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Przyjazn i pomoc Zwigzku Radzieckiego
zrodlem rewolucji technicznej w Polsce Ludowej

Szczesliwg przyszto$s¢ naszej Ojczyzny mu-
simy sami wywalczy¢é swa codzienna praca.
Droga wiodgca do lepszego jutra jest wydzwi-
gniecie naszej gospodarki narodowej z wieko-
wego zacofania na poziom nowoczesnej techni-
ki. Witajac Il Kongres Inzynierow i Technikéw,
Prezydent Bierut powiedziat:

Wasz Kongres odbywa sie w okresie donio-
stej dla rozwoju i sity naszego panhstwa rewo-
lucji technicznej, ktéra nierozerwalnie zwigza-
na jest z naszymi planami gospodarczymi, z re-
alizowanym obecnie wielkim Planem Szescio-
lethnim — planem przebudowy gospodarczej
Polski“.

Jest to wielkie, historyczne zadanie, ktére-
go nie mozna wykonac¢ bez twoérczego wykorzy-
stania najnowszych osiggnie¢ nauki i techniki.

.Wtasnie dlatego Polska Ludowa moze dzi$
tak szybko realizowa¢ postep techniczny —
mowit Prezydent Rzeczypospolitej do inzynie-
row i technikbw — ze szczyci sie przyjazniag
wielkiego Kraju Rad, ktory okazuje nam na
kazdym kroku ' we wszystkich dziedzinach bra-
terskg pomoc, dzielgc sie z nami wszystkimi
zdobyczami swej nauki i techniki“.

Dziedzina nauki i techniki nie jest jedyna,
jesli chodzi o pomoc i przyktad Zwigzku Ra-
dzieckiego. Gdy pragniemy uswiadomi¢ sobie
dzieje przyjazni polsko-radzieckiej, musimy
cofng¢ sie az do pamietnego roku 1918, kiedy
zwyciestwo W ielkiej Rewolucji Pazdzierniko-
wej przyniosto wolno$¢é narodowi polskiemu.
Mtoda wowczas wiladza radziecka w dekrecie
Rady Komisarzy Ludowych z 29 sierpnia 1918
r. zniosta wszelkie umowy i akty zawarte mie-
dzy caratem a rzgdami Prus i Austro-Wegier,
dotyczace rozbioréw Polski, uznajgc petne pra-
wo narodu polskiego do niepodlegtosci i jedno-
Sci.

Historyczne zwyciestwo bohaterskiej Armii
Radzieckiej nad sitami hitleryzmu ocalito nasz
naréd przed zagtada. Zwigzkowi Radzieckiemu
zawdzieczamy swe wyzwolenie, a nastepnie od-
zyskanie prastarych ziem polskich, co pomogto
nam stang¢ mocno nad Odra, Nysag i Battykiem.

Siedem lat wtadzy ludowej w Polsce to okres
stale zacies$niajacej sie braterskiej wspotpracy
miedzv narodem polskim anarodami ZSRR, zig-
czonymi wspdélnym celem: utrwalenia pokoju
Swiatowego i osiagniecia petnej sprawiedliwosci
spotecznej. Wspoitpraca ta, jakiej nie znaja sa-
siadujgce ze soba, kapitalistyczne panstwa, mo-

zliwa jest dzieki temu, iz w obu naszych krajach
wiadze sprawuje lud pracujacy.

Juz w pazdzierniku 1944 r. zawarta zostata
pierwsza umowa gospodarcza miedzy Polskg
a Zwigzkiem Radzieckim, ktory w ramach tej
umowy udzielit pierwszej pomocy ludnosci
na terenach uwolnionych od okupanta, dostar-
czajgc wegla, maki, soli, mydta, materiatow dla
odbudowy i uruchomienia urzadzen niezbed-
nych do zycia w miastach i wsiach. Nieoce-
niong i niezapomniang pomoc okazali ludzie ra-
dzieccy bestialsko zniszczonej stolicy.

.Ciwszyscy, ktorzy stgpaja po ulicach odro-
dzonego miasta, niech przekazg przysziym po-
koleniom gorgce uczucie czci i wdziecznosci dla
wielkiego inicjatora tej pomocy, przyjaciela
Warszawy — Stalina® —emowit Prezydent Bie-
rut na | Warszawskiej Konferencji PZPR w
lipcu 1949 r. Mato kto juz pamieta, ze ruiny sto-
teczne kryty w sobie przeszto dwa miliony min,
pociskéw, granatow, ktére wydobyli i unieszko-
dliwili zoinierze radzieccy. Po ich niebezpiecz-
nej, ofiarnej pracy pozostal jeszcze tu i 6éwdzie
napis na murach: Min nietu.

Najlepsi specjalisci radzieccy pomogli nam
odbudowac elektrownie i urzgdzenia telefonicz-
ne, uruchomié sie¢ wodociggowg i kanalizacyj-
ng, zatozy¢ komunikacje trolleybusowg, wyre-
montowacé pierwsza maszyne rotacyjng dla pra-
sy codziennej, nie moéwigc juz ¢ dostawie $rod-
kéw zywnosci i 500 domkoéw finskich dla ludno-
Sci. Byla to pierwsza dton bratnia, dton radziec-
kiego przyjaciela, ktéry pomdégt nam wskrzesic¢
zycie w zamartej stolicy.

Umocnienie  stosunkéw dobrosgsiedzkich
i pogtebiajgca sie przyjazn miedzy obu naszymi
krajami znalazty sw6j wyraz w historycznym
uktadzie o przyjazni, pomocy wzajemnej
i wspotipracy powojennej miedzy Polska
a Zwigzkiem Radzieckim z 21 kwietnia 1945 r.

Jozef Stalin oswiadczyt wowczas, iz ,ukiad
ten stanowi rekojmie niepodlegtosci nowej, de-
mokratycznej Polski, rekojmie jej potegi i roz-
kwitu*.

Wkrétce zawarte zostaly umowy gospodar-
cze, a wsérdd nich umowa o wspotpracy nauko-
wo - technicznej w dziedzinie produkcji przemy-
stowej. Wszystkie te umowy w powaznym stop-
niu przyczynity sie do zwycieskiej realizacji za-
dan planu 3-letniego i pozwolity na postawienie
przed catym ludem pracujacym wielkich zadan
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budowy podstaw ustroju socjalistycznego w
Polsce. Dzieki olbrzymiej, bezcennej pomocy
materiatlowej i naukowej w postaci dokumen-
tacji technicznej oraz wspotpracy wybitnych
specjalistéw radzieckich powstajg na terenie ca-
tego kraju wielkie obiekty przemystowe, prze-
widziane w Planie 6-lethim. Zwigzek Radziecki
dostarcza nam kompletne, potezne urzadzenia
i pelne wyposazenie dla kilkudziesieciu zakia-
dow przemystu kluczowego.

Najwiekszym z tych zaktadéw i jednoczes-
nie najwieksza inwestycja naszej szesciolatki
jest kombinat Nowa Huta pod Krakowem.
Ogrom kombinatu obrazuje fakt, ze do jego bu-
dowy, ktora potrwa jeszcze cztery lata, zuzywa
sie codziennie kilkaset wagonéw réznych ma-
teriatéw budowlanych. Nowa Huta, po petnym
uruchomieniu jej, dostarcza¢ bedzie wiecej sta-
li, anizeli wynosita produkcja wszystkich hut
polskich przed wojna. Teren budowy stal sie
kuznig nowych metod pracy w technice polskiej,
tu bowiem zastosowano po raz pierwszy w Pol-
sce dyspeczerski system organizacji pracy.

W Dychowie (woj. zielonogoérskie) powstata
juz najwieksza w kraju elektrownia wodna, a w
Jaworznie trwa budowa ogromnej elektrowni
cieplnej, w ktérej dzienne zuzycie wegla wyno-
si¢ bedzie 250 wagonéw. W Piotrkowie powstatl,
czesciowo juz uruchomiony, kombinat bawetnia-
ny wyposazony w maszyny radzieckie, bedace
szczytem nowoczesnej techniki. W Lublinie po-
wstaje potezny kombinat — Fabryka Samocho-
dow Ciezarowych. W r. 1955 Lublin wraz z fa-
brykg w Starachowicach wyprodukujg 25 tys.
samochodéw ciezarowych na podstawie licencji
samochodu radzieckiego ,Gaz 51“. Zeran wy-
puszcza juz na rynek pierwsze setki samocho-
dow osobowych ,Warszawa“. W wiosce kielec-
kiej Wierzbicy ruszyta 13 wrzesnia br. nowa ce-
mentownia o najwiekszych w Europie piecach
wypatowych. Wyrazem troski o czlowieka ze
strony projektantéw radzieckich jest magazyn
cementu w Wierzbicy. Cement, jak wiadomo,
jest kilkakrotnie bardziej miatki od pudru
i przesiewa sie go w mtynach przez sita posiada-
jace 4 tys. otworéow na 1 cm2 Robotnicy musza
pracowa¢ w maskach, w Wierzbicy natomiast
zainstalowano specjalne urzadzenia pytochtonne
i aklimatyzacyjne, zapewniajgce czyste powie-
trze i umozliwiajgce prace bez masek.

