
w przypadku tym nie rézni sie niczym od po-
danej w powyzszym przyktadzie; jedynie prze-
tarcie ki6d m mozliwe tylko przy pomocy tra-
kow tasmowych lub poziomych —e przebiegac
powinno w taki sposob, aby czesci kiod prze-
znaczone na okleiny oddzieli¢ od reszty kiody,
przecieranej zgodnie z wymogami produkcji
tarcicy.

Podane powyzej zasady wymanipulowywa-
nia catych kté6d okleinowych Ilub potowek
kt6d wprowadzone by¢ powinny we wszystkich
tartakach przecierajgcych surowiec lisciasty,
bez wzgledu na to czy posiadajg noze okleino-
we, czy nie. Zakilady nie posiadajgce nozy po-
winny wymanipulowane klody przesyta¢ do
fabryk oklein lub do tartakéw posiadajgcych
noze. Takie ujecie zagadnienia, przy wtasciwej
organizacji przekazywania (w odpowiednim
czasie, gwarantujacym zachowanie jakos$ci su-
rowca), przyczyni sie do powaznego zwieksze-
nia ilosci surowca okleinowego w skali krajo-
wej.

Trzeci z podanych, uprzednio kierunkéow wy-
korzystania surowca, polegajacy na wycieraniu
z ktéd typowo tartacznych, bali (lub ich czesci)
nadajgcych sie na okleiny, wprowadzi¢ mozna
tylko w tych tartakach, ktére posiadajg noz
okleinowy. Przyczyng tak waskiego zakresu
stosowania jest konieczno$¢ natychmiastowego
przerobu bali na okleiny, w celu utrzymania
ich jakosci, co nie zawsze jest mozliwe przy
przesytaniu ich do innego zaktadu.

Przecierajgc gruby surowiec tartaczny (zwia-
szcza debowy), o $rednicach co najmniej 40 cm,
na bale — przy umiejetnym obraniu kierunku
przetarcia — mozna z kié6d obarczonych duzg
iloscig wad (sekéw, peknieé, zabitek, murszu)
wytrze¢ bale, zwtaszcza Srodkowe, Qlczystych
bokach. W okresie miedzywojennym z bali tego
rodzaju produkowano dos$¢ duze ilosci grania-
kéw eksportowych, obecnie — o ile bale jako
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catos¢ przedstawiajg niskg jakos¢ — przerabia
sie je najczesciej na fryzy posadzkowe nie wy-
korzystujgc pozbawionych wad bokéw na ma-
teriaty cenniejsze.

Z dotychczasowej praktyki wiemy, ze naj-
mniejsze wymiary debowych oklein blyszczo-
wych lub péibtyszczowych, jakie sa z powo-
dzeniem uzywane w produkcji mebli, wynoszag:
dtugos¢ 0,8— 1,0 m i szeroko$¢ od 12 cm. Przyj-
mujgc, ze z grubosci bata, jaki moze by¢ (ze
wzgledéw wydajnosci i mozliwosci technicz-
nych noza okleinowego) przerobiony na okleiny,
nalezy pozyskac¢ co najmniej 90 arkuszy oklein
— dojdzemy, po uwzglednieniu grubosci pozo-
stalej po nozowaniu deski) do najmniejszej
grubosci bata, wynoszgcej ok. 75 mm, lepiej
jednak 100 mm.

Rys. 2

W ten sposob, wykorzystujgc normalny 3-
calowy bal, z ktérego (z jednego chociazby
boku) wycig¢é mozna odcinek o dtugosci 1 m i
szerokosci 12 cm, nadajgcy sie na okleiny pod
wzgledem jakosci, pozyska¢ mozna okoto lim 2
okleiny blyszczowej o grubosci 0,7 mm. Bali
tego rodzaju w normalnej produkcji tartacznej
spotyka sie dos¢ duzo; ilos¢ te mozna powaznie
zwiekszy¢é nastawiajgc celowo przetarcie na ich
pozyskiwanie.

Przykiady takiego przerobu surowca podaja

Rys. 3

Rys. 2 przedstawiajacy przekréj grubej ktody
debowej mocno obarczonej sekami, murszem
i zabitka, jest przyktadem jak przez odpowied-
nio dobrany kierunek przetarcia ktody fryzo-
wej pozyskaé¢ z niej mozna bal srodkowy o bo-
kach pozbiawionych wad, a wiec nadajacych
sie' na okleiny;

Rys. 3 podaje spos6éb wykrawania z powyz-
szego bata bokéw bedacych dobrym surowcem
okleinowym.
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Rys. 4 podaje spos6b wykrawania analogicz-
nych graniakéw okleinowych z bokéw typowego
bata fryzowego.

Jak wida¢ z rysunkéw, zagadnienie produkciji
potfabrykatow okleinowych w tartakach jest
stosunkowo proste i nie wymaga specjalnych
kw alifikacji personelu. Produkcje te prowadzi¢
moze kazdy tartacznik, znajgcy technike prze-
robu surowca debowego i posiadajgcy odpowie-
dnie wiadomosci z zakresu znajomosci przera-
bianego surowca. Totez z tej strony realizacja
omawianych zasad wykorzystania drewna nie
powinna napotka¢ powazniejszych trudnosci.

Proste zabiegi techniczne, brak powazniej-
szych trudnos$ci oraz powazne efekty gospodar-
cze uzasadniajg dostatecznie koniecznos$¢ wpro-
wadzenia w zycie tak pojetej zasady produkcji
potabrykatow okleinowych w kazdym tartaku

JULIUSZ BISANZ
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lisciastym. Wprowadzenie jej na szeroka
skale poprzedza¢ jednak musi przeszko-
lenie  wszystkich pracownikow tartaku i
przekonanie ich o stusznosci i koniecz-

nosci  takiego  wilasnie podchodzenia do
zagadnienia. W trakcie realizowania niezbedng
bedzie stata kontrola produkcji. Kontrola na
etapie manipulacji surowca, przetarcia i wykra-
wania bali, kontrola potgczona z systematycz-
nym korygowaniem btedéw, wskazywaniem
wtasciwych sposob6w manipulacji, wtasciwych
kierunkéw przetarcia itd. Jest to niezbedny
warunek likwidacji dotychczasowej rutyny
i nastawienia pracownikéw, warunek wycho-
wania pracownikéw w duchu racjonalnego
wykorzystania drewna, drogg pozyskania z kaz-
dej nawet najmniejszej jego czesci produktow
0 najwyzszej mozliwej do osiggniecia war-
tosci.

Wprowadzanie w zycie tej zasady wykorzy-
stania drewna przysporzy powaznej pracy per-
sonelowi technicznemu naszych tartakéw, mi-
mo to jednak do pracy tej nalezy przystgpic
niezwtocznie, gdyz od terminu jej rozpoczecia
zalezy wielko$¢ wudziatu, jaki tartaki lisciaste
wniosg w przys$pieszenie wykonania zadan Pla-
nu 6-letniego na odcinku przemystu drzewnego.

Sposoby zmniejszenia pracochtonnosci w tartakach

? 1,0 4ZadT ““"m yslu

z roku na rok. Obecme wkraczamy w trzeci rok realizacji Wielkiego Planu.

nTalcorLr°w@kVCh T
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Pomystem

leSnego w Planie 6-letnim sga powazne i zwiekszajg sie

Mobili-

chtonno$¢ Pomystow w dziedzinie zatrudnie-
leSnym stoi powazne zagadnienie, jakimi

Srodkami wykona¢ plany produkcyjne z mniejszym naktadem sil roboczych A prze-

surowca T

L y
surowca, lecz pozyskanie

okreslonej masy

Przetarcie okre$lonej mas

ie” ' to
tarcicy w sortymentach, wymiarac

jakosciach, potrzebnych innym gateziom przemystu do wykonania planéw produk-
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kosztach wtasnych i przy malejgcej pracochtonnosci.

PRZEMYSt TARTACZNY w swoim cyklu
produkcyjnym opiera sie na $cisle Mwiaza®nwh-
ze sobg procesach technolofficznvch ktArf h A
konante wymaga M loneT S h | \%

sie w robotmko - godzinach na jednostke prze-

u « r~arzZ |

technologicznego. Prace nalezy tak proweadiic,
aby produkt byt peinewarto$ciowy, pozyska-
ny jak najmniejszym naktadem sit, przy naj-
wyzszym wykorzystaniu surowca. Dla osigg-
niecia tego celu — przy niedostatecznej ilosci
sit roboczych musimy zmieni¢ w naszych
tartakach warunki pracy tak, aby zachowujgc

mprOCesu technologicznego przerobu,
wykonaé¢ te samag prace mniejszg iloscig robot
niko - godzin.

° slagna¢ to mozna usprawnieniem i meeha-
zacja przerobu we wszystkich dziatach pra-
*x 8 nade czystko nalezytg organi-
czych * wykorzystaniem sit robo-

- CaSSﬁJSF

BIFysashonaniu plezmienaych WaTumAW pra:
y na sktadach surowea I tarcicy. Pogilebiaja
sie wtedy trudnos$ci robotnicze. Obsady skila-
doéw nie nadazajg w pracy za halg, powstaja
braKi w normatywach zapasu ktéd, przetarcie
jest nieracjonalne i nieekonomiczne. Na skia-

Hach tworza sig zapasy farcicy Ra SBHOWRAI |

wtasciwa‘' itp A’ k°nSerwaCla tarclcy test nie

n“hh

S S

Aby zrozumie¢ jasno dlaczego mechanizacja
pracy na tartaku powinna by¢ wprowadzona
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rownoczes$nie we wszystkich dziatach produk-
cji, przeanalizujemy prace tartaku od strony
rob./godzin.

Podzielimy prace na tartaku wraz z fryzar-
nig na cztery podstawowe grupy czynnosci.

1 Grupa. Tu nalezg: wytadunek i przyjmo-
wanie surowca, manipulacja, przerzynka, roz-
wozenie ktdd, magazynowanie i konserwacja,
legarowanie, dow6z ki6d do hali.

Zuzywamy tu przecietnie:

na tartaku iglastym ok. 4,0 rob/godz. na m3
surowca

na tartaku lisciastym ok. 6,0 rob/godz. na m3
surowca.

2 Grupa. Tu nalezg: przetarcie na trakach,

przeréb dalszy na wahadtéwkach, obrzynacz-

kach, manipulacja tarcicy, odpadéw, okorkéw,
wynoszenie trocin.
Zuzywamy tu przecietnie:
tartaku iglastym i lisciastym
rob/godz. na m3 surowca.
3 Grupa. Tu naleza: dalszy przerdb tarcicy
lisSciastej i odpadéw 'uzytkowych we fryzami
na sortymenty obrzynane i fryzy na stolikach.
Zuzywamy tu przecietnie:
ok 7,0 rob/godz. na m3 surowca.
4 Grupa. Tu naleza: wywozenie tarcicy z ha-
li, sortownie, rozwozenie do sztapli, sztaplowa-
nie, dachowanie, konserwacja, szopowanie, po-

na ok. 25

miar do ekspedycji, dowéz do rampy i za-
tadunek.
Zuzywamy tu przecietnie:
na tartaku iglastym ok. 54 rob/godz. na m3
surowca
na tartaku lisciastym ok. 7,0 rob/godz. na m3
surowca.
Globalne zuzycie rob/godz. na tartaku w

stosunku do 1 m3 przetartego surowca wynosi:
przy przerobie iglastych 11,9 rob/godz. na m3
surowca
przy przerobie lisciastych 22,5 rob/godz. na m3
surowca.
Na obrébke mechaniczng przypada w
taku:
iglastym ok. 21% catosSci rob/godz.
lisciastym ok. 42% catosci rob/godz.
Pozostata robocizna to rézne ciezkie prace na
sktadach ~surowca i tarcicy, ktore stanowig
przewazajacy odsetek catosci rob/godzin.
Wyraznie wynika z powyzszej, pobieznej
analizy prac produkcyjnych tartaku, ze zwiek-
szanie przelotnosci hali w tartaku iglastym
wptywa obnizajgce tylko na tych 21% calosci
rob/godz. przerobu. Natomiast réwnoczes$nie z
usprawnieniem hali, przy zachowaniu na skta-
dach niezmienionych warunkéw pracy, wzros-
nie zapotrzebowanie na bezwzgledng ilos¢ sit
roboczych, gdyz wzros$nie ilo§¢ przerabianego
surowca na jednostke czasu. Nie mogac zwiek-
szy¢ liczebnie obsady z powodu braku ludzi, za-
niedbujemy szereg podstawowych prac pro-
dukcyjnych i w efekcie nie dajemy na potrze-
by gospodarki narodowej sortymentéw w pozag-
danych ilosciach, wymiarach i jakos$ciach.
Nasze wysitki nalezy skierowa¢ w kierunku
usprawnienia i mechanizacji prac na sktadach.

tar-
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tak aby$Smy i w tych dzialach zmniejszali pra-
cochtonno$¢ w stosunku do jednostki przerobu.

Rozpatrzmy i zupetnie ogdlnie przeanalizuj-
my* jakie prace nalezaloby usprawni¢ i zmecha-
nizowac¢ i jakie oszczednosci w dysponowaniu
sitami roboczvmi da sie uzyska¢ ta droga na
sktadach.

1. Skiad surowca

Mechanizacja prac i urzadzen w celu utat-
wienia ~ przyspieszenia wytadunku surowca
i jego magazynowania. Odpowiednie rampy,
lekkie dzwigi i windy. Dalej petna mechani-
zacja pit manipulacyjnych. Gesta i dogodna
sie¢ torow na sktadach. State i trwate zalegaro-
wainie sktadu. Transportery mechaniczne lub
kanaly wodne do rozprowadzania ki6d po skta-
dzie oraz do dostarczania kiéd do trakdow.

Petlne zastosowanie wyzej wymienionych
podstawowych urzadzen i maszyn sktadu su-
rowca, przy uswiadomionej i nalezycie zorga-
nizowanej obsadzie personalnej pozwoli —
przy zmniejszeniu wysitku fizycznego — na
zwiekszenie wydajnos$ci pracy na jednego pra-
cownika o 50% i wiecej dotychczas stosowa-
nych nom.

2) Skiad tarcicy

Mechanizacja sortowni tarcicy. Regularna
planowa sie¢ toréw kolejkowych na skiladzie.
State kwatery, trwate zaiegarowanie. Zastoso-
wanie mechanicznych sztaplarek. Szopy kry-
te do magazynowania materiatow tartych.
Rampy zatladowcze o poziomie wagonu. Drogi
do zatadunku.

Peine zastosowanie wyzej wymienionych
podstawowych urzadzen upraszczajgcych prace
na sortowni i sktadach tarcicy, a przede wszyst-
kim organizacja pracy znacznie zwiekszajg wy-
dajnos¢ pracy tym samym nakladem sit.

Mechaniczne sztaplarki usztaplujg kilkakrot-
nie wiecej materiatu tartego w tym samym cza-
sie, niz obstugujgca je brygada ludzi recznie.

3, Hala tartaczna

Na tym odcinku pracy tartaku najwiecej
moze zrobiliSmy w kierunku usprawnienia
pracy, chociaz daleko nam jeszcze do wynikéw
osigganych przez zaktady innych przodujgcych
w przemys$le drzewnym krajow, a szczegOlnie
do osiggnie¢ w Zwigzku Radzieckim.

W kazdym razie, w dziale tym mamy juz
pewne wyniki i szereg tartakéw czy to droga
usprawnien i wspélzawodnictwa, czy tez lep-

szego wykorzystania maszyn — osigga na ma-
szynach starego typu wyniki zupetnie po-
wazne.

Tylko mechanizacja i organizacja prac na na-
szych skladach pozostaje ciggle w tyle, stwa-
rzajgc trudnosci w realizacji planow.

Dlatego tez poruszone zagadnienie musi zna-
lezé rozwigzanie w zbiorowym wysitku drze-
wiarzy w kierunku usprawnienia i organizaciji
prac na sktadach.

Przy dobrej organizacji mozna by nawet bez
wprowadzenia mechanizacji oszczedniej praco-
wac, lepiej wykorzystaé personel,
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ZASADY SORTOWANIA TARCICY (I)

Znaczenie normalizacji drewna

Kazda prace wykonujemy bardziej owocnie i skutecznie, gdy znamy jej

cel, za-

danie i znaczenie. Dlatego kazdy instruktor szkoleniowy sortowania, a szczegdlnie

kazdy sortownik powinien zna¢ nie tylko same normy tarcicy, ale ich

znaczenie

i zadanie dla gospodarki narodowej.
W tym celu stosunkowo obszernie potraktujemy uwagi nasze o normalizacji i jej
znaczeniu nie tylko na odcinku drzewnictwa, ale w ogéle na odcinku zycia gospodar-

czego kraju —mjako artykut wstepny cyklu pt.

PO DRUGIEJ WOJNIE Swiatowe]j polskie les-
nictwo i drzewnictwo — jes$li chodzi o sprawy
normalizacji sortymentow z drewna i dalszych
jego wyrobéw — znalazto sie w wyjatkowo ko-
rzystnej sytuacji. Polska bowiem wkroczyta na
nowg droge przebudowy ustroju politycznego,
spotecznego i gospodarczego, wkroczyta na dro-
ge gospodarki planowej. W konsekwencji, wia-
dze panstwowe otoczyly wszelkie zagadnienia
normalizacji nalezytg opiekg. W socjalistyczne]
gospodarce bowiem wtasciwe planowanie pro-
dukcji, jej zaopatrzenie, kontrola nad nig — za-
rowno nad technologicznym procesem, jak
i wyprodukowanymi wyrobami — jest nie do
pomyslenia bez szeroko opracowanej normali-
zacji i bez wprowadzenia jej w zycie. Szczegdl-
nie ostro wystepuje to w gospodarce lesnej
i drzewnej.

Przyktadowo wymienimy: ,szacunki brakar-
skie® — do wnioskéw cie¢. Czyz do pomysle-
nia jest bez normalizacji wtasciwe opracowanie
ich przez personel brukarski tak, aby opraco-
wania te dawaly nam pewne ilosci i jakosci
roznych sortymentéw pozyskiwanych ze zrebu
(np. stupow teletechnicznych, kopalniakéw,
papierowki, surowca zapalczanego, sklejkowe-
go, okleinowego), aby dawaly pewng strukture
surowca tartacznego, zar6wno co do gatunkow
drewna, jego jakosci, grubosci, co z kolei dawa-
toby mozliwos¢ opracowania planu kioéd tar-
tacznych, zaréwno co do ilosci, klas jakosci i po-
szczegllnych Srednic w cienszym koncu; aby
z kolei te opracowania planu ktéd dawaly tar-
tacznikowi mozno$¢ opracowania odpowied-
nich sortymentéw tarcicy, tak pod wzgledem
iloéci jak i jakosci, stowem opracowania
szczegoblowego planu produkcji tarcicy wedtug
niezbednych grup sortymentéow i klas jakosci
na nowy rok gospodarczy.

Tak samo nie do pomyslenia jest opracowa-
nie prawidiowego i racjonalnego planu zaopa-
trzenia w drewno — budownictwa mieszkalne-
go, przemystowego, samego przemystu, komuni-
kacji lagdowej i wodnej, potrzeb gospodarstwa
wiejskiego — bez tego wspolnego jezyka, jakim
jest znormalizowany, standaryzowany towar,
dzieki wlasciwie opracowanej i wprowadzonej
w zycie normalizacji.

