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CZASOPISMO CZP DRZEWNEGO, CZP MEBLARSKIEGO,

ROK 111

Pod sztandarami

WARSZAWA, PAZDZIERNIK 1952

DRZEWNY

CZP LESNEGO i SITL i D.

NR 10

Frontu Narodowego

wybieramy w dniu 26 pazdziernika

Sejm Polskiej

ROK 1952 szczego6lnie bogaty w donioste wy-
darzenia stanowi niewatpliwie moment zwrot-
ny w dziejach Polski Ludowej. W roku tym
odbyto sie VII Plenum KC PZPR, ktére prze-
analizowalo weztowe zagadnienia dla budow-
nictwa socjalistycznego na obecnym etapie,
dla dalszego umacniania i rozszerzenia Frontu
Narodowego w walce o pokoj i Plan 6-letni,
oraz nakres$lito plan dziatania dla wszechstron-
nego umacniania spdjni miedzy miastem a wsia,
wysuwajac zagadnienie to jako czolowe, cen-
tralne.

Uchwalona =zostata Konstytucja Polskiej
Rzeczypospolitej Ludowej, wiekopomny akt
historyczny i olbrzymiej wagi dokument, ktéry
bezsprzecznie wyrést z historii narodu polskie-
go, z calej historii postepowych i rewolucyj-
nych walk ludu polskiego, a w szczegdélnosci
walk klasy robotniczej o socjalizm.

Uchwalona zostata ordynacja wyborcza, usta-
wa, ktéra realizuje zasady Konstytucji Polskiej
Rzeczypospolitej Ludowej i wciela je w zycie.
Wyznaczone zostaly wybory do Sejmu. Donio-
ste znaczenie miedzynarodowe, a tym samym
i dla Polski, posiada wyznaczony na dzienh
5X br. XIX Zjazd WKP(b).

Poczynajac od dnia wyzwolenia nardd nasz
wkroczyt w nowg epoke swego dziejowego roz-
woju. Przede wszystkim obalono wtadze obszar-
nikow i kapitalistow, przeprowadzono reforme
rolng, rozpoczeto przestawianie gospodarki na-
rodowej na tory ekonomiki socjalistycznej. Po-
czagwszy od reformy rolnej i nacjonalizacji pod-
stawowych galezi przemystu, rozpoczat sie i roz-
wija sie systematycznie proces planowej prze-
budowy struktury gospodarczej kraju z rolni-
czo - przemystowego w przemystowo - rolniczy,
z kraju zacofanego!, bezbronnego i niezaradne-
go w kraj potegi i dobrobytu.

Przejmujgc z naszych dziejéw wszystko naj-
wartosciowsze, a zwigzane z walkg o narodowe
i spoteczne wyzwolenie, o postep, rozpoczeli-
$Smy budowe podstaw socjalizmu w naszym
kraju; jednoczesnie zostal zapoczatkowany
proces, przeksztatcania naszego narodu w naréd
socjalistyczny.

Kto uczciwie patrzy na dorobek materialny
i kulturalny ubiegtych o$miu lat, ten przyzna¢
musi, ze jest on ogromny. Sukcesy naszego bu-
downictwa sg szczegblnie Wymowne w zesta-

Rzeczypospolitej

Ludowej

wieniu z gospodarkag kapitalistycznych krajéw
zachodnich, gdzie narasta bezrobocie, gdzie ca-
ta ekonomika, przestawiona na zbrojenia, nieu-
chronnie sprowadza lub zaostrza istniejgcy juz
kryzys, gdzie rozw6j przemyciu odbywa sie
kosztem mas pracujgcych, pogiebiajac ich zu-
bozenie.

W Polsce natomiast rozwdéj przemystu powo-
duje wzrost dobrobytu ludu pracujgcego. Du-
ma klasowg i narodowa napetniajg nas, Pola-
kow, dotychczasowe nasze osiggniecia. Dumni
jestesmy z rosngcej sity naszego panstwa ludo-
wego, z kroci naszych nowych fabryk, tysiecy
nowych szkot i doméw mieszkalnych, z nowych
miast socjalistycznych, dumni jesteSmy ze
zlikwidowanego w zasadzie analfabetyzmu,
z rosngcych kadr nowej inteligencji Iludowej,
z tysiecy przodownikow pracy i racjonalizato-
row, dumni jestesmy z szybkiego postepu nauki
i kultury, z'Konstytucji Polskiej Rzeczypospo-
litej Ludowej, tej Wielkiej Karty Praw, beda-
cej uwienczeniem historycznych osiagnie¢ i zdo-
byczy narodu polskiego.

Coraz powszechniejsza jest $wiadomosé, ze
patriotyzm wigze sie organicznie z socjaliz-
mem, ktéry stanowi jedyng stuszna i niezawod-
na droge do podniesienia i rozwoju gospodar-
czego i kulturalnego kazdego narodu. Ten, kto
mieni sie patriota i walczy poprzez, codzienng
ofiarng prace o szczescie swego narodu i kraju,
walczy jednoczes$nie o socjalizm. Lecz nie jest
patriotg ten, kto jest wrogiem socjalizmu, kto
tym samym dazy do zepchniecia narodu z jego
drogi rozwojowej, do przywrocenia nedzy, kry-
zyséw, bezrobocia, ucisku spotecznego oraz u-
padku gospodarczego i kulturalnego, do utraty
niepodlegtosci panstwa.

Budujemy u siebie socjalizm, ktory jest na-
szg narodowg sprawa. Lecz budowaé socjalizm
mozna jedynie przez utrzymywanie braterskiej
wiezi, przez wzorowanie sie na doswiadczeniach
walk i zwyciestw przodujgcego kraju socjaliz-
mu, czotowej sity obozu pokoju — Zwigzku Ra-
dzieckiego, przez przyjazn z krajami demokra-
cji ludowej, przez $Scista tacznos¢ z catym Swia-
towym obozem pokoju i postepu.

U podstaw naszego budownictwa socjalistycz-
nego legta przyjazn, przyktad i bezinteresowna
pomoc Kraju Rad, obejmujgca réwniez niezna-
ng w stosunkach miedzy panstwami kapitali-
stycznymi forme pomocy naukowo-technicznej.
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Nasze braki i potrzeby techniczne w zakresie
inwestycji pokrywaja obfite dostawy wspania-
tego, najnowoczes$niejszego sprzetu, maszyn
i urzadzen wraz z dokumentacja ze Zwigzku
Radzieckiego.

Polska nie jest juz panstwem osamotnionym,
bezbronnym i stabym, jak to byto w r. 1939.
I robotnik, i chtop, i inteligent pracujgcy nie
chce, aby jego ojczyzna byta krajem biednym,
bitym i deptanym. Nalezymy do poteznego obo-
zu pokoju i potrafimy obroni¢ pokoj przed
zbrodniczymi siewcami i realizatorami haset
zniszczenia i $mierci.

Dzis§ wszyscy dobrze wiemy, ze kapitalizm
nigdy by sie nie zdobyt na sfinansowanie takich
budowli, jak Nowa Huta, kombinaty wtdkien-
nicze, Zeran czy bodaj MDM. Jedynie w wa-
runkach gospodarki planowej mozemy zgroma-
dzi¢ Srodki niezbedne do realizacji poteznych na-
rodowych inwestyciji.

Potezna fala uprzemystowienia kraju, fala
przemian gospodarczych, zmieniajacych struk-
ture organizacyjng i metody pracy wszystkich
gatezi przemystu w oparciu o metody gospodar-
ki socjalistycznej, zmienita rowniez strukture
organizacyjna i metody pracy catego przemy-
stu drzewnego.

Przemiany objely przede wszystkim te gale-
zie przemystu, ktére znalazty sie w ramach
struktury organizacyjnej obecnych trzech cen-
tralnych zarzadow: Przemystu Lesnego, Prze-
mystu Drzewnego i Przemysiu Meblarskiego.

Aby nalezycie oceni¢ osiggniecia polskiego
przemystu drzewnego na odcinku realizacji pla-
nu trzyletniego, oraz pierwszych trzech lat Pla-
nu 6-letniego — nalezy uswiadomi¢ sobie stan
organizacyjny i techniczny tego przemystu
w chwili odzyskania niepodlegtosci w r. 1945,
bedacy spuscizng dziatalnosci gospodarki kapi-
talistycznej w okresie miedzywojennym i w cza-
sie okupaciji.

Przedwojenny przemyst drzewny, ktéry znaj-
dowat sie przewaznie w rekach prywatnych,
sktadat sie wtasciwie ze znacznej iloSci warsz-
tatow rzemiesiniczych. Na 2388 zaktadow prze-
mystu drzewnego, czynnych w r. 1935, zaled-
wie 283 (a wiec ok. 12%) zatrudnialy powyzej
50 pracownik6w, a w r. 1939 pracowato ponizej
15 pracownikow.

Jezeli zwazymy, ze stan wyposazenia tech-
nicznego znacznej wiekszosci tych zaktadéw byt
niewiele odbiegajacy od prymitywu, tatwo
uswiadomimy sobie, ze przemysiu drzewnego
we wtasciwym znaczeniu tego stowa nie byto.
Byty to raczej warsztaty rzemie$lnicze, z kt6-
rych czes¢ stopniowo mechanizowano przez wy-
posazanie w zasadnicze obrabiarki.

Stosunkowo najbardziej zmechanizowany byt
przemyst sklejkowy i wyréb mebli gietych. Na-
tomiast w wyraznym zaniedbaniu znalazly sie
dziedziny przemysiu drzewnego, wymagajgce
powazniejszych inwestycji, np. fizyko-chemicz-
na i chemiczna przerébka drewna, wieksze fa-
bryki mebli itp. Okres okupacji hitlerowskiej
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pogtebit ten chaos techniczny i organizacyjny
przedwojennego przemysiu drzewnego przez
zniszczenie | dewastacje stosunkowo najlep-
szych zakladow.

Totez wobec trudnego zadania stanety rzesze
robotnikéw, technikéw, inzynieréw, pracowni-
kéw administracyjnych i kierownikéw przemy-
stu drzewnego u progu trzyletniego planu od-
budowy, kiedy to rozpoczeto pionierska prace
przeksztatcenia mniej lub bardziej zmechanizo-
wanych zaktadéw rzemiesiniczych w przemyst
drzewny, w catej peini zastugujacy na to mia-
no, zwiekszajgcy z roku na rok swa zdolnos¢
wytworczg, bazujacy swoéj rozwdj ekonomicz-
ny na zasadach nowej techniki oraz na socjali-
stycznym wspotzawodnictwie pracy, budujacy
swe krotko i dlugofalowe plany techniczno-
przemystowo-finansowe w oparciu o progresyw-
ne normy i wskazniki techniczno-ekonomiczne.

Komasacja administracyjna i techniczna za-
ktadéw, typizacja i standaryzacja produkciji,
opracowanie warunkéw technicznych i norm
przedmiotowych wyrob6éw, wprowadzenie kon-
troli technicznej, stopniowa specjalizacja za-
ktadéw oraz rozpoczecie wielkiej pracy nad nor-
mami technicznymi i peilng dokumentacjg tech-
nologiczng, stopniowe wprowadzenie przemy-
stowych metod planowania i organizacji pro-
dukcji ze szczegbélnym uwzglednieniem metod
produkcji potokowej — oto etapy drogi prze-
mystu drzewnego, dzwigajgcego sie na taki
szczebel organizacji i techniki produkcji, ja-
kiego potrzebuje Polska Ludowa w okresie bu-
dowy pdostaw socjalizmu.

W yniki organizacyjne i techniczne dotychcza-
sowej szescioletniej pracy w okresie 1946— 1951
nie byty oczywiscie celem, lecz jedynie $rod-
kiem realizacji zasadniczych zadan wynikajg-
cych z potrzeb dynamicznie rozwijajgcej sie go-
spodarki narodowej wymagajacej statego wzro-
stu ilosci wytwarzanych wyrobéw, poprawy ich
jakosci, obnizenia kosztéw, powiekszenia socja-
listycznej akumulaciji.

Przemyst lesny, dostarczajgcy przede wszyst-
kim tarcice, sklejke i opakowania dla wszyst-
kich niemal galezi przemystu i budownictwa,
zwiekszyt powaznie swa zdolno$¢ produkcyjng
przede wszystkim dzieki wzrostowi wydajnosci
pracy o ca 35% w stosunku do r. 1946/47, sze-
rokiego wspéizawodnictwa pracy, racjonaliza-
torstwa i lepszej organizacji produkcji, pozwo-
lit w przemysle tartacznym zwiekszy¢ wydaj-
no$¢ trakdbw w tym samym czasie przecietnie
0 60%. Rownoczes$nie rozpoczeto budowe zakta-
dow fizyczno-chemicznej przerobki drewna,
ktore pozwolg na znaczne zwiekszenie wykorzy-
stania surowca drzewnego.

Przemyst drzewny tgcznie z przemystem me-
blarskim zwiekszyt w okresie od r. 1946 do
r. 1951 swg produkcje szesciokrotnie, przy czym
wzrost ten osiagnieto w gtdwnej mierze dzieki
ulepszeniu organizacji pracy i usprawnieniu
technicznemu istniejgcych zaktadéw. Jedynie
nieznaczny procent wzrostu zdolnosci produk-
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cyjnych zawdzieczamy powazniejszej rozbudo-
wie istniejacych lub budowie nowych zakladéw.

W zrostowi produkcji towarzyszy wzrost za-
trudnienia. Jest on jednak procentowo bez po-
rownania nizszy od wzrostu produkcji, obser-
wujemy bowiem na podstawie minionych sze-
Sciu lat systematyczny wzrost wydajnos$ci pracy.

C6z oznaczajg powyzsze fakty? Oznaczajg
one, ze na socjalistycznych zasadach organizo-
wany przemyst drzewny dostarcza krajowi
z roku na rok coraz wiecej tarcicy, sklejki i ptyt
stolarskich do celow budowlanych i przemysto-
wych, wiecej opakowan dla artykutow przemy-
stowych i spozywczych. Wiecej coraz lepszych,
bardziej estetycznych i tanich mebli dla szero-
kich rzesz ludnosci pracujgcej, wiecej artyku-
téw szkolnych i technicznych, drobnych wyro-
boéw masowego spozycia, jak wyroby gospodar-
stwa domowego i inne.

Budujgc dalsze plany rozwoju wszystkich
dziedzin naszego zycia gospodarczego, korzysta-
my z dosSwiadczen Kraju Rad. Przykiad i wspa-
niatomysina pomoc Zwigzku Radzieckiego utat-
wia nam i przyspiesza wykonanie zadan Planu
6-letniego. A zadania te na odcinku przemystu
leSnego, drzewnego i meblarskiego $wiadcza
o ich dalszej planowej rozbudowie.

Przebudowa struktury przemystu lesnego
w kierunku zwiekszenia dziatu fizyko-chemicz-
nej i chemicznej przerébki drewna w stosunku
do przer6bki mechanicznej, wydatne zwieksze-
nie wydajnos$ci pracy i mechanizacja tartakéw
zatozonych we witasciwych bazach produkcyj-
nych przy likwidacji czesci przestarzatych i wy-
bitnie nieekonomicznie pracujacych zaktadow;
trzykrotny przeszio wzrost produkcji w prze-
mys$le drzewnym i prawie czterokrotny w prze-
mys$le meblarskim przy réwnoczesnym zwiek-
szeniu wydajnosci pracy w tych gateziach
przemystu o 192% i 255% stanowiag zadania,
ktéorych realizacja mozliwa jest jedynie dzieki

wprowadzeniu nowych metod pracy, nowej
techniki.
W referacie wygtoszonym na VIl Plenum

KC PZPR Prezydent Bierut wskazal na dotych-
czasowe wielkie osiagniecia w ciggu 2 i pot lat
realizacji Planu 6-letniego.

.Osiagniecie tych wynikow — moéwit Prezy-
dent Bierut — w okresie ubieglym dokonywa-
to sie w walce z bardzo licznymi i powaznymi
trudnosciami. Inaczej zresztg by¢ nie mogto, nie
mozna bez trudnosci przeprowadzaé tak giebo-
kich i na tak wielkg zamierzonych skale prze-
obrazen, jakie my dokonujemy*“.

.Gtdwna przyczyna trudnosci i przeszkéd na
ktore obecnie napotykamy polega na tym, ze
warunki rozwoju przemystu zmienily sie, ze
wytworzyta sie nowa sytuacja, ktdra wymaga
zmiany metod pracy, wymaga nowych metod
kierownictwa"“.

Wskazania powyzsze dotyczg calosci polskie-
go przemystu, dotycza zatem réwniez przemy-
stu drzewnego.

Nowa sytuacja w przemys$le lesnym, drzew-
nym i meblarskim to coraz jaskrawiej wyStepu-
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jace zagadnienie sity roboczej, coraz ostrzej za-
rysowujgca sie konieczno$¢ zwiekszania wydaj-
nosci pracy poprzez nowg technike a w pierw-
szym rzedzie poprzez szeroko zakrojong mecha-
nizacje pracy, coraz pilniejsze zagadnienie szko-
lenia kadr.

,Zadne zasoby ludzkie — mowit Prezydent
Bierut na VII Plenum — nie wystarczylyby na
zabezpieczenie zaplanowanej przez nas skali
wzrostu budownictwa i produkcji, bez szybkie-
go wzrostu wydajnosci pracy, aten jest niemoz-
liwy bez wszechstronnej mechanizacji“.

Wage tego oswiadczenia odczuwamy i rozu-
miemy juz w petni w calym przemysle drzew-
nym. Totez realizacja zadan Planu 6-letniego
oparta jest gtdwnie nie na wzroscie ilosci za-
trudnionych pracownikéw, lecz na wzroscie
wydajnosci pracy, wynikajgcym przede wszyst-
kim z postepu technicznego oraz wzrostu kwa-
lifikacji kadr.

Zagadnienie postepu technicznego w przemy-
$le drzewnym wysuwa sie wiec na czoto naszych
zadan w trzecim i dalszych latach realizacji
Planu 6-letniego. Istniejg réwniez i w naszym
przemysle powazne trudnos$ci, o ktérych mowit
Prezydent Bierut.

Wiemy jednak na podstawie dotychczasowych
doswiadczen, ze trudnos$ci te pokonamy, znamy
bowiem mozliwosci i rezerwy naszego przemy-
stu, znamy jego bolaczki, ustaliliSsmy $rodki
dziatania i plany realizacji zadan.

W zakresie lepszego wykorzystania surowca
drzewnego i przewartosciowania drewna, do-
tychczas zaliczanego do opatu i odpadoéw, uzy-
skamy ponad dwukrotny wzrost fizyko - che-
micznej przerdbki drewna w stosunku do me-
chanicznej. Bezwzgledny wzrost przerobu fizy-
ko-chemicznego wyniesie 166%.

Przemiana ta posiada donioste znaczenie dla
ogolnokrajowej gospodarki drzewnej, gdyz
przer6b "mechaniczny wykorzystuje surowiec
dla zasadniczej produkcji zaledwie w 30 do 70%.
Przeréb fizyko - chemiczny natomiast nie tylko
bardzo powaznie zwieksza stopien wykorzysta-
nia surowca, lecz ponadto nadaje drewnu nowe
dodatnie wtasciwosci, stwarza materiat pozba-
wiony niektérych naturalnych powaznych wad
drewna. Typowym przyktadem takiego mate-
riatu jest ptyta pilSniowa.

Przemyst tartaczny bedzie pod koniec Planu
6-letniego pracowatl bardziej wydajnie i ekono-
micznie dzieki lokalizacji we wtasciwych bazach
surowcowych, koncentracji przerobu w zakia-
dach stosujgcych nowoczesne socjalistyczne me-
tody pracy oraz dzieki modernizacji urzadzen
i metod produkcyjnych. Sposréd tych zagadnien
wymieni¢ nalezy przede wszystkim mechaniza-
cje wytadunku i manipulacji surowca, mechani-
zacje transportu wewnatrzzakladowego przy
rownoczesnym skréceniu tego transportu, racjo-
nalizacje metod pracy w oparciu o metode inz.
Kowalowa, wuszlachetnienie produkcji celem
zmniejszenia do minimum transportu kolejowe-
go odpadéw i matlowartosciowych sortymentéw,
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unowoczes$nienie przestarzatych urzgdzen pro-
dukcyjnych.

W przemys$le drzewnym, w gateziach produk-
cji skrzyn, beczek, barakéw itp. oraz w przemy-
Sle sklejkarskim gtéwne zadania w rozwoju tech-
niki obejmujag réwniez mechanizacje wytadun-
ku i manipulacji surowca, mechanizacje zala-
dunku gotowych wyrobéw, oraz mechanizacje
transportu wewngtrzzakltadowego. Wobec bar-
dziej niz w przemys$le tartacznym zrdozniczko-
wanej produkcji zagadnienia te nabierajg jesz-
cze powazniejszej roli.

Obok usprawnienia systemu transportu koto-
wego, szynowego i bezszynowego zastosowane
bedg transportery tancuchowe, linowe, rolkowe
i taSmowe w zaleznosci od warunkéw tereno-
wych i transportowanych sortymentow. Beda to
przede wszystkim przenosniki rozdzielcze do
transportu materialu i wyrobéw. Poza tym
przeprowadzone beda préoby zastosowania prze-
nos$nikéw roboczych, tzn. przenos$nikéw, na kt6-
rych odbywa sie nie tylko transport, lecz row-
niez dokonywane sg operacje produkcyjne.

Mechanizacja transportu przyniesie samym
tylko zaktadom podleglym CZP Drzewnego
oszczednosci wynoszace ok. 3,5 miliona zt rocz-
nie.

Inne zamierzenia organizacyjno - techniczne,
jak usprawnienie obrabiarek i narzedzi, mecha-
nizacja montazu wyrob6w, usprawnienia prze-
mystowych metod organizacji produkcji i lepsze
wykorzystanie odpadéw przyniosg zakladom
okoto 9 milionéw rocznej oszczednosci.

W wyniku realizacji tych zamierzen zmniej-
szy sie pracochtonnos$¢ wyrobow i zwiekszy wy-
dajno$¢ materiatowa. llustruje to ponizszy wy-
kaz.

Zmniejsze- Zwigkszenie

" ; wydajnosci

Przy produkciji nie praco- myatejria}o-
chtonnosci .
wej
Obtogéw tuszczonych 39% 8,9%
Sklejki 30% 9,3%
Plyt stolarskich 45% 17,7$
Skrzyh cienko$ciennych 30% 10,8%
Beczek debowych 40$ 17,8%
Krzeset gietych 44% 8,4%

Wzrosnie réwniez ogoIlny stopien mechaniza-
cji produkcji w stosunku do r. 1949 o 58%.

Znaczenie usprawnien mierzy¢ nalezy oczy-
wiscie nie tylko efektem finansowym rocznej
oszczednosci kosztow produkcji, lecz przede
wszystkim wzrostem zdolnosci produkcyjnych
tzn. zwiekszong iloscia wyrobow zaspokajaja-
cych rosnace potrzeby gospodarki narodowej
i potrzeby konsumpcyjne mas pracujgcych.

W przemysle meblarskim zastosowane beda
we wszystkich zakladach typowo przemystowe
metody produkcyjne ze szczegdélnym uwzgled-
nieniem potokowosci produkcji; podobnie jak
i w innych gateziach przemystu drzewnego za-
stosowane bedg nowe formy wspéizawodnictwa
pracy, a kierunki ruchu racjonalizatorskiego do-
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stosowane zostang do tematyki dla

potrzeb produkcyjnych.

Obok zadan i zakresu mechanizacji proceséw
produkcyjnych, typowych dla catos$ci przemy-
stu drzewnego, wystepujg w przemysle meblar-
skim zagadnienia specyficzne, jak mechaniza-
cja montazu i politurowanie mebli.

Zamierzenia organizacyjne i techniczne przy-
niosg w efekcie prawie trzykrotne zwiekszenie
produkcji mebli przy wzroscie Wydajnosci o
155% w stosunku do r. 1949. Wskaznik mecha-
nizacji procesow produkcyjnych wzrosnie do
100%, przy czym mechanizacja wzrosnie o
360%, a wskaznik potokowosci o 340%.

Rownoczesnie z wzrostem ilosci produkcji
podwyzszona bedzie jakos¢ mebli zarobwno pod
wzgledem ich wykonania, jak i dostosowania do
wymogoéw uzytkowych i estetycznych szerokich
rzesz nabywcéw, zgodnie z zalozeniem, ze do-
bre i estetyczne meble stanowig nie tylko nie-
zbedny przedmiot powszechnego uzytku, lecz
sg rowniez Srodkiem do podniesienia socjali-
stycznej kultury wnetrza mieszkalnego.

aktualnej

Produkcja przemystu lesnego, drzewnego
i meblarskiego witaczona jest wraz z innymi
kluczowymi przemystami w jednolity rytm rea-
lizacji Planu 6-letniego. Nasze plany wytworcze
bytyby jednak nierealne, nasz postep technicz-
ny zahamowany, gdyby nie wszechstronna po-
moc radziecka, obejmujgca zaréwno dziedzine
teoretyczno - naukowa, jak i materiatowg w po-
staci maszyn i urzadzen. Wzorujemy sie na do-
Swiadczeniach przodujgcej techniki radzieckiej,
uczymy sie za przyktadem radzieckich towarzy-
szy pokonywaé¢ trudnos$ci i niedociagniecia w
naszej pracy.

Bodzcem do dalszej aktywizacji naszych kadr
inzynieryjno - technicznych stat sie Il Kongres,
zorganizowany przez Naczelng Organizacje
Techniczng wraz z Centralng Radg Zwigzkéw
Zawodowych. Zmobilizowat on caly aktyw*
techniczny gospodarki narodowej wokot central-
nego hasta kongresu: ,Inzynierowie i technicy
polscy w szeregach Narodowego Frontu walki
o postep techniczny, pok6j i socjalizm*”.

O sukcesie kazdej pracy i sprawy decydujg
przede wszystkim ludzie. Totez w centrum na-
szej uwagi powinien znajdowac¢ sie czlowiek
Z jego potrzebami materialnymi i kulturalnymi,
Z jego zamitowaniami i pragnieniami. Za kaz-
dym naszym pociggnieciem winnismy widziec¢
cztowieka. O stosunku do ludzi pracy mowit na
VIl Plenum KC PZPR Prezydent Bolestaw Bie-
rut, pietnujgc przejawy braku nieustannej tro-
ski o robotnika, bezdusznego stosunku do ludzi,
oraz przekonania, ze wystarczy dba¢ o maszy-
ny, a mozna nie dba¢ o ludzi.