Wiele nowoczesnych urzadzen dostarczyt
Zwigzek Radziecki dla nowowybudowanego
wielkiego pieca w hucie ,Ko$ciuszko“. Réwniez
budowa huty ,Warszawa"“ oraz metra stoteczne-
go realizowane sag dzieki dostawom sprzetu,
urzadzen i dokumentacji z Kraju Rad. Wszyst-
kie nasze powazniejsze inwestycje oparte sa o
radzieckie dostawy materiatowe i dokumentacje
techniczng. Takie sg rzeczywiste, realne funda-
menty przyjazni polsko - radzieckiej.

Oprocz dostaw sprzetu pomoc radziecka wy-
raza sie réwniez w przekazywaniu nam boga-
tych doswiadczeh w dziedzinie nowych metod
technologicznych. Bazujgc nasze budownictwo
socjalistyczne na radzieckim postepie technicz-
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nym, omijamy caly posredni etap rozwojowy
naszego przemystu.

Jednoczesnie rozwija sie na szerokim froncie
gospodarki narodowej akcja wprowadzania naj-
nowszych radzieckich metod organizacji pracy.
Coraz powszechniej stosowane sg wysokowydaj-
ne metody produkcji, majagce na celu podniesie-
nie wydajnosci, utatwienie i usprawnienie pracy
oraz polepszenie jakosci wyrobow. Metody: inz.
Kowalowa, Zandarowej i Lidii Korabielnikowej
wprowadzajg w swoich zaktadach réwniez ro-
botnicy przemystéow lesnego, drzewnego i me-
blarskiego.

Doceniajac wage postepu technicznego, czaso-
pismo ,Przemyst Drzewny" juz od dluzszego
czasu popularyzuje na swych tamach przodujgce
metody radzieckie, zaczerpniete z radzieckiej li-
teratury fachowej, bgadz poznane w radzieckich
zaktadach pracy przez polskich drzewiarzy w ra-
mach nawigzywania wspotpracy z pokrewnymi
przemystami i instytutami naukowymi Zwigzku
Radzieckiego. Prawie kazdy zeszyt naszego cza-
sopisma zawiera jedng lub wiecej pozycji z dzie-
dziny doswiadczen radzieckich, ktére stanowig
wzor dla krajowej produkciji.

Jak bardzo docenia caly polski aktyw tech-
niczny role Zwiazku Radzieckiego w postepie
przemystowym naszej gospodarki, S$wiadczy
ponizszy fragment listu uczestnikéw Il Kongre-
su Inzynieréw i Technikow do Prezydenta Bo-
lestawa Bieruta.

+W nieograniczonych mozliwosciach zdoby-
wania i pogtebiania wiedzy technicznej, naby-
wania praktyki i wzbogacania doswiadczen w
najnowoczes$niejszych procesach produkcyj-
nych — brzmi list — szczego6lnie cenna dla nas
technikow jest braterska przyjazn i szczodra
pomoc Zwigzku Radzieckiego. Radzieckie pro-
jekty, radzieckie maszyny, radzieckie surowce,
wreszcie bezposrednia pomoc naszych radziec-
kich kolegow umozliwiaja nam szybkie przeo-
brazenie gospodarki i techniki, pozwalajg prze-
zwycieza¢ wiele powaznych trudnosci zwigza-
nych z szybkim uprzemystowieniem kraju. Be-
dziemy coraz szerzej i gtebiej korzysta¢ z prze-
bogatego dorobku radzieckiej nauki i techniki,
uczy¢ sie i stosowa¢ w naszym przemysle i bu-
downictwie przodujgce w $wiecie osiggniecia
radzieckich naukowcow, inzynieréw i techni-
kéw*“.

Wydajnos¢, jakos¢ i oszczednos¢ sg dzi$ czo-
towymi hastami naszej produkcji. Realizacje
tych hasel umozliwia stosowanie socjalistyczne-
go wspotzawodnictwa pracy, opartego o bogate
wzory stachanowcoéw radzieckich. Wzorowana
na radzieckim ruchu racjonalizatorskim twércza
inicjatywa polskich robotnikéw przyczynia sie
do postepu technicznego, ulatwienia pracy
i przekraczania planéw produkcyjnych.

Przyjazn Polski Ludowej ze Zwigzkiem Ra-
dzieckim obejmuje rowniez dziedzine niemate-
rialnych stosunkéw. W piltyw doswiadczen i roz-
mach tworczosci ludzi radzieckich podziatat o-
zywczo na rozwdéj narodowej w formie i socjali-
stycznej w tresci kultury i sztuki polskiej, na-



Zeszyt 11

wigzujgcej do najpiekniejszych tradycji poste-
powych naszego narodu. Wspdipraca z radziec-
kimi uczonymi i instytutami naukowymi stata
sie bodzcem dla wielu prac badawczych w réz-
nych gateziach wiedzy i nauki w Polsce.

Trwatym symbolem pogitebiajgcej sie przy-
jazni obu krajow jest dar, jaki otrzymuje War-
szawa i caty naréd polski od Zwigzku Radziec-
kiego — potezny, monumentalny Patac Kultury
i Nauki. Jest to przyktad serdecznej pomocy,
jakiej nie znaja dziieje dawnych stosunkow
miedzynarodowych.
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W prostych, szczerych stowach przekazat
Prezydent Bolestaw Bierut uczucia wdzieczno-
Sci, przyjazni i solidarnosci catego polskiego lu-
du pracujacego X IX Zjazdowi WKP(b), moéwigc:

.Wspaniatlomys$ina i braterska radziecka po-
moc, radzieckie doswiadczenie sg poteznym
bodZzcem rozwoiu naszej rodzimej mysli tech-
nicznej i naszych wysitkbw w dziedzinie bu-
downictwa socjalistycznego. Mamy powazne
osiggniecia socjalne i kulturalne. Wszystkie te
osiggniecia bytyby nie do pomyslenia bez pomo-
cy narodow radzieckich, bez pomocy WKP(b)
i osobistej troski naszego Wielkiego Przyjacie-
la — towarzysza Stalina“.

Il Kongres Inzynierow i Technikow

W dniach 28 i 29 wrze$nia 1952 roku w auli
Politechniki Warszawskiej obradowat Il Kon-
gres Inzynierow i Technikow, zwotany przez
Centralng Rade Zwigzkéw Zawodowych i Na-
czelng Organizacje Techniczng.

Na Kongres przybyli: Prezydent Rzeczypo-
spolitej — Bolestaw Bierut, cztonkowie Biura
Politycznego KC PZPR, czionkowie Rzadu z
premierem J. Cyrankiewiczem na czele, przed-
stawiciele Polskiej Akademii Nauk, CRZZ, or-
ganizacji spotecznych oraz ponad 2 tysigce
czotowych przedstawicieli inteligencji technicz-
nej, racjonalizatorow i przodownikéw pracy.

Obrady Kongresu otworzyt w imieniu Komi-
tetu Organizacyjnego wiceprzewodniczgcy
Polskiej Akademii Nauk, prof. dr inz. Witold
Wierzbicki. Przemowienie powitalne wygtlosit
prezes NOT min. Bolestaw Ruminski, ktory
podkreslit, ze Il Kongres jest dla dwutysiecznej
rzeszy delegatow oraz calej dwustutysiecznej
armii budowniczych, inzynieréw i technikéw,
rozsianych po fabrykach i budowach, wielka
i radosna manifestacjg jednosci w walce o zwy-
cieskie wykonanie planéw narodowych — pla-
now uprzemystowienia i wszechstronnego roz-
woju Polski. Inteligencja techniczna wie, o co
sie bije i jakie bedg wyniki tej bitwy, bo ma
za sobg pomoc, przyktad i wzor kraju przodu-
jacej techniki swiata, Zwigzku Radzieckiego___
oswiadczyt min. Ruminski. — Wspanialym wy-
razem tych tworczych zamierzen jest zapowie-
dziany przez Program Wyborczy Frontu Naro-
dowego nowy plan 5-letni. Il Konkres zamani-
festuje twoércze zjednoczenie wszystkich ludzi
pracy — klasy robotniczej, chtop6w i inteligen-
cji technicznej we Froncie Narodowym, ktdre-
mu przewodzi Wielki Budowniczy Polski Ludo-
wej — Bolestaw Bierut.