Jezeli spotykamy sie nieraz z niewykonaniem
planu pozyskania lub produkcji niektorych
sortymentéw drzewnych, badz to w gospodar-

,Zasady sortowania tarcicy"“.

stwie lesnym, badZz w tartakach, jezeli spotka-
my tam nadmiary pewnych niepotrzebnych
sortymentow, jezeli pewne przemysty, budow-
nictwo lub komunikacja nie majg petnego po-
krycia swego zapotrzebowania, jezeli pewne
sotymenty lezg na skltadach lesnych, tartacz-
nych lub na sktadach uzytkownikéw nie znaj-
dujac zbytu lub zastosowania, stowem nie sg
uptynniane, wszystko to wynika w duzym
stopniu z braku stosowania wtasciwych norm,
z braku Opracowania jeszcze niektérych witas-
ciwych norm, a szczego6lnie — przy ich opraco-
waniu, — z braku wprowadzenia ich w zycie.

Jeden 2z uczonych radzieckich powiedzat
w pracy niedawno wydanej: ,Normalizacja, to
potezny $rodek osiggniecia najwyzszej oszcze-
dnosci w produkcji“.

Wiadomo jest dzi§ do$¢ powszechnie wsrod
ekonomistéw, jakie zmiany pogladow, szczegdl-
nie po drugiej wojnie $Swiatowej, nastgpity co
do znaczenia drewna w $wiecie, jako surowca
kluczowego; wiadomo o jego wielkiej roli, jprzy-
szlosciowej, zwlaszcza jako surowca chemicz-
nego oraz o jego roli strategicznej z jednej
strony, a z drugiej — o braku w skali Swiato-
wej, szczegblnie w zasobach drewna z drzew
iglastych.

I u nas w kraju zasoby drewna sg nadwyre-
zone. Przyczynita sie do tego dewastacyjna go-
spodarka lesna i marnotrastwo drewna w latach
przedwojennych oraz wielkie zniszczenie na-
szych laséw w okresie ostatniej wojny. Jezeli
nie zastosujemy witasciwych $Srodkéw, to wiel-
kie i stale wzrastajgce zapotrzebowanie na
drewno ze strony gospodarki narodowej, rozbu-
dowujacej sie z wielkim rozmachem, nie bedzie
pokryte. Z tym wiekszg sitg musimy wiec roz-
pocza¢ walke o racjonalne zuzycie drewna
v/ Polsce, o wyeliminowanie jego marnotraw-
stwa. Wtasnie w normalizacji widzimy jednag
z powaznych drég przeprowadzenia szeroko za-

czetej racjonalizacji zuzycia drewna — jego
maksymalnej oszczednosci.

Wprowadzenie w Polsce normalizacji, stan-
daryzacji nie tylko na odcinku le$nictwa

i drzewnictwa, ale do wszelkich dziedzin zycia
gospodarczego daje i da w przysztosci olbrzy-
mie korzysci. Korzys$ci te bedag wyrazaly sie
nie tylko, powtarzamy, w racjonalnym wyko-
rzystaniu deficytowego surowca drzewnego, ale
wszelkich surowcéw, w zmniejszeniu odpadow,
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w zmniejszeniu ro6znego rodzaju brakow,
w ulepszaniu jakos$ci produkcji, w racjonali-
zacji poszczego6lnych 'proceséw technologicz-
nych samej produkcji, w racjonalizacji maga-
zynowania, konserwacji towaréw, w potanieniu
kosztéw wtasnych, w wydajnos$ci pracy itp.

Wszystkie te korzys$ci osiagamy i bedziemy
osiggali coraz szybciej, gdyz wprowadza sie
normalizacje planowo, zgodnie z zasadami soc-
jalistycznej gospodarki, polegajgcej miedzy in-
nymi na tym, ze producent i konsument jest
jednakowo zainteresowany w rozwoju gospodar-
ki narodowej. Przeciwnie dzieje sie w ustroju
kapitalistycznym, gdzie interes producenta nie
pokrywa sie z interesem konsumenta. Totez ro-
zumiemy dokladnie, dlaczego w Polsce kapita-
listycznej opracowanie normalizacji sortymen-
tow drzewnych, a szczegdlnie wprowadzenie ich
w zycie natrafiato na tak powazne opory. Tym-
czasem w Polsce ludowej mozemy zanotowac
na tym odcinku dosy¢ powazne osiggniecia,
szczegoblnie na odcinku normalizacji tarcicy za-
rowno z drzew iglastych jak i lisciastych.
Ostatnio moéwi sie na odcinku tarcicy o rozbu-
dowie ,systemu norm materiatdw o charakte-
rze przeznaczeniowym®“, w ,uproszczeniu norm
0 nadmiernie rozbudowanym systemie wymia-
rowym i klasyfikacji jakosciowej* i o ,zapo-
czatkowaniu opracowania norm czynnosciowych
dla produkcji tarcicy i innych materiatow
drzewnych*.

A jak ta sprawa przedstawia sie w Zwigzku
Radzieckim, jakie znaczeni® i zadanie przypisu-
je sie normalizacji szczegdlnie w les$nictwie
ldrzewnictwie? Otéz wystarczy wymieni¢ ogol-
ng ilos¢ norm ponad 470 (wg danych na 1 stycz-
na 1950 roku), opracowanych i wprowadzonych
dla produktéw lesnego i papierniczego przemy-
stu ZSRR.

Dla ilustracji i dokiadnego przedstawienia
znaczenia i zadania normalizacji w ZSRR, poz-
wolimy sobie przytoczy¢ dostownie ttumaczenie
niektorych ustepow z pracy prof. S. J. Lapirow-
Skobto ,Towaroznawstwo lesne“. W jednym
rozdziale tej pracy czytamy:

.Partia i Rzad w swoich decyzjach niejedno-
krotnie podkreslali niezbedno$¢ szerokiego roz-
woju normalizacji. W. W. Kujbyszew w swoim
referacie na XVI zjezdzie partii tak charakte-
ryzowat zadania normalizaciji: ,O sprawach nor-
malizacji nalezatoby mowi¢ bardzo czesto', a to
dlatego, ze wielu nie docenia tego przedsiewzie-
cia, a tymczasem system miar w dziedzinie
normalizacji jest jednym z poteznych czynni-
kéw w dziele poprawienia produkcji, w dziele
racjonalizacji catego technologicznego procesu,
poniewaz normalizacja daje mozliwos¢ zorga-
nizowania masowej produkcji i przeprowadze-
nia jej systemem potokowym. Normalizacja
daje znaczng mozliwos¢ wzmocnienia walki
o podwyzszenie jakos$ci produkcji, poniewaz
zadanie przy tym znacznie sie upraszcza,
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a w szczegolnosci dlatego, ze nie odpowiadajace
normie produkty — bedg zbrakowane. Dlatego
w normalizacji otrzymujemy powazng bron nie
tylko dla powiekszenia ilosci produkcji, ale
dla zdecydowanej ostatecznej walki z tym naj-
wiekszym ztem — niska jakoscig produkcji.
XV partyjny zjazd podniést zagadnie-
nie jak osci, jako jedno z kolejnych zadanh
przemystu: ,szeroko rozwing¢ prace nad nor-
malizacjg zaréwno uzywanych w przemysle
materiatow i surowcoéw jak i samych produk-
tow, a takze wchodzgcych w ich sktad czesci”.

W rezolucji XVIIl zjazdu WKP(b) dana zo-
stata wyrazna i jasna dyrektywa: ,Uporzadko-
wacé dziedzine standaryzacji i normalizacji i za-
bezpieczy¢ bardziej szerokie zastosowanie norm
(standartéw) w gospodarstwie narodowym*.

Szeroko wszczepi¢ normy — pisze prof. ta-
pirow-Skobto — tzn. nie tylko objg¢ wieksza
ilos¢ obiektow, lecz co najwazniejsze: dojs¢ do
bezwzglednego stosowania tych norm.

Rozporzadzenie Prezydium Rady Najwyzszej
ZSRR z dnia 10 lipca 1940 r. ,O odpowiedzial-
nosci za wypuszczenie nieodpowiedniej jakosci
lub niekompletnej produkcji, za nieprzestrze-
ganie obowigzujgcych standartow przez przed-
siebiorstwa przemystowe“ posiada w tej dzie-
dzinie wyjgtkowe znaczenie.Rozporzgdzenie to
postanowito, ze wypuszczenie nieodpowiedniej
co do jakosci i niekompletnej produkcji prze-
mystowej, wypuszczenie produkcji naruszajgcej
obowigzujgce normy jest prawnie karane. Bez
Scistego przestrzegania normalizacji wytworow
przy wspoiczesnej technice niemozliwa jest
normalna praca przemystu, transportu i gospo-
darstwa wiejskiego.

Przestrzeganie norm — to nie-
zmienne prawo dla radzieckiego
przemystu. Na innym miejscu tego roz-

dziatu ten sam autor pisze:

.Normalizacja jest u nas zZr6dtem najlepszego
wykorzystania wytwérczych sit kraju*.

Widzimy wiec doktadnie jakie znaczenie wia-
dze radzieckie i nauka radziecka przywigzujg
clo wprowadzenia w zycie normalizacji.

Dlatego tez we wspoiczesnej Polsce, kroczg-
cej po drodze gospodarki planowej i zakiadaja-
cej fundamenty socjalizmu, posiadamy tym
samym niezbedne warunki dla szeroko pomys-
lanej normalizacji na odcinku gospodarstwa
leSnego i drzewnego i co najwazniejsze — na
powszechne wprowadzenie jej w zycie.

Specyfika drewna w poréwnaniu z inng pro-
dukcjg zawiera jednak wiele naturalnych

trudnosci na odcinku normalizacji, w samym
opracowaniu jak i szczegélnie w realizacji.

O tym, jakie metody nalezy stosowacd, aby
te trudnosci przezwyciezy¢ — powiemy w na-
stepnych artykutach.
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Piyty mozaikowe ,Trotex"

Normalnym objawem w przemy$le sklejkowym

jest fakt produkowania duzych

ilosci fornier6w obarczonych ré6znymi wadami drzewa i nadajgcych sie na $rodko-

we arkusze
wierzchy sklejek.

sklejki — przy
Metode czesciowej likwidacji tej dysproporcji drogg sztucznego

niedoborze fornieréw czystych, nadajgcych sie na

powlekania sklejek (wyprodukowanych z fornier6w obarczonych wadami) odpo-

wiednio preparowanymi trocinami lub widérami omawia ponizszy artykut.
tychczas, przemyst nasz metody tej nie wykorzystat,

Jak do-

pomimo ze daje powazne

m.ozliwosci racjonalnego wykorzystania drewna i zwiekszenia dochodowos$ci przed-
siebiorstw, co jest podstawowym zadaniem przemystu lesnego i drzewnego w reali-

zacji Planu 6-letnieao.
| Poszukiwanie nowej metody

DO STALYCH, biezacych zadan Zaktadu Fi-
zyko-Chemicznej Technologii Drewna Instytutu
Badawczego Les$nictwa*) w Bydgoszczy nalezy
przeprowadzanie préb przyswojenia nowych
zdobyczy technicznych przemystu drzewnego
w przemysle krajowym.

W ramach powyzszych zadan przeprowadzat
Zaktad FChTD w roku 1949 szereg orientacyj-
nych badan poswieconych glosnemu w tym
okresie zagadnieniu produkcji tzw. ,sklejek
wypetnionych?®, tj. sklejek, ktérych for-
niery srodkowe zastapione sa tanig masa kle-
jowo-trocinows.

Przy probnym, laboratoryjnym klejeniu
wspomnianych wyzej sklejek wypetnionych,
uswiadomiono sobie, ze sklejki takie wykazujg
obok wielu niezaprzeczalnych zalet jedng po-
wazng wade. ktéra tkwi poniekgd w samej idei
wypetniania“ sklejek i ktéra z punktu widze-
nia wytwdrcy sklejek mocno ostabia wartosé
gospodarczg tego rodzaju produkcji.

Niezaprzeczalna ,przyrodzona“ wada sklejek
wypetnionych miesci sie mianowicie w tym,
ze dos¢ ktopotliwa w wyrobie masa trocinowa
uzywana jest nie do zastgpienia bezsecznych,
deficytowych fornierbw zewnetrznych,
ktorych dotkliwy brak odczuwa kazda fabryka

sklejek, lecz niestety tylko do zastgpienia do-
wolnie sekatych fornierbw wewnetrz-
nych, ktére kazda fabryka posiada w nad-

miarze i ktdrych w zasadzie nie potrzeba ni-
czym zastepowac.

Uswiadomienie sobie tego faktu naprowa-
dzito Zaktad FChTD na mysl, by mase troci-
nowa przerzuci¢ z wnetrza sklejek na po-
wierzchnie sklejek, by wiec — innymi
stowy — ,przenicowac¢” jak gdyby starg idee
wypetniania sklejek w nowg idee powleka'
nia sklejek masg trocinowa. MyS$l ta, poparta
spostrzezeniem, ze powiloce utworzonej z masy
trocinowej lub wiérowej mozna nadaé¢ nie-
zbedny wyglad estetyczny, skionita Zakitad
FChTD do zapoczatkowania prob poswieco-
nych nowemu zagadnieniu ,powlekania“ skle-
jek i doprowadzita w rezultacie do wypraeo-

*) Nazwe takg otrzymat z dniem 1. X 52 dawny Za-
ktad Ulepszania Drewna.

wania nowej metody produkcji sklejek po-
wleczonych, ktéore nazwano sklejkami
.Trotex“. W trakcie préb okazato sie dalej, ze
do powlekania masg klejowo-trocinowag Ilub
klejowo-wiérowag nadaje sie nie tylko sklejka
lecz takze i pokazna ilos¢ innych materiatow,
od grubych plyt stolarskich poczawszy, a na
tekturze i cienkim papierze skonczywszy.

Specjalnie podatne na powlekanie okazaly
sie przy tym plyty pilSniowe, gdyz — juz wy-
kazaty proby — daja sie one bez trudu powle-
ka¢ mozaikowg masg wiorowg wprost na ma-
szynie formierczej, a wiec moga by¢ produko-
wane w spos6b potokowy bez potrzeby inwer-
stowania jakichkolwiek powaznych urzadzen
technicznych.

Il Zasada produkcji

Realizacja prostego na .pozor pomystu .powle-
kania sklejek napotykata przez czas dituzszy na
wiele r6znorakich, wprawdzie drobnych, lecz
wyjatkowo uporczywych trudnosci. Na plan
pierwszy wysunety sie nie tyle trudnosci tech-
niczne, ile trudnos$ci natury estetycznej,
ktorych przysparzata nieoczekiwana wprost
czuto$¢ mozaikowej nawierzchni na wszelkie
najdrobniejsze nawet usterki. Trudnos$ci te
sprawity, ze wypracowana przez Zaktad me-
toda ,,Trotex“ ulegata ciggtemu stopniowemu
ulepszeniu i ze zar6wno wszystkie poswiecone
jej dotad dokumentacje, jak i demonstrowane
na wystawach okazy ptyt ,Trotex“ nie repre-
zentujg juz aktualnego stanu zaawansowania
metody.

Po wyeliminowaniu tych wszystkich szcze-
gotow, ktdore w Swietle ostatnich udoskonalen
.stracity juz swa aktualno$é, przewiduje wy-
pracowana przez Zaktad FChTD metoda ,Tro-
tex“ szereg uproszczonych zabiegéw produk-
cyjnych, zestawionych w tablicy 1. Wspélne dla
produkcji wszystkich trzech rodzajow plyt sg —
jak wynika z tabeli — zabiegi 1 do 7, posSwie-
cone przygotowaniu mieszanki klejowo-wiéro-
wej. Az cztery z powyzszych siedmiu zabiegow:
barwienie, suszenie, pokrywanie klejem i po-
nowne dosuszanie wi6oréw mozna wykonywac
przy uzyciu jednego i tego samego, stosunko-
wo prostego urzadzenia, kté6re w sposob sche-
matyczny przedstawiono na rys. 1
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Tablica 1 Zestawienie zabiegéw produkcyjnych przewidzianych metoda ,Trotex"
f PRZYGO TOHB8 NIE s\ POHL EKRNIE n POHL EKR NIE
MIESZHNKI n SUCHYCH SUCHEJ TEKTURY
KLEJOWO -WIOR OWEJ SKLEJEK 1 SUCHEGO PHPIERU
.. . Pozyskania sklejek
1 POZyIkIV\aI’TB WOIow 8 P prz «Zraczonych -
do powleczenia
. Oznaczenie wilgotnosci
Z Slt()l\me, V\/dUN 9P Sklejek przed dosuszeniem
H [aya Dosuszenie sklejek
3 mmm Waorow 108 (w wypadku stwierdzenia,
nadmiernej wilgotnosci)
H mc Wd-dN 118 Oznaczenia wilejolnosci
sklejek po dosuszeniu
5 mzwdm quu 12 p Natozenie kleju 88 Natozeme kleju na oaoicr
FHW(Iy na sklejki lub tekture.
6 %r&ef]“du 130 Zasuszenie kleju 98 Zasuszenie kleju na tekturze

> REBRRESES "

na sklejkach

lub papierze

Pozyskanie forniawu
przeznaczonego na

lewy o6t6q

i
Natozenie mieszank>
i5 R 1 Klejowo * widrowej 10 B
j na sklejki

168 Prz.ycjotowa.nic 3Cspotéw

Sortowanie 1 obcinanie
powleczonej raniony i powleczo- 11C
neqo papieru

ue
do prasowanio
118 Prasowanie zespotéw 12 8
Prostowanie powlec?onych 138
188 N
sklejek
198 Sortowanie i obcinanie 118

powleczonych sklejek
Prz.epua: cz onie leczonych
pO\Mm: da

SdejdKpat. z wyr
zon L&?ach?lema rysunku mozaiki

Urzadzenie to sklada sie ;z blaszanego cylin-
dra, obracanego' przez silnik etektryczny do-
okota osi utworzonych z dwoch szerokich rur,
przez ktére w zaleznosci od wykonywanego za-

Rys. 1 Schemat urzadzenia do suszenia, barwienia

i powlekania klejem wiéréow. Strzatka oznacza kierunek

wlotu gorgcego powietrza lub rozpylonego barwnika
lub rozpylonego kleju

biegu mozna wttaczaé¢: rozpylony barwnik, go-
race powietrze lub tez rozpylony klej. Wspoél-
nymi zabiegami cechuje sie réwniez powleka-

nie w stanie suchym sklejki, tektury i papieru.
Wspo6lny najistotniejszy  zabieg stanowi
tutaj naktadanie mieszanki klejowo-wiorowej

na powierzchnie materiatu pokrytg zasuszonym
klejem.