.Trzeba ostro zwalczac¢ i zmieni¢ jak najrych-
lej ten stosunek — moéwit Prezydent —s trzeba
poprawia¢ warunki zycia robotnikébw i przeja-
wiac¢ o nie stalg troske, nie szczedzi¢ w tym kie-
runku staran i wysitkéw — takie jest zadanie.
Istnieja ku temu wszystkie warunki, jezeli nasi
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dziatacze partyjni, zwigzkowi i gospodarczy,
jezeli terenowe rady narodowe wezmg sie do tej
sprawy z peing energig, rozumiejgc, ze taki jest
kategoryczny nakaz partii“.

Program wyborczy Frontu Narodowego, w
oparciu o Konstytucje, réwniez wysuwa jako
jedno z naczelnych haset wzrost dobrobytu i co-
raz lepsza przyszto$é ludzi pracy i nawotuje:
.Przez smialg i szerokg krytyke i samokrytyke
obnazajmy i usuwajmy bezlitosnie biurokra-
tyzm, kumoterstwo, bezduszny stosunek do czto-
wieka“.

Dzieki ofiarnej pracy najszerszych mas, pod
przewodnictwem bohaterskiej klasy robotniczej,
radykalnie zmienit sie obraz Polski z roku 1945.
Miejsce ruin zajelty piekne domy mieszkalne
i gmachy publiczne, zaludnity sie martwe ulice,
po cmentarnej ciszy ozyly miasta i wsie, na pu-
stkowiach wyrosty tetnigce zyciem fabryki, do
tworczej pracy przystapity miliony obywateli,
porwane zapatem i twarda wolg wtadzy ludowej
zbudowania szczes$liwszego jutra kraju i na-
rodu.

Wiadza w Polsce Ludowej nalezy do mas pra-
cujacych, ktérym przewodzi klasa robotnicza.
Sto tysiecy obywateli w miescie i na wsi spra-
wuje wiadze w radach narodowych. Nikt inny,’
tylko lud pracujgcy jest petnoprawnym gospo-
darzem kraju i w tym charakterze wystapit
w czasie dyskusji nad projektem Konstytucji.

Na bazie Konstytucji opracowana zostata or-
dynacja wyborcza i przeprowadzone bedg wy-
bory do Sejmu. Ordynacja wyborcza panstwa
ludu pracujacego ma charakter prawdziwie i
konsekwentnie demokratyczny, gwarantuje i
urzeczywistnia w petni prawa i swobody ludu
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pracujgcego, wyraza i zabezpiecza jego wiladze
i wolnos¢.

Wybory do Sejmu potgczone sg z kampanig
wyborczg, ktéra nie jest walkg miedzy partia-
mi czy tez organizacjami upowaznionymi do
zgtaszania list kandydatéw, jest natomiast wal-
ka Frontu Narodowego o wspaniate ogodlnona-
rodowe cele, o podniesienie na wyzszy poziom
Swiadomosci narodu, o zwyciestwo socjalizmu,
gdyz jedynie socjalizm moze zabezpieczy¢ po-
kéj i wolnos¢ kraju, jego bezpieczenstwo i nie-
zawistosc.

Porywajacy program wyborczy Frontu Naro-

dowego, bedgcy dokumentem historycznym,
uwieczniajacym obecny etap Polski Ludowej,
gtosi, iz:

.Front Narodowy jest jednos$cig dziatania

wszystkich Polakéw, ktérzy chca, aby Polska —
wolna wsréd wolnych, réwna wséréd réwnych
i wspierajacych sie wzajemnie narodow"“ — oto-
czona byta gorgca przyjaznig i szacunkiem ca-
tej postepowej ludzkosci, wnoszac swoj wktad
do walki o pokdj, postep i sprawiedliwo$¢ spo-

teczna”.
.Front Narodowy jest braterska jednosciag
dziatania partyjnych i bezpartyjnych, zwigza-

nych wzajemnym zaufaniem, wspo6lng praca i
walka o lepsze jutro“.

Gdy 26 pazdziernika masy ludowe bedag wy-
bieraly do Sejmu Polskiej Rzeczypospolitej Lu-
dowej najlepszych sposrdéd robotnikéw, pracuja-
cych chlopéw i inteligencji — rzeczywistych
przedstawicieli ludu pracujgcego miast i wsi,
zatwierdza tym aktem panstwowym swoja nie-,
ztomna wole dalszego, wytrwatego marszu do
nowego, szczesliwszego zycia naszej ojczyzny i
swego wilasnego.

Procesy technologiczne produkcji tartacznej

Il czesé *)

Cele i zadania proceséw technologicznych

Opracowywanie procesow technologicznych
ma na celu:

a) zapewnienie i utatwienie zakiadowi pro-
dukcyjnemu wykonanie (w jego aktualnych
warunkach techniczno - produkcyjnych),mo-
zliwie najwiekszej ilosci i najlepszej jakosci
produkcji przy mozliwie najnizszych kosztach
pozyskania;

b) utatwienie zaktadowi produkcyjnemu ana-
liz i kontroli produkcji poszczeg6lnych wyro-
béw lub grup wyrobéw na kazdym jej odcinku
(odpowiednio do ustalonego w danym zaktadzie
rozcztonkowania proceséw technologicznych na
procesy robocze i ewentualnie na operacje, je-
zeli objete sa osobnymi normami) pod wzgledem
nalezytego przebiegu czynnos$ci technicznych,
nalezytego przestrzegania instrukcji technicz-
nych i stosowania zaleconych reziméw pracy,

*) p. ,Przemyst Drzewny“ nr 9/52

nalezytego wykonywania norm pracy i norm
zuzycia oraz pod wzgledem kosztéw pozyskania;
c) udostepnienie niezbednych dla planowania

danych do obliczenia ilosci potrzebnej robo-
cizny, stanu zatrudnienia, funduszu ptac, zu-
zycia surowcow, energii, paliwa, materiatow

pomocniczych, narzedzi itp. oraz

d) udostepnienie analogicznych danych do
kalkulacji kosztéw wiasnych.

Kazdy opracowany proces technologiczny jest
przepisem wytwarzania“ tych lub innych wy-
robow. Przepis ten powinien stanowi¢ dla pra-
cownikéw zakladu obowigzujacg norme poste-
powania przy Wytwarzaniu.

Z tego wynika, ze opracowanie procesow
technologicznych nie polega na zwyczajnym
opisie stosowanych w zaktadzie produkcyjnym
takich lub innych sposobéw wytwarzania oraz
takich lub innych instrukcji produkcyjnych,
reziméw pracy, norm itp., ale na racjonalnym
ustaleniu i $cistym okresleniu wymienionych
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wyzej czynnikéw produkcji, tworzac w ten spo-
s6b Scista regute czyli norme wytwarzania
wyrobow. Norma ta obejmuje wszystkie czyn-
nosci technologiczne, poczawszy od pierwszej
z surowcem, a kohczac na ostatniej z gotowym
wyrobem, tj. na jego zmagazynowaniu.

Efekt techniczny i ekonomiczny — sg to za-
sadnicze kryteria i pod ich katem widzenia
opracowuje sie kazdy szczeg6t procesu techno-
logicznego oraz kazdy proces w catosci.

O efekcie technicznym stanowig:

a) zwiekszenie wydajnosci pracy, gdy skraca
ono cykle obrobki, a przez to przy$piesza pro-
dukcje, powieksza jej ilos¢, np. zwiekszenie
przetarcia na robotniko i trako-godzine;

b) skrécenie cyklu obrébki wskutek zastoso-
wania odmiennego sposobu produkcji, np. pro-
dukowanie desek i bali obrzynanych (w tarta-
kach zbytnio przecigzonych zadaniami produk-
cyjnymi) w drodze jednorazowego przetarcia z
nastepnym obrzynaniem pozyskanej tarcicy na
obrzynaczkachl;

c) lepsze wykorzystanie czasu roboczego
Zzmiany oraz czasu pracy, maszyn, np. zmniej-
szenie przerw w pracy traka, powstajacych w
czasie trakozmiany z powoddéw technicznych
lub organizacyjnych (smarowanie prowadnic,
napinanie pit, usuwanie zaklinowanych opotéw,
zeszycie pasa, brak pradu, brak surowca itp.),
albo zmniejszenie czasu jego pracy nieproduk-
tywnej, zuzywanej na przetarcie zbyt duzych
nadmiaréw na ditugosciach ktéd, na poslizg ktod
w walcach posuwowych, na poslizg pasow, na
poslizg w mechanizmie posuwowym itp.;

d) polepszenie jakosci produkcji, np. pozys-
kiwania tarcicy o prawidiowych ksztaltach
geometrycznych i o gtadkich powierzchniach
przetarcia bez hadmiernych rys, pozbawionej
wad wynikajacych z nieodpowiedniego susze-
nia, sktadowania, konserwaciji, itp.

e) utatwienie pracy robotnikom przez stoso-
wanie racjonalnych sposob6w obrébki, przez
ustalenie racjonalnego przebiegu czynnosci
technologicznych bez zbednych przerzutéw su-
rowca, produkcji w toku, materiatbw pomoc-
niczych, narzedzi itp.

Na tym wyliczeniu nie koncza sie wszystkie
czynniki produkcji, ktére w taki lub inny spo-
s6b decydujg o efekcie technicznym. Nalezy
zaznaczy¢, ze prawie kazdy z nich w koncowym
efekcie nie pozostaje bez wplywu na ekono-
miczng strone zagadnienia. Jest rzecza zrozu-
miatg, ze zwiekszenie wydajnosci pracy, skro-
cenie cyklow obrobki albo lepsze wykorzysta-
nie maszyn powodujg jednoczes$nie obnizenie
kosztow produkcji.

A zatem, o efekcie ekonomicznym decyduje
wieksza cze$¢ osiggnietych efektéw technicz-
nych, a takze:

a) lepsze wykorzystanie surowca pod wzgle-
dem ilosciowym i jakoSciowym (zaplanowanie
racjonalnych sprzegéw pit itp.);

b) lepsze (oszczedne) wykorzystanie materia-
t6w pomocniczych epergii, paliwa, narzedzi,
przyrzadéw itp.

b Przy tym sposobie przetarcia uzyskuje sie jednak
mniejszg wydajno$¢é materiatowgq.
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3. ZASADY OPRACOWANIA PROCESOW

Z powyzszego wynika, ze kazdy proces tech-
nologiczny powinien by¢ opracowany na pod-
stawie doktadnej znajomosci i wnikliwej ana-
lizy aktualnych warunkéw techniczno-produk-
cyjnych zaktadu, a mianowicie:

a) wyrobu lub grupy wyrobéw, dla ktoérych
opracowuje sie proces technologiczny (ustala
sie sortyment lub grupe sortymentéw z zazna-
czeniem odpowiedniej normy technicznej (PN),
standardu albo warunkéw umownych Ilub
zleceniowych);

b) ilosci wyrobow;

c) wyposazenia technicznego zakiadu;

d) jrozmieszczenia przestrzennego urzgdzen

i maszyn,

e) stosowanych instrukcji technicznych i re-

ziméw pracy,

f) norm technicznej wydajnos$ci maszyn,

g) norm pracy,

h) norm zuzycia,

i) stawek godzinowych,

j) surowca i materiatbw pomocniczych, na-

rzedzi itp.

k) zatogi zaktadu itp.

Jezeli wyréb, dla ktérego opracowuje sie pro-
ces technologiczny, sktada sie zkilku elementow
(skrzynie, ptlyty stolarskie itp.), to do opisu
technicznego tego wyrobu dotgcza sie:

a) rysunki zestawieniowe w rzutach

perspektywiczne w skali 1 : 10,

b) rysunki robocze zawierajgce przekroje i

rzuty,

c) rysunki

wyrobu),

d) karty technologiczne montazu podzespo-

téw i zespotow konstrukcyjnych,

e) karty montazu ostatecznego.

Tylko na takiej bazie kalkulacyjnej mozna
ustali¢ taki lub inny przebieg poszczegdinych
procesow roboczych i operacji, a takze ustali¢
takie lub ine zalecenia techniczne oraz rezimy
pracy.

W prawidtowo zorganizowanym zakladzie
produkcyjnym, ktéry posiada nalezycie opraco-
wane instrukcje techniczne, normy technicznej
wydajnos$ci maszyn, normy pracy i normy zu-
zycia odpowiednio zréznicowane i dostosowane
do warunkéw techniczno - produkcyjnych za-
ktadu — opracowanie proceséw technologicz-
nych jest nieskomplikowane i nie nasuwa spe-
cjalnych trudnosci.

Jezeli tych danych brak, opracowanie pro-
ceséw technologicznych powinny poprzedzi¢
prace nad ustaleniem norm technicznych. Po-
stugiwanie sie normami szacunkowymi lub
statystycznymi, a nawet normami ustalonymi
na podstawie prowizorycznego normowania jest
niewskazane, gdyz ustalone w ten sposéb normy
obnizajg wartosci kazdego procesu technologi-
cznego, a nawet pozbawiajg go celowosci.

Procesy technologiczne opracowuje sie w
zasadzie osobno dla kazdego wyrobu albo dla
grupy podobnych wyrobéw, jezeli produkcja
tych wyrobéw odbywa sie przy udziale tych
samych maszyn i urzadzen oraz z tego samego
lub podobnego surowca, a takze przy stosowa-

lub

elementéw (czesci skiadowych
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niu jednakowych metod lub sposobdéw produk-
cyjnych. Jezeli ktorykolwiek z tych czynnikow
sie zmienia, to automatycznie powinien ulec
zmianie i proces technologiczny.

Na tej podstawie calo$¢ produkciji tartacznej,
ktéra odznacza sie pokazng iloscig wszelkich
sortymentéw, dla ktorych opracowanie osob-
nych proceséw bytoby niemozliwe, mozna po-
dzieli¢ na nastepujace grupy:
tarcica iglasta nie obrzynana,
tarcica iglasta obrzynana,
tarcica liSciasta nie obrzynana,
tarcica lisciasta obrzynana,
podktady kolejowe narmalnotorowe I, Il
i Il typu o profilu belkowym,
podrozjezdnice kolejowe normalnotorowe
I typu o profilu belkowym,

7. podktady kolejowe wagskotorowe 1 i Il

typu o profilu belkowym

8. podrozjezdnice kolejowe waskotorowe 1

i Il typu o profilu belkowym,

9. szybownice,

10. fryzy,

11. taty meblowe,

12. komplety skrzynkowe,

13. oraz inne sortymenty wymagajgce

miennych sposobéw produkcyjnych.

Dla kazdej z tych grup powinien by¢ opra-
cowany przynajmniej jeden proces technolo-
giczny. Jezeli jednak warunki produkcyjne
wymagaja dalszego zrdznicowania ktérejkol-
wiek z tych grup, to dla kazdej odrebnej pod-
grupy powinien by¢ opracowany osobny proces
technologiczny, np. osobno dla fryzéw produko-
wanych z desek nie obrzynanych i osobno dla
fryz6w produkowanych w drodze kombinowa-
nego przetarcia, albo tez osobno dla fryzéw
suszonych naturalnie (na skiladzie tarcicy) i
osobno dla fryzéw suszonych sztucznie (w, su-
szarni) itp.

Nalezy zaznaczyé, ze procesy technologiczne
opracowuje sie w zasadzie tylko dla produkcji
masowej i seryjnej. Dla produkcji jednostko-
wej opracowuje sie procesy tylko w tych przy-
padkach, gdy odznaczg sie skomplikowanym
sposobem wytwarzania, albo gdy wytwarzanie
takiej produkcji wymaga stosowania specjal-
nych metod produkcyjnych, specjalnych re-
ziméw itp,

W produkcji tartacznej takie wypadki nie
zdarzajg sie. Produkcja tartaczna nalezy w za-
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sadzie do produkcji masowej. Cechuje jg duza
ilos¢ podobnych wyrobéw oraz daleko posu-
nieta specjalizacja poszczegolnych miejsc robo-
czych, w ktdrych poszczegdlni robotnicy i ma-
szyny wykonujg stale te same czynnosci te-
chnologiczne, np. jeden z robotnikéw obstugu-
jacych obrzynaczke stale podaje tarcice, drugi
stale nastawia pity na odpowiednig szerokos¢,
reguluje prace obrzynaczki i odkltada oberz-
nietag tarcice, albo kieruje jg na przenosnik.

Jezeli tartak produkuje tarcice na specjalne
zamowienia w stosunkowo nieduzych ilosciach,
wymagajacag przy tym stosowania odmiennych
sposobow produkcyjnych np. kombinowanego
przetarcia, to taka produkcje zalicza sie do
seryjnej.

Produkcje seryjng cechuje mniejsza specjali-
zacja poszczegOlnych miejsc roboczych. Jeden

robotnik wykonuje wiecej czynnos$ci, poszcze-
golne detale kieruje sie do maszyny w niektd-

rych przypadkach po kilka sztuk, np. do pit
tasmowych rozdzielczych, albo zestawienie
i dopasowywanie podzespotéw kompletow

skrzynkowych itp.

Kazdy proces technologiczny opracowuje sie
w tym zakladzie produkcyjnym, ktérego doty-
czy — z uwzglednieniem istniejgcych $rodkow
wytwarzania, ich rozmieszczenia przestrzenne-
go, stanu technicznego, wydajnosci itp. Proces
technologiczny opracowywany poza zaktadem,
np. przez jednostke nadrzedna, nie bedzie real-
ny, poniewaz nie bedzie uwzgledniat specyficz-
nych warunkéw techniczno-produkcyjnych da-
nego zaktadu.

Jezeli personel zaktadu produkcyjnego nie
jest dostatecznie wykwalifikowany i nie posia-
da niezbednego przygotowania teoretycznego i
praktycznego, wolwczas opracowanie procesow
technologicznych w takim zaktadzie powinno
by¢ wykonane przy udziale i pomocy kompe-
tentnych pracownikow, kierownictwa przedsie-
biorstwa.

Kazdy opracowany proces technologiczny po-
winien by¢ doktadnie przeanalizowany przez
odpowiednie dziaty lub sekcje przedsiebiorstwa
(pod kierownictwem naczelnego inzyniera lub
dyrektora technicznego przedsiebiorstwa) i
przedstawiony Centralnemu Zarzgdowi do za-
twierdzenia.

(c. d. n)

Z DOSWIADCZEN CZECHOSLOWACKICH

Nowoczesna fabryka mebli gietych

Przewidywana w Planie 6-letnim budowa nowoczesnejfabryki mebli gietych w Radomsku wymaga
specjalnych studiow z zakresu postepu technicznej w tej gatezi przemystu drzewnego. Artykut ni-
niejszy omawia zasady projektowania wielkiej fabryki oraz unowoczes$nienia procesu technologicz-
nego w oparciu o' osiggniecia czechostowackiej produkcji mebli gietych.’

SPOSROD wielorakich rodzajéw przetwér-
czej produkcji drzewnej produkcja mebli gie-
tych w Polsce posiada najstarsze tradycje prze-
mystowe. Byly one oparte o metody pizemy-
stowej organizacji pracy miedzynarodowego ka-
pitalistycznego koncernu pod firmg Thonet,

ktéry w roku 1881 wybudowat pierwszg na na-
szych ziemiach fabryke mebli gietych w Radom-
sku.

Mimo ciezkie zniszczenia wojenne, przemyst
ten szybko dzwignat sie z gruzow i osiaggnat w
Polsce Ludowej, dzieki wysitkowi zalég robot-
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niczych, wysoki jakosciowy poziom produkciji,
tym niemniej jednak z uwagi na skutki wojny
oraz (potrzeby gospodarki planowej dalszy roz-
woj jprzemystu mebli gietych i jego moderniza-
cja staly sie sprawg gospodarczo wazng i pilna,
co znalazto swéj wyraz w uwzglednieniu w Pla-
nie 6-(letnim budowy nowoczesnej fabryki me-
bli gietych w Radomsku.

Aczkolwiek produkcja mebli gietych na skale
wielkoprzemystowg nalezy do najwczesSniej-
szych w przemysle drzewnym, to jednak w
okresie powojennym nie wybudowano w Euro-
pie poza Zwigzkiem Radzieckim wielkiej, nowo-
czesnej fabryki tej specjalnosci. Budujac fab-
ryke nalezy w jak najszerszym zakresie uwzgle-
dni¢ nowa technike i technologie.

Skad jednak czerpa¢ wzory i doswiadczenia?

Wspéipraca gospodarcza krajow demokraciji
ludowej umozliwita przedstawicielom Central-
nego Zarzagdu Przemystu Drzewnego, ob.
ob. Tlotce, Giebuttowiczowi i Schabinskiemu
zapoznanie sie w maju br. z osiggnieciami cze-
chostowackiej produkcji mebli gietych. Osigg-
niecia te (z ostatnich kilku lat) przeszty spodzie-
wane oczekiwania i stusznie sg chlubg robotni-
czego aktywu czechostowackich fabryk mebli
gietych.

Artykut niniejszy ma na celu zobrazowa¢ po-
krétce naszym czytelnikom olbrzymi postep
techniczny w Czechostowacji w zakre ce prze-
mystu mebli gietych oraz poda¢ nieco uwag na
temat projektowania nowoczesnych fabryk me-
bli gietych.

Jak juz wyzej zaznaczyliSmy, po drugiej woj-
nie Swiatowej nie wybudowano w Europie
Srodkowej i zachodniej nowej i nowoczesnej
fabryki mebli gietych- Nie ma wiec takiej fab-
rykiiw Czechostowacji. Mimo to w istniejagcych,
niejednokrotnie wybudowanych jeszcze na
dlugo przed pierwszg wojng $wiatowg, czecho-
stowackich fabrykach mebli gietych zrodzit sie
wspanialy postep techniczny, ktéry daje pod-
stawe do modernizacji starych zaktadéw oraz
planowania nowych, nowoczesnych fabryk.
Jeszcze do roku 1946 czechostowacki przemyst

Rys. 1. Franciszek Sadlik (od prawej) konstruktor

maszyn do mechanicznego giecia drewna.
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mebli gietych postugiwat sie starymi, ,thone-
towskimi“ metodami produkcji z lat szesédzie-
sigtych ubiegtego stulecia. Jeszcze w pierwszych
latach po wyzwoleniu najwiekszy i najstarszy
zakiad w Bystrzycy pod Hostynem na Mora-
wach niewiele odbiegat od sposobéw pracy,
stosowanych za czaséw wynalazcy techniki
giecia drewna bukowego, Michata Thoneta, kt6-
ry w 1857 roku zatozyt w Koryczanach pierw-
szg fabryke mebli gietych (obecnie przeksztat-
cona na fabryke mebli skrzyniowych).

Dopiero wielkie przemiany gospodarczo-spo-
teczne, ktore wprowadzily Czechostowacje na
droge budowy zrebéw socjalizmu, dokonaly
wrecz rewolucyjnej zmiany metod produkcji
mebli gietych.

Osiggniety w ostatnim piecioleciu olbrzymi
postep techniczny w czechostowackich fabry-
kach mebli ma swe zrédto w ujawnieniu i wy-
korzystaniu twérczych sit zalég robotniczych
i personelu technicznego zaktadéw produkcyj-
nych, sit wyzwolonych dopiero w Ludowej Re-

Rys. 2. Gietarka mechaniczna do nég oparciowych
graniastych, pomystu racjonalizatora Stanistawa
Stavinoha.

publice Czechostowackiej, w ktérej, podobnie
jak w krajach demokracji ludowej, masy pra-
cujgce staty sie prawowitym, aktywnym gospo-
darzem kraju.

Utworzony z najzdolniejszych robotnikéw-ra-
cjonalizatoréw os$rodek postepu technicznego w
Bystrzycy pod Hostynem (filia w Morawskim
Pisku) rozporzadzajagcy specjalnymi warszta-
tami mechanicznymi do celéw doswiadczalnych,,
przy wspotpracy technikéw, podniést technicz-
no-organizacyjny poziom produkcji mebli gie-
tych do stanu nieporéwnywalnego z przedwo-
jennymi kapitalistycznymi formami produkciji.

Wymieniony os$rodek postepu technicznego,
skupiajacy takich racjonalizatorow, jak Franci-
szek Sadlik, Jozef Marek, Kopaczek, Stavinoha,
Omelka, Pistaczek, ktérych nazwiska popularne
sg w catej CSR, pracuje planowo nad moderni-
zacjg istniejgcych zaktadéw oraz rozwigzaniem
weztowych zagadnien techniczno-produkcyj-
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Rys. 3. Szlifierka do n6ég oparciowych graniastych,
skonstruowana przez racjonalizatora J6zefa Marka.

nych, ktédrych udoskonalenia wymaga projek-
towana budowa duzej fabryki mebli gietych
na Morawach.

Przy projektowaniu wielkiego, nowoczesnhego
zaktadu produkujgcego meble giete (jak row-
niez meble skrzyniowe) nalezy bezwzglednie
zerwaé¢ ze szkodliwg tendencjg do uniwersal-
nosci takiej fabryki, aby mogta ona dowolnie,
zaleznie od potrzeb, przestawia¢ sie na produk-
cje mebli krajowych i eksportowych, aby za-
bezpieczata produkcje jak najwiekszej ilosci ty-
pow rownoczesnie, to znaczy, aby uwzgledniata
w programie produkcji mozliwie pelny asorty-
ment produkcji, reprezentowany przez caty po-
tencjat produkcyjny mebli gietych.

Na takich witasnie zalozeniach budowane
byty dawne ,thonetowskie“ fabryki mebli gie-
tych w Europie. W warunkach kapitalistycz-
nego ustroju wtasciciel pragngt uzyska¢ moz-
liwos¢ produkowania réwnoczesnie maksymal-
nej ilosci typéw, aby wykonaé¢ niemal kazde za-
mowienie i skutecznie likwidowa¢ konkurencje
innych przedsiebiorstw. Kapitaliscie-fabrykan-
towi nie zalezato na wydajnej produkcji maso-
wej; glodowe zarobki robotnikow i liczne zaste-
py bezrobotnych gwarantowaly tanig robocizne,
a ekonomika kapitalistyczna panstwa chronita
rentownos$¢ cen na gotowe wyroby.

Obrazem tych stosunkéw w zakladach pro-
dukcyjnych byto oparcie organizacji produkciji
na poszczegélnych elementach (nogi przednie,
nogi oparciowe, ramy siedzeniowe, deski opar-
ciowe itd.) i takie skompletowanie parku maszy-
nowego, aby rownoczes$nie na tych samych ma-
szynach mozna byto wykonywac¢ szeroki wach-
larz zamowien.

W rezultacie zaktady produkcyjne mebli
gietych, powstate w ustroju kapitalistycznym,
cechuje niezwykta ciasnota miejsc pracy, wy-
nikajaca z nagromadzenia maszyn, ktore tylko
periodycznie a nie stale czynne sg w produkcji,
dalej niemozliwo$¢ wprowadzenia prawidlowe-
go potoku elementéw, niska wydajnos¢ i zie
warunki pracy robotnikow.
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W warunkach planowej gospodarki socjali-
stycznego przemystu przy projektowaniu no-
wego wielkiego zaktadu produkujgcego meble
giete (a takze skrzyniowe) program produkciji
— specyfikacja produkcji nowego zaktadu —
musi wynika¢ z uporzagdkowania i wyznaczenia
statych zadan produkcyjnych zaktadom, sktada-
jacych sie na caty areal przemystu mebli gie-
tych.

