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ROK I I I  V/ARSZAWA, LISTOPAD 1952 NR I I

Przyjaźń i pomoc Zwiqzku Radzieckiego 
źródłem rewolucji technicznej w Polsce Ludowej
Szczęśliwą przyszłość naszej O jczyzny m u­

s im y sami w yw a lczyć swą codzienną pracą. 
Drogą w iodącą do lepszego ju tra  jest w ydźw i- 
gnięcie naszej gospodarki narodowej z w ie k o ­
wego zacofania na poziom  nowoczesnej techn i­
k i. W ita jąc  I I  Kongres Inżyn ie rów  i  Techników , 
Prezydent B ie ru t pow iedzia ł:

„W asz Kongres odbywa się w  okresie donio­
słej d la rozw o ju  i  s iły  naszego państwa rew o­
lu c ji technicznej, k tó ra  n ierozerw aln ie  zw iąza­
na jest z naszym i p lanam i gospodarczymi, z re ­
a lizow anym  obecnie w ie lk im  Planem Sześcio­
le tn im  —  planem  przebudowy gospodarczej 
P o lsk i“ .

Jest to w ie lk ie , h istoryczne zadanie, k tó re ­
go nie można w ykonać bez twórczego w yko rzy ­
stania najnowszych osiągnięć n a u k i i  techn ik i.

„W łaśn ie  dlatego Polska Ludow a może dziś 
ta k  szybko realizować postęp techniczny —  
m ó w ił P rezydent Rzeczypospolitej do inżyn ie ­
ró w  i techn ików  —  że szczyci się p rzy jaźn ią  
w ie lk iego K ra ju  Rad, k tó ry  okazuje nam  na 
każdym  k ro ku  ' we w szystk ich  dziedzinach b ra ­
terską pomoc, dzieląc się z nam i w szystk im i 
zdobyczami swej nauk i i  te ch n ik i“ .

Dziedzina nauk i i  te ch n ik i n ie  jest jedyną, 
je ś li chodzi o pomoc i  p rzyk ład  Zw iązku  Ra­
dzieckiego. Gdy pragn iem y uśw iadom ić sobie 
dzie je  p rzy jaźn i po lsko-radzieckie j, m usim y 
cofnąć się aż do pam iętnego ro ku  1918, k iedy  
zwycięstwo W ie lk ie j R ew o luc ji Październ iko­
w e j przyn iosło  wolność narodow i polskiemu. 
M łoda wówczas w ładza radziecka w  dekrecie 
Rady K om isarzy Ludow ych  z 29 s ierpn ia  1918 
r. zniosła wszelkie um ow y i  a k ty  zawarte m ię­
dzy caratem a rządam i Prus i  Austro-W ęgier, 
dotyczące rozb io rów  Polski, uznając pełne p ra ­
wo narodu polskiego do niepodległości i  jedno­
ści.

H istoryczne zw ycięstw o bohaterskie j A rm ii 
Radzieckiej nad s iłam i h itle ryzm u  ocaliło  nasz 
naród przed zagładą. Z w iązkow i Radzieckiem u 
zawdzięczamy swe w yzw olenie, a następnie od­
zyskanie prastarych ziem  polskich, co pomogło 
nam stanąć mocno nad Odrą, Nysą i B a łtyk iem .

Siedem la t w ładzy ludow e j w  Polsce to  okres 
stale zacieśniającej się b ra te rsk ie j współpracy 
m iędzv narodem po lsk im  a narodam i ZSRR, złą­
czonym i w spó lnym  celem: u trw a len ia  poko ju  
światowego i osiągnięcia pełnej spraw iedliw ości 
społecznej. W spółpraca ta, ja k ie j n ie  znają są­
siadujące ze sobą, kap ita lis tyczne państwa, m o­

ż liw a  jest dz ięk i temu, iż w  obu naszych k ra jach  
władzę spraw uje lu d  pracujący.

Już w  październ iku 1944 r. zawarta  została 
pierwsza um owa gospodarcza m iędzy Polską 
a Zw iązkiem  Radzieckim , k tó ry  w  ram ach te j 
um ow y u d z ie lił p ierwszej pomocy ludności 
na terenach uw o ln ionych  od okupanta, dostar­
czając węgla, m ąki, soli, m ydła, m a te ria łów  d la  
odbudowy i  u ruchom ien ia urządzeń niezbęd­
nych do życia w  m iastach i  wsiach. Nieoce­
nioną i niezapomnianą pomoc okazali ludzie  ra ­
dzieccy bestialsko zniszczonej s to licy.

„C i wszyscy, k tó rzy  stąpają po u licach odro­
dzonego miasta, n iech przekażą przysz łym  po­
koleniom  gorące uczucie czci i  wdzięczności d la 
w ie lk iego  in ic ja to ra  te j pomocy, p rzy jac ie la  
W arszawy —  S ta lina “  —• m ó w ił P rezydent B ie ­
ru t  na I  W arszawskiej K on fe ren c ji PZPR  w  
lip cu  1949 r. M a ło  kto  ju ż  pam ięta, że ru in y  sto­
łeczne k ry ły  w  sobie przeszło dwa m ilio n y  m in, 
pocisków, granatów, k tó re  w y d o b y li i  unieszko­
d l iw i l i  żołnierze radzieccy. Po ich  niebezpiecz­
nej, o fia rne j pracy pozostał jeszcze tu  i  ówdzie 
napis na m urach: M in  n ie tu .

N a jlepsi specjaliści radzieccy pom ogli nam 
odbudować e lektrow n ię  i  urządzenia te le fon icz­
ne, uruchom ić sieć wodociągową i  kana lizacy j­
ną, założyć kom un ikac ję  tro lleybusow ą, w y re ­
montować pierwszą maszynę ro tacy jną  d la  pra ­
sy codziennej, n ie m ówiąc ju ż  c dostawie środ­
ków  żywności i  500 dom ków  fiń sk ich  d la  ludno­
ści. B y ła  to pierwsza d łoń b ra tn ia , d łoń radziec­
kiego przyjacie la , k tó ry  pomógł nam wskrzesić 
życie w  zam arłe j sto licy.

Umocnienie stosunków dobrosąsiedzkich 
i  pogłębiająca się p rzy jaźń  m iędzy obu naszym i 
k ra ja m i znalazły sw ój w yraz w  h is to rycznym  
układzie o p rzy jaźn i, pomocy wzajem nej 
i  w spółpracy powojennej m iędzy Polską 
a Zw iązk iem  Radzieckim  z 21 k w ie tn ia  1945 r.

Józef S ta lin  ośw iadczył wówczas, iż „u k ła d  
ten stanow i ręko jm ię  niepodległości nowej, de­
m okratycznej Polski, ręko jm ię  je j potęgi i  roz­
k w itu “ .

W krótce zawarte zostały um ow y gospodar­
cze, a wśród n ich  umowa o współpracy nauko­
wo -  technicznej w  dziedzinie p ro d u kc ji p rzem y­
słowej. W szystkie te um ow y w  poważnym  stop­
n iu  p rzyczyn iły  się do zw ycięskie j re a lizac ji za­
dań p lanu 3-letniego i  pozw o liły  na postawienie 
przed ca łym  ludem  pracu jącym  w ie lk ich  zadań
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budowy podstaw u s tro ju  socjalistycznego w  
Polsce. D z ięk i o lb rzym ie j, bezcennej pomocy 
m ate ria łow e j i  naukowej w  postaci dokum en­
ta c ji technicznej oraz współpracy w yb itn ych  
specja listów  radzieckich powstają na terenie ca­
łego k ra ju  w ie lk ie  ob iek ty  przemysłowe, prze­
w idziane w  P lanie 6 -le tn im . Zw iązek Radziecki 
dostarcza nam kom pletne, potężne urządzenia 
i pełne wyposażenie dla k ilkudz ies ięc iu  zakła­
dów  przem ysłu  kluczowego.

N a jw iększym  z tych  zakładów i jednocześ­
n ie  na jw iększą inw estyc ją  naszej sześciolatki 
jes t kom b ina t Nowa H u ta  pod K rakow em . 
Ogrom kom b ina tu  obrazuje fak t, że do jego bu­
dowy, k tó ra  po trw a  jeszcze cztery lata, zużywa 
się codziennie k ilkase t wagonów różnych ma­
te ria łów  budow lanych. Nowa Huta, po pe łnym  
uruchom ien iu  je j, dostarczać będzie w ięcej sta­
li,  an iże li w ynosiła  p rodukc ja  w szystk ich  h u t 
po lskich przed w ojną. Teren budow y sta ł się 
kuźnią nowych metod pracy w  technice polskie j, 
tu  bow iem  zastosowano po raz p ierw szy w  P o l­
sce dyspeczerski system organ izacji pracy.

W  D ychow ie (woj. zielonogórskie) powstała 
ju ż  najw iększa w  k ra ju  e lek trow n ia  wodna, a w  
Jaworznie trw a  budowa ogromnej e le k tro w n i 
cieplnej, w  k tó re j dzienne zużycie węgla w yno­
sić będzie 250 wagonów. W  P io trkow ie  powstał, 
częściowo już  uruchom iony, kom b ina t baw ełn ia­
n y  wyposażony w  m aszyny radzieckie, będące 
szczytem nowoczesnej techn ik i. W  L u b lin ie  po­
w staje potężny kom bina t —  F abryka  Samocho­
dów C iężarowych. W  r. 1955 L u b lin  w raz z fa ­
b ryką  w  Starachowicach w yp roduku ją  25 tys. 
samochodów ciężarowych na podstawie lice n c ji 
samochodu radzieckiego „Gaz 51“ . Żerań w y ­
puszcza już  na ryn e k  pierwsze setk i samocho­
dów osobowych „W arszaw a“ . W  wiosce k ie lec­
k ie j W ierzb icy ruszyła  13 września br. nowa ce­
m entow nia o na jw iększych  w  Europie piecach 
w ypa łow ych. W yrazem  tro sk i o człow ieka ze 
s trony  p ro jek tan tó w  radzieckich jest m agazyn 
cementu w  W ierzb icy. Cement, ja k  w iadomo, 
jest k ilk a k ro tn ie  bardzie j m ia łk i od pud ru  
i  przesiewa się go w  m łynach przez sita posiada­
jące 4 tys. o tw orów  na 1 cm2. R obotn icy muszą 
pracować w  maskach, w  W ie rzb icy  natom iast 
zainstalowano specjalne urządzenia pyłochłonne 
i  ak lim atyzacyjne, zapewniające czyste pow ie­
trze i  um ożliw ia jące pracę bez masek.

W iele nowoczesnych urządzeń dostarczył 
Zw iązek Radziecki d la  nowowybudowanego 
w ie lk iego  pieca w  hucie „Kościuszko“ . Również 
budowa h u ty  „W arszaw a“  oraz m etra stołeczne­
go realizowane są dzięk i dostawom sprzętu, 
urządzeń i  dokum entac ji z K ra ju  Rad. W szyst­
k ie  nasze poważniejsze inw estyc je  oparte są o 
radzieckie dostawy m ateria łow e i  dokum entację 
techniczną. Takie są rzeczywiste, realne funda­
m enty p rzy jaźn i polsko - radzieckie j.

Oprócz dostaw sprzętu pomoc radziecka w y ­
raża się rów nież w  przekazyw aniu nam boga­
tych  doświadczeń w  dziedzinie now ych metod 
technologicznych. Bazując nasze budow nictw o 
socjalistyczne na radzieckim  postępie technicz-

nym, om ijam y ca ły  pośredni etap rozw o jow y 
naszego przem ysłu.

Jednocześnie rozw ija  się na szerokim  froncie  
gospodarki narodowej akcja w prowadzania n a j­
nowszych radzieckich metod organ izacji pracy. 
Coraz powszechniej stosowane są w ysokow yda j- 
ne m etody p rodukc ji, mające na celu podniesie­
n ie  wydajności, u ła tw ien ie  i  usprawnien ie pracy 
oraz polepszenie jakości w yrobów . M etody: inż. 
Kowalowa, Żandarowej i L id i i  K o rab ie ln ikow e j 
w prow adzają w  swoich zakładach rów nież ro ­
bo tn icy przem ysłów  leśnego, drzewnego i me­
blarskiego.

Doceniając wagę postępu technicznego, czaso­
pismo „P rzem ysł D rzew ny“  już  od dłuższego 
czasu popu la ryzu je  na swych łamach przodujące 
m etody radzieckie, zaczerpnięte z radzieckie j l i ­
te ra tu ry  fachowej, bądź poznane w  radzieckich 
zakładach pracy przez po lskich drzew iarzy w  ra ­
mach naw iązyw ania w spółpracy z pokrew nym i 
przem ysłam i i  in s ty tu ta m i naukow ym i Zw iązku  
Radzieckiego. P raw ie  każdy zeszyt naszego cza­
sopisma zawiera jedną lu b  w ięcej pozyc ji z dzie­
dz iny  doświadczeń radzieckich, k tó re  stanowią 
w zór dla k ra jo w e j p rodukc ji.

Jak bardzo docenia cały po lsk i a k tyw  tech­
n iczny ro lę  Zw iązku  Radzieckiego w  postępie 
p rzem ysłow ym  naszej gospodarki, świadczy 
poniższy fragm ent lis tu  uczestników  I I  K ong re ­
su In żyn ie ró w  i Techników  do Prezydenta Bo­
lesława B ieru ta .

„W  nieograniczonych m ożliwościach zdoby­
wania i pogłębiania w iedzy technicznej, naby­
w ania p ra k ty k i i  wzbogacania doświadczeń w  
najnowocześniejszych procesach p ro d u kcy j­
nych —  brzm i lis t  —  szczególnie cenną dla nas 
techn ików  jest braterska p rzy jaźń  i  szczodra 
pomoc Zw iązku  Radzieckiego. Radzieckie p ro - 
je k ty , radzieckie maszyny, radzieckie surowce, 
wreszcie bezpośrednia pomoc naszych radziec­
k ich  kolegów um oż liw ia ją  nam  szybkie przeo­
brażenie gospodarki i  techn ik i, pozwala ją  prze­
zwyciężać w ie le  poważnych trudności zw iąza­
nych z szybkim  uprzem ysłow ieniem  k ra ju . Bę­
dziem y coraz szerzej i  g łęb ie j korzystać z prze­
bogatego dorobku radzieckie j nauk i i  techn ik i, 
uczyć się i  stosować w  naszym przem yśle i  bu ­
dow n ic tw ie  przodujące w  świecie osiągnięcia 
radzieckich naukowców, inżyn ie rów  i  techn i­
k ó w “ .

W ydajność, jakość i  oszczędność są dziś czo­
ło w y m i hasłam i naszej p rodukc ji. Realizację 
tych  haseł um ożliw ia  stosowanie socjalistyczne­
go współzawodnictwa pracy, opartego o bogate 
w zory stachanowców radzieckich. W zorowana 
na radzieckim  ruchu  rac jona liza to rsk im  twórcza 
in ic ja tyw a  polskich robo tn ików  przyczyn ia  się 
do postępu technicznego, u ła tw ien ia  pracy 
i  przekraczania p lanów  produkcy jnych .

P rzy jaźń  P o lsk i Ludow e j ze Zw iązk iem  Ra­
dzieckim  obejm uje rów nież dziedzinę n iem ate­
ria ln ych  stosunków. W p ły w  doświadczeń i  roz­
mach twórczości ludz i radzieckich podzia ła ł o- 
żywczo na rozw ój narodowej w  fo rm ie  i socja li­
stycznej w  treści k u ltu ry  i  sz tuk i po lskie j, na-
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w iązującej do na jp iękn ie jszych  tra d y c ji postę­
powych naszego narodu. W spółpraca z radziec­
k im i uczonym i i  in s ty tu ta m i naukow ym i stała 
się bodźcem dla w ie lu  prac badawczych w  róż­
nych gałęziach w iedzy i  nauk i w  Polsce.

T rw a łym  symbolem pogłębiającej się p rzy ­
ja źn i obu k ra jó w  jest dar, ja k i o trzym u je  W ar­
szawa i cały naród po lsk i od Zw iązku  Radziec­
kiego —  potężny, m onum enta lny Pałac K u ltu ry  
i  N auki. Jest to p rzyk ład  serdecznej pomocy, 
ja k ie j n ie  znają dziieje dawnych stosunków 
m iędzynarodowych.

W  prostych, szczerych słowach przekazał 
Prezydent Bolesław B ie ru t uczucia wdzięczno­
ści, p rzy jaźn i i  solidarności całego polskiego lu ­
du pracującego X IX  Z jazdow i W KP(b), mówiąc: 

„W spania łom yślna i braterska radziecka po­
moc, radzieckie doświadczenie są potężnym 
bodźcem ro zw o iu  naszej rodzim ej m yś li tech­
nicznej i  naszych w ys iłkó w  w  dziedzinie bu ­
dow nictw a socjalistycznego. M am y poważne 
osiągnięcia socjalne i  ku ltu ra ln e . W szystkie te 
osiągnięcia b y ły b y  nie do pom yślenia bez pomo­
cy narodów radzieckich, bez pomocy W KP(b) 
i  osobistej trosk i naszego W ielk iego P rzy jac ie ­
la  —  towarzysza S ta lina “ .

II Kongres Inżynierów i Techników
W  dniach 28 i  29 września 1952 roku  w  au li 

P o lite ch n ik i W arszawskiej obradował I I  K on ­
gres Inżyn ie rów  i  Techników , zw ołany przez 
C entra lną Radę Z w iązków  Zaw odowych i  Na­
czelną Organizację Techniczną.

Na Kongres p rz y b y li: P rezydent Rzeczypo­
spo lite j —  Bolesław B ie ru t, członkow ie B iu ra  
Politycznego KC  PZPR, członkow ie Rządu z 
prem ierem  J. C yrankiew iczem  na czele, przed­
staw ic ie le  Polskie j A kadem ii Nauk, CRZZ, o r­
gan izac ji społecznych oraz ponad 2 tysiące 
czołowych p rzedstaw ic ie li in te lig e n c ji technicz­
nej, rac jona liza to rów  i  p rzodow ników  pracy.

O brady Kongresu o tw o rzy ł w  im ie n iu  K o m i­
te tu  O rganizacyjnego w iceprzewodniczący 
Po lsk ie j A kadem ii Nauk, p ro f. d r inż. W ito ld  
W ie rzb ick i. P rzem ów ienie pow ita lne  w yg łos ił 
prezes N O T m in . Bolesław R um iński, k tó ry  
podkreś lił, że I I  Kongres jest d la dwutysięcznej 
rzeszy delegatów oraz całej dwustutysięcznej 
a rm ii budowniczych, inżyn ie rów  i  techników , 
rozsianych po fab rykach  i  budowach, w ie lką  
i  radosną m anifestacją  jedności w  walce o zw y­
cięskie w ykonan ie  p lanów  narodowych —  p la ­
nów  uprzem ysłow ien ia  i  wszechstronnego roz­
w o ju  Polski. In te ligen c ja  techniczna w ie, o co 
się b ije  i  ja k ie  będą w y n ik i te j b itw y , bo ma 
za sobą pomoc, p rzyk ład  i  w zór k ra ju  przodu­
jącej te ch n ik i świata, Zw iązku  R adzieck iego__
ośw iadczył m in. R um ińsk i. —  W spania łym  w y ­
razem tych tw órczych zam ierzeń jest zapow ie­
dziany przez P rogram  W yborczy F ro n tu  N aro­
dowego now y p lan 5 -le tn i. I I  Konkres zam ani­
fes tu je  twórcze zjednoczenie w szystk ich  lu d z i 
p racy —  klasy robotn icze j, ch łopów i  in te lig e n ­
c ji technicznej we Froncie  N arodowym , k tó re ­
m u przewodzi W ie lk i Budow niczy Polski Ludo­
w e j —  Bolesław B ie ru t.

W śród d ługo trw a łe j m an ifestac ji wchodzi na 
m ównicę P rezydent B ie ru t. W ita jąc  serdecznie 
Kongres m ów i:

„W asz Kongres odbywa się w  okresie donio­
słej dla, rozw o ju  i  s iły  naszego państwa rew o­
lu c j i  technicznej, k tó ra  n ierozerw a ln ie  zw iąza­
na jest z naszym i p lanam i gospodarczymi, rea­
lizow anym  obecnie w ie lk im  P lanem  Sześcio­
le tn im  —  planem  przebudow y gospodarczej 
Polski, p lanem  uprzem ysłow ienia k ra ju  i  w y  dź­

w ign ięc ia  naszej gospodarki narodowej z daw­
nego zacofania na poziom  przodującej nowocze­
snej techn ik i. F ak t ten na jw ym ow n ie j określa 
obecną ro lę  in te lig e n c ji technicznej w  Polsce 
Ludow e j, a zarazem nadaje szczególną wagę 
Waszym obradom i Waszej o rgan izac ji“ .

P rezydent B ie ru t podkreśla dale j,' że dz ięk i 
zdobyciu w ładzy przez lud  po lsk i nastąp iły  
g łębokie przeobrażenia w  całej in te lig e n c ji te­
chnicznej oraz o tw o rzy ły  się o lb rzym ie  per­
spektyw y, bow iem  p ie rw szy raz w  h is to r ii na­
szego narodu postęp techn iczny zrósł się n ie ­
rozerw aln ie  z na jżyw o tn ie jszym i potrzebam i 
mas pracujących. W yraźn ie  zarysowuje się no­
wa, zaszczytna ro la  in żyn ie ró w  i  techn ików  w  
naszym społeczeństwie, zaszczytna m is ja  rzecz­
n ika  i  w ykonaw cy w o li ludu, realizującego 
P lan 6 -le tn i i  w ie lk i p lan nakreślony w  zarysie 
w  Program ie W yborczym  F ro n tu  Narodowego.

In żyn ie r i  techn ik  ma nieograniczone m oż li­
wości u ja rzm ien ia  i przekształcenia przyrody, 
w ie lokro tnego zwiększenia bogactwa narodo­
wego, podźw ign ięcia  na n ie b yw a ły  poziom stopy 
życiow ej całej ludności. „P rzed  in te ligenc ją  
techniczną —  oświadcza P rezydent —  stanęło 
dziś —  jako  realna możliwość i  nieodzowna 
potrzeba —  w ie lk ie  h istoryczne zadanie: pod­
niesienia w  czasie m oż liw ie  na jk ró tszym  pozio­
m u technicznego naszego przem ysłu i  całej na­
szej gospodarki narodowej przez twórcze w y ­
korzystan ie  na jnowszych osiągnięć nauk i i  
techn ik i, zaś w  p ie rw szym  rzędzie o lb rzym ich  
i  w spania łych osiągnięć nauk i i  te ch n ik i ra ­
dzieckie j, k tó re  udostępnia nam w  całej rozciąg­
łości zaprzy jaźn iony z nam i W ie lk i K ra j Socja­
liz m u “  (...) „Czerpcie w ięc pełną garścią z tego 
bogatego źródła doświadczeń naukowotech- 
nicznych, pogłęb ia jąc równocześnie swą wiedzę 
społeczną —  drogowskaz w  życ iu  i  p racy co­
dzienne j“ .

W  zakończeniu swego przem ów ienia w zyw a 
Prezydent B ie ru t do um acniania jedności na­
rodu przez uczestn ictwo w  w ie lom ilionow ych  
szeregach F ro n tu  Narodowego, cały bow iem  
naród , klasa robotnicza i  je j pa rtia  —  wszyscy 
w ierzą, że dzielna i  u ta lentow ana in te ligenc ja  
techniczna związana jes t z tym , co szlachetne 
i  pełne poryw a jące j fa n ta z ji i  ta lentu , i  że uczy-
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n i wszystko co jest w  je j m ocy d la  dobra naszej 
O jczyzny, d la  wzmożenia s ił poko ju  i  postępu 
na ca łym  świecie.

Schodzącemu z m ów n icy P ierwszem u B u ­
downiczem u P o lsk i Ludow e j tow arzyszy d łu ­
go trw a ła  żyw io łow a m anifestacja.

Obszerny re fe ra t w yg ło s ił w iceprzew odn i­
czący P K P G  —  m in is te r Eugeniusz Szyr, k tó ry  
om ów ił dotychczasowe osiągnięcia, podkreśla­
jąc re w o lu cy jn y  charakte r postępu techniczne­
go' we w szystk ich  gałęziach naszej gospodarki 
oraz sens socja listycznej techn ik i, k tó re j celem 
jest dobro człow ieka. Fundam entem  tych  
w szystk ich  przeobrażeń w  p ro d u k c ji i  technice 
jest zdobycie w ładzy przez lu d  po lsk i, przez 
bohaterską klasę robotniczą oraz pomoc Zw iąz­
ku  Radzieckiego. D z ięk i ty m  czynn ikom  pow ­
stało nowe oblicze in te lig e n c ji technicznej, oraz 
zm ienia się je j skład zasilany w ychow ankam i 
szkół wyższych i  średnich P o lsk i Ludow e j. M i­
n is te r Szyr podaje, że dz ięk i dużemu w y s iłk o w i 
kad r naukowców  —  nauka zb liży ła  się do p ro ­
d u k c ji i  zaczyna nadążać za p rodukcją . Lecz 
nadszedł ju ż  czas, że nauka pow inna  w yp rze ­
dzać produkcję , p rzygo tow u jąc przyszłe rozw ią ­
zania techniczne dla w ie lk ic h  zadań następnego 
p lanu 5-letni.ego. Podkreśla w łączenie się in ży ­
n ie rów  i  techn ików  do upowszechnienia metod 
masowego współzaw odnictw a poprzez tw orze­
nie brygad inżyn ie rsko  -  robotn iczych. Nowe 
oblicze in te lig e n c ji technicznej, pracującej d la 
narodu, ksz ta łtu je  się na bazie jedność: m ora lno- 
po lityczne j i  pa trio tyzm u. Zgodnie z w y tyczn y ­
m i Prezydenta B ie ru ta  na V I I  P lenum  K C  zw al­
czana pow inna być ¡biurokracja, a „p rob lem y  te­
chniczne i  p rodukcy jne  należy rozw iązywać tak, 
ja k  na po lu b itw y  w  czasie w o jn y “ .

Przytaczając liczne p rzyk ła d y  n iew łaśc iw e j 
dotychczasowej pracy, m in . Szyr u ja w n ia  m .in. 
ob jaw y konserw atyzm u w  dziedzinie drzew nic­
tw a  oświadczając: „W id z im y  to na p rzyk ładz ie  
n ie  doprowadzonej do końca re w iz ji norm  m a­
te ria łó w  d rzew nych“ .

A b y  szybciej i  ła tw ie j pokonać dotychczaso­
we trudności, wskazane w yże j czynn ik i, ksz ta ł­
tu jące rozw ój nowej in te lig e n c ji, w iążą się z e- 
lem entam i bodźców m a te ria lnych  i  m ora lnych. 
Zgodnie z uchw ałam i V I I  P lenum  K C  in żyn ie ­
row ie  i techn icy z każdym  rok iem  o trzym u ją  
lepsze w a ru n k i płacy, op iek i zdrow otne j, m iesz­
kan iow e j itp ., zasłużeni d la  Państwa cieszą się 
uznaniem  i  szacunkiem całego narodu. W  św ie t­
le  te j sy tuac ji, s tw ierdza m in . Szyr, ro k  1953 
pow in ien  być rok iem  generalnego podciągania 
i w y rów nyw an ia  szeregów na fronc ie  p rodukc ji 
generalnej o fensyw y w  walce o jakość, general­
nego uporządkowania inw es tyc ji.

B o jo w ym i zadaniam i tego roku  będą:
1. Koordynacja  zaopatrzenia w  surowce.
2. Uporządkowanie p lanowania na wszyst­

k ic h  szczeblach.
3. Uporządkowanie k o n tro li technicznej.
4. Podniesienie dyscyp liny  obsługi, konser­

w a c ji i  rem ontu  maszyn i  narzędzi.
5. Podniesienie w ykorzystan ia  is tn ie jących  

zdolności p rodukcy jnych .

6. Obniżenie kosztów  budow y i  zmniejszenie 
zużycia m ateria łów .

7. Forsowanie m ałe j mechanizacji.
8. Podniesienie jakości szkolenia i  na, p ie rw ­

szym planie, postaw ienie zagadnienia p ro ­
gram ów  nauczania.

W  zakończeniu przem ów ienia m in . Szyr pod­
kreśla, że in te lig e n c ja  techniczna odgryw a w  
procesie cementowania jedności narodu bardzo 
ważną ro lę  i  ma przed sobą w  św ie tle  P lanu 
6-letniego i  następnego p lanu 5-letmego, piękną 
drogę rozwojową.

W  następnym  referacie  przewodniczący 
CRZZ W. K łos iew icz podkreśla ścisłą w spó łpra­
cę in te lig e n c ji technicznej z ro bo tn ikam i i 
stw ierdza konieczność w spółpracy CRZZ i  NOT, 
poszczególnych zw iązków  zawodowych ze sto­
warzyszeniem  oraz rad zakładowych z inżyn ie ­
ra m i i  techn ikam i. Bow iem  w  inżyn ierze i  tech­
n ik u  klasa robotnicza w id z i towarzysza w  dąże­
n iu  do opanowania now ych metod pracy, w  
ro zw ija n iu  wynalazczości i  rac jona lizac ji oraz 
w  propagowaniu nowych fo rm  współzawodnic­
twa, wzorowanych na p rzyk ładz ie  Zw iązku  Ra­
dzieckiego.

D z ięk i Kongresow i wzrośnie zainteresowanie 
cen tra lnych  i  te renow ych in s ta n c ji zw iązków  
zawodowych prob lem am i i  w a ru n ka m i życia 
in te lig e n c ji technicznej, co z ko le i w p ły n ie  na 
zacieśnienie w ięz i m iędzy in żyn ie ram i i  techn i­
kam i a zw iązkam i zawodowym i. In te ligen c ja  
techniczna w spóln ie  z m ilio n o w y m i masam i lu ­
du pracującego, zw iększając swój w k ła d  w  w y ­
konanie p lanów  przyspiesza budowę Polski 
Socja listycznej.

Przewodniczący o tw ie ra  następnie dyskusję, 
stw ierdzając, że do głosu zapisało się ponad sto 
osób. P rzem aw ia ją  koledzy z różnych branż, in ­
żyn ie row ie  i  p rzedstaw icie le  nauki, m łodzież, 
rac jona liza to rzy, inż. A . N. P ieczonkin —  przed­
staw ic ie l budowniczych Pałacu K u ltu ry  i 
N auki.

K o l. m gr E dw ard K a m iń sk i naw iązu jąc do 
re fe ra tów  w  swoje j w ypow iedz i wskazuje na 
osiągnięcia p rzem ysłu  leśnego i  drzewnego oraz 
k ry tyczn ie  ana lizu je  niedociągnięcia, k tó re  w y - 
magają od a k tyw u  technicznego przeanalizo­
w an ia  dotychczasowych błędów. Do te j pory  
jeszcze jes t w  zakładach pracy w ie le  obrabiarek 
n ieczynnych, a! is tn ie jące n ie  są rów n ież w  pe łn i 
w ykorzystyw ane. Zagadnienia m ałe j mecha­
n iza c ji i  uspraw nien ie transportu  w ew ną trz ­
zakładowego zostało częściowo ruszone, ale n ie  
uczyniono pełnego w y s iłk u  d la  jego rea lizacji. 
Z.a mało tro sk i i  p racy w ło ży liśm y  w  uspraw ­
n ien ie  procesów technologicznych oraz w  w alkę 
o zm niejszenie pracochłonności. Z b y t m ało b i­
liśm y  się o zwiększenie zmianowości. Wreszcie 
n ie  p rzyw iązu jem y jeszcze dostatecznej w ag i do 
nowoczesnych metod pracy, do współzawodnic­
tw a  i  rac jona liza to rstw a. C a łko w ity  zastój m yś­
l i  technicznej stw ie rdzam y na odcinku w yko ­
rzystan ia  odpadów.

