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Z DOSWIADCZEN RADZIECKICH

JakoSC przetarcia a mozliwosci zwiekszenia posuwu

Jakos¢ przetarcia uzalezniona jest od wielko$ci stosowanego posiewu. Wymagania odnos$nie jakosci
przetarcia pozwalajga na przecieranie przy znacznie wiekszych posuwach od powszechnie u nas

stosowanych.

Powinni$my korzysta¢ w najszerszej mierze z dos$wiadczen tartakéw radzieckich, uzys-

kujac wysoka jako$¢ przetarcia przy bardzo wysokich wielko$ciach posuwu.

ZAGADNIENIE doktadnosci i starannosci
przetarcia jest zagadnieniem o duzym znacze-
niu. Nalezy zda¢ sobie jasno sprawe, ze wszel-
kie, nawet stosunkowo nieznaczne wady pier-
wiastkowej obrébki drewna sg przyczyng pow-
stawania w toku

obrébki wtornej (np, przy
struganiu) znacznych strat materiatowych.
Jako$¢ obrobki pierwiastkowej charaktery-

zuje dokfadno$¢ wymiaréow pozyskanej tarcicy
oraz gtadkos¢ jej powierzchni przetarcia. Do
chwili obecnej gtadkos¢ powierzchni przetarcia
oceniana jest subiektywnie przez brakarzy,
poniewaz brak jest dotychczas aparatow, .umoz-
liwiajgcych szybkie i proste obiektywne usta-
lenie stopnia gtadkosSci.

W ZSRR instytuty badawcze — dla obiek-
tywnej oceny gtadkos$ci stosujg struganie
ptaszczyzn tarcicy, wychodzgc ze stusznego za-
tozenia, ze grubos¢ widra zdejmowanego w celu
otrzymania gtadko ostruganej powierzchni
uzalezniona jest od gtadkos$ci powierzchni prze-
tarcia i dlatego moze by¢ uznana za miernik
gtadkosci. Metode te poleca sie stosowacé jako
metode kontrolng w zaktadach produkcyjnych
w przypadku zamoéwien specjalnych.

W toku swych prac nad badaniem jakosSci
przetarcia ONIIMOD (Centralnyj Nauczno-
Issledowatielnyj Institut Miechaniczeskoj Ob-
rabotki Dierewa) scharakteryzowat spotykanie w
praktyce jakosci przetarcia i podzielit je na
cztery kategorie: | — b. dobre; Il — dobre;
Il — zadowalajgce; IV — przetarcie niezado-
walajgce.

Z kolei ONIIMOD na podstawie szeregu ba-
dan i doswiadczen ustalit dla kazdej kategorii
przetarcia:

a) grubos¢ zdejmowanego wiora dla otrzy-

mania gtadko ostruganej powierzchni;

b) wielko$¢ posuwa przypadajgcego na jeden
zab pity, przy ktdérej to wielkosci mozliwe
jest otrzymanie poszczeg6lnych kategorii
przetarcia;

c) przydatnos¢ uzytkowa kazdej kategorii.

Powyzsze zestawiono w tablicy 1.

Wedtug Polskich Norm powierzchnia ma-
teriatdbw tartych powinna by¢é niemechowata,
gtebokos¢ rys na ptaszczyznach i bokach nie
powinna przekracza¢ 1,0 mm, odchytki grubos-
ci nie moga by¢ wieksze niz +1,0 mm.

Porownujgc wymagania Polskich Norm od-
nosnie jakosci przetarcia z charakterystyka
kategorii jakosci przetarcia podang w tabeli 1,
mozna doj$¢ do wniosku, ze nasze materiaty tar-

te odpowiadajg | i Il kategorii jako$ci przetar-
cia — jesli chodzi o mechowato$¢ powierzchni
oraz I, Il i Ill kategorii — jesli chodzi o tole-

rancje wymiaru grubosci. Czwartej kategorii
jakosci przetarcia nasze normy nie dopuszczajg.

Jakos$¢ przetarcia uzalezniona jest od wiel-
kosci zastosowanego posuwu. Powszechnie zna-
ny jest fakt, ze traki nasze pracujg na zbyt
matych posuwach jednostkowych. Wielu tar-
tacznikbw usprawiedliwia powyzsze dgzeniem
do pozyskania wysokiej jakosci przetarcia i oba-
wa przed jej obnizeniem w przypadku przystag-
pienia do pracy ina zwiekszonych posuwach
(mechowato$é, nieréwny rzaz, nieutrzymanie
wymiaréw). Wymienionych argumentéw nie
mozna uzna¢ za stuszne, poniewaz proste obli-
czenie wykazuje, ze | kategorie jakosci prze-
tarcia uzyska¢ mozna i nalezy przy posuwach
znacznie wiekszych od powszechnie u nas sto-
sowanych.

Majac danag wielko$s¢ skoku ramy oraz wyso-
kos¢ rzazu mozna wyliczy¢ wielkos¢é posuwu
jednostkowego, przy ktérym istnieje mozli-
wos$¢ uzyskania zadanej jakosci przetarcia.
Wielko$¢ te oblicza sie wedtug zalecanego przez
M. N. Ortowa empirycznego wzoru:
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Tablica 1
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. Ogo6lna
K".";iggyia charakterystyka Przydatnos¢
rJzetarcia powierzchni uzytkowa
P przetarcia
przy najwyzszych
. wymaganiach
| gtadka, czysta, nie- tecr?niczgnych od-
meehowata noénie jakosci
powierzchni
przy specjalnych
niemechowata, dostrze- Wymaganlalch_
I . techn. odno$nie
galne $lady rys jakosci po-
wierzchni
w przypadkach,
" mechowata, widoczne V;tak\,\t,?;xghwm;:?
rysyiwyrwania wtokien h yma
gania odno$nie ja-
kosci powierzchni
v bymechouste widoczne  gia celow
y ysy 1 zn pomocniczych
wyrwania wtokien
gdzie A — wielko$¢ posuwu przypadajacego

na 1 obrét walu roboczego traka
(mm);

0,83 — wspotczynnik ustalony w sposob
doswiadczalny (1/1);
H — wysokos$¢ skoku (mm);
¢ — wielkos¢ posuwu przypadajacego
na 1 zab pity (mm);
e — wysoko$¢ rzazu (mm); jesli wyso-

kos¢ rzazu jest mniejsza niz 155
mm, przyjmuje sie, ze e = 155 mm.

Nalezy nadmieni¢, ze w przypadku przecie-
rania na ostro jako warto$¢ ,e“ przyjmuje sie
wielko$¢ sSrednicy ktody mierzong w potowie
diugosci; w przypadku pryzmowania wartosé
.€“ nalezy obliczy¢ wzorem Pitagorasa, w za-
leznosci od Srednicy ktody i wysokosSci pryzmy.

W celu lepszego naswietlenia poruszanego
zagadnienia przytacza sie przykiad.

Zatozone dane: wysokos$¢ skoku H = 480 mm;
przetarcie — na ostro; $rednica klody d = 26
cm. Nalezy obliczy¢ dopuszczalng wielkos¢ po-
suwu zapewniajacg pozyskanie tarcicy I/1l ka-
tegorii jakosci przetarcia.

Z tablicy 1przyjmuje sie, ze wielko$¢ posuwu
przypadajgcego na 1 zab pity wynosi ¢ = 0,8

Grubos$¢ zdejmo-
wanego widra
dla otrzymania
gtadko ostruganej
powierzchni (mm)

Wielko$¢
posuwu przypa-
dajacego na
1 zab pity (mm)

Dopuszczalna
tolerancja
wymiaru

grubos$ci (mm1

08— 12 06— 11 °g—~

08 —12 06— 11 08— 10
12— 20 12— 14 10— 12
1,6- 24 16— 20 12— 14

mm lub ¢ = 1,0 mm. Zaklada sie, ze wysokos¢
rzazu e = d = 260 mm.

Dopuszczalna wielko$¢ posuwu (A przy
c= 08 mm; A przy c= 1,0 mm) obliczona
wzorem (1) wyniesie:

0,83-H-c 0,83+430-08
A = A 18 (mm)
ile J/260
0,83-H-c ,83- -1,
A 0,83-430-1,0 22 (mm)
ilA (‘260

Na podstawie wynikow dokonanych obliczen
mozna przyjaé, ze w omawianym przypadku
najwyzsza jakos$¢ przetarcia da sie uzyskac
przy stosowaniu wielkosci posuwu jednostko-
wego A = 20 mm, a wiec przy wielkosci kilka-
krotnie wyzszej od przecietnie u nas stosowanej.

W zalaczonej tablicy 2 zestawiano wielkosSci
posuwow (A), przy stosowaniu ktéorych mozna
otrzymac /11 i |1l kategorie jakosci przetarcia.
Zestawienie sporzadzono dla kiéd o grubosci

Tablica 2

Srednica ktody (mm) 155 200
Wielko§é posuwu jed- ! 224-28  20—25
nostkowego (mm) przy
kategorii jakosci prze-

tarcia 11 29-f-34 264-30

zawartych w przedziale 155 -4- 500 mm i dla
trakbw o wysokosci skoku H = 430 mm.
W przypadku traka o innej wysokosci skoku
(H) — odczytang warto$¢ A nalezy pomnozyé
250 300 350 400 450 500

184-22 164-20  154-18  144-17  134-16 124-15
234-27  214-25  194-23  184-21 174-20  164-19
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przez wspoétczynnik a. Wspéiczynnik ten obli-
cza sie wedlug wzoru:

H 430

gdzie a — wspoiczynnik przeliczeniowy (1/1);
Hi — wysokos¢ skoku traka dla ktérego
wykonywa sie przeliczenie war-

tosci A podanej w tablicy 2 (mm);

H — wysoko$¢ skoku traka dla ktérego
wykonano obliczenia podane w tab-
licy 2 (mm); H = 430 mm.

Nalezy stwierdzi¢, ze w naszych warunkach
za zwiekszeniem wielkosci posuwu nastepowato
niekiedy pogorszenie jakosci przetarcia. W pty-
neto na to jednak nie zwiekszenie posuwu, lecz
niewtasciwe i nieumiejetne przygotowanie pit,
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jest jedynie w przypadku, jesli tartak ma na-
lezycie wyposazong ostrzamie, prowadzong
przez wysoce kwalifilkowanego ostrzarza.
W sktad pary pit skrajnych prowadzacych kiode
nie powinny wchodzi¢ pity o grubosci mniej-
szej niz 1,8 mm.

Na podstawie danych przytoczonych w ni-
niejszym opracowaniu mozna wysung¢ nastepu-
jace wnioski:

1. dazenie do uzyskania wysokiej jakosci
przetarcia nie powinno w konsekwencji po-
wodowacé pracy na zmniejszonych posuwach;

2. spotykane w praktyce tartacznej wady prze-
tarcia powodowane sg, w naszych warun-
kach, nie tyle przez stosowanie zbyt duzych
posuwow, ile przez zig jako$¢ pit, nieumie-
jetne i niewtasciwe przygotowanie pit oraz
przez niewtasciwe ich zawieszenie;

Tablica 3

(wg M. N. Ortowa:

Lesopilnyje ramy i ich eksploatacja. Moskwa 1950, str 73)

Zalecana wielkos¢ podziatki Zalecana grubo$é pit
Sposob Srednicallf}ody lub (mm) (mm)
przetarcia wysokosépryzmy o trak o posuwie przery-
(cm) trak ciezkiego typu  wanym, badz trak lek- NT pity
0 posuwie ciggtym kiego typu bez wzgle- grubosc
du na rodzaj posuwu
do 14 15
16-A22 18 2 7 16 15 14
na ostro 24-732 22 14’ 16 18" 21"
ponad 32 26 26 15 14 13
18" 21"’ 24"
do 22 15
24—32 18 22 16 15 14 13
pryzmowanie 32-H-46 2 16’ 18" 21 24"
ponad 46 26 26 15 14 13
18’ 21 24"
przecieranie do 16 15
pryzm 17722 18 2 7 16 15
ponad 22 22 14 ' 16" 18"

w wiekszosci przypadkow nie naprezanych (nie
wyprawionych) oraz stosowanie pit o niewtas-
ciwie dobranej podzialce.

W tablicy 3 przytacza sie wymiary podziatki
i grubosci pit trakowych zalecanych przez
M. N. Ortowa do stosowania przy poszczegol-
nych $rednicach kt6d oraz przy ré6znych sposo-
bach przecierania. Podane wymiary podziatek
dotyczg S$rodkowych pit w sprzegu, rozmiesz-
czonych na odcinku rbwnym promieniowi prze-
cieranej klody. Podziatka zeb6w pit pozostatych
powinna byé mniejsza (np. zamiast 18 mm—
15 mm). Stosowanie pit mozliwie cienkich, tak
pozadane dla zmniejszenia powstajagcych w cza-
sie przecierania strat materiatowych, wskazane

3. dla poszczegolnych grup S$rednic przeciera-
nych ktéd nalezy dobiera¢ sprzegi (zestawy)
pit o odpowiednich wielko$ciach podziatek;

4. stosowane powszechnie male posuwy, mar-
notrawigce zarébwno czas maszynowy, jak
rowniez czas pracy brygady trakowej, moga
by¢ z powodzeniem zwiekszone bez pogor-
szenia jako$ci przetarcia.

Nalezy sadzi¢, ze po wprowadzeniu we wszy-
stkich tartakach obowigzkowego naprezania
(wyprawiania) pit oraz po opanowaniu umiejet-
nosci nalezytego ich przygotowania i zawiesze-
nia mozna bedzie, za przykiadem ZSRR, przy-
stgpi¢ do pracy na zwiekszonych posuwach
bez jednoczesnego obnizenia jakos$ci przetarcia.
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Dyspozycja produkcyjna

OD REDAKCIJI.
produkcjg tartaczng na skale przemystowa".

W Nr 211952 zamies$ciliSmy artykut
Uwazajac,

inz. Stefana Gdrzynskiego pt. ,Kierowanie
iz zasadnicza intencja autora jest stuszna,

lecz. niektére szczeg6ly sa zbyt skomplikowane lub niewystarczajgco opracowane a nawet zbedne —

artykut zamiescilismy jako dyskusyjny.

Obecnie zamieszczamy wypowiedZz nie

tylko poddajaca

krytycznej analizie niektére czesci ,dyspozycji produkcyjnej", ale i proponujaca konkretne poprawki.
Ze wzgledu na wazno$¢ sprawy wiasciwego kierowania produkcjg tartaczng' wzywamy Czytelnikéw

do udziatu w tej dyskusiji.

ARTYKUL pt. ,Kierowanie produkcjg tar-
taczng na skale przemystowg“ w ciekawy spo-
s6b ujmuje zasadnicze, lecz dotychczas nie do-
ceniane zagadnienie dokumentacji produkcji
tartacznej.

Autor stwierdza, ze stosowane w tartakach
.Wykazy traktowe" sg raczej statystycznym
ujeciem ilosci przetartego surowca okreslonych
wymiaréw i jakosci, nie za$ zleceniem produk-
cyjnym, ktére powinno stawia¢ przed pracow-
nikami jasne, jednoznaczne zadanie do wy-
konania.

Dotychczasowe ,wykazy“, nie naktadajgc
takiego zadania, nie mogg mobilizowac¢ obstugi
trakow do wydatnej pracy — totez stusznym
jest zadanie przeprowadzenia w zakresie do-
kumentacji produkcyjnej zasadniczej zmiany
przez wprowadzenie ,dyspozycji produkcji“.

.Dyspozycja produkcyjna“, proponowana
przez autora, ujmuje wtasciwie calo$¢ procesu
przetarcia, lecz mimo to jest w dalszym ciggu
tylko ,statystycznym ujeciem tego procesu”,
gdyz nie jest zleceniem produkcji tarcicy w
takim samym stopniu, jak nie jest nim dotych-
czasowy ,wykaz trakowy"“.

W cytowanym artykule czytamy: ,W poda-
nym przypadku nie zastosowano nazwy ,dy-
spozycja przetarcia“, lecz ,dyspozycja produk-
cyjna“, poniewaz zadaniem kazdego przemystu
jest produkcja wyrobéw, a nie przerob su-
rowca"“.

Wynika z tego, ze proponowana przez autora
dyspozycja powinna wskazywac ilos¢, jakos¢ i
wymiary tarcicy, jaka w okreslonym czasie ma
by¢ przez trak wyprodukowana. Tego zadania
.dyspozycja“ nie speinia, gdyz poza wymiara-
mi grubos$ci i czesciowo szerokosci (grubosé
pryzmy) oraz jako$ciga rzazu tarcicy — nie
okresla ilosci, ani tez jakos$ci tarcicy. Nie jest
wiec dyspozycjg produkcyjng, gdyz nie spetnia
zasadniczego postulatu autora — nie zleca
produkcji okreslonej ilosciowo i jakos$ciowo.

Powstaje pytanie, czy w tartacznictwie moz-
liwym jest okres$lenie jakosci i ilosci tarcicy,
jaka nalezy wyprodukowa¢ z surowca o okres-
lonych wymiarach i jakosci?

Na pytanie to istnieje
wiedZz — jest mozliwe.

Znajac jakos¢ surowca, okreslong nie tylko
na podstawie jego cech zewnetrznych, ale row-
niez na podstawie wynikéw przetarcia pewnej
ilosci surowca, jaki tartak posiada — mozna z
ok. 90% doktadnoscig okresli¢ jako$¢ tarcicy.

Zagadnienie ilosci nie jest takze problemem
nie rozwigzanym, gdyz przecierajac z pryzmo-
waniem zaktadamy z gory wymiary grubosci

tylko jedna odpo-

i szerokosci oraz ilos¢ sztuk tarcicy, jakg wy-
ciera¢é nalezy z jednej pryzmy. Pozostaje
wprawdzie trudniejsza sprawa obliczenia masy
tarcicy bocznej, ale i to zagadnienie zostato juz
dawno rozwigzane; tylko, jak dotychczas, w na-
szym tartacznictwie nie wprowadzono zasady
Scistego obliczenia wydajnosci ilosciowej ktéd
przy przecieraniu okreslonym sprzegiem pit.

Wprowadzenie tej zasady napotyka w na-
szych warunkach na pewna trudno$¢ w postaci
braku standaryzacji dlugosci przecieranych
ktod, ale trudnosc¢ ta jest mozliwa do pokona-
nia —-nalezy tylko z gory ustali¢, przed dyspo-
nowaniem do przetarcia, przecietng dlugosé
kt6d, ktére beda przecierane w okresie pracy
jednego sprzegu pit.

Nie omawiajgc blizej metod obliczania wy-
dajnosci ilosciowej, jako nie nalezgacych do te-
matu artykutu, odsytam czytelnikéw do ja-
kiegokolwiek radzieckiego podrecznika tartacz-
nictwa (np. A. M. Minkiewicza —- Tartacznic-
two, cz. Il) lub do specjalnych publikacji, oma-
wiajgcych metody ,obliczania sprzegow pit“.

Niezaleznie od omawianej zasadniczej nie-
zgodnos$ci proponowanej ,dyspozycji produk-
cyjnej* z postulatem autora, mozna ,w niej
znalez¢ inne punkty do dyskusiji.

Jednym z nich jest skomplikowany i zbyt
drobiazgowy charakter dyspozycji przy jedno-
czesnym ujmowaniu takich elementéw procesu
przetarcia, jakie w stosunku do jednego traka
sg niezmienne bez wzgledu na przecierany su-
rowiec. W zwiazku z tym wypetnienie dyspozy-
cji przed rozpoczeciem produkcji oraz po jej
zakonczeniu, posiada cechy zupeinie zbednej
formalistyki.

Aby dyspozycja produkcyjna lub zlecenie
produkcyjne mobilizowato pracownikéw do
wykonania zadania, musi by¢é krdotkie, jasne
i tatwo zrozumiate. Aby odpowiadato tym wa-
runkom, nie moze ono zawiera¢é w sobie ele-
mentéw zbednych i niejasnych, ktére — za-
ciemniajgc zlecenie i rozpraszajgc uwage dro-
biazgami — komplikujag wykonanie zadania.

Dyspozycja produkcyjna w tartaku — to za-
danie postawione trakowemu do wykonania,
totez powinna by¢ ujeta pod tym katem widze-
nia.

Proponowana ,dyspozycja produkcyjna“ po-
siada, moim zdaniem, nastepujgce zbedne ele-
menty:

1 »-Charakterystyka traka i pit“. Trak jest

maszyng o stalych obrotach, przeswicie i skoku
ramy — totez podanie w dyspozycji numeru
traka i nazwisk obstugujgcych najzupetniej
wystarczajgco go okresla. Analogiczna sprawa
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jest z pitami. Tartaki nasze dysponujg dotych-
czas bardzo malym wyborem w zakresie gru-
bosci pit, a w wiekszosci przypadkéw posiadajg
dla jednego traka najwyzej dwie grubosci.
W zwigzku z tym — dane w tej rubryce dyspo-
zycji bedg stale powtarzane. Podobnie wyglada
sprawa rozwiedzenia zeboéw pit. W jednej po-
rze roku wszystkie pity w tartaku, stuzgce do
przecierania jednego gatunku surowca, powin-
ny mie¢ zeby rozwiedzione jednakowo. Rozwie-
dzenie to wprawdzie powinno by¢ uzaleznione
takze od szerokosci pit, ale uwzglednienie tego
warunku spowodowatoby rozszerzenie dyspo-
zycji o nowa, dodatkowg rubryke.

Oddzielnie nalezy omowi¢ sprawe przechyiki
pit, ktdrg autor umiescit w rubryce
Wprawdzie przechyitka dotyczy pit, ale scisle
biorac jest ona statg funkcjg grubosci przecie-
ranego surowca, wielko$ci posuwu i momentu,
w ktorym — w stosunku do potozenia ramy —
posuw sie rozpoczyna. W zwigzku z tym prze-
chytka pit powinna znalezé¢ sie w innej rubryce.
Nie wnikajac jednak w tego rodzaju szczegOty
uktadu dyspozycji, stwierdzi¢ mozna, ze przy
okreslonych w dyspozycji czynnikach, warun-
kujgcych wielko$¢ przechytki, umieszczanie sa-
mej przechytki jest do pewnego stopnia ich po-
wtérzeniem. Inna strong zagadnienia przechyi-
ki jest fakt, ze do czasu przeprowadzenia indy-
kowania trakéw sztywne trakowanie zagadnie-
nia jej wielkosci moze by¢ momentem wptywa-
jacym hamujgco na wydajno$¢ pracy trakow.
W zwigzku z tym przed -wprowadzeniem wiel-
kosci przechyiki, jako warunku w dyspozycji
produkcyjnej, nalezy zorganizowa¢ w naszych
tartakach podstawy racjonalnego jej stoso-
wania, ktérymi sa: ustalenie momentu rozpo-
czynania posuwu przy trakach i przygotowanie
obstugi trakéw do jej wiasciwego stosowania.

2. ,Uwagi“. W rubryce tej autor proponuje
umieszczanie uwag odnosnie przerobu surowca
zastepczego w przypadku braku surowca wta-
Sciwego. Trudno traktowa¢ takie ujecie sprawy
jako mobilizujgce. Fakt braku kté6d do przetar-
cia na scisle okreslony czas jest dowodem nie-
wtasciwej organizacji pracy w tartaku, a tego
chyba nie nalezy sankcjonowac¢. Niezaleznie od
tego, jakiekolwiek zastepstwo — to przyczyna
marnotrawstwa drewna, ktérg jeszcze przed
jej zaistnieniem stwierdzatby wypetniajgcy
dyspozycje, a sankcjonowaliby wszyscy podpi-
sujacy. W dobrze prowadzonym tartaku rubry-
ka ta bedzie zawsze pusta, nawet wtedy, gdy
w rzeczywisto$ci bedzie sie przecierato zas-
tepczo kiody nie przeznaczone do przetarcia,
bo solidny kierownik tartaku, czy tez szef pro-
dukcji nie moze ,zatwierdzi¢“ jakiegokolwiek
.Zastepstwa“ czy tego rodzaju ,uzupetnienia“.

3. Zatwierdzenie. Dyspozycja produkcyjna
— to zlecenie pracy dla trakowego i jego po-
mocnika. Dwoéch ludzi wykona prace, a w pro-
ponowanym ujeciu dyspozycji podpisa¢ jag mu-
szg jeszcze przed wykonaniem pracy az trzy
osoby.