Nie ulega watpliwosci,
masowej produkciji

ze przy prawdziwie
ptyt powleczonych, zabieg

Natozenie mieszanki
klejowo - wiérowej 8C
na UMure , lub papier lecz |

frasowanie zespotow 9C

Prostowanie powleczonej
tektury /powieczcjr>eqopapieru 10 C

Notoi cnie mieszanki klejowo =
wiecowej na ostatecznie odwodniona

zcze mokra ws?Sq¢
mia2< dn.ewnaf

Przyootowame wu.espotéow
do prasowania

Prasowanie ZE€Spotow

Postowanis
Powleczonych piyt
pilsniowych

Sortowanie i obcinanie
powleczonych piyt
pil$niowych

ten musiatby ulec zmechanizowaniu, a wiec
wymagatby zaprojektowania i wybudowania
dos¢ zilozonej i kosztownej naktadaczki samo-

czynej. Jest jednak rzeczg tak samo bezspornag,
ze dla produkcji drobnej lub co najwyzej $red-
niej, ktéra w chwili obecnej jedynie wchodzi
w rachube, wystarczyloby w zupetnosci urza-
dzenie przedstawione na rysunku 1, ktore mi-
mo swej prostoty i taniosci nie stanowi bynaj-
mniej ,waskiego gardia“ produkcji, gdyz gwa"
rantuje naktadanie mieszanki klejowo-wi6ro-

Rys. 2. Urzadzenie do recznego posypywania sklejek

trocinami lub wiérami
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wej w takim samym tempie, w jakim odbywa
sie poézniejsze naklejanie mieszanki w prasie
hydraulicznej.

Z tabeli 1 wynika dalej, ze wtasnie najbar-
dziej atrakcyjne powlekanie sklejek wy-
maga najwiekszej ilosci zabiegéw produkcyj-
nych i tym samym wydaje sie by¢ kiopotliw-
sze niz powlekanie tektury lub papieru.

Wplywa na to fakt, ze w niekorzystnych wa-
runkach magazynowania, sklejki przeznaczone
do powlekania mogg wykazywaé¢ wilgotnosci
przekraczajgce dopuszczalng granice 9%, a wiec
wymagaja niekiedy uprzedniego' podsuszania,
ktére przy powlekaniu tektury lub papieru nie
wchodzi nigdy w rachube.

Bezsprzeczng i to powazng korzy$¢ powleka-
nia sklejek stanowi natomiast mozno$¢ pod-
dania ich dodatkowemu zabiegowi upiekszajg-
cemu, podanemu w tabeli 1 pod numerem 20 A,
ktéry polega na przepuszczeniu powleczonych
juz sklejek przez wyrowniarke. Zabieg ten (wy-
naleziony przez milodego pracownika Zaktadu
FChTD ob. mgr inz. J. Dymka) zamienia pier-
wotny, stosunkowo surowy, bo ;z prostokatnych

wiérow utworzony rysunek nawierzchni w
znacznie subtelniejszy, falisto-linijny (tudzaco
Tablica 2. Projektowane dziedziny zastosowania ptyt
mozaikowych ,Trotex"
ZRSi9-  ppOJEKTOUHNE %‘h mﬁh
ONICZY GL. OUNC
CEL 02IED2INY Aa gl
" _g)<a g AN
PORLE-  ZNSrOSOHPNIP 4 vi
CZENIfl xe @ 2
3a Ta<e s?
4 4 4
P i 4
+ o+ -
4 +ma
4 - -
.- -

do tzw. czeczotki podobny) rysunek, ktéry w
wybitnym stopniu poprawia estetyczne walory
sklejek powleczonych ,,Trotex".
Nieoczekiwanie matg iloscig zabiegéw produk-
cyjnych cechuje sie — jak wynika z tablicy 1 —
powlekanie w stanie mokrym, tj. jak gdy-
by ,in statu nascendi" ptyt pilSniowych. Wy-
starczy tutaj mianowicie tylko zainstalowa¢ na
koncowym odcinku maszyny formierczej pros-
te zupetnie urzadzenie do posypywania mie-
szankag klejowo-wiorowg mokrej jeszcze wstegi
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miazgowej, by bez potrzeby inwestowania ja-
kichkolwiek dalszych urzadzen i bez potrzeby
jakichkolwiek dalszych zabiegéw produkcyj-
nych otrzymaé ptlyty pilSniowe o wysoce este-
tycznej, mozaikowej nawierzchni.

Il Przeznaczenie piyt

W oparciu o ustne i pisemne wypowiedzi za-
rowno przedstawicieli przemystu drzewnego,
jak i przedstawicieli Swiata artystycznego, moz-
na przewidzie¢ dla ptyt mozaikowych ,,Trotex"
wyjatkowo liczne, ré6znorodne i szerokie dzie-
dziny zastosowania.

Prébe krotkiego, zwieztego przedstawienia
tych wszystkich dziedzin zastosowania podaje
tablica 2.

plyt

Jesli sie zwazy, ze do powlekania ptyt mozai-
kowych znalez¢é moga zastosowanie nie tylko
widry samorzutnie powstajgce w
postaci odpadow przemystu drzewnego, lecz
takze (i to przede wszystkim) wiéry umys$|-
nie pozyskiwane w fabrykach sklejek
z watkow potuszczarskich, woéwczas
dla produkcji ptyt mozaikowych ,,Trotex" moz-
na sformulowacé nastepujgce cele gospodarcze:

1. Zuzytkowanie bezuzytecznych dotad wio-
row, a zwlaszcza zestrugiwanych na wiory wat-
kéw poluszczarskich, do pogrubienia kazdej
sklejki o 1 milimetr, a wiec: zuzytkowanie spa-
lanych dotad odpaddéw do daleko idgcego pod-
wyzszenia wydajnosci materiatowej przemystu
sklejkowego, ktdre przy produkcji sklejek gru-
bosci 4 mm i pogrubieniu ich o wspomniany
wyzej 1 milimetr wyraza sie - co tatwo wyli-
czy¢ — nieoczekiwanie wysoka liczbg 25%.

2. Przeciwdziatanie trudnosciom produkcyj-
nym, jakich przysparza przemystowi sklejkowe-
mu stale 'poglebiajgca sie dysproporcja miedzy
nadmiarem matowartoSsciowych sekatych for-
nierow wewnetrznych a niedoborem wysoko-
wartosciowych, bezsecznych obtogéw. Zmniej-
szenie tej dysproporcji przez zastgpienie defi-
cytowych obtogéw tanig sztuczng, a mimo to
dostatecznie estetyczng nawierzchnig, utworzo-
ng z odpadow.

3. Zaoszczedzenie wysokowarto$ciowych,
bezsecznyc-h obtogéw sklejkowych na korzysc¢
przemystu meblowego, tj. zuzytkowanie ich do
wyrobu bardziej jeszcze deficytowych oklein
meblowych.

4. Zwiekszenie dochodowosci fabryk sklejek
przez umozliwienie im uzyskania za powleczo-
ny materiat klasy BBB cen wyzszych *) niz za
niepowleczony materiat klasy A.

5. Mozno$¢ zastgpienia deficytowego cenne-
go drewna tekturg, papierem (nawet makulatu-

IV Cele gospodarcze produkcji

rg!) i ptytami pilSniowymi upodobnionymi
zewnetrznie do drewna.
*) Za prébne sklejki powleczone ,Trotex" wysta-

wione w roku 1949 i 1950 na Targach Poznanskich
zaofiarowata Panstw. Agencja Drzewna cene o 15
proc. wyzszg, niz za niepowleczone sklejki klasy A.
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Nowe modele mebli

CORAZ BARDZIEJ staje sie jasne, ze nowe
formy ustrojowe naszych czaséw, ktore wyty-
czajg nowe drogi naszemu zyciu politycznemu
i spotecznemu — wkraczajg tez silg swojego
twérczego i rozwojowego pedu takze i w te
dziedziny, ktére od wszelkich radykalniejszych
zmian trzymaja sie zwykle dos$¢ daleko, jak
dom , mieszkanie i jego urzadzenie.

Jednakze nowe budownictwo mieszkaniowe
o znormalizowanych wielkosciach przestrzeni
mieszkalnych i odpowiednim, celowym ich roz-
ktadzie, jak tez wyposazenie ich we wszelkie
nowoczesne urzgdzenia zwigzane z higieng, wy-
goda, czy utatwieniem zyciowych warunkéw
mieszkancow — stwarzajg tez nowe warunki
dla sprzetéw domowych i mebli, ktore majg w
spos6b najbardziej wtasciwy, pozyteczny i es-
tetyczny przestrzenie te wypetnic.

*Vroo 11T 1

Poza odpowiednimi wymiarami i uzytecznos-
cia mebli, duza role odgrywa i wzglad gospo-
darczy, a wiec ich tanio$¢, a tym samym do-
stepno$¢ dila szerokich mas pracujgcych. Nie-
mniej jednak w miare, jak stale podnosi sie
poziom kulturalny ludzi pracy i polepszajg wa-
runki ich codziennego zycia, przywiazuje sie
coraz wieksza wage takze do estetycznej for-
my mebla i jego wykonania i stusznie stawia
pod tym wzgledem coraz wyzsze wymagania.
Dowodem tego sa czeste i liczne glosy »rasy,
ujmujgce to zagadnienie w sposOb szczegdlnie
wielostronny.

Krétko moéwiagc, nowe czasy, oraz dokonujgce
sie przemiany nakazujg przemystowi meblar-
skiemu szuka¢ nowych drég i nakresli¢ nowe
linie swojej produkcji, wymaganiom naszych
czas6w najbardziej odpowiadajgce. Zadanie to
nie jest tatwe, lecz mimo to bardzo wdzieczne,

jesli sie zwazy, jakg role w zyciu pracujgcej
jednostki i jej rodziny odgrywa, odpowiednio
urzgdzone, indywidualne mieszkanie.

Czy te nowe drogi majag oznacza¢ szukanie,
ew. tworzenie nowegolstylu w meblarstwie?
Stylu, do ktérego nalezaloby stosowac te sama
miare, co do dawnych stylow w sprzetarstwie,
opartych na formach elementow architektury,
zestawi¢ charakterystyczne cechy i szczegély w
catos¢, aby wedle nich mebile grupowa¢ i od

.siebie odr6zniacé?

Zdaniem autora artykutlu — z calg pewnos-
cig nie. | to dlatego, ze styl mebli nie powstaje
z dnia na dzien, ani z roku na rok, lecz jest on
wypadkowa ré6znorodnych wazkich warunkéw i
stosunkéw,, wsréd ktérych podstawowe i zasad-
nicze miejsce jzajmuja: poziom kulturalny spo-
teczenstwa, jego zamozno$¢ i stosunki miesz-
kaniowe, zasobno$¢ w potrzebne surowce, for-
my wytworczosci, stosunki klimatyczne i wiele
innych. W naszych za$. czasach przejscie z jreko-
dzielniczych na przemystowe metody produkcji
zajmuje wsréd tych warunkéw takze nieposled-
nie miejsce. Czyli ze sprawy urzgdzenia miesz-
kania i domu nie rozwijaja sie w szybkim ryt-

Rys. 3. Komplet kombinowany popularny.
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Rys. 4. Komplet kombinowany wyzszej wartosci

mie jakiej$ mody, ale w walnym wzroscie, w
petnym namysiu tworzeniu, sprawiajgcym, ze
pojedyncze typy mebli i urzadzen wykrystali-
zowujg sie i jak gdyby dojrzewaja, dajgc w wy-

niku dtugoletnich wysitkow ich tworcow owoc
majgce pewne wspollne, zharmonizowane ze
sobg cechy, tj. styl. Wynika stad jasno, ze che¢
tworzenia go na dzi$ databy tylko jakie$ na-
Sladownictwo, a wigc schematy,z.owanie, rutyne,
formalizm, od czego nalezy sie za wszelkg cene
uwolnic.

Rys. 6. Komplet mebli jadalnych
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Meblarstwo nasze, meblarstwo Polski Ludo-
wej, ma za zadanie czerpa¢ nowe bogactwo form
mebla z przezy¢ terazniejszosci. W oparciu o
cel, tworzywo, technike i nowoczesny, postepo-
wy spos6b myslenia muszg nowe modele mebli
posiada¢ przede wszystkim cechy prostoty w
formie, solidnosci i trwatosci w konstrukcji i
jej wykonaniu, estetyki w wykonczeniu i “gos-
podarczej dostepnosci dla mas pracujgcych.
Stad wyptywa dla projektujgcego obowigzek
tworzenia przede wszystkim z uwzglednieniem
realnych, wzgledéw og6lnych, mniej za$ tylko
idei piekna, wyobrazni, fantazji.

Do wypeinienia zadan z zakresu wzornictwa
meblowego na odcinku przetworstwa drzewne-
go powotany jest — w ramach Centralnego” La-
boratorium Przemystu Drzewnego — Zaktad
Projektowania i Konstrukcji Wyrobow; przebieg
jego prac w tej dziedzinie podajemy ponizej.

Zaklad ten projektuje i wykonuje modele
mebli i innych wyrob6w z drewna, przewidzia-
nych zaréwno w planie postepu technicznego
przemystu drzewnego', jak i. w planie zapotrze-
bowania rynku odbiorczego, reprezentowanego
przez Centrale Handlowg Przemysiu Drzewne-
go.

A zatem podstawe rozpoczecia prac projek-
tacyjinych stanowia ogdlne zalozenia co do ro-
dzajéw potrzebnych na rynku kompletow, ze-
stawow lub pojedynczych mebli, opracowane
przez centrale zbytu wesp6t z centralg admini-
stracyjng przemystu. Zalozenia te tworzg pod-
stawe do opracowanie projektow koncepcyj-
nych, zawierajgcych szkic mebla i rysunek
techniczny w skali 1: 10, wraz z podstawowymi
szczego6tami w skali 1:1. Oceniane sg one na-
stepnie przez Komisje Selekcyjng, w ktorej
sklad wchodzg przedstawiciele Swiata artysty-
cznego., odbiorcow i przemystu wytworczego, a
wiec delegaci Z. Z. Artystow i Plastykéw CHPD,
CZP Mebl., jak tez placéwki naukowo-badaw-
czej CLPD. Komisja rozpatruje przedktadane
projekty i albo odrzuca je od razu, jako nie od-
powiadajgce stawianym im wymogom, albo
przyjmuje d w tym, przypadku kieruje do wy-
konania w modelach. Po opracowaniu konstruk-
cyjnym i wymodelowaniu w naturalnych wy-
miarach wraca wzorzec powtoérnie do komisiji,
ktora oceniajac go ostatecznie zaleca, ew. po
przeprowadzeniu pewnych zmian, do wprowa-
dzenia do produkcji na skale pétechniczna.

Takie modele przesylane sa nastepnie do
tzw. Salonu Problemowego Centrali Handlo-
wej Przemystu Drzewnego, otwartego dla
wszystkich, gdzie podlegaja swobodnej ocenie
uzytkownikéw,, ktorych opinia i uwagi skrzet-
nie notowane wracajg po pewnym czasie do
Zaktadu Projektow, aby w nowych pracach
projektowych mogty by¢ uwzglednione w ca-
tosci lub czesci, w zaleznosci od tego, czy i o
ile sg stuszne, uzasadnione i mozliwe do prze-
prowadzenia.
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Rys. 7. Kredens

Ten sposéb postepowania umozliwia wypro-
dukowanie i dostarczenie odbiorcom mebli naj-
bardziej odpowiadajgcych.

Zaktad Projektow i Konstrukcji Wyrobow
CLPD wykonat plan wzornictwa na rok 1951
w 137%, dajac 85 sztuk nowych modeli mebli,

z czego wprowadzono juz do produkcji ok. 50%.

Jednym z gtownych kierunkéw prac Zaktadu
bylo opracowanie nowych wzorcow mebli mie-
szkaniowych do pracy, a to z uwagi na prawie
zupeiny ich brak w produkcji, a zatem i na ryn-
ku zbytu. W wyniku tych prac uzyskano jako
nadajgce sie do produkcji nastepujace modele:

Rys. 8. Fotel-amerykanka
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Rys. 8u. Fctel-amerykanka po rozlozeniu do spania

2 po6tki na ksigzki — otwarta i zamknieta, 2 bi-
blioteczki-pétki, sekretarzyk-biurko, 2 biurka-
stoty, fotel do biurka, 2 kaciki do praey-biurko,

Rys. 9. Tapczan-péika

fotele, biblioteczka i lezanka, komplet mebli do
pokoju pracy.

Drugim z kolei nielmniej waznym proble-
mem byto opracowanie nowych wzoréw mebli
do pokoi miesz.kanionych — kombinowanych.

Rys. 9a Tapczan-p6ika po roztozeniu do spania
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W sprzedazy wystepujg od kilku juz lat dwa
zestawy mebli, kombinowanych. W celu wpro-
wadzenia nowych typow tego pozadanego asor-
tymentu, wykonano modele trzech zestawéw
mebli mieszkaniowych-kombinowanych, a to:
zestaw nizszej wartosci ze sklejki, zestaw Sred-
niej wartosci z ptyt pilSniowych, oraz zestaw
wyzszej wartosci z ptyt stolarskich fomierowa-
nych.

Nastepnie, w celu zastgpienia przestarzalych
pod wzgledem formy kilku szaf ubraniowych i
jednej sypialni, przekazano przemystowi naste-
pujace wzorce: 2 szafy dwudrzwiowe, 2 szafy
trzydrzwiowe, szafe czterodrzwiowg oraz kom-
plet mebli do sypialni.

ST. KUZNICKI

DRZEWNY Zeszyt. 3

Pil-ne zapotrzebowanie rynku byto zasadnicza
przyczyng opracowania trzech réznych pod
wzgledem formy i jakosci kompletow mebli do
jadalni oraz jednego kredensu-pomoenika.

W konhcu wykonano kilkanascie wzorcéw me-
bli uzupetniajgcych. Na szczegdélng uwage za-
stuguje z nich t6zeczko dziecinne, komplet me-
bli wypoczynkowych, stét rozktadany, fofel-
amerykanka i tapczan-poéika.

Ograniczona objeto$¢ artykulu nie pozwala
na szczeg6lowe analizowanie wtasciwosci po-
wyzszych modeli mebli i uwypuklanie ich cech
charakterystycznych. Niemniej jednak sadze, ze
ten pobiezny przeglad wynikéw pracy z zakre-
su projektowania mebli przez CLPD, przyczy-
nia sie do czesciowego cho¢by naswietlenia ak-
tualnego problemu nowych modeli mebli.

Zasady organizacji produkcji mebli

Przemy$l meblarski dazy do systematycznego udoskonalania form
nizacji produkcji, w celu obnizenia kosztéw wtasnych
doswiadczenia pracownikéw
r6znorodnosci przyjetych obecnie forn» organizaciji

Nabyte w tym kierunku
Swiadczg o pewnej

wewnatrzzaktadowego.

i metod orga-
i poprawienia jakos$ci mebli.
zaktadéw produkcyjnych,
planowania

Autor artykutu dzieli sie z czytelnikami wypracowanymi osobiScie na podstawie

literatury radzieckiej

wiasnymi

doswiadczeniami, wyprébowanymi w tédzkich

fabrykach Mebli. Artykut ma charakter dyskusyjny i powinien zainteresowac¢ czy-

telnikéw jako wytyczne dla wiasciwego postawienia zagadnienia planowania dzien-
nego w zaktadach meblarskich.