Przed aktyw em  techn icznym  naszego Stowa­
rzyszenia sto ją w ięc bardzo poważne żadania. 
Oczekiwanie na rozw iązanie trudności jedyn ie
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na drodze adm in is tracy jne j, drogą in w e s tyc ji 
itp . jes t drogą błędną, niegodną tw órczej ro li 
in żyn ie ra  i  technika. D latego —  m ów i ko l. K a ­
m iń sk i —  w  walce o postęp techniczny w  za­
kładach przem ysłu  drzewnego i leśnego pow in ­
n iśm y:

1. w prow adzić do ruchu wszystkie  posiadane 
o b rab ia rk i i  urządzenia oraz m aksym aln ie  
je  wykorzystać,

2. dokonać m odern izac ji is tn ie jących  urzą­
dzeń, usprawniać je  oraz zmechanizować 
operacje pracochłonne, zwłaszcza na p la ­
cach surowca,

3. usprawniać gospodarkę cieplną i  energe­
tyczną,

4. uspraw nić zaopatrzenie w  surow iec 
drzewny,

5. usprawniać stale m etody i  organizację 
pracy, rozw ijać  współzaw odnictw o i  ruch 
rac jona liza to rsk i, wprowadzać śm iało no­
woczesne m etody pracy, walczyć o wyso­
ką zmianowość, walczyć na każdym  od­
c inku  w raz z całą załogą o pełne w yko rzy ­
stanie p lanów  p rodukcy jnych , a swą 
w iedzą techniczną u ła tw iać  załodze w yko ­
nyw an ie  je j obowiązków,

6. dążyć do uspraw nien ia  p rodukc ji, walcząc 
o ja k  najlepsze w ykorzys tan ie  surowca i 
m a te ria łów  pomocniczych,

7. stale podnosić swoje kw a lifika c je .
Oto najważniejsze, choć nie w szystkie  zada­

n ia  i  obow iązki a k tyw u  technicznego naszego 
Stowarzyszenia —  stw ierdza ko l. Kam ińsk i. 
Krocząc tą drogą, w iem y, że w ykonam y p lan 
tegoroczny i  P lan 6-le tn i.

*  s}« *
Kongres postaw ił przed in żyn ie ra m i i  techn i­

ka m i zadanie skoncentrowania w ys iłkó w  na 
węzłowe zagadnienia.

I
Śm iele j i  szerzej stosować nowa technikę i 

organizację pracy. Szybciej mechanizować p ra ­
cochłonne procesy produkcy jne . W łączać do 
aktywnie jszego udzia łu  w  walce o postęp tech­

n iczny i  mechanizację p ro d u kc ji inżyn ie rów  i  
techn ików  pracujących w  b iurach p ro je k to ­
w ych i  konstrukcy jnych , w  ins ty tuc jach  nauko­
w ych  i  laboratoriach. Ściślej w iązać pracę in ­
s ty tu tó w  naukowych, labo ra to riów  badawczych 
i  ucze ln i z potrzebam i p rodukc ji.

I I
Rozszerzać i  pogłębiać współpracę inżyn ie ­

rów  i  techn ików  z p rzodow n ikam i pracy i  rac­
jona liza to ram i. A k ty w n ie  pracować w  zakłado­
w ych klubach rac jona lizac ji. Ana lizow ać i  u - 
powszechniać najlepsze m etody p racy przodo­
w n ikó w  i  nowatorów . O rganizować brygady 
inżyn iersko-robo tn icze. N ieustannie zwalczać 
is tn ie jące p rze jaw y konserwatyzm u, ru ty n ia r-  
stwa, b iu rok ra tyzm u  hamujące w  w ie lu  w ypad ­
kach postęp techniczny i  nowe m etody pracy.

I I I
R ozw ijać powszechne szkolenie i  doszkalanie 

zawodowe m a js trów  i  robo tn ików . Rozszerzać 
czyte ln ic tw o  lite ra tu ry  i  prasy technicznej, 
podnosić jakość kursów  i  odczytów.

IV
Organizować i  aktyw izow ać zakładowe koła 

stowarzyszeń naukowotechnicznych. Pogłębiać 
i  rozw ijać  współpracę o rgan izacji NO T ze zw iąz­
kam i zawodowym i, szczególnie kó ł zakłado­
w ych  z radam i zak ładow ym i na fab rykach  i  
zakładach p rodukcy jnych . Ściśle powiązać p ro ­
gram  ich  pracy z planem  postępu technicznego 
zakładów. Przekazywać załodze nową m yśl 
techniczną, rea lizu jąc równocześnie aktua lne 
potrzeby p ro d u kc ji i  k ry ty k ę  ze s trony załóg 
robotniczych.

V
System atycznie pracować nad wzbogace­

n iem  swej w iedzy fachowej i społecznej, n ieu ­
stannie podnosić swój poziom  ideologiczny.

Kongres Inżyn ie rów  i  Techników  P olskich 
w zyw a w szystk ich  kolegów, by  z ca łym  uporem  
i  w  pe łn i rea lizow a li w raz z klasą robotniczą 
podjęte zobowiązania dlai uczczenia P rogram u 
F ron tu  Narodowego i X IX  Z jazdu W ie lk ie j 
P a r t ii Len ina i  Stalina.

S T E FA N  G Ó R ZY Ń S K I Z ^D O Ś W IA D C ZE Ń  R A D Z IE C K IC H

Jakościowa wydajność tarcicy iglastej
W  Z w ią z k u  R adzieckim  obow iązu je  s tosow an ie  kom p leksow e j n o rm a liz a c ji p rze dm io tow e j k tó ra

przestrzegana je s t p rzy  w szystK ich a rty k u ła c h  powszechnego zastosowania lu b  m asow ej p ro d u k c ji 
w e w szys tk ich  dziedzinach życ ia  gospodarczego, a w ięc i  w  ta rtaczn ic tw ie . Z  tych  w g lądów  w  Z w ia -

c h o d S T d ^ g 7 j n0rm V 7m n °  ta rtaczne oraz na  ‘ ^ c ic ę  ze *obą ściśle p o w ią L le  i  je dn a  p l

DREW NO tartaczne iglaste przeznaczone na 
p rodukc ję  ta rc icy  ogólnego przeznaczenia k la ­
syfikow ane jest w  ZSRR w edług przepisów 
Gost 1047-43 „K ło d y  tartaczne z drzew  ig la ­
s tych“ . Tarcica ig lasta ogólnego przeznaczenia 
k lasy fikow ana  jes t w edług w arunków  techn i­
cznych Gost 3008-45 „M a te r ia ły  ta rte  Iglaste —  
Deski i  bale“ .

W edług Gostu 1047-43 drew no tartaczne i-  
glaste k la s y fik u je  się na następujące trz y  k la - 
sy  jakości:

kłody wyborowe —  przede w szystk im  do p ro ­
d u kc ji w yborow ych  m a te ria łów  ta rtych , stoso­
wanych jako  odpowiedzialne e lem enty maszyn 
i  urządzeń, podlegających zm iennym , dynam i­
cznym  obciążeniom oraz pracujących na roz­
ciąganie;
kłody pierwszej klasy —- przede w szystk im  do 
p ro d u kc ji ta rc icy  i  e lem entów stosowanych w  
konstrukc jach  nośnych, w  w yrobach s to la r­
skich, odpow iedzia lnych elementach w  budo­
w n ic tw ie  wagonów, w  p ro d u kc ji maszyn ro ln i-
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czych, w  d rew n ianym  budow n ic tw ie  okrę to­
w ym , pontonowym , m ostowym , obozowym, do 
p ro d u kc ji ru r  drew nianych, w  m asowym  budo­
w n ic tw ie , w  p ro d u kc ji w ysokojakościowych o- 
pakowań, a także do p ro d u kc ji m a te ria łów  na­
w ie rzchn i ko le jow e j;
kłody drugiej klasy —  przede w szystk im  do 
p ro d u kc ji ta rc icy  przeznaczonej na m n ie j od­
pow iedzia lne elem enty budowlane, na drobne 
elem enty meblowe, na opakowania, ja k  ró w ­
nież na zasłony odśnieżne.

Gost 3008-45 określa następujący zakres za­
stosowania poszczególnych klas jakości ta rc icy :

T a b l i c a  1

K l a s a  j a k  o ś c i
Zastosowanie

w g  Gost 3008-45 w g  P N — 96000 
P N — 96001

1. B u d o w n ic tw o — I,  I I ,  I I I ,  IV , V —  I I,  I I I ,  IV , V, V I
2. B udow a okrę ­

tó w  (szku tn ic t.)
3. Bud. w agonów

W yborow a, 
I, I I ,  I I I  

— I,  I I , I I I
—  I, I I ,  I I I ,  IV
—  I I ,  I I I ,  IV

4. ,, m ostów —  I, I I ,  I I I —  I I ,  I I I .  IV
5. „  samoch. —  I, I I ,  I I I —  I I ,  I I I ,  IV
6. ., obozów ------- 11,111, IV — I I I ,  IV , V
7. P rod. m eb li —  I, I I ,  I I I ,  IV —  I I ,  I I I ,  IV , V
8. „  elemen­

tó w  środków  
p rze p ra w y

9, P ro d u kc ja  ru r  
d re w n ia n ych

10. P rod. opakow. 
d re w n ian ych

—  I, I I ,  I I I

—  I, I I

------- I I ,  I I I ,  IV , V

—  I I ,  I I I ,  IV

—  I I ,  I I I

------- I I I ,  IV , V, V I

Z porównania zastosowania ta rc ic  poszczegól­
nych klas jakości w g k la s y fik a c ji radzieckie j 
z naszym i norm am i PN/B-96000 „Sosnowe m a­
te r ia ły  ta r te “  oraz P N /B -96001 „Ś w ie rkow e  i  jo ­
d łowe m a te ria ły  ta r te “  w yn ika , że w  naszych 
w arunkach na podane cele używa się analogi­
cznych klas jakości. Różni się ty lk o  num eracja, 
t j .  radzieckie j klasie w yborow e j odpowiada na­
sza klasa I, radzieckie] klasie p ierwszej —  na­
sza klasa I I ,  itd .

Powiązanie no rm y na surowiec z norm ą na 
tarcicę w  Zw iązku  Radzieckim  poprzedziły  sy­
stematyczne badania nad jakościową w yda jnoś­
cią k łód  tartacznych, przeprowadzone przez 
C en tra lny  Naukowo-badawczy In s ty tu t Mecha­
nicznej O bróbk i Drewna*). W  badaniach tych  
specjalną uwagę poświęcono sękom, t j .  wadzie 
w ystępujące j powszechnie i  stanowiącej zasad­
n iczy  czynn ik  decydujący o k la s y fik a c ji ta rc icy .

Do prób użyto p a r t i i k łód  sosnowych, rozsor- 
tow anych na odziomkowe, środkowe i  w ie rz ­

*) P. P. A ks ie n o w  —  „P rze ta rc ie  k łó d  na m a te ria ły  
ta r te “ . G oslesbum izdat, 1951.

chołkowe, o charakterystyce jakościowej po­
danej w  tab. 2.

W  celu zbadania jakości drewna W. M. Ło - 
z ińsk ij rozdz ie lił w ierzcho łkow e czoło k łody
na cztery s tre fy  (rys. 1) 
p ierwszą —  środko­
wą, położoną od 
środka do 0.25 p ro ­
m ienia;
drugą —  w ew nętrz­
ną tw ardzie low ą, po­
łożoną od 0.25 do 0.5 
prom ienia,
trzecią, —  zewnętrz­
ną tw ardz ie low ą —  
od 0.5 do 0.75 p ro ­
m ien ia  i  czwartą —  
obwodową —  od 0.75 
od 1.0 prom ien ia .

Rys. 1. Schem atyczny 
podz ia ł czoła k ło d y  na 
s tre fy  {w g  Łozińskiego).

P rzy  p rze ta rc iu  k łó d  na tarcicę ob liczan ie  
w ydajności jakościowej przeprowadzono dla 
każdej s tre fy  oddzielnie.

W y n ik i badań podane są na w ykresie  (rys. 
2) i  w  tab. 3.

W ykres jakośc iow e j w yd a jn ośc i ta rc ic y  (wg W. M . Ł o ­
zińskiego).

T a b l i c a  2

Rodzaj k łó d K lasa
k łó d

I 1 o  ś ć k  ł  ó d w  »/o

bez-
sęczn.

z sękam i  
do 10 m m

z s ę k a m  i P o w  y ż  e j 10 m m

5 szt. 6— 10 11— 15 16— 20 2 1 -3 0 3 1 -4 0 41— 50 51—60 Razem

O dziom kow e I 71,4 10.1 12.0 4.2 0.8 1.5 100
I I 48.8 14.3 11.7 13.8 9.9 0.8 0.7 100
I I I 35,6 14.3 14.8 10.1 10.8 8.4 4.1 1.9 100

Ś rodkow e I I 18.1 17.1 20.1 20.8 11.1 5.6 6.3 0.9 100
I I I 6.1 3.6 6.8 10.9 23.6 20.8 21.9 6.3 100

W ie rzch o łko w e I) — — — 1.2 10.1 12.9 34,5 31.3 5.4 4,6 100
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T a b l i c a  3

R o d z a j  k ł ó d K lasa
k łó d

P ie rw sza  s tre fa D ruga  s tre fa T rzec ia  s tre fa C zw arta  s tre fa O g ó ł e m
0 k l 

I  k l.
I I
I I I

IV
V

0 k l
1 k l

I I
I I I

IV
V

0 k l.
1 k l.

I I
I I I

IV
V

0 k l
1 k l

I I
I I I

IV
V

0 k l
1 k l

I I
I I I

IV
V

R -m  R-m R-m R-m R-m R-m R-m R-m R-m R-m R-m R-m R-m R-m R-m

O dziom kow e I 1.3
15,0
16.3

31 1
47.1
78.2

3.8
1.7
5.5

16.8
31.6
48.4

27.3
21.8
49.1

0.8
1.7
2.5

51.6
22.3
73.9

15.0
8.9

23.9

1.2
1.0
2.2

79.3 
9.1

88.4

6.5
3.6 

10.1

1.2
0.3
1.5

38.0
20.0 
58.0

18.9
19.7
38.6

2.3 
1.1
3.4

O dziom kow e I I 1.0
9.3

10.3

27.1
53.1
80.2

7.0
2.5
9.5

11.0
22.5
33.5

30 8 
33.2 
64.0

1.7
0.8
2.5

39.0
20.5
59.5

21.3
16.9
38.2

2.2
0.1
2.3

66.8
9.0

75.8

8.4
13.1
21.5

2.3
0.4
2.7

29.0
16.5
45.5

21.8 
2 8.0 
49.6

3.9 
1.0
4.9

O dziom kow e I I I 1.0
5.0
6.0

19.1
47.9
67.0

9.7
17.3
27.0

3.7
16.8
20.5

26.0
35.4
61.4

8.8
9.3

18.1

17.4
17.3
34.7

26.7
25.9
52.6

8.6
4.1

12.7

45.9
11.2
57.1

8.6
20.9
29.5

8.4
5.0

13.4

15.2
13.6
28.8

22.2
31.4
53.6

9.1
8.5

17.6

Środkow e I I
21.5
21.5

44.3
32.3 
76.6

1.7
1.2
2.9

3.2
27.2
30.4

40.4
25.8
66.2

2.7
0.7
3.4

11.7
21.9
33.6

32.5
30.5 
63.0

2.8
0.6
3.4

35.6
19.6 
55.2

10.8
27.0
37.8

5.6
1.4
7,0

10.3
22.7
33.0

34.0
29.6
63.6

2.7
0.7
3.4

Środkow e I I I
8.4
8.4

44.4
37.5 
81.9

4.3
5.4 
9.7

0.6
11.0
11.6

41.2
38.8
80.0

4.5
3.9
8.4

3.0
8.6

11.6

26.0
51.6
77.6

8.0
2.8

10.8

12.7
15.8 
28.5

16.5 
40.0
56.5

12.3
2.7

15.0

13.2 
10.0
13.2

31.5
44.6 
76.1

7.2
3.5

10.7

W ierzcho łkow e I I I
10.9
10.9

34.0
48.9
82.9

5.1
1.1 
6.2

4.1
4.1

41.1
48.9
90.0

4.7
1.2
5.9

1.9
1.9

1

20.5
69.6 
90.1

7.0
1.0 
8.0

0.7
2.7
3.4

8.6
65.5
74.1

18.3
4.2

22.5

0.1
4.4
4.5

24.7 
61.0
85.7

8.2
1.6
9.8

W  w y n ik u  dotychczasowych badań radzieccy 
uczeni p o d z ie lili k ło d y  tartaczne na trz y  g rupy 
Pierwsza i  druga z n ich  w ykazu ją  dw ie  s tre fy  
jakości drewna, trzecia ty lk o  jedną strefę.

D w ie  s tre fy  jakości posiadają k ło d y  bezsęcz-- 
ne i mało sękate, jedna —  k łody, średnio i  s il­
n ie  sękate. W  kłodach I  i  I I  g rupy  strefa środ­
kowa jest dość s iln ie  sękata, stre fa  zewnętrzna 
— praw ie  bezsęczna. Trzecia grupa charak te ry  • 
żu je  się znaczną ilością sęków na ca łym  po­
przecznym  przekro ju .

W  zależności od części s trza ły  w  I  i  I I  g rup ie  
przeważają k ło d y  odziomkowe i  środkowe, w  
trzecie j —  w ierzchołkowe.

Na podstaw ie opisanych p rób scharakteryzo­
wano jakość k łód  tartacznych, przeznaczonych 
na p rodukc ję  ta rc ic y  o w ysok ie j jakości (tato. 4).

P rzy  p rze ta rc iu  na ostro k łód  I  i  I I  g rupy  
środkowe sztuk i ta rc icy  będą zaw ie ra ły  obie 
s tre fy  jakości (rys. 3), a ty lk o  zewnętrzne sztu­
k i będą w yprodukow ane z jedne j s tre fy  jakoś­
ciowej. Ponieważ k lasy fikac ję  ta rc icy  przepro­
wadza się w  zależności od występowania wad 
na je j pow ierzchni, przeto sztuk i w yp roduko ­
wane z dwóch s tre f jakościow ych prze jdą do 
niższych klas jakości.

P rzy  p rze ta rc iu  k łód  „na  ostro“  zewnętrzna 
w olna od w ad stre fa  k ło d y  n ie  może być w yko ­
rzystana w  całości, ponieważ znaczna je j część 
prze jdz ie  do ta rc icy  łącznie ze stre fą  środkową 
i będzie w g n ie j sklasyfikowana. W  celu u n ik ­
nięcia tych  s tra t jakościow ych tarcicę należy 
produkować ze s tre f o je d n o lite j jakości d rew ­
na, co można osiągnąć p rzy  podw ó jnym  prze­
ta rc iu  (rys. 4). P rzy  podw ó jnym  bow iem  prze­
ta rc iu  wysoko jakościową tarcicę można o trzy ­
m yw ać zarówno p rz y  p ierw szym  prze jściu

przez trak , ja k  również p rzy  drug im , stosując 
odpowiednio głębokie pryzm owanie.

W  kłodach o je d n o lite j jakości drewna na ca­
ły m  poprzecznym p rze k ro ju  system przetarcia 
(na ostro lu b  podwójne) n ie  w p ływ a  zasadni­
czo na jakościową wydajność tarc icy.

Rys. '3. Schem at p rze­
ta rc ia  na  ¡ostro .kłód, 
posiadających dw ie  s tre ­
f y  jakośc iow e drewna.

Rys. 4. Sehemlait prze­
ta rc ia  p rz y  pom ocy 
p ryzm o w an ia  k łód , po ­
s iada jących d w ie  s tre fy  
jakośc iow e drew na.

Na podstawie powyższych danych w yp row a­
dzono zasadniczy wniosek, że k ło d y  posiadające 
dw ie  s tre fy  jakości d rew na (I i I I  grupa w g  ta ­
b lic y  4) należy przecierać ty lk o  dw ukro tn ie ; 
k ło d y  zaś posiadające jedną strefę jakości ( I I I  
grupa) na ostro lu b  dw ukro tn ie  (podwójne prze­
tarcie).

Wysokość pryzm y, mieszcząca się w  g ra n i­
cach 0,6— 0,8 średnicy k ło d y  n ie  w p ływ a  na 
ilościową wydajność ta rc icy  produkow anej w g 
określonej specyfikacji. P rzy  tego rodzaju p ryz - 
m ow aniu k łód  I  g ru p y  środkowa część p ryzm y 
zawierać będzie dw ie  s tre fy  jakościowe drewna, 
co u jem nie  odb ija  się na jakościowej w y d a j­
ności (rys. 5).
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T a b l i c a  4

Ilość C h a r a k t e r y s t y k  a k ł ó d

G ru ­
pa

Pod­
grupa

s tre f
jakoś­

c iow ych
drew na

G ran ica  s tre f i  
c h a ra k te ry s ty k a  ja koś ­

c i d rew na w  s tre fie

pocho­
dzenie 

z części 
s trz a ły

w ie lkość  i  rozm iesz­
czenie sęków

pozostałe w a dy  i  
cechy d rew na

1 2 3 4 5 6 7

I A 2 1. Ś rodkow a stre fa  
w  gran icach  0.3 śred­
n ic y  k ło d y , ^jakościowo 
d rew no odpow iada jące 
ta rc ic y  d ru g ie j i  trze ­
c ie j k la sy  z przewagą 
osta tn ie j.

2. Z ew nętrzna  stre fa  
w  g ran icach od 0.3 śred­
n ic y  k ło d y  do obwodu, 
jakośc iow o d rew no  od­
pow iada jące ta rc ic y  w y ­
bo row e j i  p ie rw sze j 
k la sy  z przewagą ta rc i­
cy w yb o ro w e j.

1

O
d

z
i

o
m

k
o

w
e

K ło d y  bezsęczne i  z 
sękam i do 10 m m  na 
ca łe j d ługości k ło d y , a 
w  odczubowej jedne j 
trzec ie j od 10 do 40 m m  
średnicy, do 3 szt. na 
1 m  te j części. S ęki ta -  
baczne niedopuszczalne.

W  środkow e j s tre fie  
dopuszczalne dow olne 
w a dy  (oprócz zgn ilizny), 
mieszczące się w  g ra n i­
cach do 0.25 średn icy 
k ło dy . W  zew nętrzne j 
s tre fie  niedopuszczalna 
sin izna, słoneczne pęk­
nięcia , o tw o ry  po ow a­
dach, s iln y  s k rę t w łó ­
k ie n  i  k rz y w iz n a  p o w y­
żej l°/o.

I B 2 1. Ś rodkow a s tre fa  w  
gran icach 0.5 średn icy 
k ło dy , jakośc iow o d re w ­
no odpow iada jące ta r c i­
cy d ru g ie j i  trzec ie j k la ­
sy z przewagą trzec ie j 
k lasy.

2. Z ew nętrzna  stre fa  
w  g ran icach od 0.5 śred­
n ic y  k ło d y  do obwodu, 
jakośc iow o d rew no od­
pow iada jące ta rc ic y  w y ­
bo row e j i  p ie rw sze j k la ­
sy z przewagą w y b o ro ­
w e j.

O
d

z
i

o
m

k
o

w
e

J a k  w  g ru p ie  I  A Jak  w  g ru p ie  I  A , 
je d n a k  s tre fa  w a d liw a  
do 0,4 średnicy.

I I A 2 1. Ś rodkow a s tre fa  w  
g ran icach 0.75 średn icy  
k ło dy , jakośc iow o d re w ­
no odpow iada jące ta r c i­
cy d ru g ie j i  trzec ie j k la ­
sy  z przew agą d ru g ie j.

2. Z ew nętrzna  stre fa  
w  gran icach od 0.75 
średn icy k ło d y  do ob­
wodu, jakośc iow o d re w ­
no odpow iada jące ta rc i­
cy w yb o ro w e j i  p ie rw ­
szej k la sy  z przewagą 
w yb o ro w e j.

O
dz

io
m

ko
w

e 
i 

śr
od

ko
w

e K ło d y  z sękam i do 10 
m m  na całe j d ługości, a 
w  odczubowej po łow ie  
z sękam i od 10 do 50 
m m  w  liczb ie  do 5 
szt. na 1 m  te j części. 
S ę łji (tabaczne n iedo ­
puszczalne.

W  środkow e j s tre fie  
dopuszczalne dow olne 
w ady, mieszczące się w  
g ran icach do 0,3 śred. 
k ło dy . W  zew nętrz, s tre ­
f ie  niedopuszczalne: s i­
nizna, słoneczne pę k ­
n ięcia , o tw o ry  po ow a­
dach, s iln y  s k rę t w łó ­
k ie n  i  k rz y w iz n a  prze­
kracza jąca l°/o.

I I B 2 1. Ś rodkow a s tre fa  w  
granicach 0.75 średn icy  
k ło d y , jakośc iow o d re w  ­
no odpow iada jące ta r c i­
cy d ru g ie j i  trzec ie j k la ­
sy z przewagą trzec ie j 
k lasy.

2. Z ew nętrzna  s tre fa  
w  g ran icach od 0.75 
średn icy  k ło d y  do obw o­
du, jakośc iow o d rew no 
odpow iada jące ta rc ic y  
d ru g ie j i  trzec ie j k las* 
z przewagą k la sy  trze ­
cie j i  z m a łym  udz ia­
łem  k la sy  czw a rte j.

O
dz

io
m

ko
w

e,
 ś

ro
dk

ow
e 

i 
w

ie
rz

ch
o

łk
o

w
e

K ło d y  z sękam i do 10 
m m  na ca łe j d ługości, a 
w  odczubowej po łow ie  
z sękam i od 10 do 60 
m m  w  liczb ie  6 szt. na 
1 m  te j części.

S ęki tabaczne n iedo­
puszczalne.

W  środkow e j s tre fie  
dopuszczalne dow olne 
w a dy  oprócz zgn ilizny , 
mieszczące się w  g ra ­
n icach do 0,5 średn icy  
k ło d y , o w ie lkośc iach  

określonych 
Gostem 1047-43. W  

zew nę trzne j s tre fie  n ie ­
dopuszczalna sin izna, 
słoneczne pęknięcia , 
k rz y w iz n a  p rzekracza­
jąca 1,5%.

I I I 1 N a ca łym  poprzecz­
n ym  p rz e k ro ju  k ło d y  
d re w n o  odpow iada jące 
jakośc iow o ta rc ic y  d ru ­
g ie j i  trzec ie j k la sy  z 
przew agą' trzec ie j k la sy  
oraz z pew nym  udz ia ­
łem  k la s y  czw a rte j,

O
dz

io
m

ko
w

e,
 ś

ro
d­

ko
w

e
 i

 w
ie

rz
ch

o
ł­

ko
w

e

Z  sękam i od 10 do 
60 m m  na ca łe j d ługości 
k ło d y . Sęki tabaczne 
pjiędopuszczialne.

W  środkow e j s tre fie  
dopuszczalne dow olne 
w a dy  oprócz zgn ilizny  
w  g ran icach do 0,5 śred­
n ic y  k ło d y , o w ie lk o ś ­
c iach ok reś lonych  Gos­
tem  1047-43. Z gn ilizn a  
dopuszczalna na je d n ym  
czole, o rozm iarze do 1/3 
średn icy  k ło dy .
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Im  większa jest w ięc wj^sokość p ryzm y, tym  
mniejsza możliwość racjonalnego w ykorzys ta - 
n ia  s tre fy  wysokojakościowej. W  celu n a jp e ł­
niejszego w ykorzystan ia  s tre fy  w ysokowartoś- 
ciowej na jko rzys tn ie j by łoby, aby płaszczyzny 
p ryzm y przechodziły przez granicę s tre f jakoś­
ciow ych drew na (rys. 4). '

D la  k łód  jednak, k tó rych  środkowa stre fa  od­
pow iada 0,3 średnicy k łody, podanej zasady 
n ie  można stosować ze względu na wydajność 
ilościową. Ustalono, że dla tych  najlepszych 
k łód  m in im a lna  wysokość p ryzm y pow inna w y ­
nosić 0,5 średnicy k łody, m aksym alna zaś —  0,6. 
Tę samą wysokość p ryzm y p rzy ję to  stosować 
p rzy  p rze ta rc iu  k łód  g rupy  I  B, z ty m  jednak 
zastrzeżeniem, że sprzęgi p i ł  d la  przetarcia  
p ryzm  pow inny  uwzględniać stre fę  środkową 
(gorszą).

Rys. 5. Schem at p rze­
ta rc ia  k łó d  ¡grupy I  A  o 
w ysokości p ry z m y  od­
pow iada jące j 0,6 śred­

n ic y  k ło dy .

Rys. 6. Schem at p rze­
ta rc ia  k łó d  g ru p y  I I  A  
i  I I  B  o w ysokości p ry ­
zm y, odpow iada jące j 

\0,6 średn icy  k ło d y . -

Środkowa stre fa  w  kłodach g ru p y  I I  A  i  I I  B 
zna jdu je  się w  granicach 0,75 średnicy k łody. 
P rzy  p ryzm ow an iu  zatem tak ich  k łód  na wyso­
kość 0,6 średnicy k łody, środkowa stre fa  zostaje 
przecięta i  w ychodzi na pow ierzchnię p ryzm y 
(rys. 6). W  ta rc icy  w yprodukow ane j z tak ie j 
p ryzm y sęki na bokach będą częściej wystęDO- 
w a ły , a jakość ta rc icy  będzie gorsza an iże li 
sztuk, w yprodukow anych z p ryzm y o w yso­
kości 0.7 średnicy k łody. P rzy  wysokości p ryz ­
m y  odpowiadającej 0,7 średnicy, bok i w iększej 
części sztuk ta rc icy  wchodzą w  strefę wysoko- 
jakościową a jakość ta rc icy  o trzym yw ane j ze 
s tre fy  środkowej (gorszej) będzie rów nież w yż ­
sza, n iż  p rzy  p rze ta rc iu  p ryzm y o wysokości
0.6 średnicy. D la  k łód  g rupy I I  A  i  I I  B m in i­
m alna wysokość p ryzm y pow inna w ięc w ynosić 
0,7 średnicy k łody, m aksym alna zaś —  0,3. 
P rzy m aksym alne j wysokości p ryzm y będzie 
można w yprodukow ać deski lu b  bale, k tó rych

w ew nętrzne płaszczyzny jakościowo będą odpo­
w iadać s tre fie  środkowej, a zewnętrzne •—  ja­
kości drewna obwodowej (lepszej) s tre fy . Daje 
to możność w y k o rz y s ta c ie  sztuk i na ró w n i z 
w y  soko j akościow ym i.

K ło d y  trzecie j g rupy  posiadają je dno litą  ja ­
kość drewna na ca łym  poprzecznym  przekro ju , 
przeto można je  pryzm ować na wysokość 0,6— 
0,8 średnicy k łody, bez zm niejszenia jakościo­
w ej w yda jności drewna.

P rzy  rozpa tryw an iu  jakościowej w ydajności 
k łód  n ie  można pom inąć w p ływ u , ja k i na tę w y ­
dajność w yw ie ra  rdzeń oraz pęknięcia w ew ­
nętrzne. W p ły w  tych  wad i  sposób ich  usuwania 
p rzy  p rze ta rc iu  om ówione zostały w  „P rzem yśle  
D rzew nym “  n r  7— 8/1952 *).

W ady w  zewnętrznej strefie, szczególnie zgn i­
lizna  b ielu, sin izna i g łębokie słoneczne pękn ię­
cia, dopuszczalne w  kłodach trzecie j g rupy, 
w p ływ a ją  także na obniżenie jakościowej w y ­
dajności ta rc icy.