Projektujac nowy zaktad o okreslonej ilos-
ciowej zdolnosci produkcyjnej nie mozemy
opierac¢ sie tylko na bilansie potrzeb (krajowych
i eksportowych), ale wyznaczamy zadania pro-
dukcyjne nowemu zaktadowi po przeanalizo-
waniu i okresleniu nowych programow pro-
dukcji, jakie otrzymajg po uruchomieniu nowe-
go zaktadu istniejgce dotychczas fabryki mebli.

Analiza taka zmierza¢ bedzie do traktowania
wszystkich zaktadéw produkcyjnych jako og-
niw jednego ogdlnego potencjatu produkcyj-
nego i pozwoli na ograniczenie zbyt szerokiego
wachlarza produkcji w jednym zaktadzie, do-
prowadzajgc w ten sposéb do racjonalnej spec-
jalizacji zaktadow.

Nie ulega watpliwosci, ze przy takim global-
nym bilansie zdolnosci produkcyjnych i potrzeb
spoteczno-rynkowych, stanowigcym podstawe
planowej, socjalistycznej gospodarki przemy-'
stu — nalezy organizacje produkcji nowocze-
snej fabryki mebli gietych oprzeé¢ nie na bez-
skutecznym usitowaniu wprowadzenia potoku
elementow dla wszystkich typéw, lecz na moz-
liwym do zrealizowania potoku typéw mebli.

Przyjmujgac dla nowoczesnej fabryki mebli
gietych zasade organizacji produkcji, opartg na
potoku typéw, rezygnujemy z programu pro-
dukcji ktory by obejmowat peiny wachlarz
asortymentowy przemystu mebli gietych, prze-
ciwnie — ograniczamy go stosownie do potrzeb
spoteczno-gospodarczych i potrzeb zbytu do ta-
kiego uktadu asortymentow, aby koordynowat
on z nowym ustawieniem istniejgcych zakta-
déw, polegajacym na wiekszej niz dotychczas
specjalizaciji.

Opierajac specyfikacje produkcji duzej, no-
woczesnej fabryki mebli gietych na zasadzie
potoku typow, ustalamy przede wszystkim sto-
sunek procentowy produkcji krajowej i pro-
dukcji eksportowej, biorgc pod uwage caly no-
wy potencjat produkcyjny, jaki powstanie po
wybudowaniu nowej fabryki i przeksztalceniu,
wyspecjalizowaniu starych fabryk. Niech przy-
ktadowo stosunek ten wyniesie: 60°/0 — kraj,
40% — eksport. Wybieramy z kolei sposrod ob-
fitego wachlarza asortymentéw najbardziej ma-
sowo produkowane typy mebli na potrzeby
krajowe i eksportowe, przy czym staramy sie
tagczy¢ w jedng grupe typy pokrewne o bardzo
zblizonym lub nawet identycznym procesie
technologicznym. W wyniku takiej analizy doj-
dziemy do wniosku, iz nowoczesna projekto-
wana fabryka posiada¢ bedzie okreslong liczbe
potokow typow istniejgacych réwnolegle obok
siebie.
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Rys. 4. Montaz na kole. Konstruktor Bohumit Omelka.

Zaleznie od wielkosci fabryki i r6znorodno-
Sci produkcji moga to by¢ trzy potoki (np. po-

tok | — produkcja krzeset toczonych z grupy
A 788, potok Il — produkcja krzeset grania-
stych z grupy A 186, potok Il — produkcja ty-

pow kombinowanych wylgcznie eksportowych),
badZz tez dwa potoki grup typow najbardziej
poszukiwanych przez rynek krajowy i zagra-
niczny. Ustaliwszy dla okreslonej ilosci poto-
kéw typow procentowg wielkos¢ catosci pro-
dukcji, dochodzimy do petnej specyfikacji pro-
dukcji nowego zaktadu.

Podkresli¢ nalezy, ze potoki obejmujg grupy
najbardziej zblizonych procesem technologicz-
nym typow, a wiec w kazdym po-
toku fabryka produkowac¢ moze 3— 4 i wiecej
typow, np. w trzech potokach uzyskamy 9— 12,
a nawet wiecej typow katalogowych. Dzieki za-
stosowaniu w potokach maszyn latwo przesu-
walnych (nie na statlych fundamentach) mozna
rozszerzy¢ ilos¢ typoéw w okreslonych potokach
grup stosownie do zmiennych wymagan ryn-
kow.

Nie trzeba diugo uzasadnia¢ korzysci, jakie
daje przyjecie zasady produkcji opartej na po-
toku typow, w odroznieniu od stosowanej obec-
nie w starych zakiadach zasady potoku ele-
mentéw. Przede wszystkim potok typow (grup
typoéw) pozwala na racjonalne ustawienie w
obrebie typéw prawdziwego potoku elemen-
tow, daje wiec produkcje ciaggta, wysoce zme-
chanizowana.

Potok typow na skutek znacznej wydajnosci
obniza bardzo powaznie koszty produkcji. Jesli
w fabrykach stosujgcych potok elementéw osia-
ga sie wydajnos¢ do dwdch krzeset na robotnika
dziennie, to przy wprowadzeniu potoku typow,
jak to potwierdzity doswiadczenia czechosto-
wackie, uzyskujemy wydajnos¢ do 5 krzeset na
jednego robotnika dziennie.

Wreszcie organizacja produkcji metoda po-
toku typéw nie wymaga magazynéw miedzy-
operacyjnych niezbednych przy produkcji opar-
tej na potoku elementéw.

PRZEMYSt DRZEWNY

Zeszyt 10

Nowoczesna wielka fabryka mebli gietych
charakteryzuje sie wiec skupieniem ,pod jed-
nym dachem®“ samodzielnych, réwnolegle usta-
wionych kilku cztonéw produkcyjnych, zalez-
nie od przyjetych ilosci potokéw typow, z kté-
rych kazdy posiada catkowite wyposazenie w
maszyny i urzadzenia techniczne oraz samo-
dzielnej urzadzenia transportowe. Poszczegol-
ne cztony (potoki typéw) sg jakby samodzielny-
mi fabrykami produkujgcymi okreslone typy
krzeset.

W nowoczesnej fabryce mebli gietych wspadl-
na hala produkcyjna dla réwnolegle biegnacych
potokéw typéw, a stanowigca gtowny budynek,
powinna by¢ poprzedzona odrebnym budyn-
kiem gietarni i zakonczona odrebnym budyn-
kiem — magazynem wyrobéw gotowych. Od-
dzielenie hali obrébki maszynowej od gietarni
znajduje uzasadnienie w specyficznym charak-
terze technologii giecia (duza wilgotnos¢ i wy-
soka temperatura) oraz w warunkach bezpie-
czenstwa i higieny pracy. Odrebny magazyn wy-
robéw gotowych pozwala na zastosowanie tan-
szej konstrukcji budynku w poréwnaniu z ha-
la produkcyjng.

Nakresliwszy w ogo6lnych zarysach plan sy-
tuacyjny nowoczesnej fabryki mebli gietych,
oparty na organizacyjnej zasadzie potoku ty-
poéw, przejdziemy do krotkiego omoéwienia zasad-
niczych ogniw produkcyjnych takiej fabryki
w oparciu o postep techniczny, dokonany prze-
de wszystkim przez robotnikéw czechostowac-
kich fabryk mebli gietych.

Obrobka wstepna powinna by¢ oddzielona od
gietarni. Tokarnie profilowe w nowoczesnej fa-
bryce ustgpi¢ musza miejsca nowoczesnym drgz-
kownicom profilowym typu Cosma, przy czym
1 robotnik obstugiwaé moze 2 takie maszyny.
Do szlifowania z grubsza, przed gieciem nég
przednich i oparciowych, uzyjemy szlifierek
dwupasowych automatycznych, ktdrych wydaj-
no$¢ wynosi 3200 sztuk na 8 godzin. Szlifowanie
przed gieciem znakomicie utatwia i usprawnia
szlifowanie po obrébce maszynowej wysuszo-
nych gietych elementéw.

Przechodzac do parnikéw stwierdzimy, iz w
nowoczesnej fabryce mebli gietych beda one
typu sekcyjnego, pozwalajgcego na wydtuza-
nie lub skracanie przez dodanie lub odjecie sek-
cji. Nowe parniki, stosowane w CSR, pozwala-
ja tadowac taty z jednej strony, a z drugiej wyj-
mowac.

Najwieksza niespodzianka czeka nas w samej
gietarni. Najucigzliwszy, absorbujgcy dotych-
czas znaczne sity fizyczne robotnikow w na-
szych fabrykach, proces giecia bedzie catkowicie
zmechanizowany. Stalo sie to mozliwe dzieki
wynalazkom racjonalizatora czeskiego Fran-
ciszka Sadlika. Skonstruowat on juz 4 maszyny
do mechanicznego giecia typu: Sl, S2, S3, S4 i
kontynuuje dalej swg prace w celu umozliwie-
nia mechanicznego giecia drewna w wielu
ptaszczyznach.

Masryna do giecia typu S| pozwala na me-
chaniczne giecie ram siedzeniowych. Wydajnos¢
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w ciggu 8 godzin — 200 sztuk siedzenh przy ob-
studze 1 robotnika wykonujgcego czynnosci po-
mocnicze (tadowanie tat do parnikéw i dono-
szenie tat do maszyny). Przy ciggtym wyko-
rzystaniu maszyny wydajnos¢ jej wzrosnie do
300 sztuk w ciggu 8 godzin.

Maszyna typu S2 do mechanicznego giecia
obreczy wykonuje w ciggu 8 godzin 280 sztuk
obreczy, obstugiwana jest przez 1 robotnika
spetniajgcego réwniez wymienione wlzej czyn-
nosci pomocnicze.

Maszyna typu S3 — automat do giecia sie-
dzien podkowkowych: przy tatwej obstudze 2
robotnikéw uzyskuje sie ca 800 siedzeh w cig-
gu 8 godzin.

Maszyna typu S4 do giecia oparé¢ typu nr
531 i podobnych zwieksza szes$ciokrotnie wy-
dajnos$¢ uzyskiwang przy gieciu recznym. Przy
obstudze dwoéch ludzi wydajnos¢ tej maszyny
wynosi 300 sztuk oparé¢ w ciggu 8 godzin-

W nowoczesnej gietarni nie zabraknie row-
niez urzgdzenia do mechanicznego giecia nég
oparciowych graniastych pomystu racjonali-
zatora Stawinoha. Kolowa ta gietarka gnie w
ciagu 8 godzin 4 do 5 tysiecy sztuk noég opar-
ciowych.

Jak widzimy z powyzszych przyktadéw, w
nowoczesnej gietarni bedzie catkowicie wyeli-
minowane reczne giecie.

Zagadnienia suszarni elementéow gietych jest
podstawowe dla skrdcenia cyklu podukcyjnego.
Suszarnia kanatowa z transportem na wézkach,
z cyklem suszenia okoto 24 godzin, jest w obec-
nej chwili realng mozliwos$cig poprawienia do-
tychczasowych warunkéwT suszenia. W NRD
czynione sa préby zastosowania suszarni kana-
towych z transporterami tasmowymi, suszgacych
w wysokich temperaturach i skracajgcych re-
welacyjnie czas suszenia.

W zakresie obrobki maszynowej w nowoczes-
nej fabryce mebli gietych powinny by¢ wpro-
wadzone szybko obrotowe gryzarki dolne o 10
tys. obrotow na minute. Sprzeganie gryzarek z
pita tarczowa, pit tarczowych z czopiarkg poz-
woli na wykonywanie na jednym stanowisku
roboczym 2, a nawet 3 czynnosci przy jednym
zamocowaniu elementu w szablonie. Do czopo-
wania i obrzynania nézek stuzg rozliczne auto-
maty. Przechodzgc do szlifowania napotykamy
w nowoczesnej fabryce mebli problem, czy ma-
szyny szlifierskie wydzieli¢ w odrebny oddzial,
czy tez ustawi¢ je w hali obrébki maszynowej,
w miejscach zgodnych z przebiegiem procesu
technologicznego. Wzgledy bezpieczenstwa i
higieny pracy wymagatyby wyodrebnienia szli-
fierni, decydujace bylyby tu sprawne urza-
dzenia odpylajace.

Olbrzymim postepem w szlifierni bytoby za-
stosowanie maszyn szlifierskich, skonstruowa-
nych przez czeskiego racjonalizatora Jbzefa
Marka. Sag to: 1. szlifierki do n6g okragtych opar-
ciowych i przednich o wydajnosci 2000 sztuk w
ciagu 8 godzin przy obstudze 2 robotnikéw nie-
wykwalifikowanych; 2. szlifierki do n6g opar-
ciowych graniastych, wydajnos¢ — 2 robotni-
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Rys. 5. Transporter wieszakowy ,Teleflex“.

kow — 2500 sztuk w ciggu 8 godzin; 3. szlifierki
do wygietych desek oparciowych (1 robotnik
— 1200 sztuk w ciggu 8 godzin), 4. szlifierki do
wygietych ptaskich elementéw.

Ponadto w nowoczesnej szlifierni nie powin-
no zabrakngé maszyn szlifierskich stotowych,
tasmowych z podwdjnym ruchem tasmy — ob-
rotowym i wahadlowym.

Powyzsze maszyny mechanizujg catkowicie
proces szlifowania i ograniczaja czynnosci ro-
botnika do podawania i odbierania elementéw.

W montowni nowoczesnej fabryki mebli gie-
tych powszechne zastosowanie znajdujg wier-
tarki i Srubokrety rewolwerowe. Montaz zes-
potéw, jak i klejenie elementéw odbywa sie
przy zastosowaniu pneumatycznych $ciskow.
Montaz ostateczny powinlien by¢ przeprowa-
dzony z rozbiciem na poszczeg6lne czynnosci na
kotach montazowych — na obwodzie obracaja-
cej sie okragtej piyty.

Montaz na ,,kole“, opracowany wedlug pro-
jektu racjonalizatorskiego Bohumita Omelki i
zrealizowany w jednej z fabryk na Morawach,
obejmuje osiem stanowisk roboczych i pozwala
na montowanie 1700 sztuk krzeset w ciggu 8 go-
dzin.

W nowoczesnej fabryce mebli gietych stoso-
wany bedzie w przewazajgcej mierze natrysk
nitrolakierem i syntetycznymi lakierami w od-
powiednich kabinach z wyciggiem, dolnym i $cia-
nami wodnymi.

Podstawowym zagadnieniem dla potokowej
produkcji w nowoczesnej fabryce mebli gietych
jest wtasciwe rozwigzanie transportu miedzy-
operacyjnego. Za najwtasciwsze uwazac¢ nalezy
zastosowanie wézkoéw podnosnikowych w tran-
sporcie od magazynu tat do hali obrobki wtas-
ciwej.

W hali produkcyjnej (w potokach typow)
transport miedzyoperacyjny oparty bedzie w
znacznej mierze na transportach tasmowych
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zsynchronizowanych z potokiem produkcyjnym.
Z montowni do natryskowni, a nastepnie do pa-
kowni gotowe wyroby odbywa¢ beda droge na
transporterze wieszakowym typu ,Teleflex”.
Praca w pakowni moze byé réwniez czescio-
wo zmechanizowana. Istnieje w Czechostowac-
ji maszyna wykonujgca worki papierowe z wet-
ng drzewng w ilosci 1500 sztuk na godzine.
Ogromny wysitek racjonalizatoréw, przewaz-
nie robotnikbw czechostowackiego przemystu
mebli gietych uwienczony zostat w ostatnich
latach powaznymi sukcesami, ktére unowo-
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czes$nily zaktady produkcyjne CSR. Czechosto-
wacki postep techniczny w tej dziedzinie pro-
dukcji jest dla nas wskazaniem, jakg nalezy kro-
czy¢ droga.

Kierownictwo administracji przemystowej
w zakresie produkcji mebli gietych musi stwo-
rzy¢ warunki dla uaktywnienia i catkowitego
wyzwolenia twoérczych sit robotnikéw polskich
fabryk mebli gietych poprzez wtasciwie prowa-
dzong akcje wynalazczos$ci i usprawnien praco-
whniczych.

O nowe formy postepu technicznego
w przemysle meblarskim

ANALIZA planéw rozwoju techniki w prze-
mys$le meblarskim, tacznie z analizg realizacji
tych planéw, niewatpliwie wykazataby syste-
matyczny postep przemysiu meblarskiego we
wszystkich kierunkach swojej dziatalnosci. Te-
go rodzaju analiza, ktéra powinna by¢ dos¢
czesto przeprowadzana przez CZP Meblarskiego,
wykazalaby jednoczesnie btedy nie tylko same-
go planowania, ale i realizacji planéw rozwoju
techniki.

Omowimy samokrytycznie te btedy. Nie trze-
ba zbyt wnikliwej obserwacji, aby zauwazy¢
pewng rozbiezno$¢ miedzy zalozeniami planu,
jakie ustala C.Z. a planami opracowanymi przez
przedsiebiorstwa. Rozbieznosci te wystepuja
szczego6lnie w zakresie stawiania zagadnien. W
zalozeniach C.Z. obserwujemy stawianie zagad-
nien diugofalowych, natomiast w planach opra-
cowywanych przez przedsiebiorstwa — wytlgcz-
nie lub niemal wylgcznie zagadnienia krotkofa-
lowe. Innymi stowy-—teren wstawia do planéw
rozwoju techniki tylko te zagadnienia, .ktére
gwarantujg wykonanie biezacych planéw pro-
dukcyjnych.

Tego rodzaiu rozbiezno$s¢ w wstawianiu pla-
néw wynika z btednych dotychczas koncepciji,
jakie dtuzszy czas byly reprezentowane przez
Centralny Zarzad. Wedlug tych koncepcji
przedsiebiorstwa i zaktady w terenie mialy sa-
me ustala¢ dogodne dla siebie asortymenty pro-
dukcji i bazujagc na systematycznym zwieksza-
niu zdolnosci produkcyjnych same decydowac o
kierunku i zakresie rozwoju. W rezultacie ta-
kiego stanu rzeczy wiekszo$¢ zaktadéw produ-
kowata przez dituszy czas te asortymenty, kto-
rych produkcja byta tatwa i mogta by¢ prowa-
dzona masowo, bez powazniejszych wysitkéw
organizacyjnych. Jezeli do tego dodamy roz-
powszechnione biedne teorie, z ktorych wyni-
kato-, ze np. komplety mebli mieszkaniowych
moga produkowac¢ tylko duze fabryki — to w
rezultacie znajdziemy przyczyny, z ktérych po-
wodu duze fabryki mebli nie byty dotychczas w
petni wykorzystywane i miaty trudnosci w wy-
konywaniu planéw, a fabryki Srednie i male
stosunkowo- tatwo wykonywatly swoje plany
produkcyjne.

W tej sytuacji teren nie miat problemu ditu-
gofalowego planu rozwoju techniki, nie widziat
potrzeby jego stawiania i w rezultacie mimo
czesciowego naprawienia dotychczasowych bie-
dow — nie zawsze widzi potrzebe jego stawia-
nia, lub nie docenia jeszcze tego zagadnienia.

Obecnie C.Z. po analizie tych zasadniczych
btedéw postawit przed terenem jasno zagad-
nienie ustalenia profilow produkcyjnych. Pra-
ca na tym odcinku przeprowadzana jest w
oparciu o potrzeby rynku, o utrzymanie duzej
roznorodnosci asortymentéw, o zachowanie za-
sady jednoczesnej produkcji przez przemyst
kilku typéw kompletow mieszkaniowych jedne-
go asortymentu, wreszcie o wprowadzenie na
poszczego6lne zaktady standardéw jakosciowych.

W obliczu tych nowych zadan teren powinien
zrozumieé, ze sluszne jest stawianie przedsie-
biorstwom o odpowiednim wyposazeniu tech-
nicznym i dysponujgcym wykwalifikowanymi
pracownikami — wiekszych zadan co do pro-
dukowanego asortymentu i ustalenia produkcji
w wyzszym standardzie jakosciowym.

Stuszne jest réwniez wprowadzenie masowej

produkcji, np. szaf ubraniowych, w duzych
fabrykach, ktére dotychczas produkowaty
komplety.

Produkujgc komplety fabryki te byly nie

wykorzystane, dawaty stosunkowo duze ilosci
kompletéw jednego modelu, -co doprowadzato
do stusznego niezadowolenia ze strony nabyw-
cow, ktéorym przemyst w tych warunkach nie

mogt przedstawi¢ do -wyboru kilku modeli
kompletow.
Wedtug obecnych zalozen, odbiorcy beda

otrzymywali z mniejszych fabryk wiecej réz-
norodnych modeli kompletéw, przemyst bedzie
bardziej elastyczny na odcinku zmian asorty-
mentowych, a przedsiebiorstwa produkcyjne
beda wtasciwie wykorzystane i mozna bedzie
ustali¢ dla nich wtasciwe linie rozwojowe.
Wiasciwe linie rozwojowe poszczego6lnych
przedsiebiorstw powinny by¢ wyznaczone w
oparciu o generalne plany organizacji i roz-
woju. Plany te powinny by¢ opracowane indy-
widualnie dla kazdego zakiadu produkcyjnego.
Powinny to by¢ plany dtugofalowe, -przewidu-
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jace realizacje zalozen rozwojowych etapami,
w kolejnosci potrzeb i zadan produkcyjnych, jak
rowniez w miare posiadanych $Srodkéw finan-
sowych.

Linia rozwojowa przemystu meblarskiego nie
jest trudna do ustalenia. Kierownictwo przemy-
stu meblarskiego zdajgc sobie sprawe z dalszego
miejsca, jakie zajmuje w rzedzie waznych dla
gospodarki planowej przemystow, nie jest by-
najmniej zwolnione od obowigzku dbania o to,
aby przedsiebiorstwa mialy opracowany plan
swego rozwoju, z ktdrego wynikatoby kazde
dalsze posuniecie organizacyjne. Tego rodzaju
postawienie sprawy nie jest réwnoznaczne z
twierdzeniem, ze kazde pzedsiebiorstwo powin-
no sie rozbudowywac¢. Stwierdza ono jedynie,
ze kazde przedsiebiorstwo musi wiedzie¢, w ja-
kich ramach zamyka sie program jego rozwoju,
oraz mie¢ ustalone na dluzszy okres wszystkie
elementy, jakimi moze sie postugiwac¢ kierow-
nictwo przedsiebiorstwa lgcznie z czynnikiem
spotecznym w czasie swojego codziennego pos-
tepowania i decydowania w sprawach rozwojo-
wych.

Czynnos$ci opracowania dla kazdego przedsie-
biorstwa generalnego planu organizacji i roz-
woju powinny byé niezwtocznie podjete. Po-
winno to by¢ jedno z pierwszych zagadnien w!
planach rozwoju techniki. Koniecznos¢ niezwto-
cznego opracowania tych planéw wynika z réz-
norodnosci przedsiebiorstw produkcyjnych
bezpieczenstwa pracy i w wiekszosci wypad-
kow braku najniezbedniejszych urzadzen sani-
tarnych i socjalnych.

.Dzikie*, bezplanowe wykonywanie niekto-
rych fragmentéw w zakresie wymienionych bra-
kéw — daje mate korzysci produkcji i zalodze
przy duzych niejednokrotnie naktadach finan-
sowych. Istnieje przy tym sluszna obawa przed
wykonywaniem pewnych robdét, ktéore w prze-
ciagu kroétkiego czasu musza by¢ przerabiane.
Podajmy chocéby przyktadowo wymiane nie-
przepisowej instalacji sity i Swiatla w zakladzie,
w ktorym nie zostaty uprzednio uporzadkowane
sprawy wtasciwej lokalizacji miejsc produkcyj-
nych, nie przestawiono obrabiarki wedtug wtas-
ciwego przebiegu procesu technologicznego, wy-
budowano lub urzgdzono w niewtasciwym miej-
scu suszarnie lub szatnie czy tez umywalnie.

Opracowanie generalnych plandéw organizacji
i rozwoju powinno by¢ wykonane przez przed-
siebiorstwo, lecz przy roboczym instruktazu i
wedtug linii rozwojowych ustalonych przez C.Z.
Powinna by¢ przy tym utrzymana zasada nie-
nastawiania zakladu organizacyjnie, w zaloze-
niu dtugofalowym na $cisle okreslony typ mebla.
Przemyst meblarski, jak wykazaty dotychczaso-
we doswiadczenia, pracuje w specyficznych wa-
runkach pod wzgledem potrzeb rynku i dlatego
powinien by¢ nastawiony w swoich zakladach
na mozliwosci zmian produkcyjnych w stosun-
kowo sporym wachlarzu, szczegodlnie dotyczy to
zaktadow produkujgcych meble mieszkaniowe,
kryte okleing. Dlatego nalezy planowaé¢ wypo-
sazenie zaktadu w takie obrabiarki i urzgdzenia,
ktére w zasadniczym swym sktadzie umozliwia-
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ja przejscie na produkcje podobng, a ewentual-
ne uzupetnienia wyposazenia ogranicza sie wy-
tacznie do postawienia pewnych dodatkowych
urzagdzen pomocniczych.

W oparciu o generalne plany organizaciji i ro-
zwoju — przedsiebiorstwa bedg stawialty w
swych planach rozwoju i techniki zagadnienia
diugofalowe. Beda je stawiaty realnie. Realizac-
ja tych zagadnien, obok realizacji zagadnien
krotkofalowych, stawianych stusznie dla zapew-
nienia wykonania planéw operatywnych — be-
dzie gwarancjag systematycznego rozwoju tech-
niki w przemysle meblarskim i podstawg do
rozwoju przemystu. Zostanie wtasciwie docenio-
ne znaczenie postepu technicznego przez teren
i nastgpi wyréwnanie dotychczasowych rozbiez-
no$ci w stawianiu zagadnien ze strony C.Z. i
przedsiebiorstw.

ORGANIZACJA PRODUKCJI

Na tym odcinku postepu zrobiono w terenie
w ostatnich latach do$¢ duzo. Do zasadniczych
osiggnie¢ nalezy zaliczy¢ przetamanie oporu ze
strony starych fachowcoéw przy przechodzeniu
z montazu indywidualnego na montaz systemem
potokowym. Zastosowano przy tym kilka typéw
pomystowych rozwigzan montazu potokowego,
co daje na przyszto$¢ mozliwosci wyboru naj-
lepszych, najbardziej wydajnych sposobéw pra-
cy systemem potokowym i umozliwia réwno-
czes$nie postawienie witasciwych rozwigzan tran-
sportu na linii potoku.