DOSWIADCZENIA przodujacych zaktadéw osiggaja-
cych coraz to, lepsze wyniki w realizacji planéw prze-
mystowo-linansowych wskazuja, ze przedsiebiorstwo
pracujgce na zasadach socjalistyczno-naukowej
organizacji ma utatwione wykonanie natozonych za-
dan i realne mozliwosci obnizenia jakos$ci produkcji
i zatlamania planéw operatywnych.

W przedsigbiorstwie tego typu istnieje rytmiczne,
rownomierne wykonywanie zadah produkcyjnych
i ekonomicznych oraz s zmobilizowane wewnetrzne
rezerwy przemystowo-ekonomiczne. Praca na zakila-
dzie odbywa sie harmonijnie, z decyzjami zapadaja-
cymi we wtasciwym czasie i przez wtasciwe komorki.
Ustalony porzadek pracy odbywa sie prawidiowo",
bez niespodzianek, a dla zalogi stworzono warunki
do wykonywaniai i /przekraczania planéw). Badajac
powody nie wykonywania planéw przez zaktady
mozna zawsze stwierdzi¢, ze najwazniejszg przyczyna
w tych przypadkach sg wadliwe systemy organizacji
produkcji i zaktadu. Do powstawania takich niepra-
widtowych systeméw przyczynia sie nier6wnomierne
i bezplanowe wykonywanie zadan produkcyjnych.

System talki powoduje, ze przedsigebiorstwo znajdu-
je sie stale w stanie nerwowego podniecenia i zyje
pod groza nie wykonania planu. Doprowadza to do
postojéw i przestojow maszyn i urzadzen, do nie
wykorzystywania sit roboczych i zdolnosci produk-
cyjnych oraz do zwiekszania brakéw i zbednych wy-

datk6w, a tym samym do podniesienia kosztéw
wtasnych.

W Zwigzku Radzieckim XV III
dla podobnych
uchwate, imoéwii,

Konferencja WKP(b)
niedomagan podjeta
wykonywac

zwalczania
ktéra ze plany nalezy

rGwnomiernie zgodnie z harmonogramami, wykony-

wac¢ nie tylko w przekroju danych gatezi przemystu,
ale wykonywa¢ przez kazdy poszczegdlny zaktad,
a przede wszystkim wykonywaé¢ plany codzienne w
kazdym oddziale, w kazdym ogniwie obrébczym i na
kazdym stanowisku roboczym. Plany powinny byé
wykonane nile tylko

nie z ustalonym planem kosztéw wtasnych*.

iloéciowo, ale jakosciowo i zgod-

System organizacji planowania wewngatrzzaktado-

wego, rowniez nazywali planowa-
niem wykonawczym, opierajacy sie na progresywnych
normach stwarza raaijbardziej dogodne warunki do
wprowadzenia postepu technicznego. Przemys$lana
i dobrze zorganizowana produkcja oraz planowanie
pomagaja uksztattowaé¢ prawidiowg prace catego za-
ktadu, polepszajg podstawowe techniczno-ekonomicz-
ne wskazniki, stwarzajg lepsze wykorzystanie urzg-
dzen zaktadowych, przy$pieszajg wykonanie produk-
cji, zwalniaja duzg ilos¢ $rodkéw obrotowych oraz
polepszajg stan finansowy przedsiebiorstwa.

ktéry bedziemy

Zwycieskie wykonanie zadan rocznych oraz przed-
terminowe ukonhczenie Planu 6-tletniego wymaga od
wszystkich technikéw powaznej pracy n.ad udoskona-
leniem systemu planowania i organizacji pracy na
zaktadach.
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Badanie systeméw planowania wewnatrzzaktadowe-
go pod wzgledem ekonomicznym decyduje, Kktory
z nich powinniSmy zastosowaé. Dotychczas zupeinie
pomijano ten wazny moment, tj. analize wynikow
ekonomicznych zastosowania tego lub innego syste-
mu. Zagadnieniem tym nie zajmowano sie dosta-
tecznie i brak jest w tej dziedzinie naukowo-meto-
dycznych badan. Koszt produkcji jest jednym z pod-
stawowych wskaznik6w charakteryzujgcych prace
przedsiebiorstwa i kazdej jego komorki. W plano-
wym koszcie produkcji znajdujg sie wszystkie wska-
zniki techniczno-ekonomiczne, a kaszt faktyczny da-
je nam najlepsze odzwierciedlenie, jak pracuje kazda
komdérka i cale przedsiebiorstwo. Poniewaz dobrze
zorganizowana produkcja daje gwarancje osiggniecia
tych wszystkich technicznych i ekonomicznych efek-
tow, wysitki technikébw, organizatoréw dazy¢ powin-
ny stale do stwarzania coraz to lepszych systemow.

Przystepujac do prac bedacych istotng trescig usta-
lenia systemu planowania wykonawczego i organi-
zacji produkcji nalezy sobie zda¢ sprawe, ze wkracza
sie w jedna z trudniejszych dziedzin pracy technicz-
Projektowanie nowego systemu
organizacji produkcji
nowej fabryki
Prace te
znalezienia wtasci-
produkciji,

no-organizacyjnej.
planowania wykonawczego
mozna poréwna¢ do projektowania
o prawidlowym procesie technologicznym.
rozpoczynamy od opracowania i
technologicznego dla danej
czyli inaczej moéwigc przystepujemy do planowania
technologicznego jako elementu podstawowego do
dalszych prac organizacyjnych.

wego procesu

Ogoblna struktura technologicznego procesu dla
produkcji mebli jest jednakowa dla wszystkich
fabryk tego typu. Proces technologiczny jest to po-
taczenie wszytkich operacji zwigzanych z przemiang
surowca i materiatdw pomocniczych w wyréb gotowy.

Ztagczone naukowo' i praktycznie uzasadnione me-
tody produkcyjne, stosowane do przemiany surowca

w gotowy wyréb nazywa sie technologia danego
FYyriyQalni Kl «jarnia
7 f-

Elementy

pZjweaDie obrobka.  okJgiodia

%2CM PA«mvdas m?
I} jorcie,ru
A OKleioij na gToojicc u O—— (>
2 OWajWwa boczna gloudtc- 4 cC ~-o0 -
3 Oklejki gérne gtoujic 2 OHk > .
4 UJklejkt jpod okijefc aTotoic 4 o --CH
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Piorka A O——@ —
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przedsiebiorstwa. Przed rozpatrzeniem i szczegélowym
opisaniem procesu technologicznego dla mebli, nalezy
ustali¢ kilka potrzebnych definicji. Element (detal) jest
to pojedyncza cze$¢ wyrobu catkowicie obrobiona,
ktérej wymiar i forma zostaly ustalone na rysunku.
Podzesp6t jest to ztozona cze$s¢ wyrobu powstata
z potaczenia dwoch lub kilku elementéw. Zespot jest
to cze$¢ wyrobu powstata z potaczenia podzespotow.

Przy uktadaniu schematu procesu technologicznego
dla mebli wynika — na podstawie spisu operacji
ze moze on byé podzielony na czesci lub stadia, ktore
jednoczg w sobie tego samego rodzaju operacje. Poz-
wala to na stworzenie okres$lonych stadiow o ustalo-
nej nazwie i na utozenie logicznej marszruty przebie-
gu produkcji meblowej wg. procesu technologicznego.

Znana jest wszystkim zasada, ze produkcja mebli
moze sie odbywac tylko z suchego drewna. Kwestia,
kiedy bedzie sie odbywac suszenie tarcicy nie wptywa
na moment rozpoczecia wtasciwego procesu produk-
cyjnego. Obr6obka tarcicy moze zaczgé sie od suszenia,
a pézniej nastapi przyrzynanie i odwrotnie: wpierw
moze odby¢ sie przyciecie na fryzy lub pétfabrykaty,
a pbézniej suszenie. | pierwszy i drugi sposéb bedziemy
stosowali wg. potrzeb.

Wysuszone fryzy isa nastepnie obrabiane mechanicz-
nie na elementy i przygotowane do klejenia podzespo-
tow. Wszystkie te operacje mozna uja¢ w jedno sta-
dium jako wstepng obrébke maszynowg. Nastepne
stadium to klejenie elementéw i podzespotéw, pew-
nego rodzaju klejenie wstepne. Potem musi nastgpic
znowu obrébka mechaniczna tych poklejonych czesci,
jakby obrébka wtérna. Niektére z tych podzespotow
wymagajg dalszego klejenia lub krycia oikleing, potem
za$ znowu wymagajg obrébki mechanicznej.

Jednakze w tym momencie procesu technologicz-
nego duze ptaszczyzny kryte okleing, kt6re wchionety
duzag ilos¢ wilgoci z kleju, wymagaja kilkudniowego
sezonowania celem uzyskania znowu calkowitego, su-

chego zespotu do dalszej obrobki; z kolei zesp6t 6w
OGr/WUA PRODUKCcy;/VE
Ptnojnounw - Klejoroca Plawiindsria 3siooouvbia (bzciMewiln Montoiorrit*  uiijkodcialjTia

v n Aaiamia
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Schemat procesu technologicznego t6zka 702.
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podlega doktadniej obré6bce maszynowej, nadajgcej mu
format przewidziany na rysunku. Nastepng grupa ope-
racji bedzie sczyszczamiie i wygtadzanie powierzchni,
prawie dla wszystkich czesci wyrobow.

Po tych operacjach cze$¢ wyrobu przechodzi do
montowni wstepnej, gdzie sg przygotowywane do
montazu ostatecznego. Z montazu ostatecznego wyréb
przechodzi do wykanczalni, gdzie odré6zniamy wykon-
czenie wstepne i konncowe. Opierajagc sie na powyzszej
analizie mozna zestawi¢ ogoélny schemat procesu tech-
nologicznego dla produkcji mebli, jak na rysunku Nr 1

Rozpoczynajgc prace wstepne do. ostatecznego usta-
lenia systemu planowania wykonawczego dlai danego
zaktadu powinniSmy zaznajomi¢ sie z dorobkiem za-
ktadu na polu planowania og6lno-zaktadowego i wy-
konawczego oraz z organizacja produkcji i przepro-
wadzi¢ analize. To samo nalezy przeprowadzi¢ w za-
kresie organizacji gospodarki materialowej oraz do-
kumenatacji technicznej. Wreszcie nalezy zapoznac sie
z doswiadczeniami przodujgcych zakltadéw, zbudowac
system odpowiadajgcy wymaganiom produkcji i specy-
ficznym potrzebom zaktadu.

ORGANIZACJA JAKO CZYNNIK TWORCZY

W kazdej pracy, a wiec i w produkcji, wysuwaja sie
na pierwszy plan nastepujgce dwa gtéwne czynniki:
technika i ekonomia. Technika okresla, w jaki sposéb
produkcja ma by¢ wykonana. Lecz, samo okreSlenie
sposobu nie wystarczy, musimy oceni¢ te prace row-
niez z punktu widzenie, ekonomii, ktéra okres$la, o ile
wysitku w stosunku do wyniku pracy trzeba bedzie w
nig wtozy¢.

Poniewaz oba te czynniki sg do pewnego stopnia
przeciwne sobie, muszag by¢é zrbwnowazone przez
czynnik trzeci, jednoczacy. Jest nim twdrcza organi-
zacja, ktéra kieruje nalezycie ich funkcjami, a w mia-
re potrzeby —e réwnowazy je. Na prace sktadajg sie
zaiwsze te trzy gtéwne czynniki, wszystkie trzy sa od
siebie uzaleznione, a dopiero zespolenie ich prowadzi
dol wiasciwego wyniku, ktérego warto§¢ oceniamy
osiggnietymi efektami ekonomicznymi. JeS$li ktéry z
tych czynnikéw dziata mniej lub wiecej wadliwie, uzy-
skujemy mniej doskonaly wynik, ktéry charakteryzuje
sie wzrostem kosztéw produkcji.

TYPOWY SYSTEM PLANOWANIA
WYKONAWCZEGO

W oparciu o ustalony poprzednio schemat przyste-
pujemy do opracowania ogélnego procesu technologi-
cznego na kazdy wyréb dla dzialu produkcyjnego,
uwzgledniajgc tylko ogniwa obrébcze; nastepnie do
opracowania szczeg6towych proceséw technologicz-
nych na kazdag cze$¢ wyrobu dla ogniwa obrébczego
uwzgledniajgc kazde stanowisko robocze oraz opra-
cowania cyklu produkcyjnego.

Na podstawie powyzszych prac stosowac¢ bedziemy
w fabrykach tego typu potok przedmiotowy (ogniwa
obrébcze). Potok przedmiotowy stosowany jest doi se-
ryjnej obrobki przedmiotéw jednorodnych pod wzgle-
dem technologicznym, ktére transportuje sie z operacji
na operacje seriami dziennymi. Kazdy oddziat pro-
dukcyjny i kazde ogniwo obrébcze pracowaé bedzie
wg. wtasnego potoku. W ten spos6b czesci nie wedrujag
po calym oddziale produkcyjnym, lecz sa obrabiane

DRZEWNY Zeszyt. 3.

na niewielkiej przestrzeni ogniwa. Daje to nie tylko

oszczedno$¢ na transporcie, ale skraca cykl produk-
cyjny i zwieksza wydajno$¢ dzieki specjalizacji pra-
cownikow.

W produkcji potokowej duze znaczenie posiada usta-
lenie taktu, od ktérego zalezy ciagto$¢ produkcji
i nie dopuszczenie do przerw lub postojéw na stano-
wiskach roboczych. Rozréznia sie takt swobodny
i przymusowy. Dla naszego systemu przyjmujemy takt
swobodny dla stanowisk roboczych w ogniwach obréb-
czych oraz takt przymusowy dzienny dla. ogniw.

Stosujac praktycznie naukowg zasade o koncentracji
i podziale bedziemy starali sie zorganizowa¢ w za-
ktadzie mozliwie jak najwiekszg ilos¢ oddziatbw pro-
dukcyjnych i ogniw obrofnczych specjalizujgcych sie
w wykonywaniu zadan produkcyjnych. Taka specja-
lizacja ma decydujacy wpltyw na lepsze wykorzystanie
urzadzen materiatbw, wzrost wydajnos$ci pracy, pod-
niesienie zdolnosci produkcyjnych przedsiebiorstwa
i jego ekonomicznych wskaznikéw. Ta droga krocza
przodujace przedsiebiorstwa w Zwigzku Radzieckim,
ktore nie tylko stale rewidujg proces technologiczny,
lecz réwniez uruchamiajg specjalne oddzialy poma-
gajace do wykonywania planéw.

Opierajgc sie na ipoprzednich pracach mozemy usta-
li¢ ilos¢ ogniw w oddziatach produkcyjnych, zharmo-
nizowa¢ ich prace tj. ustali€ marszrute przebiegu
dziennej produkcji. Podstawa planowania dziennego
bedzie wykonanie przez kazde ogniwo w ciggu jednej
zmiany wszystkich operacji do catosci wyboru. Zhar-
monizowanie pracy ogniw przeprowadzamy przez wy-
posazenie ich w odpowiednig ilo§¢ obrabiarek i robot-

nikow tak, aby mogly one wykona¢ swoje dzien-
ne zadanie. Transport odbywa sie catymi seriami
dziennymi miedzy ogniwami. Ostatnig pracga organi-

zacyjng bedzie stworzenie potokéw wewngtrz ogniw
i zharmonizowanie pracy miedzy stanowiskami ro-
boczymi. Czestym zjawiskiem bedzie faikt, iz jeden ro-
botnik bedzie obstugiwatl dwie lub wiecej obrabiarek.

PRACE PLANOWANIA

Prace planowania wykonawczego rozpoczynamy od
ustalenia planu kwartalnego, ktéry powinien by¢
mobilizujgcy dla zaktadu i stwarzajgcy warunki do
wspoéizawodnictwa zalogi, wykonania zobowigzan ditu-
gofalowych i krétkoterminowych oraz warunki do
wykonywania i przekraczania planéw. Praktycznie
wyglagda to w ten sposob, ze plan operatywny dla od-
dziatu produkcyjnego bywa zwiekszony o pare procent,
w zaleznos$ci od wysokos$ci zobowigzan zatogi. Stwa-
rzanie takiego mobilizujgcego zadania stawia réwniez
przed kierownictwem technicznym i zaloga zadanie
wynajdywania drég do zwalczania trudnos$ci droga
racjonalizatorstwa oraz usuwania ,waskich przekro-
jow“ w produkciji.

Plan kwartalny ujmujemy jalko harmonogram na
wykresie Gantta wzo6r Nr 9, rysunek 2. W wykresie
tym w tytutach z lewej strony wpisujemy ustalong
marszrute przebiegu produkcji, a w rubrykach dzien-
nych wpisujemy ilo§¢ dziennej produkcji, wpisywanie
rozpoczynamy od osatniego dnia m-ca kwartatu i od
wykanczalni. Na podstawie harmonogramu kwartalne-
go opracowuje sie harmonogram miesieczny dla od-
dziatu produkcyjnego jako wycinek z harmonogramu
kwartalnego, wykonujemy go na wykresie Gantta wzor
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Nr 8, rysunek 3. Wykonywanie dziennych zadan prze-
widzianych w harmonogramie kierownik oddziatu
oznacza przez podkre$lenie odpowiednich cyfr,
wykonanie linig przerywanga. RoOwniez na podstawie
harmonogramu miesiecznego opracowujemy harmono-
gramy szczeg6tlowe, w ktérych podane sg na kazdy
dzien ilosci elementow do obrébki. Harmonogram ten
wykonuje sie na wykresie Gantta wzér Nr 8. Harmo-
nogramy te prowadzag mistrzowie Kkierujacy praca
ogniw. Braki i poprawki ro6wniez notuje sie na tych
harmonogramach zgodnie z przywieszka.

nie-

DOKUMENTACJA TECHNICZNA

Nizej podana dokumentacja techniczna jest konie-
czng do prowadzenia prawidlowego przebiegu pro-
dukcji. Biuro techniczne wraz z dzialtem planowania
opracowujg dokumentacje techniczna.

Dziat planowania opracowuje, jak wspomnieliSmy,
kwartalny harmonogram produkcji oraz wydaje zlece-
nie produkcyjne wraz z harmonogramem kwartalnym
na dwa miesigce przed rozpoczeciem produkcji. Biuro
techniczne natomiast, na podstawie otrzymanych zle-
cen i planéw kwartalnych wydaje oddziatom produk-
cyjnym co najmniej na 14 dni przed rozpoczeciem
produkcji harmonogram miesieczny, harmonogram
szczeg6towy dla ogniw obrébczych, schematy techno-
logiczne z opisami technologicznymi, rysunki skali 1:1
z normami materiatowymi, cennik akordowy, dyspo-
zycje materialowe (kontrolki, arkusze zuzycia) przy-
wieszki dla ogniw na stanowiska robocze oraz obiego-
we kontrolne karty wykonania produkcji dziennej do
przekazywania produkcji z ogniwa na ogniwo.

Wprowadzenie wyzej podanego systemu planowania
wykonawczego i organizacji produkcji dziennej stwa-

Z. CZAJKA
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rza jednolita metode dla wszystkich proces6w produk-
cyjnych, jak réowniez powoduje dobrg wspéiprace in-
nych dziatéw na zaktadzie.