P rzy  prze ta rc iu  zatem k łód  trzecie j grupy, 
obarczonych w ym ie n io n ym i wadam i, n ie  jest 
celowe stosować pryzm ę o wysokości 0,8 średn i­
cy k łody, ponieważ w ady w y jd ą  na bok ta rc icy  
i  w p łyną  na obniżenie je j jakości. K ło d y  tak ie  
należy pryzm ować g łęb ie j, t j .  stosować pryzm ę 
o wysokości 0,6— 0,7 średnicy k łody, a n iek iedy 
nawet, p rzy  w iększych porażeniach zew­
nętrzne j s tre fy , o wysokości 0, 5 średnicy k łody.

W  celu lepszego w ykorzystan ia  k łód  trzecie j 
g rupy, szczególnie obarczonych dużym i zew­
nę trzn ym i w adam i (w postaci słonecznych pęk­
nięć, zgn ilizny  b ie lu , sin izny), p rodukc ja  desek 
cieńszych od 25 m m  nie jest zalecana, pom imo 
zm niejszenia ilościowej wydajności, ponieważ 
deski obarczone ty m i w adam i mogą przejśp w  
odpady.

Z powyższych względów  dla w szystkich grup 
jakości należy zasadniczo przy jąć, że s tre fy  
zewnętrzne są s tre fam i ta rc icy  c ienkie j, a nato­
m iast s tre fy  środkowe —  grubych.

W  k o n k lu z ji uczeni radzieccy p rzysz li do 
przekonania, że jednorodne s tre fy  drewna mogą 
wydać jednorodną wysokowartościową tarcicę, 
odpowiednią do jakości drewna w  odnośnycn 
strefach. W  ta b lic y  5 podano p rzyb liżoną w y ­
dajność jakościową ta rc icy  w  zależności od ja ­
kości drewna w  poszczególnych strefach.

Na podstawie opisanych badań, przeprow a­
dzonych w  Zw iązku  Radzieckim , powiązano w  
sposób kom pleksow y Gost 1047-43 „K ło d y  ta r­

*) P rzeta rc ie  k łó d  ta rtaczn ych  w  zależności od rdze­
n ia  i  pęknięć (str. 190).

T a b l i c a  5

G ranica śród- P rzyb liżona  w yda jność ta rc ic y  różnej jakośc i w  zależności od s tre fy

G rupy k o w e j s tre fy  
jakośc iow e j ś r o d k o w e j z e w n ę t r z n e j

k łó d d re w n a  w  częś- j a k o ś ć t  a r  c i c Y w  «/o
c iach średn icy 0 —  I 11 I I I IV — V R-m 0 — I I I I I I IV — V R -m

I  A 0.30 16.0 40.0 40.0 4.0 100.0 90.0 6.0 3.0 1.0 100.0
I  B 0.50 12.0 25.0 55.0 8.0 100.0 90.0 6.0 3.0 1.0 100.0

I I  A 0.75 10.0 25.0 53.0 12.0 100.0 75.0 10.0 13.0 2.0 100.0
I I  B 0.75 8.0 20.0 60.0 12.0 100.0 60.0 24.0 13.0 3.0 100.0
I I I 1.00 — 30.0 60,0 10.0 100.0 — — — — 100.0
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taczne z drzew ig las tych “  z Gostem 3008-45 
,:M a te ria ły  ta rte  ig laste —  Deski i  bale“ .

W  naszych w arunkach n ie  ma żadnego po­
w iązania pom iędzy odpow iednikam i podanych 
ncrm , t j .  pom iędzy norm ą PN/D-95007 „D rew no  
tartaczne z drzew  ig las tych “  a norm am i 
PN/B-96000 „Sosnowe m a te ria ły  ta r te “  oraz 
PN/B-96001 „Ś w ie rkow e  i  jod łow e m a te ria ły  
ta r te “ .

Z podanych rozważań nasuwają się d la nas 
zasadnicze w n ioski, że norm alizację  naszą p o ­
w in n iśm y  oprzeć na analogicznych przesłankach 
podobnie ja k  w  Zw iązku  Radzieckim , tzn. na

kom pleksow ym  pow iązan iu norm  na surowiec 
i  tarcicę.

Należałoby w ięc powiązać PN/D-95007 z n o r­
m am i PN/B-96000 i PN/B-96001. Do prac tych  
należy w ykorzystać badania radzieckie nad 
w ydajnością jakościową ta rc icy  z poszczegól­
nych g rup  jakościowych.

W skazówki dotyczące głębokości p ryzm ow a- 
n ia  oraz sposobów w ykorzystan ia  s tre f jakoś­
ciow ych drewna należy w ykorzystać w  naszej 
p raktyce  tartacznej p rzy  przeprowadzaniu p rób ­
nego przetarcia.

W Ł O D Z IM IE R Z  P R Z Ą D K A

Szkolenie robotników w przemyśle radzieckim*)
„T rzeba pamiętać, że chodzi nam nie ty lk o  o siłę  roboczą, lecz o siłę roboczą w y k w a li­

fikow aną. Trzeba w ięc, aby zagadnienia masowego szkolenia, wyuczenia zawodu i podnie­
sienia k w a lif ik a c ji zarówno w  stosunku do starych robo tn ików  ja k  i  do nowych, 
zarówno w  stosunku do dorosłych ja k  i  do m łodzieży, stanęły jako  zagadnienia cen tra l­
ne“ .

B O L E S Ł A W  B IE R U T  ( V I I  P lenum  K C  PZPR)

OD R E D A K C J I. Znaczenie i  ro la  ro b o tn ik ó w  w  p rzedsięb iorstw ach soc ja lis tycznych, gdzie s ta ją  
się on i współgospodarzam i, o rg an iza to ram i i  tw ó rc a m i now ych  m etod pracy, w ym aga od n ich  lepszego 
opanow ania swego zaw odu, pog łęb ien ia  zna jom ości procesów p ro d u k c y jn y c h  oraz zrozum ien ia  celu  
i w y n ik ó w  dz ia ła lnośc i przedsięb iorstw a.

Szkolenie w  przem yśle, ta k  now o p rzy jm o w ąn ych  ja k  i  s ta rych  ro b o tn ikó w , m a na ce lu  p rzygo to ­
w ać ich  do now ych  zadań, m a uczyn ić  z ro b o tn ik a -w y k o n a w c y  św iadom ego sw ych celów tw órcę , rozu ­
m ie jącego nowoczesną techn ikę  i  um iejącego się n ią  posług iw ać. Szkolen ie w  przem yśle d rzew nym  
i  m eb la rsk im , ta k  zresztą ja k  i  w  in n y c h  przem ysłach, n ie  jes t jeszcze postaw ione na n a le ży tym  po­
ziom ie.

P rzyczyn  tego na leży szukać przede w szys tk im  w  fakc ie , że d la  w szys tk ich  n iem a l p ra cow n ikó w  
przem ys łu  po lskiego ta k  szeroko po ję te  szkolen ie ro b o tn ik ó w  je s t nowością. Ten powszechny, n a tu ­
ra ln y  zresztą b ra k  dośw iadczenia m ożna szybko usunąć przez poznanie stanu i  fo rm  szkolen ia ro b o tn i­
ków  w  przem ysłach ZSRR

JU Ż  w  p ierw szych la tach po W ie lk ie j Rewo­
lu c ji Październ ikowej szybk i rozw ó j przem ysłu 
w skazyw ał na konieczność przyspieszenia szko­
len ia  m łodych robo tn ików . W  tym  czasie po­
w sta ły  szkoły fabryczne, k tó rych  działalność 
w  poszczególnych p ięc io la tkach w yraża ła  się 
stale rosnącą liczbą w ykw a lif iko w a n ych  robo t­
n ików .

Pom im o stałego zwiększania ilości szkół fa ­
brycznych okazało się, że rozw ó j przem ysłu  i po­
stęp te ch n ik i jest szybszy od tempa szkolenia. 
W  zw iązku z ty m  do przem ysłu wprowadzono 
szereg różnych fo rm  szkolenia i  doszkalania ro­
botn ików . Określenie ilości i  rodzajów  u m ie ję t­
ności, ja k ie  pow in ien  znać robo tn ik  w y k w a lif i­
kowany, jest podstawą p rzy  pracach szkolenio­
wych.

Poszczególne p rzem ysły ZSRR opracowały 
szczegółowo w ykazy  ta ry fo w o -kw a lifika cy jn e , 
w  k tó rych  zawarta charakte rystyka  k w a li f i ­
k a c ji podaje dokładn ie d la  każdego rodzaju ro ­
bót zakres w ym aganych od robo tn ika  u m ie ję t­
ności fachowych. Poza ty m  charakte rystyka  ta ­

*) A r ty k u ł o p a rty  na m a te ria le  udostępn ionym  a u to ­
ro w i podczas jego po by tu  w  ZSRR oraz na książce M. 
S in ina  „P odgo tow ka  i  pow yszenje k w a lif ik a c ji  rab o - 
czych na p ro iz w o d s tw ie “ .

ka składa się z nazwy czynności, g rupy  zaszere­
gowania, opisu w ykonyw an ia  czynności w  za­
kresie danego fachu oraz podaje te czynności, 
k tó re  robo tn ik  pow in ien  um ieć w ykonać p rak­
tycznie.

Tak u ję ta  charakte rystyka  zawodu pozwala 
na dokładną ocenę k w a lif ik a c ji robotn ika , daje 
podstawy do stw ie rdzen ia  konieczności szkole­
nia, ja k  rów n ież jest bazą w y jśc iow ą dla opraco­
wania p lanów  szkoleniowych.

Szkolenie ta k  ja k  i  doszkalanie robo tn ików  
składa się z przekazania teoretycznych w iado­
mości i z rów noleg le  przeprowadzanych p rak­
tycznych pokazów i  ćwiczeń. Teoretyczne w y ­
k ła d y  dotyczące ściśle danego fachu stanow ią od 
10— 25°/o całkow itego czasu szkolenia.

Szkolenie m usi być należycie zorganizowane. 
Od sprawności przebiegu a kc ji uzależnione są 
je j w y n ik i. Poza przebiegiem  i m etodam i szko­
lenia, k tó re  zostaną poniżej omówione, ważne są 
prace przygotowawcze. Prace te można u jąć w  
pięć zasadniczych punktów :

1) na leżyty  dobór w yk ładow ców  w iadomości 
teoretycznych oraz in s tru k to ró w  um ie ję t­
ności p raktycznych;

2) w yb ó r robo tn ików , k tó rzy  m a ją  być prze­
szkoleni, ich  podział na g rupy szkoleniowe
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lub  p rzydzie len ie  na poszczególne stanow i­
ska robocze, w  zależności od fo rm  szkole­
n ia;

3) stworzenie dokum entacji szkoleniowej 
(piań, p rogram y szkolenia itp .) ;

4) przygotow anie bazy szkoleniowej (sali w y ­
kładow e j, lite ra tu ry , labora to rium , w y ­
dzia łów  produkcy jnych , stanow isk robo­
czych);

5) opracowanie szczegółowego p lanu zajęć.
Po zakończeniu szkolenia przew idz iany jest

egzamin, ta k  z teoretycznych ja k  i  praktycznych 
wiadomości. Sprawdzenie opanowania u m ie ję t­
ności p raktycznych  przeprowadza się p rzy sta* 
now isku  roboczym w  obecności zakładowej ko* 
m is ji egzam inacyjnej.

Z łożenie przez robo tn ika  egzaminu uprawnia 
go do ty tu łu  robo tn ika  w ykw a lifikow aneg o  oraz 
do zajęcia odpowiednio dostosowanego do kw a ­
l i f ik a c j i  stanowiska, co połączone jes t z zaszere­
gowaniem robo tn ika  zgodnie z ta ry fika to re m .

Szkolenie nowoprzyjętych niewykwalifikowa­
nych robotników.

Każdy now oprzy ję ty  do przem ysłu robo tn ik  
poddawany jest szkoleniu, którego celem jest 
dostarczenie ro b o tn ikow i odpow iednich k w a li­
f ik a c ji.

P rzem ysł radz ieck i w ypracow a ł cztery zasad­
nicze m etody szkolenia:

1)) szkolenie indyw idua lne , 2) szkolenie g ru ­
powe, 3) szkolenie na kursach, 4) szkolenie w  na- 
ukowoprzem ysłowych w ydzia łach. O m ów im y 
pokrótce poszczególne metody.

S z k o l e n i e  i n d y w i d u a l n e .
Metoda ta polega na p rzydz ie len iu  now oprzy- 

jętego robo tn ika  in s tru k to ro w i, k tó ry m  może 
być k w a lif ik o w a n y  robo tn ik , osiągający na jlep ­
sze w y n ik i,  lu b  też brygadzista czy m ajster. Za­
danie in s tru k to ra  polega na w yuczen iu  ro b o tn i­
ka określonych czynności procesu p rodukcy jne ­
go w  ściśle podanym  czasie. Szkolenie odbywa 
się p rzy  stanow isku roboczym bez odryw ania  
in s tru k to ra  od jego codziennych zajęć.

R obotn ik  poznaje metodę pracy, sposoby u n i­
kania błędów, technologię danych czynności —  
słowem zdobywa kw a lif ik a c je  dobrego ro b o tn i­
ka. W  przypadku bardzie j skom plikow anych 
procesów technologicznych teoretyczne szkole­
n ie  przeprowadza w y typow any p racow n ik  in ­
żyn ie ry jno-techn iczny. Długość okresu szkolenia 
może być różna w  zależności od fachu, ja k i zdo­
byw a robo tn ik .

Na p rzyk ład  wyuczenie łuszczarza wym aga 
zgodnie z przepisam i 6-miesięcznego szkolenia 
p rzy  stanow isku; suszarnik d la  obsługi suszarni 
ro lkow e j zobowiązany jest do trzech kw a rta łów  
nauki. P rzy szkoleniu in d yw id u a ln ym  ro b o tn ik  
może wcześniej n iż  w skazują przepisy zgłosić 
się do egzaminów, a w  razie w ykazan ia  wcześ­
niejszego zdobycia wym aganych um ie ję tności, 
tak  ro b o tn ik  ja k  i  in s tru k to r  o trzym u ją  prem ię 
pieniężną.

Indyw idua lna  metoda posiada za le ty i  wady. 
Do zalet zaliczamy:

a) możliwość jednoczesnego przeszkolenia w  
różnych specjalnościach w iększej ilośc i 
robo tn ików  n ie w ykw a lifikow an ych ;

b) szybkość przygotowania now ych ro b o tn i­
ków  do danego zawodu;

c) w ykorzystan ie  do szkolenia is tn ie jących 
stanow isk roboczych oraz szkolenie robot­
n ik ó w  w  czasie norm alnego biegu p ro ­
dukc ji;

d) połączenie szkolenia z no rm a lnym  w yp e ł­
n ien iem  zadań p rodukcy jnych , co n ie  po­
ciąga za sobą żadnych s tra t m ateria łow ych, 
oraz n ie  od ryw a robo tn ików  od w yko n y ­
w ania prac produkcy jnych .

W adam i indyw idua lnego  szkolenia jest:
a) niemożność stopniowania podawanych u - 

m iejętności od na jła tw ie jszych  do n a jtru d ­
n ie jszych z uw agi na szkolenie w  czasie 
prac p rodukcy jnych ;

b) zbyt mała ilość teoretycznych wiadomości, 
przekazywanych równocześnie z b iegiem  
procesu szkolenia.

S z k o l e n i e  g r u p o w e .
Metoda ta może być dw ojako organizowana. 

Pierwsza form a polega na łączeniu now oprzy ję ­
tych  robo tn ików  w  n iew ie lk ie , 3— 5 lu d z i liczące 
g rupy produkcy jne , k tó rym  przewodzi in s tru k ­
to r, odpow iadający za te rm in  i  jakość przeszko­
lenia, ja k  rów n ież za jakość prac p rodukcy jnych  
przeszkalanych robotn ików .

D ruga fo rm a cechuje się tw orzen iem  grupy 
szkoleniowej, liczn ie jsze j od w yże j om awia­
nych, na k tó re j czele stoi m a js te r- in s tru k to r k ie ­
ru ją cy  szkoleniem  i  pracą robo tn ików .

P rzy szkoleniu g rupow ym  ła tw ie j jest zorga­
nizować teoretyczne w y k ła d y  rów noleg le z po­
znawaniem p ra k tyk i.

S z k o l e n i e  n a  k u r s a c h .
W  metodzie te j przeważają teoretyczne w y ­

k łady, jednak zawsze są one połączone z p rak­
tycznym i pokazam i w  labora toriach na stano­
w iskach roboczych itp . Szkolenie przeprowadza 
się albo poza przedsiębiorstwem  w  technikach 
luib szkołach, albo też w  przedsiębiorstw ie, ko­
rzysta jąc z jego urządzeń p rodukcy jnych  i po­
mocniczych, k tó re  sta ją  się d la  ku rsan tów  pomo­
cam i naukow ym i. Uzależnione jest to  przede 
w szystk im  od te m a tyk i i  celu szkolenia na k u r ­
sie. Szkolenie poza przedsiębiorstwem  odryw a 
p racow n ików  od zajęć, co ma u jem ny w p ły w  na 
pracę zakładu produkcyjnego i  stwarza w ie le  
kosztów. D latego też n ie  może być przeprowa­
dzane bez specjalnego zezwolenia Rady M in i­
s trów  ZSRR.

S z k o l e n i e  w  w y d z i a ł a c h  n a u k o w o -  
p r z e m y s ł o w y c h .

Podczas d rug ie j w o jn y  św ia tow ej powstała 
konieczność szybkiego przeszkolenia dużej lic z ­
by robo tn ików  d la  przem ysłu. W  ty m  celu powo­
łano w  w iększych przedsiębiorstwach w yd z ia ły  
naukowoprzem ysłowe, k tó rych  zadaniem b y ło  
wyuczenie now ych robo tn ików  nowoczesnych 
i dobrze opracowanych metod w ykonyw an ia
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czynności na poszczególnych stanow iskach robo­
czych. Ta form a szybkiego przeszkalania robo t­
n ikó w  w  obecnej sy tuac ji gospodarczej n ie  jest 
stosowana z w y ją tk ie m  dużych przedsiębiorstw .

Doszkalanie zatrudnionych robotników.
W  odróżn ien iu  od szkolenia now oprzy jm ow a- 

nych  do przem ysłu n ie w ykw a lifiko w a n ych  ro ­
bo tn ików  prowadzona jest akcja  podnoszenia 
k w a lif ik a c ji ju ż  za trudn ionych fachowców. W  
przem ysłach ZSRR is tn ie je  k ilk a  metod do­
szkalania, a m ianow icie: 1) Techm in im um .
2) Stachanowskie szkoły. 3) W yuczenie, w yko ­
nyw an ia  pomocniczych czynności. 4) Szkolenie 
na kursach specjalnych. 5) Szkolenie na tech- 
n iczno-przem ysłow ych kursach.
T e c h m i n i m u m .

R obotn ik  nawet dobrze znający swój zawód 
najczęściej w yuczy ł się go przez obserwację 
starszego współtowarzysza pracy. Z la tam i 
przyszła w praw a, ale n a w y k i i  b łędy w  pracy, 
prze ję te od poprzednika, zachowuje robo tn ik  
przez w ie le  la t swej p ra k ty k i. Poza tym , n ie  zna­
jąc podstaw teoretycznych, n ie  zna rów nież 
swych m ożliwości dalszego rozw o ju  i  uspraw ­
n ian ia  metod w ykonyw anych  czynności i  w re ­
szcie n ie  może stać się robo tn ik iem -tw órcą , k tó ­
r y  z całą świadomością analizu je  i  usprawnia 
swoją pracę, podnosząc ty m  samym je j w yd a j­
ność i  polepszając jakość p rodukc ji.

Rozumiejąc ten stan K C  W KP(b) postaw ił 
w  roku  1935 przed przem ysłem  ZSRR zadanie 
powszechnego przeszkolenia w szystk ich  robo t­
n ików  przem ysłu  w  zakresie m in im u m  w iado- 
m ości.technicznych, na jn iezbędn ie j potrzebnych 
do świadomego w ype łn ian ia  i  polepszania swych 
w yn ikó w  p rodukcy jnych . Zadanie to  zostało 
wykonane do 1940 r., w  k tó ry m  to  czasie ostatn i 
robo tn icy zdaw ali egzam iny państwowe. Zdoby­
cie m in im u m  w iadom ości technicznych polega­
ło  na w ys łuchan iu  i  w yuczen iu  się określonych 
dla każdego zawodu wiadomości teoretycznych 
i  praktycznych. Szkolenie prowadzone by ło  
przez personel inżyn ie ry jno -techn iczny , ja k  
rów nież przez przodujących robo tn ików .

Rozwój te ch n ik i i  organizacji idzie w ie lk im i 
k ro ka m i naprzód. Dawne w iadom ości technicz­
ne trzeba pogłębić i  unowocześnić. Stąd też po­
w sta ł I I  i I I I  stopień techm inim a. Jednak ukoń­
czenie ich  n ie  jest obowiązkiem. M im o  to w  la ­
tach 1946 —  1950 na każdych 100 robo tn ików , 
posiadających egzamin państw ow y I  stopnia, 
27 —• 30 robo tn ików  przechodziło dobrowoln ie 
przeszkolenie techm in im um  I I  i  I I I  stopnia. Ten 
fa k t św iadczy o dużym  docenianiu w iedzy przez 
ro b o tn ikó w  radzieckich.

S z k o ł y  s t a c h a n o w s k i e .
Robotnicy, k tó rzy  na jlep ie j opanowali tech­

nikę, to stachanowcy. Ich  w ysokie  k w a lif ik a c je  
przekazane in n ym  robo tn ikom  mogą podnieść 
poziom pracy i polepszyć ich  m etody w ykonaw ­
cze. Stąd też powstała m yśl tw orzenia szkół sta- 
chanowśkich. Najprostszą fo rm ą ta k ie j szkoły 
jest pow ierzenie do przeszkolenia przodującemu 
ro b o tn iko w i jednego lu b  k i lk u  pracow ników .

Stachanowiec przekazuje im  swoje doświad­
czenie, wskazuje na zasadnicze m om enty u ła t­
w ia jące  pracę, uczy sw oje j m etody w ykonyw a­
n ia  czynności. Bezpośredni ko n ta k t robo tn ików  
z przodow nikiem , praktyczne przekazanie um ie ­
jętności, najczęściej przekonu ją  robo tn ika  —  na­
w et n ieu fn ie  ustosunkowanego do now ych me­
tod pracy. Staje się on również, ja k  stachano­
wiec, m yślącym  i  tw órczym  pracow nik iem , po­
lepszającym stale technikę w ykonyw an ia .

Metoda ta jednak posiada i  swoją wadę. Za­
uważono bow iem , że każdy stachanowiec, na­
w e t pracu jący n a jw yd a jn ie j, w ykonu je  b łędnie 
n iek tó re  ruchy  (najm nie jsze elem enty składowe 
pracy), powodując tym  samym niepotrzebne 
przedłużanie p racy i  zbędne zmęczenie. P rze­
kazując swoją metodę in n ym  robotn ikom , przo­
dow n ik  uczy ich  rów n ież b łędn ie  w ykonyw a­
nych ruchów, co n iekorzystn ie  w p ływ a  na w y ­
dajność pracy. Tę wadę szkół stachanowskich 
starano się usunąć tworząc g rupy robo tn ików , 
k tó ry m  doświadczenie swe przekazyw ał n ie  
przodujący robo tn ik , ale k i lk u  stachanowców. 
R obotn icy m og li w ięc wypośrodkować najlepszą 
metodę pracy, prze jm u jąc od każdego stacha­
nowca ty lk o  te  ruchy, k tó re  b y ły  na jle p ie j w y ­
konywane.

Proces podnoszenia k w a lif ik a c ji robo tn ików , 
ta k  w  I  ja k  i w  I I  typ ie  szkół stachanowskich, 
można podzie lić na siedem ko le jnych  etapów:

1) k ró tk i w yk ła d  stachanowca o jego meto­
dzie pracy;

2) w y k ła d y  inżyn ie ra  o podstawach teore­
tycznych pracy danego stachanowca;

3) pokaz p racy stachanowca przekazującego 
robo tn ikom  swoje doświadczenie;

4) praktyczne w ykonyw an ie  pracy robo tn i­
ków  na ich  stanow iskach roboczych 
pod bezpośrednim  nadzorem stachanowca;

5) dyskusja  nad najczęściej pope łn ianym i 
b łędam i przez doszkalanych robo tn ików , 
przeprowadzona przez stachanowca i  in ży ­
niera;

6) praktyczne w ykonyw an ie  pracy przez ro ­
bo tn ików  na ich  stanowiskach robo­
czych metodą stachanowca, czas dojścia 
do w p ra w y  przew idu je  się od jednego do 
4 tygodn i;

7) kon tro la  w y n ik ó w  i  zam knięcie kursu.
Szkolenie odbywa się poza godzinam i pracy

p rzy  stanow iskach roboczych. Bardzo często ko ­
rzysta się —■ dla pogłębienia w iadom ości robot­
n ikó w  —• z labora to rium  lu b  innych  urządzeń.

P ra k tyka  wykazała, że szkoły stachanowskie 
na jle p ie j spe łn ia ją  ro lę  w tedy, gdy n ie  są ogra­
niczane zbyt sz tyw nym i odgórnym i zarządze­
n ia m i i  przepisam i. Należy w ykazyw ać opiekę 
nad tego ty p u  szkołam i, interesować się n im i 
i  ich  pracą oraz podbudowywać p ra k tykę  stacha­
nowca teo ry tycznym i podstawami. Trzeba po­
magać p rzodow n ikow i w  u łożeniu program u 
szkolenia, ale n ig d y  n ie  trzeba odbierać stacha­
now cow i ro l i  k ie row n icze j w  przekazyw aniu  do­
świadczeń.

Bardzo często tam , gdzie szkoły stachanow­
skie stanęły na wyższym  poziomie, przeprowa­
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dza się przed rozpoczęciem szkolenia szereg 
prac przygotowawczych polegających na:

1) uchw ycen iu  techniczno -  ekonomicznych 
w y n ik ó w  pracy stachanowca,

2) scharakteryzow aniu i  opisie stanowiska 
roboczego stachanowca,

3) przeprowadzeniu fo to g ra fii dn ia  i  chrono- 
m etrażu na stanow isku obsługiwanym  
przez przodownika, opisie jego m etody 
p racy oraz w ykazan iu  zasadniczych m o­
m entów  skracających czas pracy,

4) przygo tow an iu  pomocy naukow ych tak ich  
jak : rysunk i, w ykresy, fo tog ra fie  ruchów  
itp ., k tó re  u ła tw ią  stachanowcowi prace 
szkoleniowe.

Przed szkołam i stachanowskim i w szystk ich  
typów  staw ia się konkre tn ie  zadania, k tó rych  
w ype łn ien ie  decyduje o tym , czy szkoła taka 
spełn iła  p rzy ję te  na siebie obow iązki, czy też 
nie. Zauważono, że wydajność robo tn ika  po 
ukończeniu szkolenia podnosi się przecię tn ie  
o 15°/«, p rzy  równoczesnym obniżeniu braków  
o 30°/o. Chęć usunięcia b łędnych ruchów  przeka­
zywanych szkolonym  robo tn ikom  przez stacha­
nowców zrodziła metodę inż. Kowalowa, k tó rą  
rów nież w licza  się do szkół stachanowskich i  na­
zywa się szkołam i ko lektyw nego stachanowskie- 
go doświadczenia.

Słusznie uważany jest ten typ  szkoły za n a j­
wyższą fo rm ę szkoły stachanowskiej. Różnica 
m iędzy w yże j om aw ianym i fo rm am i polega 
przede w szystk im  na in n ym  przebiegu prac 
przygotowawczych.

Kole jność ich  jest następująca:
1) chronometraż g rupy  stachanowców, w y k o ­

nu jących  jednakowe czynności,
2) analiza ruchów  i  w yb ó r na jk róce j trw a ją ­

cych i najdogodniejszych,
3) złożenie poszczególnych w ybranych  r u ­

chów w  nową w łaściw ą metodę pracy,
4) przygotow anie stanow iska roboczego, 

um ożliw ia jące  w ykonyw an ie  pracy n o w y­
m i metodam i,

5) przekazanie nowej m etody szkolonym  ro ­
botn ikom .

W y u c z e n i e  w y k o n y w a n i a  p o m o c ­
n i c z y c h  c z y n n o ś c i .

Daleko posunięty podział pracy w  przem yśle 
spowodował jednokie runkow e w yspecja lizow a­
n ie  się robotn ików . Zauważono jednak, że acz­
ko lw ie k  sam podzia ł pracy ma w ie le  dodatn ich 
cech, to jednak w ąski zakres um ieję tności ro­
bo tn ika  powoduje b. często konieczność u trz y ­
m yw an ia  pomocniczych robotn ików , n ie  w yko ­
rzystyw anych  przez cały dzień roboczy, a obcią­
żających nadm iern ie  produkcję. N iek iedy ró w ­
nież połączenie k ilk u  prostych czynności w  jed ­
ną operację, w ykonyw aną w  jednym  stanow i­
sku, okazało się bardzie j w yda jne od daleko idą­
cego podzia łu pracy. Ma to najczęściej m iejsce 
w tedy, gdy samo przekazanie przedm iotu obra­
bianego z jednego stanowiska na d rug ie  w y ­
maga w ięce j czasu n iż  k ró tko trw a łe  czynności 
w ykonyw ane na tych  stanowiskach. Bardzo czę­
sto komasacja czynności wym aga od robotn ika

różnych k w a lif ik a c ji.  W  tych  w ypadkach posze­
rzenie zakresu k w a lif ik a c ji robo tn ika  poprzez 
szkolenie jest najlepszym  rozw iązaniem  tru d ­
ności, a pociąga za sobą zawsze w zrost w yd a j­
ności pracy i  obniżkę kosztów w łasnych.

S z k o l e n i e  n a  k u r s a c h  s p e c j a l ­
n y c h .

K ursy, specjalne dla robo tn ików  organizowa­
ne są w  tych  wypadkach, gdy przed pracow nika­
m i w y ła n ia ją  się tak ie  lu b  inne zagadnienia, 
k tó rych  sami n ie  po tra fią  rozwiązać. Tem atyka 
ku rsu  uzależniona jest od jakości zaistniałego 
problem u (technologia w ytw arzan ia , organizacja 
pracy, konserwacja maszyn itp.). K u rsy  ta k ie  są 
prowadzone przez personel inż.-techniczny i  n ie  
trw a ją  n igdy  dłużej n iż  jeden miesiąc, z ilością 
w yk ładów  teoretycznych 10 —  40 godzin. Mogą 
one mieć duże znaczenie, o ile  przeprowadzane 
są sprężyście i  n ie  odbiegają od codzienej p rak­
ty k i robo tn ików .

S z k o l e n i e  n a  k u r s a c h  t e c h n i c z -  
n o - p r z e m y s ł o w y c h ,

W  podnoszeniu k w a lif ik a c ji robo tn ików  k u r ­
sy te odgryw ają  specjalną rolę. Tem atyka k u r ­
sów oraz m ateria ł, ja k  rów n ież m etodyka szko­
lenia, czynią z n ich  ostatn i etap doszkalania ro ­
bo tn ików  w  przedsiębiorstw ie. Są to  najczęściej 
ku rsy  przygotowujące robo tn ików  w ysokokw a­
lifiko w a n ych , ku rsy  dla brygadzistów  i  m a j­
strów.