Nastgpito rowniez wyrazne zblizenie pracy
kosztowca do zagadnien produkcyjnych. Wdro-
zono stuzbie technicznej zasady waznos$ci do-
kumentacji pracy dla ustalenia kosztow wtas-
nych. Nastgpito zazebienie pracy kosztowca
i pracownika technicznego w zakladzie pro-
dukcyjnym w zakresie ustalenia witasciwych
kosztow produkcji i dgzenia do ich obnizania.

Zostal powotany w C.Z. zesp6t organizatorow
produkcji, ktéry poprzez operatywng prace w
terenie, polegajgca na roboczym instruktazu,
ma czuwac¢ nad wtasciwym postawieniem zagad-
nien organizacji produkcji, a przede wszystkim
szkoli¢ ludzi w zaktadach w tym kierunku, w
celu wychowania mtodych kadr na pracownikow
technicznych — dobrych, rozumiejagcych zagad-
nienie organizatoréw.

Niestety, z roznych powodéw grupa organiza-
tor6w nie jest grupg stalg. Grupa ta w pewnych
okresach jest zdekompletowana i nie moze pro-
wadzi¢ systematycznej pracy. Organizatorzy nie
majg jednolitego kierunku, nie maja general-
nych planéw organizacyjno-rozwojowych posz-
czegolnych przedsiebiorstw, o ktérych to pla-
nach moéwimy w pierwszej czesci artykutu,
pracuja dorywczo, majg przy tym w wyniku
istniejacych warunkow nastawienie wytgcznie
kréotkofalowe. Dlatego t.ez inspektorzy organi-
zacji produkcji nie sg w stanie dziata¢ obecnie w
terenie po wtasciwych liniach rozwoju prze-
mystu. Stad tez obserwujemy czesto btedne po-
dejscie do zasadniczych zagadnien organizacji,
jakim jest np. wydzielenie na oddzielny rozra-
chunek centralnych przyrzynalni tarcicy. Nie-
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doswiadczone zaktady przeprowadzajg zbyt da-
leko posunietg centralizacje tych oddziatéw, co
w konsekwencji doprowadza do zmniejszenia
zdolnosci produkcyjnych i powaznych zaburzen
organizacyjnych.

Powotanie statej grupy organizatorow pro-
dukcji przy C. Z. dla prowadzenia operatywnego
instruktazu w terenie i zebrania danych do
opracowania generalnych planéw organizaciji i
rozwoju, danych ustalonych na podstawie ob-
serwacji btedéw i przedyskutowania ich z kie-
rownictwem i aktywem polityczno-spotecznym,
a nastepnie do opracowaniu planéw i zatwier-
dzeniu ich przez zaktad i C.Z. — dla pomocy
w realizacji tvch planéw jest najbardziej zy-
wotng koniecznoscig przemystu meblarskiego.

NOWE METODY TECHNOLOGICZNE

Jezeli w dziedzinie organizacji produkcji mo-
zemy zanotowaé¢ pewne pozytywne wyniki, to
jednoczesnie nalezy stwierdzi¢, ze w zakresie
stosowania nowych metod technologicznych
dotychczasowe wyniki postepu technicznego sg
niezadowalajgce. Poza jednym przyktadem —
Gosciminskiej Fabryki Mebii, gdzie kierownic-
two i zaloga wprowadza systematycznie nowo-
pomys$lane na skale przemystu usprawnienia,
zmieniajgce z gruntu dotychczasowe metody
pracy na stanowiskach roboczych — pozostate
przedsiebiorstwa nie czynig wiele wiecej w tym
kierunku poza wprowadzaniem znanych w rze-
miosle usprawnien. Nie sg to w zadnym wy-
padku usprawnienia na skale postepu technicz-
nego w przemysle.

Ten odcinek postepu powinien by¢ specjalnie
potraktowany w planach rozwoju techniki. Cho-
dzi tu o realizacje zadan na odcinku, ktéry da-
je powazne mozliwosci wykonywania i prze-
kraczania olan6w przy zmniejszonym stanie
zatrudnienia, umozliwia wysokie przekroczenie
norm i podnosi jako$¢ produkcji. Uaktywnie-
nie postepu w tym kierunku odnosi sie szcze-
go6lnie do Srednich i duzych zaktadéw produku-
jacych meble mieszkaniowe kryte okleing.

Podstawa wyjsciowg jest tutaj wprowadzenie
zmian na odcinku produkcji ptyt stolarskich
oraz zasadnicze zmiany metod krycia okleing.
Wedtug nowych zalozen oddziat produkcji ptyt
i krycia okleing (tzwl fornirowania) wy-
posazony w prasy hydrauliczne, staje sie
sercem catego zaktadu i umozliwia wpro-
wadzenie rewolucyjnych Zmian w pro-
dukcji. Wystarczy podkresli¢c, ze wprowa-
dzenie nowych metod w fornirowniach umoz-
liwia zmiane konstrukcji mebli i to zmiane w
kierunku wyraznego polepszenia konstrukcji,
podnosi jako$¢ wykonania wszystkich elemen-
tow wchodzacych w sktad mebla. Upraszcza
obrobke maszynowg. Umozliwia mechanizacje
wykonczania powierzchni. Pozwala na wprowa-
dzenie oszczednos$ci w zuzyciu tarcicy do 25%
w stosunku do obecnych norm materiatowych.
Wreszcie umozliwia wykonanie planéw przy
zmniejszonym stanie zatrudnienia lub pozwoli
przy petnej realizacji plan6éw na wprowadzenie
nowych metod, na podniesienie do 50% zdolno-
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Sci produkcyjnych w kazdej fabryce mebli kry-
tych okleing, wyposazonej w prasy hydrau-
liczne.

Aby osiagng¢ powyzsze rezultaty, przemyst
meblarski musi mie¢ zapewnione dostawy odpo-
wiednich ilosci i zagdanej jakosci klejow synte-
tycznych — mocznikowych i bakielitowych.

Zapewnienie dostaw lezy w granicach nor-
malnej wspéipracy z przemystem chemicznym.
Ze swej strony przemyst meblarski musi prze-
prowadzi¢ szkolenie specjalistéw do pracy kle-
jami syntetycznymi, laborantéw do przyrzadza-
nia klejow i postepowych majstréw do kierowa-
nia pracg w fornierowaniach. W przeciggu naj-
blizszych lat nalezy zaopatrzy¢ rowniez kilka
zakltadéw produkcyjnych w pewnag ilos¢ pras
hydraulicznych, dostosowanych do pracy na kle-
jach syntetycznych, gdyz — co juz jest tatwe
do przewidzenia — w miare rozpowszechniania
nowych metod dotychczasowa ilo$¢ pras bedzie
nie wystarczajgca.

Z metod, jakie nalezy stosowa¢ w fornierow-
niach nalezy wymieni¢ przede wszystkim pro-
dukcje formatowych ptyt pustakowych, ktéra
daje 30% oszczednosci tarcicy na $rodki do ptlyt.
Nalezy réwniez wprowadza¢ jednoczesne obto-
gowanie i krycie okleing, co skraca czas pro-
dukcji i podnosi o 100% wydajnos$¢ pras.

Sposoby pracy nowymi metodami w fornie-
rowniach, znane juz czesSciowo kierownictwu
przedsiebiorstw, sg z gruntu odmienne od do-
tychczas stosowanych metod. Dlatego zagadnie-
nie wymaga duzego wysitku i pracy instruktor-
skiej w terenie. Wydaje sie konieczne jak
najszybsze peli« wprowadzenie nowych oma-
wianych metod przyktadowo w jednej z wiek-
szych fabryk mebli krytych okleing.

W zakresie wykonczania powierzchni powinna
by¢ wprowadzona juz w najblizszym czasie
petna mechanizacja. Przemyst ma zapewnione
ze strony przemysiu maszynowego dostawy do-
statecznej ilosci szlifierek tasmowych. W no-
wych zalozeniach postepu technicznego na od-
cinku mechanizacji wykonczania powierzchni,
szlifierka tasmowa staje sie maszyna uniwer-
salng o bardzo szerokim wachlarzu zastosowa-
nia. Na szlifierkach tasmowych postepowe
fabryki mebli CSR lub NRD nie tylko wykonujag
pierwsze czyszczenie powierzchni. Uzywa sie
tam szlifierki tasmowe do catkowitego wielo-
krotnego czyszczenia powierzchni surowych.
Widzimy' réwniez w polerowniach te obrabiarki,
uzywane do szlifowania i polerowania ptasz-
czyzn natryskiwanych nitrolakierem. Obstuga
szliferek to przyuczeni robotnicy, w 50% kobie-
ty; zwalniaja sie tym samym do wykonywania
trudniejszych robot wykwalifikowani stolarze
lub polerownicy, podczas gdy u nas wykonujag
oni recznie operacje czyszczenia powierzchni.
W naszym przemys$le, mimo przekazywania me-
tod w teren, slyszy sie raczej o negatywnym
nastawieniu do powyzszego zagadnienia.

Przez witasciwe postawienie planu postepu na
tym odcinku nalezy zabezpieczy¢ natychmias-
towe i wtlasciwe wykorzystanie szlifierek tas-
mowych, ktérych dostawy do fabryk mebli juz
sie rozpoczely.
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Omawiajgc postep techniczny w przemysle
meblarskim nie nalezy pomija¢ metod natrys-
kowego wykonczenia powierzchni. Metody te
stopniowo zaczynajg zdobywaé¢ zaufanie wsréd
robotnikéw i kierownictwa technicznego. Ob-
serwujemy tu jednak duze niedociggniecia pod
wzgledem bezpieczenstwa przeciwpozarowego i
higieny pracy. Ten stan ulegnie jednak w naj-
blizszych miesigcach zasadniczej poprawie przez
wprowadzenie do natryskowni nowoczesnych
kabin wykonanych w kraju na podstawie doku-
mentacji CSR. Chodzi wiec o jak najszybszy
montaz tych kabin i instruktaz fachowy dla
natryskiwaczy, ktérych bezwzglednie nalezy
oduczy¢ dotychczasowych niebezpiecznych dla
ich zdrowia metod pracy.

Nalezy przyjg¢ zasade, ze kabina natryskowa
to nie pomieszczenie produkcyjne, w ktdrym
nastepuje nagromadzenie produkcji i materia-
t6w do natryskiwania. Nowoczesna kabina na-
tryskowa to urzgdzenie do produkciji,
pewnego rodzaju maszyna produkcyjna, do kt6-
rej wprowadza sie gotowy mebel lub elementy
mebli w pojedynczych sztukach, wyilgcznie dla
wykonania operacji natrysku, a wiec jest to ty-
powe urzadzenie przelotowe, w ktérym nie mo-
zna zatrzymywac elementéw w celu dosuszania
lub magazynowania do nastepnej operacji na-
trysku. Robotnik pracujgcy w kabinie powinien
mie¢ w bezposrednim zasiegu swej pracy tylko
takg ilos¢ lakieru jaka sie miesci w zbiorniku
aparatu natryskowego. Maty zapas do uzupet-
nienia zbiornika powinien znajdowac¢ sie na
woézku, tuz za kabing natryskowg, w miejscu
umozliwiajacym natychmiastowe usuniecie.

Bardzo praktycznym wurzadzeniem w tym
przypadku jest umieszczenie niewielkiego zbior-
nika (10 Itr. banka od lakieru) na stale poza
kabing na wysokosci okoto 3 m i bezposrednie
doprowadzenie lakieru za pomocg weza gumo-
wego do pistoletu, z ktérego wymontowujerny
zbiornik. Banka powinna by¢ zawieszona na
bloku dla umozliwienia dogodnego opuszczania
i napetnienia.

Rozcienczanie nitrolakieru powinno sie od-
bywaé¢ w oddzielnym pomieszczeniu najlepiej
bezposrednio przy magazynie, celem unikniecia
rozlewania niebezpiecznych, tatwopalnych ma-
teriatbw w halach produkcyjnych.

Kabina natryskowa musi by¢ codziennie no
pracy starannie oczyszczona. Sciany nalezy po
kazdym czyszczeniu natrze¢ lekko smarem, aby
zapobiec osiadaniu pytu lakierowego. Raz na
tydzien nalezy czysci¢ gruntownie ruszty zbie-
rajgce pyt lakierowy. Zebrany pyt powinno sie
odsyta¢ do-fabryki lakieréw dla regeneraciji.

Jezeli spetnione bedg wymienione warunki,
to praca w natryskowniach nie bedzie niebez-
pieczna i szkodliwa dla zdrowia robotnika.

STOSOWANIE PRZYRZADOW | URZADZEN
POMOCNICZYCH

Mechanizacja pracy recznej, ktorej udziat w
przemysle meblarskim jest stosunkowo wysoki,
bo dochodzacy do 70%, nie moze by¢ przepro-
wadzona bez nalezytego doceniania zasad po-
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wszechnego stosowania przyrzgdéw i urzadzen
pomocniczych na kazdym stanowisku roboczym.
W tej dziedzinie istniejg powazne mozliwosci
poprawienia wydajnosci na stanowiskach i sto-
sowania samokontroli doktadnosci obrobki ma-
szynowej. W tym kierunku powinien by¢ nasta-
wiony caly ruch racjonalizatorski naszego
przemystu. Z calg pewnos$cig mozna stwierdzic,
ze przez stosowanie przyrzadéw do produkcji
mozna usprawni¢ prace na kazdym stanowisku
obrébki maszynowej czy recznej. Stale, syste-
matyczne wprowadzanie przyrzgdéw pomocni-
czych podniesie jako$¢ produkcji przez zapew-
nienie wiekszej doktadnosci wykonania. Umoz-
liwi przekraczanie norm. Utatwi prace robotnika
na stanowisku pracy. Ze wzgledu na szeroka
skale mozliwosci zastosowania przyrzadow i
urzadzen pomocniczych, trudno jest szczego6to-
wo wymieni¢ je w ramach artykutu, omawia-
jacego ogolnie drogi postepu technicznego. Be-
da to urzadzenia z zakresu transportu wew-
netrznego, urzadzenia produkcyjne, urzadzenia
do magazynowania drobnych) elementéw, urza-
dzenia do kontrolowania jakosci wykonania,
urzgdzenia kontrolujgce wymiary produkowa-
nych elementéw, urzadzenie do obrédbki maszy-
nowej, montazu, polerowania, natryskiwania,
pakowania i ekspedycji. Stosowanie przyrzadow
i urzadzen pomocniczych ma na celu zmniejsze-
nie zbednych ruchéw robotnika, zmniejszenie
czasu wykonania, mozliwo$¢ zatrudnienia robot-
nikbw przyuczonych, mozliwos¢ pracy jednego
robotnika na kilku stanowiskach roboczych,
szczegblnie w oddziatach obrébki podzespotow
i wstepnego montazu. Njy dazenie do likwidacji
recznych $ciskéw zelaznych lub drewnianych,
przez zastgpienie ich prostymi przyrzgdami pne-
umatycznymi, moze wprowadzi¢ zmiany w do-
tychczasowym systemie produkcji rownorzedne
ze zmianami, jakie powoduje wprowadzenie do
fornierowni klejéw syntetycznych.

Dla powszechnego wprowadzenia urzgdzen
pomocniczych nie potrzeba zadnych inwestycji,
nalezy jedynie w tym celu zorganizowa¢ w za-
ktadzie produkcyjnym kilkuosobowg grupe
zdolnych robotniké6w do statego budowania
przyrzadéw. Pomysty powinny byé objete tema-
tami racjonalizatorskimi. Kierownictwa przed-
siebiorstw powinny wydawac jak najwiecej soc-
jalistycznych zamoéwien w tym kierunku.

Teren potrzebuje jednak na obecnym etapie
duzej pomocy ze strony C. Z. Forna tej pomocy
polega na systematycznym instruktazu robo-
czym, na opracowaniu ich do ruchu produkcyj-
nego, co niewatpliwie bedzie wskazaniem wtas-
ciwych drog dla klubow techniki i racjonalizacji
w zaktadach produkcyjnych.

NOWYCH MATERIALOW
W PRODUKCJI

STOSOWANIE

W zrastajacy deficyt drewna przy jednoczes-
nym wzroscie zapotrzebowania na ten surowiec
zmusza wszystkie przemysty uzywajgce drewno
do jak najdalej idacej oszczednos$ci. Przemyst
meblarski przeprowadzit w ostatnich latach i na
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tym odcinku akcje, ktéra w rezultacie ma do-
prowadzi¢ do bezodpadowej manipulacji tarcicy
i ograniczenia tym samym odpadéw wytgcznie
do trocin, wiéréw i odrzuconych w czasie ma-
nipulacji wycinkéw z wadami.

Mimo przeprowadzenia tej akcji i pewnych
dodatnich rezultatéw ilo§¢ odpadoéw tarcicy czy
obtogéw i oklein jest ciggle jeszcze duza. Wy-
nika to ze specyficznych witasciwosci drewna
jako materiatu, przy ktorym istnieje koniecz-
nos¢ stosowania nie dajacej sie niestety zmienic
obrébki wiorowej, co powoduje duze zaniki w
czasie samej obrdébki. Obserwujemy przy tym
jeszcze na wielu odcinkach marnotrawstwo
drewna wynikajgce z braku poszanowania tego
surowca, uzywanego od wiekéw na zaspokoje-
nie najprymitywniejszych potrzeb czlowieka.

Przemyst meblarski niezaleznie od dalszego
systematycznego postepu na odcinku bezodpa-
dowej manipulacji tarcicy czy oklein powinien
rownolegle rozpoczaé stosowanie nowych ma-
teriatow, zastepujgcych catkowicie dotychczas
uzywane drewno lite. Z materiatbw nowych
mamy do dyspozycji przemystu w tej chwili tyl-
ko ptyte pilSniowa, wyrabiang w grubosciach
3,7 do 5 mm. Jakos$¢ krajowej ptyty pilSniowej
umozliwia juz powszechne stosowanie jej za-
miast sklejki, a nawet stosowanie na elementy
mebli ptytowych pod lakier lub politure bez sto-
sowania okleiny. Innymi stowy ptyta pilSniowa
daje realne oszczednosci w uzyciu drewna i mo-
ze da¢ oszczednosci réwniez w uzyciu deficyto-
wych oklein. Stosowanie ptyty pilSniowej w
przemysle meblarskim powinno wiec byé w
najblizszej przysztosci szeroko rozpowszechnio-
ne. Nalezy tylko dazy¢ do opanowania znanych
i opracowywania nowych metod wykonczenia
powierzchni ptyty poprzez uszlachetnienie po-
wierzchni i nadanie jej niezbednych a mitych
dla oka, ,cieptych” kolorow. Lecz samo rozpow-
szechnienie stosowania ptyty pilSniowej nie
moze zadowoli¢ postepowych fachowcoéw prze-
mystu meblarskiego. W tej dziedzinie jest row-
niez bardzo wiele do zrobienia.

Przemyst meblarski potrzebuje do swoich
celow produkcyjnych takich nowych materia-
téw, ktore by catkowicie zastgpity drewno lub
okleine. Materialy te powinny mie¢ przy tym
bardziej jednolitg strukture, ale wygladem i
wlasciwosciami zewnetrznymi powinny by¢
zblizone do drewna, czego niestety brak jest
ptycie pilsniowej. Do takich materiatow nalezy
zaliczy¢ réznego rodzaju piyty widrowo-troci-
nowe, ptyty widrowe i elementy prasowane z
drobnych wycinkéw oklein. Produkcja tego ro-
dzaju elementow jest szeroko rozpowszechniona
w postepowych fabrykach mebli w CSR lub
NRD. Réwniez w tych krajach powstaje spec-
jalny przemyst produkujacy tego rodzaju ptyty
lub elementy. Wystarczy tu wymieni¢ np. do-
skonate ptyty czechostowackie ,Bukas”“, wyra-
biane z tupanych odpadéw tarcicy bukowej, u-

zywanej do wyrobu mebli gietych.
Co pod tym wzgledem robi
meblarski ?

nasz przemyst
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Zeszyt 10

Mamy w kraju metode produkcji ptyt wiéro-
wo-trocinowych, opracowang przez racjonaliza-
tora Sieradzkiego z CZPD oraz przez prof. Per-

kithego. Przemyst meblarski oczekuje na ten
material, dajgcy — przy zastosowaniu w pier-
wszej fazie wytlacznie na ptyty do mebli biu-
rowych — oszczednos¢ okoto 2.000 m3 tarcicy

i 180.000 m2 obtogu w stosunku rocznym.

Nalezy tutaj nawigzac¢ $cislejsza wspoiprace
z CZPD — przyszitym producentem ptyt, dazyc
aby ptyty te znalazly sie w fabrykach mebli
juz w koncu br., jak to przewidywat plan, aby
byly wykonane wg. wymagan przemystu meb-
larskiego celem osiggniecia oszczednosci drewna.

Przemyst meblarski powinien zainteresowac
sie sprawa metody nakladania wiérow na po-
wierzchnie ptyt stolarskich, sklejki lub pilyty
pilSniowej. Metoda ta pod nazwa ,,Trotex" zo-
stata laboratoryjnie opracowana przez IBL, lecz
dokumentacja produkcji nie znalazta sie jeszcze
w zadnej fabryce mebli. Przez zastosowanie
metody ,Trotex“, ktdérg nalezy jeszcze wypro-
bowa¢ na skale przemystowg, mozna osiggnac
duze oszczednosci okleiny.

Odcinek nie opracowany jeszcze laboratoryj-
nie to sprawa produkcji elementdw prasowych
z wiéréw, drobnych odpadéw drewna i okleiny.
Jest to metoda przysztosci, nad ktorg trzeba du-
zo pracowacé¢. Opanowanie tej metody moze
wprowadzi¢ oszczednosci drewna i okleiny na
skale nie notowanag dotychczas w przemysle.
Wystarczy opanowaé to zagadnienie w produk-
cji oskrzyn do stotéw okragglych, aby uzyskac
roczng oszczednos¢ tarcicy w granicach 12.000
m3.

Nalezy pd6js¢ jeszcze dalej i juz obecnie za-
planowa¢ przestawienie przynajmniej jednej
fabryki mebli na produkcje wytgcznie z nowych
materiatdw zastepujacych drewno i okleine. Po-
winna to by¢ fabryka produkujaca meble w
najwyzszym standardzie jakoSciowym, dysponu-
jaca wykwalifikowanymi fachowcami, szczegol-
nie w kierunku wykanczania powierzchni. Mia-
toby to na celu wprowadzenie na rynek mebli
z nowych materiatbw w bardzo dobrym wyko-
naniu, dla zastgpienia wymaganych przez od-
biorcow oklein egzotycznych.

Ze produkcja mebli z materiatéw nowych, za-
stepujacych drewno, powinna by¢ wykonywa-
naw najwyzszym standardzie, wydaje sie postu-
latem najzupetnie-' stusznym a to celem unik-
niecia dotychczasowych btedéw. Zainteresowani
tym zagadnieniem fachowcy powinni pamietag,
ze materialy, ktére maja zastgpi¢ drewno w
elementach widocznych na zewnagtrz mebla, po-
winny wyrézniaé sie szlachetnym wygladem,
mie¢ starannie wykonczong powierzchnie i w
ogdle ,przemawia¢“ do uzytkownika pewng
wyzszoscig lub réwnorzednoscia z drewnem
litym. Dlatego tez standard jako$ciowy mebli
wykonywanych z nowych materiatbw musi by¢
wysoki. Zadanie jest dos¢ trudne, wymaga
bowiem Zmudnej, systematycznej pracy, nie
wolno jednak zapominaé, ze obowigzkiem na-
szym jest nie uchyla¢ sie od trudnej pracy lecz
pokonywaé¢ kazda napotkang trudnos¢.



Zeszyt 10

PLANOWANIE POSTEPU TECHNICZNEGO
| REALIZACJA PLANOW

Podstawg do witasciwego postawienia diugo-
falowego planu rozwoju techniki powinien by¢
generalny plan organizacji i rozwoju opracowa-
ny oddzielnie dla kazdego zakladu produkcyj-
nego. Na podstawie tego planu mozna bez spec-
jalnych trudnosci wysung¢ zadania. Sam jednak
plan nie rozwigzuje zagadnienia.

Aby zapewni¢ petng realizacje postawionych
przed przemystem zadan, musi by¢ przeprowa-
dzona akcja pozyskania ludzi do ich realizacji.

Planem i jego realizacjg powinna sie zajgé
cala zaloga kazdego zaktadu. Inicjatywa w na-
dawaniu kierunku rozwoju techniki powinna
wychodzi¢ z zakladowych klubow techniki i ra-
cjonalizacji. Zagadnieniami na omawiang w ni-
niejszym artykule skalg powinien sie zajg¢
przede wszystkim Klub Techniki i Racjonali-
zacji przy C. Z. P. Meblarskiego. Po opracowa-
niu zadan na swoim terenie klub ten powinien

JERZY DWORAKOWSKI
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nawigzac jak najscislejsza wspotprace z klubami
zaktadowymi celem przekazywania zagadnien
w formie tematyki. Zakltadowym klubom trzeba
jednak da¢ jeszcze co$ wiecej od tematyki, trze-
ba im przekaza¢ materialy pomocnicze do reali-
zacji zadan, a wiec nabyte doswiadczenia, lite-
rature, wzory, rysunki. Trzeba wreszcie nawig-
za¢ S$cislejszg wspoiprace z C.L.P.D., ktore ze
swej strony udzieli niejednej pomocy w reali-
zacji zadan. Wspotpraca na tym odcinku zblizy
bardziej niz dotychczas sprawe postepu techniki
w zaktadzie produkcyjnym z pracami C.L.P.D.,
co wypetni istniejaca dotad luke.

Nastgpi wowczas petna aktywizacja klubow
techniki i racjonalizacji w zaktadach produkcyj-
nych. Wysuniete zadania wskaza na witasciwe
kierunki pracy nowatorow. Przemyst meblarski
aktywizujac w ten spos6b swoich racjonaliza-
toro6w bedzie miat zapewniong realizacje planéw
rozwoju techniki, bedzie mégt planowo realizo-
wacé¢ rozwdj produkcji meblarskiej oraz rozwadj
nowoczesnej techniki w dziedzinie produkcji
mebli.

z DOSWIADCZEN RADZIECKICH

Rodzaje przenos$nikow
w radzieckim przemysle drzewnym

Jedny™ z najwazniejszych odcinkéw, na ktérym przemyst drzewny musi zwieksza¢ wydajnos¢ pracy
i zmniejsza¢ udziat robocizny recznej na rzecz mechanicznej, jest transport miedzyoperacyjny. Wpro-
wadzony w wielu zaktadach przemystu drzewnego, a w szczeg6lnosci meblarskiego system produkecji

nieprzerwanie potokowej wymaga
wypadkach bez takiego napedu.