Na drugiej stronie dyspozyciji, juz po wyko-
naniu pracy, wymaga autor dodatkowych czte-
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rech podpiséw, co robi wrazenie ,parawanu
podpisow*“, za ktdrym moze ukry¢ sie nawet —
poczucie odpowiedzialnosci. Takie stanowisko
nie jest mobilizujgce! Za produkcje musi kto$
konkretny ponosi¢ odpowiedzialnos¢ — nie
mozna jej ukry¢é w zadnym zespole, nawet
sktadajacym sie z opracowujgcego, sprawdza-
jacego i zatwierdzajacego.

Omoéwione sprawy maja zasadnicze znacze-
nie oraz powazny wptyw na wilasciwe ujecie
proponowanej przez autora dyspozyciji.

Dyspozycja — poza tymi momentami — jest
ujeta stusznie i powinna —- po whniesieniu po-
prawek — zastapi¢ w najblizszym czasie wyka-
zy trakowe.

Proponowane poprawki:

1. Na stronie pierwszej —- zamiast rubryki
.charakterystyka traka i pit* nalezy wsta-
wi¢ ,ilos¢ i jakos¢ zleconej do wyprodu-
kowania tarcicy“ z rozbiciem na tarcice
normalnowymiarowg i kréociaki w klasach
jakosci przewidzianych normami. W zwig-
zku z tym odpadnie takze rubryka ,nie-
doktadrnos¢ obrobki“.

2. Na tej samej stronie zlikwidowaé¢ rubry-
ke ,Uwagi“, przenoszac jg na strone na-
stepna, aby w potaczeniu z rubryka ,,U-
wagi dotyczace przebiegu pracy“ mogla
stuzy¢ do umieszczenia uwag kontrolera
technicznego o przebiegu produkciji.

3. Rubryke ,Zatwierdzenie“ zmniejszy¢ do
podpisu witasciwego dysponenta produk-
cji, jakim powinien by¢ szef produkcji,
zastepca kierownika tartaku lub kierow-
nik tartaku w matym zakiladzie.

4. Na stronie drugiej zmieni¢ czes¢ tytuto-
wa, gdyz jest ona powtdrzeniem poprze-
dniej, strony.

5. Na tejze stronie umiesci¢ dodatkowa ru-

bryke ,Wykonanie produkcji tarcicy*,
w ktérej powinna by¢ podana ilos¢ i ja-
kos¢ wyprodukowanej tarcicy — na pod-
stawie przeliczenia ilosci sztuk tarcicy,

przecietnej dtugosci, oraz wymiaréw gru-
bosci i szerokosci, a wiec na podstawie
tych samych elementow, jak wyliczenie
zlecenia, lecz juz po skorygowaniu teore-
tycznych obliczen, tj. na podstawie rze-
czywiscie osiggnietych wynikow.

6. Zmniejszy¢ wybitnie zesp6t podpisuja-
cych, przyjmujgc jako jedynie stuszng za-
sade, ze zbiorowa odpowiedzialno$¢ — nie
jest zadng odpowiedzialnoscia.

W taki sposdb ujeta ,dyspozycja produkcyj-
na“ bedzie mogta dopiero spetni¢ swe zadanie,
bedzie bowiem dla wykonawcy zadania jasna
i tatwo zrozumiata, a zlecajgcego zmusi do ana-
lizownia stusznosci i celowosci zlecenia.

Takie ustalenie dyspozycji pozbawi jg cech
opisu procesu technologicznego, czynigc z niej
narzedzie kontroli pracy, narzedzie mobilizujg-
ce nie tylko wykonawce, ale i zlecajgcego do
zwiekszonych wysitkéw, gdyz bedzie ona po-
waznym czynnikiem samokrytyki i krytyki —
dwéch zasadniczych motoréw postepu w kazdej
dziedzinie.
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Zagadnienie inwestycji w przemysle lesnym

Zagadnienie inwestycji w rozmiarach

obecnie wystepujacych jest dla nas zagadnieniem nowym,

powstatym w wyniku”® zmiany ustroju w naszym Kkraju i przejScia na gospodarke socjalistyczng.

Brak wilasnego dosSwiadczenia

i wykonywaniu inwestycji — r6zne bledy i trudno$ci,
juz po oddaniu obiektu do uzytkowania, kiedy pow staje
najistotniejsze cechy

Artykut ponizszy charakteryzuje
w le$nej gospodarce planowej.

ISTOTA i celem kazdej dziatalnosci inwesty-
cyjnej jest osiagniecie efektow produkcyjnych,
ustugowych lub uzytkowych. Dlatego tej in-
westycji inie mozna traktowa¢ w oderwaniu od
catosci planu gospodarczego.

Majgc jasno sprecyzowany cel, unikamy po-
petnianych dotychczas bteddéw, uzyskujac lep-
sze wyniki zarébwno w planowaniu, jak'iw wy-
konawstwie. Dotychczas bowiem, wobec zdarza-
jacego sie braku jasno sformutowanego celu, in-
westycje traktowane bytly czesto jako ,zto ko-
nieczne“, zwigzane z wykorzystaniem przy-
dzielonych limitow finansowych. Do opraco-
wania planu inwestycyjnego przystepowano do-
piero po otrzymaniu szeregu zarzgadzen, przed
samym terminem ztozenia planu, a czasami
nawet po terminie. W tych warunkach inwe-
stycja nie mogta by¢ nalezycie przemyslana
i opracowana, wobec czego juz w trakcie wyko-
nywania wymagata nieraz wielu zmian, ,uzu-
petnien i przerébek. Powodowato to op6znienie
realizacji i terminu oddania obiektu do uzytku,
a poza tym szkodliwe zamrozenie zainwesto-
wanych $srodkéw pienieznych.

W poczatkach dziatalnosci inwestycyjnej w

naszej dziedzinie nie byto czasu na dokfadne
opracowywanie i analizowanie zamierzonych
inwestycji. Kraj zniszczony przez wojne wy-

magat jak najszybszej odbudowy i uruchomie-
nia zaktadow, nawet bez specjalnego liczenia
sie z kosztami i bez gruntownego ekonomiczne-
go uzasadnienia. W tym czasie potrzeby inwe-
stycyjne okreslane byty rzeczywiscie nie tyle
efektem produkcyjnym czy ustugowym, co wy-
sokoscig limitu. Plan inwestycyjny nie wigzat
sie $cisle z planem gospodarczym, opracowany
byt w innych terminach i finansowany w od-
rebnym trybie.

Przyzwyczajenia z tamtego okresu do malej
doktadnosci planowania nalezy zwalcza¢ na
kazdym kroku. Pomocg w tym bedzie Swiado-
mos¢ efektu produkcyjnego, lecz nie efektu
krétkotrwatego w skali jednego zaktadu czy
jednego rejonu, ale takiego efektu, jaki zamie-
rzona inwestycja przyniesie dla cato$ci gospo-
darki narodowej. ,

Cel kazdej inwestycji — efekt produkcyjny,
ustugowy czy uzytkowy jasno wskazuje, ze na-
wet najmniejsza inwestycja powinna i musi
wyptywaé z planu produkcyjnego, ustugowego
czy uzytkowego, z jego wskaznikéw techniczno-
ekonomicznych. W zwigzku z tym potrzeby in-
westycyjne, ich zakres i wielko$¢ powinny by¢

inwestycyjnego wywotuje

niejednokrotnie — przy planowaniu
ktore wystepuja badz w czasie budowy, badz
konieczno$¢ dokonania zmian i przerdébek.
wtasciwego planowania inwestycyjnego

ustalane przez stuzby techniczne, produkcyjne,
nie za$ przez stuzby iwestycyjne. Kazda bo-
wiem iwestycja powinna znalez¢ swoje odbicie
w planie produkcyjnym ustugowym lub uzyt-
kowym. Przyktadem takiego opracowania jest
plan inwestycyjny na 1952 r. stanowigcy orga-
niczng czes¢ planu gospodarczego, réwnolegle
opracowywany — przy wspotudziale stuzb tech-
nicznych i planowania gospodarczego. Dziatanie
stuzb inwestycyjnych ograniczone zostato do
koordynacijii formalnego ujecia projektowanych
inwestycji zgodnie z obowigzujagcymi zarzadze-
niami i wymogami planu oraz do ich wykona-
nia na drodze zlecenia robot lub systemem go-
spodarczym. Nie zaniejsza to wcale znaczenia
stuzb inwestycyjnych, ktérych dziatalnos$¢ spro-
wadzono do wykonywania zadan okreslonych
Scislej niz dotychczas.

Plan inwestycyjny ma pewne cechy odréz-
niajace go od planu produkcyjnego: najwazniej-
szg z nich jest diugofalowo$é. Przygotowanie,
opracowanie i wykonanie inwestycji Wymaga co
hajmniej dwéch lat, podczas gdy w produkcji
uzyskujemy wyniki w ciggu tego samego roku.
Ta cecha zmusza nas do opracowywania planu
diugofalowego, a w jego ramach — planu rocz-
nego. Zadania diugofalowe ustalone zostaly
Planem 6-letnim i kazdy plan roczny musi
z niego wyptywac. Nie znaczy to, ze plan rocz-
ny jest doktadnym wycinkiem Planu 6-letniego;
plan roczny wprawdzie obejmuje te same za-
gadnienia co wycinek roczny Planu 6-letniego,
ale sg one opracowane od nowa i przygotowane
do wykonania w warunkach danego roku.

Przygotowanie do wykonania inwestycji wy-
maga dluzszego czasu, przekraczajgcegol nie
kiedy okres jednego roku. Czas ten potrzebny
jest na dokltadne przeprowadzenie studiow i
opracowanie dokumentacji prawnej i technicz-
nej, bez ktérych, nawet w przypadku posiada-
nia limitéw finansowych, nie wolno rozpoczy-
na¢ inwestycji. A zatem opracowanie danej in-
westycji nalezy rozpoczynac¢ zaraz po ustaleniu
ich koniecznosci, nie czekajgc na zarzadzenia w
sprawie opracowania planu. Nalezy pamietaé
ze z kazdym rokiem rygory przy wiaczeniu in-
westycji do planu (odnos$nie dokumentacji)
sg ostrzejsze; inwestycje bez przygotowanej
wtasciwej dokumentacji nie wejdg do planu.
Posiadajgc opracowany rzeczowo materiat,
mozna tatwo i szybko przystosowaé¢ go do wy-
mogow instrukcji, nawet mimo corocznych
zmian tych instrukcji, wynikajgcych z pogte-
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bienia metodologii planowania inwestycji i ich
wykonawstwa.

Kazda inwestycja, nawet (najdrobniejsza, po-
winna by¢ poprzedzona okresem studiéw, kto-
re mogg trwac¢ dluzej lub krécej, w zaleznosci
od zakresu danej inwestycji. Studia te powinny
wykazaé, czy projektowana inwestycja jest ce-
lowa i konieczna, jaki powinna mie¢ rozmiar
i jaki wptyw wywrze na zwiekszenie produkcji
danego i innych zakladéw oraz jakie wywota
skutki ekonomiczne. W okresie studiéw nie na-
lezy zamykaé¢ sie w ramach dziatalnosci danego
zaktadu czy rejonu, przeciwnie — zamierzong
inwestycje nalezy rozpatrywa¢ na jak najszer-
szej ptaszczyznie pod katem catosci gospodarki
narodowej. Takie szerokie ujecie bedzie dawato
gwarancje celowosci i koniecznosci projekto-

wanych inwestycji i pozwoli unikng¢ bledow
wywotanych przez wystepujgcy jeszcze tu i
o6wdzie ,patriotyzm lokalny*.

Dlatego okres studiow i opracowywania za-
tozen projektu inwestycji jest jednym z naj-
wazniejszych w dziatalnosci inwestycyjnej.

Przy inwestycjach drobnych zakres studidéw
bedzie odpowiednio mniejszy, nie mozna ich
jednak catkowicie wyeliminowac¢. Przy inwe-
stycjach nowych muszg one by¢ prowadzone
szerzej, z uwzglednieniem licznych czynnikéw,
poczynajagc od lokalizacji danego obiektu.

Zagadnienie lokalizacji musi by¢ opracowane
W najszerszym zakresie przy nowych inwesty-
cjach. Przy odbudowie i rozbudowie zakres
opracowania moze by¢ wezszy. Nie nalezy przy
tym zapomina¢ o koniecznos$ci uzgodnienia lo-
kalizacji z wszystkimi zainteresowanymi czyn-
nikami (Rady Narodowej, W.K.P.G. itd.), po-
czynajac od najnizszego szczebla.

Przy ustaleniu lokalizacji nalezy pamietac
0 powigzaniu projektowanego obiektu z baza
surowcowg, biorgc pod uwage sie¢ komunika-
cyjng oraz istniejgce i projektowane urzgdzenia
komunikacyjne. Dalejj nalezy zharmonizowac
dany obiekt z juz istniejagcymi w terenie zakta-
dami tego typu, ustali¢ mozliwosci uzyskania
energii potrzebnej do ruchu, mozliwos¢ wyko-
rzystania istniejacych mieszkan, uzbrojenia
terenu i zatrudnienia nadwyzek robotniczych.
Tych weztowych zagadnien w zadnym razie nie
mozna pomingé. Wystepuja one zarébwno przy
projektowaniu nowych obiektow, jak przy roz-
budowie i przebudowie obiektéw istniejgcych.
Poza wymienionymi — moga wystepowac inne
zagadnienia, w zaleznosci od warunkéw lokal-
nych.

Z opracowanej w taki sposob lokalizacji wy-
nika w znacznym stopniu zakres rzeczowy pro-
jektowanej inwestycji. Jezeli bowiem z opraco-
wania bazy wynika np. ze moze ona dostarczyé
corocznie 20 tys. m3surowca tartacznego, to nie
bedziemy budowali tartaku o zdolnosci prze-
tarcia 40 tys. m3i na odwr6t. Ale i wéwczas
nie mozna ogranicza¢ zaktadu do stwierdzonej
zamoznos$ci bazy surowcowej, lecz nalezy prze-
widzie¢ mozliwos$é rozwoju zaktadu.
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Jak zaznaczono na wstepie, nastgpito przej-
Scie od planowania finansowego do planowania
rzeczowego. Dlatego juz w pierwszej fazie, przy
ustalaniu lokalizacji i opracowaniu zalozen
projektu, nalezy doktadnie ustali¢ rzeczowy za-
kres danej inwestycji: np. bedzie wybudowany
tartak o okreslonej ilosci trakow szybkobiez-
nych, posiadajacy $cisle okreslong zdolnosé
przetarcia, catkowicie zmechanizowany. Do ta-
kiego' Scistego okres$lania zakresu rzeczowego
nalezy dazy¢ przy wszelkiego rodzaju zamierze-
niach inwestycyjnych, niezaleznie do ich wiel-
kosci czy rodzaju, zarowno przy robotach bu-
dowlano-montazowych, jak przy zakupach.

Dobrze i szczeg6towo przeprowadzone studia
i opracowane zalozepia projektu w znacznym
stopniu utatwiajg i przysSpieszajag przygotowa-
nie dalszej dokumentacji i wykonanie samej
inwestycji. Moze sie zdarzy¢, ze inwestor nie
bedzie w stanie we wiasnym zakresie przepro-
wadzi¢ koniecznych studiéw i opracowaé zato-
zen projektu, woéwczas zleca przeprowadzenie
ich i opracowanie biuru projektowemu.

Dobrze opracowana dokumentacja techniczna
zapewnia szybkie i wtasciwe wykonanie in-
westycji, dlatego lepiej jest nawet przesungé
projektowang inwestycje na termin pd6zniejszy,
anizeli rozpoczynac jg ze zle opracowang doku-
mentacja. Aby nie dopusci¢ do takiej ewentu-
alnosci, nalezy niezwtocznie — po opracowaniu
i zatwierdzeniu zalozen projektu — zleci¢ od-
powiedniemu biuru projektowemu wykonanie
dalszego stadium dokumentacji teclrnicznej,
tj. projektu wstepnego, a nastepnie projektu
technicznego i rysunkéw roboczych. W przy-
padku, kiedy projekt wstepny nie jest wymaga-
ny, nalezy zleci¢ wykonanie projektu technicz-
nego. Trzeba tutaj z catym naciskiem podkres-
lic, ze z opracowaniem dokumentacji technicz-
nej nie mozna czeka¢ do czasu otrzymania za-
rzagdzen, w przeciwnym bowiem razie projekto-
wana inwestycja nie wejdzie do planu z braku
wymaganej dokumentacji technicznej.

Dopiero posiadanie peinej dokumentacji
technicznej umozliwia dokiadne opracowanie
planu inwestycyjnego, planu zaopatrzenia
w maszyny, sprzet i inwentarz oraz

planu zaopatrzenia materialowego, a przy in-
westycjach wykonywanych systemem gospo-
darczym pozwala na wtasciwe zharmonizowanie
rob6t budowlano-montazowych z zakupem i
dostawg maszyn i urzadzen. Niektore maszyny
i urzadzenia, ze wzgledu na diugi okres dosta-
wy, musza by¢é zamawiane co (najmniej o rok
wczesniej. Takie maszyny nalezy umieszczaé
w planie zaopatrzenia nie w roku zamowienia,
lecz w roku ich dostarczenia.

Gdy okres dostawy jest krotki, nalezy tak
zharmonizowa¢ roboty budowlane, aby naj-
pierw przygotowa¢ pomieszczenie, w ktorym
majg by¢é montowane maszyny, Opracowanie
peinej dokumetacji technicznej uniemozliwi
zdarzajace sie przypadki pominiecia niektorych
maszyn i urzadzen w jplanie i zgtaszanie ich
dodatkéw w spéznionym terminie, co z reguty
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jest réwnoznaczne z nieotrzymaniem ich w da-
nym roku.

Majac peing dokumentacje techniczng moze-
my przeprowadzi¢ wtasciwg koncentracje na-
ktadéw, tzn. rozdzieli¢ otrzymane limity finan-
sowe na inwestycje w ten sposob, aby skréci¢
czas ich wykonania do minimum. W ten spo-
s6b inwestycje, ktére miaty by¢é wykonane w
ciagu dwéch lub wiecej lat, mozemy wykona¢
w ciggu jednego roku lub dwoch lat, nie zas w
ciggu trzech czy czterech.

Dazeniem naszym powinno byé wykonanie
inwestycji w ciggu jednego roku, co przy in-
westycjach drobnych nie powinno stanowi¢ po-
waznych trudnosci. Zawsze powinnismy kiero-
waé sie zasada, ze lepiej wykona¢ mniej, ale
szybciej odda¢ do uzytku, anizeli rozpoczynac
wiele obiektow i rozciggac¢ ich budowe na szereg
lat. Przypadki wieloletniej budowy moga do-
tyczy¢ tylko inwestycji o duzym rozmiarze.

Waznym zagadnieniem jest takze spos6b wy-
konania zaplanowanych inwestycji. Zasadniczo
powinnismy dazy¢ do stosowania systemu zle-
conego dla wszystkich inwestycji polegajacych
na robotach budowlano-montazowych. Przy
tym systemie bowiem najlepiej wykorzystuje
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sie w skali ogolnokrajowej ludzi, maszyny i
urzadzenia oraz materiaty budowlane. Ponadto
zlecenie rob6t zwalnia inwestora od obowigzku
opracowywania planu zaopatrzenia materiato-
wego.

Jedng z najwazniejszych czesci planu inwe-
stycyjnego jest plan oddawania inwestycji do
uzytku. Plan ten obrazuje wyniki koncowe na-
szej dziatalnosci inwestycyjnej, podaje okres
budowy oraz termin przekazywania inwestycji
do uzytkowania, wskazuje, czy nastgpita wta-
Sciwa koncentracja naktadow, czy tez plan in-
westycyjny opracowany zostat wadliwie. Jest
on podstawg kontroli terminowos$ci wykonania
inwestycji i oddawania jej do uzytku oraz kon-
troli zwigzanej z analiza planowanych i osigga-
nych efektéw i powigzania ich z planem produ-
kcyjnym, ustugowym lub uzytkowjrm. Ponad-
to plan taki stanowi dokument zobowigzania
do terminowego ukonczenia inwestyciji.

Koncowym etapem dziatalnosci inwestycyj-
nej jest stata kontrola wykonywania planu
inwestycyjnego i oddawania inwestycji do uzy-
tku. Kontrola ta przyczynia sie do usuwania
trudnosci wykonania, a przez to przyspiesza
oddawanie inwestycji do eksploatacji.

zebow pit frakowych

OD REDOAKCJI. Wydana w koncu ub. roku ksigzka inz. Armatysa pt. ,Pitly tartaczne“ wywotata
zywy oddzwiek wsrod tartacznikéw i liczne dyskusje nad jej zaletami i wadami. Wyrajem tych dy-

skiisjt

byta notatka bibliograficzna o ksigzce,
Obecnie zamieszczamy obszerniejsza wypowiedz prof.

zamieszczona w Nr 4/1952 ,Przemystu Drzewnego*
inz. Tadeusza Orlicza, poddajaca krytycznej
oraz z wtasnym podrecznikiem niektére zagadnie-

Z przyczyn natury technicznej wypowiedZ te dostarczona Re-

analizie i poréwnaniu ze Zrédtami zagranicznymi
nia, poruszone w omawianej ksigzce.
dakcji w lutym br., zamieszczamy dopiero w niniejszym numerze.

W nr 4/52 ,Przemystu Drzewnego“ ukazata
sie ogdlna recenzja ksiazki inz. Armatysa pt.
.P ity tartacznel, w notatce niniejszej natomiast
chcialbym sie zajg¢ szczegodlnie zagadnieniami
podziatki i kata ciecia (skrawania) zebdéw pit
trakowych.

Zagadnienia te w ksigzce inz. Armatysa
przedstawione sg w sposéb ogdlnikowy i nie
dos$¢ Scisty, bez rzeczowego poparcia i nie za-
wsze w zgodzie ze wskazaniami zawartymi w li-
teraturze fachowej, na ktéra powoluje sie
Autor. W wyniku tego, uwagi Autora o podzial-
ce i kacie ciecia poczynione na temat mojej
broszury pt. ,Narzedzia do mechanicznej obrob-
ki drewna“ nie majg rOwniez rzeczowego uza-
sadnienia i sg w o0go6le niezrozumiate.

PODZIALKA

Inz. Armatys wyraza poglad, ze podziatka
22 mm i wysokos$¢ 14 mm wydajg sie naszym
tartacznikom zbyt male; to znaczy — tartaczni-
cy chcieliby stosowaé¢ wieksze, gdy tymczasem
nalezatoby stosowaé mniejsze podziafki.

W podreczniku inz. Arnpatysa nie znajdujemy
jednak wskazowek, jakie podziatki powinny by¢
stosowanie w pewnych warunkach pracy. Przy-
toczenie bowiem wielkosci podziatek wedtug
normy niemieckiej DIN 8803 z r. 1943 (podzial-
ki 18, 22, 25 i 28 mm) oraz wzmianka (z powo-
taniem na prace doc. F. M. Manzosa), ze w
Zwigzku Radzieckim stosuje sie podziatke 17 do
24 mm przy rozwieraniu zebdéw i 20 do 32 mm
przy zgrubianiu zebéw — nie jest wystarczajg-
cg wskazowka dla wyboru podziatki i wyjasnie-
niem zagadnienia. Roéwniez w Swietle tych
wzmianek nie mozna zupetnie zrozumieé¢, dla-
czego zalecone w mojej broszurze podziatki w
granicach od 14 do 32 mm sa nieodpowiednie.
W tym stanie rzeczy bardzo pozyteczne bedzie
zapozna¢ sie z zasadami doboru odpowiedniej
wielkosci podziatki.