Poza teore tycznym i w yk ła d a m i prowadzony­
m i przez personel inżyn ie ry jno -techn iczny  pro ­
w adzi się w ie le  p rak tycznych  zajęć w  laborato­
riach, w ydzia łach p rodukcy jnych  i  pomocni­
czych,, k tó rych  celem jest pokazać wszystkie  
współzależności w  pracy poszczególnych kom ó­
rek  przedsiębiorstwa. Długość trw an ia  kursów , 
jest różna w  zależności od jego celów. Np. kurs 
d la  brygadzistów  trw a  około czterech miesięcy, 
dla m a js trów  około 15 miesięcy. W  pierw szych 
stadiach rozw o ju  przem ysłu  w  Zw iązku  Ra­
dzieckim  niedostateczne przygotowanie bryga­
dzistów  i m a js trów  usuwano przez tworzenie 
p rzyfabrycznych  szkół brygadzistów  i  m ajstrów . 
Praca tych  szkół by ła  podobna do szkolenia k u r ­
sowego. Tak na kursach, ja k  i  w  szkołach p rzy ­
fabrycznych szkolenie przeprowadzano zgodnie 
z u łożonym i program am i dostosowanym i do po­
trzeb przem ysłu.

Na tle  om ów ionych prac szkoleniowych, w y ­
pracowanych w  przem yśle ZSRR, należy zasta­
now ić się nad celowością ta k  przeprowadzonej 
a kc ji podwyższania k w a lif ik a c ji robotn ików .

Szkolenie now oprzy ję tych  robo tn ików  przed 
przydzie len iem  im  samodzielnej pracy jest ko­
niecznością. W  ten sposób un ika  się powstawa­
n ia  szeregu w ypadków  przy  pracy, um ożliw ia  
się ro b o tn iko w i opanowanie najlepszych metod 
w  na jkró tszym  czasie, co staje się podstawą jego 
w ysok ie j w ydajności. Również podnoszenie 
k w a lif ik a c ji robo tn ików  już  pracujących, nawet 
tych, k tó rzy  dobrze opanowali swą pracę, jest 
zawsze opłacalne. R obotn icy nauczą się sami ce­
n ić  czas, poznają, współzależności w  procesie
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produkcy jnym , należycie zrozum ie ją  swoją waż­
ną ro lę  w  p ro d u kc ji. Doszkalanie robo tn ików  
pozwala rów nież na w ye lim inow an ie  tych  n a j­
zdolniejszych, k tó rzy  mogą się stać kadram i re ­
zerw ow ym i, k tó rzy  po odpow iednim  przygoto­
w an iu  zasilą ciągle jeszcze słabe ka d ry  technicz­
ne przem ysłu.

Podnoszenie k w a lif ik a c ji 'ro b o tn ik ó w  ZSRR 
jest w yraźn ie  połączone ze wzrostem  dobrobytu  
jednostki. Wstępne przeszkolenie, ukończenie 
techm in im um  i  szkół stachanowskich o łącznej 
ilości 160 godzin w ysłuchanych w yk ła d ó w  teore­
tycznych daje ro b o tn ikow i praw o do zaszerego­
wania go do I I I — IV  grupy. Dalsze szkolenie na 
kursach specjalnych lu b  techniczno-przem ysło- 
wych, trw a jące  4— 6 miesięcy, daje praw o prze­
szeregowania robo tn ika  z I I I — IV  g rupy do 
V — V I. Oczyw iście ro b o tn ik  zobowiązany jest 
wykazać się odpow iednią pracą zawodową. Trze­
cim  etapem jest szkolenie w yso ko kw a lifiko w a ­
nych robo tn ików . Może ono odbywać się na k u r ­
sach specjalnych lu b  techniczno -  przem ysło­
wych, p rzy  czym czas trw an ia  ku rsu  wynosi 
przecię tn ie  10 m iesięcy, w  czym na teoretyczne 
zajęcia wypada 120— 150 godzin. Po ukończeniu 
kursu  i  złożeniu egzaminu ro b o tn ik  może być 
przeszeregowany z g rupy V — V I do g rupy

JE R Z Y  D W O R A K O W S K I

V I— V I I  jako  w ysokokw a lifikow any. Zdo ln ie js i 
spośród w ysokokw a lifikow anych  robo tn ików  
przechodzą przeszkolenie specjalne na m a js trów  
czy brygadzistów  na om ów ionych już  kursach.

Szkolenie i  doszkalanie robo tn ików  w  prze­
m yśle radzieckim  cechuje się n ie  ty lk o  c iąg łym  
wzrostem  dobrobytu  robo tn ików , ale również 
stale rosnącą masowością szkolenia. K ie d y  do 
roku  1931 przeszkolono w  szkołach fabrycznych 
450.000 robo tn ików , to  już  w  latach 1932— 37 
ukończyło szkoły fabryczne 1400 tys. robo tn i­
ków . Np. w  samym ty lk o  roku  1941 przeszkolono 
w  przedsiębiorstwach 2765 tys. robo tn ików , 
w  r. 1942 —  3772 tys. a w  r. 1943 —  5134 tys. ro ­
bo tn ików . W  latach 1946 —  1950 ilość przeszko­
lonych now ych robo tn ików  sięgała już  7,700 
tys. ludzi.

Te ciągle z roku  na rok  rosnące c y fry  m ów ią 
w yraźn ie  o w ie lk im  znaczeniu szkolenia d la  prze­
m ysłu. Przem ysł to  n ie  ty lk o  b u d yn k i i  maszy­
ny, ale przede w szystk im  ludzie, um ie jący  po­
sług iwać się p ro d u kcy jn ym i urządzeniam i.

W zrost um ie ję tności fachowych robo tn ików  
zawsze spowoduje w  następstw ie szybki w zrost 
p ro d u kc ji i  je j potanienie, zagwarantu je n a jle ­
p ie j pełną rea lizację  w ie lk ic h  p lanów  budow y 
dobrobytu  i szczęścia k ra ju .

Z D O Ś W IA D C ZE Ń  R A D Z IE C K IC H

Projektowanie i wprowadzanie przenośników 
montażowych w przemyśle drzewnym

W  n r  7— 8 ¡52 i  n r  10/52 „P rze m ys łu  D rzew nego“  uka za ły  się a r ty k u ły  J. D w orakow skiego , om a­
w ia jące  w  oparc iu  o dośw iadczenia radz ieck ie  znaczenie i  m oż liw ośc i w p row adzan ia  oraz g łów ne typ y  
przenośn ików  (transporte rów ), stosowanych w  przem yśle d rzew nym .

Z  uw a g i na zasadnicze znaczenie przenośnikó io  v) postąpię m echan izac ji zak ładów  drzew nych, 
k tó re  to zagadnienie na b ra ło  szczególnej ak tu a ln ośc i w  św ie tle  w y tyczn ych  V I I  P lenum  K C  PZPR  
oraz I I  K ongresu  In ż y n ie ró w  i  T echn ików , p ro je k to w a n ie  i  w p row adzan ie  przenośn ików  w  d rze w ­
n ic tw ie  zasługu je  na wszechstronne ośw ietlen ie .

ZASTO SO W AN IE  przenośników  jako  środka 
transportu  m iędzyoperacyjnego znacznie 
zmniejsza w ys iłe k  robo tn ika  i  zwiększa zdol­
ność w y tw órczą  zakładów. P ro jek tow an ie  i  
wprowadzanie do p ro d u kc ji przenośników  jest 
ty m  łatw ie jsze, im  lep ie j zorganizowany jest 
potok p rodukcy jny . W  a rty ku le  n in ie jszym  po ­
dajem y na podstawie radzieckie j lite ra tu ry  
technicznej kolejność prac p rzy  p ro jek tow an iu  
przenośników  w  procesach montażowych. Na­
leży nadm ienić, że m etodykę tę wypróbowane' 
w  zakładach Zw iązku  Radzieckiego z dobrym i 
w yn ika m i.

Prace nad pro jektow an iem  przenośników  po­
w in n y  zawierać:

1) A na lizę  stanu p ro d u kc ji przed wprowadze­
n iem  przenośnika.

2) Ustalenie m ożliw ości i celowości w prow a­
dzenia przenośnika w  danych w arunkach; 
wstępne obliczenie ilości stanow isk robo­
czych; wstępne rozplanowanie w ydz ia łu  
produkcyjnego.

3) Zsynchronizowanie pracy na przenośniku.
4) W łaściwe opracowanie procesu technolo­

gicznego na przenośniku.
5) Opracowanie zam ierzeń zabezpieczających 

realność pracy przenośnika.
6) Szczegółowe opracowanie wstępnych o b li­

czeń, m ianow ic ie  ilości stanow isk robo­
czych, czasu przygotowania i  czasu obrób­
k i w y ro b u  na przenośniku, w spó łczynn i­
ka w ykorzys tan ia  czasu roboczego i p ro ­
jektow ane j w yda jności pracy.

7) W ybó r rodza ju  ruchu  w yrobów  i  typ u  
przenośnika.

8) P ro jektow an ie  ko n s tru kc ji urządzenia 
przenośnikowego oraz opracowanie pro ­
je k tu  rozplanowania w yd z ia łu  z rozmiesz­
czeniem przenośnika.
W /w  zagadnienia pow inny  być opracowa­
ne w  następujący sposób.

(1) Analiza stanu produkcji powinna obejmo­
wać:

a) konstrukc je  w yrobu, możliwość, zalety 
i  w ady m ontażu na przenośniku;
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b) proces technologiczny montażu: stopień 
rozczłonkowania na operacje, skład ope­
rac ji, stopień synchron izac ji pracy, rodza­
je  robót popraw kow ych;

c) stopień wstępnego przygotow ania elemen­
tó w  do montażu, jakość i  dokładność 
obróbk i maszynowej, to le rancje  w ym ia ­
ró w  obróbki;

d) no rm y czasowe na operacje montażowe —■ 
norm atyw ne  i  faktyczne;

e) jakość p rodukc ji, charakterystyczne rodza­
je  braków , przyczyny powstawania;

f) urządzenia pomocnicze stosowane w  p ro ­
cesie montażu;

g) w ie lkość pow ierzchn i p rodukcy jnych  i ich  
rozplanowanie;

h) d rog i technologiczne i sposoby transporto­
w ania elementów podzespołów i  w y ro ­
bów;

i) ilość p rodukc ji, m etody p lanowania opera-.
tywnego, kon tro la  p rodukc ji;

j)  stopień w ykorzystan ia  czasu roboczego,
wielkoiści s tra t czasu.

P rzy  określan iu  faktycznych  czasów w ykona­
n ia  poszczególnych operacji należy posługiwać 
się danym i z przekroczenia no rm  na s tanow i­
skach roboczych za okres 3 —  4 miesięcy. Za­
gadnienie powyższe należy dokładnie opraco­
wać, ponieważ faktyczne czasy w ykonan ia  są 
w y jśc io w ym  m ateria łem , w  stosunku do k tó re ­
go określa się w zrost w yda jności pracy p rzy 
prze jściu  od istniejącego systemu organizacji 
p ro d u kc ji do przenośnika.

D la  określenia w łaśc iw ych  czasów na posz­
czególne operacje (w  p rzyb liżen iu ) należy prze­
prowadzić wstępne obserwacje chronom etra- 
żowe.

W  celu usta lenia stopnia w ykorzystan ia  cza­
su roboczego, w ie lkośc i i rodza ju  s tra t przepro­
wadza się szereg fo to g ra fii dnia roboczego na 
operacjach procesu montażu.

Na podstawie ana lizy istniejącego stanu pro­
d u kc ji rozpracowuje się zamierzenia, k tó re  po­
w in n y  być zastosowane p rzy wprow adzan iu 
przenośnika.

W  w y n ik u  ana lizy pow inna być zestawiona 
następująca dokumentacja:

1) rysu n k i elem entów podzespołów i  całości 
w yrobu,

2) ka rta  procesu technologicznego montażu 
w g  w zoru 1,

3) ka rta  charakterystycznych b raków  i ich 
przyczyn,

4) p lan w yd z ia łu  z rozmieszczeniem urzą­
dzeń, stanow isk roboczych z naniesieniem  
dróg transportow ych,

5) zestawienie w y n ik ó w  fo to g ra fii dnia ro ­
boczego w g  w zoru  2,

W y n ik i ana lizy są w y jśc io w ym  m ateria łem , 
na podstawie którego oblicza się wydajność 
przenośnika i  określa k ie runek  dalszych prac.

(2) Ustalenie możliwości i celowości wprowa­
dzenia przenośnika w  określonych warun­
kach:

1) ana lizu je  się możliwość montażu w yrobu  
na przenośniku;

2) określa się możliwość i  celowość zachowa­
n ia  na przenośniku is tn ie jących  sposobów 
i  .metod pracy p rzy  montażu w yrobu;

3) określa się stopień objęcia przenośnikiem  
procesu technologicznego, tzn. część pro ­
cesu, k tó rą  należy w prowadzić na prze­
nośnik, jednocześnie określa się fak tycz­
n y  czas na montaż w yro b u  na przenośni­
ku;

4) określa się (wstępnie) możliwość i  celo­
wość wprowadzenia przenośnika p rzy  da­
nej ilości p ro d u kc ji i  w ym ia rach  po­
w ie rzchn i.

a) Jeżeli p rzy  p ro jek tow an iu  zakłada -się 
w ie lkość p ro d u kc ji Q (na 1 zmianę), to 
p ro je k tu je  się w spó łczynn ik w ykorzys ta ­
n ia  przenośnika .K, gdzie

T z

Tz —  czas trw a n ia  zm iany w  m inu tach  
Tp —  czas reglam entowanych prze rw  w  

m inutach.
Określa się w ie lkość ry tm u  R w g w zoru —

b) P ro je k tu je  się w ydajność pracy na prze­
nośn iku  (w  % w  stosunku do w y jśc iow e j 
w ydajności) oraz zna jdu je  się w ielkość 
T k  —  p ro jek tow any czas przygotowania 
w yrobu  na przenośniku w g  w zoru —

Tk =  100 —
A

Ts —  czas przygotow ania w yrobu  przed 
wprowadzeniem  przenośnika.

A  —  w zrost w ydajności pracy.
Wstępne określenie w yda jności pracy na 

przenośniku przeprowadza się na podstawie 
analizy stanu p rodukc ji, wstępnych obserwacji 
chronom etrażowych i  fo to g ra fii dn ia  roboczego,

c) Określa się ilość operacji na przenośniku 
w g w zoru —

n o
Tk • Q

K - T z
lu b  n 0

Tk

R

gdzie R —  w ielkość ry tm u ,
d) Określa się ilość stanowńsk roboczych na 

przenośniku.
Jeżeli każdą operację w ykonu je  się na 
jednym  stanow isku roboczym przenośni­
ka, to ilość operacji no odpowiada ilości 
s tanow isk roboczych. Jeżeli robo tn icy  
rozmieszczeni są z dwóch stron przenośni­
ka, to  dw ie  operacje w ykonu je  się na je d ­
n ym  stanow isku roboczym. Ilość stano­
w isk  roboczych dla w ykonania  ta k ich  ope-

n0
ra c ji w yn ies ie  wówczas . Jeżeli czas

operacji jest krotnością ry tm u , to ilość 
stanow isk roboczych dla w ykonania  je j 
równa się czasowi operacji podzielonej 
przez w ie lkość ry tm u .
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e) P ro je k tu je  się m iejsca rezerwowe i  stano­
w iska robocze dla k o n tro li m iędzyopera- 
c y jn e j.

Jednocześnie z organizacją m iejsc rezerwo­
w ych  p rzy  operacjach należy przew idzieć zapa­
sy m iędzyoperacyjne w  celu un ikn ięc ia  p rze rw  
w  pracy następnych stanow isk roboczych. W ie l­
kości tych  zapasów pow inny  być nieznaczne. 
Korzystać z n ich  można jedyn ie  ty lk o  w  p rzy ­
padkach poważnych zaburzeń, k tó re  pow inny  
być w ym ien ione  w  specjalnej in s tru kc ji. Zapa­
sy tak ie  należy także przew idzieć na stanow i­
skach roboczych następujących po k o n tro li m ię- 
dzy operacyjne j.

f) B iorąc pod uwagę w y m ia ry  obrabianego 
w yrobu , określa się gaba ry ty  stanowiska 
roboczego na przenośniku i długość jego 
roboczej części.

g) Opracowuje się p lan rozmieszczenia w y ­
dz ia łu  i  określa się możliwość rozmiesz­
czenia przenośnika na danej pow ierzchni. 
Jeżeli w y m ia ry  pow ierzchn i w ydz ia łu  n ie  
pozwalają na rozmieszczenie zapro jekto­
w anych gabarytów  przenośnika, opraco­
w u je  się zam ierzenia w  celu zm niejszenia 
ilości stanow isk roboczych. W  sk ra jnym  
w ypadku  zmniejsza się ilość stanow isk 
ob ję tych  przenośnikiem , lu b  zmniejsza 
się ilość p rodukc ji.

(3) Projektowanie zsynchronizowania pracy na 
przenośniku.

1) Przeprowadza się wstępne obserwacje 
chronometrażowe na w szystk ich  opera­
cjach istniejącego procesu technologicz­

nego. P rzy obserwacjach określa się cza­
sy na m oż liw ie  na jbardz ie j drobne ele­
m enty pracy. Dopuszczalną granicę roz­
drobn ien ia  operacji kom pleksowych na 
elementarne stanow i celowość technolo­
giczna. P rzy analiz ie  obserwacji chronc- 
m etrażowych należy zw rócić szczególnie 
uwagę na zbadanie metod pracy przodow­
n ikó w  oraz sposoby osiągnięcia przez n ich  
w ysok ie j wydajności pracy.

2) Jednocześnie z chronometrażem opraco­
w u je  się zagadnienie na jbardz ie j rac jo ­
na lne j o rgan izacji stanow isk roboczych, 
ponieważ czasy na elementarne operacje 
w  znacznym stopniu zależą od stanu orga­
n iza c ji stanow isk roboczych.

3) Przeprowadza się grupow ania e lem entar­
nych operacji w  kom pleksowe operacje na 
przenośniku pod kątem  na jbardz ie j celo­
w e j kole jności prac. Określenie składu 
kom pleksowych operacji na przenośniku 
należy przeprowadzać drogą zestawienia 
na każdą operację tab lic  rozczłonkowania 
wg w zoru n r  3. Tablica taka, zestawiona 
dla każdej operacji, jest w y jśc iow ym  ma­
te ria łem  uzasadniającym  zaprojektowane 
w ie lkośc i czasu na operacje elementarne 
i  kompleksowe.

(4) Właściwe rozpracowanie procesu technolo­
gicznego na przenośniku.

Opracowanie procesu technologicznego prze­
prowadza się p rzy grupow an iu  e lem entarnych 
operacji w  operacje kompleksowe. Określa się 
skład operacji i kolejność procesu technologicz-

W zór 1

L. p. N azw a operac ji

Czas w  m in . lu b  sek.
Ilość

stano­
w is k

robocz.

O bra­
b ia rk i 

i  u rzą ­
dzenia

Urzą­
dzenia

pom oc­
nicze

U w ag iw g  obow ią ­
zu jących  

no rm

w g
w yko n a n ia  

za ostat.
3— 4 mieś.

w g  obser­
w a c ji chro- 
nom etraż.

W zór 2.

L .p . Nazwa operac ji
Czas 

obser­
w a c ji 

w  m in .

W  t y m

W ykorzy­
stan ie  czasu 
p ra cy  w  %

U w ag i
czas

p racy
w yko n .
w łaśc.

s tra ty  czasu roboczego

zle zao­
pa trze­

nie

oczek iw an ie  na 
pracę, na sku tek  

opóźnien ia po- 
przedn. stan.

różne
potrzeby

'V

inne
s tra ty

T ab lica  rozcz łonkow an ia  N r ....
R y tm  =  Stan. robocze Nr.... W zór 3.
___________  O peracja

N r
e lem enta r­

nych
operacji

Czas na e lem entarne operacje  w  sek.

Nazwa e lem enta rnych w g  obserw ac ji chronom etr.
operac ji ś rednia

a ry tm e tyczna m in im a ln y
p ro je k to w a n y

U w a g i
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nego w  procesie montażu. Rozczłonkowany na 
operacje proces technologiczny w p isu je  się na 
operacyjne k a rty  technologiczne, k tó re  pow in ­
n y  zawierać nazwę i ko le jn y  num er operacji, 
opis e lem entarnych operacji w  kole jności pro­
cesu technologicznego; pro jektow ane czasy na 
e lem enty pracy i na całość operacji; płace za 
każdą, elem entarną operację i  całość; w a ru n k i 
techniczne w ykonan ia  operacji; schematy tru d ­
n ie jszych elementów pracy; nazwa m ateria łów , 
narzędzi, szablonów koniecznych d la  w ykonan ia  
operacji.

(5) Opracowanie zamierzeń zabezpieczających 
realność pracy przenośnika.

W  każdym  poszczególnym przypadku zamie­
rzenia te mogą m ieć różny k ierunek. W  celu 
ustalenia niezbędności rea lizac ji zamierzeń na­
leży:

1) sprawdzić stan urządzeń, narzędzi, szablo­
nów, w y ja w ić  defekty i usunąć je;

2) w prow adzić dokładną obróbkę na obra­
b iarkach;

3) w prow adzić w  operacjach m ontażu zespo­
łó w  na jbardz ie j e fektyw ne technicznie no­
woczesne sposoby montażu z zastosowa­
n iem  pneum atycznych, hydrau licznych  
lu b  m echanicznych ścisków;

4) w prow adzić na ręcznych operacjach zme­
chanizowane narzędzia ręczne. W  celu za­
bezpieczenia ciągłe j pracy przenośnika 
należy przew idzieć pewną ilość robo tn i­
ków  rezerwowych. Podczas norm alne j 
p racy zatrudn ia  się ic h  odpow iednio do 
k w a lif ik a c ji,  a w  przypadku konieczności 
udzie la ją  on i pomocy robo tn ikom  n ie  na­
dążającym, pracując na m iejscach rezer­
w ow ych  lu b  na m iejscach sta łych rów no­
legle z obsługą zasadniczą.

(6) Opracowanie wstępnych obliczeń.
1) O pracowuje się wstępnie zaprojektowaną 

ilość operac ji (no), na k tó re  rozczłonkowu- 
je  się proces m ontażu i  czas przygotow a­
n ia  w yro b u  na przenośniku (Tk) w g  w z o ­
ru. T k  =  R . no-

2) Określa się p ro jek tow any  czas obróbki 
w y ro b u  na przenośniku ró w n y  sum ie cza­
sów na w szystk ich  operacjach przenośni­
ka T w  =  £ t .

3) Określa się w spó łczynn ik  w ykorzystan ia
T w

czasu roboczego na przenośniku K p  =

4) Określa się p ro jek tow any wzrost w y d a j-
Ts

ności pracy A%. =  100 ~

Jeżeli ostatnie dw ie w ie lkośc i n ie  odpow ia­
dają postaw ionym  zadapiom, przeprowadza się 
po tw orn ie  obserwacje chronometrażowe, opra­
cow uje się dodatkowe zamierzenia w  celu u lep­
szenia o rgan izac ji stanow isk roboczych, rac jo ­
na lizac ji i  m echanizacji procesu technologicz­
nego, aby zmniejszyć czas na w ykonanie  po­
szczególnych operacji.

(7) W ybór rodzaju ruchu wyrobów i typu 
przenośnika.

P rzy p ro jek tow an iu  przenośnika d la  m onta­
żu różnych w yrobów  przem ysłu drzewnego i 
m eblarskiego przede w szystk im  należy usta lić  
typ  przenośnika i  w ybrać rodzaj ruchu  w y ro ­
bów. Tam, gdzie proces technologiczny i  kon­
s trukc ja  w yrobów  na to pozwalają, należy dążyć 
do wprowadzenia przenośnika roboczego.

W  szeregu w ypadków  typ  przenośnika zale­
ży od ko n s tru kc ji montowanego w yro b u  i  p ro ­
cesu technologicznego. Na p rzyk ład  dla cięż­
k ich  m ebli, ja k  b iu rk a  i  szafy, organizacja m on­
tażu na przenośnikach rozdzielczych może oka­
zać się n iekorzystna w sku tek  dużych s tra t cza­
su na przenoszenie w yrobów . Proces technolo­
giczny może być zw iązany z zastosowaniem na 
różnych etapach m ontażu specjalnych ścisków, 
szablonów, urządzeń —  rozmieszczonych obok 
przenośnika. W  tych  przypadkach rodzaj procesu 
technologicznego przesądza konieczność w ybo ru  
przenośnika rozdzielczego.

P rzy wyborze s tru k tu ry  organizacyjne j typ u  
przenośnika d la  montażu w yrobów  należy k ie ­
rować się następu jącym i przesłankam i:

1) D la  procesów m ontażowych, n ie  pow ią­
zanych z zastosowaniem specjalnych urzą­
dzeń., i dla m ontażu w yrobów  ciężkich o 
dużych w ym ia rach  celowe jest we wszy­
s tk ich  przypadkach pro jektow an ie  prze­
nośnika roboczego.*')

2) D la procesów montażu w ykonyw anych  za 
pomocą specjalnych urządzeń, rozmiesz­
czonych wzdłuż przenośnika, szczególnie 
p rzy  m ontażu w yrobów  o m ałych w ym ia ­
rach, należy p ro jektow ać przenośn ik i ro z ­
dzielcze.*)

D la montażu, w  k tó ry m  prace p rzy  w y tw a ­
rzanym  przedm iocie w yko n u je  się częściowo 
bezpośrednio, częściowo zaś p rzy  zastosowaniu 
specja lnych urządzeń zna jdu jących się obok 
przenośnika —■ przenośnik może być typ u  po­
średniego i m ieć fo rm y: roboczego i rozdzie l­
czego.

Przenoszenie w yrobów  w  cyk lu  p ro d u kcy j­
n ym  może być ciągłe lu b  przeryw ane (okre­
sowe).

W  przenośnikach rozdzielczych można stoso­
wać zarówno ru ch  ciągły, ja k  i  przeryw any.

W ybór rodzaju ruchu  zw iązany jest w  znacz­
nym  stopniu z w ie lkością  p rodukc ji, w ym ia ra ­
m i w y robu  oraz w a runkam i procesu technolo­
gicznego.

Doświadczenia ze stosowania przenośników 
p rzy  m ontażu w  przem yśle drzew nym  i  meb­
la rsk im  dają podstawy do zalecania przenośni­
ków  o okresowym  ruchu w yrobów  na przenośni­
ku  roboczym p rzy  różnych wyrobach o dużych 
w ym ia rach  i  p rzy  w ie lkościach ry tm u  pow y­
żej 30 sek. P rzy  m nie jszych w ie lkościach r y t ­
m u i m ałych w ym ia rach  m ontowanych w y ro ­
bów celowe jest stosowanie przenośników  o 
c iąg łym  ruchu  roboczym.

*) P a trz  „P rze m ys ł D rz e w n y “  n r  7 —  8, 10 i  11 
z r. 1952.
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(8) Projektowanie konstrukcji przenośnika i 
rozpracowanie projektu rozplanowania w y­
działu.

1) Na podstawie opracowanego procesu tech­
nologicznego, zastosowanej ko n s tru kc ji 
w y ro b u  z uw zględn ien iem  m ożliwości roz­
mieszczania przenośnika na is tn ie jące j 
pow ierzchn i, decyduje się o ko n s tru kc ji 
przenośnika, ja k  np. łańcuchowy, pasowy, 
p ły tkow y,, podwieszony, z ruchom ym  łub  
s ta łym  stołem  itp ., oraz jego form ę —  
p ros to lin iow y, zam knięty, typ u  obrotowe­
go i  inne.

2) W  stosunku do ustalonego rozczłonkowa­
n ia  procesu technologicznego i  zapro jekto ­
wanej ko n s tru kc ji opracowuje się p ro je k t 
organ izacji s tanow isk roboczych i rozpla­
now anie w ydz ia łu  z rozmieszczeniem prze­
nośnika oraz rozmieszczenie koniecznych 
¡materiałów, narzędzi, m iędzyoperacyj- 
nych  zapasów.

3) W  celu system atyzacji danych, k tó re  po­
w in n y  być podstawą p rzy  p ro jek tow an iu  
ko n s tru kc ji przenośnika, opracowuje się 
p ro je k t wstępny, k tó ry  pow in ien  w  zasa­
dzie zawierać:

—  p lan w ydz ia łu  z rozmieszczeniem prze­
nośnika,

—• kons trukc ję  przenośnika,
—  ilość stanow isk roboczych,
—  gabaryty  stanow isk roboczych,
—  podstawowe w y m ia ry  w yrobu,
—  opis ko n s tru kc ji w yrobu,
—  ciężary w yro b u  na poszczególne stano­

w iska robocze i m aksym alną ilość w y ro ­
bów na przenośniku,

—  w ielkość ry tm u ,
—  w a ru n k i d la  ko n s tru kc ji s to łu  roboczego 

przenośnika,
—  w a ru n k i d la ko n s tru kc ji m echanizm u i 

urządzeń.
4) O pracowuje się p ro je k t przenośnika 

oraz w szystk ich  koniecznych części i 
urządzeń przew idzianych w  pro jekcie  
wstępnym . K ons trukc ja  przenośnika po­
w inna  w  zasadzie być w  znacznym stop­
n iu  dostosowana do określonego w yrobu. 
Jednak p rzy  opracow yw aniu należy prze­
w idzieć m ożliw ą  uniwersalność przenoś­
n ika , t j .  możliwość przygotow ania na n im  
bez poważnie jszych przeróbek montażu 
k i lk u  różnych typów  w yrobów .

Wprowadzenie przenośnika do produkcji
Po ukończeniu p ro jek tow an ia  w g uprzednio 

w ym ien ionych  punk tów  trzeba dokładnie za­
planować uruchom ien ie  przenośnika.

W  przypadku, gdy uruchom ien ie  przenośni­
ka urzeczyw istn ia  się w  zakładzie drogą rac jo ­
na lizac ji istniejącego procesu, prace p rzy  w p ro ­
w adzaniu przenośnika należy przeprowadzać 
równolegle z pracam i p rzy p ro jektow an iu .

U ruchom ien ie  przenośnika można przepro­
wadzać w  następującej kole jności:

1. W prowadza się do p ro d u kc ji zamierzenia 
zabezpieczające dokładność i  jakość ob­
ró b k i elem entów przed montażem.

2. Opracowuje się na stanowiskach robo­
czych operacyjne k a r ty  technologiczne i 
p ro je k ty  organ izacji stanow isk roboczych.

3. Sprawdza się w  p ro d u kc ji p raw id łow ość i 
e fektywność zaprojektowanego procesu 
technologicznego.

4. O rganizu je  się potok w g  zaprojektowane­
go schematu przenośnika z rozczłonkowa­
n iem  procesu technologicznego, lecz z 
przenoszeniem w yrobów  ręcznie m iędzy 
stanow iskam i roboczym i.

Potok z ręcznym  przenoszeniem w yrobów  
zorganizowany w g  organ izacji stanow isk ro­
boczych na przenośniku jest p rze jśc iow ym  sta­
d ium  p rzy  prze jśc iu  na pracę na przenośniku. 
D la o rgan izacji takiego potoku pow in ien  być 
w ykorzys tany czas przygotowania części prze­
nośnika i  prac m ontażowych.

5. P rzy  n iem ożliw ości zorganizowania p rze j­
ściowego potoku „ręcznego“  przejście z 
poprzedniej organ izacji m ontażu na prze­
nośn ik należy zorganizować bezpośrednio 
po zakończeniu prac pro jektow ych.

6. Równolegle z w prowadzaniem  potoku 
„ręcznego“  przygotow u je  się poszczególne 
części przenośnika i  urządzenia. Następ­
n ie  przeprowadza się montaż przenośnika 
i  o rganizu je  stanow iska robocze.