Literatura radziecka podaje szereg rozwigzan
dziataniem umozliwi nam wykorzystanie bogatych doswiadczen

cja i

instalgcji

przenos$nikéw z napedem mechanicznym lub w pewnych

takich przenos$nik6w. Zapoznanie sie z ich konstruk-
fachowcéw radzieckich dla

mechanizacji produkcji w naszym przemys$le drzewnym, zgodnie zwytycznymi VIl Plenum KC PZPR.

SZEROKIE zastosowanie w Zw. Radzieckim
przenos$nikdw roboczych i rozdzielczych w r6z-
nych gateziach przemystu daje znaczne efekty
techniczno-ekonomiczne. Wprowadzenie prze-
nosnikbw do proces6w montazowych wyraznie
polepsza wskazniki jakosciowe i iloSciowe,
wzrasta wydajnos¢ pracy i skraca sie cykl pro-
dukcyjny wyrobow.

W Zwigzku Radzieckim w przemysle drzew-
nym pracuje juz przeszito trzydziesci linii poto-
kowych .z zastosowaniem przenosnikéw robo-
czych i rozdzielczych. W dalszym ciggu prowa-
dzone sa na szerokg skale prace konstrukcyjno-
badawcze przez C.N.I.I.M.O.D.

Urzadzenia przenos$nikowe stosowane przy
produkcji systemem nieprzerwanie potokowym
sg bardzo ré6znorodne. Ogdlnie mozna podzieli¢
je na dwie grupy:

a) urzadzenie przenos$nikowe napedzane me-

chanicznie

b) urzadzenie przeno$nikowe bez napedu

mechanicznego.

Pierwszg grupe urzadzen stosuje sie przy
produkcji tasmowej z ustalonym rytmem przy-
musowym d zmechanizowanym przenoszeniem
wyrobéw, druga przy organizacji linii potoko-
wych, pracujacych z rytmem swobodnym.

Do urzadzen przenosnikowych bez napedu
mechanicznego zaliczamy wozki przesuwane po
podtodze Ilub szynach, pochylnie po ktorych
ruch zachodzi pod wplywem ciezaru witasnego
wyrobu, rolki nie napedzane oraz szereg innych.

Z wyzej wymienionych urzadzen praktyczne
zastosowanie przy organizacji potoku o syste-
mie nieprzerwanym w przemysle drzewnym i
meblarskim znalazly zastosowanie rolki walco-
we. Byly one stosowane przy organizowaniu
linii potokowych z recznym przenoszeniem wy-
robéw dla montazu ré6znych mebli tapicerskich.
Takie linie, zwane ,potokiem recznym®, bytly
zastosowane w Moskiewskiej i Leningradzkiej
fabryce mebli tapicerskich i bylty ogniwem prze-
chodnim od zwyklego sposobu montazu do
przenos$nika tasmowego zorganizowanego po6z-
niei.

Jako urzadzenia przenosnikowe przy organi-
zacji taSmowego montazu stuzg przenosniki tas-
mowe, plytkowe, korytkowe, woézkowe, obroto-
we i inne.

W zalezno$ci od rodzaju ruchu urzadzen na-
pedowych dzielg sie one na dwie grupy, miano-
wicie z ruchem ciggtym i okresowym. Pierwsze
zostaly nazwane przenosnikami o dziataniu cig-
gltym, drugie- o dziataniu okresowrym lub pulsu-
jacym.
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Wyboér typu urzagdzenia w znacznym stopniu
zwigzany' jest z konstrukcjg montowanego wy-
robu, jego wymiarami i ciezarem. W znacznej
mierze zalezy on takze i od struktury organiza-
cyjnej potoku.

Jezeli montaz wyrobu dokonywany jest na
stanowiskach roboczych rozmieszczonych obok
urzadzenia przenos$nikowego, to urzadzenie
spetnia tylko funkcje transportowe. Ten rodzaj
przenos$nikéw przy tzw. produkcji nieprzerwa-
nie potokowej znany jest pod nazwa — przenos-
nikdw rozdzielczych. Jezeli montaz wyrobu od-
bywa sie bezposrednio na urzgdzeniu przenos$ni-
kowym, to mamy do czynienia z tzw. przenos$ni-
kami roboczymi.

Sposréd przenos$nikow rozdzielczych moga
by¢ stosowane rézne typy, jak tasmowe, pilyt-
kowe, rolkowe, woézkowe, podwieszone itp. Po-
szczego6lne typy wybiera sie w zaleznosci od
dysponowanych powierzchni, wymiaréw i cie-
zaru wyrobow, dogodnosci zdejmowania wyro-
béw z przenosnika. Urzgdzenia przenos$nikowe
wykonujgce tylko funkcje transportowe pracujg
najczesciej z ruchem przerywanym.

W przenos$nikach roboczych, typ i konstruk-
cja urzadzenia przenos$nikowego powinna umo-
zliwia¢ w pierwszym rzedzie zachowanie wa-
runkow procesu technologicznego, poniewaz
montaz i obrébka wyrobu przeprowadza sie
bezposrednio na urzadzeniu przenos$nikowym.

Urzadzenia przenos$nikowe przeznaczone dla
wykonywania funkcji transportowych i produk-
cyjnych mogg pracowac¢ z ruchem ciggltym i
okresowym.

Dla ciagtego przenoszenia wyrobow o matych
wymiarach i nieznacznym ciezarze mozna sto-
sowaé sposrod przenos$nikow rozdzielczych —
tasmowe przenos$niki z tasma z tkaniny prze-
syconej guma.

W przemys$le drzewnym przenos$niki takie sa
stosowane przy produkcji wyrobéw specjalnych
jednej z fabryk radzieckich. Przenos$nik tasmo-
wy zostal rowniez zainstalowany w Proletars-
kim drzewnym kombinacie jako przenos$nik ro-
boczy dla montazu sprezyn materacéw. Prze-
nos$nik ten pracowal z ciggtym przenoszeniem
wyrobéw, ktére przenoszone byly tasma poru-
szajagca sie z szybkosciga 0,3 m/min; wielkos¢
rytmu wynosita 10 min.

Dla wyrobow ciezszych mogg by¢ stosowane
przenos$niki ptytkowe z ruchomag nawierzchnig,
sktadajgca sie z oddzielnych plytek, zamocowa-
nych na urzadzeniu pociggowym.

W przemys$le drzewnym i meblarskim prze-
nos$niki plytkowe z nawierzchnig drewniang
znalazly zastosowanie w przenos$nikach dla
montazu i wykanczania pétmiekkich krzeset w
kombinacie przemystu lesnego ,Krasnyj Ok-
tiabr“ i dla montazu szaf bieliznianych i biurek
w fabryce im. Bozenko.

Przenos$nik kombinatu ,Krasnyj Oktiabr* —
rozdzielczy, pracujacy z ciggtym ruchem organu
pociagowego- pracuje w ten sposob, ze po obu
jego stronach rozmieszczone sg stanowiska ro-
bocze. Linia potokowa obejmuje wszystkie ope-
racje montazu i wykanczania krzesta za wyjat-
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kiem montazu ramy siedzeniowej, ktéra wyko-
nywuje sie w innym oddziale. Rytm potoku wy-
nosi 110 sek. Do sterowania przenos$nikiem i
regulowania jego pracy stuzy sygnalizacja Swie-
tina. Przenos$niki robocze fabryki im. Bozenko,
o dziataniu pulsujgcym, poruszane sg dwiema
linami metalowymi z zamocowanymi na nich
drewnianymi plytkami. Wielkos$¢ rytmu dla
montazu szafy 15 min.

.Zastosowanie jako urzgdzenia pociggowego
lin nalezy uwaza¢ za mniej celowe, niz stoso-
wanie tancuchdéw z powodu poslizgu lin na beb-
nach. Poza tym zastosowanie przenos$nika ptyt-
kowego dla montazu szaf posiada te ujemng
strone , ze na powierzchni przenos$nika trudno
jest osiggng¢ poziome potozenie szaf konieczne
W procesie montazu.

Przenos$niki podwieszone w przemysle drzew-
nym i meblars§kim moga by¢ zastosowane przy
organizacji potoku o ruchu ciggtym jako prze-
nos$niki rozdzielcze.

Nie zajmujgc duzo powierzchni, przenosniki
podwieszone dajg mozliwos¢ powigzania miedzy
sobg wiekszej ilosci urzadzen i stanowisk robo-
czych.

W przemys$le meblarskim ten typ przenos$ni-
kéw byt stosowany przy rozpracowywaniu pro-
jektu zastosowania potokowego wykanczania
krzesta stolarskiego i.p6étautomatycznej obrobki
maszynowej elementéw krzesta.

W przenosnikach wozkowych, wézki - plat-
formy poruszajg sie po poziomo lub pionowo
zamknietych prowadnicach. Naped wézkéw od-
bywa sie za pomoca tancuchow lub lin.

Ten rodzaj przenos$nikéw znalazt zastosowa-
nie w réznych gateziach przemystu, jak samo-
chodowy, lotniczyl odlewniczy itp. W przemysle
drzewnym i meblarskim przenos$niki wézkowe
znajdujg mate zastosowanie.

W pracach przenrowadzonych w Zwigzku Ra-
dzieckim nad wprowadzeniem przenos$nikéw do
procesé6w montazowych przy wyborze typow i
rozpracowaniu konstrukcji srodkéw transporto-
wych bazowano- wylgcznie na zastosowaniu
jednotancuchowych i dwutancuchowych urzag-
dzeniach pociggowych.

Cechami dodatnimi takich przenos$nikow jest
prostota konstrukcji i wygoda eksploataciji.

(Konstrukcje tych urzadzen zaprojektowanych
przez C.N.I.LI.M.O.D. dla montazu ré6znych wy-
robow z drewna posiadajag szereg ogdlnych cech
mianowicie:

1. Wyroby posiadajg nieruchomg ptaszczyz-
ne oporowg caly czas w procesie montazu
i przy przenoszeniu.

2. Przenoszenie wyrob6w po plaszczyznie
oporowej odbywa sie przy pomocy nape-
dzanych tancuchéw pociggowych z zamo-
cowanymi na nich ptytkami przenoszacy-
mi bezposrednio wyroéb.

3. Przenoszenie wyrobéw zachodzi okresowo.

4. Sterowanie napedem tancuchéw pociggo-
wych odbywa sie automatycznie.

5. Systematyczng kontrole przebiegu pracy
prowadzi sie za pomocg optycznej i dzwie-
kowej sygnalizacji.
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Linie potokowe w przemys$le drzewnym.

W ostatnich latach w przemysle drzewnym i
meblarskim Zwigzku Radzieckiego wprowadzo-
no przeszto trzydziesci linii potokowych i tasm
dla produkcji roznych wyrobéw (skrzynki, wy-
roby budowlane, meble itp.) w zakresie obrébki
maszynowej, montazu, wykanczania i innych
etapow procesu technologicznego.

Brak dostatecznej informacji o. doswiadcze-
niach linii potokowych w obrobce drewna po-
waznie hamuje ich zastosowanie w naszym
przemys$le drzewnym. W niniejszym artykule
przytaczamy na podstawie literatury radzieckiej
szereg danych, ktére wskazujg mozliwosci i ce-
lowos$¢ organizaciji linii potokowych.

Mechanizacja montazu ram okiennych.

Przyktadem mechanizacji procesu produkcyj-
nego montazu i obrébki wyrobow jest przenos-
nik do produkcji ram okiennych rozpracowany
przez C.N.l.LILM.O.D. i wprowadzony w Z.S.R.R.
na zaktadzie podleglym Ministerstwu Przemys-
tu Lesnego i Papierniczego. Zasada dziatania
przenos$nika przedstawiona jest na rys. 1

w 1

Elementy ram okiennych na wozkach (1)
przenoszone sga do dwoch $ciskow z napedem
mechanicznym, rozmieszczonych po obu stro-
nach przenos$nika lancuchowego (3). Sciski sag
Srubowe z napedem elektrycznym. Klejenie ra-
my przeprowadza sie za pomocg kleju kazeino-
wego. W zaci$nietym skrzydle okiennym robot-
nik przy pomocy wiertta elektrycznego®wywier-
ca na zigczach ramiaka otwory i wbija w nie
drewniane kotki. Zdjete ze $cisku montazowego
skrzydto idzie na przenos$nik (3), skad automa-
tycznie jest przenoszone na pionowy przenosnik
komory suszarnianej (4). Skrzydta okienne po-
czatkowo podnoszg sie przez podnosnik do su-
fitu komory, nastepnie opuszczajg sie w doi,
skad wypychane sa na drugi poziomy przenos-
nik (5).

Jednoczes$nie w komorze moze znajdowac sie
60 skrzydet. Dla przyspieszenia wigzania kleju
powietrze w komorze jest nagrzane do tempera-
tury 62— 70°C. Przy tej temperaturze potgcze-
nia klejowe podczas przebywania w komorze
(35— 45 min) zdaza na tyle zwigzaé¢, ze mozliwa
jest dalsza obrébka-mechaniczna na obrabiar-
kach. Po wyjsciu z komory suszarnianej skrzy-
dlo jest przenoszone przenosnikiem (5) miedzy
dwoma trzpieniami gryzarki (6), na ktérej za-
chodzi obrébka bokéw zewnetrznych ramiakéw
pionowych.

Dla obrébki, poziomych ramiakéw skrzydto
zdejmuje sie z przenos$nika na obrabiarke (7).
Obrabiarka posiada poziome trzpienie z pitami
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tarczowymi i gryz dla wybrania wpustu na
okapnik w akrzydtach ram letnich. Po obrébce
skrzydto wraca na przenos$nik, z ktdrego zdej-
muje sie przy szlifierce trojbebnowej (8), na
ktorej nastepuje obustronne szlifowanie skrzy-
det.

Dla przeprowadzenia takiej obrébki na szli-
fierce stosuje sie kotki zlgczeniowe o dtugosci
rownej grubosci ramiakéw skrzydta. Po dwu-
krotnym przejsciu przez szlifierke skrzydio
wraca na orzenosnik, z ktérego zdejmuje sie je
dla obrébki na kopiarce — gryzarce (9), na kto-
rej zachodzi wvrobienie wrebéw wewnetrznych
w otworze wietrznikowym skrzydta okiennego.
Zaokrgglone narozniki w miejscach skrzyzowa-
nia ramiakéw oczyszcza sie diutkiem.

W ten sposob przy mechanicznej obrobce ra-
miakow dla skrzydet okiennych wykonanie
wrebéw dla wietrznika nie jest wykonywane,
poniewaz operacja ta uwzgledniona jest na
przenosniku.

Dalszg obrébke skrzydta przeprowadza sie
bezposrednio na przenos$niku. Na stanowisku
roboczym (10) zawiesza sie wietrznik. Na sta-
nowisku (11) ustawia sie listwe przymykowa,
ktorg przymocowuje sie wkretkami na stano-
wisku (12).
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Na stanowisku (13) do skrzydia zamocowuje
sie metalowy okapnik (w Skrzydiach letnich),
na stanowisku (14) przeprowadza sie gruntowa-
nie. Stanowisko (15) jest zapasowym i moze by¢
wykorzystane dla K. T.

Odlegtos¢ miedzy sasiednimi skrzydtami
okiennymi na przenos$niku wynosi 2,1 m. Ruch
przenos$nika jest pulsujacy — po przejsciu 2,1 m
nastepuje zatrzymanie dia wykonania operaciji.

Wielko$¢ rytmu przenosnika mozna zmieniac
w granicach od 35 do 45 sek. (w zaleznosci od
typu obrabianych na przenos$niku skrzydet
okiennych). Ruch przenos$nika trwa 15 sek., po-
zostaly czas pozostaje na wykonanie operaciji.

Wykonywanie operacji na wiekszosci stano-
wisk roboczych zachodzi podczas zatrzymania
przenosnika. Podczas ruchu zachodzi jedynie
gryzowanie bocznych ramiakéw na obrabiarce
(6), w momencie ruchu szybkos¢ jest nieduza
(21 :0,25 — 8,4 m/min), co zabezpiecza dosta-
tecznie czysta obrobke.

Przepustowos$¢ przenosnika wynosi 600 skrzy-
det okiennych na zmiane.

Dla umozliwienia obrébki skrzydet o r6znych
wymiarach jeden trzpieh gryzarki (6) jest prze-
stawny. ROwniez obrabiarka (7) posiada nas-
tawne trzpienie.

Opisany wyzej typ przenosnika jest typem
.Kombinowanym® rozdzielczo-roboczym, po-
niewaz czesciowo stuzy jedynie do przenoszenia
miedzyoperacyjnego, czesciowo za$ operacje
wykonywane sg na samym przenos$niku.
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Metody produkcji beczek cienkosciennych

Produkcja klepek do beczek cienko$ciennych odbywa sie w naszych

zaktadach najrozmaitszymi

metodami. Nie zawsze dobdér metody produkcji odpowiada przeznaczeniu klepek badz tez posiada-
nemu zespotowi obrabiarek. Artykut niniejszy omawia zalety i wady poszczegdlnych metod; sadzimy,
ze postuzy on jako zacheta do szerszej dyskusji w tym zakresie, oraz ze na podstawie ustalonych
wytycznych mozna bedzie przej$¢ do opracowania wigzgcych instrukcji dla przemystu. Jest to sprawa

tym wazniejsza, ze —
Sciennych w

zdaniem naszym —

PRZY PRODUKCJI poéHabrykatow drzew-
nych przyjeto braé¢ stale pod uwage wydajnos¢
materialowg, wydajnos¢ pracy oraz klasy ja-
kosci klepek, uzaleznione od ilosci i wielkosci
wad drewna. Produkcja klepek wymaga jednak
zwrocenia uwagi na jeszcze jeden czynnik, a
mianowicie na potozenie stojow rocznych. Pod
tym wzgledem dzielimy klepki na promienio-
we (tj. takie, w ktorych stoje roczne sg prosto-
padie do szerokich ptaszczyzn, a promienie
rdzeniowe w przyblizeniu réwnolegte do nich)
oraz styczne (tj. takie, w ktérych stoje roczne
sa w przyblizeniu réwnolegte do szerokich
ptaszczyzn klepki, a promienie rdzeniowe prze-
chodza z jednej szerokiej ptaszczyzny na druga).

W prakyce obok klepek promieniowych (rys.
la) i stycznych (rys. Id) spotyka sie réwniez
klepki o posrednim potozeniu stojéw rocznych
(rys. Ib i Ic). Przy produkciji klepek do beczek
na pltyny staramy sie osiggna¢ mozliwie wy-
soki procent klepek promieniowych lub zblizo-
nych do promieniowych. Wynika to z powszech-
nie znanych zalet takich kiepek. Zalety te wy-
stepujg szczegolnie korzystnie w gotowych
beczkach, narazonych na czeste zmiany wilgot-
nosci.

Na skutek niejednakowego zsychania sie
drewna w kierunku promieniowym i stycznym,
kazdej zmianie wilgotnosci klepek towarzyszy
nie tylko zmiana ich wymiaréw ale i ksztatltu.
llustruje to rys. 2. Widoczne jest, ze beczka
wykonana z klepek promieniowych nie zmieni
ksztattu spoin pod wplywem zsychania sie (rys.
2a); szczelnos¢ jej mozna zatem utrzymac przez
dobicie obreczy. Nieznaczne zmniejszenie gru-
bosci klepek u jednej spoiny o mtodszym drew-
nie (na rys. 2a uwidocznione jest to przesadnie)
praktycznie jest bez znaczenia. W beczce nato-
miast wykonanej z klepek stycznych powstang
pod wptywem wysychania szczeliny miedzy
klepkami, rozszerzajgce sie na zewnatrz lub tez

nalezy rozpoczg¢ produkcje klepek do
tartakach przecierajacych surowiec iglasty.

beczek cienko-

do wnetrza beczki (rys. 2b, ¢) w zaleznosci od
tego, w ktoérg strone zwrécone jest miodsze
drewno. W tym przypadku szczelnos¢ beczki
jest powaznie zagrozona, gdyz zwykte dobicie
obreczy okaze sie niewystarczajace.

Z rysunku 2 wida¢ rowniez, ze w klepkach
stycznych pekniecia (ktore najczesciej przebie-
gajag wzdtuz promieni rdzeniowych) przechodzg
od Srodka beczki na zewnatrz, co dodatkowo
zmniejsza szczelno$¢ beczki przy zsychaniu sie
drewna. W beczkach wykonanych z klepek pro-
mieniowych pekniecia zawarte sg najczesciej
catkowicie w $ciance beczki i dlatego tez w
znacznie mniejszym stopniu zagrazajg jej
szczelnosci.

Ten powazny wptyw promieniowos$ci klepek
na szczelno$¢ wykonanych z nich beczek ttu-
maczy dazenie do stosowania klepek promienio-
wych przy produkcji beczek do ptynéw. Trzeba
jednak zaznaczyé, ze z praktycznego punktu
widzenia jako klepke promieniowg nalezy uwa-
za¢ taka klepke, w ktérej stoje roczne nachy-
lone sg do szerokich ptaszczyzn pod kagtem od.

90° do 65°. W tych bowiem granicach, jak to
ustality dokladne badania, nie stwierdzono
istotnych rdéznic w deformacji klepki pod

wpltywem zmian wilgotnosci.

Przy produkcji klepek do beczek gruboscien-
nych promieniowos$¢ klepek ma znaczenie de-
cydujace i wyboér odpowiedniej metody pro-
dukcji powinien sie odbywac¢ gtéwnie pod ka-
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tem uzyskania maksymalnej ilosci klepek pro-
mieniowych. Przy produkcji klepek do beczek
cienkosciennych (do 30 mm grubosci) stosowa-
ne sg znacznie szersze tolerancje, jesli chodzi
0 potozenie stojéw rocznych. Dla beczek na cia-
ta state moga by¢ stosowane bez ograniczen
klepki styczne. Beczki na ptyny powinny by¢
wykonane w zasadzie z klepek promieniowych

Jesli jednak chodzi o beczki na roztwory
wodne, to deformacje klepek w tych beczkach,
spowodowane zmianami wilgoci, przebiegajg
stosunkowo tagodnie, gdyz klepki wyréwnuja
swg wilgotnos$¢ kosztem wody zawartej w becz-
ce. Jesli nawet beczka jest pusta i na skutek
sktadowania w nieodpowiednich warunkach
ulega zeschnieciu, to nie trudno jg na powrot
uszczelni¢ przez nawilzenie wodg. Dlatego tez
w beczkach przeznaczonych na roztwory wodne
dopuszcza sie znaczne odchylenie od promie-
niowego charakteru klepek. Jedynie beczki
przeznaczone na plynne tluszcze (ktére nie mo-
ga by¢ uszczelnione kosztem zawartosci beczki),
beczki eksportowe oraz beczki przeznaczone na
szczegOlnie drogie ptyny musza by¢ wykonane
z klepek promieniowych.

Jak wida¢ z powyzszego, przy produkcji kle-
pek do beczek cienkos$ciennych moga by¢ do-
puszczone klepki o rozmaitym uktadzie stojow
rocznych — od stycznych do promieniowych. W
zaleznosci wiec od przeznaczenia beczek cien-
kosciennych zwraca¢ bedziemy gtdwnag uwage
przy produkcji klepek na te momenty, ktére w
konkretnym wypadku sg najwazniejsze: wydaj-
nos$¢ jakosciowa (na ktorg skltada sie ilos¢ i cha-
rakter wad drewna), uktad stojow rocznych,
wydajno$¢ materiatowg oraz pracochtonnosé.
Przyjecie jednego z tych momentéw jako pod-
stawowego przy uwzglednieniu dyspozycyjnego
parku maszynowego zadecyduje o wyborze jed-
nej z opisanych ponizej metod produkcji kle-
pek do beczek cienkosciennych.

Ogolnie produkcje klepek podzieli¢ mozna na:
a) produkcje klepek cylindrycznych; b) pro-
dukcje klepek ptaskich. Klepkom ptaskim nada-
je sie w toku dalszej obrdébki ksztatt wklesto-
wypukty przez przestruganie obu ich szerokich
powierzchni na specjalnych strugarkach do
klepek.

Metody produkcji klepek oparte o konkretne
zespoly obrabiarek sg nastepujgce:

Metoda |I. Produkcja klepek za pomocg
trakéw, pit wahadtowych i stolikowych pit
tarczowych.

Przy takim zestawie obrabiarek przeciera s:e
na trakach klode na tarcice nie obrzynang (rys.
3a) i nastepnie za pomocg pit wahadiowych
przecina sie deski na odcinki o dlugosci klepek
denkowych lub bocznych; z odcinkéw tarcicy
otrzymuje sie klepki przez indywidualng wy-
rzynke na pitach tarczowych. Tg drogg uzysku-
je sie klepki promieniowe oraz zblizone do pro-
mieniowych jedynie z tarcicy otrzymanej ze
srodkowej czesci przekroju ktody, podczas gdy
klepki wyrzniete z pozostatej tarcicy bedag
styczne i péistyczne.
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Dla zwiekszenia ilosci klepek promieniowych
mozna dwukrotnie przepusci¢ przez trak kilode
o wiekszej Sredriicy: dla wyciecia desek $rod-
kowych oraz otrzymania dwéch niepetnych po-
téwek. Nastepnie potéwki ponownie przeciera
sie na traku, uzyskujgc tarcice jednostronnie
obrzynanag (rys. 3b). llos¢ klepek promienio-
wych, ktérg mozna uzyskac¢ tg metoda jest 1,5

Rys. 4.

do 1,8 razy wieksza, niz przy sposobie pierw-
szym. Przy wiekszej $rednicy kitéd Ilub tez
mniejszej grubosci desek mozna podczas pierw-
szego przejscia przez trak wyrzna¢ nie dwie,
lecz trzy lub cztery deski ze Srodkowej czesci
ktody.

Rysunek 4 przedstawia konkretny przyktad
takiego przetarcia (opracowany przez Streznie-
wa); przetarto ktode o $rednicy 300 mm, teore-
tyczna wydajno$¢ klepek o grubosci- 30 mm
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wynosi 66,6%; nachylenie stojow rocznych wa-
ha sie w granicah od 54° do 90°.

Dla zwiekszenia wydajnosci materialowej
przy przetarciu na traku ustala sie taki sprzeg
pit, aby otrzymac¢ skrajne deski ciensze, przy-
datne do wyrobu mniejszych beczek, badz tez
skrzynek.