Ws$réod diugotrwatej manifestacji wchodzi na
mownice Prezydent Bierut. Witajgc serdecznie
Kongres mowi:

.Wasz Kongres odbywa sie w okresie donio-
stej dla, rozwoju i sitly naszego panstwa rewo-
lucji technicznej, ktéra nierozerwalnie zwigza-
na jest z naszymi planami gospodarczymi, rea-
lizowanym obecnie wielkim Planem Szescio-
letnim — planem przebudowy gospodarczej
Polski, planem uprzemystowienia kraju i wydz-

wigniecia naszej gospodarki narodowej z daw-
nego zacofania na poziom przodujgcej nowocze-
snej techniki. Fakt ten najwymowniej okresla
obecng role inteligencji technicznej w Polsce
Ludowej, a zarazem nadaje szczegblng wage
Waszym obradom i Waszej organizacji“.
Prezydent Bierut podkresla dalej,' ze dzieki
zdobyciu witadzy przez lud polski nastapity
gtebokie przeobrazenia w catej inteligenciji te-
chnicznej oraz otworzyly sie olbrzymie per-
spektywy, bowiem pierwszy raz w historii na-
szego narodu postep techniczny zrdst sie nie-
rozerwalnie z najzywotniejszymi potrzebami
mas pracujacych. Wyraznie zarysowuje sie no-
wa, zaszczytna rola inzynieréw i technikéw w
naszym spoteczenstwie, zaszczytna misja rzecz-
nika i wykonawcy woli ludu, realizujgcego
Plan 6-letni i wielki plan nakreslony w zarysie
w Programie Wyborczym Frontu Narodowego.
Inzynier i technik ma nieograniczone mozli-
wosci ujarzmienia i przeksztatcenia przyrody,
wielokrotnego zwiekszenia bogactwa narodo-
wego, podzwigniecia na niebywaly poziom stopy
zyciowej catej ludnosci. ,Przed inteligencjag
techniczng — os$wiadcza Prezydent — stanetlo
dzi§ — jako realna mozliwo$¢ i nieodzowna
potrzeba — wielkie historyczne zadanie: pod-
niesienia w czasie mozliwie najkréotszym pozio-
mu technicznego naszego przemystu i catej na-
szej gospodarki narodowej przez twércze wy-
korzystanie najnowszych osiagnie¢ nauki i
techniki, zas§ w pierwszym rzedzie olbrzymich
i wspanialych osiagnie¢ nauki i techniki ra-
dzieckiej, ktdre udostepnia nam w catej rozciag-
tosci zaprzyjazniony z nami Wielki Kraj Socja-
lizmu“ (...) ,Czerpcie wiec peilng garscig z tego

bogatego zrédta doswiadczen naukowotech-
nicznych, pogtebiajgc rownoczesnie swag wiedze
spoteczng — drogowskaz w zyciu i pracy co-
dziennej“.

W zakonczeniu swego przemdéwienia wzywa
Prezydent Bierut do umacniania jednosci na-
rodu przez uczestnictwo w wielomilionowych
szeregach Frontu Narodowego, caly bowiem
nardd , klasa robotnicza i jej partia — wszyscy
wierzg, ze dzielna i utalentowana inteligencja
techniczna zwigzana jest z tym, co szlachetne
i peine porywajgcej fantazjii talentu, i ze uczy-
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ni wszystko co jest w jej mocy dla dobra naszej
Ojczyzny, dla wzmozenia sit pokoju i postepu
na catym Swiecie.

Schodzagcemu z moéwnicy Pierwszemu Bu-
downiczemu Polski Ludowej towarzyszy diu-
gotrwata zywiotlowa manifestacja.

Obszerny referat wygtosit wiceprzewodni-
czacy PKPG — minister Eugeniusz Szyr, ktory
omowit dotychczasowe osiggniecia, podkresla-
jac rewolucyjny charakter postepu techniczne-
go' we wszystkich gateziach naszej gospodarki
oraz sens socjalistycznej techniki, ktorej celem
jest dobro czlowieka. Fundamentem tych
wszystkich przeobrazen w produkcji i technice
jest zdobycie witadzy przez lud polski, przez
bohaterskg klase robotniczg oraz pomoc Zwigz-
ku Radzieckiego. Dzieki tym czynnikom pow-
stato nowe oblicze inteligencji technicznej, oraz
zmienia sie jej skiad zasilany wychowankami
szk6t wyzszych i $rednich Polski Ludowej. Mi-
nister Szyr podaje, ze dzieki duzemu wysitkowi
kadr naukowcow — nauka zblizyta sie do pro-
dukcji i zaczyna nadaza¢ za produkcjg. Lecz
nadszedt juz czas, ze nauka powinna wyprze-
dza¢ produkcje, przygotowujgc przyszie rozwia-
zania techniczne dla wielkich zadan nastepnego
planu 5-letni.ego. Podkresla wtgczenie sie inzy-
nier6w i technikdw do upowszechnienia metod
masowego wspoOizawodnictwa poprzez tworze-
nie brygad inzyniersko - robotniczych. Nowe
oblicze inteligencji technicznej, pracujgcej dla
narodu, ksztattuje sie na bazie jednos$¢: moralno-
politycznej i patriotyzmu. Zgodnie z wytyczny-
mi Prezydenta Bieruta na VII Plenum KC zwal-
czana powinna by¢ jbiurokracja, a ,problemy te-
chniczne i produkcyjne nalezy rozwigzywac tak,
jak na polu bitwy w czasie wojny".

Przytaczajgc liczne przykiady niewtasciwej
dotychczasowej pracy, min. Szyr ujawnia m.in.
objawy konserwatyzmu w dziedzinie drzewnic-
twa oswiadczajac: ,Widzimy to na przykiadzie
nie doprowadzonej do konca rewizji norm ma-
teriatbw drzewnych®.

Aby szybciej i tatwiej pokona¢ dotychczaso-
we trudnosci, wskazane wyzej czynniki, ksztat-
tujgce rozwdj nowej inteligencji, wigza sie z e-
lementami bodzcow materialnych i moralnych.
Zgodnie z uchwatami VII Plenum KC inzynie-
rowie i technicy z kazdym rokiem otrzymuja
lepsze warunki ptacy, opieki zdrowotnej, miesz-
kaniowej itp., zastuzeni dla Panstwa cieszg sie
uznaniem i szacunkiem catego narodu. W Swiet-
le tej sytuacji, stwierdza min. Szyr, rok 1953
powinien by¢ rokiem generalnego podciggania
i wyrbwnywania szeregow na froncie produkcji
generalnej ofensywy w walce o jako$¢, general-
nego uporzadkowania inwestyciji.

Bojowymi zadaniami tego roku beda:

1. Koordynacja zaopatrzenia w surowce.

2. Uporzagdkowanie planowania na wszyst-

kich szczeblach.

3. Uporzgdkowanie kontroli technicznej.

4. Podniesienie dyscypliny obstugi, konser-

wacji i remontu maszyn i narzedzi.

5. Podniesienie wykorzystania istniejgcych

zdolnosci produkcyjnych.

6. Obnizenie kosztéw budowy i zmniejszenie
zuzycia materiatow.

Forsowanie matej mechanizaciji.
Podniesienie jakos$ci szkolenia i na, pierw-
szym planie, postawienie zagadnienia pro-
gramoOw nauczania.

© N

W zakonhczeniu przemoOwienia min. Szyr pod-
kresla, ze inteligencja techniczna odgrywa w
procesie cementowania jednos$ci narodu bardzo
wazna role i ma przed sobg w S$wietle Planu
6-letniego i nastepnego planu 5-letmego, piekng
droge rozwojows.

W  nastepnym referacie przewodniczgcy
CRZZ W. Klosiewicz podkresla Scista wspotpra-
ce inteligencji technicznej z robotnikami i
stwierdza koniecznos¢ wspoétpracy CRZZ i NOT,
poszczegolnych zwigzkéw zawodowych ze sto-
warzyszeniem oraz rad zakladowych z inzynie-
rami i technikami. Bowiem w inzynierze i tech-
niku klasa robotnicza widzi towarzysza w daze-
niu do opanowania nowych metod pracy, w
rozwijaniu wynalazczos$ci i racjonalizacji oraz
w propagowaniu nowych form wspéizawodnic-
twa, wzorowanych na przykitadzie Zwigzku Ra-
dzieckiego.

Dzieki Kongresowi wzro$nie zainteresowanie
centralnych i terenowych instancji zwigzkow
zawodowych problemami i warunkami zycia
inteligencji technicznej, co z kolei wptynie na
zacie$nienie wiezi miedzy inzynierami i techni-
kami a zwigzkami zawodowymi. Inteligencja
techniczna wspdlnie z milionowymi masami lu-
du pracujgcego, zwiekszajac swoj wktad w wy-
konanie planéw przyspiesza budowe Polski
Socjalistycznej.