Po rozmieszczeniu na stanowiskach ro ­
boczych , pó łfab ryka tów , m ate ria łów  po­
mocniczych i  urządzeń wprowadza się 
montaż na przenośniku. .

Podczas p ierwszych d n i pracy na przenośni­
ku  w ie lkość ry tm u  ustala się o 15 —  20% w ię k ­
szą od zaprojektowanej i  w  m iarę udoskonala­
n ia  pracy doprowadza się go stopniowo do 
w ie lkośc i zaprojektowanej.

P rzy  przenośniku pow in ien  być wyw ieszony 
w ykres  ustalonego rozkładu dnia roboczego.

D la  obsługi przenośnika należy rozpracować 
in s tru kc je  pracy, k tó re  pow inny  być w n ik liw ie  
om ówione z poszczególnymi pracow nikam i.

7. W  celu zwiększenia w ydajności pracy 
w szystk ich  robo tn ików  na przenośniku, 
opracowuje się system pracy, uw zg lędn ia­
jący  w szystkie  elementarne i  kom plekso­
we operacje.

8. Praca na przenośniku pow inna być pod­
dana chronom etrażowym  obserwacjom; 
na podstaw ie analizy m ate ria łów  obserwa­
cy jnych  wprowadza się odpow iednią ko­
rek tę  do zaprojektowanej w ie lkości. W  
m iarę przysw ajan ia  pracy przez robo tn i­
ków  u ja w n ia ją  się znaczne rezerw y cza­
su. W  tak ich  przypadkach należy przepro­
wadzić nowe rozczłonkowanie operacji z 
usunięciem  powsta łych wahań.

L I T E R A T U R A

E. I.  Popowa —  S borocznyje k o n w ie je ry  w  d ie re - 
w oobraba tyw ajuszczem  pro izw odstw ie . G oslesbum i- 
zdat 1951. *

N. O. N iecha m k in  —  P ro je k tiro w a n ije  p r ie d p r ija t i j 
s to la rno -m iechan iczesk ich  p ro izw odstw , G oslesbum i- 
zdat, 1950.

A . I .  B am m  —  P rim ie n ie n ije  potocznowo m ie toda 
w  d ie rew óobrabo tk ie , G oslesbum izdat, 1951.
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M IE C Z Y S Ł A W  F O R M A N O W IC Z

Krycie elementów meblowych w prasach
hydraulicznych

przy zastosowaniu kleju mocznikowego

K ry c ie  okleiną, zwaną inaczej fo rn ierem , 
w ykonać można z p u n tku  w idzen ia  m etod te ­
chnologicznych dwoma sposobami: 1. ręcznie,
2. mechanicznie.

O ile  fo rn ie row an ie  sposobem ręcznym, a 
w ięc za pomocą: 1. klocka, czy m ło tka  s to la r­
skiego, 2. tzw . kozłów, 3. pras w rzecionow ych - 
spotyka się jeszcze w  warsztatach rzem ieśln i­
czych, o ty le  .forn ierowanie w  prasach h y d r  a- 
u l i c z n y c h ,  z p ły ta m i ogrzew anym i wodą 
lu b  parą, stosuje się w  n o w o c z e s n y c h  za­
kładach w ytw arza jących  meble, w  f a b r y ­
k a c h  m e b l i .

Proces k ryc ia  okle iną p rzy  użyciu  k le ju  m o­
cznikowego, polegający na p rzyk le ja n iu  ok le i- 
ny  do drewna litego  lu n  p ły ty  s to larsk ie j, na­
stępuje dz ięk i ogrzaniu w a rs tew k i k le ju , uprze­
dnio naniesionej na drewno, do tem pera tu ry  
powodującej przejście w  stan żyw icy  sta łe j, 
p rzy  równoczesnym sprasowaniu pod odpowie­
dn im  ciśnieniem  w  ściśle określonym  czasie.

Prasy hydrauliczne, ja k  w yżej wspomniano, 
charakte ryzu ją  nowoczesny system p rodukc ji. 
Ta wyższość pras hyd rau licznych  nad in n y m i 
prasam i w yn ika  z m ożliwości: 1 2 3 4

1. dokładnego obliczania, stosowania i  kon­
tro low an ia  wyznaczonych ciśnień jednost­
kowych,

2. równom iernego rozłożenia ciśnienia na ca­
łą  pow ierzchnię forn ierow ą,

3. skrócenia czasu prasowania przez stosowa­
n ie  k le jó w  w iążących na gorąco,

4. regulow ania tem pera tu ry  p ły t.
Sam proces k ryc ia  ok le iną w iąże się, ja k  w i­

dać, z rodzajem  użytego k le ju . Rodzaj k le ju  
w yw ie ra  zasadniczy w p ły w  zarówno na usta le­
n ie  reż im u k ryc ia  okleiną, ja k  i  na końcowy 
e fek t procesu, to znaczy na własności uzyska­
nej spoiny k le jow e j.

W  procesie k ryc ia  okle iną współzawodniczą 
zc sobą zasadniczo dwa rodzaje k le jó w : 1. g lu - 
tynow e —  skórny i  kostny, 2. syntetyczne —  
g łów n ie  m ocznikowy.

Do ostatn ich la t k le je  g lu tynow e panow ały 
wszechw ładnie w  m eblarstw ie , a w  procesie 
k ryc ia  okle iną n ie  m ia ły  konku renc ji. Dopiero 
z chw ilą  w yprodukow an ia  k le ju  m ocznikowe­
go, wiążącego na gorąco, pozycja k le ju  g lu ty -  
nowego została zachwiana wobec poważnych 
zalet, ja k im i odznaczają się k le je  syntetyczne.

Zm iana technolog ii k ryc ia  okle iną podykto ­
wana by ła  następującym i założeniam i:

1. n iespotykana dotąd wodoodporność k le ju  
mocznikowego,

2. absolutna n iew rażiiw ość spoiny k le jow e j 
na dzia łanie b a k te r ii i  pleśni,

3. n iew rażiiw ość sk le jonych elem entów na 
odkształcenia,

4. możność częściowego w ye lim inow an ia  de­
ficy to w ych  k le jó w  b ia łkow ych,

5. skrócenie cyk lu  produkcyjnego.
O m awiając zagadnienie fo rn ie row an ia  p rzy

użyciu  k le ju  mocznikowego, należy n a jp ie rw  o- 
m ów ić sam proces technologiczny, a następnie 
poddać analiz ie realność założeń.

Zasadniczym i czynn ikam i decydu jącym i o 
p raw id łow o  w ykonanym  procesie są: I. p rz y ­
gotowanie drewna, I I .  nanoszenie k le ju , I I I ,  p ra ­
sowanie, IV . sezonowanie ok le jonych  elemen­
tów, V. wykończenie pow ierzchni.

I. PR ZY G O TO W A N IE  D R EW N A

1. W ilgotność drewna.
W iadomo, że moc spoiny k le jow e j jes t zależ­

na od w ilgo tnośc i drewna, p rzy  k tó re j następo­
wało sklejenie. Im  szersza będzie skala dopu­
szczalnych w ilgo tnośc i drewna, ty m  p rak tycz­
niejsze, a zarazem ekonom iczniej sze będzie zna­
czenie k le ju . Przeprowadzone badania*) w yka ­
zały, że o p t y m a l n a  w ilgo tność drewna dla 
k le ju  mocznikowego waha się w  granicach 7- 
15°/«. Rys. 1 podaje k rzyw e  dopuszczalnych w i l - '  
gotności d la k le jó w  m ocznikowego i  bake lito ­
wego, w ykazu jąc w yraźną różnicę na korzyść 
pierwszego.

*) Dane w  a r ty k u le  odnoszą się do k le ju  m oczn iko­
wego p ro d u k c ji zak ładów  w  P ustkow iu .

Rys. 1. W p ły w  w ilg o tn o ś c i d rew na na m oc spo iny 
k le jo w e j.
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2. Jakość sklejanej powierzchni.
K le je  m ocznikowe p rzy  sk le jan iu  wym agają 

czystych, dokładn ie  odrobionych pow ierzchn i 
drewna. K le je  m ocznikowe m ają  stosunkowo 
małą elastyczność krzepnięcia  i  naw et p rzy  sto- 
sosunkowo niedużych zmianach objętości grube 
w a rs tw y  k le jow e w ykazu ją  tendencję do pęka­
n ia  i  u legają powolnem u rozpadaniu się. O ile  
obróbka drewna będzie niedokładna, w  powsta­
łych  zagłębieniach gromadzić się będzie k le j w  
nadm ierne j grubości; w  w ypadku  w ystępowa­
nia dużych ilości tak ich  gniazd o trzym any spoi­
nę k le jow ą  s iln ie  osłabioną. Grubość w a rs tw y  
k le jow e j n ie  może przekroczyć 0,5 mm. Opisana 
wada k le ju  przestaje być niebezpieczna z chw i­
lą  używ ania do k le jen ia  drew na o dokładn ie o- 
brob ionych powierzchniach.

I I .  N A N O S ZE N IE  K L E JU
Nanoszenie k le ju  ważne jes t z dwojakiego 

p u n k tu  w idzenia: a. ekonomicznego, b. techno­
logicznego. K le j nadm iern ie  naniesiony na po­
w ierzchn ię  powiększa koszt p rodukc ji, powo­
du je  przebic ia k le ju  na płaszczyzny praw e i  
wreszcie daje gorszą spoinę k le jow ą. „N adm ia r 
k le ju  jest zawsze niebezpieczniejszy d la  w y ­
trzym ałości, n iż  warstew ka zbyt c ienka“ *).

Doświadczenia w ykaza ły , że w  procesie fo r ­
n ierowania , p rzy  mechanicznym nanoszeniu 
k le ju  w a lcam i gum ow ym i, osiąga się zużycie 
k le ju  w  ilośc i 140-150 g/m 2, o trzym u jąc  pełno­
wartościową spoinę. Zb liżone ilości osiąga się 
p rzy  ręcznym  nak ładan iu  z zastosowaniem 
szczotek o k ró tk im  w łosiu. Zużycie k le ju  leży 
w ięc w  granicach podawanych przez K o llm an - 
na dla K a u ritu , t j .  130-130 g/m 2.**)

Z przyczyn, o k tó rych  m owa w  n in ie jszym  
rozdziale, konieczne jest stałe kon tro low an ie  
zużycia k le ju  i  to  albo wychodząc z w iadom ej 
ilośc i k le ju  i  dzieląc ją  przez ilość m etrów  
kw adra tow ych  naniesionej spoiny, albo ważąc 
elem ent przed i  po nałożeniu k le ju , a różnicę 
ciężaru odnosząc do jednego m etra  kw adra to ­
wego spoiny. W  jednym  i  w  d ru g im  p rzypad­
ku  o trzym am y zużycie k le ju  wyrażone w  gra­
mach na jeden m e tr kw ad ra tow y spoiny.

I I I .  P R ASO W AN IE
Do zagadnienia prasowania podchodzić nale­

ży podobnie ja k  w  rozdziale poprzednim , a w ięc 
z dw ojakiego p unk tu  w idzenia: a. ekonomicz­
nego, b. technologicznego.

W  w ypadku zby t długiego prasowania, ja k  i 
posto jów  prasy niezaładowanej, tra c im y  cenne 
m in u ty  czasu produkcyjnego. W  razie zby t 
kró tk iego  czasu prasowania uzysku jem y spoinę 
m ie rne j jakości. T a k i sam e fek t o trzym am y 
wówczas, gdy ładunek z naniesionym  k le jem  
zbyt długo czeka na umieszczenie go w  prasie.

D latego om ów ienie reż im u prasowania m usi 
być poprzedzone om ów ieniem  zagadnienia syn­
ch ron izac ji p racy p rzy  prasach hydrau licznych .

Czynności, k tó re  należy zsynchronizować, są 
następujące: 1. nakładanie k le ju , 2. załadowa­

*) K o z ło w sk i: K le je  syntetyczne.
**) K o llm a n n : Technologie des Holzes.

nie prasy, 3. prasowanie, 4. w yładow an ie  prasy. 
Pow iązanie tych  czynności jes t w a runk iem  u - 
trzym an ia  ry tm u  pracy.

Okres nakładania k le ju  w yn ika  z loka lnych  
w arunków  fa b ryk i, gdyż zależy od sposobu na­
kładania, od ilośc i o tw orów  w  prasie i  od czasu 
prasowania. Ponieważ czas prasowania p rzy  
ok le in ie  uważam y za stały, okres nakładania 
k le ju  zależy ty lk o  od dwóch pierw szych czyn­
n ików . Okres ten n ie  pow in ien  być dłuższy n iż 
w ynosi czas prasowania, a w ięc w  przypadku 
ręcznego nanoszenia p rzy  prasach w ie loo tw oro - 
wych, o ile  jedno stanowisko n ie  wystarcza, na­
leży ustaw ić k ilk a  stanow isk nanoszenia k le ju .

Okresy załadowania i  w yładow an ia  prasy po­
w in n y  być ze zrozum ia łych powodów ja k  n a j­
krótsze.

P rzyk ład  synchron izacji p racy na poszczegól­
nych stanow isk w  procesie fo rn ie row an ia  
przedstaw ia rys. 2.

t^sSl N AKŁAD AN IE  K L E J U  

I I Za ł a d o w a n ie  DO p Rasv  

B 5 3  PRASOW ANIE

Rys. 2. S ynch ron izac ja  operac ji w  procesie fo rn ie ro -  
w a n ia  w  prasach hyd rau liczn ych .

W szelkie w ychy len ia  w  długości poszczegól­
nych okresów powodują zachw ianie ry tm u  p ro ­
dukcyjnego i w  konsekw encji zm niejszają prze- 
lotowość pras i  obniżają w ie lkość p rodukc ji.

Sam proces fo rn ie row an ia  zależny jest od 
trzech następujących czynn ików : 1. od ciśnie­
nia, 2. od tem pera tu ry , 3. od czasu.

1. Ciśnienie.

Na podstaw ie doświadczeń ustalono, że op­
tym alne  ciśnienie jednostkowe, ja k ie  należy sto­
sować p rzy  k ry c iu  okleiną, waha się w  g ran i­
cach 4-6 kg/cm 2. D la  w yliczen ia  ciśnienia robo­
czego odczytywanego na m anom etrze prasy na­
leży posługiwać się p ros tym i wzoram i:

P . a
C -  T [kg /cm 2] (1)

C . T
a — p [kg /cm 2], (2)

w  k tó rych :
C =  ciśnienie robocze prasy w  kg/cm 2 
P =  pow ierzchnia ok le jana w  cm2 
a — ciśnienie jednostkowe w  kg/cm 2 
T =  suma pow ierzchn i tło kó w  w  cm2

Za pomocą w zoru (1) w y liczyć  możemy ciś­
n ienie robocze, k tó re  odczytać m usim y na m a­
nom etrze prasy p rzy  znanym  ciśn ien iu  jedno­
stkow ym . W zór (2) um oż liw ia  skontro low an ie  
•—■ na podstawie odczytu i  m anom etru p rasy 
— ja k ie  zastosowano ciśnienie jednostkowe.
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Znajomość tych  dwóch podstawowych wzo­
rów  jest nieodzowna p rzy  p ra w id ło w ym  obsłu­
g iw an iu  pras hydrau licznych .

Jak w yn ika  z w zorów  (1) i  (2), ciśnienie ro ­
bocze zależne jest od pow ierzchn i ok le janych 
elem entów bez względu na pow ierzchnię p ły t 
prasy.

Każda prasa pow inna być zaopatrzona w  ta ­
bliczkę, na k tó re j w  sposób w yra źn y  umiesz­
czone b y ły b y  poszczególne e lem enty i  w ym a­
gane d la  n ich  ciśnienie robocze prasy.
W zór tabe li przedstaw iono na rys. 3.

N A Z W A  E LE M E N TU W Y M IA R
m m

U -o ić  ELEMENTÓW

NA 1 PtYClE PRASY 
SZ.7

Ciś n ie n ie
NA MANOMETRZE

KG/CmŁ

BO H 1566 \  55S X 4 3$

0R2WI 5R0DKOW i 156& < 7 ?Q 1 9>

DR2W1 80 C IN Ł 156& * H65 z - IV

ŚCIANA DZIAŁOWA 1 56g, « 555 z -l

Rys. 3. Tabela c iśn ień p rz y  fo rn ie ro w a n iu  e lem entów  
szafy 130.

D okładne w yliczan ie  ciśnienia roboczego jes t 
szczególnie ważne p rzy  fo rn ie row an iu  wszelkie­
go rodzaju p ły t  pustakowych. P rzy  w y liczan iu  
pow ierzchn i tych  p ły t  należy uwzględn ić prze­
strzenie w olne (dochodzące do 40%) i  odliczyć 
je  z ogólnej pow ierzchni. P rzy  tego rodzaju 
p ły tach  nadm iar ciśnienia powoduje silne de­
form acje  p ły ty  i  odciski lis te w  na zewnętrz­
nych płaszczyznach.

2. Temperatura.

O ptym alną tem peraturą  prasowania nazy­
w am y taką tem peraturę, k tó ra  p rzy  m ożliw ie  
na jk ró tszym  czasie prasowania daje pe łnow ar­
tościową spoinę. Tem peratura  ta d la  k le ju  m o­
cznikowego, wiążącego na gorąco, w ynosi 90- 
S5°C.

W  tem peraturach nieco niższych rów nież 
następuje proces skle jania, jednak kosztem 
przedłużenia czasu prasowania, co z p u n k tu  
w idzen ia  ekonomicznego budzi zastrzeżenia. 
Tem peratura  90-95°C jest tem peraturą  ła tw o  
osiągalną naw et w  prasach ogrzewanych wodą.

Zarówno ciśnienie prasy, ja k  i  tem peratura  
p ły t  g rze jnych  muszą być stałe przez ca ły czas 
prasowania. 3

3. Czas.
P rzy  w y liczan iu  czasu prasowania d la  ele­

m entów  sk le janych z k ilk u  czy kilkunastu, 
w a rs tw  p rzy jm u je  się zasadę stosowania tzw. 
czasu zasadniczego, do którego dodaje się czas 
dodatkowy, zależny od grubości sk le janych ele­
mentów'.

Z uw ągi na analogię procesu fo rn ie row an ia  
do procesu p ro d u kc ji skle jek, p rzy jąć  można, 
n ie  popełn ia jąc większego błędu, czas zasadni­
czy =  5 m inu tom , oraz 1 m inu tę  na każdy 1 m i­

l im e tr  odległości m iędzy najgłębszą w arstw ą 
k le jow ą  a p ły tą  grze jną prasy. W  odniesieniu 
do fo rn ie row an ia  .o trzym u jem y w ięc czas =  5 
m inu tom  +  0,8 m in u ty , c z y li w  zaokrąglen iu  6 
m inu t.

Czas ten, w  w yże j podanej optym alne j tem ­
peraturze, daje pełnowartościową spoinę, co 
stanow i potw ierdzen ie słuszności założeń.

K ryc ie  ok le iną odbywać się pow inno w  p ra ­
sach o p ły ta ch  grze jnych  obłożonych p ły ta m i 
a lu m in io w ym i lu b  cynkow ym i. W  razie ich  b ra ­
ku  można proces fo rn ie row an ia  przeprowadzać 
w  prasach o p ły tach  grze jnych  stalowych, pod 
w arunk iem  jednak okładania elem entów  lu ź ­
n ym i p ły ta m i a lum in iow ym i, gdyż w  przec iw ­
nym  w ypadku, na skutek reakc ji garbn ika  z że­
lazem, w ystępu ją  na ok le in ie  p lam y.

IV . SEZO N O W AN IE

Dalszym  czynn ik iem  decydującym  o dobrze 
w ykonanym  k ry c iu  ok le iną jest sezonowanie 
albo k lim a tyzow an ie  ok le jonych  elementów.

W  trakc ie  k ryc ia  okle iną naniesione zostają 
w raz z k le jem  pewne ilości wody, k tó rą  należy 
usunąć w  dalszym ciągu procesu forn ierow an ia . 
Ilośc i naniesionej w ody są różne i  zależą od ro ­
dzaju użytego k le ju . Im  m n ie j w ody k le j w p ro ­
wadza, ty m  wyższa jest jego wartość p rak tycz­
na, kró tszy bow iem  będzie czas potrzebny dla 
odparowania wody.

W  poniższej tabe li podano stosunek suchej 
masy do w ody w  roztw orach k le jó w  stosowa­
nych p rzy  k ry c iu  okle iną.

Lp. Rodzaj
k le ju

Ilość  suchej 
m asy w  100 c. w . 

ro z tw o ru  k le ju

W spó łczynn ik  
lepkości k le ju

1 kaze inow y 16.6 1 95

2 g lu ty n o w y 38.0 6.14
3 m oczn ikow y 60.0 15.00

Jak w yn ika  z powyższej tabeli, k le j m oczni­
kow y  wprowadza w  porów nan iu  z in n y m i k le ­
ja m i b. mało wody, co w p ływ a  na skrócenie 
czasu sezonowania. Przebieg k rzyw e j w i l ­
gotności drew na w  procesie fo rn ie row an ia  p rzy  
użyciu  k le ju  mocznikowego przedstaw ia rys. 4.

Rys. 4. K rz y w a  w ilg o tn o śc i d re w n a  w  procesie fom ae- 
row aniia p ły ty  s to la rsk ie j w  zależności od rod za ju  

użytego k le ju .
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Jak w yn ika  z rysunku, e lem enty p ok ry te  o- 
k le iną, a sezonowane w  odpow iednich pod 
względem k lim a tyza cy jn ym  w arunkach, docho­
dzą do przepisanej w a runkam i techn icznym i 
w ilgo tnośc i drewna, rów ne j 10-12%, już  po u - 
p ływ ie  24 godzin. Znaczy to, że po ty m  okresie 
czasu elem enty fo rn ie rcw ane  nadają się do 
dalszej obróbki, podczas gdy te same elem enty 
zaforn ierow ane p rzy  użyciu  k le ju  g lutynowego 
w ym aga ły  k ilkunastodn iow ego okresu k lim a ­
tyzac ji. W  praktyce  w ynos ił on m in im u m  2 ty ­
godnie. F ak t ten zmuszał do u trzym an ia  w  fa ­
b rykach  oddzia łów  sezonowania, za jm ujących 
duże przestrzenie w  halach p rodukcy jnych , o- 
raz zatrudn ien ia  dodatkowo p rzyna jm n ie j 8 
lu d z i na jedną prasę.

V. W Y K O Ń C Z A N IE  P O W IE R ZC H N I

Jak już  poprzednio wspomniano, p rzy  rac jo ­
na lnym  c ienk im  nak ładan iu  k le ju  występow a­
n ie  tzw . przebić na ok le in ie  spotyka się spora­
dycznie. Jeżeli, w  razie niedopatrzenia, p lam y 
te wystąpią, można je  bez tru d u  usunąć za po­
mocą sz lif ie rk i, bez dodatkowego zm ywania.

P rzy  ostatecznym w ykończan iu  pow ierzchn i 
e lem entów w  kolorze na tu ra lnym , a w ięc jasną 
p o litu rą  lu b  bezbarw nym  n itro lak ie rem , w y - 
szlifowane p lam y są niewidoczne. P rzy  w yko ń ­
czaniu natom iast w  ko lorze ciem nym , przy 
użyciu  bejc w odnych lu b  sp iry tusow ych, wysz- 
lifow ane  p lam y w ystępu ją  w  postaci ja śn ie j­
szych m iejsc. N ie w ą tp liw ie  zm iana m etody 
ba rw ien ia  pozw oli niedogodność tę usunąć.

W  św ie tle  dopiero co opisanego procesu 
technologicznego stosowania k le ju  m oczniko­
wego do k ryc ia  okleiną, można będzie ocenić, 
czy k le j m oczn ikow y spełn ił, a jeże li tak, to w  
ja k im  stopniu spe łn ił staw iane m u zadania.

1. Skrócenie cyklu produkcyjnego.

Skrócenie cyk lu  produkcyjnego w ystępu je  i 
w  prasowaniu i  w  sezonowaniu elementów. Je­
żeli p rzy jm iem y, że p rzy  k le ju  g lu tynow ym  
ca łko w ity  czas jednorazowego załadowania 
i  w y ładow an ia  prasy łącznie z okresem 
prasowania w ynos i 20 m in u t, a te same 
czynności p rzy  stosowaniu k le ju  m oczni­
kowego maks. 10 m inu t, to  w idać z tego 
jasno, że przelotowość pras wzrosnąć może, p rzy  
w łaśc iw ie  zsynchronizowanych czynnościach, 
z 21 prasoładunków  na 1 zm ianę do 42 prasoła- 
dunków  na jedną zmianę, a w ięc o 100%.

Porów nując konieczny okres sezonowania e- 
lem entów  zaforn ierow anych p rzy  użyciu  k le ju  
glutynowego, wynoszący około 200 godzin, z o- 
kresem  sezonowania elem entów zaforn ierow a­
nych p rzy  użyciu  k le ju  mocznikowego, a w yno ­
szącym 24 godziny, w id z im y  w yraźną różnicę 
rów nież w  długości okresów sezonowania.

2. Wodoodporność.

Wodoodporność k le ju  mocznikowego na dzia­
łan ie  w ody  o temp. '+  20°C jes t znaczna i  w  
stosunku do k le ju  kazeinowego i  g lutynowego 
wyraża się odpowiednio cy fra m i 50 : 22 : 0.

Chociaż przem ysł m eb la rsk i n ie  wym aga od 
k le jó w  tak ich  w ysokich wodoodporności, dają 
one jednak gwarancję, że w  m eblach zna jdu­
jących się naw et w  bardzo n iekorzystnych  w a­
runkach n ie  zdarzą się w yp a d k i odk le jan ia  się 
okle in.

3. Odkształcenia.

N iezm iern ie  ważnej w  m eb la rs tw ie  cechy, a 
m ianow ic ie  nieodkszta łcania się e lem entów  po 
zaforn ierow aniu , n ie  udało się osiągnąć p rzy  
stosowaniu k le jó w  zarówno kazeinowych ja k  
i  g lu tynow ych . Szczególnie k le je  g lu tynow e, w  
zależności od w arunków , w  ja k ich  się znalazły, 
zm ien ia ją  swoją objętość i  powodują odkształ­
cenia elementów. P rzy  k le ju  m oczn ikow ym  z 
uw agi na jego przynależność do g rupy  żyw ic  
sztucznych, tego rodza ju  z jaw iska n ie  powstają. 
Najlepszym  tego dowodem są p ły ty  pustako­
we, k tó re  można by ło  w ykonać bez obawy sfa­
low ania  płaszczyzn, dopiero p rzy  zastosowaniu 
k le ju  mocznikowego.

4. Wyeliminowanie klejów deficytowych.

K le j m oczn ikow y w  zastosowaniu do fo rn ie - 
row ania  e lim in u je  w  zasadzie ca łkow ic ie  k le je  
g lu tynow e, a w ięc  skórny i  kostny. P rzy jm u jąc  
podawane poprzednio zużycie k le ju  w idz im y, 
że każdy 1 kg  k le ju  mocznikowego zaoszczę­
dza 0,6 kg  k le ju  naturalnego, białkowego.

W prowadzenie k le ju  mocznikowego do prze­
m ysłu  m eblarskiego w yw o ła ło  p rzew ró t w  
u ta rty ch  i  w ydaw ałoby się n iezm iennych m eto­
dach technologicznych. P rzew ró t ten, w  sensie 
oczywiście dodatn im , o tw o rzy ł p rzem ysłow i 
m eblarskiem u nowe drog i postępu technicz­
nego.

„ W  ciągu 35 la t w ładzy  radz ieck ie j p rodukc ja  przemysłowa  
Ziciązku Radzieckiego w zrosła  39 razy, podczas gdy w Stanach 
Zjednoczonych iv c iągu ostatnich 35 la t p rodukc ja  przemysłu  
w zrosła  zaledw ie 2,6 raza” .

BOLESŁAW BIERUT
(Z przem ówienia przedwyborczego w Warszawie)
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S T A N IS Ł A W  F ID Y K  Z D OŚ W IA D C Z EŃ R A D Z IE C K IC H

Stosowanie promieni podczerwonych do suszenia 
powierzchni lakierowanych

Suszenie p o w ie rzchn i la k ie ro w a nych  w y ro b ó w  drzew nych  odbyw a się naw e t w  przem yśle k luczo­
w y m  s ta rym  system em  „n a tu ra ln y m “ , w ym a ga jącym  dość znacznych po w ie rzchn i pomieszczeń, p rz y ­
stosowanych do suszenia tych  w yro bó w . Toteż w  w ie lu  k ra jach , a przede w szys tk im  w  ZSRR, p ro w a ­
dz i się od dłuższego czasu badania nad m odern izac ją  procesu suszenia p o w ie rzchn i lak ie ro w a nych , 
o czym  szczegółowo in fo rm u je  fachow a lite ra tu ra  radziecka. W y n ik i tych  badań w  zakresie dotyczą­
cym  p rzem ysłu  drzewnego n ie w ą tp liw ie  za in te resu ją  naszych te ch n ikó w  i  ra c jo n a liza to ró w  ■— ż y ją ­
cych zagadn ien iam i postępu technicznego  —  m im o że dotychczas opracowane m etody technolog iczne  
w ic dopuszczają jeszcze m oż liw ośc i powszechnego s ‘osowania ich  w  p o ls k im  przem yśle d rzew nym  
z uw ag i na w ysok ie  koszty eksp loatacyjne.

A R T Y K U Ł  n in ie jszy  ma na celu ogólne za­
znajom ienie czy te ln ików  z zagadnieniem stoso­
w ania  p rom ien i podczerwonych do suszenia po­
w ie rzchn i lak ierow anych, a w  szczególności do 
suszenia pow ierzchn i w y ro kó w  przem ysłu 
drzewnego, w ykończanych lak ie rem  lu b  p o li­
tu rą . Stosowanie podczerw ieni, te j nowej zdo­
byczy techn ik i, um oż liw ia  naw et k ilkunasto ­
k ro tne  skrócenie procesów suszenia, a zatem 
stanow i zagadnienie o p ierwszorzędnym  zna­
czeniu d la  naszego przem ysłu. Można dzięk i te­
m u uzyskać poważne korzyści ekonomiczne 
i  techniczne, z k tó rych  najważnie jsze to: znacz­
ne skrócenie procesów produkcy jnych , zm n ie j­
szenie pow ierzchn i p rodukcy jnych  w  zakła­
dach, zm niejszenie ilośc i wad suszenia itd . Za­
gadnienie zasługuje bezwzględnie na w iększą 
uwagę i  zainteresowanie się n im  ze s trony szer­
szego ogółu d rzew iarzy w  k ra ju . W arto  też pod­
kreślić , że zagadnienie to, nowe u nas, znane jest 
już  debrze w  w ie lu  kra jach, a stosowanie p ro ­
m ien i podczerwonych do suszenia pow ierzchn i 
lak ie row anych  sto i na dość w ysok im  poziomie. 
Szczególny rozw ój zagadnienia podczerw ien i 
obserw ujem y w  Zw iązku  Radzieckim , gdzie 
szczegółowo opracowane m etody technologiczne 
pozwalają już  na powszechne stosowanie n o ­
wego sposobu, suszenia.

Dotychczas na jbardz ie j rozw inę ło  się stoso­
wanie podczerw ien i do suszenia lak ie rów , cho­
ciaż suszy się rów nież bejce, pokosty oraz ży­
w ice natu ra lne  i  sztuczne.