Wyrzynanie klepek z tarciy otrzymanej z
podwdjnego przetarcia o specjalnym sprzegu
pit zapewnia duzg wydajnos¢ pod wzgledem
ilosciowym oraz jakos$ciowym. Sposéb ten daje
bowiem najwieksze mozliwos$ci usuniecia nie-
dopuszczalnych w klepkach wad drewna i tg
drogg pozwala na osiggniecie mozliwie duzej
ilosci klepek do beczek na ptyny kosztem kle-
pek do beczek na ciata state. Wiekszy wachlarz
wymiaréw klepek, jakie mamy wycia¢ z tarci-
cy o danej grubosci umozliwia lepsze wyko-
rzystanie materiatu. Robotnik dokonujacy indy-
widualnego wyrzynania klepek musi dobrze
zna¢ warunki techniczne dla poszczegdlnych-ro-
dzajow klepek i dazy¢ do. najlepszego wyko-
rzystania jakosciowego tarcicy przy zachowa-
niu mozliwie wysokiej wydajnosci materiato-
wej. W ten sposob otrzymujemy klepki ptaskie.

Osobnego omdéwienia wymaga sprawa nadania
ptaskim klepkom wklesto - wypuktej formy na
strugarkach do klepek. Jesli wezZmiemy pod
uwage np. beczke Sledziowg typu szkockiego, to
jej srednica zewnetrzna w peku wynosi 526 mm.

60+120

Srednia szeroko$é klepek wynosi A —90mm

Dla tej szerokosci nadmiar grubosci klepki na
zestruganie do wklesto - wypukiego ksztattu
wynosi¢ musi 3,0 mm. (rys. 5a). Dla klepki o
szerokosci 110 mm nadmiar ten wynosi¢ musi
4,8 mm (rys. 5b). Widoczne jest, ze im wieksza
jest szeroko$¢ klepek, tym wiekszy musi by¢
nadmiar na zestruganie. Stad praktyczny wnio-
sek, ze przy produkcji klepek ptaskich nalezy
unika¢ klepek o szerokosci zblizonej do maksy-
malnej, a stara¢ sie raczej o utrzymanie szero-
kosci Sredniej.

W beczce 55-litrowej o $rednicy zewnetrznej
w peku 408 mni dla klepki o szerokosci 90 mm
potrzebny jest nadmiar na wklesto - wypukie
struganie 4,8 mm (rys. 5c¢). Dla tej samej sze-
rokosci klepki nadmiar na struganie wynosit w
beczce 110 litr. jedynie 3,0 mm. Stad wniosek,
ze przy jednakowej szerokosci klepek nadmiar
na wklesto - wypukte struganie powinien by¢

Rys. 5.
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tym wiekszy, im mniejsza jest Srednica beczki.
Praktyczne znaczenie tego wniosku: im mniej-
sza jest Srednica beczek, tym mniej optacalna
jest produkcja klepek ptaskich.

Metoda Il. Produkcja klepek =za pomocg

Irakéw, pil wahadtowych, pit cylindrycznych

lub klepkowych pit tarczowych oraz tarczéwek
stolikowych.

Powyzszy system produkcji polega na tym, ze
ktode przecieramy namraku na pryzme oraz
tarcice boczng lub tez na dwie pryzmy, tarcice
boczng oraz jedng Ilub dwie deski s$rodkowe
(rys. 6a, b). Tarcica boczna i Srodkowa powin-
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Rys. 6.

ny posiada¢ wymiary odpowiadajgce grubosci
den. Niekiedy przeznacza sie deski srodkowe ja-
ko doktadnie promieniowe do produkcji klepek
bocznych na bardziej warto$ciowe beczki. W
tym przypadku powinny one posiada¢ odpo-
wiedni nadmiar na grubosci dla wklesto - wy-
puktego strugania; droga indywidualnej wy-
rzynki otrzymuje sie z desek Srodkowych oraz

desek bocznych klepki denkowe lub denkowe j
boczne. Przy produkcji
klepek na beczki sledzio-
we 110 Itr. stosuje sie
zwykle szeroko$é pryz-
my 70— 110 mm (w za-
leznosci od S$rednicy
ktody) grubos¢ zas de-
sek bocznych oraz $rod-
kowych — 22 mm. Dla
podwyzszenia procentu
wydajnosci przeciera
sie skrajne deski jako
ciensze, przeznaczajac
je do produkcji den do
mniejszych beczek,,
badz tez do produkcji
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skrzyn. Dla kazdej $rednicy ktody”™nalezy sta-
rannie opracowac sprzeg pit, biorgc pod uwage
koniecznos¢ uzyskania mozliwie najwiekszej
kubatury pryzm przeznaczonych gtéwnie do
przerébki na klepke boczng oraz uzyskanie
mozliwie wysokiej tgcznej wydajnosci materia-
towej. Pryzmy przecina sie na pile wahadtowej
na wyrzynki, odpowiadajgce diugosciom klepek
w stanie surowym. Nastepnie wyrzynki pryzm
przeciera sie na klepki za pomocg pit cylind-
rycznych.

Obok opisanego wyzej sposobu produkcji kle-
pek, ktéry jest stosunkowo czesto stosowany w
naszych fabrykach beczek, nalezy jeszcze
wspomnie¢ o innym sposobie, mozliwym do za-
stosowania przy tym samym zestawie obrabia-
rek. Schemat przetarcia wg tego sposobu wi-
doczny jest na rys. 6¢c. Dla uzyskania odpo-
wiedniej wydajnosci materialowej kloda po-
winna mie¢ $rednice co najmniej 40 cm w
cienszym koncu. Ze $rodka ktody otrzymujemy
pryzmy za pomocg rzazow 1 — 2, 3 — 4 oraz
5 — 6, uzyskanych na traku. Nastepnie pryz-
my przecieramy na traku rzazami 6 — 7 oraz
8 — 9. Szeroko$¢ pryzm, na ktore dzieli sie
kiode, powinna odpowiada¢ S$redniej szeroksei
klepek (s); boczne czesci klody powinny posia-
da¢ szerokos¢ odpowiadajgca maksymalnej sze-
rokosci klepki (Smax). Wszystkie czesci, na
ktére podzielona zostala kloda, po przecieciu
ich na odpowiednie dtugosci na pile wahadio-
wej, przeznacza sie do przetarcia na klepki na
pile cylindrycznej. Przetarcia tego dokonuje sie
w ten sposéb, aby stoje roczne nachylone bytly
do szerokich ptaszczyzn klepek pod katem moz-
liwie zblizonym do prostego.

Podany sposéb jest mniej wydajny zaréwno
pod wzgledem materialowym jak i czasowym
od podanego poprzednio, zapewnia jednak sto-
sunkowo wysoki procent klepki promieniowej i
potpromieniowej. Nie zostat on jeszcze wyproé-
bowany w praktyce, dlatego tez w dalszych
rozwazaniach bedziemy traktowali go na ra-
zie jako propozycje dla przemystu.

Bardzo rzadko stosuje sie przecieranie wy-
rzynkéw pryzm na klepkowych pitach tarczo-
wych tzw. klepkarkach (rys. 6a) tj. pitach tar-
czowych o woézku, przesuwanym po. jednej stro-
nie pity tarczowej; pity te przystosowane sg do
mwykonywania wysokich rzazéw, co ma witasnie
miejsce przy przecieraniu, klepek z ¢wiartek,
pryzm etc.

Przy zastosowaniu metody Il otrzymuje sie
zasadniczo klepki o jednakowej szerokosci, co
usprawnia w duzej mierze dalszy proces pro-
dukcyjny oraz utatwia ich pomiar i ewidencje.
Wadag tego sposobu produkcji klepek jest nie-
wielka tylko ilos¢ klepki promieniowej. Ze
wzgledu na duzg wydajnos¢ pracy, jakg za-
pewnia opisany sposoOb, oraz duzag przejrzystos¢
i prostote manipulacji, sposéb ten stosowany
jest u nas bardzo czesto przy produkcji beczek
cienkosciennych. Mozliwo$¢ osiggniecia wyso-
kiej wydajnosci jakos$ciowej (tzn. uzyskania
najwiekszej ilosci klepek na beczki do ptynéw)
jest przy tym sposobie mniejsza, anizeli przy
indywidualnym wyrzynaniu klepek z tarcicy;
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opiera sie ona wytacznie na przecinaniu na pile
wahadtowej pryzm na krotsze lub dluzsze wy-
rzynki w zaleznosci od wad widocznych na od-
kryciach pryzmy, podczas gdy potozenie wad
wewnatrz pryzmy ujawni sie dopiero po prze-
tarciu jej na klepki.

Rys. 6¢C

Dla poréwnania wydajnosci przetarcia pryzm
na klepki za pomocag pit tarczowych oraz cylin-
drycznych nalezy przede wszystkim zbadac
strate na rzaz w obu przypadkach. Strata ta
przy tej samej niemal grubosci brzeszczotu pity
tarczowej i koronki pity cylindrycznej (2 do
2,5 mm) oraz tej samej wielkosci rozwiedzenia
zebéw (0,5 do 0,7 mm w jedng strone) wynosi
dla pit tarczowych przecietnie 3,5 mm, a dla pit
cylindrycznych ok. 4 mm; cylindry bowiem
umocowane sg jedynie w swym tylnym koncu
(u ,dna“ cylindra), podczas gdy przedni koniec,
do ktérego umocowana jest tngca koronka, po-
rusza sie swobodnie; dlatego tez przedni koniec
posiada wieksza wibracje i daje szerszy rzaz.
W praktyce wiec pity cylindryczne powodujg
przy przetarciu pryzm na klepki o 0,5 mm wiek-
sze straty na rzaz anizeli pity tarczowe. Ponie-
waz jednak klepki ptaskie do beczek 50 — 110
litr. wymagaja nadmiaru 3 do 5 mm, $rednio
4 mm dla pbzniejszego ptasko - wypukiego
strugania, przeto w rezultacie daleko oszczed-
niejsze jest stosowanie pit cylindrycznych. Od-
nosi sie to do tego przypadku, kiedy w gotowej
beczce nie jest wymagana klepka strugana.
Jesli jednak produkowaé¢ mamy klepki strugane,
wowczas dla klepek ptaskich nadmiar na stru-
ganie powiekszy¢ nalezy dodatkowo o 0,5 mm
(dla doktadniejszego przestrugania powierzchni
wypuktej) dla klepek za$ 'cylindrycznych sto-
sujemy nadmiar 3 mm (po 1,5 mm na kazda
strone). Wowczas rdznica pomiedzy zuzyciem
drewna przy produkcji klepki ptaskiej i cylin-
drycznej zmniejszy sie do 1 mm.

Tabela 1 ujmuje poszczeg6lne wielkosci, kt6-
re skladajg sie na zuzycie drewna przy pro-
dukcji klepki ptaskiej i cylindrycznej.
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Tabela 1

Zestawienie nadmiaréw grubosci klepki ptaskiej
i cylindrycznej do beczek $ledziowych 110 Itr. w mm

Strugana Niestrugana
Klepka . .
plaska cylindr. ptaska cylindr.
Grubos$¢ klepki
w beczce mm 18 18 18 18
Nadmiar na rzaz
mm 3,5 4 35 4
Nadmiar na stra-
ganie mm 45 3 4 -
Razem: m/m 26,0 25 25,5 22

Z powyzszej tabeli wynika, ze strata drewna
przy produkcji klepki ptaskiej jest wyzsza, ani-
zeli przy produkcji klepki cylindrycznej o 4%
dla klepki struganej oraz o ca 16% dla klepki
niestruganej. Stad wniosek praktyczny, ze sto-
sowanie pit tarczowych do przecierania pryzm
na klepki moze by¢ tolerowane jedynie wow-
czas, gdy celem produkcji jest otrzymanie klep-
ki obustronnie struganej. Wniosek ten ma duze
znaczenie rowniez w odniesie-
niu do metody I; nasuwa sie
tu druga, wazna dla praktyki
wskazowka: produkcja klepek
z tarcicy (wg. sposobu 1) nie
powoduje wiekszych strat ma-
teriatowych, anizeli produkcja
ptaskich klepek z pryzm (stra-
ty bowiem na rzaz powodowane
przez pity trakowe nie powin-
ny przekracza¢ 3,5 mm), przeto
w przypadku, kiedy chodzi o
produkcje klepki struganej,
najkorzystniejsze bedzie otrzy-
mywanie jej metodg wyrzynki
indywidualnej z tarcicy; w tym bowiem przy-
padku mamy mozno$¢ najlepszego wykorzysta-
nia jakosciowego materiatu. Przy wyrzynce na-
tomiast klepek z pryzm na pile cylindrycznej
otrzymuje sie nie tylko wiekszy procent Kkle-
pek na beczki do ciat stalych, ale tez znaczng
ilos¢ klepek musimy w ogo6le odrzuci¢ z powodu
niedopuszczalnych wad.

Jak juz wspomniano, przy produkcji obu-
stronnie struganych klepek do beczek $ledzio-
wych z pryzm przy uzyciu pit tarczowych o-
trzymuje sie przecietnie o 1 mm wyzsze straty,
anizeli przy uzyciu pit cylindrycznych. Gdyby
jednak zamiast zwyktych pit tarczowych za-
stosowac pity koniczne, wéwczas straty okazaly-
by sie o ok. 1 mm mniejsze, anizeli przy uzy-
ciu pit cylindrycznych. Pity koniczne bowiem
o $rednicy 550 mm majg grubo$¢ 1 mm plus
0,3 mm rozwiedzenie na kazdg strone, co daje
szeroko$¢ rzazu 1,6 mm. W rezultacie rozchéd
drewna przy uzyciu tych pit wyniéstby:
18 + 45 + 16 = 24,1 mm, co stanowi 0 0,9 mm
mniej, anizeli przy stosowaniu pit cylindrycz-
nych. Ze wzgledu na bardzo duzg oszczednosc,
jaka daje przetarcie pitami konicznymi, powin-
ny one znalez¢ jak najszersze zastosowanie: nie-
stety jednak, dotychczas w fabrykach beczek
spotykane sag one raczej rzadko.
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Metoda IIl. Produkcja klepek przy pomocy

rozdzielczych pit tarczowych, pit cylindrycz-

nych lub klepkowych pit tarczowych oraz tar-
czowek stolikowych.

Przy tej metodzie przerzyna sie diuzyce na
krotsze wyrzynki, odpowiadajgce dtugosciom
klepek bocznych oraz denkowych do beczek
o rozmaitych pojemnosciach. Dzieki dosy¢ sze-
rokiej skali rozmiarow klepek istnieje mozli-
wo$¢ nalezytego podziatu diuzyc przy uwzgled-
nieniu wszelkich, zewnetrznie rozpoznawalnych
wad; ponadto pewne wady, widoczne na czo-
tach wyrzynkéw, stuzg jako wskazéwki do okre-
Slenia diugos$ci nastepnych wyrzynkow.

Przecinanie diuzyc wykonuje sie pitg moto-
rowa. Pierwszego podziatu wyrzynkéw diuzyc
dokonuje sie za pomoca rozdzielczych pit tarczo-
wych; wézki posuwowe poruszajg sie w tych
obrabiarkach po obu stronach pilty tarczowej
(o $rednicy 800 — 1100 mm), co mozliwe jest
dzieki temu, ze posiadajg one w $rodku szero-
kosci podtuzne wyciecie. Pity rozdzielcze dzielg

Rys. 7.

wyrzynki dluzyc na potowki (rys. 7a) ¢wiartki
(7b) iub tez mniejsze czesci zwane “segmenta-
mi“ (7c).

Na potéwki dzieli sie wyrzynki ktéd o Sred-
nicy 20 — 25 cm; wyrzynki o Srednicy powyzej
25 cm mozna dzieli¢ na céwiartki; wyrzynki o
Srednicy powyzej 30 cm dzieli sie na segmenty.
Podane powyzej zakresy S$rednic sg orientacyj-
ne; w kazdym konkretnym przypadku nalezy
opracowa¢ sposob podzialu w zaleznosci od
przewidzianego dla danego typu beczek zakre-
su szerokosci klepek. Przy podziale wyrzynka
na potéwki lub ¢wiartki, promien wyrzynka
stanowi¢ bedzie w przyblizeniu maksymalng
szerokos$¢ klepki; szerokos¢ te nalezy porow-
na¢ z najwiekszg dopuszczalng wg warunkow
technicznych szerokoscig klepek. Zbyt duza sze-
roko$¢ klepek utrudnia znacznie prace przy wy-
rzynaniu ich z potéwek, ¢wiartek lub segmen-
tow z nastepujgcych powodow:

a) duze opory skrawania powstajace przy
przecieraniu zbyt szerokich klepek zmu-
szajag do stosowania zmniejszonych szyb-
kosci posuwu;
przy przecieraniu $srodkowych klepek pi-
tami tarczowymi konieczne jest zastoso-
wanie pit o wiekszej Srednicy, a tym sa-
mym o wiekszej grubosci, co w konsek-

b)
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wencji
rzaz;
Cc) przy stosowaniu pit cylindrycznych duze
szerokosci klepek powodujg zwiekszone
straty na odpady (widoczne to jest z rys.
8) oraz niejednolitos¢ potozenia stojow
rocznych w klepce promieniowj (na rys.
8a widoczne jest, ze cze$¢ stojow potozo-
nych 'blizej rdzenia jest bardziej ukosnie
nachylona do szerokich ptaszczyzn klep-

powoduje zwiekszone straty na

ki, anizeli stoje znajdujgce sie blizej ob-
wodu).

Schemat przetarcia wyrzynkéw diuzyc,

przedstawiony na rysunku 7c, najtatwiej po-

zwala unikngé nadmiernej szerokosci klepek.

Rys. 8.

Przetarcie potowek na klepki odbywa sie wg
sposobu przedstawionego na rys. 9a. Widoczne

jest, ze wysokos$¢ potowki nie moze przekra-
cza¢ maksymalnej szerokosci klepki. Oszwary
Oi i Oo ulegajg catkowitemu odrzuceniu.

Cwiartki przecieramy na klepke wg sposobu
przedstawionego na rys. 9c oraz 9d. Po odcieciu
oszwaru Oi wycina sie jedng lub dwie klepki
tak, aby odlegto$¢ BC nie przekraczata maksy-
malnej szerokosci klepki. Nastepnie uklada sie
¢wiartke na ptaszczyznie AB, ptaszczyzne BC
przyciska sie do prowadnicy i wyrzyna klepki
az do oszwaru Oo, ktory ulega odrzuceniu po-
dobnie jak i oszwar Oi-

Dla zwiekszenia ilosci klepek promienio-
wych mozna roéwniez stosowaé przetarcie
¢wiartek wedlug schematu przedstawionego na
rys. 9c oraz 9f. Dla zwiekszenia wydajnosci
materiatowej skrajny materiat mozna w tym
przypadku przeznaczy¢ na deszczuiki skrzynko-
we (przy przetarciu pitami tarczowymi) badz
tez na lzejsze typy beczek (przy przetarciu pi-
tami cylindrycznymi).

Zarébwno przetarcie potdwek jak i Cwiartek
pita cylindryczng jest ekonomiczniej,=ze, anize-
li przetarcie pitg tarczowg. Odnosi sie to do
klepek bocznych; jesli chodzi o przetarcie kle-
pek denkowych, to korzystne jest stosowanie
do ich wyrzynania poziomych pit tarczowych
(klepkowych).

Przetarcie segmentéw otrzymanych w re-
zultacie podzialu wyrzynka na pile rozdziel-
czej wedlug schematu wuwidocznionego na

rys. 7c mozna przeprowadzi¢ rozmaitymi spo-
sobami, w zaleznosci od wielkosci segmentéw,
wymiarow klepek oraz od tego, czy zalezy nam
na maksymalnej wydajnos$ci materiatlowej, czy
tez na najwyzszym mozliwie procencie klepki
promieniowej. Dla przyktadu poda¢é mozna
schemat, opracowany przez autora radzieckie-
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go Strezniewa, dla otrzymania- mozliwie wyso-
kiej wydajnosci ’promieniowej klepki osiko-
wej. Schemat ten przedstawiony jest na rys. 10.
Przetarcie wg tego schematu przeprowadzono
najprostszymi obrabiarkami tj. pitami tarczo-
wymi. llos¢ cie¢ na rozdzielczej pile tarczowej
— 4; szeroko$¢ rzazu na tej pile — 8 mm; sze-
roko$¢ rzazu przy wyrzynaniu klepek — 5 mm,
przy obrzynaniu klepek — 5 mm. Wymiary
klepki: grubos¢ 29 mm, szerokos¢ 61— 108 mm;
wymiary deszczutek: grubos¢ 10 mm, szero-
kos¢ 37—72 mm. Teoretyczna wydajnoscé
wszystkich materiatow tartych 67,4%, klepki
60°/c, w tym promieniowej 40%; ilos¢ deszczu-
tek 7,4%),’

Inny przykiad przetarcia klepek na tarczo-
wych pitach rozdzielczych i klepkowych we-
dlug tego samego schematu ogdlnego, dotycza-
cy jednak kiéd o Srednicy znacznie przekra-
czajagcej 300 mm, przedstawia rys. 11. Przy
praktycznym przetarciu ki6d osikowych o wy-
sokiej klasie jakosci, dokonanym tg metodg w
fabryce klepek w Jawenga (ZSRR) uzyskano
ogotem 71,1% klepek, w tym 32% promienio-
wych (o nachyleniu stojéw rocznych od 90° do
65°). llos¢ idealnie promieniowych klepek (90°)
wynosi wedtug teoretycznych wyliczen 15,8%.

Ok. 70% ogo6lnej ilosci pozyskanych klepek
miato szeroko$¢ wahajgcg sie w granicach
80 — 130 mm.

Rys. 9.

Metoda 1IV. Wyrzynanie klepek na klepko-
wych pitach tarczowych lub pitach cylindrycz-
nych bez udziatu pit rozdzielczych.

mozliwe jest przy niewielkiej srednicy wy-
rzynkéw diluzyc. Na og6t nie stosuje sie tego
sposobu przy $rednicach  przekraczajgcych
160 mm. Najpierw dzieli sie diluzyce na wy-
rzynki o,odppwiedniej dlugosci, podobnie jak
przy metodzie Ill. Potem wycina sie na pitach
tarczowych lub cylindrycznych klepki wprost
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z wyrzynkow, bez uzycia
czych pit tarczowych.
Przy $rednicach do 140 mm wy-
rzyna sie wpierw oszwar Oi (rys.
12a), nastepnie dla uzyskania pew-

rozdziel-

niejszej pozycji wyrzynka uktada
sie go na stole lub wézku na ober-
Znietej powierzchni. W tej pozyciji

wyrzyna sie klepki, przy czym od-
padaja dwa dalsze oszwary Oo i O3.
Jesli srednica wyrzynka przekracza
140 mm i klepki wyrzniete z jego
Srodkowej czesci miatyby szerokosc¢
wiekszg od dopuszczalnej, wowczas
wyrzynka nastepuje wedlug sche-
matu przedstawionego na rys. 12b:
po oberznieciu oszwaru Oi wyrzyna
sie jeszcze dodatkowo jedna lub
dwie klepki (w zaleznosci od Sredni-

cy wyrzynka i grubosci klepek); da-
?ZZZZZW lej postepuje sie tak, jak to opisano
nzz2\ poprzednio.
5ZnA" Odciecie pierwszego oszwaru w
obu opisanych powyzej sposobach
nie moze nastapi¢ w dowolnym

miejscu; musi ono by¢ podyktowa-

ne przebiegiem wad drewna. Nale-
zy bowiem dazy¢ do tego, aby wady te znalaz-
ty sie albo w oszwarze, albo tez w jednej klep-
ce. Rysunek 13 podaje kilka przyktadéw pra-
widtowego i falszywego usytuowania wyrzynka
przy pierwszym cieciu.

Poréwnanie poszczegélnych metod.

Porownujgc poszczegbélne metody produkcji
klepek oraz decydujac sie na wybo6r jednej
z nich, nalezy przede wszystkim ustali¢, ktdry
z wymienionych wzgledéw jest w konkretnym
przypadku najwazniejszy:

a) uzyskanie najwyzszej wydajnos$ci mate-

riatowej;
b) uzyskanie najwyzszej wydajnosci jako-
Sciowej, tj. najwiekszej ilosci klepek na

beczki do ptynéw kosztem ilosci klepek
na beczki do ciat statych;

c) uzyskanie najwiekszej ilosci klepek pro-
mieniowych;

PRZETARCIE

Rodzaj wady dobre zte

Ctebokie
pekniecia
obwodowe

Seki

Zgnilizna
na obwodzk
wyrzynka

Rys. 13.
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d) uzyskanie najwiekszej ilosci klepek o o-

kreslonej szerokosci i grubosci.

Metoda | daje najwieksze mozliwosci uzyska-
nia wysokiej wydajnosci jakosciowej. Droga
indywidualnej wyrzynki klepek umozliwia o-
na zredukowanie do minimum ilosci klepek
przeznaczonych na ,pakowki“. Jesli wymagana
jest klepka obustronnie strugana, metoda ta
powoduje tylko niewielkie obnizenie wydajno-
Sci materiatowej w poréwnaniu do wyrzynki
klepek na pitach cylindrycznych. Przy przetar-
ciu podwdjnym mozna przy zastosowaniu tej
metody powiekszy¢ ilos¢ klepki promieniowej.

Metoda | powinna znalezé znacznie szersze,
anizeli dotychczas zastosowanie, przy czym na-
lezy dazy¢ do przecierania mozliwie cienkimi
pitami trakowymi. W czesto zdarzajgcych sie
okresach braku dostatecznej ilosci zamoéwien na
beczki ,pakéwki® mozna gorszg jakosSciowo
tarcice odktada¢ dla innych celéow (np. na
skrzynki) nie wyrzynajac z niej klepek. W ten
spos6b uzyskuje sie mozliwos¢ produkowania
klepek wylgcznie na otrzymane zamowienie,
a unika sie gromadzenia nadmiernych zapaséw
klepek nizszych klas jakosci, wyrzynanych
rownoczes$nie z klepkami o lepszej jakosci, jak
to ma miejsce przy innych metodach, np. przy
wyrzynaniu klepek pitami cylindrycznymi.

Metoda Il zapewnia wysoka wydajnos$¢ pra-
cy, a ponadto przy zastosowaniu pit cylindrycz-
nych réwniez stosunkowo wysokg wydajnosé
materialowg. Szczegdlng jej zaletg jest jednoli-
ta szerokos$¢ klepek. Wada jest stosunkowo nis-
ki procent klepki promieniowej oraz niemozli-
wos¢ indywidualnego wycinania wad drewna,
jak to miato miejsce przy metodzie I; na sku-
tek tego przecierajgc wyrzynki pryzm na klepki
za pomocg pit tarczowych lub cylindrycznych
otrzymujemy obok klepki jakosciowo dobrej
rowniez klepke o nizszej klasie jakosci i tych
samych wymiarach. Poniewaz w praktyce tru-
dno jest zwykle uzyskaé¢ dostateczng ilos¢ za-
mowien na beczki, nizszych klas jakosci (gtow-
nie pakoéwki) o tych samych wymiarach klepek,
co beczki do ptynéw, przeto rezultatem tego
sposobu wyrzynki jest czesto nadmierne gro-

Rys. 14.
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madzenie zapaséw klepek o nizszych klasach
jakosci.