Przewodniczgcy otwiera nastepnie dyskusje,
stwierdzajgc, ze do glosu zapisalo sie ponad sto
0s6b. Przemawiaja koledzy z r6znych branz, in-
zynierowie i przedstawiciele nauki, miodziez,
racjonalizatorzy, inz. A. N. Pieczonkin — przed-
Patacu Kultury i

stawiciel budowniczych
Nauki.
Kol. mgr Edward Kaminski nawigzujac do

referatbw w swojej wypowiedzi wskazuje na
osiggniecia przemystu lesnego i drzewnego oraz
krytycznie analizuje niedociggniecia, ktore wy-
magaja od aktywu technicznego przeanalizo-
wania dotychczasowych biledow. Do tej pory
jeszcze jest w zakladach pracy wiele obrabiarek
nieczynnych, aistniejace nie sa rowniez w petni
wykorzystywane. Zagadnienia matej mecha-
nizacji i usprawnienie transportu wewnatrz-
zaktadowego zostatlo czesSciowo ruszone, ale nie
uczyniono petnego wysitku dla jego realizacji.
Z.a mato troski i pracy witozyliSmy w uspraw-
nienie proces6w technologicznych oraz w walke
0 zmniejszenie pracochtonnos$ci. Zbyt mato bi-
liSmy sie o zwiekszenie zmianowos$ci. Wreszcie
nie przywigzujemy jeszcze dostatecznej wagi do
nowoczesnych metod pracy, do wspotzawodnic-
twa i racjonalizatorstwa. Catkowity zastdéj mys-
li technicznej stwierdzamy na odcinku wyko-
rzystania odpadoéw.

Przed aktywem technicznym naszego Stowa-
rzyszenia stoja wiec bardzo powazne Zzadania.
Oczekiwanie na rozwigzanie trudnos$ci jedynie
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na drodze administracyjnej, drogga inwestycji
itp. jest droga btedna, niegodng tworczej roli
inzyniera i technika. Dlatego — moéwi kol. Ka-
minski — w walce o postep techniczny w za-
ktadach przemystu drzewnego i leSnego powin-
nismy:

1. wprowadzi¢ do ruchu wszystkie posiadane
obrabiarki i urzagdzenia oraz maksymalnie
je wykorzystac,

2. dokona¢ modernizacji istniejacych urzag-
dzen, usprawnia¢ je oraz zmechanizowacd
operacje pracochtonne, zwtaszcza na pla-
cach surowca,

3. usprawnia¢ gospodarke cieplng i energe-
tyczna,

4. usprawnié
drzewny,

5. usprawnia¢ stale metody i organizacje
pracy, rozwija¢ wspoOtzawodnictwo i ruch
racjonalizatorski, wprowadza¢ $miato no-
woczesne metody pracy, walczyé o wyso-
kg zmianowos$¢, walczyé na kazdym od-
cinku wraz z calg zaloga o peine wykorzy-
stanie planéw produkcyjnych, a swa
wiedzg techniczng utatwiaé¢ zatodze wyko-
nywanie jej obowigzkow,

6. dazy¢ do usprawnienia produkcji, walczac
0 jak najlepsze wykorzystanie surowca i
materiatbw pomocniczych,

7. stale podnosi¢ swoje kwalifikacje.

Oto najwazniejsze, cho¢ nie wszystkie zada-
nia i obowigzki aktywu technicznego naszego
Stowarzyszenia — stwierdza kol. Kaminski.
Kroczac ta droga, wiemy, ze wykonamy plan
tegoroczny i Plan 6-letni.

* $( *

Kongres postawit przed inzynierami i techni-
kami zadanie skoncentrowania wysitkobw na
weztowe zagadnienia.

zaopatrzenie w surowiec

I
Smielej i szerzej stosowaé nowa technike i
organizacje pracy. Szybciej mechanizowa¢ pra-
cochtonne procesy produkcyjne. Wiacza¢ do
aktywniejszego udzialu w walce o postep tech-
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niczny i mechanizacje produkcji inzynierow i
technikow pracujgcych w biurach projekto-
wych i konstrukcyjnych, w instytucjach nauko-
wych i laboratoriach. Sciélej wigzaé prace in-
stytutobw naukowych, laboratori6w badawczych
i uczelni z potrzebami produkciji.
I

Rozszerza¢ i pogtebiaé wspdiprace inzynie-
row i technikéw z przodownikami pracy i rac-
jonalizatorami. Aktywnie pracowa¢ w zaklado-
wych klubach racjonalizacji. Analizowa¢ i u-
powszechnia¢ najlepsze metody pracy przodo-

wnikéw i nowatorow. Organizowaé¢ brygady
inzyniersko-robotnicze. Nieustannie zwalczaé
istniejgce przejawy konserwatyzmu, rutyniar-

stwa, biurokratyzmu hamujgce w wielu wypad-
kach postep techniczny i nowe metody pracy.
11

Rozwija¢ powszechne szkolenie i doszkalanie
zawodowe majstrow i robotnikbw. Rozszerzac
czytelnictwo literatury i prasy technicznej,
podnosi¢ jako$¢ kurséw i odczytow.

\Y

Organizowac¢ i aktywizowac¢ zakladowe kota
stowarzyszen naukowotechnicznych. Pogitebiac
i rozwija¢ wspolprace organizacji NOT ze zwigz-
kami zawodowymi, szczegdlnie kot zaktado-
wych z radami zakladowymi na fabrykach i
zakladach produkcyjnych. Scisle powigzaé pro-
gram ich pracy z planem postepu technicznego
zaktadéw. Przekazywaé zatodze nowg mysl
techniczna, realizujac réwnoczes$nie aktualne
potrzeby produkcji i krytyke ze strony zalég
robotniczych.

\Y

Systematycznie pracowaé¢ nad wzbogace-
niem swej wiedzy fachowej i spotecznej, nieu-
stannie podnosi¢ swdj poziom ideologiczny.

Kongres Inzynierébw i Technikéw Polskich
wzywa wszystkich kolegéw, by z calym uporem
i w peini realizowali wraz z klasg robotniczg
podjete zobowigzania dlai uczczenia Programu
Frontu Narodowego i XIX Zjazdu Wielkiej
Partii Lenina i Stalina.

Z"DOSWIADCZEN RADZIECKICH

Jakosciowa wydajnosc¢ tarcicy iglaste

W Zwigzku Radzieckim obowigzuje

przestrzegana jest przy wszystKich artykutach powszechnego zastosowania lub masowej
we wszystkich dziedzinach zycia gospodarczego,
n° tartaczne oraz na ‘“cice

chodSTd~g7jn0OrmV 7m

DREWNO tartaczne iglaste przeznaczone na
produkcje tarcicy ogolnego przeznaczenia kla-
syfikowane jest w ZSRR wedlug przepisow
Gost 1047-43 ,Kiody tartaczne z drzew igla-
stych”. Tarcica iglasta ogdélnego przeznaczenia
klasyfikowana jest wedlug warunkow techni-
cznych Gost 3008-45 ,Materialy tarte Iglaste —
Deski i bale“.

Wedlug Gostu 1047-43 drewno tartaczne i-
glaste klasyfikuje sie na nastepujace trzy kla-
sy jakosci:

stosowanie kompleksowej normalizacji

przedmiotowej ktéra

produkecji
a wiec i w tartacznictwie. Z tych wgladéw w Zwia-

ze *obg $cis$le powiglLle i jedna p |

ktody wyborowe — przede wszystkim do pro-
dukcji wyborowych materiatow tartych, stoso-
wanych jako odpowiedzialne elementy maszyn
i urzadzen, podlegajgcych zmiennym, dynami-
cznym obcigzeniom oraz pracujgcych na roz-
cigganie;

ktody pierwszej klasy —- przede wszystkim do
produkcji tarcicy i elementéw stosowanych w
konstrukcjach nosnych, w wyrobach stolar-
skich, odpowiedzialnych elementach w budo-
wnictwie wagonéw, w produkcji maszyn rolni-
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czych, w drewnianym budownictwie okreto-
wym, pontonowym, mostowym, obozowym, do
produkciji rur drewnianych, w masowym budo-
wnictwie, w produkcji wysokojakosciowych o-
pakowan, a takze do produkcji materiatéw na-
wierzchni kolejowej;
ktody drugiej klasy — przede wszystkim do
produkcji tarcicy przeznaczonej na mniej od-
powiedzialne elementy budowlane, na drobne
elementy meblowe, na opakowania, jak row-
niez na zastony odsniezne.