W  w ie lu  z w ym ien ionych  przypadków  pro­
cesy suszenia polegają po prostu na odparowa­
n iu  rozpuszczalników przez dostarczenie ko­
niecznego ciepła. Odbiegamy od tego p rzy  su­
szeniu lak ie rów  syntetycznych (np. bake lito ­
wych, z żyw ic  m ocznikow o-form aldehydow ych, 
em a lii g lifta lo w ych  itp .), p o litu r  syntetycznych 
oraz częściowo p o litu r  z żyw ic  na tu ra lnych , 
gdzie zadanie procesu suszenia polega na u trz y ­
m aniu  substancji w  tem peraturze, um oż liw ia ­
jącej szybką po lim eryzację  podstawowego 
składnika. Natom iast p rzy  suszeniu lak ie rów  
ole jowych, pokostów itp>. e fekt procesu polega 
na u tle n ie n iu  zw iązków  tłuszczowych.

W  przeważającej większości w ym ien ionych  
w yże j przypadków  osiągamy mniejsze lub  
większe przyśpieszenie procesów suszenia. N ie ­
jednokro tn ie  na szybkość suszenia n ie  m am y 
zbyt w ie lk iego  w p ływ u , gdyż jesteśmy skrępo­

w an i ograniczoną wysokością tem pera tu ry  su­
szenia, ja k  np. p rzy  suszeniu la k ie ró w  synte­
tycznych przekroczenie tem pera tu ry  określonej 
dla danego la k ie ru  groz i jego zniszczeniem.

Poza tym  szybkość suszenia p rom ien iam i 
podczerwonym i zależy od w ie lu  czynn ików , 
z k tó rych  najważnie jsze są:

1) W spółczynn ik pochłan iania podczerw ieni, 
k tó ry  jes t różny dla różnych ciał, różnych 
długości fa l prom ieniow ania, ko lo rów  po­
w ie rzchn i cia ł itp .

2) rodzaj podłoża i  w łaśc iw y m u współczyn­
n ik  pochłan iania podczerw ień;.

O m ów im y pokrótce w łaściwości p rom ien io­
w an ia  podczerwonego i zdolności c ia ł do ich 
absorbeji.

Jak w iadomo, prom ien iow an iem  podczerwo­
n ym  nazyw am y ten zakres prom ieniow ania, 
k tó ry  przypada na długość fa l od 0,76 -— 5, —  ¡x. 
Pasmo podczerw ien i jest dziesięciokrotn ie roz- 
leglejsze od p rom ien iow an ia  w idzia lnego i  ze 
względów prak tycznych  podzielono je  na sze­
reg pasm węższych:

1) pasmo b lisk ie  o długości fa l od 0,76— 1,0//.
2) pasmo suszące o długości fa l od 1,0— 2,0 //
3) pasmo środkowe o d ługości fa l od 2,0 —  

3,0 ¡u.'
4) pasmo dalekie o długości fa l ponad 3,0 ¡u.
W łaściwości p rom ien iow an ia  o te j długości

fa l n ie  są jeszcze dostatecznie zbadane.
Do procesów suszenia lak ie rów  itp . n a jp rzy ­

datniejsze jest prom ien iow an ie  o długości fa l 
od 1,0 —  2,0 ju, gdyż w ykazu je  ono zadowala­
jącą p rzen ik liw ość d la  większości in te resu ją ­
cych nas c ia ł i  m ateria łów . Ponadto p rom ie ­
n iow an ie  podczerwone w  tych  długościach fa l 
zaw iera m aksim um  energ ii cieplnej.

Długość fa li p rom ien iow an ia  powstaje w  za­
leżności od tem pera tu ry  źródła prom ien iow a­
nia, tzn., że c ia ło  w  określonej tem peraturze 
em itu je  energię prom ienistą, k tó re j m aksim um  
przypada na ściśle określoną długość fa li. Za­
leżność taką ilu s tru je  poniższy w ykres rozk ła ­
du energ ii p rom ien is te j em itowanej przez żar­
n ik  w o lfra m o w y żarówek w  różnych tem pera­
tu rach  żarzenia oraz wzorcowe cia ło  czarne.

K rzyw e  tego w ykresu  pow sta ły  na podsta­
w ie  w zoru  Stefana —  Boltzmanna:

E =  Co . T 4

oraz w zoru W ien'a : X m ax =  2886 .« °K
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Rys. 1.

w yraża jących ogólne prawa prom ien iow an ia  
elektromagnetycznego. W n ikan ie  energ ii pro­
m ien is te j pod pow ierzchn ię  suszonej substancji 
i  zamiana je j na cieplną pod tą  pow ierzchnią, 
p rzy  czym w  na jp ły tsze j w arstw ie , t j .  w a rs tw ie  
p o litu ry  lub  la k ie ru  ulega pochłon ięciu i za­
m ian ie  większa część energii, stanow i isto tną 
zaletę stosowania podczerw ien i do suszenia. 
P rzy  suszeniu c ienkich  w arstw , ja k  w  om aw ia­
nym  zagadnieniu suszenia pow ie rzchn i la k ie ro ­
w anych i  po litu row anych , uzysku jem y niem al 
idealne rozłożenie ciepła, gdyż dostarczamy je  
ja k b y  od spodu w ars tw y. Proces suszenia 
w  p ie rw szym  etapie przebiega bez m ożliwości 
powstawania na pow ierzchni suszonej w a rs tw y  
la k ie ru  lu b  p o litu ry  c ienk ie j w a rs tew k i tw a r­
dej i nieprzepuszczalnej dla par rozpuszczalni­
ków . Z jaw isko  to jest powszechne p rzy  susze­
n iu  nagrzanym  pow ietrzem .

Znaczną ro lę  p rzy  suszeniu podczerw ienią 
p rzyp isu je  się pochłanialności podłoża pokry te ­
go lak ie rem  lub  po litu rą . Jeśli chodzi o drewno, 
to  poczynione próby w ykaza ły , że suszenie la ­
k ie ró w  i  p o litu r  na tego rodza ju  podłożu daje 
b. dobre w y n ik i.  Zagadnienie to  jest jeszcze 
przedm iotem  dalszych prób i doświadczeń.

Najpoważnie jszą rolę gra w  ty m  przypadku 
w spó łczyn ik  pochłan ia lności podczerw ieni przez 
poszczególne rodzaje substancji, co uzależnia 
stopień ingerenc ji energ ii p rom ien iste j w  głąb 
m ateria łu . Badania w ykaza ły, że w spó łczynn ik  
ten pozostaje w  zależności od długości fa li p ro ­
m ieniowania , stopnia w ypo le row an ia  pow ierz­
chn i i  ko lo ru  i jest tym  w iększy, im  c iem n ie j­
szy jest ko lo r suszonej pow ierzchni.

Najlepsze w y n ik i suszenia podczerw ienią 
o trzym am y d la  pow ierzchn i lak ie row anych na 
ciemno, jednak p rzy  odpow iednim  zabezpiecze­
n iu  urządzenia i  zaopatrzeniu w  o d b łyśn ik i; do­
bre w y n ik i można także uzyskać dla m ateria ­
łó w  o m a łym  w spó łczynn iku  pochłanialności.

Ź ród łem  prom ien iow an ia  podczerwonego, 
używ anym  najpowszechniej w  technice, jest 
e lek tryczny p rom ienn ik , zbudowany podobnie 
do zw yk łe j żarów k i ośw ie tlen iow e j, lecz z czo­
łem  spłaszczonym. Tem peratura żarzenia się 
żarn ika  w olfram ow ego jest n ieco niższa n iż  
w  żarówce i  w ynos i ok. 2200°K, co daje p ro ­
m ien iow anie  o m aksim um  energ ii przypadają-

cym na fa le  o długości 1,05 —  1,2 Podczer­
w ień  o te j długości fa li zaw iera na jw ięce j 
energ ii c ieplnej. Obecnie w  obróbce ciep lne j 
podczerw ien ią używa się powszechnie p rom ien­
n ikó w  e lektr., chociaż stosuje się rzadko także 
p ro m ie n n ik i gazowe, k tó re  jednak w  przypad­
ku  suszenia lak ie rów  i  p o litu r  n ie  wchodzą w  
rachubę.

Suszenie pow ierzchn i lak ie row anych lub  po­
litu ro w a n ych  przeprowadza się w  suszarniach 
tune low ych, zaopatrzonych w  p rom ienn ik i 
e lektr. umieszczone na ruchom ych ramach, da­
jących możność zm iany ich  odległości od suszo­
nego przedm iotu  w  celu zapewnienia op tym a l­
nych w arunków  naprom ien ian ia  p rzy  różnych 
w ym ia rach  suszonych przedm iotów. Jako ogól­
ne założenie należy przyjąć, że suszarnia po­
w inna  być zaopatrzona w  14 —  15 p rom ienn i­
ków  na 1 m 2 pow ierzchn i roboczej (szerokość 
X  długość suszarni) ale n ie  pow inno to  p rzekra ­
czać 7 kW /m 2 pow ierzchn i roboczej. Suszarnia 
pow inna być zaopatrzona w  transporte r dla 
zapewnienia ciągłego ruchu postępowego su­
szonego przedm iotu pod naprom ien ieniem . 
Szybkość transportera zależna jest od długości 
uży tkow e j urządzenia. P rzecię tn ie  pow inna w y ­
nosić od 1,0 —  1,5 m /m in.

Urządzenia do suszenia podczerw ien ią po­
w ie rzchn i lak ie row anych lu b  po litu row anych  
mogą także być przenośne: są to  agregaty w  po­
staci ekranów  (tab lic) z p rom ienn ikam i. E kra ­
n y  te  mogą być na stojakach lu b  zaopatrzone 
w  kółka. Urządzenie tak ie  przewozi się (lub 
przenosi) na m iejsce operacji i  po ustaw ien iu  
w  odpow iednie j odległości od suszonego przed­
m io tu  poddaje się jego pow ierzchnię naprom ie­
n ian iu .

In n ym  przenośnym  urządzeniem  jest agregat 
w  postaci p ó łk u li m etalowej z uchwytem , o w e ­
w nętrzne j pow ierzchn i w ypo lerow anej i  zaopa­
trzonej w  op raw k i dla p rom ienn ików . U rządze­
n iem  tym , obsług iw anym  ręcznie przez jedne­
go człowieka, pracuje się podobnie ja k  agrega­
tem  w  postaci ekranu.

O m ów im y teraz poniżej kolejność czynności 
w  operacji suszenia w  suszarni tune low e j o d łu ­
gości 12 m i szerokości 2,5 m., zaopatrzonej w  
transpo rte r szerokości 2,2 m, o szybkości po­
suwu 1 m /m in.

W  początku operacji naprom ien ienie na jed­
nostkę suszonej pow ierzchn i pow inno posiadać 
w iększe natężenie, co o trzym u jem y przez 
zm niejszenie odległości ram  z p rom ienn ikam i 
od suszonej pow ierzchni. W  połow ie procesu 
suszenia należy zm niejszyć natężenie p rom ie­
niowania, a w  końcowej fazie suszenia napro­
m ien ian ie  przeryw am y; dosuszanie odbywa się 
kosztem ciepła zawartego w  przedm iocie i na­
grzanym  pow ie trzem  w  suszarni.

Stosowanie odpow iedniej m etody suszenia 
podczerw ien ią w  odniesien iu  do pow ierzchni 
lak ie row anych i  po litu row anych  daje poważne 
skrócenie procesu, ja k  to  ilu s tru je  poniższa ta­
belka.

Jak w y n ik a  z tabe lk i, stosowanie podczer­
w ie n i do suszenia daje p raw ie  19-krotne
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Czynność, po 
k tó re j następu-

Suszenie c ie p łym  
po w ie trzem  su­
szarn ia  parow a 
lu b  e le k tr . opor.

Suszenie
pod­

czerw ien ią

je  suszenie
czas

suszenia
tem per.

°C
czas

suszenia
tem per.

°C

G run tow an ie 1 godz. 
30 m in .

80 10 m in. 120

S zpachlowanie I 3 godz. 80 20 m in. 140

S zp a ch lo w a n ie ll 3 godz. 80 25 m in. 140

M a low a n ie  I 5 godz. 80 25 m in. 100

M alow an ie  I I 7 godz. 80 25 m in . 80

R a z e m 19 gcdz. 
30 m in. — 1 godz. 

45 m in. —

skrócenie czasu operacji, co ma poważną w y ­
mową ekonomiczno-techniczną.

Zakład stosujący podczerw ień do suszenia 
pow ierzchn i w yrobów  lak ie row anych  lu b  p o li-  
tu row anych  może w  znacznym stopn iu  og ran i­
czyć przestrzeń p rodukcyjną , a szczególnie po­
w ie rzchn ię  składów  i  magazynów m iędzyope-

racy jnych  i  gotowych w yrobów . Następuje p rzy  
ty m  skrócenie cyk lu  produkcyjnego.

Jednakże na n iekorzyść podczerw ien i prze­
m aw ia poważny w yda tek  energetyczny. 1 go­
dzina pracy suszarni o długości 12 m  i  szer. 
2,5 m, zaopatrzonej w  420 p rom ienn ików  elektr. 
o m ocy po 250W pociąga za sobą konsum pcję 
110 kW h, co staw ia stosowanie podczerw ien i 
w  obecnych w arunkach w  przem yśle drzew ­
nym  pod znakiem  zapytania. Jednakże czynio­
ne są próby i badania w  k ie ru n ku  opracowania 
metod, dających dobre w y n ik i pod względem 
ekonomicznym, w  czym w zoru jem y się na prze­
m yśle Zw iązku  Radzieckiego. N ie  ulega w ą tp li­
wości, że p róby i  badania uwieńczone będą po­
m yś lnym  w y n ik ie m  i w kró tce  otrzym am y no­
wą „b ro ń 1 w  walce o w ykonyw an ie  i  p rzekra­
czanie planów p rodukcy jnych .

L I T E R A T U R A :

Ł y k ó w  —  T ieoriia  suszki.
N. W . A n d r ie je w  —  N ie m ie ta liczesk ije  m a tie r ia ły , 

ic h  otorabotka i  ip rim ien len ie .
P. P. U sspaskij 1—  Driewi-esd-na i  je jo  ob rabo tka .
inż. M . M azu r —  Suszenie podczerw ien ią  w  p rze­

m yśle  chem icznym .

W IK T O R  P IĄ T K IE W IC Z

Rusztowania, składowanie drewna 
i gospodarka odpadami na budowie

A r ty k u ł poniższy s tan ow i osta tn ią  część z c y k lu  zam ieszczonych w  „P rzem yśle  D rze w nym "  
w  r. 1951 a r ty k u łó w  tego samego au tora , pośw ięconych spraw ie  oszczędnej gospodark i d rew nem  na 
placach budow y. Zagadn ien ie  powyższe m a zasadnicze znaczenie d la  o g ó lnok ra jo w e j gospodarki d re ­
w nem . W  zw ią zku  z ty m  w zyw a m y  c zy te ln ikó w  do ja k  najszerszego w ypow iedzen ia  się w  te j ta k  
is to tn e j sp ra w ie ,

R U S Z T O W A N IA  budow lane pow inny  być 
planowane pod kątem  ja k  na jw iększe j oszczęd­
ności drewna. Osiąga się to przez w łaśc iw y  do­
bór typ u  rusztowań oraz przez, należytą orga­
nizację robó t na budowie. Jako zasadę należy 
stosować ja k  najszerzej rusztowania in w e n ta ry - 
zowane i  to  przede w szys tk im  stalowe jako 
m n ie j ulegające zużyciu, a następnie dopiero 
rusztowania z e lem entów d rew n ianyc ln  N a j­
w iększym  m arnotraw stw em  drewna, ja k ie  czę­
sto daje się zauważyć na budowach, są zbędne 
zarusztowania w szelk ich połaci e lew acji, pod­
czas gdy z uw agi na tem po prowadzonych ro ­
bót w  zupełności w ysta rczy łoby ustaw ien ie  
rusztowań -tylko na części budynku  (rusztowa­
nie odcinkowe) i  przestaw ianie ich  w  m iarę  po­
stępu -robót elewaoyjnych.

Również n iew łaśc iw ym  jest ustaw ianie -rusz­
tow ań na szereg tygodn i a naw et m iesięcy przed, 
uruchom ien iem  robót e lewacyjnyeh, co n ieza­
leżnie od zniszczenia drew na powoduje zablo­
kowanie znacznych ilości masy drewna i  p rzy ­
czynia się do powstawania b raków  na innych  
budowlach. Daje -się rów nież zauważyć n ie w ła ­
ściwe stosowanie -masowe Ikrawędziaków do

rusztowań sto jakowych. Rusztowania z d łużyc 
(okrąglaków) oddają tak ie  same usługi, ja k  
rusztowania z krawędziaków .

Składowanie drewna na budowie. M ate ria ł 
suchy i  cenny, np. sto larka, deszczułki posadz­
kowe, ta rc ica  strugana itp . pow in ien  być ma­
gazynowany w  Specjalnie do tego celu w yb u ­
dowanych przew iew nych i  suchych szopach. 
Pozostały m a te ria ł pow in ien  być u łożony na 
p rzydz ie lonym  do tego celu terenie, k tó ry  po­
w in ie n  być zn iw e low any -i m ieć zapewniony 
odp ływ  wody. W skazanym  jest, aby teren ten 
w yżw irow ać lub  wysypać żużlem  czy też t łu ­
czoną cegłą. Sk łady u-rządza się w  kształcie p ro ­
stokąta, a stosy ustaw ia się dłuższym  bokiem  
do naw ie trzne j strony, aby u ła tw ić  przesycha- 
n ie  drewna. Sposób składow ania drew na ma 
poważny w p ły w  na jego konserwację. Is tn ie ją  
w  ty m  zakresie -szczegółowe in s tru kc je  robocze 
CZPD i  CZPL. Składow anie drewna na sk ła ­
dach przedsiębiorstw  budow lanych pow inno się 
odbywać zgodnie z powyższym i ins trukc jam i.

Oszczędne ogrodzenia placu budowy. P arka­
n y  należy w ykonyw ać albo z desek ©korko­
wych albo z obrzynków. Zasadniczo należy
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konstruować parkany przenośne z p ły t.  M ate­
r ia ł  do tego celu używ any stanow i sprzęt bu ­
dow lany i  d latego ¡musi być o b ję ty  ew idencją 
sprzętu przedsiębiorstwa budowlanego. O za­
k w a lif ik o w a n iu  tego d rew na jako  n ie  nadają­
cego się do dalszego użycia na ogrodzenia po­
w inna  decydować kom is ja , Składająca się z k ie ­
ro w n ika  robót, podm istrza  ciesielskiego i  przed­
staw ic ie la  Rady Zakładowej.

Jeżeli w yko n u je m y  pa rkany z desek okorko- 
w ych, to  należy .do tego celu używać desek 
o długości 2 m  i  grubości 19— 25 mm, ry g li 
z po łow izn  drewna okrągłego o średn icy 15 cm 
oraz s łupów  o średnicy 16 cm. S łupy należy 
w kopyw ać na głębokość 80 cm, w  rozstaw ie 
około 2 m. Deski okorkow e należy p rzyb ija ć  do 
ry g l i  w  ten sposób, aby zachodziły na siebie 
o flisam i (ułożenie na przem ian: raz szerszą 
stroną do ¡rygla, a raz węższą). Wysokość ogro­
dzenia —  2 m. Na ogrodzenie w  ten sposób w y ­
konane o długości 100 m b potrzeba okonków 
1,13 nu5, r y g li 1,73 m-‘5 i  s łupów  2,87 mA

Gospodarka odpadami. Odpadami drew na na 
budow ie nazyw am y te części d rew na kons truk ­
cyjnego i  usługowego nowego lu b  używanego, 
k tó re  n ie  nadają się do bezpośredniego zasto­
sowania na m ie jscu budow y p rzy  w ykonyw a­
n iu  robó t budow lanych (na sprzęt inw entarzo­
w y, do urządzenia p lacu budow y itp .). Odpady 
d z ie lim y  na użytkowe, k tó re  nadają się do p ro ­
d u k c ji lub  przerobu w  zakładach przem ysło­
w ych  oraz n ieużytkow e, k tó re  nadają się w y ­
łącznie na opał.

Jako odpady użytkow e należy uważać: 
1) zdrowe, o p rostym  przebiegu w łók ien , n ie  
popękane o d rzynk i czołowe desek, ba li, ła t i  l i ­
stew  w szystk ich  w ym ia ró w  grubości i  szeroko­
ści, pochodzące z drew na n ie  używanego (no­
wego) lub  używanego, lecz n ie  zanieczyszczo­
nego zapraw am i i w o lne od gwoździ. Ś lady po 
gwoździach są dopuszczalne. Dopuszczalne są 
rów n ież  sęki, k tó rych  łączna średnica n ie  prze­
kracza 1/3 pow ie rzchn i elementu. Długość tych  
elem entów n ie  może być m niejsza n iż  20 cm, 
lecz n ie  pow inna przekraczać 50 cm; 2) odrzyn­
k i kraw ędziaków  i  belek, ¡które odpow iadają 
w arunkom  w ym ie n io n ym  w  p. 1, lecz k tó rych  
długość m ieści się w  granicach 15 —  50 cm,
3) od rzyn k i okrąg laków  (stem pli) i  połow izn, 
k tó re  odpow iadają w a runkom  podanym  w  p. 1.

Odpadów uży tkow ych  n ie  w o lno  spalać, ani 
też w yrab iać  z n ich  k lin ó w , podkładek, k o ł­

Zarząd G łów ny Zw. Zaw. 
Pracowników  Energetyki w raz ze 

Stowarzyszeniem E lektryków  
Polskich ogłasza:

K o n ku rs  na p o m y s ły  rac jona liza to rsk ie  
z dz iedz iny  te ch n ik i ochrony p ra cy  p rz y  
budow ie i  obsłudze urządzeń energety­
cznych. Szczegóły K o n ku rsu  zn a jd ą  czy­
te ln ic y  w  zeszycie g ru d n io ic ym  „  W iado­
mości E lek tro techn icznych” ,

kó w  itp . P rzedm io ty te p o w in n y  być w yrab iane  
z odpadów n ieużytkow ych . Odpadami n ieuży t­
k o w ym i są:

1) od rzynk i czołowe desek, bali, ła t i  lis tew  
z drew na nieużywanego lu b  używanego, wszyst­
k ich  w ym ia ró w  grubości i  szerokości, k tó rych  
długość jest m niejsza n iż  20 cm,

3) od rzyn k i e lem entów w ym ien ionych  w  p. 1, 
dotyczącym  odpadów uży tkow ych, mające k rę ­
ty  przebieg w łók ien , popękane i  sękate. D łu ­
gość tych  e lem entów n ie  może przekraczać 
50 cm,

3) elem enty drew na używanego zanieczysz­
czonego zaprawam i lu b  zawierającego gwoź­
dzie, k tó rych  n ie  da się ła tw o usunąć, o nastę­
pujących w ym ia rach  i  cechach: a) elem enty 
deskowe w szystkich szerokości i  grubości uszko­
dzone w  k ie ru n ku  pod łużnym  (popękane lu b  
połupane) poniże j 1 m  długości, b) elem enty 
deskowe w szystkich szerokości i  grubości po­
n iże j 60 cm długości, c) e lem enty deskowe 
w szystkich szerokości i  długości o zniszczonych 
kraw ędziach lu b  o znacznym u b y tk u  grubości 
(50% na 2/3 długości). W szystkie  odpady po­
w in n y  być stale zbierane d sortowane na budo­
w ie  w  specja ln ie na ten  cel w ydz ie lonym  od­
c inku  p lacu budowy.

Zb ie ran ie  i  sortow anie odpadów pow inno  się 
odbywać bieżąco, n ie  zaś sporadycznie lub  
okresowo. Czynność sortowania pow inna być 
w ykonyw ana stale przez jednego i  tego samego 
robo tn ika  brakarza, obeznanego z ¡materiałam i 
d rzew nym i i  ach zastosowaniem oraz świado­
mego konieczności oszczędnej gospodarki 
drewnem.

Odpady p o w in n y  być sortowane na dw ie  g ru ­
py, t j .  użytkow e i n ieużytkow e. Odpady uży t­
kowe so rtu jem y w g  kszta łtu  p rzek ro ju  czo­
łowego na cztery grupy, niezależnie od d ługo­
ści. G rupa A  —  deski ii bale, grupa B —  ła ty  
i  lis tw y , grupa C —  b e lk i i  k raw ędz iak i, g ru ­
pa D —  okrąg lak i i  po łow izny. W szystkie te 
g rupy  p o w in n y  być składowane oddzieln ie 
i  muszą być zabezpieczone od deszczu, śniegu 
i silnego nasłonecznienia.

G rupy  A  i  B należy przeznaczyć do p ro d u kc ji 
w  przem yśle ga la n te ry jn ym  i  zabaw karskim ; 
grupę C —  do p ro d u kc ji ko s tk i posadzkowej 
lu b  zależnie od długości odpadu —  łącznie 
z grupą D. G rupę D przeznacza się do p ro d u kc ji 
w e łny  drzew nej.

Odpady n ieużytkow e należy sortować na 
dw ie  zasadnicze g rupy: grupa A  —  odpady po­
n iże j 50 cm długości, przeznaczone w yłączn ie  
na opał, grupa B —  odpady powyżej 50 cm 
długości. G rupa B pow inna być przeznaczona 
ńa reperację sprzętu budowlanego: skrzyń, po­
mostów, ogrodzeń, jarzm , k lin ó w , podkładek 
itp .

Surowe przestrzeganie powyższych wskazań 
i  przepisów  przyczyn i się n ie w ą tp liw ie  do za­
oszczędzenia znacznej masy drewna, s tanow ią­
cego -— ja k  wiadomo- —  d e ficy to w y  lecz n ie ­
zbędny surow iec w  w ie lu  dziedzinach uspołecz- 

'  nionego przem ysłu.
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R a c j o n a  l i z a c j a
W Y N A L A Z C Z O Ś Ć  W  Ś W ID N IC K IC H  F A B R Y K A C H  

M E B L I

P raco w n icy  Ś w id n ic k ic h  F a b ry k  M e b li, rozum ie jąc 
znaczenie ru c h u  rac jon a liza to rsk ie go  ja k o  czynn ika  
przyspieszającego w yko n a n ie  P la nu  Sześcioletniego, 
p o d ję li w a lk ę  o przyspieszenie w yko n a n ia  sw ych za­
dań, podn iesien ie ja kośc i p ro d u k c ji oraz o oszczędność 
m a te r ia łu  w  ram ach a k c ji ra c jo n a liz a to rs k ie j. O to n ie ­
k tó re  z w prow adzonych  usp raw n ień .

W ycinanie otworów w  skrzynkach radiogłośnikowych

Ob. Józef R aczkow ski u s p ra w n ił proces w yc in a n ia  
o tw o ró w  w  skrzynkach  rad io g ło śn iko w ych . W  przed­
n ie j ścianie s k rz y n k i sporządzonej ze s k le jk i zna jd u je  
się o tw ó r W kszta łc ie  ko ła , k tó ry  poprzednio w yc inano  
na gryzarce górne j, o trzym u ją c  p rz y  ty m  odpad n ie  
nada jący się do dalszej p rz e ró b k i na drobne elem enty.

Obecnie czynność ta  w yko n yw a n a  je s t na toka rce  
poziom ej, na w rzec ion ie  k tó re j zam ocowana je s t tarcza 
d re w n ian a  o średn icy  240 m m  z w y c ię ty m  o tw o rem  w  
ksz ta łc ie  k o ła ; na obwodzie tego ko ła  nasadzona i  p rz y ­
m ocowana je s t p iła  taśm ow a, w ys ta jąca  poza o tw o r. 
P iła  ta  przystosow ana je s t do w y c in a n ia  o tw o ru  w  
desce g łośn ikow e j. Samą deskę g łośn ikow ą zamoeo- 
w u je  się w  szablonie lis te w k o w y m , um ieszczonym  na 
p ro w a d n icy  d re w n ia n e j, zna jd u ją ce j się na s ta łym  sto­
le, k tó rą  przesuw a się ręcznie pod p iłę . Odległość p rze­
sunięcia re g u lu je  lis tw a  p rzym ocow ana poprzecznie na 
s ta łym  stole.

Z  c h w ilą  do jśc ia  p ro w a d n icy  z um ocow aną na n ie ] 
deską g łośn ikow ą  do. lis te w  poprzecznej następu je  c a ł­
kow ite ' w yc ięc ie  o tw o ru , a od.pad odrzucony je s t spod 
p i ły  za pomocą sprężyn zam ocow anych na czole g ło ­
w ic y  (tarczy).

Czas p racy  na ta k  skons truow anym  p rzyrządz ie  je s t 
o 30 sekund kró tszy , W p o rów nan iu  z czasem po trzeb ­
n ym  poprzedn io  na w yko na n ie  te j czynności. Odpad 
pow sta jący  p rz y  w y c in a n iu  o tw o ru  m a k s z ta łt ko ła  i  
z powodzen iem  m ożna go w yko rzys ta ć  p rzy  p ro d u k c ji 
d robnych  e lem entów .

Zmechanizowanie czyszczenia w ałków  przy 
skrzynce radiowej

Ob. B ro n is ła w  S tach u rsk i skon s tru ow a ł szablon, 
k tó ry  u m o ż liw ia  czyszczenie w a łk ó w , s tanow iących 
część sk ładow ą s k rz y n k i ra d io w e j „A G A “ , ¡nai sz lifie rce  
t ró jk ą tn e j,  zastępując ty m  sam ym  pracę ręczną 
zm echanizowaną.

Szablon w yk o n a n y  je s t w  całości z m asyw u liś c ia ­
stego i  sk łada się z d w u  zasadniczych części: z pod-

i n o w a t o r s t w o
s taw y i  n a k ła d k i przym ocow ane j na bo lcach w  sposób 
da jący możność obracania w a łk a  w o k ó ł jego osi. Część 
ruchom a um ieszczona je s t nad podstawą, ażeby ele­
m en t przeznaczony do czyszczenia w y s ta w a ł i  m óg ł 
być dok ła dn ie  osz lifow a ny z c h w ilą  p rzyc iśn ięc ia  taś­
m y  s z lifie rs k ie j.

Ponadto  w  części ruchom e j umieszczone są dw a w y ­
stające, zaostrzone gwoździe, służące do p rz y trz y m y ­
w a n ia  e lem entu i  zapobieżenia przed w ypadn ięc iem  
podczas sz lifow an ia .

Zastosowanie powyższego usp raw n ie n ia  w p ły n ę ło  na 
skrócenie czasu p racy  o t rz y  m in u ty  p rz y  p ro d u k c ji 
jedne j sk rz y n k i.

Przystosowanie strugarki grubościowej do produkcji 
szczeblin

W  Ś w id n ic k ic h  F ab ryka ch  M e b li „w ą sk ie  ga rd ło “  
p ro d u k c ji s ta n o w iły  k i j  a rk i do w y ro b u  szczeblin do 
łóżeczek dziecięcych. K i j k i  po trzebne na szczebliny 
p rzyc inano  up rzedn io  na p ile  w ie lo ta rczow e j.

A b y  usp raw n ić  p rodukc ję , B ro n is ła w  K raso ń  p rz y ­
stosow ał s truga rkę  grubościow ą d o  w y ro b u  szczeblin, 
um ieszczając na m ie jsce noży n o rm a ln ych  noże p ro f i­
low ane z w yc ięc ia m i p ó ło k rą g ły m i o p ro m ie n iu  8 m m , 
k tó re  w yko na no  w e w łasnym  zakresie ze s ta rych  noży.