Podziatke i wysoko$¢ bedziemy traktowali
rownolegle. Wiemy, ze wielko$¢ podziatki za-
lezy przede wszystkim od wysokosci rzazu, czyli

*) Z powodu ksigzki inz. A. Armatysa ,Pily tartacz-
ne* — Panstwowe Wydawnictwo Rolnicze i Le$ne,
Warszawa, 1951.
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od Srednicy ktody lub pryzmy. Oprécz tego na
wielkos¢ podziatki wywiera wplyw wielkos¢
niezbedne] powierzchni wrebu miedzy zebami
(a wiec wysokos¢ zebdw) oraz inne czynniki.
W nowej literaturze radzieckiej znajdujemy te
zaleznosci przedstawione nastepujgcymi empi-
ryczno - teoretycznymi wzorami:

mm (1)

oraz

gdzie oznaczaja:

t — podziatke w mm (patrz rys. 1)

h — wysoko$¢ rzazu w mm

¢ — wspoiczynnik we wzorze na powierzchnie
wrebu

Az— posuw na jeden zgb w mm

A — posuw na jeden obrétw mm

H — skok ramy traka w mm

Wz6r na powierzchnie wrebu ma postac:

£ = ct2mm2

Powierzchnia f jest wiec dla pewnej podziatki
t zalezna od wielkos$ci c. Wspoiczynnik c ro$nie
wraz ze wzrostem wysokosci zeba w, poza tym
zalezny jest od katéw charakteryzujgcych zagb.

Jako najodpowiedniejszg warto$¢ podziatki
dla pewnych warunkéw pracy nalezy wzigé
wiekszg z wartos$ci obliczonych powyzszymi
wzorami. Dla celéw poréwnawczych wystarczy
postuzy¢ sie pierwszym wzorem.

Musimy przy tym zda¢ sobie sprawe, ze ilos¢
podziatek znormalizowanych nie moze by¢ zbyt
duza, gdyz wynika to z istoty normalizacji; po-
nadto nalezy wzig¢ pod uwage fakt, ze norma-
lizacja dostosowana jest do takich srednic kiéd,
ktore sg przecierane w duzej ilosci, nie zas do
kt6d o srednicach rzadko spotykanych. Wiado-
mo zas$, ze udziat ktd6d o Srednicy powyzej 50 cm

w 0g6lnej masie drewna jest zarobwno u nas, jak’

i w Niemczech niewielki i obecnie moze by¢
szacowany na okoto 2 do 3°/o og6lnej masy ktéd
tartacznych. Jak mi wiadomo, w Zwigzku Ra-
dzieckim zagadnienie ksztaltuje sie w podobny
sposob.

Wezmy pod uwage uzebienie trojkatne z re-
guty u nas stosowane (rys- h)
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Obliczmy wedtug wzoru 1), jakie majg by¢
podziatki dla wysokos$ci rzazu od 10 do 50 cm
przy uwzglednieniu réznych wartosci wspot-
czynnika c, wynikajgcych z réznych wartosci
wysokosci i kagtow charakteryzujgcych uzebie-
nie. Obliczenie przeprowadzono dla:

a) normy radzieckiej TU/MLes-110 z r. 1948,
gdzie podziatka wynosit = 15do 26 mm, wy-
sokos¢ w = 13 do 22 mm, kat skrawania
d = 78", za$ wspdiczynnik ¢ = 0,50;

b) zestawienia orientacyjnego na str. 34 mo-
jej broszury, gdzie podziatka zalecana (dla ktéd
do 50 cm grubosci) wynosi t = 14 do 28 mm,
wysokos¢ w — 12 do 20 mm, zas$ obliczony dla
kata ciecia d — 78° przecietny wspoéiczynnik
c= 042;

¢) normy niemieckiej, zalecanej przez inz.
Armatysa, gdzie podziatka t = 18 do 28 mm,
wysokos¢ w = 9 do 17 mm, kat skrawania
6 = 72°, zas$ wspotczynnik ¢ = 0,34.

Obliczone wartosci podziatek wpiszemy odpo-
wiednio z lewej strony w kolumnach a), b) i c)
ponizej tabeli. Kierujac sie zas tymi wartoscia-
mi wpiszemy w kolumnach po prawej stronie
warto$ci podziatek zawarte w normach lub w
zestawieniu w mojej broszurze.

Tablica wartosci podziatek w mm

a b c
Wysokoéé o _ oS No g o & £
c - = o c S c = [3)
rzazu § S 2.5 § S ogfn §° 2.0
cm on THEg 9N T2 e TEE
- m == - (] ‘U R - Q = _9
2° 223 8° zun §° zoC
10 12 13 15 ,
14
15 15 15 16 16 18 18
18 *
20 17 19 21
18 20 22
25 19 21 24
22 25
30 21 23 26
22
35 23 25 25 28 28
40 24 27 30
26 28
50 27 30 33

Na podstawie tej tabeli mozna okresli¢, jakie
podziatki powinny by¢ stosowane dla pewnych
wysokos$ci rzazéw przy petnym wykorzystaniu
pojemnosci wrebéw. Widzimy, jakie jest roz-
mieszczenie normalnych podziatek wedtug nor-
my radzieckiej i niemieckiej w stosunku do wy-
sokosci rzazéw i wyciggamy wniosek, ze dla
pewnej wysokos$ci rzazu przy tym samym posu-
wie na jeden obrot — nalezy wziaé mniejszg po-
dziatke stosujgc uzebienie wedlug normy ra-
dzieckiej, a wiekszg — stosujgc uzebienie we-
dtug normy niemieckiej.

Wreszcie mozemy stwierdzi¢, ze podziatki

uzebienia zalecanego w mojej broszurze sg pra-
widtowe. ml
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KAT CIECIA

Inz. Armatys wyraza poglad, ze.uzywanie po-

jecia — kat ciecia, czyli wedtug obecnie usta-

lonej terminologii — kat skrawania — jest nie-

wilasciwe, samag za$ nazwe ujmuje w cudzystow.

Ot6z co do samej nazwy — to w terminie ,kat
ciecia“ nie ma nic niewtasciwego. Tartacznicy
wyrazajg sie najczesciej, ze pity thg — stad
oparcie nazwy kata na stowie ,ciac¢” jest zupet-
nie stuszne. W jezyku rosyjskim kat ten nazy-
wa sie ,ugot riezanija“,w jezyku niemieckim —
Schnittwinkel* lub ,Schneidewinkel“. Co sie
za$ tyczy pojecia, to prawie w calej znanej mi
literaturze radzieckiej kat skrawania jest okre-
Slany i przytaczany jako kat charakteryzujgcy
uzebienie. Nie spotykamy go natomiast w cze-
Sci literatury niemieckiej, np. nie ma tego poje-
cia w ksigzce ,Handbuch iUber Sagen — ein
Wegweiser fir Sagewerker* von Max Domini-
cus, Geschaftsfiuhrer der Firma Dawid Domini-
cus & Co, Remscheid, wydanej w roku 1941.
Pojecie kata skrawania nie jest moim pomystem
i nie tylko ja uzywam tego pojecia. W tych wa-
runkach niezrozumialy jest fakt, ze inz. Arma-
tys, kwestionujac to pojecie, wigze je w sposéb
negatywny wytgcznie z moim nazwiskiem.

Chcac scharakteryzowaé uzebienie jednym
tylko katem, mozna uzy¢ do tego celu kata
skrawania d lub kata natarcia y (rys. 1), suma
bowiem tych katéw wynosi 90°, okreslenie be-
dzie wiec w obu wypadkach jednoznaczne.
Przez postugiwanie sie ,kgatem skrawania“ nie
moze ucierpie¢ wtasciwy dobor ,kata natarcia“,
jak twierdziinz. Armatys. Postugiwanie sie kg-
tem skrawania dla scharakteryzowania uzebie-
nia znajdujemy nie tylko w mojej broszurze,
lecz w réznych, takze nowych (rok 1949 do
1951) podrecznikach radzieckich.

Co sie tyczy wielkos$ci kata skrawania lub ka-
ta natarcia, to inz. Armatys, kwestionujac po-
dane w mojej broszurze wartosci: 78° do 82°
dla drewna miekkiego i 82° do 85° dla drewna
twardego — podaje nastepujace wskazoéwki:

Na str. 54: ,Wielkos¢ kata natarcia powinna
wynosic¢:
18° — 20°
— 15°

przy przecieraniu drewna miekkiego y =
twardego y =12°
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Na str. 55: ,W Zwigzku Radzieckim stosuje
sie kat natarcia y = 15° — 18°* — bez zadnych
dalszych wyjasnien oraz na tejze stronie wia-
domos$é, ze norma DIN 8803 dopuszcza kat na-
tarcia dla drewna miekkiego i twardego 18°, dla
drewna twardego 12°.

Jezeli natomiast weZzmiemy pod uwage nor-
me radzieckg TU/MLes-110 z r. 1948 i nowg li-
terature radziecka, to znajdujemy tam nastepu-
jace wskazéwki odnos$nie kata ciecia (skrawa-
nia):

dla drewna gatunkow iglastych

— zeby tréjkatne 78°
> > >
—_ wzmocnione (wilcze) 75°
3 J >
przemarznietego i brzozy 80° — 82°

debu i buka do 85°.

Nalezy zgodzi¢ sie z tym, ze specjalnie dla
drewna iglastego bardzo szerokostoistego moze
by¢ wskazane zmniejszenie kata skrawania na-
wet do 72°. Niemniej jednak widzimy, ze w
Swietle liczb zaczerpnietych z norm i fachowej
literatury zagranicznej istnieja duze rozbiezno-
Sci pomiedzy wskazaniami zawartymiw ksigzce
inz. Armatysa, a wskazaniami zaczerpnietymi
z tejze literatury. Stwierdzi¢ natomiast nalezy,
ze dla zebow trojkgtnych, powszechnie u nas
stosowanych, wskazania zawarte w mojej bro-
szurze pokrywajg sie z przytoczonymi po-
wyzej wskazaniami radzieckierni.

Na zakonczenie — krotkie
temat literatury cytowanej w
Armatysa:

Podrecznik inz. Tadeusza Orlicza pt. ,Narze-
dzia do mechanicznej obrébki drewna“ w spra-
wie doboru wielko$ci i ksztaltu uzebien nie
opiera sie wytagcznie — jak twierdzi inz. Arma-
tys — na polskim ttlumaczeniu katalogu firmy
Spear and Jackson, Ltd Sheffield, z roku 1937.
Wzmiankowany katalog nie jest bowiem tluma-
czeniem, lecz odrebnie opracowanym polskim
katalogiem tej firmy. ,Dziatl techniczny" tego
katalogu zostat opracowany przeze mnie. Przy
pisaniu broszury w roku 1947 korzystatem z te-
go opracowania.

wyjasnienia na
ksigzce inz.

Korzystajgc z technicznej literatury radzieckiej

przyczyniasz sie do rozwoju postepu technicznego

i przyspieszenia

realizacji

Planu 6-letniego.
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Racjonalna produkcja sklejki wodoodpornej

Produkcja sklejki wodoodpornej byta przed wojng w Polsce bardzo mato rozpowszechniona. Gtow-
ng przyczyna byt brak wtasnych klejow syntetycznych, niewielka produkcja sklejki opiera sie wiec

wytacznie na drogich klejach importowanych. Dzisiaj,

kowych i

laboratoriow przemystowych rozporzadzamy juz peinym
nych, odpowiednich dla réznych warunkéw klejenia

gdy dzieki wysitkom naszych instytutéw nau-
asortymentem klejéw syntetycz-
i uzytkowania sklejki, produkcja sklejki wodo-

odpornej rozszerza sie w szybkim tempie nie tylko ilosciowo, ale réwniez w zakresie réznorodnos$ci
gatunkéw.
Produkcja sklejki wodoodpornej — w zasadzie nie nastrgczajgca nadmiernych trudno$ci — wyma-

ga jednak wielkiej doktadnosci i $cistego przestrzegania proceséw technologicznych. Artykut niniej-
szy ma wtasnie na celu zaznajomienie czytelnik6w z,zasadniczymi problemami procesu technologicz-

nego tej produkciji.

W PRODUKCJI sklejki suchotrwatej sto-
suje sie kleje odznaczajgce sie niewysoka sto-
sunkowo wodoodpornoscig jak kleje biatkowe
i glutynowe; w produkcji sklejki pétwodood-
pornej uzywa sie klejow bardziej wodoodpor-
nych, jak kleje mocznikowe (nie znoszace go-
towania) oraz rézne mieszanki klejow synte-
tycznych (gtéwnie bakelitowych) z albuming
lub kazeing; natomiast w produkcji sklejki wo-
doodpornej stosuje sie kleje catkowicie wodood-
porne, jak kleje bakelitowe, melaminowe, re-
zorcynowe, furfurolowe itp.

U nas w kraju stosuje sie w produkcji sklejki
wodoodpornej kleje bakelitowe, oparte na fe-
nolu i krezolu oraz ostatnio na frakcji ksyleno-
lowej. Kleje te, dajac wysoka wytrzymatoscé
spoiny, wymagaja bardzo Scistego przestrzega-
nia pewnych warunkéw, ktére sa nieodzo-
wnym postulatem dobrego sklejenia.

Produkcje sklejki wodoodpornej mozna po-
dzieli¢ na 8 zasadniczych etap6w, a mianowicie:
1. przygotowanie fornieru, 2. przygotowanie
kleju, 3. naktadanie kleju na fornier 4. zasu-
szanie kleju na fornierze, 5. sezonowanie for-
nieru, 6. kompletowanie i prasowanie sklejki,

7. wykonczanie i sktadowania sklejki, 8. bie-
zgca kontrola miedzyoperacyjna.

1. Przygotowanie fornieru

Manipulacja w produkcji sklejki wodood-

pornej, hydrotermiczna obrébka tj. rozmiekcza-
nie przez parzenie lub parowanie i luszczenie
surowca drzewnego nie rézni sie niczym od
tych samych czynnos$ci w produkcji sklejki sto-
larskiej.

Jedynie proces suszenia powinien byc¢ nieco
odmienny, niz w produkcji sklejki stolarskiej
z uwagi na inne wymagania klejow bakelito-
wych i biatkowych co do wilgotnosci fornieru.

Suszenie fornieru, przeznaczonego do pro-
dukcji sklejki wodoodpornej powinno by¢ wy-
regulowane, aby wilgotno$¢é wysuszonego for-
nieru (tak oktadzinowego, jak i $rodkowego)
wahata sie w granicach od 7 do 10%. W pro-
dukcji sklejki stolarskiej przy uzyciu Kleju
biatkowego (kazeina, albumina Ilub krew),
w ktorym zawarto$¢ wody dochodzi do 89%,
stosowanie fornieru o wilgotnosci wyzszej od
7% moze spowodowa¢ powazne szkody. A mia-
nowicie podwyzszona wilgotno$¢ fornieru sos-

nowego przy niezbyt skagpym powleczeniu go
klejem biatkowym powoduje niejednokrotnie
wskutek rozgrzania w prasie (okoto 100°C)
powstawanie tzw. pecherzy.

Wysuszenie fornieru do wilgotnosci okoto
9% przy$Spiesza klimatyzacje fornieru przed
klejeniem oraz obniza procent popekania for-
nieru.

Wysuszony fornier sortuje sie na klasy ja-
kosci wedtug obowigzujgcych instrukcji.

Posortowany fornier klasy A, B, i BB przez-
nacza sie na lepszy obtég sklejki klasy I, klasy
BB i BBB — na gorszy obtdg sklejki klasy II,
klase BBB — na obydwa obtogi sklejki Il klasy
oraz na $rodki sklejki obydwoch klas z tym za-
strzezeniem, aby nie posiadaly wiekszych
otworéw po sekach.

2. Przygotowanie Kkleju.

Klej bakelitowy otrzymujg fabryki sklejek
w gotowej formie Ilub przygotowujac go na
miejscu.

Za scentralizowaniem produkcji kleju ba-
kelitowego w specjalnych fabrykach kleju prze-
mawia fakt odpowiedniego wyposazenia tech-
nicznego oraz wyzszej zazwyczaj fachowosci
specjalistow klejarzy. Produkcja kleju na miej-
scu w fabryce sklejek pozwala jednak na duzo
tatwiejsze osiagniecie wiskozy (lepkosci) kleju
w zaleznosci od jego przeznaczenia, tj. do pro-
dukcji sklejki wodoodpornej lub lotnicznej (na-
ktadanie na fornier cienki i ptaski lub gruby
i pofalowany itp). Dostosowywanie lepkosci
kleju do potrzeb uzytkownika oddalonego od
producenta kleju napotyka, jak to wykazata
praktyka, na dos$¢ duze trudnosci spowodowane
gestnieniem kleju z uptywem czasu. Wynika
stad, ze zakiad posiadajgcy odpowiedniego fa-
chowca i najprostsze niezbedne urzgadzenia, po-
zwalajgce na produkcje kleju na miejscu, be-
dzie zawsze miat mniej trudnosci w produkcji
sklejki wodoodpornej, niz zaktad pobierajacy
klej z zewnatrz.

Klej bakelitowy przygotowuje sie na gorgco.
Do tego celu potrzebny jest kociot (autoklaw)
zaopatrzony w plaszcz, umozliwiajgcy za pomo-
ca tazni wodnej utrzymanie temperatury kleju
we wilasciwym kotle na odpowiednim poziomie.

Autoklaw musi posiada¢ doptyw pary ogrze-
wajgcej wode w ptaszczu oraz doprowadzenie



Str. 168 PRZEMYSL

i odprowadzenie z plaszcza wody chiodzacej
(rury o przekroju co najmniej P/2 cala). Poza
tym autoklaw powinien by¢ zaopatrzony w ter-
mometry, najlepiej kolankowe: jeden do
ptaszcza, drugi do witasciwego kotta kondensa-
cyjnego. Autoklaw musi mie¢ mieszadto wolno-
obrotowe, najlepiej mechaniczne.

Kleje bakelitowe kondensuje sie z fenolu,
krezolu lub ksylenolu z formaldehydem (prak-
tycznie z 40% roztworem wodnym formalde-
hydu-formaling) w obecnosci katalizatoréw —
jest to proces syntezy. Kleje stosowane w sklej-
karstwie kondensuje sie w temp. okoto 100°C
w Srodowisku alkalicznym (tug sodowy, weglan
sodowy, amoniak i inne alkalia). W wyniku
kondensacji otrzymuje sie tzw. sztuczng zywice.
Kondensacje zywicy przerywa sie przez ostu-
dzenie jej w momencie, gdy osiagnie odpowied-
nig wiskoze. Otrzymuje sie bakelit w stadium
A, czyli tzw. rezol. Rezole — w wyniku dalszej
kondensacji — przechodzg w rezity (bakelit
w stadium C) poprzez pos$rednie stadium ba-
kelitu B, zwanego rezitolem. Zywica w stadium
A jest rozpuszczalna w réznych rozpuszczal-
nikach (woda, alkohol, aceton itp. natomiast re-
zit (stadium C) jest nierozpuszczalny w tych
ptynach. Rezit jest wiec zywicg nierozpuszczal-
utwardzong wskutek reakcji chemicznej

ng,
zwanej polimeryzacjg. Reakcja ta jest nieod-
\livlra_calna, co stanowi istote wodoodpornosci
eju.

Produkowane w kraju kleje bakelitowe sag
wodnymi roztworami zywicy fenolowo lub kre-
zolowo-formaldehydowej. Do produkcji bto-
ny bakelitowej uzywa sie przewaznie alkoholo-
wego roztworu bakelitu. RoOwniez zagranica
stosuje sie czesciowo kleje ptynne w postaci al-
koholowego lub nawet acetonowego roztworu
zywicy. W tym celu skondensowang zywice od-
wrndnia sie pod préznig lub ewentualnie wy-
trgca z roztworu przez zakwaszenie; nastepnie
zywice te rozpuszcza sie, jak to powiedziano
wyzej, w alkoholu lub acetonie. Kleje te sa
bardzo praktyczne z uwagi na fatwos¢ odparo-
wania rozpuszczalnika, lecz ujemng ich strong
jest wyzsza cena.

Wiskoza gotowego ostudzonego kleju przy
temperaturze 20°C powinna wynosi¢ 2000— 4000
cP na wiskozymetrze Hopplera lub 10— 20°E
na wiskozymetrze technicznym, opisanym w nr
z ,,Pizemystu Drzewnego“ z 1951 r. w artykule
pt. ,Kleje biatkowe w przemysle sklejkowym®*.
Literatura radziecka (Smirnow: ,Faniernoje
proizwodstwo“) podaje lepkos¢ kleju w zalez-
nosci od gatunku od 40 do 500°E. Klej nalezy
przechowywa¢ w beczkach metalowych, zasad-
niczo nie diuzej niz 3 miesigce. Dalsza powolna
kondensacja kleju w beczkach doprowadzi¢ mo-
Zze wiskoze do tego stopnia, ze uniemozliwi ona
naktadanie kleju na fornier. Doniostg role w
przedtuzeniu zywotnosci kleju gra temperatura
pomieszczenia. Najbardziej polecenia godna jest
temperatura 5— 15°C.

DRZEWNY Zeszyt. 6.

Kazda partia kleju po wyprodukowaniu musi
mie¢ oznaczong wiskoze. Jes$li miedzy wypro-
dukowaniem anaktadaniem kleju uptynie okres
co najmniej 2 tygodnie — nalezy przed uzy-
ciem zbada¢ powtérnie wiskoze kleju.

3. Naktadanie kleju.

Fornier przeznaczony do powleczenia klejem
bakelitowym musi mie¢ $ciSle okreslong wil-
gotnos$é, a mianowicie musi by¢ przestrzegana
jej gérna granica. Granica ta zostala ustalona
na 10%. Przekroczenie granicy w gore o 5%
wywiera do$¢ wyraznie ujemny wptyw na ja-
kos¢ sklejenia, mniejsze natomiast odchyiki
moga pozostaé bez wyrazniejszego wplywu,
o ile wiskoza naktadanego kleju nie spadnie po-
nizej podanej granicy 2000 cP.

Obnizenie wiskozy kleju lub przekroczenie
wilgotnosci fornieru powoduje wnikanie kleju
w fornieru, co daje sie tatwo stwierdzic
optycznie po zasuszeniu kleju. Powierzchnia
fornieru staje sie wowczas zupeinie matowa za-
miast wymaganej blyszczacej z cienkg war-
stewka kleju, ktéry powinien pozostaé¢ po za-
suszeniu na powierzchni.

Klej bakelitowy w ptynie nalezy nakiada¢ na
mrnier za pomocg walcéw ogumowanych gtad-
kich. Uzywanie walcéw zelaznych, a zwilaszcza
nacinanych jest nie wskazane. Guma, ktéra ob-
cigga walce, pozwala dzieki swej elastycznosci
na stosunkowo silny i réwnomierny docisk,
przez co uzyskuje sie rownomierne na calej po-
wierzchni natozenie kleju w ilosciach mniej-
szych, niz mozna by to osiagng¢ walcami zelaz-
nymi.

Naktadanie kleju powinno odbywaé sie
w statej temperaturze ok. 18—20°C. Warunki
hali fabrycznej nie zawsze pozwalajg spetni¢ to
wymaganie ze wzgledu na trudno$¢ ogrzania-
w zimie duzych pomieszczen. Bardzo praktycz-
ne a nawet nieodzowne w tym przypadku jest
proste urzgdzenie, ktére kazdy zaktad moze wy-
kona¢ na miejscu sposobem gospodarczym. U-
rzagdzenie co ma na celu doprowadzenie i utrzy-
manie temperatury kleju w walcach w poda-
nych wyzej granicach. Osiggna¢ to mozna przez
dobudowanie pod wtasciwg wanienkg zawiera-
jaca klej drugiej dodatkowej wanienki, ktéra
zaopatruje sie w wode. Temperature wody w
dodatkowej wanience mozna tatwo regulowacd
przez ogrzewanie parg lub elektrycznoscig oraz
przez ewentualne studzenie za pomocag zimnej
wody. Nie nalezy dostosowywac lepkosci goto-
wego kleju przez zmiane (czasu kondensacji
w zaleznos$ci od temperatury panujacej w hali.

Jesli okaze sie, ze wiskoza kleju jest zbyt wy-
soka, mozna klej naklada¢ w wyzszej tempera-
turze przez podgrzewanie wody w wanience
klejarki. Jesli natomiast klej posiada wiskoze
ponizej 2G00cP, nalezy go pozostawi¢ przez kil-
ka tygodni lub podegrza¢ w beczkach w celu
zageszczenia. Podegrza¢ beczki z klejem mozna
bardzo tatwo w suszarni kanatowej w tempera-
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turze 50— 70°C w przeciggu 1— 3 godzin, spra-
wdzajac wiskoze przez pobranie prébki i ostu-
dzenie jej do temperatury 20°C. Wiskoza po-
winna wahaé¢ sie okoto nizszej granicy, gdyz
klej w beczce zwiekszy swg wiskoze przed
ostygnieciem.