Gost 3008-45 okresla nastepujacy zakres za-
stosowania poszczegélnych klas jakos$ci tarcicy:

Tablica 1
Klasa jakosci
Zastosowanie

wg Gost 3008-45 9 P N— 96000

PN—96001

1. Budownictwo — LU, v, v =1 IV, VLV
2. Budowa okre- Wyborowa,

téw (szkutnict.) I, 1, 1 — L, 1, 11V
3. Bud. wagonéw — I, 11,111 — I, I, 1V
4. mostow — I, I, 11 — I, 1.1V
5. samoch. — 0, I, 1 — I, 1, IV
6. ., obozbw = - 11,111, 1V — I, 1V, V
7. Prod. mebli — 1, I, 1, 1V — I, I, v,V
8. elemen-

tow Srodkéw

przeprawy — I, 10, 01 — I, 1, 1V
9, Produkcja rur

drewnianych — 1, 1 — I, 11
10. Prod. opakow.

drewnianych - I, 1, v, Voo - I, v, vV, Vi

Z poréwnania zastosowania tarcic poszczegol-
nych klas jakosci wg klasyfikacji radzieckiej
z naszymi normami PN/B-96000 ,Sosnowe ma-
teriaty tarte“ oraz PN/B-96001 ,Swierkowe i jo-
diowe materiaty tarte“ wynika, ze w naszych
warunkach na podane cele uzywa sie analogi-
cznych klas jakosci. R6zni sie tylko numeracija,
tj. radzieckiej klasie wyborowej odpowiada na-
sza klasa |, radzieckie] klasie pierwszej — na-
sza klasa I, itd.

Powigzanie normy na surowiec z normag na
tarcice w Zwigzku Radzieckim poprzedzily sy-
stematyczne badania nad jako$ciowg wydajnos-
cig ktod tartacznych, przeprowadzone przez
Centralny Naukowo-badawczy Instytut Mecha-
nicznej Obrébki Drewna*). W badaniach tych
specjalng uwage pos$wiecono sekom, tj. wadzie
wystepujgcej powszechnie i stanowigcej zasad-
niczy czynnik decydujgcy o klasyfikacji tarcicy.

Do préb uzyto partii ktéd sosnowych, rozsor-

towanych na odziomkowe, $rodkowe i wierz-
*) P. P. Aksienow — ,Przetarcie kt6d na materiaty
tarte“. Goslesbumizdat, 1951.
Tabl
. . Klasa
Rodzaj ktod Ki6 d bez- 2 sekami
seczn. dolomm g5 o4 g 10
Odziomkowe | 71,4 10.1 12.0 4.2
1 48.8 14.3 11.7 13.8
11 35,6 14.3 14.8 10.1
Srodkowe I 18.1 17.1 20.1 20.8
11 6.1 3.6 6.8 10.9
Wierzchotkowe ) — — — 1.2

DRZEWNY

chotkowe, o charakterystyce

danej w tab. 2.

W celu zbadania jakos$ci drewna W. M.
zinskij rozdzielit wierzchotkowe

na cztery strefy (rys. 1)
pierwsza srodko-
wa, potozong od
srodka do 0.25 pro-
mienia;

drugg — wewnetrz-
nag twardzielowg, po-
tozong od 0.25 do 0.5
promienia,

trzecig, — zewnetrz-
ng twardzielowg
od 05 do 0.75 pro-
mienia i czwartg —
obwodowg — od 0.75
od 1.0 promienia.

Przy
wydajnosci jakosciowej
kazdej strefy oddzielnie.

Wyniki badan podane sg na wykresie

2) i w tab. 3.

Zeszyt 11

jakosciowej po-
to-

czoto kiody

Rys. 1. Schematyczny
podzial czota kiody na
strefy {wg tozinskiego).

przetarciu ktéd na tarcice obliczanie

przeprowadzono dla

(rys.

Wykres jako$Sciowej wydajnosci tarcicy (wg W. M. to-

zinskiego).
ica 2
l 108¢ ktodd w »o
z sek ami Powyzej 10 mm
11—15 16—20 21-30 31-40 41—50 51—60 Razem
0.8 15 100
9.9 0.8 0.7 100
10.8 8.4 4.1 19 100
1.1 5.6 6.3 0.9 100
23.6 20.8 21.9 6.3 100
10.1 12.9 34,5 31.3 5.4 4,6 100
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T ablica 3

Pierwsza strefa  Druga strefa Trzecia strefa Czwarta strefa O g 6tem
Rodzaj kiéd Klasa 0 kI 11 IV 0kl 1l IV 0Kkl 1l IV 0kl 1l IV okl Il v
kiod | kil 111 vV o1kl v 1kLom vV o1kl Vo1 kloqlI \Y;
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
Odziomkowe I 13 311 38 168 273 08 516 150 12 793 65 1.2 380 189 23
150 471 17 316 218 17 223 89 10 91 36 03 200 197 11
163 782 55 484 491 25 739 239 22 884 101 15 580 386 34
Odziomkowe I 10 271 70 110 308 17 390 213 22 668 84 23 290 218 39
93 531 25 225 332 08 205 169 01 90 131 04 165 280 1.0
103 802 95 335 640 25 595 382 23 758 215 27 455 496 49
Odziomkowe 11 10 191 97 37 260 88 174 267 86 459 86 84 152 222 91
50 479 173 168 354 93 173 259 41 112 209 50 136 314 85
60 670 270 205 614 181 347 526 127 571 295 134 288 536 17.6
Srodkowe I 443 17 32 404 27 117 325 28 356 108 56 103 340 2.7
215 323 12 272 258 0.7 219 305 06 196 270 14 227 296 0.7
215 766 29 304 662 34 336 630 34 552 378 70 330 636 34
Srodkowe 11 44.4 4.3 06 41.2 45 3.0 26.0 8.0 127 165 123 132 315 7.2
84 375 54 110 388 39 86 516 28 158 400 27 100 446 35
8.4 819 9.7 116 80.0 84 116 776 108 285 56,5 150 132 76.1 107
Wierzchotkowe 11 340 51 411 47 205 70 07 86 183 01 247 82
10.9 48.9 11 41 48.9 1.2 1.9 69.6 1.0 27 655 4.2 44 61.0 1.6
109 829 62 41 90 59 19 901 80 34 741 225 45 857 98

1

W wyniku dotychczasowych badan radzieccy przez trak, jak réwniez przy drugim, stosujac

uczeni podzielili ktody tartaczne na trzy grupy
Pierwsza i druga z nich wykazujg dwie strefy
jakosci drewna, trzecia tylko jednag strefe.

Dwie strefy jako$ci posiadajg ktody bezsecz--
ne i mato sekate, jedna — ktody, Srednio i sil-
nie sekate. W ktodach | i Il grupy strefa Srod-
kowa jest dos¢ silnie sekata, strefa zewnetrzna
— prawie bezseczna. Trzecia grupa charaktery «

zuje sie znaczna iloscig sekbw na calym po-
przecznym przekroju.

W zaleznosci od czesci strzaty w | i Il grupie
przewazajg ktody odziomkowe i Srodkowe, w

trzeciej — wierzchotkowe.

Na podstawie opisanych préb scharakteryzo-
wano jakos$¢ kitod tartacznych, przeznaczonych
na produkcje tarcicy o wysokiej jakosci (tato. 4).

Przy przetarciu na ostro kiéd 1 i Il grupy
sSrodkowe sztuki tarcicy beda zawieraty obie
strefy jakosci (rys. 3), a tylko zewnetrzne sztu-
ki bedg wyprodukowane z jednej strefy jakos-
ciowej. Poniewaz klasyfikacje tarcicy przepro-
wadza sie w zaleznosci od wystepowania wad
na jej powierzchni, przeto sztuki wyproduko-
wane z dwoch stref jakosciowych przejda do
nizszych klas jakosci.

Przy przetarciu kié6d ,na ostro* zewnetrzna
wolna od wad strefa ktody nie moze by¢ wyko-
rzystana w catosci, poniewaz znaczna jej czesc
przejdzie do tarcicy tacznie ze strefg srodkowag
i bedzie wg niej sklasyfikowana. W celu unik-
niecia tych strat jakosciowych tarcice nalezy
produkowac¢ ze stref o jednolitej jakosci drew-
na, co mozna osiggna¢ przy podwdjnym prze-
tarciu (rys. 4). Przy podwéjnym bowiem prze-
tarciu wysokojakos$ciowg tarcice mozna otrzy-
mywac¢ zarbwno przy pierwszym przejsciu

odpowiednio gtebokie pryzmowanie.

W kiodach o jednolitej jakosci drewna na ca-
tym poprzecznym przekroju system przetarcia
(na ostro lub podwdjne) nie wplywa zasadni-
czo na jakosSciowa wydajnos¢ tarcicy.

Rys. '3. Schemat prze- Rys. 4. Sehemlait prze-
tarcia na jostro .kiod, tarcia  przy pomocy
posi_adaje}gych dwie stre- pryzmowania ktéd, po-
fy jakoSciowe drewna. siadajagcych dwie strefy

jakosciowe drewna.