Bezprzeczne jest, iz planowanie wewnatrzzakladowe
wptywa decydujaco na wszystkie inne dziedziny pracy
zaktadu. Zadaniem planowania bedzie rodzielamie i
rbzplanowywanie produkcji mozliwie na najkrotsze
odcinki kalendarzowe. Najpraktyczniejszym na razie
i najlepszym bedzie odcinek dzienny. Nie znaczy to,
aby$Smy nie usitowali skréci¢ ten odcinek i w ra-
mach postepu technicznego przej$¢ na odcinki poétdnio-
we lub godzinne.

KORZYSCI Z PLANOWANIA DZIENNEGO

Pomys$lane w ten sposéb planowanie dzienne stwa-
rza na zaktadzie rytmicznos$¢ i réwnomierno$¢é wyko-
nywania planéw na wszystkich odcinkach. W zwigzku
ze zmniejszeniem sie rob6t w toku, na halach fabry-
cznych uzyskujemy wiecej miejsca, co utatwia robot-
nikowi prace i podnosi, jego wydajno$¢ oraz jakos$¢
obrobki. Ze wzgledu na mniejszg ilos¢ elementéw kon-
trola techniczna jesit w stanie doktadniej wykonywa¢
swoje Obowigzki.

Zaopatrzenie zyskuje réwniez na rytmicznos$ci i nie
potrzebuje nadmiernych zapaséw. Wykonywane sg
wszystkie zadania ekonomiczne, a wiec: zmniejszenie
robét w toku, skrécenie cyklu produkcyjnegol szybszy
przebieg produkcji, usuniecie zbednych wydatkéow,
przy$pieszenie obiegu $rodkéw obrotowych, zmniejsze-
nie zuzycia materiatéw. o

Takie sg ogélne zasady, ktérymi nalezy sie kiero-
waé¢ w pracy nad planowaniem wykonawczym. Nale-
zy sie wiele uczyé, a przede wszystkim odwaznego
rozwigzywania napotykanych trudnosci.

Wykonanie krzywych krawedzi elementow ptytowych
w prasie hydro - pneumatycznej

Sprawa wykonania krzywych krawedzi
powaznym

dukcji mebli jest

elementéow ptytowych w masowej pro-

zagadnieniem. Dowodem tego sg liczne artykuty

w ,Przemys$le Drzewnyms omawiajgce r6zne metody wykonania krzywych elemen-

tow plytowych.

Rozwigzanie

i zastosowanie nowych metod w produkcji na skale

przemystowg w zaktadach meblarskich, to w dalszym ciggu sprawa ciagtych dys-

kusji miedzy technikiem,

konstruktorem i

meblarzem. Jeden z czynnikéw zmie-

rzajgcych do wykonania zadan produkcyjnych stanowi zmechanizowanie jak naj-
wiecej czynnos$ci pracochtonnych w procesach produkcji mebli. Dotyczy to réwniez
produkcji krzywych elementéw, przez zastosowanie jak najmniej skomplikowanych

metod

DOTYCHCZASOWE zasady stosowane przez
nasz przemyst, a zwlaszcza spos6b wykonania
krzywizn ptytowych drzwi do szaf lub innych
elementéw, polegaly na swobodnym utozeniu
listew Srodka ptyti prasowaniu w formach z je-
dnoczesnym obustronnym naklejaniem obtogu.

Plyty stolarskie wykonywane wg wyzej po-

danej metody nie dawaly pewnosci, ze po-
wierzchnia bedzie stata. Naprezenia, jakie
p6zniej wystepowaly w drewnie, odksztatcaly

ptyte i powodowaly pofalowania powierzchni,
dyskwalifikujgc gotowy mebel

i zastosowanie pras hydro-pneumatycznych.

Zastosowanie nowych metod wykonania
krzywych elementébw w masowej produkcji
mebli jest .zagadnieniem, ktére powinno by¢

rozwigzane w fabrykach produkujgcych meble
mieszkaniowe w seriach. Omawiany w tym
artykule sposoéb, wykonania krzywych krawe-
dzi elementow plytowych dotyczy szczegolnie
drzwi lub bokdéw do szaf.

Proces ten da sie podzieli¢ praktycznie na
kilka czynnosci, jak: 'wykonanie samej ptyty;
wykonanie nacie¢ (obliczenie naciecia); wyko-
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nanie i naklejenie wkitadki okleinowej; nawil-
zanie plyty; wykonanie wygiecia ptyty w przy-
rzagdzie (ksztaltowym) w trakcie prasowania.

Zaznaczamy, ze-metoda produkcji ptyt sto-
larskich, ktérag podajemy, jest w samym zalo-
zeniu odmienng od dotychczas stosowanej.

Przed przystgpieniem do nacinania powinny
by¢ wykonane'na elemencie plytowym wszyst-
kie inne operacje, wynikajgce ze sposobow
konstrukcyjnych wigzania i obrobki po kryciu
okleina, a wiec element powinien by¢ obro-
biony na ostateczny wymiar w dlugosci i sze-
rokosci, powinny by¢ wykonane wszystkie
wregi, wpusty, otwory na kotki i okucia, a po-
wierzchnie plaszczyzn — mechanicznie oczy-
szczone.

Rys. 1. Prawidtowe naciecia i szczeg6t wygiecia.
A. Wkiadka okleinowa. B. Klin uzupetniajgcy przycisk

Sposob wykonania nacie¢ (rys. nr 1) powinien
by¢ z goéry opracowany na rysunku roboczym.
Pokazany szczegét plyty stolarskiej w rozwi-
nieciu wykazuje 9 nacie¢ o grubosci 2,85 mm,
czyli rowna sie grubosci pity tarczowej, 10 stup-
kow drewna grubosci 583 mm kazdy o Scian-
kach zupetnie réwnolegtych.

Dla przyktadu podajemy sposéb wyliczenia
stupkéw’ i nacieé:

Sposo6b wyliczenia naciec:

1) obwdd kota o promieniu 40 mm =
= 80. 3,14 = 251,20 :4 = 62,8 mm
10 stupkéw o grubosci 5,83 = 58,3 mm
9 nacie¢ o grubosci 06 mm = 45 mm
(szczelina pozostata po wygieciu)
62,8 mm

2) Obwdd kota o promieniu 53,5 mm =
= 10,7 . 4,14 = 33598 :4 = 84

10 stupkéw o grubosci 583 = 58.3 mm
3) Wyliczenie grubosci naciecia:
84,0 mm
— 583 ,
i 25,7 mm :9 nacie¢ = 2,85 mm
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W praktyce powinno sie pozyskac¢ okoto 20%
wiecej wycietej masy drewna niz wskazujg
wyliczenia, a to w tym celu, by po wycieciu
nie nastepowato S$ciste zejScie sie stupkdw na
wygieciu od strony wewnetrznej. W tym celu
dajemy szerszy rzaz lub jedno do dwoéch na-
cie¢ wiecej, zmniejszajgc szeroko$¢ stupkow.
Jak z powyzszego', wynika, wyliczenie nacie¢
ptyty nie jest skomplikowane, lecz powinno
by¢ doktadne. Wykonanie nacie¢ jest rzeczag
do$¢ skomplikowang dla tych fabryk, ktére nie
posiadajg oryginalnych pit wielotarczowych.
Kwestie tg najlepiej mozna rozwigzaé¢ przez
nacinanie zespotem pit tarczowych na gryzar-
ce stotowej.

Przygotowanie gryzarki

Zespo6t pit tarczowych powinien byé nasa-
dzony na specjalnym wrzecionie 0 5 mm,
wzmochionym uchwytem. Uzycie gryzarki

jako stalego urzadzenia jest o tyle korzystne,
ze sam stét stuzy jako przylga. Pily tarczowe
tagcznie z wrzecionem mozna nastawiaé. Nasta-
wienie grubosci cie¢ regulujemy przektadkami.
Np. 9 pit ma wykona¢ naciecie grubosci 2,85
mm przy grubosci pit 25 mm. Rzecz prosta, ze
przez pogrubienie w pewnym miejscu przekia-
dek powodujemy lekkie przechylenie wszyst-
kich pit i uzyskujemy ruch obrotowy waha-
jacy.

Naciecia sie poszerzajg zgodnie z zadang
gruboscig. Nalezy jednak pomieta¢ o nalezytym
zabezpieczeniu catej czesci pracujgcej obra-
biarki. Od strony zewnetrznej obrabianej pty-
ty nalezy umocowaé¢ pionowag przylge, aby
utrzymac¢ obrabiang plyte pionowo w czasie
obrobki.

Wktadka usztywniajgca

Na rys. nr 1 uwidoczniony jest sposéb wy-
giecia elementu z réwnoczesnym, naklejeniem
wkitadki sktadajgcej sie z 2 warstw okleiny.
Pierwsza dolna warsta powinna mie¢ wtdkna
poprzeczne do kierunku nacie¢; wierzchnia na-
tomiast — podiuzne. Klej uzyty do naklejenia
wktadki powinien byé wodoodporny,
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W ten spos6b otrzymamy wkiladke uszty-
whniajgcg wygiecie, .mniej wrazliwg na wchia-
nianie wilgoci i odksztalcanie wygiecia.

Kleje wodoodporne

Wyzej opisang operacje wykonujemy na klej
wodoodporny. Do omawianej metody mozemy
zastosowac klej bakelitowy, ktéry jest produk-
tem kondensacji fenolu, kreozotu z formalina,
przy koniecznym cisnieniu 20 kg (Im12 i tem-
peraturze 120°C, lub klej mocznikowy, ktdry
nadaje sie zar6bwno na zimno jak i na gorgco
przy temp. ok. 100°C i ci$nieniu 15—20 kg/m2.
Korzystniejsze jest klejenie na zimno przy cis-
nieniu 2 kg/cm2 Nalezy przy tym zwrécic
uwage na utwardniacz (katalizator), ktéry przy
klejeniu na zimno dolewa sie do kleju. Trzecim
rodzajem kleju, jaki mozemy wuzy¢ w tym
przypadku, to klej glutynowy. Jednak klej ten
nalezy uzywaé¢ na gorgco. Mimo ze ten rodzaj
kleju jest mniej odporny na wilgotno$¢, mozna
go uodporni¢, dodajagc paraformaldehydu i soli
szczawikowej do masy kleju. Obeeie przepro-
wadza sie badania w CZPM nad potrzebnym
ciSnieniem, temperaturg i wodouodpornieniem
klejéw glutynowych.

Rys. 3. Nawilzanie ptyty

Nawilzanie sposobem ,mechanicznym*

Element plytowy naciety, gotowy do pra-
sowania, nalezy koniecznie nawilzyé goraca
wodg ze strony zewnetrznej, celem uelastycznie-
nia tej czesci ptyty, ktdra ma byé wygieta.
Czynnos$¢ te mozemy wykona¢ ,mechanicznie”
za pomocg filcu zanuzanego w kapieli parowej.
Urzadzenie pokazane na rysunku nr 3, to zwy-
kta nadawaczka parowa do kleju, z umocowa-
ng tasmg filcowa na plycie zanuzanej w gora-
cej wodzie. Operacja ta powinna by¢ wykona-
na przed prasowaniem elementu.

Prasa hydro-pneumatyczna i prasowanie

Wykonanie specjalnej prasy o dziataniu
hydro-pneumatycznym, to temat racjonalizator-
ski. Prasa taka, pracujac na zasadzie docisku

ttokowego od dotu na plyte stolarska, powodu-
je wygiecia jej w zaleznosci od ksztatu przy-

rzadu. Przyrzadem w tym przypadku jest do-
cisk ksztaltowy, wykonany z rury stalowej
(rys. nr 4). Dociski powinny by¢ wymienne,

roznych ksztattéw, zaleznie od potrzeb. Wy-
miary samej prasy powinny by¢ znormalizo-
wane. Wymiar roboczy prasy 1200 mm odpo-
wiada kazdej dlugosci drzwi do szaf lub innego
elementu, produkowanych obecnie mebli.

Rys. 4. Prasa hydro-pneumatyczna.

A. Docisk mechaniczny

Dzwignia podnoszgca ptyte, powinna dziata¢
na zasadzie wspodizaleznosci z masywem docis-
kowym tlokéw. Dociski mechaniczne (Srubowe)
cisnieniu ok. 20 kg/m2 nie pozwalaja na wy-
giecie przyrzadu rury stalowej, ktéra jest za-
razem przewodem parowym.

Wedtug dotychczasowych doswiadczen spra-
wnos$¢ robocza prasy przy zostosowaniu kleju
mocznikowego jest kilkakro¢ wieksza od obec-
nie stosowanych metod, np. sarno wkrecenie
w forme drewnianag pilyty stolarskiej na klej
mocznikowy trwa od 10— 15 jninut + 6—7 go-
dzin postoju w formie, natomiast w normalnej
prasie hydraulicznej o ptytach stalowych ok.
8— 12 min., tacznie z nadaniem kleju, prasowa-
niem i postojem. Jak z podanych cyfr wynika,
mozemy w przemys$le meblarskim uzyskaé b.
duze oszczednosci i obnizenie kosztéw produk-
cji stosujac wyzej podang metode.

Sam koszt wykonania specjalnej prasy
hydro-pneu;matycznej jest niski w poréwnia-
niu z uzyskanymi efektami. Liczgac przecietnie
15 min. tgcznie z czasem straconym (postoj
miedzy zatadunkiem prasy) otrzymujemy na
godz. 4 elementy, X 8 godz. — 32 szt. na jedng
zmiane, X 3 zmiany uzyskamy 96 elementow
w ciggu jednej doby, X 25 dni roboczych w
miesigcu — 2400 elementow (1200 szaf).
Z przyblizonego wyliczenia wynika, ze jedna
prasa obstuzy produkcje duzego zaktadu.
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podwyzszenia wydajnosci materiatowej

w produkcji skrzyn

W nawigzaniu do zamieszczonego w numerze 111952 r.
Pachelskiego pt.
wych*, dzielimy sie z Czytelnikami uwagami ob. St.
materiatowej w produkcji

artykutu inz. M.

podwyzszenia wydajnosci

.Przemystu Drzewnego*
Wydajnos¢ materiatlowa kompletow skrzynko-
Madeja na temat mozliwosci

opakowan skrzynkowych.

Jezeli zwazymy, ze produkcja skrzyn pochtania ok. 50% ilo$ci tarcicy zuzywanej przez

wszystkie zaktady przemystu
zywszy stosunkowo znaczny procent odpadéw powstajgcych przy tej
tatwo uswiadomimy sobie wazno$¢ tego

drzewnego i przemystu meblarskiego oraz rozwa-

produkciji,

problemu i jego wplyw na racjonalng

gospodarke drewnem. Dlatego tez pozadane jest jak najobszerniejsze wypowiedzenie
sie fachowcow na ten temat w >Przemys$le Drzewnym".

OBSERWUJAC na naszych zaktadach produ-
kujacych opakowania skrzynkowe duzg ilo$¢ od-
padow wycietych przy manipulacji na pitach
oraz do$¢ znaczny procent wybrakowanych ele-
mentéw przy dalszej obrébce, nalezaloby sie za-
stanowié¢, jakie sg przyczyny tak matej stosun-
kowo wydajnos$ci surowca, oraz jakie sg mozli-
wosci jej zwiekszenia.

Jezeli rozpatrzymy' przyczyny pod katem
praktycznej pracy na zaktadach, to stwierdzimy,
ze tkwig one: w niewtasciwym manipulowaniu
przy wycinaniu elementéw z tarcicy, w zbyt
og6lnie ujetych warunkach jako$ciowych drew-
na w/g PN/D-79601 oraz w bardzo wolno poste-
pujacej akcji normalizacji opakowan skrzyn-
kowych.

Postarajmy sie przeprowadzi¢ analize po-
szczegblnych punktéw i wyciggnaé wnioski za-
radcze:

1 Manipulacja — wyrzynanie
skrzynkowych z tarcicy. Z praktyki wiemy, ze
duze zaklady produkujgce opakowania skrzyn-
kowe uzyskujag mniejsza wydajno$¢ materiato-
wa, anizeli mate skrzynkarnie potozone gtéwnie
przy tartakach. CzesSciowe wyjasnienie tego fa-
ktu otrzymamy, jezeli poréwnamy prace tych
zaktadéw. Skrzynkarnie znajdujgce sie przy
tartakach produkujg przewaznie z tarcicy prze-
tartej na skrzynie we witasnym tartaku, a wiec
0 wymiarach odpowiadajgcych wymogom
skrzyn, przy tym czesto klasyfikacja tarcicy
prowadzona jest pod katem przydatnosci do
produkcji skrzyn, nie za$ w/g normy PN/B-
96001. Przy przecieraniu dluzyc na tarcice
skrzynkowa znaczna czes¢ tej tarcicy o jakosci
wyzszej anizeli przewidujg normy, uzywana
jest do produkcji skrzyn, co daje pozorne efek-
ty finansowe przy tego rodzaju produkcji. Mate
skrzynkarnie posiadaja zwykle stosunkowo
znacznie zréznicowany asortyment produkcyjny
1 to w zakresie skrzyn cienkosciennych jak i
grubosciennych i majg moznos¢ wyrobienia
gorszych materiatbw. Przy tym zaktady tego
typu wycinajag deski z dlugosci pojedynczo,
wkiadajgc wprawdzie znacznie wiekszg robo-

elementéw

cizne w wycinanie elementéw, ale uzyskujg tym
samym lepsza wydajno$¢ materiatowa. Skrzyn-
karnie duze jezeli nawet posiadajg wiasny tar-
tak, sg zmuszone pokrywac¢ znaczng czes$¢ swe-
go zaopatrzenia w tarcice z zewnatrz. Tarcica
taka nie zawsze posiada odpowiednie wymiary
zarbwno w szerokosci jak i dtugosci. Przy tym
zaktady takie, jako posiadajace lepsze i doktad-
niejsze obrabiarki do produkcji, sg zmuszone do
produkowania wytgcznie skrzyn cienkoscien-
nych, przewaznie do opakowania artykutow ek-
sportowych. Stuszng bowiem jest zasada, ze
precyzyjniejszy park maszynowy, jaki zwykle
posiadajg duze skrzynkarnie, nie powinien by¢
uzywany do produkcji zwyklych skrzyhn grubo-
Sciennych. Zaktad zmechanizowany produku-
jacy duze ilosci skrzyn nie jest w stanie mani-
pulowa¢ tarcicy w trakcie ciecia, lecz przesor-
towuje jg przed pitami, a p6zniej wycina ele-
menty na pitach po kilka sztuk na raz lub na
skracarkach o posuwie mechanicznym. Jasnym
jest, ze przy sortowaniu tarcicy nawet w klasie
XXI— IV pewna jej cze$¢ nie odpowiada wyma-
ganiom z powodu lokalnych wad niedopuszczal-
nych w skrzyniach. llos¢ tarcicy o takich lokal-
nych wadach w kazdej partii jest stosunkowo
wielka (25—40%). W praktyce wiec nie odkiada
sie jej, lecz przeznacza sie do biezacej produkcji.
Jezeli przycinanie odbywa sie mechanicznie (a
nie manipulacyjnie), to cze$¢ otrzymanych ele-
mentéw skrzynkowych obarczona jest niedo-
puszczalnymi wadami. Jezeli na przykiad od-
legto$¢ miedzy niedopuszczalnymi wadami wy-
nosi 50 cm, to przy przycinaniu manipulacyj-
nym mamy mozno$¢ uzyskania dobrego ele-
mentu skrzynkowego o dtugosci do 50 cm. Przy
przecinaniu za$ z posuwem mechanicznym, cie-
cie moze wypas¢ pomiedzy tymi wadami i woé-
wczas elementy po obu stronach tego ciecia be-
dg musiaty by¢ wybrakowane. Wynika tu wiec
koniecznos$¢ wycinania tej czesci gorszej tarcicy
systemem manipulacyjnym, czego- w zasadzie
zaklady duze ze wzgledu na wielkoseryjnos¢

produkcji nie zawsze przestrzegajg.