Klej o witasciwej wiskozie (patrz p. 2) i o od-
powiednej temperaturze nalezy naktadaé¢ w ilo-
Sciach od 110— 160 g na 1 m2 powierzchni kle-
jowej. Na fornier cienki (1,0— 1,5 mm grubosci),
o gtadkiej powierzchni, wystarcza — jak wyka-
zata praktyka — 110 do 140 g na fornier grub-
szy natomiast, ktéry zazwyczaj jest mniej gtad-
ki, nalezy naktadac klej blizej gérnej granicy tj.
od 140— 160 g.

Naktadanie kleju na sklejke po6t-fabrykat nie
jest wskazane, gdyz sztywno$¢ sklejki bardzo
utrudnia rownomierne natozenie; przy sklejce
podiuznej i szerokiej prowadzi to do powaznych
uchybien. Wysoce szkodliwe i niedopuszczalne
jest naktadanie kleju na potfabrykat za pamoca
walcow zelaznych.

Regulowanie ilosci kleju przy naktadaniu od-
bywa sie przez podnoszenie lub opuszczanie
jednego z walcéw, badz przez jpodnoszenie
robwnoczesne catego walca, badz tez przez pod-
noszenie indywidualne kazdego konca. Praktyka
wykazata, ze regulowanie indywidualne jest
precyzyjniejsze, oczywiscie przy pewnej wpra-
wie obstugi.

W produkcji sklejki standartowej, o réznej
budowie pod wzgledem grubosci, Srednie zuzy-
cie ptynnego kleju na 1 m3wynosi okoto 90 kg.

Stosowanie drugiej formy klejku bakelitowe-
go bitony, jest duzo prostsze; mianowicie wys-
tarczy przetozy¢ forniery btong przycietag na
odpowiednie formaty.

Gatunek blony, tj. jej gramature nalezy do-
stosowywac¢ w zaleznosci od grubosci klejonych
fornierow. Dla fornieréw zupeinie cienkich
<0,5 mm) najodpowiedniejszg jest blona tzw.
Jekka“ o gramaturze 60— 70 g/m2 dla fornieru

o grubosci od 0,5 do 1,0 mm — btona ,Srednia“
0o gramaturze 70—85 g/m2 a dla fornieréw
grubszych od 1,0 mm — bitona ,ciezka“ o gra-

maturze 85— 100 g/m2 Klejow sproszkowanych
nie stosuje sie w formie proszku z uwagi na
trudno$¢ réwnomiernego roztozenia na fornie-
rze. Forme sproszkowang stosuje sie jedynie
w celu utatwienia transportu oraz przechowy-
wania kleju; klej sam bywa uzywany w postaci
Pfynu, otrzymanego przez rozpuszczenie prosz-
ku w takich rozpuszczalnikach, jak alkohol,
woda, aceton itp.

4. Zasuszanie kleju na fomierze

Ptynny klej bakelitowy (roztwér wodny zy-
wicy) wymaga — w przeciwienstwie do klejow
biatkowych Ilub mocznikowych, stosowanych
w sklejkarstwie — usuniecia z niego wody, nie
zwigzanej chemicznie, tzn. wymaga usuniecia
rozpuszczalnika. Jedynie klej w roztworach al-
koholowych lub acetonowych (latwo lotnych
rozpuszczalnikach) nie wymaga specjalnego
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podsuszania. Klej stosowany w kraju jest wod-
nym roztworem zywicy fenolowo-krezolowo
(lub ksylenolowo)-formaldehydowej o zawar-
tosci rozpuszczalnika w ilosci ok. 50%. W celu
osiagniecia dobrego sklejenia nalezy usunac
catkowicie rozpuszczalnik, a wiec ciezar nato-
zonego kleju powinien zmniejszy¢ sie réwniez
0 polowe. Zasada ta jest Scista przy zalozeniu,
ze klej natozono na fornier o odpowiedniej wil-
gotnosci. Fornier jpowleczony klejem nalezy su-
szy¢ na ramach, umozliwiajacych swobodny o-
bieg powietrza miedzy ramami. Suszenie musi
odbywa¢ sie w temperaturze nie wyzszej niz
50°C.

Sciste badania stwierdzity, ze dla kleju feno-
lowego temperatura podsuszania od 70— 80°C
obniza w matym stopniu site wigzania kleju,
temperatura od 80— 100°C gwaittownie obniza
wytrzymatos¢ spoiny klejowej, a temperatura
od 100°C wzwyz tak dalece ostabia spoine, ze
klej praktycznie juz nie trzyma. Temperatura
60°C nie wplywa ujemnie na klej, lecz ze
wzgledu na bezpieczenstwo nie nalezy przekra-
cza¢ w przemysle temperatury 50°C, jak to juz
zaznaczono powyzej. Klej krezolowy jest wra-
zliwszy i bardziej kaprysny od fenolowego,
a, wiec nalezy postepowac z nim ostrozniej. Pa-
nuje powszechna opinia, ze klej krezolowy na-
lezy podsusza¢ w temperaturze nie wyzszej niz
40°C, jednak opinia ta nie ma peinego uzasad-
nienia. Fabryki sklejek, ktéore juz caly rok
stosujg ten klej nie zauwazyly zadnego
ujemnego wptywu na klej przy stosowaniu tem-
peratury 50°C. Czasami, gdy chodzi o mate ilo-
Sci, podsusza sie klej na fornierze w temperatu-
rze pokojowej. Podsuszanie trwa woOwczas
w przyblizeniu 1 dobe. Suszenie tego rodzaju
ma te wielkg zalete, ze usuwa wszelkie obawy
0 przesuszenie fornieru. Suszenie musi trwac
tak dlugo, az fornier osiggnie wilgotnos¢ 7 do
10%.

Zaleznie od wilgotnos$ci wzglednej powietrza,
ilosci natozonego kleju i rodzaju wentylacji —
czas suszenia zmienia sie i wynosi dla tempera-
tury 50°C najczesciej 2—4 godzin; przy tym
klej krezolowy wymaga nieco krotszego susze-
nia od kleju fenolowego. Wysuszony fornier na-
lezy przestudzi¢ i sktada¢ w stosy przygotowane
do prasowania. Nie wskazane jest przechowy-
wanie przez diugi czas fornieru powleczonego
klejem, zwilaszcza przy swobodnym dostepie
Swiatta i powietrza; natomiast przechowywanie
fornieru z zasuszonym klejem w $cistych sto-
sach w przeciggu kilkunastu dni nie wywiera
wyraznie ujemnego wptywu.

5. Sezonowanie klimatyzacja fornieru

Wilgotnos$¢ klejonego fornieru jest jednym
z czynnikow, wywierajgcych decydujacy wptyw
na jakos$¢ spoiny klejowej. Klej bakelitowy
(szczegdlnie zas btona) jest bardzo wrazliwy na
zmiany wilgotnosci drewna w chwili klejenia.
Dlatego tez nalezy przyktadaé¢ ogromnag wage do
wyréwnania i utrzymania na pewnym S$cisle
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okreslonym poziomie wilgotnosci wszystkich
fornieréw wchodzacych w sktad sklejki. Wilgo-
thos$¢ ta wynosi dla klejoéw pltynnych 7— 10%;
dla btony jest nieco wyzsza i nie powinna prze-
kracza¢ 9—12%. Uzyskanie wilgotnosci w po-
danych wyzej granicach mozliwe jest jedynie
w przypadku, gdy catkowicie panuje sie nad
klimatem hali. Do tego celu potrzebne sg pew-
ne niezbedne urzadzenia. Hala klimatyzacyjna
musi mie¢ s\V6j system ogrzewczy i dobrg wen-
tylacje, co pozwoli na regulowanie temperatury
i wilgotnosci wzglednej powietrza. Sezonownia
musi by¢é bezwzglednie zaopatrzona w aparaty
kontrolne, jak psychrometry, hygrometry, ter-
mometry, termohygrografy itp. oraz w tablice
rownowagi hygroskopijnej drewna, wedtug kto-
rej reguluje sie klimat hali.

Tabela rGwnowagi hygroskopijnej drewna po-
zwala na okreslenie wilgotnosci, do ktérej dazy
drewno znajdujgce sie w okreslonych warun-
kach klimatycznych. W celu stwierdzenia réw-
nowagi hygroskopijnej drewna w sezonowni na-
lezy okresli¢ za pomocg wymienionych przy-
rzgdéw temperature i wilgotnos¢ wzgledng po-
wietrza, nastepnie odszuka¢ w tabeli rownowa-
ge hygroskopijng w 9%.

Fornier po wysuszeniu powinien by¢ sezono-
wany przez okoto dwa tygodnie, a najmniej
okoto jednego tygodnia. Wysezonowany fornier
nalezy skltada¢ w komplety przygotowane do
prasowania i jako takie podwozi¢ bezposrednio
do prasy.

6. Kompletowanie i prasowanie sklejki

Wysezonowany fornier nalezy sklada¢ w
komplety przygotowane do prasyl Przy kom-
pletowaniu nalezy mie¢ na uwadze odpowied-
nie przeznaczenie na obtlogi i Srodki fornieru
stosownej jakosci (patrz p. 1 nin. artykutu).
W sklejce wodoodpornej musza by¢ dobierane
bardzo starannie klasy fornieru.- Nie moga one
charakteryzowaé¢ sie duzym nasileniem wad,
musi by¢ — jak to sie popularnie mowi —
.lepsze BB" lub ,lepsze BBB".

W produkcji sklejki specjalnej oddzielne wa-
runki techniczne reguluja $cisle jako$¢ drewna
uzytego do produkcji. Surowiec drzewny, a w
szczegoblnosci lisciasty (najbardziej brzoza), na
ktéry jest najwieksze zapotrzebowanie, jest
wysoce deficytowy. RAwnoczes$nie za$ przezna-
czenie sklejki wodoodpornej wymaga stosowa-
nia w produkcji dobrego stosunkowo drewna.
W celu pogodzenia tych dwdch zasadniczo
sprzecznych ze sobg faktéw trzeba zwroécié
specjalng uwage na najwyzsze wykorzystanie
surowca.

Niska jako$¢ otrzymywanego surowca nalezy
podnosi¢ przez jak najdalej idaca reperacje for-
nieru tzn. usuwanie wszelkich wad. Kazdy ar-
kusz fornieru powinien by¢ przed kompletowa-
niem przejrzany. Wszystkie wady (nawet naj-
drobniejsze) mogace obnizy¢ jako$¢ gotowej
sklejki, musza by¢é bezwzglednie usuniete.
Wszystkie chore seki i otwory po nich muszg
by¢ zaprawiane wstawkg zdrowego drewna,
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wszelkie pekniecia schodzace sie zabezpieczone
przez przyklejenie tasmy podgumowanej lub
przez spiecie specjalnymi spinaczami, a peknie-
cia nie schodzace sie — przez wstawienie spec-
jalnych wstawek drewna w formie klinéw. Po-
nadto przy kompletowaniu nalezy pamietaé, ze
prasowanie sklejki wodoodpornej w tempera-
uurze okoto 150 C, przy stosunkowo' wysokim
ciSnieniu jednostkowym, powoduje wieksze
straty na grubosci sklejki, niz w produkcji
sklejki stolarskiej, prasowanej w duzo nizszej
temperaturze.

Z uwagi na wykorzystanie pras i organizacje
pracy kompletowanie sklejki musi by¢ przepro-
wadzone uprzednio przez osobng grupe sortow-
nie, a do czynnos$ci obstugi pras nalezy tylko
samo prasowanie. Stosuje tu sie odmienng pro-
cedure niz w produkciji sklejki stolarskiej, gdzie
stosowanie kleju biatkowego uniemozliwia
uprzednie kompletowanie.

Do prasowania sklejki wodoodpornej nalezy
uzywac pras nowoczesnych szybkobieznych, da-
jacych peing gwarancje osigghiecia wysokiego
i rownomiernego ci$nienia i temperatury, Na-
lezy tadowaé¢ do prasy nie wiecej, jak 12— 15
arkuszy, w zaleznosci od szybkosci tadowania
i szybkosci zamykania prasy. Nalezy przestrze-
gac, aby miedzy zatadowaniem do prasy pierw-
szego arkusza, a wywarciem przez prase pet-
nego cisnienia nie uptyneto w zadnym razie
wiecej niz 2 minuty, gdyz moze nastgpi¢ poli-
meryzacja kleju w prasie przed uzyskaniem cis-
nienia potrzebnego do dobrego sklejenia.

Na proces prasowania sktadaja sie trzy zasad-
nicze czynniki: a) cisnienie, b) temperatura,
C) czas.

a) Cisnienie jednostkowe dla sklejki jedno-
gatunkowej powinno wynosi¢: dla sklejki sos-
nowej i olchowej 14— 16 kg/cm- dla sklejki
brzozowej i bukowej 18—20 kg/cm3 W przy-
padku prasowania sklejki mieszanej nalezy do-
stosowywacé cisnienie do drewna bardziej miek-
kiego. Niedostateczne cisnienie grozi nieskleje-
niem sklejki.

b) Optimum temperatury — ze wzgledu na
polimeryzacje kleju i wytrzymatos¢ samego
drewna — wynosi zasadniczo 145— 150°C. Na-
lezy przyktada¢ duzg wage do réwnomiernego
nagrzania ptyt prasy na catej powierzchni przez
czeste zmiany kierunku przeptywu pary przez
Ptyty prasy oraz przez wczesne rozpoczecie
grzania prasy przed przystgpieniem do praso-
wania.

Prasowanie cienkiej sklejki) moze odbywacé
sie w temperaturze wahajgcej sie okoto dolnej
granicy, a grubszej sklejki powinno odbywac
sie w temperaturze okoto gdrnej granicy poda-
nej wyzej tnormy. Jest to zrozumiate, gdy
zwazy sie, ze wskutek ztego przewodnictwa
cieplnego drewna, straty ciepta przenikajace-
go w gigb grubego bloku, sg bardzo powazne.

W fabryce Sklejek jw Bydgoszczy prasowano
bloki bukowe grubo$ci 45 mm i wyzej w tem-
peraturze okoto 160cC, uzyskujac przy tym bar-
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dzo dobre spoiny i stosunkowo wysokie wskaz-
niki wytrzymatosciowe klejonego materiatu.

c) Czas prasowania sklada sie z czasu zasad-
niczego, ktory wynosi dla klejéw bakelitowych
5 minut oraz z czasu dodatkowego, potrzebnego
do przegrzania warstwy oddzielajacej naj-
gtebsza spoine klejowag od ptyty grzejnej prasy;
czas dodatkowy wynosi jedng minute na kazdy
milimetr grubosci.

Zasada ta powinna i moze by¢ stosowana dla
sklejek o matej i sredniej grubosci (7— 9 warstw
i okoto 15 mm grubosci).Natomiast dla sklejek
grubych czas ten jest nie wystarczajacy: trzeba
wowczas do niego dodawa¢ 50%. Dobrg jest
rowniez metoda, wedtug ktérej nalezy prasowac
sklejke przez tyle minut, ile wynosi catkowita
jej grubos¢ w mm.

Jako czas prasowania nalezy rozumieé czas,
w ktérym prasowana sklejka znajduje sie w
prasie pod petnym ciSnieniem.

W produkcji sklejki wodoodpornej jest zasa-
da, ze sklejke wielowarstwowg prasuje sie ,na
ostro“ tzn., ze klei sie od razu sklejke o catko-
witej grubosci.

Stwierdzono niejednokrotnie, ze oklejanie
potfabrykatow przy uzyciu kleju bakelitowego
jest utrudnione i daje na og6t na ptaszczyznach
oklejanych stabsze sklejenie. Zjawisko to wy-
ttumaczy¢ mozna trudnos$cia ponownego wyse-
zonowania potfabrykatu oraz jpewnym zage-
szczeniem drewna, ktoére nastgpito podczas
prasowania po6tfabrykatu; utrudnia to wnikanie
kleju do drewna, pogarszajac warunki klejenia.
Uwydatnia sie to szczegdlnie w produkciji ligno-
folu.

Sklejka wodoodporna, opuszczajgca prase, ma
bardzo niska wilgotnos$¢: okoto 4—5%. Sklejka
taka jest krucha i tamliwa, nalezy jg wiec na-
wilgoci¢, aby wilgotnos¢ powrécita do stanu po-
przedniego tzn. okoto 8%.

Nawilgocenie sklejek cienkich nie nastrecza
zadnych powazniejszych trudnosci. Arkusze
sklejki przepuszcza sie bezposrednio po wyjeciu
z prasy przez walce klejarske napetnione wodg
i skiada je $cisle w stosie jeden na drugim.
UmysSinie rozstawianie sklejek po nawilgoce-
niu jest niepotrzebne i niewskazane.

Nawilgocenie natomiast grubych sklejek wie-
lowarstwowych jest nieco trudniejsze. Nie zaw-
sze mozna przepuszczaé je przez walce klejar-
skie (woOwczas nalezy nawilgaca¢ je przez
skraplanie), a samo nawilgacanie nastepuje bar-
dzo powoli, gdyz wilgo¢ moze przedosta¢ sie do
warstw wewnetrznych tylko od krawedzi sklej-
ki. Wielowarstwowa sklejka powinna by¢ przeto
sezonowana przez okres kilku tygodni.

Wykanczanie i skltadowanie sklejki

Sprasowang i nawilgocong sklejke obrzyna
sie réwno i gtadko w ten sposéb, aby bokii czo-
ta arkuszy tworzyty miedzy sobg kat prosty.
Po oberznieciu nalezy sklejke przesortowaé, a
arkusze posiadajgce drobne wady wyreparo-
wac.
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Reparacja gotowej sklejki polega na zakito-
wamu wszelkich drobnych otworéw i szczelin.
Do kitowania nalezy uzywaé¢ wytgcznie Kitu
wodoodpornego, tzn. wyprodukowanego na pod-
stawie kleju wodoodpornego wigzgcego na zim-
no (jak np. kleju mocznikowego lub celUloido-
wo-acetonowego). Do produkcji kitu wodood-
pornego nie wolno stosowa¢ tak malo
wodoodpornego kleju, jak klej skérny Ilub
kostny ( tzw. klej stolarski) albo nawet klej
kazeinowy.

Sktadowanie sklejki wodoodpornej odbywa
sie na tych samych zasadach co i sklejki sto-
larskiej, chociaz sklejka wodoodporna nie wy-
maga tak starannego zabezpieczenia przed
wilgocig. Nadmierna wilgotno$¢ nie moze bo-
wiem powodowaé ani rozkleju ani ,zakwitnie-
cia® sklejki, gdyz kleje wodoodporne — w
przeciwienstwie do biatkowych — nie tylko nie
stanowig pozywki dla grzybéw, ale nawet moga
by¢ uwazane jako antyseptyki.

Biezgce kontrole miedzyoperacyjne

Produkcja sklejki wodoodpornej jest tak
wazna i na tyle ,precyzyjna“, ze kontrola na
tym odcinku powinna by¢ specjalnie zaostrzona
i starannie wykonywana.

Nasuwa sie pytanie, jakie czynnosci w pro-
dukcji sklejki wodoodpornej powinny by¢ spec-
jalnie kontrolowane? Ogo6lnie mozna powie-
dzie¢, ze kontrola powinna sprawdzac:

1. przygotowanie kleju — jes$li klej produ-

kuje sie na miejscu,

2. jakos$¢ gotowego kleju,

a) wytrzymatose,
b) wiskoze,

3. wilgotno$¢ sSrodkow przeznaczonych do

powlekania klejem,

4. naktadanie kleju,

a) temperature kleju w chwili nakta-
dania ,

b) wiskoze kleju — jesli miedzy wypro-
dukowaniem a zuzyciem kleju upty-

nat okres ponad 2 tygodnie.

c) ilos¢ naktadanego kleju,

d) réwnomierno$¢ natozenia kleju;
5. zasuszenie kleju na fornierze,
a) temperature powietrza w suszarni,
b) czas suszenia
c) wilgotno$¢ wysuszonych fornierow;
wilgotnos¢ fornieru przed prasowaniem,

7. prasowanie sklejki

a) cisnienie jednostkowe na sklejke,
b) temperature ptyt prasy,
Cc) czas prasowania.

Wobec koniecznosci bardzo doktadnego prze-
strzegania proceséw technologicznych przy
produkcji sklejki wodoodpornej wnikliwa i su-
mienna kontrola miedzyoperacyjna jest nie-
zbedna dla uzyskania petnowarto$ciowego wy-
niku produkcji. Jest ona tym bardziej wazna,
ze sklejka wodoodporna jest jpotfabrykatem w
licznych i waznych galeziach naszej wytwor-
czosci, zwtaszcza produkujgcych tak istotne w
okresie Planu 6-letniego $rodki transportu.

o
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Organizacja pracy w przyrzynalniach
fabryk mebli

Plany rozwoju techniki w fabrykach mebli
cicy jako wydzielonych oddziatbw produkcyjnych opartych na samodzielnym

przewiduja organizacje centralnych przyrzunalni

tar-

rozrachunku. Organi-

zacja pierwszych przyrzynalni napotyka w terenie na trudnos$ci wynikajace z niewlasciwego niekiedy
podejscia do zagadnienia ze strony kierownictwa przedsiebiorstw produkcyjnych, jak réwniez * tru-

Wiasdciwe postawienie zagadnienia od strony organizacji przyrzynalni zape-

dnos$ci natury technicznej

wnia realizacje postepu technicznego jako jednego z najwazniejszych czynikéw wykonania *adah
Planu _6-letniego. Ponizej artykut odaje zasady organizacji przyrzynalni i wtasciw schemat
K r(jujLﬂZ.ﬂ'tz%L J y p J i é{rﬁy 9 I przyrzy y

PRZEDSIEBIORSTWA, ktore przystapity do
reorganizacji produkcji na naukowo i prak-
tycznie wyprébowanych zasadach 'wyprowa-
dzajagc planowanie dzienne szybko stwierdzity,
iz bez dobrze pracujacej przyrzynalni nie osiag-
ng zamierzonych efektdw organizacyjnych oraz
ze nie wykonajg zadan ekonomicznych, a przede
wszystkim nie osiggnag obnizenia kosztéw wias-
nych mimo stworzenia rytmicznej dziennej
produkcji we wszystkich ogniwach procesu
technologicznego.

Przyrzynalnia ma zapewnié¢ state i rytmiczne
dostarczanie potrzebnych, pétfabrykatéw do wy-
wykonywania dziennych planéw produkcyj-
nych przez odpowiednie przerobienie i przy-
gotowanie surowcoéw bedacych w dyspozycji
zaktadu oraz jak najekonomiczniejsze ich wy-
korzystanie. Jest wiec ona samodzielnym od-
dziatem produkcyjnym, wykonujacym swdj
plan i pozostajacym na wiasnym rozrachunku
gospodarczym, oddziatem, ktéory wyroby swoje
zdaje do magazynu przedsiebiorstwa.

Organizacja przyrzynalni oparta jest na pro-
cesie technologicznym, ktérego marszruta uza-
lezniona jest od rodzaju produkcji. Przebiega
ona w ogo6lnych zarysach nastepujgco:
pobrang tarcice z magazynu poddaje sie wstep-
nej manipulacji, majacej na celu zadecydowa-
nie o jej przeznaczeniu oraz ustaleniu w jakim
stanie i jakim sposobem bedzie suszona. Po
wysuszeniu i wystabilizowaniu tarcicy naste-
puje wyrysowanie fryzéw za pomocag szablo-
néw. Wycinanie i obrébka fryzéw odbywa sie
na ré6znych maszynach, a wiec na pitach tar-
czowych, tasmowych, grabiarkach i wyrow-
niarkach.

Aby lepiej wykorzysta¢ tarcice i zuzytkowac
powstajgce ' odpady, ktérych nie powinno by¢
w zasadzie, stosujemy rézne klejenia. Po kle-
jeniu péHabrykaty poddaje sie ponownie obréb-
ce maszynowe], usuwa sie wszystkie naturalne
wady drewna oraz reperuje uszkodzenia pow-
state przy obrébce maszynowe,j.