Na podstawie powyzszych danych wyprowa-
dzono zasadniczy wniosek, ze ktody posiadajgce
dwie strefy jakosci drewna (I i Il grupa wg ta-
blicy 4) nalezy przeciera¢ tylko dwukrotnie;
ktody za$ posiadajgce jedng strefe jakosci (Il
grupa) na ostro lub dwukrotnie (podwodjne prze-
tarcie).

Wysokos$¢ pryzmy, mieszczaca sie w grani-
cach 0,6—0,8 Srednicy ktody nie wplywa na
iloSciowg wydajnos$¢ tarcicy produkowanej wg
okreslonej specyfikacji. Przy tego rodzaju pryz-
mowaniu ktéd | grupy sSrodkowa czes¢ pryzmy
zawiera¢ bedzie dwie strefy jakosSciowe drewna,
co ujemnie odbija sie na jakosciowej wydaj-
nosci (rys. 5).
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Tablica

Granica stref i

charakterystyka jakos$-

ci drewna w strefie
4

1. Srodkowa strefa

w granicach 0.3 $red-
nicy ktody, "jakosSciowo
drewno odpowiadajgce
tarcicy drugiej i trze-
ciej klasy z przewaga
ostatniej.

2. Zewnetrzna strefa
w granicach od 0.3 $red-
nicy kitody do obwodu,
jakosciowo drewno od-
powiadajgce tarcicy wy-
borowej i pierwszej
klasy z przewagg tarci-
cy wyborowej.

1. Srodkowa strefa w
granicach 0.5 $rednicy
ktody, jakos$ciowo drew-
no odpowiadajgce tarci-
cy drugiej i trzeciej kla-
Sy z przewaga trzeciej
klasy.

2. Zewnetrzna strefa
w granicach od 0.5 $red-
nicy ktody do obwodu,
jakosciowo drewno od-
powiadajgce tarcicy wy-
borowej i pierwszej kla-
sy z przewaga wyboro-
wej.

1. Srodkowa strefa w
granicach 0.75 S$rednicy
ktody, jakosciowo drew-
no odpowiadajgce tarci-
cy drugiej i trzeciej kla-
sy z przewaga drugiej.

2. Zewnetrzna strefa
w granicach od 0.75
Srednicy kitody do ob-
wodu, jako$ciowo drew-
no odpowiadajgce tarci-
cy wyborowej i pierw-
szej klasy z przewaga
wyborowej.

1. Srodkowa strefa w
granicach 0.75 $rednicy
ktody, jakosciowo drew -
no odpowiadajgce tarci-
cy drugiej i trzeciej kla-
Sy z przewaga trzeciej
klasy.

2. Zewnetrzna strefa
w granicach od 0.75
Srednicy ktody do obwo-
du, jakosSciowo drewno
odpowiadajgce tarcicy
drugiej i trzeciej klas*
z przewaga klasy trze-
ciej i z matym udzia-
tem klasy czwartej.

Na catym poprzecz-
nym przekroju ktody
drewno odpowiadajgce
jakosciowo tarcicy dru-
giej i trzeciej klasy z
przewagg' trzeciej klasy
oraz z pewnym udzia-

tem klasy czwartej,

pocho-
dzenie
z czesci
strzatly

Odziomkowe, $rod-

Odziomkowe, Srodkowe

5

Odziomkowe Odziomkowe

Odziomkowe i $Srodkowe

kowe i wierzchot-

i wierzchotkowe

kowe

4
Charakterysty

wielko$¢ i rozmiesz-
czenie sekéw

6

Ktody bezseczne i z
sekami do 10 mm na
catej diugosci kiody, a
w odczubowej jednej
trzeciej od 10 do 40 mm
Srednicy, do 3 szt. na
1 m tej czeSci. Seki ta-
baczne niedopuszczalne.

Jak w grupie | A

Ktody z sekami do 10
mm na catej diugosci, a

w odczubowej potowie
z sekami od 10 do 50
mm w liczbie do 5
szt. na 1 m tej czeSci.
Selji (tabaczne niedo-
puszczalne.

Ktody z sekami do 10
mm na catej dlugosci, a
w odczubowej potowie
z sekami od 10 do 60
mm w liczbie 6 szt. na
1 m tej czesci.

Seki tabaczne
puszczalne.

niedo-

Z sekami od 10 do
60 mm na catej dtugosci
ktody. Seki tabaczne
pjiedopuszczialne.

Zeszyt 11

ka ktod

pozostate wady i
cechy drewna

7
W $rodkowej strefie
dopuszczalne dowolne

wady (oprécz zgnilizny),
mieszczace sie w grani-

cach do 0.25 $rednicy
ktody. W zewnetrznej
strefie niedopuszczalna
sinizna, stoneczne pek-
niecia, otwory po owa-
dach, silny skret wié-

kien i krzywizna powy-
zej I°/o.

Jak w grupie | A,
jednak strefa wadliwa
do 0,4 S$rednicy.

W  $rodkowej strefie
dopuszczalne dowolne
wady, mieszczace sie w
granicach do 0,3 $red.
ktody. W zewnetrz, stre-
fie niedopuszczalne: si-
nizna, stoneczne pek-
niecia, otwory po owa-
dach, silny skret wito6-
kien i krzywizna prze-
kraczajgca I°/o.

W  $rodkowej strefie
dopuszczalne dowolne
wady oprécz zgnilizny,
mieszczace sie w gra-
nicach do 05 $rednicy
ktody, o wielkos$ciach
okres$lonych
Gostem  1047-43. w

zewnetrznej strefie nie-

dopuszczalna sinizna,
stoneczne pekniecia,
krzywizna przekracza-
jaca 1,5%.

W  $rodkowej strefie
dopuszczalne dowolne
wady oprocz zgnilizny

w granicach do 0,5 $red-
nicy kilody, o wielko$-
ciach okres$lonych Gos-
tem 1047-43. Zgnilizna
dopuszczalna najednym
czole, orozmiarze do 1/3
Srednicy ktody.
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Im wieksza jest wiec wj*sokos$¢ pryzmy, tym
mniejsza mozliwo$¢é racjonalnego wykorzysta-
nia strefy wysokojakosciowej. W celu najpet-
niejszego wykorzystania strefy wysokowarto$-
ciowej najkorzystniej bytoby, aby ptaszczyzny
pryzmy przechodzily przez granice stref jakos-
ciowych drewna (rys. 4). '

Dla ktéd jednak, ktérych srodkowa strefa od-
powiada 0,3 Srednicy klody, podanej zasady
nie mozna stosowa¢ ze wzgledu na wydajnos¢
ilosciowg. Ustalono, ze dla tych najlepszych
kt6d minimalna wysokos$¢ pryzmy powinna wy-
nosi¢ 0,5 Srednicy ktody, maksymalna za$ — 0,6.

Te samag wysokos$¢ pryzmy przyjeto stosowacd
przy przetarciu ktéd grupy | B, z tym jednak
zastrzezeniem, ze sprzegi pit dla przetarcia
pryzm powinny uwzglednia¢ strefe $Srodkowa
(gorsza).

Rys. 5. Schemat prze- Rys. 6. Schemat prze-

tarcia ktéd jgrupy I A o tarcia kit6d grupy Il A

wysokosci pryzmy od- i Il B o wysokos$ci pry-
powiadajacej 0,6 $red- zmy, odpowiadajagcej

nicy kiody. \0,6 S$rednicy ktody. -
Srodkowa strefa w klodach grupy Il A ill B

znajduje sie w granicach 0,75 Srednicy ktody.
Przy pryzmowaniu zatem takich ki6d na wyso-
kos¢ 0,6 srednicy ktody, Srodkowa strefa zostaje
przecieta i wychodzi na powierzchnie pryzmy
(rys. 6). W tarcicy wyprodukowanej z takiej
pryzmy seki na bokach bedag czesciej wysteDO-
waty, a jakos$¢ tarcicy bedzie gorsza anizeli
sztuk, wyprodukowanych z pryzmy o wyso-
kosci 0.7 Srednicy ktody. Przy wysokosci pryz-
my odpowiadajgcej 0,7 $rednicy, boki wiekszej
czesci sztuk tarcicy wchodzg w strefe wysoko-
jakosciowag a jakos¢ tarcicy otrzymywanej ze
strefy Srodkowej (gorszej) bedzie rowniez wyz-
sza, niz przy przetarciu pryzmy o wysokosci
0.6 $rednicy. Dla ktéd grupy Il A i Il B mini-
malna wysokos$¢ pryzmy powinna wiec wynosié
0,7 $rednicy klody, maksymalna zas — 0,3.
Przy maksymalnej wysokosci pryzmy bedzie
mozna wyprodukowac¢ deski lub bale, ktorych
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wewnetrzne ptaszczyzny jakosciowo beda odpo-
wiadac¢ strefie Srodkowej, a zewnetrzne — ja-
kosci drewna obwodowej (lepszej) strefy. Daje
to moznos¢ wykorzystacie sztuki na réwni z
wysokojakos$ciowymi.