Na p łyc ie  s tru g a rk i zastosowano specja lną p ro w a d ­
n icę  z d re w n a  dębowego. Z  je dn e j s trony  p ro w a d n icy  
zn a jd u je  się lis tw a  oporowa, z d ru g ie j zaś sprężyny 
przyc iskow e , m ające zapobiegać s k rz y w ie n iu  i  w yp a ­
czeniu się ta rc icy , przepuszczanej przez s truga rkę . P o-

Po usp ra w n ie n iu  -— na Przed usp raw n ien iem  —
struga rce grubośc iow ej. na  k le j arce.

suw  s tru g a rk i p rzy  zastosowaniu now ych  noży nie  
u le g ł zm ianie. Sama obróbka  m a te r ia łu  odbyw a się w  
następu jący sposób: deskę przyc ię tą  na odpow iedn ią  
d ługość umieszcza się w  p ro w a dn icy , p rzyc iska ją c  sprę­
żyna m i p rzyc isko w ym i, i  przepuszcza przez maszynę aż 
do m om entu  do jścia  do lis tw y  oporow ej. W  ten sposób 
uzysku je  się w yc ięc ie  szczeblin do p o ło w y  ich  obwodu. 
Następn ie deskę obraca się na d rugą  stronę i  po w ta ­
rza czynność przepuszczenia przez maszynę. D z ięk i 
te j m etodzie o trzym u je  się gotowe szczebliny.

Przez zastosowanie u sp raw n ie n ia  ob. K raso n ia  w y ­
konan ie  ko m p le tu  szczeblin do jednego łóżeczka sk ró ­
cono o 21 m in u t,

VIDQK l  PWDWJ V10QK l MN)
BK .
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tS&L. Skrzynka porad
K O N SER W A C JA  T A R C IC Y  N A  S K Ł A D A C H *)  

Szopowanie

Szopowanie ta rc ic y  polega na złożen iu je j na g łucho 
(tzn. bez przek ładek) w  m agazynach, potocznie zw a­
n ych  szopami. Szopowanie je s t da lszym  c iąg iem  p ro ­
cesu technologicznego, m ającego na celu suszenie i  
konserw ację  ta rc icy , je s t w ięc da lszym  c iąg iem  tzw . 
w ykończen iow ego procesu o b ró b k i drew na.

T arc icę  szoipuje się wówczas, gdy osiągnie stan po - 
w ie trza io -suchy i  gdy naprężen ia  w ew nę trzne  w y ró w ­
n a ją  się. W  naszym  k lim a c ie  p ra k ty k a  p rz y jm u je  p rze ­
c ię tn ie , że ta rc ica  w yp rod ukow an a  z im ą może być 
szopowana:

ig las ta  po 6 m iesiącach,
liśc ias ta  po 12 m iesiącach.
O sta tn ie  badan ia  nad szybkością przesychania ta r ­

c icy, p rzeprow adzone przez m g r ip.ż. M . K y d ry ń s k ą  z 
IB L  (W stępne badan ia  suszenia ta rc ic y  sosnowej na 
w o ln y m  p o w ie trzu ) w skazu ją , że ta rc ica  sosnowa o 
g rub. 50 m m  ułożona w  sztapel w  d ru g ie j po łow ie  
czerw ca ¡osiąga stan pow ietrzzio-isuchy p rz y  średn ie j 
w ilgo tn ośc i 18,3% w  c iągu 34 dn i, ta rc ic a  zaś o  grub. 
25 m m , usztap low ana w  ty m  sam ym  czasie —  w  
c iągu 16 dn i, osiągając średn ią  w ilgo tność  16,0%. T a r­
c ica  o grubości 20 m m  uzyskała ' ¡stan pow ie trznot-su- 
chy w  ciągu ok. 13 dn i.

Z w ażyw szy powyższe na leża łoby spraw dzić  za po­
mocą dalszych badań n a uko w ych  słuszność p rz y ję ­
ty c h  w  p ra k tyce  p rzec ię tnych  czasów na doprow adze­
n ie  ta rc ic y  do s ta riu  pow ie trzno-suchego p rz y  susze­
n iu  na składach.

T a rc ica  szopowana n ie  może posiadać zamoczonych 
pow ie rzchn i. Szopowanie w y k o n u je  się w  d n i pogod­
ne i  suche, n a jle p ie j w  godzinach gdy rosa w yp a ru je .

N a jko rzys tn ie jszym  okresem  szopowania je s t lip ie c —• 
w rzesień. Szopować ta rc icę  m ożna też w  słoneczne 
m roźne dn i, p rz y  czym  na leży s ta rann ie  usuwać z n ie j 
sople lodu . N ie  na leży w y k o n y w a ć  szopow ania w  d n i 
m g lis te , w ilg o tn e  lu b  deszczowe. Po dłuższych desz­
czach wskazane je s t odczekać z szopowaniem  dopóty, 
dopók i pogoda n ie  u s ta b iliz u je  się, n a d m ia r zaś w i l ­
goci n ie  w yp a ru je .

M agazyny (szopy) przeznaczone na szopowanie ta r ­
c icy  mogą być stałe lu b  prow izo ryczne . T arc icę  szopu- 
je  się w  obu rodza jach  m agazynów  jednakow o, w  
sztap lach podobnych do sz tap li na składzie.

P rzem ysł p o ls k i szopuje ta rc icę  g łów n ie  w  m agazy­
nach p ro w izo rycznych , wobec czego o m ó w im y w y k o ­
nan ie  tego rod za ju  m agazynów. (M agazyny p ro w izo ­
ryczne w  w ie lu  oko licach  zwą się „s z u b ra m i“ ).

M ie jsce  na p row izo ryczną  szopę pow in no  odpow ia ­
dać następu jącym  w ym agan iom :

a) po w in no  być ja k  n a jb liż e j szopowanej ta rc icy , 
aby odległość przew ożenia ta rc ic y  b y ła  ja k  n a j­
m n ie jsza ;

b) po w in no  uw zg lędn iać k ie ru n e k  ru c h u  m a te ria ­
łó w ;

c) po w in no  być ja k  na jdogodn ie jsze do konse rw ac ji, 
na w zn ies ien iu , w  m ie jscu  suchym  i  p rze w ie w ­
n ym ;

d) pow in no  być umieszczone w  po b liżu  k o le jk i m a ­
n ip u la c y jn e j lu b  in n e j d ro g i tra n s p o rtu  w e w n ę trz ­
nego.

W  szopow aniu na leży un ika ć  szop m a łych ; w ie lkość  
ic h  zasadniczo pow in na  odpow iadać sztap lom  św ieżej 
ta rc icy . Po założeniu, spoziom ow aniu i  u łożen iu  p rze­
k ła d e k  na legarach uk ła d a  się na n ich  ta rc icę  na g łu ­
cho, tzn. bez przek ładek , w a rs tw a m i sztuka na sztuce.

W a rs tw y  u k ład ane j ta rc ic y  o grubości ok. 1,0 m  
rozdzie la  się poz iom ym i p rze k ła d ka m i o grubości 
19 m m , przechodzącym i przez całą szerokość sztapla 
(rys. 1).

*) Dalszy ciąg porad z poprzednich numerów P. D.

W  odstępach ok. 1,50 m  uk ładaną  ta rc icę  rozdzie la  
się na p ionow e k o lu m n y  za pomocą odpow iedn io  usta­
w ionych  p rze k ła dek  o  grubości 25 m m  (rys. 1).

T arc icę  szopuje się zawsze w  sztaple pe łne (ze 
sztukow aniem ). M a to  na celu —  oprócz lepszej ko n ­
se rw ac ji —  w iększe w yko rzys ta n ie  po jem ności m aga­
zynów . P rzy  szopowaniu przestrzeń pod dachem  może 
być założona tarc icą .

Rozdzia ł ta rc ic y  do poszczególnych sz tap li o p a rty  
je s t na ty c h  sam ych zasadach, co rozdz ia ł ta rc ic y  do 
kon se rw a c ji na składach. W  p rzyp ad ku  konieczności 

, um ieszczenia w  je d n y m  sztap lu  różne j ta rc icy , na leży 
oddzie lić  ją  od pozostałe j p rze k ła dkam i. W skazane 
jest, alby poszczególne k o lu m n y  w  sztap lu  s k ła d a ły  się 
z je d n o lite j ta rc icy , c o  m a do da tn i w p ły w  na ła tw ość 
rozb ie ra n ia  sz tap li i  dostęp do te j ta rc icy . B o k i i  czoła 
sztapla z zasady lic u je  się. Po u łożen iu  sztap la w  op i­
sany sposób o b ija  się go na g łucho (oba bok i, czoła, 
szczyty). P rzestrzen i pom iędzy z iem ią a le ga ram i n ie  
o b ija  się. Dach w y k o n u je  się w  sposób up rzedn io  po­
dany z zachow aniem  spadku ok. 20 cm  na 1 m b.

W  w y ją tk o w y c h  okolicznościach, w  celu zaoszczę­
dzenia kosztów  oraz gdy p rze w id yw a ne  jes t, że ta rc ica  
n ie  będzie d ługo  m agazynowana, m ożna zastosować 
ob ija n ie  na g łucho sz tap li z ta rc icą  złożoną na p rze­
k ładkach . O b ijan ie  sz tap li powitano być  w ykonana  z 
taką  samą starannością, ja k  ob ija n ie  ta rc ic y  złożonej 
na głucho. P rzy  zastosow aniu o b ija n ia  sz tap li na  p rze ­
k ła d ka ch  rów n ie ż  n ie  na leży ob ija ć  p rzestrzen i po­
m iędzy  z iem ią  a legaram i.

K o n tro lę  szczelności p row izo rycznych  m agazy­
n ó w  p ro w a dz i się stale z taką  skrupu la tnośc ią , ja k  
k o n tro lę  szczelności dachów. S tw ie rdzone uszkodzenia 
lu b  roz luźn ien ia  ob ic ia  usuw a się n iezw łoczn ie.

W  zasadzie cała ilość ta rc ic y  pow ie trzno -suche j po­
w in n a  być zaszopowana w e w ła ś c iw y m  czasie. W  p ra k ­
tyce je d n a k  p o w in no  się szopować ta rc icę ;

ig las tą  —  od I  do IV  k la sy  ja kośc i lu b  ta rc icę  spec­
ja ln ą , odpow iada jącą ty m  k lasom  jakości,

liśc ias tą  —  w szystką  tarc icę .

Inne zabiegi

Podczas k o n se rw a c ji na leży ta rc icę  stale obserw o­
wać, czy n ie  zachodzą w  n ie j szkod liw e  zm iany, tzn. 
czy n ie  pęka lu b  czy n ie  została porażona s zko d liw ym i 
g rzybam i.

Podczas k o n se rw a c ji ta rc ic y  na sk ładach w  sztap­
lach, p ra w id ło w o  u łożonych na p rzek ładkach , p rz y  n ie ­
p rze w id z ia nych  zm ianach k lim a ty c z n y c h  ta rc ica  za­
czyna n ie je d n o k ro tn ie  pękać. Jako zabezpieczenie sto­
suje się w te d y  os łan ian ie  sz tap li od s trony  n a jb a rd z ie j 
zag*rożonej, a n ie je d n o k ro tn ie  z k i lk u  stron. O słan ian ie  
w y k o n u je  się za pomocą zawieszania p ły t  dachowych 
na ścianach sztapla.
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Zw alczan ie  po ja w ia ją cych  się Szkod liw ych g rzybów  
w  sztab lu  przeprow adza się drogą przesztap low ania  
ta rc ic y  na zaw ie trzną  stronę sk ładu , lu b  też przez udo­
s tępnien ie  zw iększonego p rz e p ły w u  pow ie trza  oraz 
podwyższenie tem pe ra tu ry .

P leśń (szczególnie u  buka), usuw a się za pomocą 
szczotkowania.

P rzy  rozb ie ra n iu  sz tap li na leży zachować ostroż­
ność, aby u n ikn ąć  uszkodzenia ta rc icy . Tarc icę  rozfoie-

Rys. 2. R ozb ie ran ie  sztap la  —■ spuszczanie ta rc ic y  
po iegarach ukośn ie  ¡podstaw ionych na  k o ­
z io łk i l(miie na  ziem ię).

raną  ze sztap la spuszcza się na ustaw ione p rzy  sstap- 
lu  k o z io łk i lu b  w ó zk i m an ip u la cy jn e  po ukośnie usta­
w ionych  dźw iga rach (iegarach) (rys. 2).

Zgodn ie  z po ds taw ow ym i zasadami, rozb ie raną ta r ­
cicę składa się w  s top k i na po dk ładkach  (iegarach), 
u n ik a  się jc-j zanieczyszczenia, z b ija n ia  czół i  in n y c h  
uszkodzeń. G dy rozebrana ta rc ica  m a pozostać w  ty m  
stan ie  n ieco d łuższy czas, na leży ją  osłon ić p ro w iz o ­
ry c z n y m i dacham i.

N a leży przestrzegać, ja k o  podstaw ow e j zasady, aby 
do ja k ie g o k o lw ie k  zużycia przeznaczać ta rc icę  n a j­
suchszą.

W  celu u ła tw ie n ia  p row adzen ia  e w id e n c ji na  każ­
dym  sztap lu  na sk ładzie  lu b  w  szopie p o w in n y  być 
umieszczone w yw ie s z k i zaw iera jące następu jące dane:

a) rodza j drew na, b) grubość lu b  p rze k ró j ta rc icy , 
c) długość —  d la  ta rc ic y  w y m ia ro w e j, d) ilość sz tuk w  
sztap lu, e) miąższość w  m 3, f)  k lasa ja kośc i (grupa k las  
jakośc i, przeznaczenie i  ka tegoria ), g) da ta zakończenia 
sztap la lu b  zaszopowania.

W yw ie szk i p o w in n y  być umieszczone w  sposób je d ­
n o lity , tzn. od je d n e j s trony  i  na je d n e j w ysokości.

S. G.

O BSŁUG A I  P R Z Y G O T O W A N IE  S T R U G A R K I 
G RUB O ŚC IO W EJ DO P R A C Y

W y s iłk i nad  podn ies ien iem  ja kośc i p ro d u k c ji i  w a l­
k a  z „bra iko róbs tw am “  są o ty le  celowe, o  i le  iqb,ra- 
b ia rk i ¡będą dobrze p rzygo tow ane do pracy. D obra 
jakość p ra cy  maszyn, niezawodność ic h  m echan izm ów  
zależą od dok ładnośc i w y k o n a n ia  i  zm on tow an ia  ¡od­
dz ie lnych  części w  całość. W szystk ie  m aszyny, now e 
i  po  rem oncie, w ym a g a ją  spraw dzen ia  na dokładność.

S praw dzan ie  dok ładności m aszyn odbyw a  się w  £a- 
h ryka ch  przez k o n tro lę  pod s taw ow ych m echan izm ów , 
dokonyw ane w  ściśle wyznaczonych te rm in ach . S to ­
la rz  —  m aszynista ¡obowiązany je s t um ieć spraw dzić  
szybko i  przepisowo' dokładność ¡masizyny.

Przed spraw dzen iem  dok ładnośc i w szys tk ie  części 
m aszyny p o w in n y  być do k ła d n ie  oczyszczone, a zak rę ­
t k i  i  ś ru b y  dociągnięte.

In s tru m e n ty  niezbędne do spraw dzen ia  dok ładnośc i 
s tru g a re k  to:

1) l in ia  k o n tro ln a  (lep ie j m etalow a),
2) zestaw  szczelinom ierzy,
3) ką to w n ica  m eta low a,
4) c z u jn ik  z un iw e rsa ln ą  podstaw ką.

Sprawdzenie dokładności

Spraw dzen ie  c z u jn ik ie m  ¡równoległości ¡osi o b ro tó w  
g ło w icy  (w a ł nożow y) do płaszczyzny s to łu .

¡C zu jn ik ¡ustaw iam y na s to le  i  p o m ia r p rze p ro w a­
dzam y ¡w 3 m ie jscach. Dopuszczalne odchy len ie  0,2 
m m . na  ¡długości 1000 m m . P rostszy sposób sp ra w ­
dzenia rów no leg łośc i g ło w ic y  odbyw a  się za pomocą 
dokładnego k lo c k a  z tw a rd eg o  drew na, ja k  n a  rys. 2.

Różnicę położenia g ło w ic y  m ie rzym y  szczelinomde- 
rzem . Spraw dzen ie  c z u jn ik ie m  prom ieniowego i(ra d ia ł- 
nego) b ic ia  g łow icy , ja k  na rys. 3.

Rys. 1. S praw dzenie rów no leg łośc i g ło w icy  do płasz­
czyzny s to łu  o b ra b ia rk i.

Spraw dzenie p rzeprow adzam y przez us taw ien ie  
s z ty ftu  czu jn ika : do g ło w ic y  ¡bez noży i  obraca jąc rę ką  
g łow icę  n o tu je m y  odchy len ia  w skazów k i. Dopuszczal­
ne odchylen ie  0,02 m m . Spraw dzen ie  c z u jn ik ie m  osio­
wego b ic ia  g łow icy , 
ja k  na rys . 4.

Podstaw ę c z u jn ik a  
us ta w ia m y na  stole, 
s z ty ft  do tyka  czoła 
g ło w icy , obraca jąc 
g łow icę  rę ką  obser­
w u je m y  odchy len ia  
w skazów k i. Dopusz­
czalne odchylen ie  
0,05 m m i

S prawdzenie ró w ­
no leg łośc i w a łó w  p o ­
da jących  do p łasz­
czyzny ¡stołu, ja k  na: 
rys . 5.

Rys. 4. Sprawdzenie
osiowego.

b ic ia

Rys. ¡5. Spraw dzenie rów no leg łośc i poda jących w a łów .
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U staw iam y n a  sto le  m aszyny pod w a łe m  żelazną 
lu b  d re w n ia n ą  lin ię  k o n tro ln ą  i  m ie rzym y  szczelino- 
m ie rzem  lu k ę  m iędzy  lin ią  a w a łem , następn ie prze­
sunąć l in i jk ę  do drug iego  brzegu w a łu  i  po w tó rzyć  
pom ia r. Dopuszczalne odchy len ie  (różn ica w  pom ia ­
rach  0,2 m m . n a  d ługości 1000 m m ).

D la  w a łó w  posiadających sekcyjne podające p ie rś ­
c ien ie  n ie  przeprow adza  się pom ia rów .

S praw dzen ie  c z u jn ik ie m  w ie lk o ś c i ra d ia lne go  (p ro ­
m ieniow ego) b ic ia  w a łó w  poda jących  przeprow adza 
się ty m  sam ym  sposobem , ja k  spraw dzen ie  g łow icy . 
P a trz  rys. 3. Dopuszczalna w ie lkość  b ic ia  0,10 mm .

P rzy  sekcy jnych  p ie rśc ien iach  poda jących n ie  p rze ­
p row adza się spraw dzenia. N a  w a łach  ry flow ian ych  
p o m ia r przeprow adza się na  g ła d k ie j szy jce  w a łu .

S praw dzen ie  [równoległtości doljnycjh ro le k  opo ro ­
w y c h  do płaszczyzny s to łu  w y k o n u je  się przez p o ło ­
żenie l i n i i  k o n tro ln e j n a  p ły tk a c h  o je d n a ko w ym  w y ­
m ia rze  na sto le  m aszyny nad ro lk a m i, ja k  na rys . 6.

i r z ) _____________
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C .Z»~  -

p ~ -

1
1
i

---CJ -

_ _

lu ... -

, c - v -------------
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1
j

------czr

T-J "I4- LL
________ )

J
\___ ____ )

Rys. 6. Spraw dzenie rów no leg łośc i do lnych  ro le k  opo­
row ych .

L u k i m iędzy  ro lk a m i a l in i jk ą  m ie rzym y  szczellno- 
m ierzem . P om ia ry  przeprow adza się na obydw óch 
k rań cach  ro le k . Dopuszczalne odchylen ie  (w ie lkość 
lu k i)  0,2 m m . na d ługości 1000 m m .

S praw dzenie rad ia lnego '(prom ieniowego) b ic ia  d o l­
nych  ro le k  oporow ych w y k o n u je m y  za pomocą c z u j­
n ik a  ja k  na rys. 7, obraca jąc ręką  ro lk i.  Dopuszczal­
na w ie lkość bicia. 0,10 mm.

Rys. 7. Spraw dzen ie  rad ia lnego  b ic ia  d o ln ych  ro le k  
o p o ro w ych .

Jednocześnie spraw dzam y s tan  techn iczny  m aszyny, 
t j ,  czy robocza po w ie rzchn ia  s to łu  n ie  m a iwyboi, 
pękn ięć  i  in n y c h  de fektów .

Podające w a ły  i  r o lk i  oporow e p o w in n y  obracać się 
le k k o  p rz y  po ruszan iu  ręką . M echan izm  podnoszący 
s tó ł n ie  może m ieć luzu. S tru g a rk i grubościow e posia­
d a ją  od  dw óch  do czterech s to p n i szybkości, z w y k le  
w  ram ach  od 8 do  24 m /m in . Ilość o b ro tó w  g łow icy  
4000— 6000 na m in u tę .

Obsługa strugarki grubościowej

Przed u ru cho m ien ie m  m aszyny na leży uw ażn ie  
spraw dz ić  czy je s t ona w  porządku. N ie  k łaść na

s tó ł na rzędz i i  ja k ic h k o lw ie k  żelaznych p rzedm io tów , 
aby n ie  'Uszkodzić po w ie rzch n i s to łu .

S pec ja lną  uw agę trzeba pośw ięcić  g łow icy i( w a ł n o ­
żowy). Sm arować ¡bardzo często łożyska. D ło ń  po łożo­
na  n a  łożysko  p o w in n a  spoko jn ie  w y trz y m a ć  jego tem ­
pe ra tu rę . Pasy p o w in n y  być  nac iągn ię te  no rm a ln ie . 
P rzy  pasach nac iągn ię tych  z b y t m ocno łożyska g rze ją  
się, a p rzy  s łabo nac iągn ię tych  —  grze ją  się pasy i  
buksu ją .

S praw dzen ie  dok ładnośc i m aszyny przez m a js tra  
pow in no  odbyw ać się raz w  tygo dn iu , oprócz doraź­
ne j codziennej k o n tro li.  Sm arować m aszynę co n a j­
m n ie j 3 razy  na 8 godzin w  zależności od obciążenia 
pracą.

Drgania i  w ib racja  maszyn

N a n iedokładność p ra cy  m aszyny w p ły w a  przede 
w s zys tk im  ije j d rgan ie  i  w ib ra c ja , k tó re  w yw o ła n e  
są przez n iezrów now ażen ie  ¡(bicie) w iru ją c y c h  części 
m aszyny. D e fe k t ten usuw am y przez zba lansow anie 
i  w yce n trow an ie  ty c h  części '(głowica, ko ła , try b y ), 
do dok ładnośc i 0,02 —  0,03 m m . Następn ie spraw dzić  
rów nom ierność grubości pasa li ic h  po łączenia oraz 
czystość. Dociągnąć z a k rę tk i ś rub  w  fundam entach , 
a w  raz ie  kon ieczności w zm ocnić fundam ent.

Techniczne wady powstające przy obróbce

W szystk ie  techniczne b ra k i ¡powodują obniżenie ja ­
kości, zm nie jszenie w yda jnośc i, zbędne zużycie ta rc i­
cy oraz podwyższenie kosztów  w łasnych .

P odstawowe p rzyczyn y  powstaw ania, b ra k ó w  to  
złe przygo tow an ie  m aszyny i  n iedok ładne  ustaw ien ie  
noży oraz n iedok ładne  w yre gu low an ie  w iru ją c y c h  
części.

W y ry w a n ie  w łó k ie n , w y b ic ia , szorstką  pow ie rzchn ię  
po w o du ją  tępe noże.

W yp u k łe  podłużne pasy po w s ta ją  od w yszczerb io­
nych  noży i  n iew łaśc iw ych  k ą tó w  ostrza oraz zby t 
dużego w ysun ięc ia  ic h  nad łam acz w ió ró w  lu b  od 
uszkodzenia ostrza.

B ruzd y  i  zadrapn ięc ia  w y n ik a ją  przez podb ijan ie  
się w ió ró w  pod noże w s k u te k  n ieróiwno um ocow anych 
noży. O dciśn ięcia  pow sta ją  przez dostaw anie się w ió ­
ró w  pod poda jące w a ły . N a leży w ła śc iw ie  us ta w ić  
szynę p rzyc iskow ą  i  ¡oczyścić n a ftą  w a ły  podające, 
s tó ł i  r o lk i  z żyw icy .

N ie ró w n a  pow ie rzchn ia  oraz w idoczność zag łębień 
(fa l) po nożach —  w ystępu jąca  na początku ob rab ia ­
nego e lem entu  —  je s t p rzyczyną  złego w yba lansow a- 
n ia  g ło w ic y  i  noży, lu zu  w  łożyskach g łow icy , b ra ku  
odpow iedn iego nac isku  n a  poda jące w a ły  oraz na. 
be lkę  przyc iskow ą .

W y rw a n ia  i  w idoczność fa l w  koń cu  'obrabianego 
e lem entu  po w s ta ją  w s k u te k  tego, że be lka  p rzyc isko ­
w a  je s t us ta w io n a  w yże j k rę g u  cięcia, a lbo  też je j 
nacisk je s t n iedostateczny oraz r o lk i  oporow e są po d ­
n iesione zb y t wysoko.

Z a trzym yw a n ie  podaw an ia  na jczęście j pow sta je  w  
w y n ik u  z b y t dużego opuszczenia: ro le k  poda jących 
i  ta rc ic a  trze  feię ¡o p ły tę  s to łu .

N ie jednakow a  ¡grubość p rzestrugane j po w ie rzchn i 
po w s ta je  w s k u te k  s k rz y w ie n ia  s to łu  m aszyny lu b  z łe ­
go ustaw ienia, noży n a  ¡głow icy i  n ie je d n a ko w ym  ich  
w ysun ięc iu .

K r o n i k a
Z JA ZD  IN Ż Y N IE R Ó W  I  T E C H N IK Ó W  P R Z E M Y S Ł U  

D R ZEW N EG O

W  dn iach 20— 22. I X  br. od b y ł się w  C e n tra lnym  
Zarządzie P rzem ysłu  Drzewnego w  W arszaw ie p ie rw ­
szy tego rod za ju  z jazd in ż y n ie ró w  i  tech n ikó w , za­
tru d n io n y c h  w  pod leg łych  przedsięb iorstw ach.

Z jazd  m ia ł na celu w spólne p rzedysku tow an ie  przez 
ca ły  zespół te c h n ic z n o -in ż y n ie ry jn y  przeds ięb io rs tw  
ro l i  i  obow iązków  in ż y n ie ró w  i  te ch n ikó w  w  zakresie 
re a liz a c ji na jw ażn ie jszych , p iln y c h  zadań przem ysłu  
drzewnego oraz ich  w p ły w u  na k ie ru n e k  ro zw o jo w y  
tego przem ysłu.
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Rosnące z ro k u  na ro k  k a d ry  in ż y n ie ry jn o -te c h ­
niczne p rzem ysłu  drzewnego, zasilane abso lw en tam i 
szkół techn icznych różnych  typó w , s tanow ią  zespół 
coraz le p ie j p rzyg o tow any  pod wzg lędem  fach ow ym  
i  ideo log icznym  do w yko n a n ia  w ie lk ic h  zadań re a li­
zac ji d ługo i  k ró tk o fa lo w y c h  p lan ów  gospodarczych 
p rzem ysłu  drzewnego oraz p la n ó w  ro zw o ju  tego p rze­
m ysłu .

Zespół ten  składa się z dośw iadczonych ro b o tn ikó w , 
k tó rz y  w  szlache tnym  w spó łzaw odn ic tw ie  p ra cy  i  na ­
u k i u ko ń czy li „ te c h n ik u m “ , oraz z pe łne j zapału 
i  tw ó rcze j in ic ja ty w y  m łodzieży, k tó ra  świeżo u ko ń ­
czyła szkoły zawodowe, średnie i  wyższe.

Zdotoylta w iedza fachow a —  to  n ieodzow ny czynn ik  
tw ó rczy  p racy  zaw odow ej. A b y  postępy i  w y n ik i te j 
p ra cy  odpow iada ły  po trzebom  c h w ili,  w yraża jące się 
w a lką  o rea lizac ję  p la n ó w  bu dow y podstaw  soc ja liz - 
m u konieczną jes t pe łna świadom ość n ie  ty lk o  
obow iązków  w y n ik a ją c y c h  z pe łn ien ia  ta k ie j czy in ­
ne j fu n k c ji w  zakładzie, lecz przede w szys tk im  pełna 
świadom ość na jis to tn ie jszych  w  obecnym  okresie za­
dań i  d róg  ro zw o jo w ych  całego p rzem ysłu  drzewnego.

Zadan ia  p rzem ysłow e j o rg an izac ji p ro d u k c ji, zasada 
jednoosobowego k ie ro w n ic tw a , m echan izacja  p racy  i  
zw iększen ie w yd a jn ośc i pracy, unowocześnienie p ro ­
cesów techno log icznych —  oto podstaw owe zagadnie­
n ia , k tó ry c h  znajom ość i  w łaśc iw e  zrozum ien ie  m usi 
uzupe łn iać ściśle fachow e w iadom ości in ż y n ie ró w  i 
techn ików .

Zagadn ien ia  powyższe b y ły  tem atem  w yg łoszonych 
w  czasie trw a n ia  Z jazd u  5 re fe ra tó w ;

1. Rola i  zadania k a d r techn icznych w  przem yśle 
d rzew nym .

2. Ś ro d k i w p row adzen ia  przem ysłow ej o rg an izac ji 
p ro d u k c ji.

3. P odstawowe zagadnienia o rgan izac ji p ro d u k c ji w  
przem yśle d rzew nym .

4. G łów ne k ie ru n k i m echan izac ji w  przem yśle 
d rzew nym .

5. Zadan ia  C entra lnego L a b o ra to r iu m  P rzem ysłu
Drzewnego.

W yczerpu jąca dyskus ja  przeprowadzona na t le  o- 
m ów ionych  przez re fe re n tó w  zagadnień w yka za ła  Zro­
zum ien ie  zadań i  r o l i  p ra co w n ikó w  in ż y n ie ry jn o -te c h ­
n icznych  p rzem ysłu  drzewnego w  w alce o w y k o rz y ­
stan ie  i  zw iększenie jego zdolności w y tw ó rczych  oraz 
w  rea lizo w a n iu  w łaśc iw ie  po ję tego ro z w o ju  te c h n ik i 
na t le  w y tycznych  V I I  P lenum  K C  PZPR.

W olę swą i  ud z ia ł we w p row adzen iu  w  czyn szczyt­
nych  zadań —  uczestn icy Z jazd u  udoku m en to w a li 
zgłoszeniem 30 zobow iązań z zakresu re a liz a c ji rozw o­
ju  te c h n ik i naszego p rzem ysłu , p rzy  czym  12 zobo­
w iązań do tyczy zagadnień m echan izac ji pracy, a 18 
zobow iązań —  zagadnień p rzem ysłow e j o rgan izac ji 
p ro d u k c ji.

W  Z jeździe  w z ię ło  ud z ia ł 162 in ż y n ie ró w  i  te ch n i- 
ków . u  p

W S P Ó Ł Z A W O D N IC TW O  M IĘ D Z Y Z A K Ł A D O W E  
W  P R Z E M Y Ś L E  M E B L A R S K IM

Jednym  z ,rodzajów , a zarazem  wyższą fo rm ą  w sp ó ł­
zaw odn ic tw a  socja listycznego je s t w spó łzaw odn ic tw o 
m iędzyzakładom e, będące m ob iliza c ją  całego p rzed­
s ięb io rs tw a do w yko n a n ia  i  przekroczemiai p la n ó w  tech - 
n iczno i-przem y s ło w o -fin an sow ych . W spółzaw odn ic­
tw o  p racy  ja k o  m asow y ru ch  rob o tn iczy  m ogło się 
ty lk o  rozw inąć w  no w ym  u s tro ju  społecznym, w y ro ­

s łym  z m arks izm u -le n in izm u . W spó łzaw odn ictw o p ra ­
cy to w yko na n ie  p lan u  kom pleksowego ja k o  całości, 
to  osiągnięcie i  przekroczenie w ska źn ikó w  techn icz­
nych, p ro d u kcy jn ych ' i  finansow ych , to  sta ła  w a lk a  
o zw iększenie w yd a jn ośc i p racy, o  system atyczną ob­
n iżkę  kosztów  w łasnych , w a łk a  o  w zros t a ku m u lac ji, 
a iy m  sam ym  ren tow nośc i przeds ięb iors tw a , o  po p ra ­
w ie n ie  ja kośc i i  osiąganie coraz wyższego w skaźn ika  
oszczędności, to  w reszcie polepszenie w a ru n k ó w  m a­
te r ia ln y c h  mas p racu jących.