2. Zaktady nie posiadajace sztywnego planu
produkcyjnego nie sg w stanie zamawia¢ tar-
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cicy w sortymentach $cisle przydatnych do ich
produkcji, lecz zamawiajg przypuszczalne dy-
mensje na podstawie praktyki z ubiegtych okre-
s6w i wytycznych podanych w rocznym zapo-
trzebowaniu CHPD, ktére w trakcie sktadania
zamowien kwartalnych ulegajg znacznym od-
chyleniom asortymentowym. Jezeli do tego do-
damy', ze zakiady otrzymujg tarcice w znacznej
czesci nie wedtug swych zamoéwien, lecz wedtug
tego, jakie otrzymajg przydzialy ze swych cent-
ral zaopatrzenia, to stwierdzi¢ musimy, ze tego
rodzaju gospodarki materialowej nie mozemy
nazwac racjonalna.

'Konieczne jest zatem $cislejsze okreslenie za-
potrzebowan CHPD i wczes$niejsze zglaszanie
ich zaktadom.

DRZEWNY Zeszyt. 3.

Takie zmniejszenie ilosci typow i znormali-
zowanie szerokos$ci oraz dlugosci elementow, po-
zwolitoby na pewnag planowo$¢ w zamawianiu
tarcicy, co daloby znaczna oszczedno$é¢ w jej
zuzyciu.

Nastepny czynnik, ktéry PKN powinien uw-
zgledni¢ przy opracowywaniu norm na skrzy-
nie, to dostosowanie zaréwno konstrukcji jak
i wymiarow skrzyn krajowych do skrzyn pro-
dukowanych dla opakowania artykutow ekspor-
towych. lub tez produkowanych jako, eksport
bezposredni.

Skrzyn o wymogach eksportowych produku-
jemy ziaczne ilosci i ze wzgledu na ich ostrzej-
sze wymagania, w kazdym zaktadzie produku-

3. Wybitnie ujemny wplyw na gospodarkejacym te typy powstaje znaczna ilos¢ brakow.

materialowg ma fakt, ze tylko pewna czes$¢ opa-
kowan skrzynkowych posiada opracowane nor-
my PKN — reszta za$ jest zamawiana wedtug
wymogoéw i wymiaréw, ktdre podaje zamawia-
jacy. Przy tym dotychczasowe normy PKN nie-
dostatecznie uwzgledniajg postulat zmniejsze-
nia ilosci wymiaréw elementéw w produkcji
skrzyn. PKN normuje tylko grubosci elementéw
dostosowujac je do grubosci tarcicy znormali-
zowanej. Pozostawia jednakze w obrocie duze
ilosci typow skrzyn, a przy tym skrzynia ma
czesto kazdy element o zupeinie odmiennych
wymiarach. Wiemy, ze na nasz zarzut padnie tu
odpowiedz, ze wymiarylskrzyn winny odpowia-
da¢ pakowanym towarom, natomiast nie musza
dogadzaé¢ producentom skrzyn.

Twierdzenie to nie jest zupetnie stuszne, gdyz
w praktyce mozna pogodzi¢ wymogi odbiorcéw,
z warunkami produkcyjnymi dostawcoéw skrzyn
pod katem zmniejszenia ilosci typéw skrzyn. Np.
skrzyn drobiarek mamy w praktyce 16 typow;
4 dla kur i kurczat, 4 dla kaczek, 4 dla gesii 4
dla indykéw. Wiemy, ze dréb nie ros$nie na
zadanylwymiar, ale wiemy réwniez, ze mogli-
bys§my znacznag czes¢ tych typow wyeliminowad,
gdyz skrzynie te odbiegaja czesto tylko nie-
znacznie od typu przeznaczonego dla innego
drobiu, a réznice na szeroko$ci w elementach
w wysokosci 5 mm sg nie tylko bardzo trudne
do skontrolowania przez robotnikbw na war-
sztacie, ale i nie majag czesto zadnego znaczenia
dla odbiorcéw skrzyn. Jezeli chodzi o szerokos¢
elementéw, to brak tutaj dostatecznego prze-
myslenia sprawy. Jezeli miedzy deszczutkami
wymienionych skrzyn sa dopuszczalne luzy, to
w zasadzie szeroko$¢ wszystkich deszcz,utek, den
i wiek mozna by sprowadzi¢ do dwéch wymia-
row.

Dla jprzyktadu mozna przytoczy¢ réwniez in-
ny typ skrzyn dla produktéw w puszkach. Sam
przemyst rybny zamawia ich okoto 10 wymia-
row, przemyst miesny dalszych kilka wymiaréw,
podobnie — przemyst ttuszczowy. Wchodzg tu
w rachube juz nie tylko trudnosci skrzynkami,
ale dochodza trudnosci zaktadéw produkujacych
opakowania blaszane. Nie ulega watpliwosci, ze
przy nalezytym rozpatrywaniu sprawy ilos¢ ty-
pow mozna by zmniejszy¢ do Va

Nadajg sie one w zupetnosci na uzytek krajowy,
ale wobec odmiennych wymiaréw musza byé
powtdrnie wycinane na dtugos¢ i szerokos¢, po-
wodujgc znaczne straty materiatdw oraz stosun-
kowo- duzg pracochtonnos$¢ ze wzgledu na indy-
widualny przeréb kazdego elementu.

Dalszym czynnikiem wptywajgcym na zwiek-
szone zuzycie tarcicy jest zbyt ogdlnikowe u-
jecie dopuszczalnych wad w obowigzujgcych
warunkach jakosci materiatbw w skrzyniach
PN/D-79601, ktdére podajg trzy rodzaje skrzyn
dla eksportu i trzy dla skrzyn krajowych, i w
zaleznosci od grubosci elementéw ustalaja ja-
kos¢ drewna. Funkcjonalnie tego rodzaju po-
dziat dla skrzyn krajowych jest niewtasciwy.
Podziat ten powinien by¢ raczej przeprowadzo-
ny pod katem praktycznej uzywalnosci i wymo-
gi jakosciowe powinny by¢ ustalone zaleznie od-
grubosci elementow dla nastepujgcych grup
skrzyn krajowych: a) szczelne klejone (w gra-
nicach szczelnosci mozliwych dla skrzyn), b)
szczelna niekMjone, c¢) skrzynie nieszczelne
(azurowe).

Nalezy podkresli¢ bezpodstawno$¢ warunku
przewidzianegoi w PN/D-79601 dla skrzyn kra-
jowych azurowych stuzacych do jednorazowego
uzytku, ze pekniecia na dlugos$¢ elementu moga
by¢ jednostronne, a seki zepsute lub wypada-
jace muszg by¢ zastapione korkami. Diugosci
peknie¢ muszg by¢ ograniczone warunkami, do-
puszczajgc jedynie pekniecia nietgczace sie do
dtugosci Vs lub elementu. Ale dlaczego nie
dopusci¢ tych peknieé¢ na calej grubosci? Skoro
skrzynia jest azurowa, to przewiew przez pek-
niecie nie zaszkodzi jej, a kazda deseczka jest
przybijana dwoma gwozdziami, wiec wytrzy-
matos¢ sie nie zmniejfsizy. Jeszcze jaskrawiej
przedstawia sie sprawa sekéw. Skoro sek wy-
pada, to Dowstanie najwyzej otwor, ktory w
skrzyni azurowej nic nie szkodzi, a zaprawienie
seka ostabia wytrzymato$¢ deszczutki na zta-
manie, bo przy wywiercaniu seka usuwamy je-
dnoczesnie jego obwddke ostabiajgc tym samym
deske.

4. Nastepnym problemem bytoby praktycz-

niejsze rozwigzanie warunkéw dostaw tarcicy
wymiarowej pod wzgledem szerokosci, gdyz te-



Zeszyt. 3. PRZEMYSt

go- domaga sie racjonalna gospodarka materia-
tem deficytowym jakim jest tarcica, przy czym
doptata za zadanie okreslonej szerokosci w gra-
nicach 10— 16 cm, a wiec o wymiarach najczes-
ciej spotykanych w handlu, powinna by¢ bez-
wzglednie obnizona. Kazdy zdaje sobie dosko-
nale sprawe z tego, ze tartak pryzmujgcy na
okreslona szeroko$¢ ponosi niewielkg strate na
wydajnosci. Jednakze stosowana przez P.C.D.
doptata 20% za jednolitg szeroko$¢ jest nie-
wspoétmierna do poniesionych przez producenta
strat, a jednoczes$nie jest powodem odstrecza-
jacym zakiady produkujgce opakowania od jej
zamawiania. Uzywajgc niewymiarowej tarcicy
co najmniej 10% wyrzuca sie w odpady, ktore
nie dajg sie nalezycie wykorzystac.

Gdyby wyzej podane postulaty zostaly wpro-
wadzone w zycie, co jest mozliwe, to mozna by
uzyska¢ wiekszg wydajnos¢ materiatowa przez:

1) zmniejszenie ilosci stosowanych szerokosci
i dlugosci w elementach skrzyn na skutek
normalizacji;

2) mozliwos¢ zamawiania tarcicy wymiarowej
na szeroko$¢ na podstawie rocznych wy-
tycznych otrzymanych zCHPD, gdyz nawet
przy ewentualnej zmianie identyczna szero-
ko$¢ bytaby powtarzana w innych typach
skrzyn;

marian szydtowski

DRZEWNY Str. 83

3) mozliwos¢ uzycia elementéw wybrakowa-
nych przy produkcji skrzyn eksportowych
na zblizone skrzynie krajowe o identycznych
wymiarach.

Podwyzszenie to datoby sie uzyska¢ bez wiek-
szego jednoczesnego podwyzszania pracochton-
nosci, gdyz wymienione postulaty przewiduja
produkcje masowa, opartg o fabryczny system
produkcji.

Nalezy tu jasno stwierdzi¢, ze stawianie te-
oretycznych wymagan pod wzgledem Wydaj-
nosci zaktadom produkujgcym opakowania
skrzynkowe, bez udzielania im konkretnej po-
mocy do jej uzyskania, pozostaje bez wynikéw
i tysigce metrow szesciennych deficytowej tar-
cicy zamienia sie w odpady.

Nie sugerujmy sie wynikami, jakie uzyskujg
juz w poszczego6lnych przypadkach mate zakita-
dy, gdyz produkujg one tylko nieznaczny pro-
cent ogodlnokrajowej ilosci i znajdujg sie czesto
w warunkach, o ktérych mowiliSmy na wstepie
artykutu, a wiec juz czesciowo zblizonych do
tych, ktére pragnelibySmy przeniesé¢ na wszyst-
kie zaktady.

Dot6zmy staran celem umozliwienia wszyst-
kim zaktadom skrzyniarskim state prowadze-
nie racjonalnej gospodarki drewnem, a wyniki
tej akcji dadza powazne oszczednosci surowca
drzewnego w gospodarce ogolnokrajowej.

Metoda Kowalowa w przemysle drzewnym

Doswiadczenia Zwigzku Radzieckiego na odcinku techniki wykorzystuje réwniez

mtody polski przemyst drzewny. W artykule niniejszym podajemy
przyktad osiagnie¢ przemystu drzewnego dzieki

nych w ZSRR. —

STOSUJAC coraz to wyzsze formy organiza-
cyjne w zakiadach produkcyjnych przemyst
drzewny siegnagt w ostatnim poétroczu po nowe
metody, wykorzystujgc doSwiadczenia przoduja-
cej techniki radzieckiej na odcinku stosowania
metody inz. Kowalowa. Prace nad wprowadze-
niem tej metody rozpoczeto w kilkunastu naj-
wiekszych zakladach przemystu drzewnego w
pazdzierniku 1951 r. We wszystkich prawie za-
ktadach prace prowadzone byly przez pracow-
nikéw fabrycznych w oparciu o wytyczne
CZPD i nieliczne publikacje, jakie ukazaty sie
na temat metody inz. Kowalowa w polskiej
prasie technicznej.

W jednym z zaktadéw, a mianowicie w Ra-
domszczanskich Fabrykach Mebli Gietych,
nowg metode wprowadzano pod kierunkiem
inzynierow wydelegowanych z CZPD. Uzyska-
ne wyniki mozna na ogo6t oceni¢ jako pozytywne,
nie osiggnieto jednak takich rezultatow, jakie
zapewnia metoda Kowalowa przy zachowaniu
wszystkich elementéw koniecznych dla jej me-
todycznego opracowania i wprowadzenia.

jeszcze jeden

zastosowaniu metod opracowa-

i

W zwigzku z dalszymi zamierzeniami CZPD
majgcymi na celu objecie metodg Kowalowa
w 1952 r. wszystkich zakladéw przemystu
drzewnego, pragniemy podda¢ analizie wyniki
uzyskane w Radomszczanskich Fabrykach Me-
bli Gietych i na ich tle zwré6ci¢ uwage na po-
petnione niedociggniecia i bledy, jaby przy
dalszych pracach mozna byto ich uniknag¢
i osiggng¢ wilasciwe wyniki.

Jak juz wspomnieliSmy prace w Radom-
szczanskich Fabrykach Mebli Gietych rozpo-
czeto w pazdzierniku, a juz w grudniu wprowa-
dzono nowg metode na 2 oddziatach, tj. w po-
liturowni i szlifierni. Oddziaty te naleza do
najwazniejszych ogniw produkcyjnych, poza
tym politurownia przed wprowadzeniem meto-
dy Kowalowa stanowita wgskie gardio w pro-
dukciji.

Wyniki na oddziale polilurowni
wione sg na tablicy I.

Na oddziale Nr 2 tejze samej fabryki, w od-
dziale politurowni czasy wykonywania tych,
samych operacji wykazujg znaczne rdznice, nie
mniej jednak uzyskano tam réwniez powazny

przedsta-
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Tablica |

Czas wykonanis w minutach W zrost

Imie i nazwisko pracownicy Rodzaj wykonywanej pracy przed wprowa- po wpro-  Wydajno-

dzeniem wadzeniu SCl pracy
metody metody w %
Makowska Wiktoria poler, ramy siedz. 41,92 36,63 132,5
Stepien Maria If " " 38,60 36,53 105.6
Ciupinska Genowefa 5 5 > 43,30 32,92 140,6
Zak Krystyna poler, deseczki siedz. 24,85 16,45 151,1
Nawrot Janina 29,16 17,53 166,3
topat Leokadia ” » " 24,43 21,18 1153
Czat Daniela > [ > % 20,00 21,05 123,5
Grzywacz Teresa wykoncz, krzesta 49,10 47,60 103,3
Surowiec Teresa ] I 44,10 43,25 101,9
Pierzgata Waleria " 9 61,45 56,30 109,1
Wolnicka Franciszka 9 5 58,65 57,60 102,1
Kochan Maria i) 5 72,85 60,70 120,0

wzrost wydajnos$ci. Z powodu braku miejsca
wynikéw nie przytaczamy.

pracy najlepszych przodownikéw, wykonuja-
cych te sama operacje, a nastepnie na doborze

Na oddziale szlifierni uzyskano rezultaty, i tgczeniu najlepszych sposobéw wykonywania
ktére ilustruje ponizsza tabelka: poszczegdblnych elementéw, sktadajagcych sie na
Tablica Il
Czas wykonania w minutach  Wzrost
. . . dajno-
ie i i i Rodzaj wykonywanej operacji przed wprowa- po wprowa- WY
Imie i nazwisko pracownika ] wy y ] op ] dzeniem dzeniu $ci pracy
metody metody w %
Kazmierczak Jozef szlifow, ramy siedz. 6,30 5,25 12 >00
Orzinski Piotr - 5,50 5,20 105,70
Krawinski Kazimierz szlifow, deski oparé. 5,40 4,45 121,1
Plesniewski Kazimierz 5,60 5,10 109,8
Orzinski Piotr 55 55 55 5,30 4,30 123,4
Rownolegle ze wzrostem wydajnos$ci pracy dang operacje i na opracowaniu nowej, ulep-
wzrosty réwniez zarobki robotnikdbw we wszy- szonej metody.
stkich oddziatach. Srednia stawka godzinowa Dla uzyskania tego celu, jakim jest nowa

w politurowni w oddziale Nr 1 wzrasta z 1,70
do 1,92, zaS w oddziale Nr 2 z 1,98 do 2,19 zi.
W szlifierni w oddziale Nr 1 przecietny zarobek
godzinowy wzrést z 2,18 zt do 2,85, w oddziale
Nr 2 z 2,48 do 2, 58 zh

Przecietny wzrost procentowy
w przekroju calego zaktadu wynosit:

' politurownie o 11,4%
szlifiernie . 4.2%

Przytoczone powyzej osiggniecia w zakresie
podniesienia wydajno$ci pracy, jak i wzrostu
zarobkéw Swiadczg o tym, ze metoda Kowalowa
bedzie jednym z decydujgcych czynnikéow wy-
krycia rezerw produkcyjnych, tkwigcych w do-
tychczasowej organizacji pracy w naszych za-
ktadach. Analiza wynikéw i obserwacje samego
przebiegu wprowadzenia metody Kowalowa
jeszcze bardziej potwierdzajg powyzsze zaloze-
nie, gdyz w iczasie prac popetniono' szereg niedo-
ciagnie¢, co nalezy ttumaczy¢ brakiem doswiad-
czenia, niezupethym zrozumieniem samej isto-
ty metody Kowalowa i wreszcie checig jak
najszybszego uzyskania efektow.

Dla lepszego zrozumienia przyczyn niedocig-
gnie¢ popetnionych w czasie przeprowadzania
prac nad wprowadzeniem metody Kowalowa,
konieczne jest przypomnienie izasad tej me-
tody. Metoda Kowalowa polega na zbadaniu

zarobkow

ulepszona metoda, poddana badaniu operacja
musi by¢ roztozona na najbardziej proste ele-
menty, tj. ruchy i chwyty. Nastepnie te proste
czynnosci muszg by¢ badane z osobna u kazdego
z przodownik6w wykonujgcych te samg opera-
cje na oddzielnym stanowisku roboczym. Czym
operacja jest dluzsza i bardziej skomplikowana,
tym badanie jest zmudniejsze i wymaga wiek-
szej uwagi. Niedokladne opracowanie operacji
na ruchy i chwyty, automatycznie przyczynia
sie do zmniejszenia efektu koncowego. Po
zanalizowaniu operacji na elementy proste, na-
stepuje pomiar w czasie tych elementdéw i opis
techniczny sposobow ich wykonywania.
Dalszym etapem jest zestawienie poréwnaw-
cze czas6w potrzebnych na wykonanie poszcze-
go6lnych elementéw operacji. Z tablicy porow-
nawczej wyniknie, ze wszyscy badani przodow-
nicy wykonuja poszczegbélne czynnosci skilada-

jace sie na operacje w réznych czasach
i réznymi metodami. Nastepnym wynikiem
analizy bedzie stwierdzenie, ze najlepszy

przodownik wykonujgcy dang operacje w czasie
najkrotszym, wykonuje niektére jej elementy
w czasie diuzszym anizeli pozostali przodow-
nicy.