Mimo to, ze wzgledu na prostote i przejrzy-
sto§¢ manipulacji oraz korzysci, jakie daje w
dalszej produkcji stosowanie klepek o jednoli-
tej szerokosci, metoda ta jest w naszych zakta-
dach stosowana stosunkowo czesto.

Metoda IlIl umozliwia uzyskanie stosunkowo
wysokiego procentu klepek promieniowych
przez zastosowanie odpowiedniego podziatu
wyrzynka diuzycy na pile tarczowej rozdziel-
czej. taczny jednak procent wydajnos$ci mate-
rialowej jest tutaj nizszy, anizeli przy metodzie
Il. Réwniez wydajnos$¢ jakosSciowa jest gorsza,
anizeli przy metodzie Il. Podziatlowi bowiem na
odpowiednie dlugosci ulega tu dluzyca, w ktorej
trudno jest $cisle okresli¢ potozenie wszystkich
wad drewna, podczas gdy przy metodzie Il po-
dziatowi ulega pryzma, w ktorej wady widocz-
ne sg na powierzchni odkrycia, co utatwia wy-
eliminowanie ich przez zastosowanie odpo-
wiednich cie¢ na pile wahadtowej. Pracochton-
nos¢ przy zastosowaniu metody IIl jest znacz-
nie wyzsza, anizeli przy zastosowaniu metody
Il. Metoda ta jest powszechnie stosowana w fa-
brykach beczek, nie posiadajgcych trakéw.

Metoda IV stanowi jedyny racjonalny sposéb
produkcji klepek z zerdzi oraz cienkich wy-
rzynkéw diuzyc. Ze wzgledu na to, iz cienki
surowiec okragly jest z reguly mocno sekaty,
klepki z tego materiatu przeznacza sie gtdwnie
do produkcij gorszych jakosciowo beczek; klep-
ki w takich beczkach sg z reguty niestrugane,
dlatego tez nieekonomiczne byloby produko-

a b C

Rys. 15.

wanie klepek w formie ptaskiej na pitach tar-
czowych, najracjonalniejsze natomiast jest
produkowanie ich na pitach cylindrycznych.
Mimo sekatosci, procent klepek pekajacych przy
gieciu jest stosunkowo niewysoki, gdyz cienki
surowiec jest przewaznie miody i wskutek tego
gnie sie fatwo. Podziat cienkich wyrzynkéw
na pile rozdzielczej bytby bezcelowy, gdyz do-
prowadzitby do uzyskania zbyt waskich kle-
pek.

Na zakonczenie pragniemy podac¢, ze nie tyl-
ko racjonalny wybdér odpowiedniej metody pro-
dukcji klepek decyduje o efekcie ekonomicz-
nym. Wazne jest rédwniez prawidlowe wyko-
nywanie poszczegolnych operacji, sktadajgcych
sie na dang metode. Dla zilustrowania tego po-
damy przykiad nieprawidiowego i prawidio-
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wego oberzniecia podituznego klepki bocznej.
Przy oberznieciu wedlug mniejszej szerokosci
klepki rys. 14a) otrzymuje sie szeroko$¢ Si-

Racjonalizacja

RACJONALIZATORSTWO | W’SPOLZA'WODNICTWO
PRACY W PRZEMYSLE LESNYM

Od 1950 roku racjonalizatorstwo i wspotzawodni-
ctwo pracy w przemys$le leSnym przeszly z ruchu zy-
wiolowego w ruch zorganizowany. JesteSmy zatem w
drugim etapie, kiedy to jednym 2z najwazniejszych
czynnikéw rozwoju wynalazczos$ci i wspo6izawodnictwa
jest harmonijna wspoétpraca racjonalizatora lub przo-
downika pracy z technikiem i inzynierem w zakladzie
pracy oraz ze $wiatem naukowym. Rozwazmy po-
krotce zadania, jakie spetniaja w naszym przemysle:
naukowiec, inzynier i technik loraz robotnik-ra-
cjonalizator.

1. Naukowiec przygotowuje podstawy teoretyczne

i zalozenia stuzace do zaprojektowania urzadzen,
badz proceséw technologicznych, oraz bada la-
boratoryjnie rézne surowce.

2. Inzynier i technik opracowujg te procesy z przy-

stosowaniem uzasadnionym praktycznie, opraco-

wujg wykresy i uzasadniajg obliczeniami twor-
czag mys$l naukowca.

3. Robotnik realizuje my$l poprzednikéw, tj. nau-
kowca, inzyniera lub technika, obleka jg w
ksztatt produktu.

W ruchu racjonalizatorskim jestedmy $wiadkami

procesu nieco odwrotnego. Robotnik jako wytwérca,
dzieki witasnemu dosSwiadczeniu, znajomos$ci pracy i
procesu produkcyjnego czyni spostrzezenia, kojarzy
doswiadczenia ze spostrzezeniami i wystepuje w roli
inicjatora zmian i ulepszen zmierzajgcych do polep-
szenia, potanienia i przyspieszenia procesu produkcyj-
nego.

Widzimy wiec, ze ta. my$l twércza naukowcow, in-
zynieréw i technikéw, ktéra do niego przywedrowata
w postaci wykresu lub opisu proceséw produkcyj-
nych, a ktéra zawierata pewne bledy i usterki zosta-
je przez niego korygowana.

Jest rzeczg oczywistg, ze robotnik,, ktéry wystepuje
w ruchu racjonalizatorskim w roli inicjatora, musi
posiada¢ swobode inicjatywy 1 w razie potrzeby musi
znalez¢ wszelkie niezbedne utatwienia i pomoc. Swo-
bode inicjatywy gwarantuje racjonalizatorom ustréj
demokracji ludowej, a wtadze Iludowe realizujg to
prawo robotnika. Jednakze pomoc racjonalizatorowi
musi nie$¢ inteligencja, twércza kadra inzynieréw i
technikow.

Kazdy racjonalizator, obok doswiadczenia praktycz-
nego, posiada uzdolnienia techniczne. Uzdolnienia te
powinny by¢ rozwijane przez kadry techniczne w spo-
s6b umiejetny i stopniowy, a kandydaci do awansu
technicznego — kierowani do szkdt technicznych. Nie
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Poniewaz jednak w dalszej obrobce klepka be-
dzie zwezona u koncéw, przeto obrzynajac
klepke tak, jak to pokazano na rys. 14b uzy-
skuje sie wiekszg jej szerokos¢ S2. Klepki den-
kowe réwniez nie powinny byé réwnolegle ob-
rzynane jak to wida¢ z rys. 15. Klepka oberz-
nieta wedtug sposobu 15b catkowicie nadaje
sie do zestawienia w tzw. ,kwadrat denkowyl.
w ktérym spoiny nie musza by¢ réwnolegte
(rys. 15c). Widoczne wiec jest, ze oberzniecie
klepki sposobem 15a jest marnotrawstwem.
Przy przecinaniu tarcicy na klepki denkowe
ciecia nie musza by¢ prostopadte do dlugosc]
tarcicy; czes¢ cie¢ moze by¢ wykonana tak, jak
to pokazano na rys. 16a; otrzymane klepki den-
kowe znajdg zastosowanie jako skrajne klepki
w denku (rys. 16b), co da znaczne oszczednosSci

materiatowe.

| nowatorstwo

wolno zapomina¢ o szkoleniu racjonalizatoréw indy-
widualnie w ramach omawianej wspoétpracy z inzynie-
rem i technikiem. Oto kilka stéw o opiece zawodo-
wej nad racjonalizatorami. Przypomnie¢ nalezy o obo-
wigzku administracji w sprawie otoczenia racjonali-
zatora produkcji i jego rodziny — szczeg6lng opieka
socjalng.

W naszym przemys$le ruch racjonalizatorski jest w

stanie przezwyciezy¢ zacofanie techniczne i podnies¢
wydajnos¢ pracy, wydzwigngé¢ produkcje, pomoéc w
trudnosciach braku sity roboczej, utatwi¢ prace fi-

zyczng zmniejszajagc wysitek robotnika, wprowadzié
mechanizacje wielu stanowisk roboczych droga
usprawnien pracowniczych. Zagadnienie racjonalizacji
wigze sie $cisle z mechanizacjg pracy i jest ruchem,
ktéry wigcza robotnika-racjonalizatora do twoérczej
przebudowy naszego przemysiu w przemyst nowo-
czesny i postepowy.

W okresie dwdch lat ruch racjonalizatorski w prze-
mys$le leSnym dat powazne oszczednos$ci, a przede
wszystkim usprawnienia o powaznym znaczeniu. Do
nich nalezy:

1. produkcja oleju flotacyjnego
Pawlaka — iCZPL);
2. pozyskanie wegla polerujgcego (usprawnienie ob.

(usprawnienie ob.

Dobrzanskiego — Zaktady Suchej Destylacji
Drewna — Hajnéwka);
3. polepszenie wspdiczynnika mocy w  zaktadach

produkcyjnych
EPL);

4. produkcja terpentyny wg wymogow pharmakopei
(usprawnienie ob. Zuchowskiego i Felberga
Destylarnia Zywicy Zagorze);

5. wykorzystanie odpadéw fornirowych (uspraw-
nienie ob. Zdrowomystawa i Wojtacha — Fabry-
ka Sklejek, Biatystok)

(usprawnienie ob. ,Hartwiga

oraz szereg drobniejszych o lokalnym znaczeniu
usprawnien, ktoére dajg rébwniez powazne oszczednosci
naszej gospodarce; sg to usprawnienia przewaznie ro-
botnikéw-racjonalizatoréow.

Odznaczono: odznaka Zastuzonego Racjonalizatora
Produkcji — trzech pracownikéw; odznaka: Racjona-
lizatora Produkcji — 16 pracownikéw. Jeden z wy-
bitnych racjonalizatoréw otrzymat Ztoty Krzyz Zastu-
gi.

Powazng luke jednak widzimy na odcinku uspraw-
nien w tartakach, gdzie za malo przejawia sie inicja-
tywy w tej dominujgcej branzy przemystu lesnego,
trwajgcej ciggle w zacofaniu technicznym, ktéra to
sytuacja zbyt powoli w stosunku do potrzeb zmienia
sie na lepsze.
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Niemniej waznym czynnikiem, decydujagcym o roz-
woju naszego przemystu, jest socjalistyczne wspoiza-
wodnictwo pracy, ktére przybrato juz, jak wspomnie-
liS§my na poczatku, formy wyraznie zorganizowane,
SciSle powigzane z popularyzacjg nowych metod pra-
cy, ujawniajacych powazne rezerwy produkcyjne.

Powaznym krokiem naprz6éd jest wstepne zastoso-
wanie metody inz. Kowalowa w wielu zakladach prze-
mystu leSnego. Opiera sie ona przede wszystkim na
obserwacjach pracy przy wspéiludziale robotnikéw.
Dzielenie isie spostrzezeniami powoduje, ze robotnik
zaczyna us$wiadamiaé sobie, jak sam pracuje, jak
pracuja inni, zastanawia sie nad witlasnymi metodami
pracy, nierzadko udaje mu sie je ulepszyé, a nawet
realizowa¢ pomysty racjonalizatorskie, co pobudza z
kolei innych pracownikéw do wspéizawodnictwa w
tym zakresie.

W tartakach np. zwrécono przede wszystkim uwage
na przecieranie drewna na zwiekszonych posuwach,
na zmiany sprzegu pit, te bowiem operacje, przy tra-
kach, decydujace o planie produkcji, wywierajg
wptyw na wydajnos$¢ pracy, a wiec na koszta, zarob-
ki i wskazniki techniczno-ekonomiczne. Uzyskano wy-
niki wysoce pozytywne, ujawniono szereg mozliwos$ci
skrécenia czasu poszczego6lnych operacji, szereg nie-
wykorzystanych rezerw w czasie, wzrosty zarobki,
wzrosta wydajnos$¢ jpracy, W Tartaku Nawojowa RPL
<Stary Sacz) trakowy, ktéry w ub. roku wykonywat
norme na traku w 129% otrzymujgc zarobek akordo-
wy za 1 godz. 2.89 zi, dzieki zastosowaniu przodujg-
cej metody Kowalowa wykonat na tym samym traku
w | kwartale br. 167% normy, osiggajac zarobek za
1 godz. 351 zi, a w Il kwartale br. wykonat 178%
normy, uzyskujac zarobek 3.78 zt za godzine. Stosu-
jac nowe metody pracy przetamano tkwigcy tu i 6w-
dzie koserwatyzm i oportunizm. W ten spos6éb wielu
pracownikéw witaczyto sie czynnie do rozwijania i po-
pularyzacji racjonalizatorstwa i wspéizawodnictwa
pracy, robotnik za$ nabratl zaufania do postepowej,
przodujacej kadry inteligencji technicznej.

Zastosowanie metodv szybkoSciowego przecierania
na traku potwierdzito ciekawe spostrzezenia, ze w
przemys$le lesnym staje sie problemem zagadnienie
sity napedowej (sitowni), ze sg imozliwosci przetarcia
duzej masy w krotszym czasie niz dotychczas, ale w

wielu zaktadach wytwarzana sita napedowa jest za
staba. Stanowi to problem, nad ktérym trzeba po-
mysle¢, aby go wtasciwie rozwigzac.

CZPL posiada materiat pozwalajgcy dokonaé oceny
wpltywu wspéizawodnictwa pracy na wykonanie pla-
now produkcyjnych. Wstepna analiza wykazata, ze te
rejony, gdzie wspoétzawodnictwo nie istnieje, lub gdzie
zle jest zorganizowane — nie pokonaty jtrudnos$ci
| po6trocza i nie wykonaty planu produkcji. Lecz tam,
gdzie nalezycie zrozumiano znaczenie tego ruchu, sta-
wiajgce wspoéizawodnictwo jako zagadnienie na wtas-
ciwym poziomie — plany produkcyjne sg wykonywa-
ne bardziej rytmicznie. W skali Centralnego Zarzadu
PL udzial we wspéizawodnictwie zespolowym bierze
73% o0g6tu zatrudnionych; w indywidualnym tylko
5,5%; i tutaj na przeszkodzie rozwinigecia formy wspét-
zawodnictwa indywidualnego stoi brak jednolitych
branzowych norm pracy ze szczeg6towym rozbiciem
czynnosci, co bedzie w najblizszym czasie opracowane.

Rozstrzygnieto konkursy o najlepszego w zawodzie
(w 1951 roku konkurs trakowych, zespotow wyrzynki
ktéd pitami recznymi i mechanicznymi). Réwniez kon-
kurs o najlepszy zakiad w skali CZPL, wytypowany
na podstawie analizy wynikéw wspéizawodnictwa
pracy za | kwartat br., umozliwit zdobycie |I miejsc:
Fabryce Sklejek PL w Biatymstoku i Fabryce Suchej
Destylacji Drewna w Fosowskim — konkurs o naj-
lepszy tartak jeszcze w koncowej fazie kwalifikowa-
nia. Zaktady te zdobyly wysokie nagrody pieniezne
do podziatu i sztandary przechodnie. Rozstrzygane sg
tez konkursy w skali rejonéw przemystu leSnego o
najlepszy zaktad, ktdéry otrzymuje proporzec oraz na-
grody pieniezne z funduszu zaktadowego.

Organizatorami ruchu wspéizawodnictwa sa przede
wszystkimi przodownicy pracy w zaktadach.
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Odznaczono: odznaka Zastuzonego Przodownika
Pracy 29 jpracownikéw, odznakg Przodownika Pracy
— 1410 pracownikéw. Dzieki zorganizowanemu wspoi-
zawodnictwu przebieg podejmowania zobowigzan i
ich wykonywanie charakteryzuje planowo$¢; zdarza
sie coraz mniej wypacncow niewykonania zobowigzan;

w coraz wiekszym zakresie zobowigzania posiadajg
cechy masowego i rytmicznego dziatania i nie prze-
biegajg zywiolowo bez form z géry nakre$lonych.
Kontrola wykonania zobowigzan poprzez czynniki

zwigzkowe, spoteczne i administracje powoduje, ze sg
to zobowigzania realne, a zarazem mobilizujgce za-
toge.

Dzieki wspo6itzawodnictwu ob. Franciszek Dobelstein
postanowit ao dniu 22 Lipca br. wyKona¢ przypadajg-
ce na niego zadania Planu 6-letniego, przekraczajgc
norme od 150% w 1949 do 43:1% w 1952 r.; Jest to
robotnik Tartaku Ztotéw RPL Szczecinek, tartaku,
ktory do 19 lipca br. wykonat zadania planu rocznego
na 1952 r. Podobnie wykonatly zadania planowe tego
roku do chwili ooecnej we wspomnianym rejonie PL
tartaki: Szwecja, Jastrowie, Walcz, Czaplinek i tu-
bowo. Byta to odpowiedz na apel brygadzisty ob. Jé-
zefa Krupcaly, ktory jako przodownik pracy wezwat
zatoge tartaku w jZtotowie do wspéizawodnictwa, a
tartak wezwat z kolei inne zaktady.

Ruch wspétzawodnictwa zwigzany jest organicznie
z nowag technikg, stad pochodzi racjonalizatorstwo,
nowe metody pracy, dlatego zorganizowano wspéiza-
wodnictwo w potgczeniu zpopularyzacjg nowych metod
pracy. Wszystkie :te formy socjalistycznego stosunku
do pracy stanowig'rekojmie przekraczania planowanej
wydajnosci i obnizania kosztow wtasnych, a jedno-
cze$nie dostarczania gospodarce narodowej wieKSzych
wartosci materialnych, a masom pracujagcym mozli-
wosci dostatniego i Kulturalnego zycia.

Stanistaw Nowacki

W PRZEDSIEBIORSTWACH CZP MEBLARSKIEGO

Ostatnia odprawa przedstawicieli komérek wynalaz-
czosci przedsiebiorstw podlegtych CZP Meblarskiego,
ktéora zobrazowata dotychczasowg ich dziatalno$¢, a
takze prace klubow techniki i racjonalizacji wyka-
zata, ze istniejg duze niedociggniecia w dzialalnosci
tych komérek i jze wspoipraca z klubami jest niedo-
stateczna. Nie lepiej przedstawia sie praca zaktado-
wych klubéw T i R, ktéra jest stanowczo niedosta-
teczna; sa jeszcze fabryki, ktére w ogodle nie potra-

fity zorganizowa¢ klubéw T i R na swoim terenie.
Bardzo czesto komorki wynalazczos$ci nie rozumieja,
na czym polega¢é ma wspoétpraca z klubami. Nalezy

pamietaé¢, ze prace klubu i komoarki
dublowaé. Zadanie klubu polega na:

nie moga sie

a) pobudzaniu mys$li twérczej i rozwijaniu moz-
liwosci nowatorskich u ogétu pracownikéw zaktadu
oraz umasowieniu wynalazczos$ci,

b) podnoszeniu w$réd pracownikéw poziomu wia-
domosci technicznych i organizacyjnych,

cj zwiekszeniu wartosci zgtoszonych projektow wy-
nalazczych.

Organem natomiast powotanym do planowego kie-
rowania rozwojem ruchu wynalazczos$ci w zakladzie
pracy jest komoérka wynalazczosci. Dlatego tez po-
czynania klubu, a przede wszystkim jego plany pra-
cy powinny by¢ opracowane w porozumieniu z ko-
morka. Komoérka ma odcigzyé zarzad klubu od pro-
wadzenia prac administracyjnych, klub natomiast
ma okazywa¢ pomoc tym pracownikom, ktédrzy nie
sg w stanie sami nalezycie opracowaé wtasnych po-

mystow wynalazczych, a przez urzgdzanie kurséw
i odczytow, pogadanek, konkurséw, wystaw, wycie-
czek i wszelkich innych imprez — podnosi¢ wyksz-

tatcenie techniczne pracownikéw.

Cztonkowie klubu powinni otrzymaé¢ zadanie wy-
szukania tematyki usprawnien w zakftadach, w kt6-

rych jpracujg, i analizowaé na zebraniach nadestang
tematyke, tworzy¢ brygady wynalazcze do rozwigza-
nia tematyki, wciagajac do akcji wyzsze uczelnie
i laboratoria.
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Objawem pocieszajgcym na odprawie byta dyskus-
ja, w Kktérej po wykazaniu powodéw dotychczaso-
wych niedociggnigeé, uczestnicy zdajac sobie sprawe,
ze na czoto planu coraz bardziej wysuwajg sie za-
gadnienia postepu technicznego, nowej techniki, roz-
woju i udoskonalenia proceséw technologicznych,
chcac usungé¢ braki w swej pracy, na wniosek kiero-
wnika komorki wynalazczo$ci Cieszynskiej Fabryki
Mebli, inz. Ferdynanda Kani, podjeli zobowigzanie
zlikwidowania zalegtosSci przez wykonanie zarzgadzen
CZP Meblarskiego oraz natychmiastowe uaktywnienie
swojej pracy.

Aby praca zaktadowych klubéw T i E nie pozos-
tata w tyle za praca komoérek, nalezy przede wszyst-
kim zorganizowa¢ kluby tam, gdzie jeszcze nie ist-
nieja, tworzy¢ kota samoksztalceniowe, ujawniaé¢ ra-
cjonalizatoréw, wprowadza¢ zapomniane usprawnie-
nia z innych fabryk oraz wcigga¢ w swe szeregi nie
tytka pion techniczny, ale réwniez szerokie rzesze
robotnikéw, ktérzy prace klubu ozywig i niewatpli-
wie wniosg wiele nowych zagadnien do opracowania.

B. U.

WARTOSCIOWE UDOSKONALENIE TECHNICZNE
W DZIEDZINIE GIETARSTWA

Ob. Czestaw Raczkiewicz, mistrz gietarski,
wnik Zamojskich Fabryk Przemystu
Zamos$ciu, dokonat cennego udoskonalenia technicz-
nego w dziedzinie gietarstwa, a przedsigebiorstwo
uzyskalo powazne oszczedno$ci na materiale i pra-
cochtonnos$ci oraz podniesienia jakos$ci wyrobu.

praco-
Drzewnego w

Udoskonalenie to dotyczy urzgadzenia do giecia de-
seczek oparciowych w krzesSle typu A 788/56, umoz-
liwiajacego giecie na jednej formie statej. Dotychczas
deseczki oparciowe do krzeset w!/w typu diug. 80 cm
byty giete na formach zeliwnych o ciezarze 8,80 kg.
Przy tym kazda deseczka musiata by¢ gieta na od-
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dzielnej formie i zaopatrzona dwustronnymi przekta-
dkami tekturowymi, zabezpieczajacymi przed zasinie-
niem drewna, po czym gieta deseczka wraz z forma
byty transportowane do suszarni, a po wysuszeniu
z powrotem do dalszej obrébki.

Pomyst racjonalizatorski ob. Raczkiewicza wprowa-
dza jedng forme statg, ktéra stuzy jedynie do wygi-
nania deseczek i nadawania im wtasciwego ksztattu,
do utrzymywania natomiast nadanego ksztattu stuzy
szyna oparciowa z rozstawionymi na niej klamrami
oporowymi, wykonanymi z bednarki 3 mm grubosci,
oraz specjalne spinacze, ktére bedac przymocowane
do klamer oporowych na koncach deseczek oparcio-
wych, nie pozwalajg na zmiane ksztattu tychze po
wyjeciu z formy. Szyna $ciSle przylegajac do czota
zginanej deseczki zabezpiecza jg przed pekaniem. Po
zagieciu, deseczek oparciowg wraz z szynami i klam-
rami oporowymi oraz spinaczami wyjmuje sie z for-
my i transportuje do suszarni, a forma moze by¢ na-
tychmiast uzyta do giecia nastepnej deseczki.

Korzys$ci uzyskane przez przedsiebiorstwo sa nas-
tepujace:

1. zmniejszenie wymiaréw deseczki z dtugosci 80
cm do 66 cm, tj. o 14 cm na kazdej deseczce;

2. oszczedno$¢ na bednarce;

3. oszczedno$¢ nr. pracochtonno$ci, gdyz przed udo-
skonaleniem transportowano zginane elementy
wraz z forma o.ciezarze przeszio 9 kg, a obecnie
transportuje sie same elementy bez formy, tylko
z bednarkg i spinaczem — o ciezarze 3,20 kg;

4. zmniejszenie ilosci brakéw i podniesienie jako$-
ci zginanych elementow;

5. utatwienie szybszego suszenia drewna ze wzgle-
du na wiekszg powierzchnie drewna stykajacego
sie z cieplyng powietrzem (nie zakrytego formg
gietarska).

Przewidywana oszczedno$¢ roczna wynosi 72 tys.

Skrzynka porad

KONSERWACJA TARCICY
Dachowanie

Sztaple nie zakonczone na okres przerw w sztaplo-
waniu, trwajgcych dluzej niz 2—3 dni, nalezy na-
krywaé¢ prowizorycznymi dachami. Dachy takie wy-
konuje sie z gorszych desek o grubos$ci do 25 mm.
Przy sztaplowaniu tarcicy liSciastej prowizoryczne
nakrycia powinny by¢ zaktadane z chwilg nastania
przerwy, w celu uchronienia tarcicy przed pekaniem.
Prowizoryczne nakrycia w tych przypadkach wyko-
nuje sie przez potozenie na przektadkach pojedyn-
czych desek iglastych nad stopkami uktadanej tar-
cicy.

Prowizoryczne nakrycia wykonuje sie na przektad-
kach z zachowaniem chociazby minimalnego spadu
przez utozenie deski nad kazda stopka tarcicy lub tez
przez utozenie na przekladkach dachu mozliwie
szczelnego na styk, badz tez zakladajac druga war-
stwe desek nad szparami pierwszej warstwy. Prowi-
zoryczne nakrycia bardziej szczelne wykonuje sie
w okresie panujgcych stot, oraz gdy przerwa w szta-
plowaniu potrwa dtuzej.

Sztaple zaraz po ich zakonczeniu powinny by¢ na-
kryte dachami stalymi. Dachy takie muszg by¢
szczelne, trwate, mocne i odporne na uderzenia wiat-
row, powinny tez posiada¢ odpowiedni ksztalt, spad
i usytuowanie.

Pod wzgledem ksztattu rozréznia sie dachy jedno-
i dwuspadowe, ze spadem na boki Ilub na czota
sztapla.

Dachy jednospadowe bardziej przyspieszaja wy-
miane powietrza, anizeli dachy dwuspadowe, na czo-
ta sztapla. Najbardziej hamujgco na ruch powietrza
w sztaplu dziatajg dachy dwuspadowe ze spadem na

boki sztapla i dlatego nalezy je stosowac tylko tam,
gdzie chodzi o powolng wymiane powietrza w sztaplu.