Ktody trzeciej grupy posiadajg jednolita ja-
ko$¢ drewna na calym poprzecznym przekroju,
przeto mozna je pryzmowacé¢ na wysokos$¢ 0,6—
0,8 srednicy klody, bez zmniejszenia jakoscio-
wej wydajnosci drewna.

Przy rozpatrywaniu jako$ciowej wydajnosci
ktéd nie mozna poming¢ wplywu, jaki na te wy-
dajno$¢ wywiera rdzen oraz pekniecia wew-
netrzne. W ptyw tych wad i sposéb ich usuwania
przy przetarciu oméwione zostaly w ,Przemysle
Drzewnym" nr 7— 8/1952 *).

Wady w zewnetrznej strefie, szczego6lnie zgni-
lizna bielu, sinizna i gtebokie stoneczne peknie-
cia, dopuszczalne w kilodach trzeciej grupy,
wplywajg takze na obnizenie jakosciowej wy-
dajnosci tarcicy.

Przy przetarciu zatem kié6d trzeciej grupy,
obarczonych wymienionymi wadami, nie jest
celowe stosowac¢ pryzme o wysokos$ci 0,8 sredni-
cy ktody, poniewaz wady wyjda na bok tarcicy
i wptyna na obnizenie jej jakosci. Kilody takie
nalezy pryzmowac gtebiej, tj. stosowaé pryzme
o wysokosci 0,6—0,7 srednicy kiody, a niekiedy
nawet, przy wiekszych porazeniach zew-
netrznej strefy, o wysokosci 0, 5 $Srednicy ktody.

W celu lepszego wykorzystania kiod trzeciej
grupy, szczegoOlnie obarczonych duzymi zew-
netrznymi wadami (w postaci stonecznych pek-
nie¢, zgnilizny bielu, sinizny), produkcja desek
cienszych od 25 mm nie jest zalecana, pomimo
zmniejszenia iloSciowej wydajnosci, poniewaz
deski obarczone tymi wadami moga przejSp w
odpady.

Z powyzszych wzgledéw dla wszystkich grup
jakosci nalezy zasadniczo przyjac¢, ze strefy
zewnetrzne sg strefami tarcicy cienkiej, a nato-
miast strefy srodkowe — grubych.

W konkluzji uczeni radzieccy przyszli do
przekonania, ze jednorodne strefy drewna moga
wydac¢ jednorodnag wysokowarto$ciowg tarcice,
odpowiednig do jako$ci drewna w odnos$nycn
strefach. W tablicy 5 podano przyblizong wy-

dajnos$¢ jakosciowg tarcicy w zaleznosci od ja-
kosci drewna w poszczeg6lnych strefach.
Na podstawie opisanych badan, przeprowa-

dzonych w Zwigzku Radzieckim, powigzano w
spos6b kompleksowy Gost 1047-43 ,Kiody tar-

*) Przetarcie kt6d tartacznych w zalezno$ci od rdze-
nia i peknie¢ (str. 190).

Tablica 5

Granica $réd-
kowej strefy

Przyblizona wydajnos$¢ tarcicy réznej jakosci w zaleznosci od strefy

Gkr}Lé[()jy jakoéciowej Srodkowej zewnetrznej
drewna w czes$- jako $§¢ tarcicyw «o
iach sredni

clach srednicy — g__ n 1l IV—V  R-m 0—1 I Il IV—V  R-m
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
A 0.75 10.0 25.0 53.0 12.0 100.0 75.0 10.0 13.0 2.0 100.0
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 1.00 — 30.0 60,0 10.0 100.0 — — — _ 100.0
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taczne z drzew iglastych® z Gostem 3008-45
,'Materialy tarte iglaste — Deski i bale“.

W naszych warunkach nie ma Zzadnego po-
wigzania pomiedzy odpowiednikami podanych
ncrm, tj. pomiedzy normg PN/D-95007 ,Drewno

tartaczne z drzew iglastych® a normami
PN/B-96000 ,,Sosnowe materiaty tarte“ oraz
PN/B-96001 ,Swierkowe i jodlowe materiaty

tarte®.

Z podanych rozwazan nasuwajg sie dla nas
zasadnicze wnioski, ze normalizacje naszg po-
winnis$my oprze¢ na analogicznych przestankach
podobnie jak w Zwigzku Radzieckim, tzn. na

WLODZIMIERZ PRZADKA
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kompleksowym powigzaniu norm na surowiec
i tarcice.

Nalezaloby wiec powigza¢ PN/D-95007 z nor-
mami PN/B-96000 i PN/B-96001. Do prac tych
nalezy wykorzysta¢ badania radzieckie nad
wydajnoscig jakosciowag tarcicy z poszczegél-
nych grup jakosciowych.

Wskazowki dotyczace gtebokosci
nia oraz sposobéw wykorzystania stref jakos-
ciowych drewna nalezy wykorzystaé w naszej
praktyce tartacznej przy przeprowadzaniu préob-
nego przetarcia.

pryzmowa-

Szkolenie robotnikdw w przemysle radzieckim?*)

.Trzeba pamieta¢, ze chodzi nam nie tylko o site robocza, lecz o site roboczg wykwali-
fikowang. Trzeba wiec, aby zagadnienia masowego szkolenia, wyuczenia zawodu i podnie-

sienia kwalifikacji

zarbwno w stosunku

do starych robotnikéw jak i do nowych,

zarowno w stosunku do dorostych jak i do mtodziezy, stanely jako zagadnienia central-

ne“.

OD REDAKCJI. Znaczenie i rola

BOLEStAW BIERUT (VII Plenum KC PZPR)

robotnik6w w przedsiebiorstwach socjalistycznych, gdzie staja

sie oni wspotgospodarzami, organizatorami i twércami nowych metod pracy, wymaga od nich lepszego

opanowania swego zawodu, pogtebienia znajomos$ci proceséw produkcyjnych

i wynikéw dziatalno$ci przedsiebiorstwa.

oraz zrozumienia celu

Szkolenie w przemys$le, tak nowoprzyjmowanych jak i starych robotnik6w, ma na celu przygoto-
wac¢ ich do nowych zadan, ma uczyni¢ z robotnika-wykonawcy $wiadomego swych celéw twoérce, rozu-

miejacego nowoczesng technike i

i meblarskim, tak zresztg jak i w innych przemystach, nie

ziomie.

umiejgcego sie nig postugiwac.

Szkolenie w przemysSle drzewnym
jest jeszcze postawione na nalezytym po-

Przyczyn tego nalezy szuka¢ przede wszystkim w fakcie, ze dla wszystkich niemal pracownikéw

przemystu polskiego tak szeroko pojete szkolenie

robotnik6w jest nowos$cig. Ten powszechny, natu-

ralny zresztag brak dosSwiadczenia mozna szybko usung przez poznanie stanu i form szkolenia robotni-

kéw w przemystach ZSRR

JUZ w pierwszych latach po Wielkiej Rewo-
lucji Pazdziernikowej szybki rozwéj przemystu
wskazywat na koniecznos$é przyspieszenia szko-
lenia mtodych robotnikéw. W tym czasie po-
wstaly szkoly fabryczne, ktérych dziatalnosé
w poszczego6lnych pieciolatkach wyrazatla sie
stale rosngca liczbg wykwalifikowanych robot-
nikow.

Pomimo statego zwiekszania ilosci szkét fa-
brycznych okazato sie, ze rozwéj przemystu i po-
step techniki jest szybszy od tempa szkolenia.
W zwigzku z tym do przemystu wprowadzono
szereg réoznych form szkolenia i doszkalania ro-
botnikow. Okreslenie ilosci i rodzajow umiejet-
nosci, jakie powinien zna¢ robotnik wykw alifi-
kowany, jest podstawg przy pracach szkolenio-
wych.

Poszczegdlne przemysty ZSRR opracowaly
szczegblowo wykazy taryfowo-kwalifikacyjne,
w ktérych zawarta charakterystyka kw alifi-
kacji podaje doktadnie dla kazdego rodzaju ro-
b6t zakres wymaganych od robotnika umiejet-
nosci fachowych. Poza tym charakterystyka ta-

*) Artykut oparty na materiale udostepnionym auto-
rowi podczas jego pobytu w ZSRR oraz na ksigzce M.
Sinina ,Podgotowka i powyszenje kwalifikacji rabo-
czych na proizwodstwie“.

ka sktada sie z nazwy czynnosci, grupy zaszere-
gowania, opisu wykonywania czynno$ci w za-
kresie danego fachu oraz podaje te czynnosci,
ktore robotnik powinien umie¢ wykonaé¢ prak-
tycznie.