Analiza tablicy porobwnawczej pozwoli zatem
na wybér sposréd wszystkich stosowanych
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przez przodownikéw metod pracy, metod naj-
lepszych, gwarantujgcych wykonanie catosci
operacji w czasie krotszym, anizeli wykonuje
ja najlepszy przodownik.

Praca analityczna jednak nie jest jeszcze za-

konnczona, poniewaz niezaleznie od wybrania
najkréotszych w czasie metod, nalezy poddacd
krytycznej analizie same metody. Dlatego

w czasie pomiaréw czasowych poszczegolnych
metod muszg by¢ sporzadzone opisy techniczne
metod pracy oraz opracowywane wnioski, na
podstawie ktoérych badane metody mozna
ulepszyé¢.

Po ulepszeniu wybranych metod szkoli sie
przodownikéw pracy, a dopiero nastepnie pozo-
statych robotnikbw wykonywujgcych te sama
operacje.

OpisaliSmy w skrécie jedng z faz prac nad
wprowadzeniem metody Kowalowa w tym celu,
aby wszyscy, ktérzy zajmujg sie i beda sie zaj-
mowaé wprowadzaniem tej metody uzmysto-
wili sobie, ze jest to praca badawcza, do
pewnego stopnia naukowa i ze wymaga nie-
zwyktej sumiennosci i doktadnos$ci, w przeciw-
nym bowiem razie nie da spodziewanych wy-
nikow. Powyzsze wnioski potwierdzajg prace
dotychczas przeprowadzone w zakladach prze-
mystu drzewnego, a zwitaszcza w Radomsku.

W przemysle drzewnym mato jest czynnosci
i operacji wykonywanych réwnoczes$nie przez
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uzyskanych w Radomszczanskich Fabrykach
Mebli Gietych, badane tam operacje wymagaty
na ich wykonanie czasu od kilku do kilkudzie-
sieciu minut. Jest to catkiem zrozumiate, po-
niewaz operacje te sktadaly sie z szeregu skom-
plikowanych ruchéw, w niektérych przypad-
kach — powtarzajgcych sie.

Oczywiscie badanie operacji o charakterze
ztozonym i diugotrwatych, jest znacznie trud-
niejsze i wymaga od badajgcego bardzo duzej
uwagi. Wyniki zamieszczone w tabelach wska-
zZujg na to, ze operacje te nie zostaly dosta-
tecznie rozpracowane oraz ze szkolenie nie
stato na odpowiednim poziomie, poniewaz u-
zyskane czasy po przeprowadzeniu szkolenia
i wprowadzeniu nowej metody wykazujg zbyt
duze roéznice, siegajace w niektorych wypad-
kach do 25%. Przyczyng takiego stanu rzeczy
byt Zle opracowany harmonogram prac i brak
doswiadczenia u pracownikéw wykonywujg-
cych zadanie. Obecnie CZPD wydatl druga
instrukcje oparta na doswiadczeniach, jakie u-
zyskat w czasie dotychczasowych prac oraz
opracowat wzorcowy harmonogram, okres$lajacy
czas potrzebny na wykonanie poszczego6lnych
faz prac. Przy .opracowywaniu wzorcowego
harmonogramu wykorzystano réwniez do-
Swiadczenia GIP-u. Harmonogram ten przed-
stawia sie jak nastepuje:

Harmonogram i poszczeg6lne jego fazy zo-

robotnikow tych samych zawodéw, w czasie staly oméwione w instrukcji CZPD, nalezy
Oddziat .....ccccevvvneenns
Komisjo Metodyczno .
vt " Stanowisko......ceeenee
HARMONOGRAM
realizacji metodu inz. Kowalowa w Oz
................................... w roku mz.
fTAPY MIESIACE
Prace izacoine

1 Przepronedzenie narodij i zatoga.
Powotanie Koisji Met nej.
V\MI]’ przodownikow pracy, ktorych metody
Il sie szcie otovvej analizie ,chro-
nome azowi, Fotogr dnja’ roboczego.
Andliza i sporzgdzenie opisow technicznych
Il oraz Wybor najlepszej metody pracy.

Przygotowanie do szkdenia i masowego roz-
v powszechnienia %braneg metody remont
Szkalenie - ponowny chronométrai, wzas-
v ciwe Wprowadzenie metody.
VI Wymiano dos$wiadczen.

Wykonanie----------
zamykajgcym sie w kilku sekundach, a ogra-
niczajgcych sie do>kilku ruchdéw czy chwytéw,
Jak wynika z przytoczonych powyzej osiagniec,

jednak podkresli¢ pewne zasadnicze momenty,
ktore decydujag o prawidtowym jego wykonaniu
i kohcowym efekcie.
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Przede wszystkim trzeba z catym naciskiem
podkresli¢, ze w pracach zmierzajacych do
wprowadzenia metody Kowalowa nie ma czyn-
nosci mniej lub wiecej waznych. Wszystkie
fazy prac sg jednakowo decydujgce dla catosci
i nie mozna zadnej z nich lekcewazy¢ lub
mniej sumiennie opracowaé¢. Uwazne przestu-
diowanie harmonogramu wykaze, ze wszystkie
jego fazy sg Scisle z sobg powigzane i pominie-
cie ktorejkolwiek z nich przekresli wszystkie
uprzednio wykonane prace.

Drugim nie mniej waznym momentem jest
przygotowanie zatogi fabrycznej do akcji. Przy-
gotowanie to ma sie odbywaé przez state
uswiadamianie robotnikéw o znaczeniu metody
Kowalowa dla podniesienia wydajnos$ci pracy
i korzysciach, jakie z niej wyptynag dla samych
robotnikéw.

Uswiadamianie nalezy rozpocza¢ od wytlu-
maczenia, na czym polega metoda Kowalowa.
Mozna to uczyni¢ przez masowki z zalogg, po-
gadanki wewnatrz oddzialowe, przez Klub Te-
chniki i Racjonalizacji oraz popularyzowanie
prasy omawiajgcej metode Kowalowa. Na dal-
szych etapach nalezy dzieli¢ sie z zalogg osia-
gnieciami dokonanymi w innych fabrykach
i informowac¢ o postepie prac w fabryce wita-
snej i wreszcie omawia¢ na zebraniach i poga-
dankach wiasne wyniki, a przede wszystkim
poddawac je krytycznej analizie.

Z powyzszego wynika, ze zaloga fabryki po-
winna by¢ tak przygotowana, aby mogta wspot-
pracowa¢ i dopomaga¢ kierownictwu fabryki
w wprowadzeniu metody Kowalowa. Organem
ktéry czuwa i jest odpowiedzialny za przebieg
prac jest Komisja metodyczna, ktdéra powinna
by¢ powotana w pierwszej fazie na poczatku
prac organizacyjnych.

Komisja metodyczna nie moze ograniczac sie
do opracowania harmonogramu, wyboru od-
dziatu fabrycznego czy operacji, na ktdrych ma
by¢ wprowadzona metoda Kowalowa. Komisja
Metodyczna musi dziata¢ przez caly czas trwa-
nia prac; musi analizowa¢, wyprowadza¢ wnio-
ski i zatwierdza¢ wszystkie etapy pracy i ich
czesci. Oznacza to, ze Komisja powinna zbieraé
sie co najmniej raz. w tygodniu dla przeanalizo-
wania wynikow z okresu poprzedniego oraz po
zakonczeniu kazdego etapu prac.

Jak juz wspomniano, prace poprzedzajgce
wprowadzenie metody Kowalowa sg pracami
badawczymi, wymagajagcymi czasu i odpowied-
nio przygotowanego personelu. Dlatego tez nie
mozna prowadzi¢ prac od razu we wszystkich
oddziatach i wydziatach, lecz nalezy wybrac je-
den lub dwa oddzialy, w zaleznosci od wielkosci
zaktadu lub tez tylko poszczego6lne operacie
albo czynnos$ci. Wyb6r powinien pas¢ na od-
dziat, gdzie pracuje wielu robotnikéw tych sa-
mych zawodow, jesli oddziat ten stanowi
waskie gardto w produkcji lub hamuje jej roz-

woéj lub tez jesli nalezy do najwazniejszych
ogniw produkcyjnych.
Wybér réwniez moze pas¢ jedynie na

poszczeg6lne czynnosci, jak na przyktad tado-
wanie i wytadowywanie prasy hydraulicznej
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przy produkciji sklejek lub ptyt, czy tez do for-
nierowania. Wiemy jak wazng rzeczg przy pra-
sowaniu jest szybki roztadunek i zaladunek
prasy, jak duzy wplyw na jakos¢ sklejenia ma
czas od chwili rozpoczecia zaladowania do
chwili nadania ci$nienia.

Przy produkcji fryzé6w —- ciecie na stolikach
racja potoku moze by¢é obiektem badan. To
samo dotyczy montazu krzeset i mebli gietych.

Przy produkcji fryzow — ciecie na stolikach
fryzerskich, ktérych w fabryce deszczutek Iub
fryzow jest od kilku do kilkunastu lub nawet
kilkudziesieciu, powinno by¢ pi'zede wszystkim
objete metoda Kowalowa.

Przy wyborze przodownikéw pracy nalezy
zwrdci¢ baczng uwage, aby Wybdr padtna
przodownikow w catej peini udokumentowa-
nych.

Co sie tyczy samej metodyki przeprowadza-
nia badan, to poza tym, co juz poprzednio byto
powiedziane, nalezy jeszcze raz podkresli¢ waz-
no$¢ analizy wynikbw pomiaréw i badan. Moze
sie zdarzy¢, jak to miatlo miejsce w Ra-
domszczanskich Fabrykach, ze stosowane meto-
dy sa bledne i ze nastgpi potrzeba opracowania
nowej metody lub daleko idgcych zmian w sto-
sowanej metodzie. Wykry¢ to moze jedynie
metodyczne przeprowadzenie badan i wnikliwa
analiza wynikéw.

Przeprowadzenie wtasciwego szkolenia tgcz-,
nie z pracami przygotowawczymi, przygotowa-
nie maszyn i narzedzi do wybranej metody, to
dalszy, niezmiernie wazny etap prac.

Jesli prace dotycza tylko pojedynczych ope-
racji, przeprowadza sie szkolenie obstugi ma-
szyny lub agregatu tak dtugo, dopoki nie osigg-
nie sie spodziewanych wynikéw. W przypadku,
gdy prace obejmujg wiecej jstanowisk tych sa-
mych zawoddéw, a operacja jest dtuga i skompli-
kowana, szkolenie musi poprzedzi¢ zapoznanie
robotnikéw z jnowg metoda i wykazanie wszys-
kich ré6znic w poréwnaniu z metodg dotgd sto-
sowana.

Samo szkolenie ma sie odbywaé¢ w ten spo-
séb, aby po jego zakonczeniu doprowadzi¢ do
zblizonych wynikéw dla wszystkich szkolonych
robotnikéw. Robotnikbw mniej zdolnych nalezy
szkoli¢ oddzielnie i tak dilugo, dopdki nie pod-
ciagna sie do poziomu robotnikdw osiggajgcych
wydajnos$¢ okreslong przez nowg metode.

Na zakonczenie trzeba dodaé, ze metoda Ko-
walowa powinna znalez¢ zrozumienie przede
wszystkim u kierownikow zaktadéw i stuzby
inzynieryjno-technicznej, bowiem od ich pracy
i podejscia do zagadnienia beda zalezaly wy-
niki. Pracownicy przemysiu powinni sobie po-
stawi¢ zadanie jak najszybszego zapoczatkowa-
nia prac, nad wprowadzeniem metody Kowalo-
wa we wszystkich zakladach i w jak najszer-
szym zakresie.

*Rezultaty, jakie gwarantuje metoda Kowalo-
wa przyczynig sie do wzrostu wydajnos$ci pracy
w przemys$le drzewnym, a co za tym idzie do
wykonania jednego z gtéwnych zadan Planu
6-letniego.
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Technika zaopatrywania zaktadow w nowej strukturze
organizacyjnej przemystu drzewnego

Obowigzujagca od dnia 1.1.1952 r. nowa struktura organizacyjna przemystu drzew-
nego i przemystu meblarskiego wprowadzita ré6wniez powazne zmiany iv organizacji

i trybie pracy aparatu zaopatrzenia, zaréwno przedsiebiorstw jak i

zarzadow.

Z uwagi na wpltyw sprawnosci

centralnych

dziatania aparatu zaopatrzenia na wykonanie

planéw produkcyjnych, wszyscy pracownicy stuzby zaopatrzenia powinni jak naj-

rychlej dostosowaé¢ sie do nowych warunkéw organizacyjnych

i zmienionych wa-

runkéw dziatalnos$ci stuzby zaopatrzenia.

Z DNIEM 1.1.1952 R. nowopowstate przedsie-
biorstwa przeszty catlkowicie na zaopatrywanie
sie w surowce i materiaty we witasnym zakre-
sie. Przy obydwu centralnych zarzgdach Prze-
mystu Drzewnego i Meblarskiego powstaty
dzialy zaopatrzenia ktoérych zadaniem bedzie:

1. sporzgdzanie zbiorczych planéw zaopatrze-
nia calego Centralnego Zarzadu, skiladanie ich,
po nalezytym sprawdzeniu, do wtadz opraco-
wujgcych plany ogélno-krajowe;

2. wystepowanie do witadz centralnych z od-
powiednio umotywowanymi wnioskami o przy-
dzialy artykutéw reglamentowanych i deficy-
towych;

3. dokonywanie rozdziatbw otrzymanych z
,urzedow centralnych przydziatowych artykutéw
deficytowych i reglamentowych miedzy, posz-
czeg6lne przedsiebiorstwa oraz zawiadamianie
ich o tym;

4. prowadzenie .szczeg6towej kontroli zuzy-
cia surowcoéw oraz innych artykutéw pomocni-
czych, ze szczegélnym uwzglednieniem racjo-
nalnej gospodarki weglem;

5. czuwanie i koordynowanie akcji uptyn-
niania nadmiernych remanentéw;

6. interweniowanie u dostawcéw w wypad-
kach wyjatkowej wagi, jednak dopiero po
wyczerpaniu wszelkich mozliwosci poprawienia
sytuacji przez zainteresowane przedsiebior-
stwa.

Dzialy zaopatrzenia CZ przejety, jak widac
z powyzszego, czesciowo role dawnej CZMPD.
Likwidacja centrali zaopatrzenia wpilynie na
skrocenie okresu miedzy zamoéwieniem a otrzy-
maniem zadanego materiatu. Zamiast bowiem
stosowanego dotychczas czterostopniowego sy-
stemu przesytania zlecen: od zakladu poprzez
przedsiebiorstwo do centrali zaopatrzenia, a po-
tem do ministerstwa, w nowej strukturze
przedsiebiorstwo zada¢ bedzie pomocy jedynie
ze strony dzialu zaopatrzenia wtasciwego cen-
tralnego zarzadu, ktéry z kolei w wypadkach
wyjatkowych lub przepisanych odpowiednimi
okélnikami i zarzadzeniami, zwracac¢ sie bedzie
do Ministerstwa Przemystu Lekkiego.

Jak wida¢, z czterech stopni procedury za-
opatrzenia zlikwidowano jeden.

Wiemy z doswiadczenia lat ubiegtych, ze za-
opatrzenie przedsiebiorstw jest zagadnieniem
trudnym, wiemy takze, ze moze by¢ rozwiag-
zywane jedynie na ptaszczyznie wzajemnego,
jak najdalej idagcego zrozumienia i wspoipracy
miedzy przedsiebiorstwami i centralnymi za-
rzgdami. Podstawg zdrowej-wspoétpracy miedzy
dziatami zaopatrzenia CZ a zaopatrzeniowcami
przedsiebiorstw musi by¢ wzajemne zaufanie,
traktowanie wydawanych polecen z wiarg, ze
jest ono wydane jedynie w celu szybszego,
pewniejszego wykonania planu.

Zadaniem dziatéw zaopatrzenia, oprécz zasad-
niczej roli zaopatrzenia na czas we wszystkie
zgdane artykuly, jest przestrzeganie przede
wszystkim obowigzujacych zarzgadzen central
handlowych i innych dystrybutoréw materia-
téw potrzebnych w produkcji naszego przemy-
stu, przewidujacych okreslone terminy i waru-
nki sktadania zamoéwien i~zapotrzebowan. Zwra-
camy szczegdblng uwage na zadane przez wiele (
central stosowanie czasokresu wyprzedzen.
Czasokres wyprzedzenia polega na ztozeniu za-
mowienia na pewien okres przed zadanymi
terminem dostawy. Czasokres ten pozwala
centralom handlowym przygotowac¢ sie do wy-
konania dostaw. Typowym przykiadem zgdane-
go czasokresu wyprzedzenia jest ogtoszony w
wydanej przez BKPG broszurze ,Tryb zaopa-
trzenia dystrybucji zelaza i stali szlachetnej
na rok 1952 zalgcznik nr 10 do zarzadzenia
Przewodniczgcego PKPG Nr 293 z dnia 26 lipca
1951 r. przewidujacy:

okres wyprze-

dla
dzenia dni

bednarki gorgco walcowanej

a) ze stali pospolitej i normalnej

jakosci 72

b) ze stali szlachetnej 130
blachy uniwersalnej 62
blachy cienkiej 1.5 — 4.75 mm

) w'gatunku handlowym 82

b) jako$ciowej, ttocznej PO 110
tasmy zimnowalcowanej

a) pospolitejjakoscii normalnej itd. 85
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Niedotrzymanie zgdnych warunkéw powodu-
je trudnosci w realizacji zamodwien, a nawet
moze wywota¢ catkowite skreslenie zgdanych
dostaw przez Centrostal. Prawidlowo sporzag-
dzone zamodwienia, zawierajgce wszystkie wa-
runki dostawy i ptatnosci, -ztozone we wtasciwej
Centrali oczekujg swej kolejnosci realizacji.

Czy w tym okresie rola zaopatrzeniowca po-
lega jedynie na oczekiwaniu realizacji? Nie,
dzial zaopatrzenia przedsiebiorstwa powinien
zada¢ od central handlowych potwierdzenia
przyjecia zamdéwienia, a nastepnie kontaktowac
sie z dostawca, rozmawia¢ z dostawcag o ewentu-
alnych przyspieszeniach lub zmianach terminu
dostaw.