W ten sposéb przygotowane pétfabrykaty, po

Schemat organizacyjny przyrzynalni
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Zeszyt. 6. PRZEMYSL

dane zostajg do magazynu centralnego, ktory
wydaje je oddzialom produkcyjnym na podsta-
wie asyghat RW.

Bardzo odpowiedzialne zadanie do speinienia
ma kontrola techniczna, ktéra nie tylko prze-
prowadza statg kontrole miedzyoperacyjng, ale
przed oddaniem poHabrykatéw do magazynu
odbiera je, badajgc szczegétowo ich jakos¢ i wy-
miary.

Opisana marszruta stanowa podstawe do
opracowania procesu technologicznego i umo-
zliwia zorganizowanie potokowej pracy w przy-
rzynalni z nastepujgcymi ogniwami obrébczy-
rai: ogniwo manipulacji wstepnej, suszarnie,
magazyn wysuszonej tarcicy (stabilizacja), tra-
sernia, maszynownia |, klejarnia, maszynow-
nia Il. Ogniwa te umozliwiajga zorganizowanie
dziennego planowania. Rys. 1 podaje typowy
schemat organizacyjny przyrzynalni.

Plany produkcyjne dla przyrzynalni skiadajg
sie  z harmonogramu ogélnego, podajacego
dzienng produkcje dla kazdego ogniwa oraz
harmonograméw  szczegétowych dla ogniw
i stanowisk roboczych.

Harmonogram dla suszami powinien u-
wzglednia¢ wykorzystanie przepustowosci ko-
ma&r oraz rownomierne suszenie réznej tarcicy,
potrzebnej do wykonania dziennej produkciji.
Biorgc pod uwage, jak wazng role na odcinku
techniczno - ekonomicznym odgrywa prziyrzy-
nalnia w przedsiebiorstwie, nalezy powota¢ dla
niej wtasciwe kierownictwo zlozone z najzdol-
niejszych technikéw i majstréw obeznanych
z zasadami organizacji produkcji oraz posia-

dajgcych duze doswiadczenie i wiedze tech-
niczna.
Kierownik przyrzynalni nie tylko kieruje

pracami przyrzynalni, ale wybitnie wspoipra-
cuje z dziatem technicznym na odcinku zasto-
sowania tarcicy oraz z dziatem zaopatrzenia
na odcinku realizacji przydziatu tarcicy. Wspoét-
praca ta zapewnia rytmicznos$¢ i wiasciwe zu-
zycie surowcow podstawowych oraz zaopatry-
wanie. Kierownik przyrzynalni posiada do po-
mocy biuro warsztatowe, w sktad ktérego
wchodzg: majster gtowny jako zastepca, ma-
gazynier z odpowiednim personelem i pisarze
halowi. W razie przej$cia na wtasny rozrachu-
nek gospodarczy, w sklad biura wchodzg pla-
nista i rachmistrz.

Do zastepcy ( gidbwnego majstra) nalezy ca-

tos¢ zadania techniczno-obrébczego, a specjal-
nie zastosowanie wszystkich odpadkéw do pro-
dukcji.
.Waznym zagadnieniem jest ulozenie mie-
siecznego harmonogramu suszenia tarcicy
v, skali dziennej produkcji. Hormonogram taki
uktada kierownik na podstawie kwartalnego
harmonogramu po wyborze tarcicy na placu
oraz stwierdzeniu jej wilgotnosci. Harmono-
gram powinien byé¢ tak ulozony, aby suszarnia
dostarczyta potrzebnag ilos¢ tarcicy na dziennag
produkcje. W zwigzku z tym przyrzynalnia po-
winna otrzymywac¢ dyspozycje materiatowe na
dwa miesigce przed rozpoczeciem produkciji.
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Zadania dzienne dla ogniw i stanowisk ro-
boczych oblicza sie w ilosciach podanych
w harmonogramach szczegétowych, jednak w
wykonawstwie uwzglednia sie odchylenia
plus -- minus 10° ,ze wzgledu na trudnosci
manipulacyjne. W okresie dwéch — trzech dni
roznice te powinny by¢ tak wyréwnane, aby
W magazynie centralnym zawsze znajdowat sie
peiny zapas na trzydniowa produkcje dzienng!

Z odpadkow, ktérych nie udato sie uniknac
przy manipulacji oraz z brakéw oddanych przez
oddzialy produkcyjne wytwarza sie rézne ele-
menty potrzebne do wtasnej lub obcei nroduk-
cji. Jest to jedno z gtdwnych zadah przyrzy-
nalni, aby kazdy odpadek drewna znalazt za-
stosowanie w produkciji.

Istnienie przyrzynalni w przedsiebiorstwie
warunkuje rytmicznos¢ produkcji i zaopatrze-
nia oraz doktadng i statg kontrole zuzycia i wy-
korzystania surowcow.

Zatgczony schemat (rys. 2) przebiegu doku-
mentacji materialowej wskazuje w typowy
sposob, jak nalezy zorganizowac¢ zaopatrzenie
i przebieg dokumentacji. Poczatek produkecji
w formie planu i zlecenia wychodzi z dziatu
ogo6lnego planowania, przechodzi do biura tech-
nicznego, odpowiedzialnego za wykonawstwo.
Biuro techniczne opracowuje dyspozycje mate-
riatowe i przesyla je do oddziatbw produkcyj-
nych, kopie za$ do dziatu zaopatrzenia. Dziat
zaopatrzenia wystawia asyghate RW w 2
egzemplarzach, jeden dla oddziatu produkcyj-
nego, drugi dla kierownika magazynu.

Zadanie i rola dzialu zaopatrzenia nie konczy
sie na tych czynnosciach. Stuzba zaopatrzenia
ibierze zywy udziat we wszystkich zagadnie-
niach dotyczacych oszczednego i lepszego wyko-
rzystania materialow poprzez czeste kontrole
i analizowanie miesiecznych sprawozdan zuzy-
cia, wnioski swe przesyta stuzbie technicznej.

W organizacji produkcji dziennej oddziat
produkcyjny otrzymuje z magazynu tylko taka
ilos¢ fryzéw i potfabrykatéw, jaka mu jest po-
trzebna na dzienne zadanie produkcyjne.

_Na wymiane powstajagcych w czasie produk-
cji brakéw kierownicy oddziatdw produkcyj-
nych otrzymujg specjalne zlecenia produk-
cyjne i dyspozycje materiatowe, z ktérych wy-
liczajg sie po zakonczeniu miesiecznei produk-
cji. llos¢ .materiatow, jaka moze by¢ zuzyta na
wymiane brakéw okresla kazdorazowo gtéwny
ksiegowy na podstawie poprzednich sprawo-
zdan, jednak wysoko$¢ ich nie powinna prze-
kracza¢ I°/lo miesiecznej produKcji.

Wymiana® wybrakowanych czesci nastepuje
w magazynie brakéw u kierownika dziatu pro-
dukcyjnego, na podstawie karty brakéw, wy-
stawionej przez kontrolera technicznego. Go-
spodarka materiatowa jest pojeciem bardzo sze-
rokim i nie ogranicza sie ono do gospodarki
magazynowej, ktéra jest tylko jednym z jej
elementow. Obejmuje ona wiecej czesci, a mia-
nowicie: nabywanie, przechowywanie i zuzycie.

Jednym z waznych czynnikdw zapewniajg-
cych rytmiczno$¢ produkcji jest zaopatrzenie



PRZEMYStL

Str. 174

materialowe dziennego procesu produkcyjnego.
Odpowiedzialne za te zadania sg dziat zaopa-
trzenia i przyrzynalnia.

Prawidtowa gospodarka materialowa wyma-

ga nie tylko troski, aby dostawy 'byly ryt-
miczne i zgodne z potrzebami produkciji, lecz
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Zeszyt. 6.

Rytmiczno$¢ produkcji jest niezmiernie waz-
na, aby wykonaé¢ tak wazne zadanie, jak
zmniejszenie kosztéw przez odpowiednie za-
stosowanie i zuzycie surowcow.

Od przedsigbiorczosci i pomystowosci kie-
rownictwa i zatogi przyrzynalni zaleze¢ bedzie
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aby zuzycie byto réwniez rytmiczne i zgodne
z jego przeznaczeniem. W Swietle mozliwos$ci
techniki przetwdrczej zuzytkowanie wszystkich
odpadkoéow jest tylko sprawg naktadow na or-
ganizacje tego zagadnienia w ramach przyrzy-
nalni.

Praca przyrzynalni i stuzby zaopatrzenia
Scisle sie ze sobg wigzg i od ich wspétpracy
zalezy wykonanie zadan produkcyjnych.

WAV.IAU5.ACJA WUN i 'AOWA

umiejetne i ekonomiczne rozwigzywanie trud-
nosci, powstatych wskutek brakéw odpowied-
nich materiatow.

Walczac o rytmicznos$¢ produkcji zatoga przy-
rzynalni i kierownictwo mUszg zapewni¢ calej
zalodze zakiadu pracy warunki do wykonywa-
nia i przekraczania swych planéw produkcyj-
nych.
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Normalizacja produkcji krzeset stolarskich

Normalizacja produkcji elementéw mebli stolarskich stanowi jeden ze Srodkéw uzyskiwania oszcze-

dnosci czasu pracy, materiatbw drzewnych i

podniesienia

jakosci gotowych wyrobéw. Wyprowa-

dzenie normalizacji w fabrykach krzeset stolarskich uporzadkuje jeden z odcinkéw masowej pro-

dukcji, dzieki czemu przemyst meblarski
6-letniego.

KRZEStLA stolarskie nalezy zaliczy¢ do
najbardziej masowego w produkcji i pow-
szechnego w' uzyciu asortymentu wyrobéw
meblarskich, Jednoczes$nie jednak nalezy

stwierdzi¢, ze brak jest szerszego, zaintereso-
wania dla zagadnienia produkcji tego asor-
tymentu zaréwno pod wzgledem organizacji
samej produkcji, jak i wiasciwego wykorzys-
tania materiatbw. Zainteresowanie to powin-
no sie przejawia¢ przede wszystkim ze strony
projektanow — plastykow oraz stuzb tech-
nicznych na szczeblu C.Z.

Stan faktyczny na tym odcinku produkciji

meblarskiej jest tego rodzaju, ze zagadnienie
rozwija sie raczej z wylacznej inicjatywy
stuzb technicznych kilku duzych zaktadéw

produkujgcych krzesta. Dotychczas kazdy bez
wyjatku projektant opracowujgc nowy model
krzesta stolarskiego popada w kolizje z wy-
konawcag. Dzieje sie to dlatego, ze kazda nowa
forma, opracowana w oderwaniu od zaktadu
produkcyjnego, nie nadaje sie do masowego
wyrobu, ze wzgledu na niemoznos¢ petnego
wykorzystania stosunkowo daleko posunietej
mechanizacji produkcji w oparciu o pewien
ograniczony wachlarz form i ksztattow posz-
czegOlnych elementéw, jakie mozna pozyski-
wac¢ na istniejgcych urzadzeniach.

W tych warunkach powstala jednak stosun-
kowo duza ilos¢ typow krzesetl stolarskich o
roznych wymiarach, katach i przekrojach
poszczegoblnych elementéw. W wielu przypad-
kach réznice w wymiarach gabarytowych sg
tak minimalne, ze istotnie nie majg nic wspol-
nego z funkcjonalnos$cig i estetykg krzesta.
Mimo tych r6znic, ktére rzekomo majg wpty-
waé¢ na réznice w wyglagdzie poszczego6linych
modeli, zupeinie nie wyr6zniajg sie one bo-
dajby szerokim wachlarzem wzoréw w swojej
dotychczasowej formie.

Do wyboru krzeset stolarskich uzywa sie
cennego, deficytowego surowca w postaci
tarcicy bukowej Ilub debowej, dlatego tez
zagadnienie wlasciwego' wykorzystania su-
rowca wysuwa sie na czolowe miejsce. Do-
wolnos¢ w wymiarach zasadniczych elemen-
tow krzesta, jak nogi przednie i tylne, spet-
niajace to samo zadanie we wszystkich typach
krzeset, oraz pomijanie przy projektowaniu
objetych normag grubos$ci tarcicy — uniemo-
zliwia racjonalng gospodarke surowcem drze-
wnym.

Ro6zne przekroje tych samych elementéw
dla poszczedglnych typéw krzeset wymagaja
poza tym oddzielnych szablonéw dla kazdego
typu i na kazde stanowisko robocze. Szablony

te sa niejedokrotnie bardzo skomplikowane i

wykona szybciej i

lepiej swe zadania w ramach Planu

kosztowne.
blonéw powstaje

Jednoczes$nie przy zmianach sza-
konieczno$¢ przestawiania

j J— P Y— "
— TfiBLiCfl uuymiflfidiu —
obrabiarki i wymiana narzedzi, co bardzo

ujemnie wplywa na wykorzystanie czasu pra-
cy. Nieuniknione w tych warunkach postoje
uniemozliwiajg petne wykorzystanie zdolnosci
produkcyjnych na poszczego6lnych stanowis-
kach w oddziatach fabryki.

Niezaleznie od powyzszego, szeroki wachlarz
asortymentéw powoduje duze trudnosci w
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przygotowaniu produkcji oraz stwarza zakto-
cenia w procesach technologicznych i w orga-
nizacji pracy.

Trudno$ci te wystepuja zwilaszcza woéwczas,
gdy” zaktad odczuwa odptyw wykwalifikowa-
nych robotnikéw, obeznanych z produkowa-
nymi typami krzeset i potrzebnymi do ich
produkcji szablonami, co niestety dos$¢ czesto
zdarza sie w warunkach pracy fabryk prze-
mystu meblarskiego.

Mimoi ze C.Z.P. Drzewnego przeprowadzit
w r. 1948 typizacje produkcji, ktoéra objeta
rowniez krzesta, nie poprawito to jednak sy-
tuacji fabryk krzeset. Dopuszczone do pro-
dukcji typy charakteryzuje omawiana w ni-
niejszym artykule réznorodnos$¢é elementow.
Konieczna jest zatem normalizacja elementow
produkowanych typow.

Aby wtasciwie postawi¢ zagadnienie nor-
malizacji, nalezy ustali¢ przede wszystkim
jednakowe wymiary dla wszystkich produko-
wanych typow krzeset, tj. wustali¢ normy
gabarytowe.

Projektanci krzesel bedg niewatpliwie pro-
testowaé, twierdzac, ze przemyst usituje za-
ciesni¢ ramy dotychczasowej swobody pro-
jektowania, ze rézne typy krzesel przy stoso-
wanej obecnie pewnej dowolnosci sa ,podobne
do siebie”, ze normy gabarytowe uniemozliwig
wyszukiwanie nowych form, stworzag szablon
w projektowaniu, a samo projektowanie nie
bedzie w ogo6le mozliwe. Tego rodzaju stano-
wisko bytoby tylko pozornie stuszne. Projek-

tant w granicach norm gabarytowych ma
catkowitg swobode projektowania, pod wa-
runkiem, ze bedzie gruntownie znal techno-

logie masowej produkcji i ze ustali z fachow-
cami fabrycznymi mozliwosci wykorzystania
istniejacych urzgdzen. Moze to nastgpi¢ tylko
woéwczas, gdy nawigzana zostanie bardzo
Scista wspodlpraca z wytworniag w okresie
projektowania.

Istniejag szerokie mozliwosci zmiany formy,
mozna nawet stosowa¢ nowe szablony, ale
pod warunkiem, ze sama produkcja bedzie
mogta odbywaé sie przez pewien dituzszy okres
i w ramach kilku podobnych typéw w nowej

Trzy typy réznych krzeset wyprodukowanych z znormalizowanych elementow
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formie. W ten spos6b mozna catkowicie zmie-
ni¢ dotychczasowy charakter typowego krze-
sta — me zmieniany niestety od kilku lat —

Zetawieme powyzsze powinno by¢ brane
za podstawe dla ustalenia przekrojéw poszcze-

Tablica 1

Zestawienie znormalizowanych grubo$ci tarcicy ota
ustalenie strat grubos$ci pu jednostronnym
i dwustronnym struganiu

Sortymenty

i struganie Wymiaiy w m/m
©  niestrugane 13 16 19 22 25 29 32 35 88 49 15
© strugane je-
dnostronnie 11 14 17 20 23 27 29 33 35|40 42
strugane 1
0 dwustronnie 10 13 16 19 21 25 27 31 34|38 40
@ niestrugane 50 57 60i63 70 ~6 79 89 100
strugane je-
a dnostronnie 47 54 5760 67 73 76 86i 97
w  strugane
dwustronnie 45 51 55;58 65 71 74 84 95 — __
i 1
golnych elementéw, jak rowniez ustalaniu

norm zuzycia.

Jedna z fabryk krzeset wprowadzita nor-
malizacje elementéw kilku produkowanych
krzeset. Normalizacja'" umozliwita masowg

Tablica Il

Ustalenie wymiaru przekroju poszczegélnych gtow-
nych elementéw konstrukcyjnych wchodzacych w

krzesto oraz asortymenty i klasy jakos$ci tarcicy do
ich wykonania.
Klasa Przekroj Przekrdj
Nazwa elemen- jakosci elementu Grubogé €'€Mentu
tu konstrukcyj- mater- w gotow. tarcicy przed
nego krzesta iatbw  wyrobie w m/m ©struga-
n/obrzyn. w m/m niem
w m/m
nogi_ tylne ) I—11 27X34 32 32X38
nogi przednie I—Iv 34X34 38 37X38
oskrzynie
przed_nle IH1—1v 19X51 22 57 22X57
oskrzynie tylne 11—V 19X51 22/57 22X57
oskrzynie bocz-
ne proste Hl—I1Vv 19X51 ¢2 57 22X57
taczniki dolne HI—Iv 16X19 19 22 19 22
narozniki HH—I1V 19X34 22 38 22X38

produkcje poszczegolnych
elementow, a rdznice w
poszczegélnych typach pod
wzgledem formy Kkrzesta
osiggnieto przez inny uk-
tad w wigzaniu oparcia.
Korzysci z wiasciwie po-
jetej normalizaciji, jak wy-
kazaly proby, sa bardzo
powazne, jednoczes$nie w
zakresie racjonalnego wy-
korzystania surowca pod-
stawowego i podniesienia
produkcji przez zwieksze-
nie wydajnosci, cow kon-
sekwencji przyczynito sie
do zmniejszenia kosztéw
wiasnych produkciji.
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Rola majstra w zaktadzie przemystowym
Majster w produkcji — to bezposredni gospodarz powierzonego mu oddzialu w zaktadzie pracy po-

siadajacy petne uprawnienia do nalezytego kierowania produkcjg. Autor
do pogiebienia zasad kierowania oddzialem produk-

wigzki majstra wskazuje

mie dziatowego.

POWAZNE zadania postawione przed prze-
mystem w Planie 6-lethim wymagaja zwrdéce-
nia bacznej uwagi na zagadnienie organizacji
pracy, aw szczego6lnosci na problem kierowania
produkcjg. Strukture organizacyjng uspotecz-
nionych przedsiebiorstw przemystowych ustala
Uchwata Komitetu Ekonomicznego Rady Mini-
strow z dnia 12 maja 1950 r., kt6ra wprowadza
jednoosobowe kierownictwo jako podstawowg
zasade zarzgdzania przedsiebiorstwem. Uchwa-
ta postanawia, ze zasade jednoosobowego kie-
rownictwa nalezy stosowaé¢ réwniez w we-
wnetrznej organizacji przedsiebiorstwa; zasada
ta powinna by¢ wprowadzona az do tzw. ,ru-
chu™ przedsiebiorstwa, tj. do tej czesci przed-
siebiorstwa, ktora obejmuje komorki produk-
cyjne.

Zasada jednoosobowego kierownictwa gtosi,
ze w danej jednostce organizacyjnej lub w jej
komérce wszystkie zagadnienia podle-
gaja kierownikowi, ktory odpowiada za c a-
t o § ¢ spraw na powierzonym mu odcinku
pracy. Tylko tego rodzaju organizacja pracy,
zastosowana poczynajac od podstawowych ko-
morek produkcyjnych, moze zapewni¢ jednos¢
i sprezystos$¢ kierownictwa, czynniki konieczne
do wykonania plandéw.

Przekreslony wspomniang wyzej uchwatg
funkcjonalizm pokutowal nadal w wielu przed-
siebiorstwach, zwlaszcza na odcinku podstawo-
wych komdrek produkcyjnych kierowanych
przez majstra, w ktérych czesto wydawano po-
lecenia zespotowi pracownikéw z pominieciem
anawet bez wiedzy majstra. Objaw ten sprzecz-
ny byt na tak waznym odcinku z zasadg jedno-
osobowego kierownictwa.

Dlatego tez 21 lutego 1951 r. Prezydium Rzg-
du podjeto uchwate o roli, zadaniach i upraw-
nieniach majstra w uspotecznionych przemy-
stowych zaktadach pracy, umacniajgca zasade
jednoosobowego ' kierownictwa w zarzadzaniu
procesami produkcyjnymi przez podniesienie
znaczenia majstra w przedsiebiorstwie.

Uchwata stwierdza, ze majster jest ,peino-
prawnym kierownikiem podstawowego ogniwa
produkcyjnego, odpowiedzialnym w petni za
wykonanie w swoim zakresie zadan planu'™
W ten sposo6b zostata wyraznie ustalona pozy-
cja majstra w przedsiebiorstwie. Dalszym jej
wzmocnieniem byta uchwata Prezydium Rzadu
z 23 czerwca 1951 r. wprowadzajgca podwyzke
uposazen dla pracownikow inzynieryjno-tech-
nicznych na kierowniczych stanowiskach, do
ktérej to grupy zaliczono majstrow, co jeszcze
silniej podkresla kierowniczg role majstra.

jednoczes$nie drogi
cyjn&lzrgbdszczegélnie na odcinku dziennego planowania pracy na stanowiska

artykutu omawiaiac obo

robocze" i rozrachunku

Ten szkicowy rys wzrostu stanowiska praw-
nego majstra w przedsiebiorstwie uwidocznia
powazne przywileje, jakimi obdarza go uchwa-
ta Rzadu. Rzecz jasha, ze zwiekszeniu ulegtly
rowniez obowigzki majstra oraz zakres jego od-
powiedzialnosci. Totez uchwata Rzgadu moéwi
wyraznie o koniecznosci posiadania kwalifika-
cji przez kandydata na majstra, uzalezniajgc
ostateczng nominacje od ztozenia egzaminu.

Majster odpowiada za cato$¢ powierzonego
mu odcinka pracy, obejmujgcego zespot ludzi
i urzadzen technicznych. Odpowiedzialny jest
on za powierzong jego pieczy cze$s¢ majatku
przedsiebiorstwa, jak rowniez za odpowiednie
przygotowanie swego odcinka pracy do wyko-
nania planu produkcyjnego.

Podstawg dziatalnos$ci majstra jest kwartal-
ny plan podzielony na miesigce, dekady i dni,
obejmujacy co najmniej plan ilosci i jakosSci
produkciji, plan zatrudnienia i ptac. Dazeniem
kazdego zaktadu powinno by¢ rozszerzenie tego
podstawowego zakresu planowania na odcinku
majsterskim o plan zaopatrzenia i plan finan-
sowy, co pozwoli na urzeczywistnienie zasady
miedzywydziatowego rozrachunku gospodar-
czego.

Na podstawie swego planu majster opracowu-
je plan na poszczegdlne stanowiska robocze i wg
niego rozdziela prace miedzy robotnikéw bio-
rgc pod uwage ich kwalifikacje.

Codzienna systematyczna kontrola wykonania
wszystkich odcinkéw planu powinna zapewnié
rytmicznos$¢é procesu produkcyjnego na odcinku
majsterskim. Kontrola ta pozwoli majstrowi in-
terweniowac¢ natychmiast na ewentualnie zagro-
zonych odcinkach, aby w zadnym razie, nie do-
pusci¢ do tzw. szturmowego wykonywania pla-
néw w koncowym okresie.

Dbatos¢ o park maszynowy i urzadzenia tech-
niczne jest podstawowym obowigzkiem majstra:
powinien on dopilnowaé¢ biezgcej konserwaciji
maszyn, terminowej realizacji planowych re-
montow, jak réwniez witasciwlego i prawidtowe-
go obchodzenia sie robotnik6w z maszynami.