W spó łzaw odn ic tw o m iędzyzakładow e w  p rzem yśle  
m eb la rsk im  is tn ie je  od c h w ili u tw o rzen ia  C entra lne­
go Zarządu P rzem ysłu  M eblarsk iego, k tó re  ogarnęło 
w szystk ie  podleg łe  przedsięb iorstw a, walczące o zdo­
bycie  zaszczytnego m ie jsca i  przechodniego sztandaru.

P ierwsze m ie jsce w e w spó łzaw odn ic tw ie  m iędzy­
zak ładow ym  za I I  k w a r ta ł 1952 r. za ję ły  S w arzędzkie  
f a b r y k i  M eb li, Podsum owanie w y n ik ó w  w spó łzaw od­
n ic tw a  m iędzyzakładow ego od by ło  się 24.V I I I .  for. w  
Swarzędzu na O gó lno k ra jo w e j N aradzie  Gospodarczej 
- rz e m y s łu  M eblarsk iego, na k tó re j w ręczono z w y - 
cięsikiej załodze szitandar przechodni).

W y n ik i,  ja k ie  osiągnęła zwycięska! załoga, godne są 
uw ag i. W  stosunku ido I  k w a r ta łu  br. Swarzędzkie 
F. M . osiągnęły w zro s t ogó lne j p ro d u k c ji o 65%, 
w zro s t w yd a jn ośc i p racy  o 43,5% p rzy  wzroście za­
tru d n ie n ia  o 26%. P la n  p ro d u k c ji za I I  k w a r ta ł b r. 
n5^°% a n °  W w yda jność  p racy w ynos iła

D ru g ie  m ie jsce zdoby ły  Łó dzk ie  F. M., k tó re  zdoby­
ły  sz tandar przechodn i w  I  k w . b r. Na trzecie  m ie j­
sce w ysu nę ły  się K ra k o w s k ie  F. M .

T e  k w a rta ln e  e lim in a c je  w spó łzaw odn ic tw a  m iędzy­
zakładowego w  przem yśle  .m eb la rsk im  stanow ią po­
w ażny w k ła d  do zw iększającego się ru c h u  współza­
w o d n ic tw a  pracy, do postaw ien ia  tego ru ch u  na w y ż ­
szym poziom ie i  um asow ien ia  go na szeroką skalę.

T . N.

S P R O S T O W A N IE
W  a r ty k u le  toż. J. D w orakow skiego  p t. „P rze n o śn ik i 

robocze p rz y  p ro d u k c ji m e b li sk rzyn io w ych  i  g ię tych “  
zam ieszczonym  w  n r  9/52 „P rze m ys łu  D rzew nego“  
opuszczono podp isy  pod k lisze :
R y s . 1 . S c h e m a t ra d z ie c k ie g o  p rz e n o ś n ik a  do m o n ta ż u  sza f 

b ie l iz n ia n y c h .
^ucuch Przenośnika, ib) — beleczki zamocowane słu­

żące do przenoszenia szaf, c) — napęd przenośnika, d>—auto­
matyczny wyłącznik napędu przenośnika, e )- pneumatyczne

r “rS ‘'S2.™Estss' “
Rys. 2. S c h e m a t p rz e n o ś n ik o w e g o  m o n ta ż u  k rz e s e ł n a  w ó z ­

k a c h  z z a c is k a m i.

II.

Montaż nóżek przednich z przednią łąezyną (cargą), 
s! _  elektrycznym', urządzeniem do klejenia,
d) wózek z przednimi nóżkami, 3) — wózek z 
przednimi łącznikami.
Przygotowanie do montażu przodka z  giętą ramą sie- 
41 po,dkowko|wą i pałąkiem' podkówkowym.
4) wózek z ramami i pająkami, 5) — stół z urza- 

t.tt l Zenj em elekVycznym do klejenia. ą
III. iMonitaz przodka z giętą ramą siedzeniową i pałąkiem, 

obrzynanie czół przednich nóżek. 4

si _  J ^ 1Ska°Z|’ ,̂7) W aromatyczna piła tarczową, 
T,, z, urządzeniem elektrycznym ido klejenia.
IV ' sie^enimvejUb 1 pi,zy®Qtowanie miejsca dla deseczki 

9) • młotek i wiertło elektryczne

■ s ^ r r i o T ^ ó i “ wręsu aia deseczki
VI. Początkowy montaż korpusu krzesła z ustawieniem1 

deseczki oparciowiej.
11) — wózek z tylnymi nogami, 12) — wózek z de­
seczkami opariciowymi, 13) — wiertło elektryczne, 
±V  skrzynka ,z trzpieniami śrubowymi, 15) — 
katnf11113 Z podkładka'ml> 16) — skrzynka z nakręt-

VII. Końcowy montaż korpusu krzesła z zamocowaniem 
(deseczki qpareiowej.

wkrętkamit ł° eleMdyczne> 18> 1 19> -  skrzynka z

V I I I .  Zdjęcie korpusu krzesła z wózka — kontrola jakoś­
ci montażu.
Zapasowe stanowiska robocze.
23. struignica,
Zwrotnica.
20 . wózki,
Transport elementów.
21 . wózek dźwigniowy.

IX i IXa. 

X.

XI.

Rys. 3. Schemat przenośnikowego montażu krzeseł na 
kach z zaciskami (oznaczenia podane na rys. 3) 

Rys. 4. Wózek dla przenośnika do montażu krzeseł



W  R E K A C H  k a ż d e g o  i n ż y n i e r a , t e c h n i k a ,
R A C J O N A L I Z A T O R A  P O W I N N O  SI Ę Z N A L E Ź Ć  

W Y D A W N I C T W  O

P . t.

I I  KONGRES I N Ż Y N I E R Ó W  
I T E C H N I K Ó W  P O L S K I C H

W YDAW NICTW O  INFORM UJE O O SIĄ G N IĘC IA CH I  ZADA- 
POLSKIEJ IN TE LIG E N C JI TECHNICZNEJ W S W IE lL E  

OBRAD I  UCHW AŁ I I  KONGRESU IN ŻY N IE R Ó W  I  TECHN IK Ó W  
PO LSKICH ORAZ I I I  W ALNEGO ZJAZDU DELEGATÓW  NOT.

N A  CAŁOŚĆ S K Ł A D A JĄ  SIĘ:

Przemówienie Prezydenta Bolesława B ie ru ta  o ro l i in te - 
ligen c ji technicznej w  budow nictw ie socjalistycznym.

Przemówienie Prezesa Naczelnej O rganizacji Technic.z- 
nej, m in . B. Rumińskiego, re fera ty yiceprzew. PKPG  min. 
E. Szyra i  Przewodniczącego CRZZ, W. Kłosiewicza, obra­
zujące dotychczasowe osiągnięcia i  ustalające programowe 
wytyczne dla polskie j in te ligenc ji technicznej.

Sprawozdanie z przebiegu obrad Kongresu z dokładnym  
podaniem tekstów  przemówień wygłoszonych przez czoło­
wych przedstaw icie li nauki, w yb itnych  przodowników  pra­
cy i  rac jona liza torów  oraz streszczenie całości dyskusji.

Sprawozdanie z przebiegu obrad I I I  Walnego Z jazdu De­
legatów NOT, zawierające zagajenie wygłoszone przez Pre­
zesa NOT, m in. B. Rumińskiego oraz re fe ra t sprawozdaw­
czy Sekretarza Generalnego NOT, streszczenie dyskusji 
i  skład osobowy nowych w ładz NOT.

(ODWRÓCIĆ)



W ydaw nictw o obrazuje dorobek Kongresu i  zaw iera o b fity  mate­
r ia ł in fo rm a cy jn y  o naukowo-technicznej, organizacyjne j i  wydawnicze j 
działa lności NO T i  Stowarzyszeń Technicznych.

Wygłoszone przem ówienia czołowych przedstaw icie li P a r t ii 1 Pań­
stwa, re fe ra ty  w yb itnych  naukowców rac jona liza torów  i  ak tyw is tów  
stowarzyszeniowych posiadają, obok ideowo-polityeznego, rów nież do­
niosłe znaczenie praktyczne dla każdego inżynie ra i  technika w  jego 
pracy zawodowej i  społecznej.

W ydaw nictw o pokongresowe ze. względu na wagę i  znaczenie 
I I  Kongresu, pow inno znaleźć się we wszystkich b ib liotekach, klubach, 
św ietlicach itp .

Wydawnictwo (str. ISO, fotogr. 50) nabywać można w cenie 3 zł. bez­
pośrednio u kolporterów w  zakładach pracy, wojewódzkich oddziałach 
NOT, lub wpłacając zł. 4,00 (łącznie z przesyłką pocztową) na konto 
Naczelnej Organizacji Technicznej w  PKO N r 69-1-5100 z wyraźnym  
zaznaczeniem na odwrocie blankietu: „Wydawnictwo Pokongresowe“.

/
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Wydawnictwa fachowe
M g r inż. Stanisław U Z A D K O W S K I „P rzyspieszone su­
szenie tarcicy‘% P W E  i L. W arszawa, 1952 r., sfór. 152,

cena 13 zł.
W ym ien iona  praca obe jm u je  całość zagadnienia 

przyspieszonego suszenia ta rc ic y  —  z różnego rod za ju  
drzew , w  różnego ty p u  suszarniach —  poczyna jąc od 
om ów ien ia  .znaczenia gospodarczego' tego zagadnienia, 
poprzez om ów ien ie  budow y drew na, przeb iegu schn ię­
cia , urządzeń suszsrn ianych i  samego procesu susze­
n ia  -tarcicy, a  kończąc om ów ien iem  na jnow szych  m e­
tod  suszenia.

P ow ody przyśpieszonego suszenia ta rc ic y  oraz coraz 
szerszego jego stosowania u jm u je  a u to r w  s ie dm iu  
zasadniczych pu n k ta ch : 1) możność usta len ia  w ilg o t­
ności d rew na na d o w o ln ym  żądanym  poziom ie, 2) osią­
ganie lepszych, n iż  p rz y  n a tu ra ln y m  suszeniu w y n i­
k ó w  jakościow ych , 3) w p ły w  w yso k ie j te m p e ra tu ry  na. 
szkod liw e  g rzyb y  i oWady, 4) skrócenie c&asu schn ię­
c ia  drew na, 5) możność zm nie jszen ia  po w ie rzch n i sk ła ­
dów  ta rc ic y  w  ta rta ka ch , 6) obniżenie c iężaru  d re w ­
na, 7) podwyższenie w y trz y m a ło ś c i drewna, i  u ła tw ie ­
nie  jego. ob róbk i.

K a ż d y  z tych  pow odów  o m ó w io ny  je s t szczegółowo, 
z podkreślen iem , że oprócz tych  zasadniczych je s t jesz­
cze szereg in n y c h  p rzyczyn  ekonom icznych, przem a­
w ia ją c y c h  za ja k  na jsze rszym  stosowaniem  p rzyśp ie ­
szonego suszenia ta rc ic y

Z  k o le i om ów iona  je s t budow a drew na, k tó re j zna­
jom ość je s t n ieodzow nym  w a ru n k ie m  w łaściw ego p rze ­
prow adzen ie  suszenia d re w n a ; złe w y n ik i,  osiągane 
Czasami p rz y  przyśp ieszonym  suszeniu, spowodowane 
są w łaśn ie  n ieznajom ością b u d o w y  suszonego drewna. 
A u to r  podkreśla, te  w łaśc iw ośc i drew na, n a  k tó re  p rz y  
suszeniu na leży zw ró c ić  spec ja lną uwagę, poda je  sk ła d  
chem iczny d rew na, ro lą  w o d y  w  d re w n ie , zm ia ny  w y ­
m ia ró w  i  k s z ta łtu  drewna, p rz y  schn ięc iu  oraz p rz y ­
czyny zaschnięcia drewna.

N astępn ie om aw iany  je s t przebieg samego schnięcia 
drew na, k tó re  odbyw a się dz ięk i d z ia ła n iu  trzech czyn­
n ik ó w : te m p e ra tu ry  pow ie trza , w ilg o tn o śc i w zg lędne j 
p o w ie trza  i  ru c h u  pow ie trza . Sam  procies przyśpieszo­
nego suszenia odbyw a się w  dw óch zasadniczych ty ­
pach suszarń, jeden to  suszarnie kom orow e, d ru g i —  
suszarnie tune low e. Easady dz ia łan ia  tych  ty p ó w  su­
szarń, ic h  budowai, w yposażenie g rze jne  i  kon tro ln e ,

om ów ione zosta ły szczegółowo, gdyż od tego uzależ­
n io n y  je s t w ła ś c iw y  w y b ó r suszam i.

Sam proces suszenia m uszą poprzedzić czynności 
przygotow awcze, po legające na us ta le n iu  początkow ej 
w ilgo tn ośc i drew na, na w yborze  końcow e j jego w ilg o t­
ności, u łożen iu  ta rc ic y  w  suszarni, zap lanow an iu  p rze ­
biegu suszenia drew na, u s ta la n iu  wzorcow ego czasu 
suszenia, wzorcowego przebiegu te m p e ra tu ry  i  w ilg o t­
ności w zg lędne j po w ie trza  o raz sporządzeniu w zo rco­
w ych  w ykre sów  przeb iegu suszenia,. Od w łaśc iw ego 
w yko n a n ia  ty c h  czynności p rzygo tow aw czych  zależy 
w  znacznym  s topn iu  końcow y w y n ik  suszenia.

Po om ów ien iu  w stępnych  czynności podane zosta ły  
zasady suszenia d re w n a  poszczególnych rod za jów  
drzew  ig las tych  i  liśc ias tych , ja k  sosna, św ie rk , jod ła , 
dąb, jes ion  i  inne.

N astępnie podane zosta ły zasady k ie ro w a n ia  sam ym  
procesem  suszenia, z om ów ien iem  pa row an ia  d re w n a  
ja k o  jednego z  zabiegów procesu suszenia o raz kon se r­
w a c ji tarctiey po suszeniu. K ie ro w a n ie  procesem su­
szenia polega na, k o n tro li te m p e ra tu ry  i  w ilg o tn o śc i 
w zg lędne j pow ie trza , k o n tro li schn ięcia  d re w n a  i  ró w ­
nomierności! tego schnięcia, k o n tro li ob iegu pow ie trza  
oraz ro b ie n iu  w y k i esów i  zap isów  k o n tro ln ych .

W  końcu  p racy  om aw ia  a u to r now e m e tody  susze­
n ia  drew na, ¡polegające na s tosow an iu  ś rod ków  che­
m icznych  i  p rą du  o  w yso k ie j często tliw ości.

Całość p racy ilu s tro w a n a  je s t rysu n ka m i ob razu ją ­
cym i zagadnienia om aw iane w  tekśc ie  o raz zaopatrzo­
ne w  liczne tabe le  i  w ykresy , m ające zastosowanie 
p rzy  suszeniu drew na.

Praca powyższa jes t cennym  podręczn ik iem  w^ za­
k res ie  suszenia d rew na, w  zw iązku  z czym  p o w in na  
ona znaleźć się w  rękach  W szystkich p ra c o w n ik ó w  
suszarń, k tó rz y  zna jdą  w  n ie j teo re tyczne i  ¡praktycz­
ne zasady suszenia drew na, po trzebne im  w  codzien­
ne j pracy. P ow inna  ona znaleźć się rów n ie ż  we w szyst­
k ic h  szkołach, m a jących  w  sw o ich  program ach zagad­
n ien ie  zw iązane z p rzerobem  lu b  u ży tko w an iem  ta r ­
c icy, ja k o  podręczn ik  suszarn ic tw a, k tó ry  p rzyczyn i 
się do postaw ienia, tego zagadn ien ia  n a  w ła ś c iw y m  po­
ziom ie, dotychczas b o w ie m  b y ło  ono p o m ija ne  a lbo  
tra k to w a n e  ubocznie, bez podkreślan ia , jego ¡ważności 
d la  ¡gospodarki na rodow e j.

S. B.

Sto

Do Prenumeratorów

P rzypom inam y jeszcze raz naszym P renum eratorom  o konieczności od­
now ien ia  prenum era ty  na ro k  1953 do dn ia  15 g rudn ia  br., w  urzędach 
pocztowych lu b  u  listonoszy.

Urzędy, in s ty tuc je  i  organizacje, k tó re  z powodu b ra ku  k re d y tó w  nie 
będą m og ły  do dn ia  15 grudn ia  br., u iścić p renum era ty  za ro k  1953 go­
tów ką, prześlą do dn ia 1 grudn ia  br., pod adresem: P P K  „R uch “  —  Cen­
tra ln a  Ekspedycja, Warszawa, u l. S rebrna 12, zam ów ienia pisemne.

Zam ów ienia tak ie  w in n y  być poparte zobowiązaniem dyrek to ra  i  g łów ­
nego księgowego zam awiającej in s ty tu c ji, że należność uregulowana bę­
dzie w  I  kw a rta le  1953 r.

Jednocześnie in fo rm u je m y  prenum eratorów , że 'zam ów ienia kredytow e, 
n ie  posiadające w /w  zobowiązania, n ie  będą przez PPiK „R uch “  rea lizo-

A dm in is trac ja



Cena zeszytu 4.50
Warunki prenumeraty czasopism technicznych na rok 1953

Administracja Czasopism Technicznych Naczelnej O rg a n iz a c ji T e c h n ic z n e j, P a ń s tw o w e  W y d a w n ic tw a  T e ch n iczn e  ! W y ­
dawnictwa Komunikacyjne, wprowadzają zatwierdzone przez  B  u ro  P ra s y  1 In fo r m a c ji  p rz y  P re z y d iu m  R ad y  M in is t ró w  i  D e­

p a r ta m e n t T e c h n ik i P K P G  n as tę pu ­
jące  w a ru n k i p re n u m e ra ty  czasop ism  
te c h n ic z n y c h  na  ro k  1953:

P rz y  czasop ism ach  „T e c h n ik  P rze ­
m y ś lu  S p o żyw cze g o", „H o ry z o n ty  
T e c h n ik i" ,  „W łó k ie n n ic tw o " ,  „O -  
d z le ż " , „G o s p o d a rk a  C ie p ln a " , „O -  
ch ro n a  P ra c y “  1 „G o s p o d a rk a  W ę­
g le m "  ze w z g lę d u  na  n is k ie  ce ny  o - 
b o w ią z u je  ty lk o  p re n u m e ra ta  n o r ­
m a ln a .

P ren um era ta  norm alna

S to so w n ie  do za rząd ze n ia  M in is te r ­
s tw a  P o cz t 1 T e le g ra fó w  z d n ia  1( 
k w ie tn ia  1952 r . Ń r  P . C. 243, d o ty c h ­
czasow y sposób p rz y jm o w a n ia  zg ło ­
szeń na  p re n u m e ra tę  n o rm a ln ą  bez­
p o ś re d n io  p rzez  P P K  „R u c h "  zosta­
je  z d n ie m  31 g ru d n ia  1952 r. skaso­
w a n y .

Z g łoszen ia  na p re n u m e ra tę  n o rm a l­
ną  na  ro k  1933 p rz y jm u ją  w y łą c z n i«  
u rz ę d y  p ocz to w e  o raz  lis tonosze  
m ie js c y  1 w ie jr c y .

T e rm in  zg łaszan ia  p re n u m e ra ty  
n o rm a ln e j na  o k re s  k w a r ta ln y , p ó ł­
ro c z n y  lu b  ro c z n y  u p ły w a  z d n ie m  
15 każdego  m ies ią ca  p op rzedza jącego  
o k re s  p re n u m e ra ty .

P ren um era ta  ulgowa
A . Czasopisma naukow o-techniczne.
Z  p re n u m e ra ty  u lg o w e j czasop ism  

n a u k o w o -te c h n ic z n y c h  k o rz y s ta ć  m o­
gą ty lk o :

1) c z ło n k o w ie  s to w a rzysze ń  in ż y ­
n ie ró w  i  te c h n ik ó w  z rzeszonych  
w  N O T  o raz  c z ło n k o w ie  k lu b ó w  
ra c jo n a liz a c ji  i  te c h n ik i p rz y  za­
m a w ia n iu  z b io ro w y m  przez m ę­
żów  za u fa n ia  lu b  k o la  za k ła d o ­
w e  s to w arzysze ń  te c h n ic z n y c h  
N O T  i  o d d z ia łó w  N O T,

2) s tu d e n c i sz k ó ł w yższych  p rz y  a- 
b o n o w a n iu  z b io ro w y m  przez  k o ­
ła  n a u k o w e  u c z e ln i lu b  in n e  
s to w a rzysze n ia  szkó ł w yższych .

B . Czasopisma popularnotechnlczn«
Z  p re n u m e ra ty  u lg o w e j czasop ism  

p o p u la rn o te c h n lc z n y c h  k o rz y s ta ć  m o ­
gą:

1) c z ło n k o w ie  s to w a rzysze ń  in ż y n ie ­
ró w  i  te c h n ik ó w  z rzeszonych  w  
N O T  o raz  c z ło n k o w ie  k lu b ó w  
ra c jo n a liz a c ji  i  te c h n ik i  — p rz y  
a b o n o w a n 'u  z b io ro w y m  — w  ta k i 
sam  sposób Jak p rz y  z a m a w ia n iu  
czasopism  n a u k o w o -te c h n ic z n y c h ,

2) w szyscy  p ra c o w n ic y  z a tru d n ie n i w  za k ła d a ch  p ra c y  — p rz y  a b o n o w a n iu  z b io ro w y m  -  p rzez  m ężów  za u fa n ia  lu b  k o ła
zakładowe stowarzyszeń technicznych NOT,

; 3) studenci szkół wyższych p rz y  a bo n o w a n iu  z b io ro w y m  — p rzez  k o ła  n a u k o w e  ucze ln i, lu b  in n e  s to w a rzysze n ia  s tu d e n tó w , 
4) uczniowie szkół zawodowych — przy a b o n o w a n iu  z b io ro w y m  — p rzez  d y re k c ję  s zko ły .
Termin składania zgłoszeń na  prenumeratę u lg o w ą  na I  k w a r t a ł . 1953 t .  u p ły w a  z d n ie m  30 lis to p a d a  b r.
Zgłoszenia na prenumeratę w  następnych kwartałach należy składać w  okresach:

II kwartał — do 1 marca 1953 r.,
I II „ — „ 1 czerwca „
IV  „  — „ 1  września „

Zgłoszenia na  prenumeratę u lg o w ą  przez o d d z ia ły  w o je w ó d z k ie  N O T , k o ła  n a u k o w e  s tu d e n tó w  szkó ł w yższych  o ra z  d y ­
rekcje szkół zawodowych należy przesyłać do  PPK „Ruch", w p ła c a ją c  Jednocześnie  na leżność do P K O  na n a s tę p u ją ce  k o n ta j

L .  p . N a z w a  cz  s o p is m a

A b  f n a  m e n t

O p la ta  n o r m a ln a O p la t a  u lg o w a

r o c z n a p ó ł ­
ro c z n a

k w a r ­
t a ln a ro c z  a p ó ł­

r o c z n a
k w a r ­
t a ln a

! 2 3 4 5 6 7 8

C Z A S O P I S M A  N A U K O W O - T E C H N I C Z N E

1. A r c h i t e k t u r a 13 \ — 9 0 ,— 4 5 ,— 9 0 ,— 4 5 ,— 2 2 ,5 0
2 . B u d o w n ic t w o  P r z e m y s ł. 1 0 8 ,— 5 4 ,— 2 7  — 5 4 ,— 2 7 ,— 1 3 ,5 0
3 . G a z e ta  C u k r o w n ic z a 5 4 .— 2 7 ,— 1 3 ,5 0 3 6 ,— 1 8 ,— 9 ,—
4 . G a z , W o d a  i  T c c h n .  S a n i t . 7 2 ,— 3 6 ,— 1 8 ,— 3 6 ,— 1 8 ,— 9 ,—

“ 5 . G o s p o d a r k a  W o d n a 9 0 ,— 4 5 ,— 2 2 ,5 0 5 4 ,— 2 7 ,— 1 3 ,5 0
6 . G o s p o d a r k a  C ie p ln a  ( d w u m ie s ię c z n ik ) 2 7 , - 1 3 ,5 0 — — — —
7 . I n ż y n ie r i a  i  B u d o w n ic t w o 1 08 ,— 5 4 , - 2 7 , - 54  — 2 7 ,— 1 3 ,5 0
8 . M a t e r ia ły  B u d o w la n e 7 2 , - 3 6 ,— 1 8 ,— 3 6 ,— 1 8 , - 9 ,—
9 . O d z ie ż 4 8 ,— 2 4 ,— 1 2 ,— — _ _

1 0 . O c h r o n a  P r a c y 4 8 ,— 2 4 ,— 1 2 ,— — — —
1 1 . P o l i g r a f  i k a 3 6 ,— 1 8 , - 9 ,— 1 ,— 9 ,— 4 ,5 0
1 2 . P r z e g lą d  B u d o w la n y 1 0 8 , - 5 4 , - 2 7 ,— 5 4 ,— 2 7 ,— 1 3 ,5 0
1 3 . P r z e g lą d  E le k t r o t e c lm . 1 0 8 ,— 5 4 ,— 2 7 , - 5 4 ,— 2 7 ,— 1 3 ,5 0
1 4 . P r z e g lą d  G e o d e z y jn y 7 2 ,— 3 6 , - 1 8 ,— 3 6 ,— 1 8 ,— « ,—
1 5 . P r z e g lą d  M e c h a n ic z n y 1 0 8 ,— 5 4 ,— 2 7 ,— 5 4 ,— 2 7 ,— 1 3 ,5 0

- 1 6 . P r z e g lą d  P a p ie r n ic z y 5 4 ,— 2 7 ,— 1 3 ,5 0 3 6 ,— 1 8 ,— 9 ,—
r  1 7 . P r z e g lą d  S k ó r z a n y 5 4 ,— 2 7 ,— 1 3 .5 0 3 6 ,— 1 8 ,— 9 ,—

1 8 . P r z e g lą d  S p a w a ln ic tw a 5 4 ,— 2 7 ,— 1 3 ,5 0 3 6 ,— 1 8 ,— 9 ,—
1 9 . P r z e m y s ł  C h e m ic z n y 1 0 8 ,— 5 4 ,— 2 7 *— 5 4 ,— 2 7 ,— 1 3 ,5 0
2 0 . P r z e g lą d  T e c h n ic z n y 1 0 8 ,— 5 4 , - 2 7 , - 5 4 ,— 2 7 ,— 1 3 ,5 0
2 1 . P r z e g lą d  T e le k o m u n ik . 7 2 ,— 3 6 ,— 1 8 ,— 3 6 ,— 1 8 ,— 9 ,—
2 2 . P r z e m y s ł  D r z e w n y 5 4 ,— 2 7 , - 1 3 ,5 0 3 6 ,— 1 8 ,— • , —
2 3 . P r z e m y ś l  R o ln y  i  S p o i . 9 0 , - 4 5 — 2 2 ,5 0 5 4 ,— 2 7 ,— 1 3 ,5 0
2 4 . P r z e m y s ’ W łó k ie n n ic z y 1 0 8 ,— 5 4 ,— 2 7 ,— 5 4 ,— 2 7 ,— 1 3 ,5 0
2 5 . S z k ło  i  C e r a m ik a 5 4 , - 2 7 ,— 1 3 ,5 0 3 6 ,— 1 8 ,— 9 ,—
2 6 . T e c h n ik a  L o t n ic z a 5 4 . - 2 7 , - 1 3 ,5 0 3 6 ,— 1 8 ,— 9 .—
2 7 . T e c h n ik a  M o to r y z a c y jn a 5 4 , - 2 7 ,— 13 50 3 6 .— 1 9 ,—
2 ’ . C e m e n t W a p n o ,  G ip s 5 4 , - 2 7 ,— 1 3 ,5 0 3 6 ,— 1 8 ,— 9 ,—
2 9 . D r o g o w n ic tw o 7 2 , - 3 6 ,— 18,— 3 6 ,— 1 8 ,— 9 ,—
3 0 . E n e r g e t y k a 7 2 ,— 3 6 ,— 1 8 ,— 3 6 ,— 18,— 9 ,—
3 1 . H u t n i k 1 0 3 ,— 5 4 ,— ■ 2 7 ,— 5 4 ,— 2 7 .— 13,50
3 2 . N a f t a 7 2 , - 3 6 ,— 1 » , - 3 6 ,— 1 8 ,— 9 ,—
3 3 . P rz e g lą d  G ó r n ic z y 1 0 3 ,— 5 4 , - 2 7 ,— 5 4 ,— 2 7 ,— 1 3 ,5 0

* 3 4 . P rz e g lą d  O d le w n ic tw a 7 2 . - 3 6 .— 1 8 , - 3 6 ,— 18,— 9 .—

C Z A S O P I S M A  P O P U L A R N O T E C  I I  N I C Z N E

35. C h e m ik 5 4 ,— 2 7 ,— 1 3 ,50 1 8 , - 9 , - 4 ,5 0
3 6 . H o r y z o n t y  T e c h n ik i 3 6 ,— 1 8 ,— 9 , — — — _
3 7 . M e c h a n ik 1 08 ,— 5 4 ,— 2 7 .— 3 6 , - 1 8 , - 9 , -
3 8 . M o to r y z a c ja 5 4 ,— 2 7 ,— 1 3 ,50 1 8 , - 9 ,— 4 ,5 0
3 9 . T e c h n ik  P r z e m y s łu  S p o ż y w c z e g o 3 0 ,— 1 5 ,— 7 ,5 0 - — -
4 0 . G o s p o d a r k a  W ę g le m 3 6 ,— 18,— - — —
4 1 . W ia d o m o ś c i  E le k t r o t e c h n ic z n e 3 6 ,— 1 8 ,— 9 , - 1 8 , - 9 , - 4 ,5 0
4 2 . W ia d o m o ś c i  T e le k o m u n ik a c y jn e 3 6 .— 18,— . 9 , - i w , — 4 ,5 0
4 3 . W ia d o m o ś c i  G ó rn ic z e 5 4 ,— 2 7 , - 1 3 ,50 1 8 , - 9 , - 4 ,5 0
4 4 . W ia d o m o ś c i  H u t n ic z e 5 4 ,— 2 7 . - 1 3 .50 1 8 , - 9 , - 4 ,5 0
4 5 . W łó k ie n n ic t  w o 2 4  — 1 2 . - 6 , - - -

d la  czasopism poz. od 1 do 8

II 10 „  15
U 18 „  23
„ 25 » 27,

poz. 29 1 o d  36 do 39 o raz  poz. 41 1 42

C e n tra ln a  E k s p e d y c ja , u l. Sreb na 12, k o n to  P K O  N r  I-
d la  czasop ism  w g  poz. 9, 16, 17, 24 i  45:

— O d d z ia ł P P K  „ R u c h "  w  L o d z i, k o n to  P K O  N r  VII-9907/110; 
d la  czasop ism  w g  poz. 28 i  od  30 d o . 35, o raz  poz. 40, 43 i  44:
— O d d z ia ł P P K  „R u c h "  — K a to w ic e , k o n to  P K O  N r  111-13763/110.