Wobec coraz szybszego tempa rozwoju na-
szego zycia gospodarczego, wobec niewspoét-
miernego rozwoju jednych gatezi przemystu
w stosunku do innych, wymagajgcych wielu
diugotrwatych inwestycji, rola zaopatrzeniowca
polega na terminowym, zaopatrywaniu obstu-
giwanych przez niego zakladéw w potrzebne
materiaty, przy rownoczesnym przestrzeganiu
zasady nie gromadzenia w magazynach zbed-
nych ilosci materiatow deficytowych, ktore w
tym samym czasie moga by¢ potrzebne innemu
zaktadowi do wykonania planu produkcji. W
przypadku zagrozenia terminowych dostaw su-
rowcOw rola zaopatrzeniowca polega na sku-
tecznym przyspieszeniu lub zapewnieniu tych
dostaw drogg odpowiednich interwencji. Inter-
wencja w pierwszej fazie powinna by¢ dokony-
.wana bezposrednio u dostawcy — najczesciej
w centrali handlowej. Brak widocznych wyni-
kéw staran w odpowiedniej centrali handlowej,
nalezy zgtosi¢ do jednostki, nadrzednej danego
dostawcy. W wiekszos$ci wypadkow wystarcza
interwencja pisemna, wiemy jednak z doswiad-
czenia, ze niekiedy powstaje konieczno$¢ dele-
gowania swego przedstawiciela do dostawcy.
Delegowac¢ nalezy osoby nalezycie przygotowa-
ne, zorientowane w catosci zagadnienia zaopa-
trzenia przedsiebiorstwa w okreslony artykut.
Pracownik delegowany >owinien by¢ upetno-
mocniony do oceny przyjecia ewentualnych
propozycji dostawcy, oferujgcego w braku za-
mowionego artykutu materiat zastepczy. Nie-
powodzenie interwencji w jednostce nadrzed-
nej dostawcy powinno sktoni¢ przedsiebiorstwo
do zwrdécenia sie o pomoc do CZ — Dzialu
Zaoptrzenia , ktdry dziatajac poprzez wtadze
centralne moze udzieli¢ skutecznej pomocy. Nie
wszystkie jednak sprawy zaopatrzenia dadzg
sie zlikwidowac¢ na tej drodze. Noworozpoezeta,
nieprzewidziana planem produkcja stwarza
niejednokrotnie problemy, ktédrych zaopatrze-
niowcy przedsiebiorstw nie moga rozwigza¢. W
wypadkach talkich cata sprawa, od uzyskania
przydziatbw az do rozpoczecia realizacji, lezy
w kompetencjach dziatlu zaopatrzenia CZ.

Dopiero po wystaniu przez dostawce pierw-
szych partii materiatéw, dalszy bieg zaopatrze-
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nia przekazuje Dzial Zaopatrzenia CZ do nad-
zoru i dopilnowania przez przedsiebiorstwo.

Zalety nowej organizacji zaopatrzenia
przedsiebiorstw

Zapewne w pierwszej fazie dziatalnosci no-
wych przedsiebiorstw i nowozorganizowanych
CZ powstang pewne niejasnosci i trudnosci, nie-
dociggniecia natury formalnej. W pierwszym
tez okresie dzialy zaopatrzenia cetralnych za-
rzadow stluzg przedsiebiorstwom szczegding
opiekg i pomocg oraz instrukcjami, jak nalezy
prowadzi¢ prace, aby tych trudnosci unikngc.
Wierzymy jednak, ze zmiana struktury organi-
zacyjnej naszego przemystu da pozytywne, wi-
doczne w kazdym przedsiebiorstwie wyniki.

Przewidujemy, ze zalety nowego systemu
wystgpig w takich kluczowych zagadnieniach,
jak:

1. Zagadnienie uptynnienia remanentow.
Przewidujemy, ze zaopatrzeniowiec bedac blizej
planowania i produkcji swego przedsiebiorstwa
bedzie mogt bardziej wnikliwie analizowac
celowos¢ ztozenia zamowienia. Zaopatrzenio-
wiec rowniez, samodzielnie operujgc w terenie,
tatwiej bedzie mogt uptynnié swe nadwyzki,
predzej uptynni¢ zamrozone w nadmiernych
zapasach fundusze obrotowe.

2. Zagadnienie utrzymania zapaséw minimal-
nych. Sprawa ta wielokrotnie powodowata w
przesztosci dodatkowe, niepotrzebne przy rac-
jonalnej gospodarce prace, polegajace na wy-
dawaniu polecen przerzutéw artykutow dla
podtrzymania — z niedopatrzen zaopatrzenia
wynikajgcego zahamowania — produkcji dane-
go Zaktadu. Obecnie odpowiedzialno$¢ osobista
kierownika dzialu zaopatrzenia przedsiebior-
stwa pozwala wierzy¢ i liczy¢ na znaczng po-
prawe sytuacji na tym odcinku.

3. Zmniejszenie kosztéw wilasnych. Podziat
przemystu drzewnego na dwa zarzady branzo-
we pozwala przypuszczaé, ze zadana ilo$¢ arty-
kutbw w obrocie kazdego dzialu zaopatrzenia
znacznie sie zmniejszy. Na skutek tego, opraco-
wanie kazdego zagadnienia, bedzie mogto by¢
przeprowadzone z wiekszg fachowoscig i dokta-
dnoscig, a tym samym musi dac¢ lepsze efekty.
Wyniki te wyrazag sie regularniejszym zaopa-
trzeniem przedsiebiorstw w surowce i materiaty
oraz dos$¢ znaczng oszczednoscia wydatkowa-
nych sum na delegacje stuzbowe.

Reasumujgc powyzsze stwierdzi¢ musimy, ze
wprowadzenie nowego podzialu organizacyjne-
go i nowej struktury aparatu zaopatrzenia
przemystu drzewnego, poprzez szereg Uuprosz-

czeni i s.worzenie wygodniejszego trybu re-
alizacji zaopatrzenia przedsiebiorstw, zapewni
szybsze, przedterminowe wykonanie zadan

trzeciego roku Planu 6-cioletniego.



moga sktadac¢ sie wiecej niz z 2 odcinkéw, a sztukowa-
nie nie moze wypas$¢ dla wszystkich legaréw nad jed-
nym rzedem stlupkéw. Legary poprzeczne zawsze
umieszcza sie nad stupkami, a ilos¢ ich jest zalezna od

dlugosci legarowania oraz grubos$ci ukiadanego sor-
tymentu.
Poprzeczne legary, w obu odmianach legarowania,

Dowinno sie uktada¢ w odstepach:

tarcica iglasta liSciasta
deski o grub. do 18 mm ok. 1.00 m 0,80 m
N ,19 — 49 mm , 120 m 1.00 m
bale i, 50 — i wyzej . 150 m 1.20 m
Wymiary legarowania mierzy sie:
dlugo$¢ — wzdtuz osi uktadanej tarcicy (w legaro-
waniu krzyzowym — wzdluz legaréw podtuznych;
w legarowaniu pojedynczym — w poprzek legarow
poprzecznych) miedzy zewnetrznymi stronami skfa.i-
nych legaréw poprzecznych;.szerokos¢ « wzdtuz osi
legara poprzecznego; wysoko$¢ — od ziemi do gérnej

powierzchni legara poprzecznego.

wania powinna wynosi¢;

Wysokos$¢ legaro-

dla tarcicy iglastej 50 -r- 60 cm
lisciastej 40 4 50 cm

Dtugo$¢é i szeroko$¢ sztapli
odnosnym Wymiarom sztapli.
wana szerokos$¢
sztapla,

powinny odpowiadac
Niejednokrotnie stoso-
legarowania wieksza Od szerokosci
z przeznaczeniem na skladanie tarcicy,, ze
wzgledu na oszczedno$¢ drewna nie powinna mieé
zastosowania. Tarcice do sztaplowania przy sztaplu
powinno uktada¢ sie na przeno$nych Ilub prowizo-
rycznych podktadkach. Legarowanie przed oddaniem
do uzytku powinno byé spoziomowane przy pomocy
poziomnicy. Poziomowanie lagerowania nalezy uwa-
za¢ za podstawowag czynnos$¢ przy wykanczaniu lega-
rowania.

Po zebraniu tarcicy ze sztapla, a przed ponownym
uzyciem legarowania do konserwacji tarcicy, nalezy
je sprawdzi¢, nadgnite lub zespute elementy drewnia-
ne wymieni¢ oraz na nowo spoziomowac.
konaniem

Przed wy-
legarowania materiaty drzewne przenaczo-
ne na ten cel powinny by¢ odkazone przy pomocy
kagpieli w 5—10% roztworze kwasnego weglanu sodu
tj. przy uzyciu 5—10 czesci wagowych kwasnego we-
glanu sodowego na 100 wagowych czeséci wody. Kag-
piel przeprowadza sie w korytach lub basenach be-
tonowych przez zanurzenie na przecigg 2—5 minut.

Odkazania mozna dokonac¢ innym, nie mniej skutecz-
nym Srodkiem.

W naszych warunkach legarowanie pojedyncze sto-
suje sie do sztaplowania tarcicy krotkiej.. Natomiast
do sztaplowania tarcicy diugiej stosuje sie legarowa-
nie krzyzowe. W Zwigzku Radzieckim przepisy o kon-

serwacji tarcicy iglastej na sktadach *) nie przewidu-

ja stosowania legarowania krzyzowego. Zfe wzgledu
na zasade oszczednos$ci drewna, ktéra nas obowig-
zuje, oraz z uwagi na doswiadczenia radzieckie na-

sze przepisy powinny réwniez ulec zmianie. Do szta-

plowania tarcicy lisciastej diugiej |I—II1l klasy ja-
kosci oraz tarcicy iglastej diugiej 1—IV klasy jakosci
Jub specjalnej .analogicznej jakoSciowo tarcicy —

moze byé pozostawione legarowanie krzyzowe. Nato-
miast do sztaplowania pozostatej tarcicy powinno sto-
sowaé sie legarowanie pojedyncze.

®) Prawita jestiestwiennoj suszki i chranienja pi-
tometierialow cbwojnych porod na sktadach (birzaes)
dla jestiestwiennoj suszki — Gost 3808—47

SZLIFOWANIE BEZ NAWILZANIA

Ob. Wt Kin. z Ltodzi zapytuje: czy mozna szli-
fowa¢ powierzchnie pokryte okleing bez nawilzania?

OdpowiedzZ: nawilzanie powierzchni mebli przed
szlifowaniem jest jednym z btedéw rzemies$inicznych,
ktéry wraz z wieloma yinymi przedostaty sie do na-
szych proceséw technologicznych.
mRzemie$lnicy stosowali nawilzanie, aby usung¢ kos-
myki naderwanych lub pocietych stoi, ktére podnosity
esie przy naktadaniu politury. Przy jakimkolwiek na-
wilzaniu przeciete, stoje peczniejg, a nastepnie przez
wysjchanie kurcza sie i podnosza, a konce ich za-
wijajg sie w ksztalcie kosmykow. sPowierzchnia staje
sie szorstka. Tego rodzaju spos6b przygotowania po-
wierzchni, jest, zbedny, gdyz jak wykazata praktyka,
mozna uzyskac¢ gtadka powierzchnige i dobre wykona-
nie inng metoda.. Metode te opracowali przodownicy
pracy i racjonalizatorzy — ob. ob.Bamberski i Michals-
ki z £ZPD.

Metoda ta polega na sczyszczaniu powierzchni na
szlifierce tadmowej bez nawilzania, wpierw w poprzek,
a nastepnie wzdtuz, .stoi.

Korzysfei z powyzszej metody sg bardzo duze, gdyz
zostaje skrécony czas sczyszczania, zmniejsza sie zu-
zycie tasm korundowych, zupetnie zostaje wyelimino-
wane przeszlifowanie i odparzenie.

Tym bardziej niepotrzebne staje sie usuwania ko-
smykéw przy wykanczaniu mebli nitrolakierem. Na-
ktadany nitrolakier posiada witasnosci klejace, przez
swoje bardzo szybkie wysychanie przykleja kosmyki
i nie pozwala im powstac.

Chcac otrzymaé¢ dobre wykonczenie naktadamy ni-
trolakier dwukrotnie lub trzykrotnie w odstepie 15—20
minutowym, pvzy temperaturze 18—20 st., nastepnie
suszymy 24 godziny, po 'ezym dopiero szlifujemy i wy-
kanczamy powierzchnie na mat.

Trzeba nadmieni¢, iz nawilzanie jest nawet szkod-
liwe, gdyz wprowadza do ptyt zbedng wilgo¢, ktéra
wywotuje po6zniej niekorzystne znieksztalcenie czesci
mebli, rbwniez czesto powstajg pecherze.

KOMUNIKAT NOT

Podajemy do wiadomos$ci wszystkich Kolegéw, ze legitymacje cztonkéw stowarzyszen technicznych NOT
na rok 1952 sg do odebrania w Oddziatach Stowarzyszen.

Jednocze$nie komunikujemy, ze poczgwszy od 1.1.1952 r.'

wprowadzony zostat nowy system kwitowania

sktadek cztonkowskich przez wklejanie do legitymacji odpowiednich znaczkdéw.
Koledzy, ktérzy dotychczas nie odebrali nowych legitymacji, proszeni sg o zgtaszanie sie do swych Oddzia-

téw terenowych.



Cena zt 4,50

Zestawienie bibliograficzne ksigzek polskich i wazniejszych radzieckich
wydanych w latach 1949 — 1951

Z dziatu: Sklejki, ptyty klejone
Wydawnictwa polskie

KOZLOWSKI A. Z.: Kleje syntetyczne. Ttum. z ro-
syjskiego inz. W. Zo6tkiewski. Warszawa 1950 Panstw.
Wyd. Techn. str. 121, tabl. 1, err.

Rec: T. M., Przemyst Drzewny r. 1951 nr 2 str. IV okt

PIOTROWSKI SYLWESTER: Fabryki sklejek.
Wskazéwki bezpieczenstwa i higieny pracy. Warsza-
wa 1951 r. Zakit Wyd. Min. Pracy i Opieki Spot,
str. 55.

Urzad Patentowy RP. opublikowal nastepujacy opis
Usprawnienia pracowniczego z Serii 7: Technologia

Drewna i Papieru:

O — 425. Spos6éb preparowania sklejki w celu
otrzymania imitacji skoéry ttoczonej do dekoracji
wnetrz.

Wydawnictwa radzieckie

BIERDINSKICH I. P.: Suszka | sklejka drlewiesiny
w pole tokow wysokoj czastoty. (Suszenie i klejenie
drewna w polu pradu o wysokiej czestotliwosci). Ki-
jew 1950 Maszgiz str. 166, nlb. 2.

FABRICKIJ H. B.: Tiechniczeskoje normirowanje
w faniennom proizwodstwle. (Normy techniczne w pro-
dukcji oklein). Moskwa 1950 Goslesbumizdat str. 63, err.

JERMASZ L. L., INANOW I. P, NIEJMAN |. Z.:
Klejenaja driewiesina w katierostrojenil. (Drewno kle-
jone w budowie kutréw). Leningrad 1950 Sudpromgiz
str. 149, tabl. 2, err.

LEBIEDIEW W. S.: Proizwodstwo stoliarnych plit.
(Produkcja ptyt stolarskich) Moskwa 1950 Goslesbu-
mizdat str. 55. Moskowskij Lesotiechniczeskij Institut,

Rec.: J. D. Przemyst Drzewny r. 1951 nr 5 str. IV okt

SMIRNOW A. W.: Faniernojc proizwodstwo. (Pro-
dukcja oklein). Izb. 2, pierierabotannoje Tom. 2 Proi-

Redakcja i Administracja ,,Przemyst Drzewny*
poswieconego zagadnieniom przemysiu: drzewnego,
obrobki drewna, krzewieniu postepu technicznego oraz szerzeniu wie-

dukcji, technologii i

dzy , niezbednej dla pogtebienia wsréd pracownikéw umiejetnosci

zwodstwo klejennoj faniery. (Produkcja sklejek).
Moskwa 1949 Goslesbumizdat str. 519, tabl. 1.
MEBLE
Wydawnictwa polskie
STARIKOW A. N.: Stolarz meblowy. Przetozyt

z rosyjskiego T. Sawicki. Warszawa 1951 Pahstw. Wyd.
Szk. Zaw. str. 365.

Stolarz. Zarys wiadomosci podstawowych. (Podrecz-
nik). Opraé, pod red. B. Hummla. (Warszawa) 1949
»Czytelnik* str. VIII, 164.

Urzad Patentowy RP. opublikowal nastepujgce opi-
sy usprawnien pracowniczych z Serii I: Przemyst Me-
talowy. Obrébka Metali. Odlewnictwo:

O — 284. Przyrzad do rozwodzenia zeboéw pity tas-

mowej.
O — 333.Gtowica nozowa do frezarki do drzewa.
Z serii 7: Technologia Drewna i Papieru:

O — 67. Przyrzad umozliwiajgcy frezowanie
kéw w drzewie przy uzyciu podrecznej -wiertarki elek-

row-

trycznej.
O — 186. Wiertto do wycinania sekéw w deskach.
O — 380. Maszyna do mechanicznego czyszczenia

powierzchni ptyt drewnianych. ,
O— 385. Tarcza do czyszczenia wyroboéw stolarskich.

Wydawnictwa radzieckie

OSADNICZEW W. S.: Otdielka miebieli. (Wykon-
czenie mebli). Moskwa 1949 Gosudarstwiennoje Archi-
tiekturnoje lzdatielstwo str. 315.

Rec.: K., Przemyst Drzewny r. 1950 nr 3 str. |11 okt

SAPOZNIKOW W. W.: Sprawocaanik miebielszczlka.
(Podrecznik meblarza). Kijew 1949 Gos. lzd. Tiechn.
Litierat. Ukrainy str. 358.

Rec.: J. D., Przemyst Drzewny r. 1951 nr 3 str. IV okt

celem upowszechnienia tego czasopisma,
meblarskiego i lesnego z zakresu pro-

zawodowych, postanowita

dla celow propagandowych pewng ograniczong ilos¢ posiadanych remanentéw przeznaczy¢ na

rozprowadzenie po specjalnie ulgowych cenach. Zamierzeniem tej akcji

jest, aby z ulgowej

ceny skorzystali przy zamoéwieniach zbiorowych przede wszystkim cztonkowie Klubéw Ra-

cjonalizacji, Swietlice,

uczniowie Szkét Zawodowych i studenci Wyzszych Uczelni, oraz pra-

cownicy Instytucji Panstwowych i Organizacji Spotecznych.
Zamowienia indywidualne beda przyjmowane tylko na podstawie ztozonego zaswiadczenia,
ze dana Instytucja czy Organizacja nie sklada zamoéwienia zbiorowego.
Zastosowano nastepujace znizki:

Rodzaj kompletu

Znizkowa cena

Rok wydania (numery) kompletu w z}
1950 nr 1— 3 3.60
1951 rocznik 10.80
1951 /i nr 1—6 5.40

Do powyzszych cen dolicza sie porto.

Zamowienia nalezy kierowa¢ na adres: Administracja
Czackiego 3/5, Wydz. Upowszechnienia i Wspoditpracy z ,,Ruch“. Na podstawie za-

W-wa ul.

Czasopism Technicznych NOT,

moéwienia Administracja wystawi rachunek i przesle blankiet PKO celem dokonania wptaty,
po nadejsciu ktorej przekaze zamoéwione komplety.
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