Dbajac o nalezyte wykorzystanie urzadzen
technicznych i nie dopuszczajac do przestojow,
co stanowi jeden z warunkéw systematycznego
zwiekszania wydajnosci pracy, majster powi-
nien zarazem doktadaé¢ staran, by poszczegdlni
robotnicy stale zwiekszali swe kwalifikacje, aby
stabiej pracujgcy podciggneli sie do poziomu
przodujgcych. Majster powinien wiec na swo-
im odcinku realizowa¢ szkolenie kadr w bez-
posredniej pracy przy warsztacie produkcyj-
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nym. Szczeg06lng opieka i rada otacza majster
mitodych i nowowstepujgcych robotnikéw.

W oparciu o plan dla kazdego stanowiska ro-
boczego majster ma stworzy¢ ze swego zespotu
Swiadomy kolektyw realizujgcy z zelazng dy-
scypling zadania planu na kazdym odcinku:
produkcyjnym, jakos$ci produckji, wydajnosci,
zmniejszenia zuzycia materialowego. Pomocg w
tym zakresie bedzie dla majstra wtasciwie zro-
zumiany ruch wspétzawodnictwa pracy i racjo-
nalizatorstwa, w organizowaniu ktérego powi-
nien majster bra¢ czynny udziat. Podstawe tego
ruchu stanowi aktywny stosunek kazdego ro-
botnika do wykonywanej przez niego pracy, nie
dopuszczajgcy do automatycznego, bezmysine-
go wykonywania swych czynnosci.

Usprawnianie swej pracy, wprowadzanie bo-
daj drobnych ulepszeh powinno sta¢ sie prze-
wodnig myS$la kazdego robotnika.

Walczgc o wykonanie planu produkcyjnego
nie wolno majstrowi zapomina¢ o bezpieczen-
stwie i higienie pracy robotnikéw. Wiele maj-
stréow przechodzi obojetnie obok tych zagadnien.
Jest to podstawa niedopuszczalna. Brak oston
przy obrabiarce, uszkodzona podioga, zle oswie-
tlone miejsce pracy — moga sta¢ sie przyczynag
wypadku, mogg spowodowaé przejsciowe lub
trwate wytgczenie robotnika z procesu produk-
cyjnego. Tego rodzaju postepowanie miast
przy$pieszy¢ wykonywanie planéw, opdznia ich
realizacje.

Nie mozna uwazaé¢ planu produkcji za wyko-
nany, jesli nie zostal osiggniety zalozony wskaz-
nik jakosci. Majster powinien dopilnowaé¢, aby
proces technologiczny produkcji byt $cisle zgod-
ny z warunkami technicznymi: powinien zain-
teresowac¢ caty zespdét zagadnieniem jakosci
produkciji i stale mobilizowaé¢ robotnikéw do po-
lepszenia wykonywanej pracy.

Stanowczg walke nalezy wypowiedzie¢ wszel-
kiemu ,brakorébstwu“, ktére marnuje materiat
i naraza konsumenta na straty. Majster powi-
nien dopilnowaé¢, by zaden wyréb nie przeszedt
na nastepne stanowisko robocze do dalszej
obrébki bez sprawdzenia jego warunkow tech-
nicznych.

Doswiadczenie uczy nas, jak waznym czynni-
kiem zapewniajgcym wykonanie planu jestryt-
micznos$¢ zaopatrzenia. Ot6z majster ma na tym
odcinku szczegélnie wazne zadanie do spel-
nienia, musi on dopilnowa¢ regularnego oraz
wlasciwego zaopatrzenia wszystkich stanowisk
roboczych w niezbedne surowce i materiaty po-
mocnicze, nie moze dopusci¢ do tego, aby brak
zaopatrzenia powodowal przestoje lub jakos¢
produkciji byta obnizona przez dostarczenie ma-
teriatbw nie odpowiadajacych warunkom tech-
nicznym.

Nakltady materialowe stanowig w naszym
przemysle powazng pozycje w kosztach pro-
dukcji, totez majster powinien stale dazy¢ do
obnizania zuzycia materialowego przez wtasci-
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wa manipulacje surowca, dokladnos¢ obrobki
i catkowitg eliminacje brakow.

Kontrolujac i analizujagc wskazniki produk-
cyjne, jakosciowe i materialowe nie zapomina
majster o systematycznym zwiekszaniu wydaj
nosci pracy, ktéra zapewnia akumulacje, a za-
razem przyczynia sie od uzasadnionego wzrostu
zarobku robotnika. Majster obserwuje wiec po-
ziom wykonania norm przez robotnikéw jego
zespotu, okazujac niezwtoczna pomoc tym, kté-
rzy nie wykonujg baz akordowych lub przekra-
czaja je tylko minimalnie. Roza tym analizuje
on réwniez poziom zarobkéw szukajac przyczy-
ny powstatych odchylen i usuwajac je jak naj-
szybciej (np. brak rytmicznego zaopatrzenia lub
zta jako$¢ materiatbw moga przyczyni¢ sie do
obnizenia zarobku robotniczego).

Majster dba o cato$¢ powierzonego mu odcin-
ka pracy, co wiecej powinien on dba¢ o cato-
ksztalt produkcji i wydajnosci catego
przedsiebiorstwa, gdyz o ostatecznym sukcesie
nie decyduje jeden czy dwa odcinki, lecz suma
wykonania odcinkowych zadan przez wszystkich
majstrow. W zwigzku z tym majster ma obo-
wigzek dopilnowaé¢, aby maszyny, urzadzenia
oraz nie zakonczona produkcja byty oddane w
nalezytym stanie i porzagdku nastepnej zmianie;
wprowadza on majstra nastepnej zmiany w tok
produkcji, co uniemozliwi powstawanie zaha-
mowan i przyczyni sie do rytmicznego wykona-
nia planu przez caly zaktad.

Trzeba podkresli¢, ze majster nie petni jedy-
nie funkcji czysta produkcyjnych, gdyz ma on
rowniez do wykonania nie mniej wazne zadania
administracyjne. W tym zakresie podstawowym
obowigzkiem majstra jest dopilnowanie biezgce-
go prowadzenia nalezytej dokumentacji pier-
wotnej w zakresie robocizny i zuzycia materia-
towego.

Nalezycie opracowany i realizowany plan
majsterski oraz prawidtowo prowadzona doku-
mentacja pozwolg na uchwycenie wszystkich
pozytywnych wynik6w wyrazajgcych sie w
przekroczeniu postawionych zadan, jak réw-
niez ujawnia zjawiska ujemne, ktére spowodo-
waty niewykonanie planéw.

Na podstawie codziennej analizy i kontroli
realizacji planéw przez kazde stanowisko robo-
cze majster powinien wysnuwac¢ wnioski, umoz
liwiajace natychmiastowe przeniesienie do-
Swiadczen dobrej pracy i jej pozytywnych wy-
nikdw na- caly zesp6t majsterski, jak réwniez
umozliwiajgce usuwanie istniejacych niedoma-
gan i trudnosci w przypadku niewykonania pla-
nowanych zadanh.

Obowigzkiem majstra jest przenoszenie do-
Swiadczen swego zespotu na caly zaktad, co po-
winien realizowa¢ przez czynny udziat w przy-
gotowaniu i prowadzeniu narad produkcyjnych,
ktore sg jednym z wazniejszych czynnikéw za-
pewniajacych realizacje planéw przez zaktad,
narada wytworcza bowiem jest typowag forma
udziatu calej zalogi w zarzgdzaniu przedsiebior-
stwem.
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Zadania stojgce przed majstrem wymagaja Dla dobra przemystu nalezy pragnac, aby
duzych kwalifikacji i zdolnosci organizacyjnych kierownictwo zaktadéw wraz z aktywem spo-
o-raz umiejetnosci kierowania, zespotem pracow- teczno - politycznym zrozumiato nalezycie in-
nikbw. Majster powinien stale doksztatca¢ sie tencje uchwatly Rzadu o pozycji majstra w za-
i pogtebiac swe kwalifikacje. Pozwoli mu to na kladzie przemystowym i aby kazdy punkt tej
podniesienie swego autoryteu wsréd robotni- ychwaly byt w catej rozciggtosci stosowany w

kow. . o . . uzyciu, aby zostat wypetniony twdrcza trescia.
Jezeli majster dobrze pojmuje swe obowigzki o _ ) )
nakreslone powyzej, wéwczas spetnia on inten- Wiasciwa organizacja podstawowych, majster-

cje uchwaty Rzadu i staje sie podstawowym  skich ogniw produkcyjnych stworzy silny, nie-
ogniwem w organizowaniu sprezystego kierow- wzruszony fundament socjalistycznego przemy-
nictwa produkcja, zapewniajgc swym osobistym gy w naszym kraju.

wplywem na zaloge terminowe wykonanie c U
planowych zadan. e

MIECZYStAW PACHELSKI

Normy techniczne zuzycia materiatow w produkcji
kompletow skrzynkowych

7osadnicza cze$¢ kosztéw wtasnych w produkcji kompletow skrzynkowych stanowig koszty mater-
., Totez os-czedne zuzycie materiatéw jest kluczowym problemem te) produkcji. Zmiennos¢
typow 'produkowanych skrzynek utrudniata dotagd wtasciwe opracowanie technicznych norm zuzyci
materiatlowego, utatwiajgcych racjonalng gospodarke i kontrole zuzycm. drewna

Pmnnznu nosten jaki w ciggu ostatnich dwoéch lat poczynily prace normalizacyjne w zakres
onakowan umozliwiajg obecnie przystgpienie do opracowania tych norm. Artykut mniejszy zawi
cenne, praktyczne wskazowki, ktére utatwig technikom normowania wykonanie ich zadanh.

PEELNE wykorzystanie mozliwosci produk- OBLICZANIE zUzYCIA GWOZDZI
cyjnych  zakiadu przemyslowego. Wymaga Komplet skrzynkowy sktada sie, naleznie
bardzo skrupulatnego opracowania planow . ,

. . - . od typu, z kilku elementdow wykonanych z
operatywych na kazde stanowisko' i na kazdy - . ) .

o : . roznych sortymentéw tarcicy. Nalezy przeto

dzien (na zmiane pracy). Planowanie opera- . . L : e

. . . uwidoczni¢ zuzycie tarcicy oddzielnie dla
tywne opiera sie na normach materiatowych . ) .
. kazdego rodzaju elementu tak, aby bylo moz-
I czasowych. liwe okreslenie zuzycia w kazdym sortymen-

Ustalenie prawidiowych norm nie jest rze- .
czg tatwag i staje sie tym trudniejsze, im cle.
bardziej réznorodna jest produkcja i im Norme, ustala si¢ dla jednostki produktu, w

wiecej wielkoéci wymagajacych znormowania tym przypadku na jeden komplet.
wchodzi w gre. Wobec znacz-

nej ilosci typow i wielkos$ci Tablica 1
poszczegblnych skrzynek pro Obliczenie zuzycia tarcicy. Skrzynka do wina
dukcja kompletow skrzyn- — komplet M -P N /D -79646
kowych nastrecza niemato
trudnos$ci przy opracowywa-

niu planéw, zwilaszcza pla- Sk agergung et 2 Pls MO Qi ke -

2 ererim nm mm v fLF P m
néw operatywnych. Stosowa- e
ne normy StatyStyCZne W c 2 a0w0M9 0006563 w & M B 8 Q@B S50 9mM wouki UETL U {3m - (53D
wiekszosci przypadkéw nie B 2 860013 oms 8 0D B M2 . oo . - iam B
sg dostatecznie ustalone z m 2 ei84%3 s s B MO . QBG - a - @Y
powodu zbyt matej ilosci Lt 4 as09 e 2B O MO B 0@ -
materiatu poréwnywalnego. U o+ 40800 ot 3 0 WD B/ BRSO,

. .. ® O 0D B QA -9
Niezaleznie  zresztg od ba 4 4% ooz '
razem fascii%3) | 0o1BI9

ustalenia norm drogg staty- t

styki czy tez chronometrazu,

konieczne staje sie okreslanie norm opartych na Dla utatwienia obliczen stosuje si¢ formu-
wyliczeniach, majacych pelne uzasadnienie larze, dzigki czemu nuzaca praca- przelicze-
teoretyczne. Ponizej podajemy kilka sposo- hiowa ulega w duzym stopniu zmechanizowa-
bow obliczania wzorcowych normj materiato- hiu. Przy dobrze utozonych formularzach
wych, stosowanych w produkcji kompletow Mmaleje mozliwos¢ popetnienia biedow, wysi-
skrzynkowych. tek mysSlowy staje sie mniejszy, pracownik
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moze szybciej wykonac¢ prace i zwiekszy¢ jej
wydajnosé.

Tablica | podaje wzor stosowany dla obli-
czen migzszosci netto kompletéw, norm zuzy-
cia sortymentéw tarcicy na poszczegllne
elementy oraz na caly komplet, podaje takze
przyktad obliczenia.

W artykule pt. ,Wydajnos¢é materiatowa w
produkcji kompletéw skrzynkowych* (,Prze-
myst Drzewny“ nr 1) podaliSmy podobny for-
mularz do celéw okreslenia wydajnosci mate-
riatowej. Formularz dzisiejszy do obliczen norm
zuzycia tarcicy oparty jest na tych samych zasa-
dach iréwniez moze stuzy¢ do obliczenia wy-
dajnosci materiatowej na caty komplet.

Rubryki 1, 2, 3, i 4 nie wymagaja objasnien.
W rubrykach 5, 6, 7 i 8 wpisuje sie obliczone
uprzednio liczby wydajnosci dtugosci, szero-
kosci, grubosci i jakosci tarcicy (szczegot w
poprzednim artykule).

lloczyn liczb wydajnosci z rubryk 5, 6, 7 i
8 tworzy liczbe wydajnosci materialowej
tarcicy w produkcji danego elementu. Liczbe
te nalezy wpisa¢ w rubryce 9.

lloraz migzszosci netto (rubryka 4) przez
liczbe wydajnosci materialowejl (rubryka 9)
pomnozy przez 100 da liczbe migzszosci brut-
to, czyli poszukiwang norme zuzycia materia-
towego w produkcji danego elementu (rubry-
ka 10).

W rubryce 11 nalezy wpisa¢ te wszystkie
dane odnoszgce sie do tarcicy, ktére warun-
kuja zachowanie; wydajnos$ci zamieszczonych
w rubryce 5, 6, 7, i 8, a wiec nalezy zaznaczy¢,
z jakiego sortymentu tacicy ma by¢ produko-
wany dany element, jaka ma by¢ grubos$¢ i
ewent. szerokos$¢ tarcicy, jakie majg byc¢ dtu-
gosci desek i ktére klasy jakosci moga by¢
pobrane do produkcji. Podkresli¢ nalezy, ze
niezachowanie w produkcji Warunkéw wy-
mienionych w rubryce 11, obniza wydajnos¢
materialowg (zwieksza zuzycie), obniza jakos¢
wyrobu, podnosi za$ koszty wtasne produkciji.

Rubryka 12 ma znaczenie pomochnicze i stu-
zy do podsumowania liczb z rubryki 11 dla
jednakowych sortymentow tarcicy.'

Migzszo$¢ elementéow nalezy wykazywaé z
doktadnoscig do szesciu znakéw po przecinku.
Stosowanie wiekszych zaokraglen wobec ma-
tej migzszosci poszczegdlnych elementow w
stosunku do duzych migzszosci normalnej
produkcji skrzynkarskiej prowadzi¢ moze do
nadmiernych réznic.

Doktadno$é¢ ta, od wielu
praktycznie w skrzynkarniach,
uzasadniona.

stosowana
w  petni

lat
jest

OBLICZANIE ZUZYCIA GWOZDZI

Obliczanie ilosci gwozdzi potrzebnych do
zbijania elementéw listwami w produkcji
kompletow skrzynkowych, czyli <ustalenie

normy technicznej zuzycia gwozdzi przepro-

wadzamy réwniez przy uzyciu formularza
utatwiajgcego obliczenie.

Gwozdzie powinny by¢ zuzyte zgodnie z
wymaganiami projektu normy ,Skrzynki i
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komplety skrzynkowe, wymagania techniczne,
PN/D - 79600. Wielkos¢ gwozdzi nalezy dob-

ra¢ zaleznie do grubosci elementéw, rozsta-
wienie za$ gwozdzi od ich wielkosSci.
Stosowane rozmiary gwozdzi przy zbijaniu

elementéw listwami:

taczna grubo$c¢ desz- do 13 powy-lpowy- powy-jpowy-
czutek wraz z listwag zej 13[ zej 19 zej 251zej 38
mm do 19 [do 25 do 38 do 50

. s L | i 1
wielkos¢ gwozdzi 16X25]|18X30|20X40 22X50 25X65

Odstepy miedzy gwozdziami wynoszga:

Wielkos¢
A 22X50  22X55  25X55  25X65
gwozdzi i Inniejsze
odstepy mm 50 60 65 70
Znajac dtugosc¢ listew, rozstawienie gwoz-

dzi oraz ilos¢ listew w komplecie, tatwo obli-
czy¢ ilos¢ gwozdzi wg wzoru:

N = n -J- 1j-1.1 sztuk
gdzie N — ilo$¢ gwozdzi
n— " listew
1 — dlugosé¢ 1 listwy w mm
p — odstep gwozdzi w mm
1,1 — 10%-owe zwiekszenie iloSci gwoz-

dzi na zniszczenie, zagubienie itp.

Normy PN/M - 81001 ,Gwozdzie budowlane
okragte z gtéwkag kratkowana“ i PN/M -81002

.Gwozdzie budowlane kwadratowe z giéwka
kratkowana“ podaja ciezar 1000 sztuk gwoz-
dzi w kilogramach.

Mnozac otrzymang liczbe sztuk gwozdzi
przez ciezar 1000 sztuk otrzymamy ilos¢
gwozdzi jwyrazong w kg, potrzebng na wyko-
nanie tl kompletu skrzynkowego.

Ponizej podajemy przykiad obliczenia zu-
zycia gwozdzi dla kompletu skrzynkowego
do wina M — PN/D-79646.

Tablica 2
Obliczenie zuzycia gwozdzi. Skszynka do wina —
komplet M — PN/D-79646

symbal 066 dués paClo licbo QNI crreczeria  diezar oezr
efemsniu  listew Usaw gaod  1000sztuk  gnadzd
nsztuk |- mm p-mn sztuk gwozdzikg g
/ [ 5 4 5 6 r 6
Le 4 M o 17 5% o
-m  f650 cs |
> 4 40 ® "0 |P££Mm
L 4 & © X Jpr\wvmm 210 e |
razem 15
Nalezy zwrdci¢ uwage, ze u nas uzywane
sg w produkcji skrzynkarskiej dwa rodzaje
gwozdzi: o przekroju kwadratowym i o prze-
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kroju okragtym. Normy na skrzynki dopusz-
czajg oba rodzaje gwozdzi. Gwozdzie kwadra-
towe majg nieco wiekszg site wigzgca, ponie-

waz przy tym samym wymiarze grubosci
majg wiekszg powierzchnie przylegania. Po-
siadajg one jednak wiekszg mase (wiekszy

ciezar) i dlatego w kartach zuzycia gwozdzi
nalezy uwzgledni¢ obie alternatywy, tj. cal-
kowity ciezar gwozdzi na jeden komplet przy

uzyciu gwozdzi okragtych wg normy
PN/M-81001 i to samo przy uzyciu gwozdzi
kwadratowych wg normy PN/M-81002.
W dwédch tych alternatywach ilos¢ gwozdzi
wyrazona w kg bedzie r6zna — wieksza dla

gwozdzi kwadratowych.
OBLICZANIE ZUZYCIA DRUTU

Drut uzywany jest do wigzania elementow
w paczki w celu zabezpieczenia ich przed
uszkodzeniem w czasie transportu, ulatwie-
nia magazynowania, liczenia itd. Warunki
wigzania i sposéb wigzania podaje wyzej
wspomniany projekt normy PN/D-79600.

Paczki elementéow nie powin-
ny by¢ zbyt duze — ciezar ich
nie moze przekracza¢ 50 kg.

W jednej paczce powinny sie
znajdowa¢ tylko jednoimienne

elementy, tzn. same czota, lub r i
same boki itp. 1los¢ elemen- ‘enoesie iose
tbw: w jednej paczce powinna
by¢ podzielna przez 10, tzn.
w paczce powinno by¢é 10, 20 i
itp. sztuk elementow. llos¢ D
sztuk w paczkach powinna by¢

liczbg stalg dla danego rodza- P 1D
ju kompletéw skrzynkowych.

Elementy o ksztalcie zblizo-
nym do kwadratu wigze sie
drutem na krzyz, tzn. raz
wzdiuz i raz w poprzek, natomiast elementy
wydiuzone, tj. takie, w ktérych stosunek dtu-
gosci do szerokosci wynosi wiecej niz 1,3 —
wigze sie tylko w poprzek w dwoch miejscach.

Grubo$¢ drutu do wigzania paczek o cieza-
rze zblizonym do go6rnej granicy (50 kg) nie
powinna by¢ mniejsza od 1,8 mm. Do wigza-
nia paczek lzejszych dopuszcza sie uzywania
drutu cienszego.

hyrrmory
elementu  S7tuk

mpeace v mm

2 3

Obliczenie ilosci drutu potrzebnego do
zwigzania elementéw, polega na obliczeniu
Ciezar 100 m drutu
$rednica mm kg $rednica mm kg

3,0 5,48 1,4 1,193
2,8 4,77 1,2 0,876
25 3,80 1,1 0,736
2,2 2,95 1,0 0,609
2,0 2,43 0,9 0,493
1,8 1,97 08 0,389
1,6 1,56 0,7 0,298
15 1,37 0,6 0,219

dtugosci drutu przypadajgcego na jeden kom-
plet i przeliczeniu wg tablic dlugosci tej ilosci
na ilos¢ wyrazong w kg.
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Obliczenie zuzycia drutu.
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<106*420*225
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Diugos$¢ drutu potrzebnego do zwigzania
paczki oblicza sie biorgc pod uwage sposob

wigzania (na krzyz lub w dwéch miejscach w
poprzek), dlugos¢ i szeroko$¢ elementow oraz
grubos¢ (wysoko$¢) paczki. Ostatni wymiar
wynika z ilosci elementéw, ich grubosci,
grubosci listew i sposobu uktadania. Elemen-
ty zbijane listwami uktada sie parami, listwa-
mi do wewnatrz, tak aby listwy sie mijaty.
W ten sposéb ma grubos$¢ jednej warstwy w
paczce skitada sie grubos$¢ elementu plus p6t
grubosci listwy. Ditugo$s¢ natomiast paczki
bedzie wieksza od diugosci elementu o szero-
koS¢ slistwy.

Na kazde wigzanie drutu nalezy doda¢ oko-
to 200 mm.

Ponizej podajemy przykiad obliczenia ilosci
drutu na 1 komplet skrzynkowy do wina
M-PN/D-79646.

OBLICZANIE ZUZYCIA INNYCH MATERIALOW

m ateriatéw
farby drukarskie,

Obliczanie zuzycia
kleje,

takich,
tasmy faliste,

jak
dybie

Tablica 3

Skrzynka do wina

— komplet M-PN/D - 79646
ifiCL-6b o&izzenio ¢tugosc dcior100m.  UOSC Oruid
wiQionio drutu drutu no /Amol
1@, kK Ag
4 S 7 c
EB - ©
7(430 *47Q)*it * 255* 2* 200 * 5.340 L
c 237°
IE] 2« 220 - 2000 8 s
<*456  *275- 2*200 - 5174

9,554 0.037

itp. mozpa przeprowadzi¢ w sposéb podobny;
poniewaz jednak zuzycie tych materiatow jest
bardzo ré6znorodne i zmienne, zalezne od wielu
czynnikéw takich, jak rodzaj materiatu, cie-
zar gatunkowy, spos6b uzycia itp. — nie po-
dajemy tutaj zadnych liczb.

Uzasadnienie zuzycia tych
podstawie wyliczen jest mozliwe, jednak sg
to obliczenia dos¢ zmudne i wobec malej
ilosci zuzycia tych materiatow w stosunku do
zuzycia tarcicy i gwozdzi, obliczenia takie nie
miatyby praktycznego znaczenia. Normy zu-
zycia tych materiatow lepiej jest ustali¢c sta-
tystycznie w odniesieniu do Im3 kompletow
na podstawie kilku lub kilkunastu pomiarow.

itp. maja
jesli prowa-

materiatobw na

Wszystkie obliczenia, kalkulacje
powazne praktyczne znaczenie,
dzone sa systematycznie.