W praktyce niedoceniana jest rola ksztattu dachu
na przewietrzanie sztapla i dlatego najcze$ciej dacha-
mi dwuspadowymi na boki nakrywa sie tarcice:

iglastag nie obrzynang kl. I—IV tzw. ,stolarke",

lisciasta wszystkg diugag, a dos¢ czesto i pozostalg
z wyjatkiem fryzow.

Podczas gdy zrozumiata jest ostrozno$¢ w konser-
wacji tarcicy lisciastej o cechach stolarskich tzn. 1/11
i zastosowania w stosunku do niej nakrywania da-
chami dwuspadowymi na boki, to jednak w stosunku
do pozostalych sortymentéw dotychczas stosowany
zwyczaj powinien by¢é poddany rewizji i nalezatoby
zastosowa¢ do niej dachy jednospadowe Ilub dwu-
spadowe ze spadami na czota tarcicy.

Najwtasciwszymi typami dachéw sg dla tarcicy
krotkiej iglastej i lisciastej — dachy jednospadowe,
dla tarcicy iglastej diugiej — dachy dwuspadowe ze
spadami na czota lub jednospadowe ze spadami na
boki; dla tarcicy lisciastej dtugiej I i Il klasy ja-
kosci — dachy dwuspadowe ze spadami na boki; dla
tarcicy lisciastej pozostatej — dachy jednospadowe.

Z zasady~"nie nakrywa sie dachami: okorkéw
tych i lisciastych, tarcicy iglastej V 1 VI klasy, na-
wierzchni kolejowej, krawedziakéw i belek iglastych.

Tarcica lisciasta wszystkich klas jakos$ci
row, oprocz okorkéw,
chami.

Spad (nachylenie) dachu oddzialywa bezposrednio
na szybko$¢ wymiany powietrza w sztaplu oraz na
szybko$¢ sptywania wéd opadowych.

W praktyce okazalo sige, ze najkorzystniejszym na-
chyleniem jest ok. 20 cm na 1 mb. dachu. Stosownie

iglas-

i wymia-
powinna by¢é nakrywana da-
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do tego najwyzsza podpora pod dach powinna mie¢
wysokos$¢:

Diugos$¢ dachu w m 3

wysokos$é najwyzszej

podpory w cm 68 88 110 130 150 170 190

Na sztaplach dtugich, ze wzgledu na trudno$ci wy-
konania i mala moc dachu, nie stosuje sie dachow
jednospadowych ze spadem na czolo sztapla. W tych
przypadkach wykonuje sie sztaple dwuczotowe ze
spadem na bok sztapla.

Usytuowanie dachéw stosuje sie spadami
panujgcym wiatrom (rys. 1).

przeciw

Rys. 1. Schemat dachu jednospadowego, usytuowane-
go przeciw panujgcym wiatrom.

Dach powinien mie¢ okapy wielkosci od 30 do 50 cm.
Od strony odstepéw wewnetrznych okapy sa mniej-
sze, od strony drég transportowych m—e wigeksze.

Dotychczasowa praktyka sprowadzata role dachu
do zabezpieczenia tarcicy przed zamakaniem oraz
bezposrednim dziataniem promieni stonecznych. Tym-
czasem ostatnie badania radzieckie dowiodly, ze dach
jest jednym z czynnik6w wplywajacych w wyrazny
i korzystny sposob na szybko$¢ przesychania tarcicy.
Zaznaczy¢ nalezy, ze pojeciem dachu nalezy objg¢
rowniez przestrzen miedzy dachem, a zakohczeniem
sztapla. Im przestrzen ta jest wieksza i bardziej
azurowa, tym silniej wplywa na szybko$¢ wymiany
powietrza w sztaplu, a wiec i na szybko$¢ przesy-
chania.

Z poszczego6lnych elementow dachu oddziatywaja-
cych na szybko$¢ przesychania tarcicy nalezy zwrécic
uwage na wielko$¢, wigzanie, nachylenie, usytuowa-
nie, typ oraz barwe dachu.

Wielko§¢ dachu wpilywa proporcjonalnie na_szyb-

kos¢ przewietrzania sztapla; im dach jest wiekszy,
tym przewietrzanie powolniejsze. Z tych wzgledéw
okapy nie moga by¢é nadmiernie duze.

Wigzanie dachu wypeinia przestrzen pod dachem
i utrudnia przewietrzanie sztapla. Podpory dachowe
powinny wiec by¢ jak najbardziej azurowe, aby nie
stanowily oporéw w wymianie powietrza, znajduja-

cych sie na tarcicy dachowej.

Dachy wykonuje sie jako wigzane m bez uzycia
gwozdzi albo tez zbijane z desek pojedynczych lub
z ptyt dachowych.

Wigzane dachy z pojedynczych desek wykonuje
sie, uktadajac deski na koziotkach w takich odste-
pach, aby deski gérnej warstwy zachodzity na deski
dolnej warstwy na ok. Vs ich szerokosci.

Mniejszych zaktad6w nie nalezy stosowaé, gdyz
w tych przypadkach szczelno$¢ dachéw nie jest na-
lezycie zapewniona.

Za zwigzanie dachu stuzg deski utozone poprzecz-
nie i umocowane za pomocg jarzem zwigzanych ze
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sztaplem kawatkami tarcicy lub zrzyn (rys. 2) umiesz-
czonymi pomiedzy przektadkami sztapla.

Rys. 2. Schemat dachu wigzanego z desek: a — szta-
pel nakryty dachem, b —podgtéwek dachu z konser-
wowanej tarcicy, ¢ — jarzmo ze zrzyn tartacznych.

Dach wigzany mozna wykona¢ dowolnej diugosci
z desek krotkich przez zastosowanie sztukowania ca-
tych ptatéw dachu, zachowujagc odpowiednie zaktady.

Opisany spos6b wigzania dachéw nie niszczy desek
dachowych.

Wigzane dachy charakteryzujg sie niezbyt wielkg
mocg i dlatego mozna ich uzywaé¢ na szeroka skale
w okolicach, gdzie panujg wiatry o umiarkowanej
sile.

Dachy zbijane z desek wykonuje sie podobnie jak
wigzane, jednak zamiast omawianego wigzania sto-
suje sie zbijanie gwozdziami. Dachy zbijane sa sil-
niejsze od wigzanych i powinny by¢ stosowane w oko-
licach, gdzie panujg silne wiatry (np. okolice gorskie,

Rys. 3. Podpory pod dach wykonane z uktadanej tar-
cicy. Dach wigzany drutem, wykonany z desek sztu-
kowanych na dlugos¢.

Rys. 4. Podpory pod dach w postaci koziotkéw: a —
koziotek przenosny staty — podgtéwek, b — podstaw-
ka posrednia miedzy podgtowkiem a najnizszg czeScig
dachu, A — dzwigar, na ktérym opiera sie dach

szerszy od sztapla o przewidziany okap dachu.
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nadmorskie itp.). Deski dachowe po rozebraniu dachu
bywajg uszkodzone i dlatego nie zawsze mogag by¢
przeznaczone bez strat na pierwotny cel.

Dachy zbijane mozna wykonywaé¢ réwniez z piyt
i wtedy kazdag ptyte traktuje sie i postepuje sie z nig
tak jak z prefabrykowang czescia dachu. Wykonanie
dachu z ptyt jest mniej pracochtonne (nie liczac cza-
su na wykonanie samych pilyt); na wykonanie ptyt
mozna uzy¢ okorkéw, tj. tarcice najgorszg. Poza tym
dachy takie sg ciemne, oddziatujg wiec na podwyz-
szenie temperatury w sztaplu.

Popdory pod dachy powinny by¢ pro-ste, lekkie, azu-
rowe i mocne. Najprostszg podporg pod dach jest uto-
zenie w poprzek sztapla na przektadkach odpowied-
niej ilosci sztaplowanej tarcicy (rys. 3).

Podpory wykonuje sie réwniez w postaci przenos-
nych koziotkéw (rys. 4).

Frzytoczone wykonanie podpdr dachowych jest
przyktadowe i nie wyklucza stosowania w praktyce
inego rodzaju konstrukcji podpér, byle spetnialy

podstawowe warunki stawiane tym elementom.
Ptyty dachowe wykonuje sie z okorkéw lub desek
0 wymaganiach jakosciowych podanych uprzednio.
Stopien obrébki tarcicy w zasadzie nie odgrywa roli.
Plyty zbija sig z dwoch warstw desek. W przypadku
uzycia desek nie obrzynanych lub okorkowych szer-
sze ptaszczyzny powinny byé zwrécone do siebie i po-
winny zachodzi¢ na siebie tak silnie, aby zapewnialy
szczelno$¢ dachu. Szersze konce tarcicy jednej war-
stwy umieszcza sie w jednym koncu ptyty, drugiej
warstwy —ew przeciwnym. Jako zwigzanie i wzmoc-
nienie ptyty stuzg dwie listwy poprzeczne i jedna
skosna. Na jednym brzegu dolna deska powinna by¢

Kro

1 KRAJOWY ZJAZD DELEGATOW, STOWARZYSZE-
NIA INZYNIEROW | TECHNIKOW LESNICTWA
| DRZEWNICTWA

Zjazd odbyt sie 6.VII. 1952 r. w Warszawie w lo-
kalu NOT przy ul. Czackiego 3/5. Na zjazd przybyli,
poza delegatami, przedstawiciele Ministerstwa Les-
nictwa, przedstawiciele PKPG, wyzszych uczelni, cen-
tralnych zarzaddéw i prasy.
Zjazd otworzyt prezes Stowarzyszenia mgr Kons-
tanty Szczerbakow, ktéry podkres$lit, ze w okresie
wykonywania zadan Planu 6-letniego nie moze za-
brakng¢ inzynieréw i technikéw we wspélnym fron-
cie narodowym, a drogi wykonywania tych zadanh
wskazato VII Plenum KC PZPR.
Przewodniczyt obradom mgr inz. Bolestaw Szczu-
ka. Do prezydium zaproszono ministra B. Podedwor-
nego, przedstawiciela Zarzgdu Gtéwnego Zwigzku
Zawodowego J. Cybulskiego, przedstawiciela nauki —
prof. K. Rogalinskiego. Po przemoéwieniach powital-
nych, podkres$lajagcych znaczenie i role Stowarzysze-
nia, wygtoszone zostaly referaty:
1. ,Postep techniczny w le$nictwie
— mgr inz. Kulczycki Zbigniew.

2. ,Nowy statut Stowarzyszenia w powigzaniu
z projektowanym nowym statutem NOT®
mgr inz. Lesser Henryk.

W dyskusji zabierato gtos 16 koleg6éw, ktérzy oma-
wiali znaczenie postepu technicznego, role, jakag po-
winni odegra¢ inzynierowie i technicy, oraz cigzgce
na nich obowigzki w $wietle uchwat VII Plenum
KC PZPR i wreszcie konieczno$¢ $cislejszego powig-
zania nauki z praktykg. Ponadto omoéwiono projekt
nowego statutu, zrywajacego z tradycjami elitarnosci
stowarzyszen i moéwigcego wyraznie o obowigzkach
i prawach cztonkéw.

Podsumowujgc dyskusje mgr inz. Saczuk uwypuklit
trzy zagadnienia przewijajace sie w dyskusji:

1. stosunek dO' pracy, troska o szkolenie i zadania

Stowarzyszenia na tym odcinku,

2. mechanizacja jako zasadniczy problem w poste-

pie technicznym,

3. przy$pieszenie wykonania Planu 6-letniego zgod-

nie z uchwatami VII Plenum KC.

Na Zjezdzie, w toku obrad, 8 oddziatow i tartak
w Ptlocku ztozyly zobowigzania z dziedziny postepu
technicznego. tacznie wptyneto 95 zobowigzan, w tym

i drzewnictwie*
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Rys. 5. Plyta dachowa wykonana z tarcicy nie obrzy-
nanej: a — widok z goéry, b — widok cd spodu, ¢ —
widok z czota.

na calej szerokosSci przybita do listew poprzecznych;
na drugim brzegu — gérna deska powinna wystawac
poza listwe poprzeczng. Deska ta ma za zadanie
stworzy¢ nakrycie na ztgczeniu z sasiednig ptlyta.

Wymiary plyty zaleca sie:
szerokos$é
diugosc

07 -4 10 m;
150 -f- 1,75 m.

nika
58 indywidualnych i 37 zespotowych. Warto$¢ tych
zobowigzan wyraza sie sumag ca 360.000 zt, a spodzie-
wany efekt gospodarczy — kwota ca 1.500.000 zt.

Na zakonczenie kol. Saczuk podkres$lit zadania Sto-
warzyszenia wynikajgce z dyskusji, a mianowicie:

1. jako podstawowe zadanie nalezy przyjaé rozwoj
postepu technicznego;

2. szczegb6lng opieka otoczy¢é wprowadzenie matej
mechanizacji w naszych zakiadach zgodnie z wytycz-
nymi VII Plenum KC;

3. rozszerzy¢ i pogtebi¢ akcje doszkalania zawodo-
wego i podnoszenia kwalifikacji zawodowych;

4. w szerszej mierze przenosi¢ na zaktady wiedze
i doswiadczenia kolegéw radzieckich;

5. organizowa¢ brygady inzyniersko-robotnicze;

6. zblizy¢ i powiaza¢ nasze uczelnie i szkolnictwo
Srednie z zaktadami pracy, produkcjg i zatogami;

7. analizowa¢ i bada¢ drogi zuzycia drewna pod ka-
tem oszczedno$ci.

Jednomys$inym podjeciem uchwat, dotyczacych pro-
jektu nowego statutu oraz w/w zadan z dziedziny po-

stepu technicznego, zamknieto twdérczg czes¢ obrad
zjazdu.

Nastepnie minister Podedworny udekorowat 14
racjonalizatoréw ztotymi i srebrnymi odznakami.

Druga cze$¢ zjazdu — sprawozdania z dziatalnosci
Zarzadu Gtdéwnego za okres ubiegly oraz plan pracy
na 1952 r.—wywotata réwniez ozywiong dyskusje, kto-
ra data nowe wytyczne w dzialalnoSci Stowarzysze-
nia, pokrywajgce sie z wymienionymi powyzej zada-
niami.

W czesci trzeciej obrad dokonano wyboru wtadz
Stowarzyszenia. Na prezesa ponownie wybrany zos-
tat kol. Konstanty Szczerbakow.

Sktad Zarzagdu Gtéwnego uzupeitniono nowymi czte-
rema cztonkami, wymieniajac 4 ustepujacych, oraz
powotano nowy skiad Gtéwnego Sadu Kolezenskiego
i Gtobwnej Komisji Rewizyjnej.

Na zakonczenie Zjazdu uchwalono rezolucje, w kt6-
rej obok wytycznych dziatalno$ci, wynikajgcych z
przedyskutowanych referatow, planu prac i sprawoz-
dania, podkreslono konieczno$¢ wzmozenia wysitkow
inzynierow i technikéw przede wszystkim w dziedzi-
nie postepu technicznego i pogtebiania kwalifikacji
dla przyspieszenia wykonania zadan Planu 6-letnie-
go — planu pokoju i budowy podstaw socjalizmu w
Polsce. W. F.
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w sprawie nagréd Panstwowych Wydawnictw Tech-
nicznych za najlepsze dzieta oryginalne lub ttluma-
czenia wydane w 1951 roku.

W dniu 17 lipca br. w ,,Domu Technika“ odbyta sie
uroczysto$¢ wreczenia nagréd PWT za najlepsze dzie-
ta wydane w 1951 roku.

Nagrody zostaly przyznane przez Rade Programowag
PWT, skiadajaca sie z przedstawicieli NOT i mini-
sterstw gospodarczych pod przewodnictwem przedsta-
wiciela Dep. Techniki PKPG.

Przy kwalifikowaniu prac do nagréd byly przede
wszystkim brane pod uwage nastepujgce cechy ksigz-
ki i jej Opracowania:

Poprawnos$¢ opracowania tematu, tj. prawidtowos$é
i celowos¢ dyspozycji uktadu i precyzja ujecia tema-
tu, petnos¢ wyczerpania danego tematu, uwzglednie-
nie obowigzujgcych technicznych norm, standardéw i
przepiséw, uwzglednienie ostatniego postepu techniki,
réownomierno$¢ omoéwienia poszczegdlnych zagadnien.

Oryginalnos$¢ ujecia i opracowania tematu.

Trudno$¢ tematu.

Poprawnos$¢ stownictwa technicznego, tj. wiasciwe
bezbtedne stosowanie obowigzujagcego stownictwa
technicznego, jak réwniez symboliki i znakownictwa
technicznego.

Poprawnos¢ jezykowa.

Celowos$¢, trafnos$¢ i poprawnosé zilustrowania tresci
rysunkami, wykresami, fotografiami, tj. wiasciwa, za-
leznie od tresci i przeznaczenia ksigzki, ilos¢ materia-
tu ilustracyjnego, witasciwa jego tresé¢, budowa i ukiad.

Wielkos$¢ uktadu pracy.

Jako$¢ przygotowania maszynopisu i materiatu ilu-
stracyjnego, tj. kompletnos$¢, bezbtednosé¢, niezmiennosé
dostarczonego maszynopisu i ilustracji.

Dla ttumaczen odpadaja punkty: oryginalnos¢ opra-
cowania, poprawnos$¢ opracowania tematu, celowo$é
zilustrowania i wielko$¢ wktadu pracy, natomiast do-
chodzit punkt

dostosowanie do warunkoéw polskich.
Nagrody zostaly przyznane za nastepujace prace:

Najlepsze dzieta oryginalne
Nagroda honorowa:

Dobrzanskiemu, J. Kun-
Legatowiczowi,

H. Chmielewskiemu, T.
stetterowi, P. Kosieradzkiemu, A.
J. Michatowskiemu, K. Osinskiemu, K. Ocheduszce,
J. Obalskiemu, Z. Rauszerowi, H. Szymanskiemu,
A. Troskolanskiemu za prace ,,Maly poradnik mecha-
nika*.

Nagrody Il: w wysokosci po 4000 zi.

W. Moszynskiemu za prace ,,Wyktad elementéw ma-
szyn*“ cz. I, I, Ill, wyd. Il., Lesickiemu za prace
»Gornictwo*, tom. IX. Transport kopalniany, cz. I
Odstawa urobku.

Nagrody Ill1: w wysokosci po 2500 zi.

B. Jezierskiemu za prace ,Maszyny synchroniczne“.
E. Krzywickiemu za prace ,,Skéry techniczne i galan-
teryjne“.

Dyplomy uznania:

W. Balinskiemu, W. Chitrukowi, Z. Kossonogowej,
A. tysakowskiemu, S. Osmodlskiej, Z. Majewskiemu,
T. Zamoyjskiemu, L. Zaturskiemu, J.Zborsztynowi, za
prace ,Wyktady z dokumentacji naukowo - technicz-
nej“.

W. Budrykowi za prace
Wentylacja kopaln, cz. I.

tom X —
wyrobisk.

,Gornictwo*,
Przewietrzanie

J. NechayOwi za prace ,Wyprawy szlachetne a ka-
mien sztuczny*“.

W. Nowakowskiemu za prace ,Metody oczyszczania
wody zasilajgcej kotty parowe*“.

M. Mazurowi za prace ,Suszenie podczerwienig w
przemys$le chemicznym®.

W. Ponizowi za prace ,Metoda kolejnych przybli-

zen*“ (H. Grossen).

W. Rotkiewiczowi za prace ,,Technika odbioru radio-
wego*, tom. I.

R. Schillakowi za prace ,Po6tprzetwory

utrwalone dwutlenkiem siarki*.

owocowe

B. Szmidtgalowi za prace ,,Chemia ttuszczow* .

Z. Tokarskiemu za prace ,,Podstawowe wiadomosci
z ceramiki®.

Najlepsze ttumaczenia

Dwie pierwsze réwnorzedne
2250 zt.

J. Groszkowskiemu za ttumaczenie pracy W. Wiaso-
wa ,Lampy elektronowa*“.

Z. Skoczynskiemu za tlumaczenie pracy Westing-
house ,,Przemyst i rozdziat energii elektrycznej“.

nagrody w wysokosci

Dyplomy uznania:

Instytutowi Urbanistyki i Architektury za ttumacze-
nie pracy ,,Architektura radziecka 1946 — 1949“.

Z. Toeplitzowej za udziat w ttumaczeniu pracy ,,Ar-
chitektura radziecka 1946 L- 1949*.

B. Deuth za ttumaczenie pracy Kokorina ,,Przedzar-
ka obragczkowa*.

W. Skoczkowi za ttumaczenie pracy ,Kierunki i za-
tozenia wspoéiczesnego budownictwa mieszkaniowego
w ZSRR*.

K. Tarnowskiemu za ttumaczenie pracy R. B. Hoare
,»,Cynowanie na gorgco“.

J. Najnitraubowi, S. Raczynskiemu, S. Rozentalowi
za ttlumaczenie pracy N. Nokoszowa , Analiza brakéw
w wykonczalnictwie tkanin bawetnianych®.



Cena zeszytu zt 4,50

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Prace Instytutu Techniki Budowlanej

CZECHOWICZ J.: Dokladno$¢ obliczenia wynikéw
badania technicznych wilasnosci drewna, 1951, str.
6, zt 2.60.

DMS strop zelbetowy z gotowych
str. 22, z+ 3,30

HtiOKEL S.: Pale Franki i sposoby zastgpienia ich In-
nymi typami pali, 1951, str. 15, zt 2.50

elementéw, 1951,

Instrukcja
tworzyw
zt 1.50

JACHOWICZ R.: Zastosowanie ptyt pilSniowych
w budownictwie mieszkaniowym, 1952, str, 28,
zt 10—

KOTARSKI Z.: Wykorzystanie struzyn przy produkcji
pustakéw DMS, 1951, str. 7, zt 1.60

LEACKI T.: Wyniki konkursu na elementy konstruk-

tymczasowa stosowania w budownictwie
cementowo-glinianych, 1951, str. 20,

cyjne domoéw prefabrykowanych, 1951, str. 19,
zt 5.60
PONIATOWSKI ST.,, WYGANOWSKI Z.: Piyty

pilsniowe, (wytyczne stosowania w budownictwie),
1952, str. 37, zt 18—

PROCHASKA W.: Trzcinobetonowa budowa doswiad-
czalna w Oliwie, 1951, str. 20, zt 7.60

SKALMOWSKA W.: Badania nad zuzytkowaniem
smoty i paku drzewnego do celéw drogowych
i budowlanych, 1951, str. 10, zt 3.20

Strop stalo-ceramiczny DS ,Zeran“, 1951, str. 11,

zt 1.80

PRACE INSTYTUTU BUDOWNICTWA
MIESZKANIOWEGO

ANDRZEJEWSKI A.: Zasoby mieszkaniowe miast
w Polsce, 1951, sr. 56, zt 11—

CZECZERDA-MACIUSZKO W.: Odlegtos¢ miejsca
pracy od miejsca zamieszkania trzech nowych

osiedli warszawskich, 1951, str. 15, zt 6.60

GORYNSKI J.: Standardy mieszkaniowe, 1951, str. 32,
zt 9—

LITTERER W.: Struktura wielkosci gospodarstw do-
mowych oraz struktura wielkosci mieszkan

w Polsce przed wojng i obecnie, 1951, str. 20,
zt 5—

SROKOWSKI W.: Mozliwosci obnizenia kosztéw bu-
downictwa mieszkaniowego, 1952, str. 27, zt 10—

INSTRUKCJE WYDANE NA ZLECENIE
CENTRALNEGO ZARZADU ENERGETYKI

Instrukcja o oszczednej gospodarce drewnem na pla-
cu budowy, 1951, str. 40, zt 1.75

Slupy elektroenergetyczne drewniane. Zasady i wy-
tyczne gospodarki drewnem, 1951, str. 23, zt 3—

Do nabycia w ksiegarniach

Stupy elektroenergetyczne drewniane. Instrukcja
wzmacniania i wymiany, 1951, str. 24, zt 3—
Slupy elektroenergetyczne drewniane. Instrukcja na-
sycania stupéw metodami osmotyczno-dyfuzyjny-

mi, 1950, str. 23, zt 1.95

Slupy elektroenergetyczne drewniane.
bioru, 1950, str. 25, zt 1.95

Instrukcja od-

ROZNE

BARTOSZEWICZ S.: Materiaty budowlane w Planie
Szescioletnim, 1951, str. 71, z} 5.50

CIEGIELNICKI B.: Produkcja opakowan skrzynko-
wych, ttum. z ros. B. Koral, 1951, str. 108, zt 16—

Ciesla, stolarz, dekarz (praca zbiorowa pod redakcja

F. Piascika), 1950, str. 228, zt 17.50

CHMIELEWSKI H.: Logarytmiczny suwak rachunko-
wy, wyd. Il, 1951, str. 46, zt 3.60

DREOKI A.: Okna zelbetowe, 1951, str. 138, zt 12—

FROMER R.: Le$nictwo w Planie Szescioletnim, 1951,
str. 72, zt 6—

IWANOWSKI W.: Najnowsze osiagniecia techniki

wykonawstwa w budownictwie radzieckim, 1952,
str. 114, zt 12—

JAROSZYNSKI M.: Gospodarka komunalna w'Planie
SzesScioletnim, 1951, Str. 78, zt 6.

KONASZEWSKI W. I. Roboty okiadzinowe i terrazzo-
wo-mozaikowe, ttum. z ros. M. Watraszek, 1952,
str. 248, zt 24—

KOTARSKI Z.: Izolacje torfowe i ich zastosowanie
w budownictwie, 1952, str. 203, zt 22—

KUZMIN W. W.: Struganie drewna, tlum. z ros.
A. Roszkowski i A. Wiejski, 1952, str. 103, zt 12—

MIASOJEDOW P.: Sprzet sportowy z drewna,
z ros. T. Stawinski, 1952, str. 67, zt 8—

Oszczedna gospodarka weglem (praca zbiorowa), 1951,
str. 338, zt 38.—

POGODA W., ORLOWSKI R.: Rabowanie obudowy
drewnianej i stalowej w kopalniach wegla, 1952,
str. 86, zt 6.50

POGODA W.: Oszczedzajmy drewno kopalniane, 1950,
str. 39, zt 2.25

SCHABINSKI S.: Przemyst drzewny w Planie Sze-
Scioletnim, 1951, str. 80, zt 7.50

SECOMSKI K.: Inwestycje w Planie
1951, str. 78, zt 4.—

SIEDLECKI I. F.: Sprzegi do przecierania ktéd, ttum.
z ros. T. Klossowski, 1952, str. 91, zt 10—

ZENCZYKOWSKI W.: Budownictwo ogdlne, tom | —

thum.

Szescioletnim,

Materiaty i wyroby budowlane, wyd. IV, 1952,
str. 614, zt 55—
ZNINSKI Z.: Stolarstwo budowlane, czes¢ |, 1952,

str, 195, z+ 52— (w oprawie).

technicznych DOMU KSIAZKI