Jednorazowy wydatek'czasu na sporzadze-
nie kart kalkulacyjnych zwraca sie pézniej
wielokrotnie. Jest to rzeczywista i rozsgdna
oszczednos¢ czasu, tego dobra spolecznego,
ktérego ani odrobi¢, ani zmagazynowac nie
mozna.
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Racjonalizacja

NOWE USPRAWNIENIA OBROBKI OSKRZYN
KRZESEL | STOLOW

W Goscicinskiej Fabryce Mebli ob. J6zef Szymanski
i. Rudolf Hinner usprawnili gryzowanie wregu
w oskrzyni foteli potgietych.

Spos6b wykonywania czynno$ci przed wprowadze-
niem usprawnienia.

Po sklejeniu oskrzyni przedniej prostej z oskrzyniag
péigieta, oskrzynig potgieta musi podlega¢ wyréwna-
niu. Zewnetrzng strone oskrzyni wyréwuje sie na
pile tasmowej. Strona wewnetrzna pozostaje niewy-
rownana. Gryzowanie samego wregu w oskrzyni wy-
konywane byto przy pomocy gryzarki, na wrzecionie
ktérej osadzony byt nad gryzem metalowy krazek,
ktérego S$rednica byta mniejsza od $rednicy gryzu
o wielkos¢ odpowiadajgca szeroko$ci wregu.

Podczas gryzowania wregu metalowy kragzek opie-
rajgc sie o wewnetrzng strone oskrzyni regulowat
szeroko$¢ wregu. Poniewaz wewnetrzna strona oskrzy-
ni nie byta réwna, wobec tego brzeg wregu nie
mogt by¢é wykonany réwnolegle w stosunku do ze-
wnetrznej wyréwnanej strony oskrzyni, co powodo-
wato nieraz zdyskwalifikowanie oskrzyni.

Spos6b wykonywania czynnos$ci po wprowadzeniu
usprawnienia.

Obecnie krgzek metalowy regulujacy szerokos$¢
wregu usunieto z wrzeciona gryzarki: role jego na-
tomiast spetnia obecnie prowadnica przymocowana do
stolu gryzarki. W czasie wykonywania wregu opiera
sie oskrzynie zewnetrzng wyréwnang strong o0 pro-
wadnice, co umozliwia otrzymanie brzegu wregu
rownolegtego do strony zewnetrznej.

widok z ofeo

Rys. 1

Konstrukcja prowadnicy (przedstawionej na rysun-
ku) jest bardzo prosta. Koniec ramienia prowadnicy
jest ruchomy, co umozliwia tatwe wyjecie oskrzyni
po wygryzowaniu wregu.

Ob. ob. J. Hejnowski i R. Staszewski z Nowierniskich
Fabryk Mebli zgtosili usprawnienie polegajace na
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Il nowatorstwo

zmechanizowaniu prac dotychczas wykonywanych
recznie. Zastgpili oni mianowicie reczne czyszczenie
oskrzyni stotu okragtego przez — czyszczenie za

pomoca szlifierki tasmowej.

W tym celu pracownicy ci skonstruowali przyrzad
sktadajacy sie z ramion krzyzowych (1) zaopatrzo-
nych przy koncach w $cianke (7), osadzonych na osi
(5). Na tejze samej osi znajdujg sie uchwyty (3) stu-
zace do poruszania ramion. Za uchwytami umieszczo-

na jest tarcza (4) przytrzymujgca krzyz i uchwyty.

Rys. 2
1. Ramiona krzyza trzymajacego oskrzynie; 2. Oskrzy-
nia; 3. Uchwyty do obracania oskrzyni; 4. Tarcza
przytrzymujaca krzyz; 5 0$; 6. Stojak; 7. Scianka

oporowa; 8. Ltozyska; 9. Szlifierka tasmowa; 10. Recz-
ny przycisk; 11, Papier $cienny.
Calo$¢ osadzona jest na stojaku (6). Nad przyrzadem
umieszczona jest szlifierka tasmowa (9, 11) zaopatrzo-
na w reczny przycisk (10). Szlifierz osadza oskrzynie
na ramionach, ktére wchodzg we wpusty, przygoto-
wane na osadzenie n6g i dosuwa jg az do Scianek (7)
umieszczonych przy koncach ramion. Za pomoca
uchwytu wprowadza oskrzynie w ruch, dociskajgc
rownoczes$nie tasme przy pomocy recznego przycisku
i wykonuje oczyszczanie,

Zmechanizowanie oczyszczania oskrzyn przyczyni sie
do przyspieszenia procesu produkcyjnego i zmniej-
szenia kosztéw robocizny.

B. K.
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ROZWOJ KLUBU TECHNIKI | RACJONALIZACIJI
CZP MEBLARSKIEGO

Klub zorganizowany zostat przy b. przedsiebior-
stwie Wielkopolskie Zaktady Przemystu Drzewnego
w dniu  7.X1l. 1949 r. i poczatkowo liczyt tylko

22 cztonkéw. Z powodu braku odporwiedniego po-
mieszczenia i urzadzen praca cztonkéw Klubu ogra-
niczata sie przewaznie do propagowania celowosci
zaktadania klubéw przy zaktadach.

Dniem przetomowym w dziatalnosci
otrzymanie od dyrekcji przedsiebiorstwa WZPD na
poczatku ub. roku odpowiedniego pomieszczenia w
nowym gmachu oraz 40 tys. zt ze Zrwigzku Zawodo-
wego na wyposazenie. Arch. Wectawski opracowat
plan urzadzenia wnetrz w taki sposéb, ze byto to za-
poczatkowaniem wzorcowego gabinetu technicznegol
realizowanego w miare uzyskiwania funduszéw. Ga-
binet zaopatrzono w bifolibiteke techniczna i urzadze-
nia do kres$lenia .rysunkéw. Stworzono réwniez zacza-
tek zbioru eksponatéw w rodzaju zlgcz stasowanych
w konstrukcjach meblowych, poczawszy od prymi-
tywnych wigzan rzemieniem do prezyzyjnie wykony-
wanych na nowoczesnych obrabiarkach. Umieszczone
w gablotach kleje i odczynniki chemiczne informuja,
ktére z nich uzywane sg przez przemyst meblowy.
Wykonano réwniez 5 modeli obrabiarek oraz zebrano
bogatg kolekcje drzew krajowych i egzotycznych.

Majac juz dobre warunki pracy dzeki odpowiednie-
mu wyposazeniu Gabinetu Technicznego praca Kluou
staje sie intensywniejsza, a na wygtaszane referaty
zwigzane z meblarstwem zapraszani sg pracownicy
z blizej potozonych fabryk PM. Z liczby ostatnich
3 referatéw, jeden — wygtoszony przez”arch. Wec-
-tawskiego — zaznajomit zebranych (z ktérych kilku-
nastu przyjechato z terenu) z historig meblarstwa od
najdawniejszych czas6éw, ze stylami mebli oraz spo-
sobami produkciji; inny — wygtoszony przez ob. W it-
kowskiego — omawiat role czynnika ludzkiego”® w
przemys$le. Wreszcie na. ostatnim zebraniu Klubu inz.
Mankowski wygtosit interesujgcy referat pt. ,Wy-
konczanie powierzchni mebli“.

Aby rozwigzywane zagadnienia dawaty korzys$¢
wszystkim cztonkom Klubéw T i R w fabrykach,
Klub CZPM postanowit wspélnie z Sekcja Wynalaz-
czosci opracowywaé w miare potrzeby biuletyn, ktory
oprocz szerzej opisywanych usprawnien z zataczony-
mi rysunkami zawiera¢ bedzie réwniez ciekawsze re-
feraty, zwigzane z przemystem meblarskim. Biuletyn
niewatpliwie wplynie na zacieSnienie wspotpracy mie-
dzy klubami z (terenu a klubem CZPM i bedzie realng
pomocg dla stuzby technicznej w rozwoju postepu
technicznego.

Zadania wytyczone przez Plan 6-letni naktadaja na
cztonkéw Klubu specjalnie wazne zadania. Przemyst
meblarski w ramach CZPM przybrat charakter od-
rebnej gatezi produkcji w skali krajowej. Produkcja
ujeta jest w system gospodarczego planowania, ktére
stawia sobie za zadanie, aby mozliwie optymalnie po-
kry¢é zapotrzebowanie na meble dla mas pracujgcych-
Klub T. i R. dazy ze swej strony do spetnienia zadan,
jakie wyznaczono stuzbie technicznej Centralnego
Zarzadu Przemystu Meblarskiego.

Klubu byto

B.U.

WYKORZYSTANIE SUROWCA DRZEWNEGO
GORSZEJ JAKOSCI

W Nadmorskich Zaktadach Przemystu Drzewnego
Gdansk - Wrzeszcz dwoch pracownikéw przedsiebior-
stwa ob. ob. Szymczak Ignacy i Radwanski Jan zgto-
sili pomyst racjonalizatorski, ktéry zostat juz wpro-
wadzony do produkcji i przyniést przedsiebiorstwu
7.620 zt oszczednos$ci rocznej. Przed wprowadzeniem
tego pomystu wktadki do skrzyn grubos$ciennych byty
wyrzynane z tarcicy sosnowej o grubos$ci 50 mm w
pojedynczej diugosci. Na skutek tego duza ilos¢ tar-
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cicy z sekami szta w odpady i (tylko mata cze$¢ tej
tarcicy odpadowej mogta by¢ uzyta na zebra do piyt
drzwiowych. Usprawnienie natomiast wprowadza wy-
rzynanie tarcicy na wktadki do skrzyn w wielokrot-
nej diugosci (320 cm). Majac dituzszy wyrzynek do ma-
nipulacji, mozna tatwiej usungé sekii wyrzngé wiekszg
ilo§¢ Wktadek z tej tarcicy, pozostate za$ odpa.dy wy-
manipulowac¢

w wiekszosci na rygle — elementy
barakowe, kwalifikujac znikomag ilo§¢ do odpadoéw
nieuzytkowych. W rezultacie — przez zastosowanie
tego usprawnienia zyskuje sie wieksza wydajnosé
tarcicy oraz dodatkowag produkcje rygli przy wyko-
rzystaniu tarcicy gorszej jakosci.

B. S

WIELOKROTNI RACJONALIZATORZY
W RADOMSZCZANSKICH Z.P.D.

W Radomszczanskich Zakladach Przemystu Drzew-
nego ruch racjonalizatorski objgt szerokie rzesze pra-
cownikow, ws$réd ktéorych specjalng aktywnos$¢ wy-
kazujg ob. ob. Otolinski Leon i Otolinski Jan. Kazdy
z nich w jokresie od potowy 1949 roku zilozyt po
kilkanascie usprawnien, gtownie przy produkciji
mebli gietych. Ostatnie zgloszone przez nich i wpro-
wadzone do produkcji pomysty racjonalizatorskie
polegaja na umiejetnie przeprowadzonym wyrzyna-
niu deski oparciowej do krzesta gietego Nr A88
z przeznaczonego na ten cel. jsurowca drzewnego
i otrzymaniu dodatkowo przy tej operacji patgka
oparciowego. Uzyskana przy tym oszczedno$¢ wyraza
sie sumg 2920 z} rocznie.

Dalszg korzys¢ stanowi okolicznos$¢, ze jprzed
usprawnieniem na ramy siedzeniowe Nr 14/1/2 do
krzeset gietych wuzywano tat bukowych o diugosci

1500 mm, a po wprowadzeniu usprawnienia giecie tych
samych ram siedzeniowych odbywa sie z tat buko-
wych o dlugosci 1400 mm. Na kazdej wiec ramie
oszczedza sig odcinek taty o diugosci 100 mm, co daje
2475 zt oszczedno$ci rocznie.

B. S

MASZYNA DO NACIAGANIA OBRECZY
DO BECZEK
ZBUDOWANA ZE ZtOMU

W Oddziale Nr 4 Gdansko-Gdynskich Zaktadéw
Przemystu Drzewnego w Chylonii k. Gdyni dwaj
pracownicy tego przedsiebiorstwa ob. ob. Kreft Jan,
Slusarz oraz Machalski J6zef, referent obrotéw towa-
rowych skonstruowali maszyne do naciggania obre-
czy, do beczek czyli tzw. naciggarke. Naciggarka ta
zostala wykonana wedlug fabrycznych modeli tego
rodzaju maszyn ze starych, uszkodzonych i niekomp-
letnych czesci wyjetych ze ztomu, z dorobieniem na
nowo nastepujacych jczescii podstawy wykonanej
z ramy jod starego woézka, mechanizmu napedowego
oraz mechanizmu sterujgcego, wykonanych ze starego
ciggnika, gtowicy i innych drobnych czesci wykona-
nych ze ztomu. Przed oddaniem naciggarki do pro-
dukcji zostata ona poddana ekspertyzie, ktéra jorzekia,

ze maszyna wykazata sprawnos$¢ dziatania. Biedéw
konstrukcji lub wykonania nie stwierdzono. Przez
zastosowanie tego usprawnienia produkcja beczek

zwiekszyta sie, gdyz zamiast recznego' stosuje sie me-
chaniczne nabijanie obreczy. Oprécz tego przedsie-
biorstwo mogto wprowadzi¢ prace potokowag przy
montazu beczek. W rezultacie catkowita suma
oszczednosSci uzyskana przez przedsiebiorstwo na
skutek wprowadzenia do produkcji omawianego
usprawnienia wynosi 47.500 zi.
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Skrzynka porad

KONSERWACJA TARCICY NA SKLADACH?*)

Uktadanie tarcicy w sztgpie

Zasady og6lne. W procesie konserwacyjno-
suszarnianym uktadanie tarcicy w sztaple jest jednag
z wazniejszych czynnos$ci. Od starannego jej utozenia
zalezg wyniki konserwacji i przesychania. Tarcice
nalezy zatem uktada¢ w sztaplu w ten sposéb, aby
podczas przesychania nie paczyta sie i nie pekata,
lecz aby przesychata ro6wnomiernie na catej swej po-
wierzchni, jak rowniez aby przesychanie byto réw-
nomierne w poszczeg6lnych cze$ciach sztapia.

Tarcica o wadliwej budowie drewna posiada skion-
noéci do paczenia sig; gdy zostanie zlozona do sztapia
i niezwlocznie przycid$nieta, wdéwczas spaczenia
zmniejszg sie lub prawie nie wystgpig. Z tych wzgle-
dow, jak réwniez dla zabezpieczenia przed zaatako-
waniem przez szkodliwe grzyby, tarcica po wypro-
dukowaniu nie moze pozostawac diuzej niz 24 godziny
bez usztaplowania. Jest to warunek zapewniajgcy w
znacznej mierze zachowanie pierwotnych wtasciwosci
technicznych tarcicy.

Tarcice w sztaplach uklada sie na przektadkach
w poziome warstwy. Niezaleznie od tego po-
szczegblne sztuki powinny by¢ tak utozone jedna

nad druga, aby ich podiuzne osie lezaly w pionie. Tak
utozona pionowa kolumna tarcicy zwie sie potocznie
stopka. Stopki zewnetrzne powinny by¢é zlicowane.
Przy tej metodzie uktadania powstajg w sztaplu pio-
nowe przerwy (kominy), majace na celu utatwienie
wymiany powietrza wewngatrz sztapia. Utworzenie
tych kominéw jest podstawowym warunkiem nalezy-
tego zbudowania systemu przewietrzajgcego sztapel.

Sortowanie tarcicy i planowanie skladéw.
Po wyprodukowaniu tarcice sortuje sie na takie gru-
py, w jakich ma by¢ ztozona do sztapli, a mianowi-
cie w zaleznosSci:

£ od poszczegdélnych gatunkéw drzew: sosha, mo-
drzew, Swierk z jodtg (razem), dab, buk, grab, jesion,

klon, jawor, brzoza, olcha, wigz, lipa, topola, itp.
2. od stopnia obrébki: na tarcice obrzynang i nie-
obrzynana;

3. od przeznaczenia: lub specjalne

(np. tarcica wagonowa);

4. od jakos$ci: na poszczegélne klasy jakosci (kate-
gorie jakosci), grupy klas jakosci — w zaleznosci od
przyjetego systemu ftgczenia poszczegélnych klas ja-
kosci;

5. od wymiaru
grubosci;

6. od wymiaru szerokos$ci: na poszczegodlne stopnie
szerokosci, o ile uwarunkowanie to wynika z zamoéwie-
nia, np. tarcica waska i szeroka, lub ustalone wyma-
ganiami produkcyjnymi, jak np. fryzy;

7. od wymiaru dtugos$ci: na tarcice dtuga, krotka
i najkrotszg, lub na okres$lone diugosci — gdy uwa-
runkowane to jest ustalonymi zwyczajami produkcyj-
nymi lub zamoéwieniami, jak np. fryzy, wagonéwka itp.

Przed rozplanowaniem sktadu na poszczegdlne sta-
nowiska sztapli nalezy wyliczy¢ potrzebng ilos¢ tych
stanowisk. Wyliczenie to powinno oprze¢ sie na pla-
nie produkcyjnym iloSciowym, sortymentowym oraz
wykonania go w czasie. Przy obliczaniu ilo$Sci stano-
wisk nalezy wzigé réwniez pod uwage wysytke tarcicy.
Samo uzytkowanie poszczegélnych stanowisk sztapli
nalezy oprze¢ na wskazéwkach, podanych w rozdziale
pt.: ,Rozplanowanie skiadu“.

Uktadanie tarcicy iglastej. Sposéb za-
sadniczy. W praktyce stosuje sie odstepy pomiedzy po-
szczegb6lnymi sztukami odpowiadajgce jpotowie prze-
cietnej szerokosci tarcicy. Stosowanie jednolitych pod
wzgledem wielkosci odstep6w nie stwarza korzystnych
warunkéw’ do ré6wnomiernego przesychania tarcicy w

na cele og6lne

grubos$ci: na poszczegélne stopnie

*) Dalszy cigg porad z Nr 1—5/1952.

poszczegdlnych czesSciach sztapia. Wiadoma jest bo-
wiem rzecza, ze w $rodku sztapia przeptyw powietrza
jest kilka razy stabszy, anizeli w zewnetrznych jego
warstwach.

W celu wyréwnania szybkos$ci przesychania tarcicy
w sztaplu stosowano w praktyce kominy pionowe
przez Srodek sztapia, majace szeroko$¢ odpowiadajgca
2 przecietnym szerokosciom uktadanej tarcicy (rys. 1).

] Rys. 1.
r a Z ]
P WTS%-ZfSé Sztapel z kominem
(przerwg) pionowg w
Srodku. Widok od czofa.
sy £ ~fiZ\m
f\ Q A
Badania radzieckie wykazatly, ze sposéb ten nie

stwarza warunkéw réwnomiernego przesychania tar-
cicy w S$rodku sztapia i na jego brzegach, a wiec nie
odpowiada swemu celowi. W zamian tego norma ra-
dziecka na konserwacje tarcicy iglastej zaleca stoso-
wanie zréznicowanych odstepéw pomiedzy sztukami,
a wiec i miedzy stopkami (rys. 2)

IS i\
Jawv ¢ ‘”'>'
o, B
TL1 1?%
31 r\r :-.? 'rcj rl%)pgnjtcamt' 7
i i v T R
ﬁrﬁc%w% >r% Rys. 2.
xJthvt. ?_1-%8'«'1?[_ Uktadanie tarcicy w

sztaplu do réwnomier-
nitejszego przesychania:
wewnatrz sztapia od-
stepy wieksze niz przy
brzegach a — widok
od czota — poszczegdl-
ne odstepy $cisle nad
sobg tworzg pionowe
kominy utatwiajgce
przewietrzenie sztapia,
wplywajac na szybkos$é
i robwnomiernos$¢ schnie

cia b — Widok z gory,
na tarcicy' spoczywajag
przekitadki.

Na krancu sztapia odstepy powinny by¢ najmniejsze,
im blizej Srodka, tym wieksze, a najwieksze w samym
Srodku sztapia.

Zréwnanie szerokosci ustala sie w ten sposoéb, ze
za podstawe bierze sie przecietng taczng szerokosé
odstepow w jednej warstwie o wielko$ci odstepéw sto-
sowanych w praktyce. Szeroko$¢ te rdznicuje sie na
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dowolng, lecz niezbyt wielkg ilo§¢ stopni szerokoSci.
Np. do zréznicowania podanych odstepéw w sztaplu
o szerokosci 3 m z przecietng szerokoScig tarcicy 24
cm, szeroko$¢ tarcicy wraz z przecietnym odstepem
wynosi¢ bedzie 24 cm (szeroko$¢ tarcicy) + 12 cm
(odstep = % szerokoS$ci tarcicy) = 36 cm.

Odstepéw w warstwie tarcicy bedzie o jeden mme]
anizeli sztuk tarcicy, czyli ze tgczna szeroko$¢ najeta
przez sztuki z przylegajacymi obok odstepami pedzie
wynosita 300 cm — 24 cm = 276 cm, tj. szeroko$¢ szta-
pla zmniejszona o szeroko$¢ tarcicy, dla ktoére] DraK
jest przylegajacego odstepu

Z podzielenia podanych WIelkOSCI otrzyma sm; ilos¢
odstepéw 276 cm: 36 cm = 8 odstepéw. taczna wiec
szeroko$¢ odstepéw wynosi: 12 X 8= 96 cm. ,

Zroznicowanie odstepéw mozna zatem przyjaé w
trzech stopniach szerokosci:
przy brzegach: po dwa odstepy z °bu stron"sztapla
po 9 cm 2X ~MXy
pomiedzy $rodkiem a brzegiem sztapla po jednym

zdobuP steon sztapla po 13 cm
w $rodku po 17 cm

2X 13= 26 cm
2 £ azem 96 cm

Rys. 3.
Ukladanie tarcicy nieobrzynanej iglastej w sztaplu
odziomkami Skierowanymi w stronge cz6t. Widok

Tarcice nieobrzynang nalezy z zasady uHadac w
takie same sztaple, *ak i tarcice oblX n Rne przy tym
uktadac¢ ja w sztape dwuczotowe m e p e ta e P«
odziomkowe czesci tarcicy powinny byc skierowane na

zewnatrz sztapla (rys. 3).

rCz322_
tstz:

-J3231

Rys. 4.

Uktadanie tarcicy niie-
obrzynanej w sztaplu
zawsze szerszg Strong
do go6ry, a wezszg do
dotu. Widok sztapla od
czota, a — uktadanie
tarcicy iglastej — od-
stepy duze — sztapel
niepetny, b — uktada-
nie tarcicy lisciastej —
odstepy mate — szta-
pel peiny.

Uktadanie

tarcicy nieobrzynanej
iglastej.

W produkcji tarcicy nieobrzynanej wy-
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stepuje znaczny wachlarz szerokosci. W takich przy-
padkach, w celu stworzenia najbardziej jednolitych
warunkéw przesychania tarcicy w sztaplu mozna roz-
sortowac tarcice nieobrzynang na dwa lub trzy stop-
nie szeroko$ci (np. waska, $rednio-szeroka i szeroka),
zaktadajac dowolne, lecz podyktowane wzgledami
praktycznymi granice podziatu.

Tarcice nieobrzynang krotka nalezy uktada¢ w szta-
ple pojedyncze, bgdz w sztaple petne.

We wszystkich przypadkach uktadania tarcicy nie-
obrzynanej na zewnetrzne stopki nalezy dobra¢ sztuki
mozliwie proste i mozliwie jednolitej diugosci. Sztuki
krzywe umieszcza sie wewnagtrz sztapla.

Tarcica nieobrzynang w sztaplu powinna by¢ utozo-
na zawsze szeroka strong do goéry (rys. 4) w celu
ochrony przied nadmiernymi peknieciami joraz ko-
tebkowatymi spaczeniami.

Wszystkie wysuwane dawniej zastrzezenia i wat-
pliwosci co do takiego sposobu uktadania tarcicy zo-
staly naukowo wyjasnione i w praktyce nie znalazty
potwierdzenia. Jakkolwiek blokowy spos6b uktadania
tarcicy nieobrzynanej jest obecnie rzadko spotykany,
to jednak i w tych przypadkach wszystkie sztuki
w bloku powinny by¢ ulozone szerszg strong do gory

(rys. 5).

Rys. 5,
Blokowy spos6b uktadania tarcicy nieobrzynanej —
zawsze szerszg strong do goéry — goérna cze$¢ sztuk

tarcicy odwrécona. Widok sztapla od czofa.

W celu zwiekszenia doptywu powietrza do wnetrza
sztapla stbsuje sie wiekszg czes¢ przyktadek o ditugos-
ci zblizonej do szerokosci tarcicy, a tylko pozostata
niewielka ich cze$¢ wigze sztapel na calej szerokoSci

KIEDY NALEZY TOCZYC LATY
DO PRODUKCJI MEBLI GIETYCH

Toczenie tat przy produkcji mebli gietych wykony-
wane jest w naszych zakladach bezposrednio przed pa-
rzeniem, a wiec juz po wysezonowaniu tat. Dlatego
powstaje konieczno$¢ nastepnego moczenia tat dla tat-
wiejszego i lepszego ich toczenia. Toczenie tat powin-
no odbywaé sie bezposrednio po ich wyprodukowaniu,
to znaczy, o ile moznosci, w stanie ,zielonym®“. Argu-
menty przemawiajgce za tym sg nastepujgce:

1. usprawnienie czynnos$ci toczenia, z wyeliminowa-
niem nastepnego moczenia tat, przy réwnoczesnym
otrzymywaniu gtadszych powierzchni elementéw;

2. zmniejszenie ilosci brakéw; wiele lat przez sezo-
nowanie paezy sie i krzywi, co przy toczeniu powoduje
otrzymywanie niepetnokolistego przekroju (oflis);

3. przez wigczenie tokarni do oddziatu produkciji tat
stworzy sie lepszg i wtasciwszg organizacje, umozli-
wiajgca tatwiejsze uchwycenie brakéw przez potgcze-
nie dwoéch podobnych miejsc ich powstawania;

4. posiadanie fat toczonych pozwala pewniej_bazo-
wacé na tym zapasie, gdyz calg posiadang ich ilo$¢, mo-
zemy przeznaczy¢ do produkciji;
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5. sposo6b toczenia tat na Swiezo byt w swoim czasie
stale stosowany z dobrym skutkiem przez dostawcow;

6. obawa, iz przez wytoczenie tat w stanie ,zielo-
nym" otrzymamy po wysezonowaniu przekréj owalny,
jest nieuzasadniona, gdyz przy Srednicy 33 mm (do tej
Srednicy najczes$ciej toczymy) réznica miedzy mierze-
niem w kierunku stycznym a promieniowym po wysu-
szeniu osiggnie maksimum 1,2 mm, co jest zupetnie nie
grozne i zginie w toku dalszej obrébki.

Powyzsze argumenty wykazujg, iz toczenie tat zaraz
po wyprodukowaniu, przed sezonowaniem, jest lepsze
i powinno by¢ stosowane w naszym przemysle.

W. G.

KRYTERIA OCENY SUROWCOW KLEJARSKICH

Ob. Adam Butat z Piotrkowa Tryb. interesuje sie
klejami stosowanymi w przemys$le sklejowym, a gtow-
nie sposobami badania i kryteriami oceny, surowcow
klejarskich takich, jak kazeina i albumina. Ob. A. Bu-
tat prosi o wskazanie literatury, ktéra omawia to za-
gadnienie.

Odpowiedz. JeS$li chodzi o literature traktujgca o kle-
jach stosowanych w przemys$le sklejkowym, to przede
wszystkim nalezy wskaza¢ wydawnictwa radzieckie,
ktéore ujmujg to zagadnienie wszechstronnie, podajac
charakterystyke i wilasnos$ci poszczegélnych rodzajow
klejow, sposoby ich przygotowania i stosowania, spo-
soby naktadania, rozch6éd na jednostke powierzchni itp.

Dane te znajdujg sie w ksigzkach: A. W. Smirnow
.Faniernoje Proizwodstwo“ — Moskwa 1948 r., E. G.
Krotow — ,Faniernoje Proizdowstwo*" Moskwa
1947 r., A. Z. Koztowski — ,Kleje Syntetyczne* —
Warszawa 1950 r. Ta ostatnia ksigzka przettlumaczo-
na jest na jezyk polski.

Ponadto, do$¢ obszerny materiat z tego zakresu po-
siada Instytut Badawczy LeS$nictwa w Warszawie. Sg
to prace Zaktadu Fizyko - Chemicznej Technologii
Drewna prowadzonego przez prof. dr T. Perkitnego.

Sprawa badania i oceny surowcoéw klejarskich biat-
kowych jest zagadnieniem dotychczas nie rozwigzanym
catkowicie. Jedynym niezawodnym kryterium oceny
jakosci (przydatnosci do produkcji sklejek) kazeiny i
albuminy jest badanie wytrzymatosci spoiny klejowej.
Natomiast badanie analityczne surowcéw i otrzymane
na tej drodze wyniki nie zawsze wykazujg $cistg ko-

Kro

CENTRALNE PRZYRZYNALNIE TARCICY
W £ODZKICH FABRYKACH MEBLI

Loédzkie Fabryki Mebli wykorzystujgc wymiane do-
Swiadczen miedzy przemystem meblarskim w CSR i
Polsce wprowadzity w Il kwartale ub. roku centralng
przyrzynalnie tarcicy.

tédzkie Fabryki Mebli posiadajg oddziaty produk-
cyjne rozmieszczone na terenie catego miasta. Do
chwili uruchomienia centralnej przyrzynalni tarcica
dysponowana byta do wszystkich oddziatéw, ktére ma-
nipulowaty tarcice indywidualnie, wytgcznie dla po-
trzeb produkcyjnych danego oddziatu. Trudno byto
w takich warunkach moéwi¢ o racjonalnym wykorzy-
staniu surowca.

Stworzenie centralnej przyrzynalni wprowadzito za-
sadniczy zwrot w procesie technologicznym i w gospo-
darce materialowej. Tarcica zostaje odtad kierowana
tylko do jednego oddziatu produkcyjnego, ktéry na
podstawie otrzymanych z Biura Fabrykacyjnego wy-
ciagu elementéw i ich rysunkéw do wszystkich pro-

dukowanych sprzetéw dokonuje manipulacji tarcicy
dla trzech oddziatéw.
Dzieki "temu scentralizowaniu wstepnych lecz naj-

wazniejszych operacji, ktére w gtéwnej mierze decy-
duja o wydajnos$ci materiatowej, manipulant tarcicy
(traser) majgc do wykonania elementy o wielkiej r6z-
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relacje pomiedzy cechami analitycznymi a wytrzyma-
toscig spoiny klejowej, czyli przydatno$cig surowcéw.

Surowce klejarskie, ktérych podstawowym sktadni-
kiem jest biatko posiadajace bardzo skomplikowang
budowe chemiczng, nie daja sie wyczerpujgco scharak-
teryzowa¢ za pomoca danych chemicznych, jak: za-
wartos¢ ttuszczu, popiotu, biatka, wody i kwasowos$ci;
zatem do czasu dokladniejszego poznania substancji
biatkowej surowce te powinny by¢ z koniecznosci ba-
dane pod katem praktycznej ich przydatnos$ci do wy-
robu kleju.

Praktyka dowiodta, ze np. kazeina, ktorej sktad che-
miczny wykazuje gorsze wtasnos$ci, niz przewiduja
przyjete warunki techniczne (biatko minimum 78%,
woda maksimum 12, popi6t maksimum 4, ttuszcz ma-
ksimum 3, kwasowo$¢ maksimum 125 cm® 0,1 n NaOH
— w odniesieniu do kazeiny handlowej, tj- przy wil-
gotnosci 10%) bywa nieraz bardziej przydatna do wy-
robu kleju i daje lepsze wyniki wytrzymatoSciowe spo-
iny klejowej niz kazeina, ktérej sktad chemiczny od-
powiada warunkom technicznym. Z danych analitycz-
nych mozna zatem tylko w pewnym ograniczonym
stopniu wnioskowaé¢ o przydatnosci danej partii ka-
zeiny czy tez albuminy do wyrobu kleju.

M. S.

OPIS PRZYRZADU DO KRYCIA OKLEINA
WASKICH PLASZCZYZN ELEMENTOW

Ob. Dtugajczyk Karol z Kosztowy, woj. katowickie,
zwraca sie do Redakcji proszac o udzielenie szczego6-
towych informacji na temat budowy przyrzagdu do kry-
cia okleing waskich ptaszczyzn elementéw meblowych
z zaokraglonymi rogami lub o liniach krzywych, przy
czym powotuje sie na artykut z nr 1/52 ,Przemystu
Drzewnego“ pt. ,Metody krycia okleing waskich ptasz-
czyzn mebli“.

Odpowiedz: Jak juz podano w artykule, na ktory
sie powotuje nasz Czytelnik, tego rodzaju przyrzad na-
lezy opracowac¢ indywidualnie do elementéw, jakie
chcemy w nim kryé. Do takiego opracowania jed-
nak potrzebny jest rysunek i charakterystyka elemen-
tow. Bez tych danych trudno byloby udzieli¢ doktad-
nych informacji na zadany temat. Oczekujemy zatem

nadestania rysunkéw i opiséw elementow.
M. P.

norodnos$ci wymiar6w moze tak prowadzi¢ manipula-
cje, ze powstawanie odpaddéw zostanie zredukowane do
minimum.

Centralna przyrzynalnia wprowadzita pojecie fryzu,
ktéry odpowiada elementowi powiekszonemu o tzw.
nadmiary warsztatowe. Oddziat produkcyjny, przy
ktérym znajduje sie omawiana przyrzynalnia, wytwa-
rza i przekazuje innym oddzialom oraz zatrzymuje dla
siebie wytacznie fryzy i to juz wysuszone.

Centralna przyrzynalnia wytwarza fryzy lite lub
sklejone z kilku czesci. Zasada jak najdalej idgcego
klejenia jest tu w petni stosowana.

Produkcja elementéw klejonych jest szczegoélnie
wazna w wypadkach, gdy szeroko$¢ tych elementéw
nie miesci sie wielokrotnie w szerokos$ci desek (np. ra-
miaki). Wowczas tarcice — po wyréwnaniu jej kra-
wedzi — skleja sie na sklejarce skrzydiowej w szersze
ptaszczyzny, po czym dopiero nastepuje ciecie na fryzy.

Centralna przyrzynalnia dysponuje wiec:

1. pitg tarczowg do cigecia poprzecznego,

2. pitg tarczowg do ciecia podiuznego,

3. sklejarka skrzydiowa,

4. suszarnig,

5. magazynem fryzow.

Dzieki wprowadzeniu centralnej przyrzynalni £6dz-
kie Fabryki Mebli zyskaly:

1. skrécenie cyklu produkcyjnego,



Zeszyt. 6.

2. podniesienie wydajnos$ci tarcicy,

3. pozyskanie dodatkowych sil roboczych,

4. lepszg kontrole wydawanego materiatu drzewnego
oddziatom produkcyjnym.

Rys. 1
Fragment centralnej przyrzynalni — uktadanie fryzéw

Ponizej podane wskazniki ilustrujg wzrost wydajno-
Sci tarcicy w Il pdétroczu 1951 r.

Wskaznik wydajnosci tarcicy w %

Tarcica iglasta Tarcica liSciasta

| 11 | I
péirocze poéirocze potrocze pétrocze
109,4

100,0 120,8

100,0

Centralna przyrzynalnia juz w pierwszym okresie
swego istnienia umozliwita fabryce przerzucenie 2 pra-
cownikéw z dotychczasowych przyrzynalni do innych
dziatéw produkcyjnych.

Uzyskane w okresie 2 kwartatow efekty ekonomicz-
ne, dzieki wprowadzeniu centralnej przyrzynalni tar-
cicy, przemawiajg dostatecznie przekonujgco o ce-
lowosci wprowadzenia tego systemu w gospodarce su-
rowcem drzewnym.

PRZEMYSt DRZEWNY Str.
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Zalgczone zdjecia przedstawiajg fragmenty central-
nej przyrzynalni.

M. F.

NAR4DA WYTWORCZA W ROGOWIE

W Rogowie w tartaku doswiadczalnym SGGW od-
byta sie 7.1V. rb. narada wytwércza poswiecona
metodzie inz. Kowalowa.

W naradzie wzieto udziat ponad 100 oséb, w tej
liczbie aktyw robotniczy, inzynieryjno-techniczny,
cztonkowie todzkiego Oddziatu SITLID, przedstawi-
ciele Ministerstwa Le$nictwa, CZPL, Zarzadu Gioéw-
nego SITLID oraz pracownicy naukowi SGGW, Uni-
wersytetu Poznanskiego i Gildwnego Instytutu Pracy.

W cze$ci pierwszej narady odbyt sie w tartaku
pokaz praktyczny, prowadzony przez inz. Szmita i
Korczewskiego.

Pokaz objat

a) wykonanie operacji ,wstepne czynnoSci prze-
tarcia“” oraz operacje ,zmiana sprzetu pit* wg
przodujgcej metody pracy trakowego Hynki;

b) przecieranie drewna na zwiekszonych posuwach;
osiggnieto posuw 14 mm na skok wobec do-
tychczasowych 4—6 mm;

c) indykowanie

traka za pomoca indykatora typu

IBL.
W czedci drugiej inz. Szmit wygtosit referat; ,Me-
toda inz. Kowalowa iljej zastosowanie w tartacznic-

Itwie“.

Po referacie odbyta sie dyskusja, w ktérej zabierali
gtos robotnicy — przodujacy trakowi, technicy okregu
té6dzkiego i naukowcy. Przedstawiciele tartaku Ko-
newka, doceniajgc znaczenie metody Kowalowa, zgto-
sili gotowos$¢ przystagpienia do prac badawczych, ape-
lujac do Rejonu P.L. i SITLID o nalezytg opieke
techniczng.

Przedstawiciel Zarzagdu Gléwnego' SITLIiD ob. Cze-
staw Wotkowicz podkres$lit znaczenie tej narady
skupiajgcej zaréwno robotnikéw, technikéw i inzy-
nieréw, jak réwniez przedstawicieli nauki i apelowat
do obecnych zgodnie z wypowiedzig samego inz. Ko-
walowa, aby wprowadzenie w zycie przodujgcych
metod w pracy traktowali nie jako dodatkowe zaje-
cie, ale jako normalny obowigzek zawodowy.

W imieniu Rady Wydziatu Technologii Drewna
SGGW przemawiat prof. S. lhnatowiCz, ktéry stwier-
dzit, ze tego rodzaju narade nalezy uzna¢ za, moment
przetomowy w dziedzinie badania przodujgcych me-
tod pracy craz zdeklarowatl gotowos$¢ $cistej wspot-
pracy nauki z produkcjg.

Narada byta transmitowana przez Polskie Radio
i obstuzona przez przedstawicieli prasy.

W. F.

SUKCES PRZEMYSLU LESNEGO W KONKURSIE
CRZzz

Na ogtoszony przez CRZZ konkurs na osiggniecie
najlepszych wynikéw uzyskanych dzieki wprowadze-
niu i stosowaniu metody inz. Kowalowa zgtosito sie
szereg zaktadow przemystu lesnego i drzewnego.
Konkurs podzielony by}t na 3 etapy. W wyniku orze-
czenia Gtownego Sadu Konkursowego' z dnia 5.11l. br.
trzecig nagrode w wysokos$ci 2000 zt za | etap w skali
og6lnokrajowej uzyskat zespét trakowego' O. Lemcai
z tartaku Bydgoszcz 1, a nagrode dodatkowg w wy-
sokosci 500 zt— zesp6t prasowacza |. Talagi z F-ki
Sklejek w Bydgoszczy.

W. F.



Notatnik bibliograficzny

Mgr Inz Stanistaw Schabinski, PRZEMYSt DRZEW -
NY W PLANIE 6-LETNIM, P.W.T., Warszawa 1951 r.,

str. 80.

We wstepie autor charakteryzuje zadania polityczne
i gospodarcze Planu 6-letniego jako planu rozwoju
i budowy podstaw socjalizmu.

Rozdziat | podaje ogodlne zalozenia Planu 6-letmego,
odnoszgce sie do caloSci gospodarki narodowej.

W rozdziale Il autor przechodzi do wtasciwego
tematu, podajgc stan i charakterystyke przemystu
drzewnego przed wojng oraz po wojnie, w okresie
planu 3-letniego, kiedy to CZPD przystagpit do two-
rzenia witasci/lwego przemystu drzewnego, na miejsce

dotychczasowej produkcji rzemies$iniczej.

W rozdziale 1l oméwiono podstawowe zadania
przemystu drzewnego na odcinkach: produkecji i
stosowania jej do potrzeb spotecznych, inwestyciji,
wprowadzenia socjalistycznych metod pracy, wydaj-
nosci pracy i obnizenia kosztow wilasnych, oraz po-
stepu technicznego.

W rozdziale IV podane sg kierunki rozwojowe
przemystu drzewnego, ktére beda realizowane w
trzech  zasadniczvch fazach postepu technicznego
(Wykorzystanie rezerw wewnetrznych, likwidacja
waskich przekrojéow w duzych zaktadach i ich cze-

Sciowa modernizacja, uruchomienie nowych zaktadéw
z zastosowaniem nowej techniki i nowych proceséw
technologicznych).

W rozdziale V omoéwiono wykorzystanie rezerw
wewnetrznych droga specjalizacji zaktadéw, ustalania

norm technicznych dla zaszyn, “urzadzen i pracy
recznej, podwyzszenia zmianowos$ci, wspéipracy za-
ktadéw, wyzyskania zdolnosci produkcyjnej maszyn

i urzadzen,' racjonalnej gospodarki parkiem maszyno-
wym, wtasciwej organizacji pracy, produkcji poto-
kowej, planowania wewnatrzzakladowegol wspobiza-
wodnictwa i racjonalizatorstwa.

W rozdziale VI omoéwiono likwidacje waskich prze-
krojéw wystepujgcych przede wszystkim w produk-
cji meblarskiej.

W rozdziale VII oméwiono mechanizacje nowych
zaktadéw, gtownie meblarskich oraz mechanizacje
transportu wewnetrznego.

Rozdziat VII omawia modernizacje i
proces6w technologicznych,
drewna, przez klejenie,
do uzycia szablonéw.

Rozdziat IX omawia racjonalne zuzycie drewna
i materiatbw pomocniczych przez zastosowanie tech-
nicznych norm zuzycia materiatéw, normalizacji, no-
wych potfabrykatow i materiatbw zastepczych, no-
wych konstrukcji i wykorzystania odpadow.

Rozdziat X omawia role kadr oraz zadania w za-
kresie szkolenia nowych fachowcow.

intensyfikacje
poczynajac od suszenia
wykonczanie powierzchni az

Broszura ilustrowana jest wykresami, zdjeciami
maszyn graz mebli eksportowych i popularnych.
Z ilosci i jakos$ci zdje¢ mozna by wnosié, ze produkcja
meblowa nastawiona jest przede wszystkim na
eksport, a produkcja mebli popularnych traktowana
jest drugoplanowo. Przeczy temu jednak rozdziat IlIl,
pkt. 2, méwiacy o przystosowaniu produkcji do potrzeb
spotecznych.

Publikacja ta napisana jest jasno i zrozumiale dla
kazdego czytelnika. Najwiekszg jednak jej zaleta jest
to, ze poruszone'w niej problemy i sposoby ich roz-
wigzania mozna odnie$¢ takze do innych gatezi prze-
mystu. Zasieg broszury jest wiec znacznie szerszy,
anizeli mozna by sadzi¢ z samego tytutu, powinna
wiec by¢ jak najszerzej rozpowszechniona — nie tylko
w zaktadach przemystu drzewnego. Materiat zawarty
w broszurze moze byé bardzo pomocny przy ustala-
niu planéw i zadan innych gatezi przemystu, zwitasz-
cza pokrewnego przemystu lesnego.

Mgr inz. Stanistaw Bielczyk OKRESLENIE WILGOT-
NOSCI DREWNA P.W.R. i L., Warszawa 1951 r., str.
62, cena zt 7.70.

Broszura sktada sie z czterech rozdzialbw poprze-
dzonych wstepem, w ktérym autor omawia znaczenie
wilgotnosci drewna dla jego uzytkownikéw, z podkres-
leniem ujemnego na og6t wptywu wilgotnosci.

W rozdziale | oméwiono ogélng budowe drewna, r6z-
ne postacie wody w drewnie, jej wchtanianie i wyda-
lanie, wilgotno$¢ procentowg drewna oraz jej wazniej-
sze stopnie.

Rozdziat drugi omawia sposoby okres$lania wilgotno-
Sci drewna z opisaniem suszarek i przyrzadow stuza-
cych do jej okres$lania oraz wskazaniem ich wad
i zalet.

W rozdziale trzecim omoéwiono sposoby pobierania
préb, stuzgcych do okreslania wilgotno$ci drewna z po-
daniem wzoréw i przyktadéw ilustrujgcych to zagad-
nienie.

W rozdziale czwartym podano tabele i wykresy po-
mocnicze do okre$lania ciezaru drewna przy réznym
procencie wilgotnos$ci, okres$lania wilgotnos$ci drewna
w czasie jego schniecia oraz wzory obliczania procen-
towej wilgotnosci wzglednej, przeliczania wilgotnos$ci
wzglednej na bezwzgledng .i na odwrét.

Catos¢ ilustrowana jest licznymi zdjeciami, rysunka-
mi i wykresami.

Broszura jest cenng pomocg dla drzewiarzy, zwitasz-
cza dla suszarnikéw, omawia bowiem teoretyczne
i praktyczne podstawy ich codziennej pracy.



Cena zeszytu zt 4.50

OGLOSZENIE

Technika ochrony pracy stuzy zachowaniu przy zyciu i zdrowiu naj-
wiekszego dobra narodu, jakim jest czlowiek pracy, zwiekszeniu jego
wydajnosci i usprawnieniu produkcji.

Kazdy inzynier i technik, pracujacy zaréwno w terenie, jak i w insty-
tucjach centralnych, powinien zna¢ i stosowac¢ przepisy o ochronie
pracy, jak réwniez Sledzi¢ postep mysli technicznej, lekarskiej i spotecz-
nej w tym zakresie.

Miesiecznik
.Bezpieczenstwo i Higiena Pracy**

przeznaczony dla inzynieréw i technikéw ruchu

— zawiera wiele pozytecznych informacji i danych z wszelkich dzie-
dzin, zwigzanych z ochrong pracy,
wskazuje konieczno$¢ oparcia metod postepowania w bezpieczen-
stwie i higienie pracy na podstawach naukowych,

— daje przyktady sposobéw, metod, wzoréw konstrukcji, rozwigzan,
etc. z terenu kraju oraz Zwiazku Radzieckiego i krajow demokracji
ludowej.

— porusza nowe problemy techniczno - organizacyjne, wigze nowa
technike z ochrong pracy,

Technicy i inzynierowie ruchu! Jestescie odpowiedzialni za stan bez-
pieczenstwa i higieny na swoim odcinku pracy.

Czytajcie ,,Bezpieczenstwo i Higiene Pracy*

ktére Wam niesie pomoc w Waszych codziennych obowigzkach.
Prenumerate przyjmuje PPK ,RUCH*“ w Warszawie i Oddziatach
prowincjonalnych;

prenumerata roczna 48— zit prenumerata po6troczna 24,— zit

Inzynierowie i Technicy!

36 tysiecy absolwentéw wyzszych i Ssrednich szkét technicznych konczy
w roku biezagcym swe studia, aby jako mitodzi inzynierowie i technicy sta-
ng¢ w naszych szeregach do pracy produkcyjnej dla realizacji Planu
6-letniego. ,

Naszym obowigzkiem jest otoczy¢ ich serdeczng, kolezeriska opieka, dbac
o wlasciwy przydziat pracy, zapewniajgcy petne wykorzystanie ich wiado-
mosci, mozliwosci stalego podnoszenia kwalifikacji dla jak najszybszego
przejscia do pracy catkowicie samodzielnej.

Wciggajcie miode kadry techniczne do pracy w kotach zaktadowych
NOT i w stowarzyszeniach branzowych.