Tak ujeta charakterystyka zawodu pozwala
na doktadng ocene kwalifikacji robotnika, daje
podstawy do stwierdzenia koniecznosci szkole-
nia, jak rowniez jest baza wyjsSciowg dla opraco-
wania planéw szkoleniowych.

Szkolenie tak jak i doszkalanie robotnikéw
skltada sie z przekazania teoretycznych wiado-
mosci i z réwnolegle przeprowadzanych prak-
tycznych pokazéw i ¢wiczeh. Teoretyczne wy-
ktady dotyczace $cisle danego fachu stanowig od
10— 25°/o catkowitego czasu szkolenia.

Szkolenie musi by¢ nalezycie zorganizowane.
Od sprawnosci przebiegu akcji uzaleznione sg
jej wyniki. Poza przebiegiem i metodami szko-
lenia, ktére zostang ponizej oméwione, wazne sg
prace przygotowawcze. Prace te mozna ujg¢ w
pie¢ zasadniczych punktéw:

1) nalezyty dobdr wyktadowcéw wiadomosci
teoretycznych oraz instruktorow umiejet-
nosci praktycznych;

2) wybér robotnikéw, ktorzy maja by¢ prze-
szkoleni, ich podziat na grupy szkoleniowe
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lub przydzielenie na poszczegdélne stanowi-
ska robocze, w zaleznos$ci od form szkole-
nia;

3) stworzenie dokumentacji szkoleniowej
(pian, programy szkolenia itp.);

4) przygotowanie bazy szkoleniowej (sali wy-
ktadowej, literatury, laboratorium, wy-
dziatbw produkcyjnych, stanowisk robo-
czych);

5) opracowanie szczegb6towego planu zajec.

Po zakonczeniu szkolenia przewidziany jest
egzamin, tak z teoretycznych jak i praktycznych
wiadomos$ci. Sprawdzenie opanowania umiejet-
nosci praktycznych przeprowadza sie przy sta*
nowisku roboczym w obecnosci zakladowej ko*
misji egzaminacyjnej.

Ztozenie przez robotnika egzaminu uprawnia
go do tytutu robotnika wykwalifikowanego oraz
do zajecia odpowiednio dostosowanego do kwa-
lifikacji stanowiska, co polgczone jest z zaszere-
gowaniem robotnika zgodnie z taryfikatorem.

Szkolenie nowoprzyjetych niewykwalifikowa-
nych robotnikéw.

Kazdy nowoprzyjety do przemysiu robotnik
poddawany jest szkoleniu, ktérego celem jest
dostarczenie robotnikowi odpowiednich kwali-
fikacji.

Przemyst radziecki wypracowat cztery zasad-
nicze metody szkolenia:

1)) szkolenie indywidualne, 2) szkolenie gru-
powe, 3) szkolenie na kursach, 4) szkolenie w na-
ukowoprzemystowych wydziatach. Omoéwimy
pokrétce poszczeg6lne metody.

Szkolenie indywidualne.

Metoda ta polega na przydzieleniu nowoprzy-
jetego robotnika instruktorowi, ktorym moze
by¢ kwalifikowany robotnik, osiggajagcy najlep-
sze wyniki, lub tez brygadzista czy majster. Za-
danie instruktora polega na wyuczeniu robotni-
ka okreslonych czynnosci procesu produkcyjne-
go w S$cisSle podanym czasie. Szkolenie odbywa
sie przy stanowisku roboczym bez odrywania
instruktora od jego codziennych zajec.

Robotnik poznaje metode pracy, sposoby uni-
kania bteddéw, technologie danych czynnosci —
stowem zdobywa kwalifikacje dobrego robotni-
ka. W przypadku bardziej skomplikowanych
procesow technologicznych teoretyczne szkole-
nie przeprowadza wytypowany pracownik in-
zynieryjno-techniczny. Dlugos$¢ okresu szkolenia
moze by¢ rézna w zaleznosci od fachu, jaki zdo-
bywa robotnik.

Na przyktad wyuczenie luszczarza wymaga
zgodnie z przepisami 6-miesiecznego szkolenia
przy stanowisku; suszarnik dla obstugi suszarni
rolkowej zobowigzany jest do trzech kwartatéw
nauki. Przy szkoleniu indywidualnym robotnik
moze wczes$niej niz wskazujg przepisy zgtosic¢
sie do egzaminéw, a w razie wykazania wczes-
niejszego zdobycia wymaganych umiejetnosci,
tak robotnik jak i instruktor otrzymujg premie
pieniezng.

Indywidualna metoda posiada zalety i wady.
Do zalet zaliczamy:
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a) mozliwos¢ jednoczesnego przeszkolenia w
roznych specjalnosciach wiekszej ilosci
robotnikow niewykwalifikowanych;

b) szybkos¢ przygotowania nowych robotni-
kéw do danego zawodu;

c) wykorzystanie do szkolenia istniejgcych
stanowisk roboczych oraz szkolenie robot-
nikbw w czasie normalnego biegu pro-
dukciji;

d) potaczenie szkolenia z normalnym wypet-
nieniem zadan produkcyjnych, co nie po-
cigga za sobg zadnych strat materiatowych,
oraz nie odrywa robotnikobw od wykony-
wania prac produkcyjnych.

Wadami indywidualnego szkolenia jest:

a) niemoznos¢ stopniowania podawanych u-
miejetnosci od najtatwiejszych do najtrud-
niejszych z uwagi na szkolenie w czasie
prac produkcyjnych;

b) zbyt mata ilos¢ teoretycznych wiadomosci,
przekazywanych réwnoczes$nie z biegiem
procesu szkolenia.

Szkolenie grupowe.

Metoda ta moze by¢ dwojako organizowana.
Pierwsza forma polega na tgczeniu nowoprzyje-
tych robotnikow w niewielkie, 3—5 ludzi liczace
grupy produkcyjne, ktorym przewodzi instruk-
tor, odpowiadajacy za termin i jako$¢ przeszko-
lenia, jak rowniez za jakos¢ prac produkcyjnych
przeszkalanych robotnikéw.

Druga forma cechuje sie tworzeniem grupy
szkoleniowej, liczniejszej od wyzej omawia-
nych, na ktérej czele stoi majster-instruktor kie-
rujgcy szkoleniem i praca robotnikéw.

Przy szkoleniu grupowym tatwiej jest zorga-
nizowac¢ teoretyczne wyktady rownolegle z po-
znawaniem praktyki.

Szkolenie na kursach.

W metodzie tej przewazajg teoretyczne wy-
kiady, jednak zawsze sg one potgczone z prak-
tycznymi pokazami w laboratoriach na stano-
wiskach roboczych itp. Szkolenie przeprowadza
sie albo poza przedsiebiorstwem w technikach
luib szkotach, albo tez w przedsiebiorstwie, ko-
rzystajac z jego urzadzen produkcyjnych i po-
mocniczych, ktére stajg sie dla kursantéw pomo-
cami naukowymi. Uzaleznione jest to przede
wszystkim od tematyki i celu szkolenia na kur-
sie. Szkolenie poza przedsiebiorstwem odrywa
pracownikéw od zaje¢, co ma ujemny wptyw na
prace zakitadu produkcyjnego i stwarza wiele
kosztow. Dlatego tez nie moze by¢ przeprowa-
dzane bez specjalnego zezwolenia Rady Mini-
strow ZSRR.

Szkolenie w wydziatach naukowo-
przemystowych.

Podczas drugiej wojny Swiatowej powstata
konieczno$¢ szybkiego przeszkolenia duzej licz-
by robotnikow dla przemystu. W tym celu powo-
tano w wiekszych przedsiebiorstwach wydziaty
naukowoprzemystowe, ktorych zadaniem byto
wyuczenie nowych robotnikbw nowoczesnych
i dobrze opracowanych metod wykonywania
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czynnos$ci na poszczegoélnych stanowiskach robo-
czych. Ta forma szybkiego przeszkalania robot-
nikbw w obecnej sytuacji gospodarczej nie jest
stosowana z wyjatkiem duzych przedsiebiorstw.

Doszkalanie zatrudnionych robotnikow.

W odroznieniu od szkolenia nowoprzyjmowa-
nych do przemystu niewykwalifikowanych ro-
botnikbw prowadzona jest akcja podnoszenia

kwalifikacji juz zatrudnionych fachowcow. W
przemystach ZSRR istnieje kilka metod do-
szkalania, a mianowicie: 1) Techminimum.

2) Stachanowskie szkoly. 3) Wyuczenie, wyko-
nywania pomocniczych czynnosci. 4) Szkolenie
na kursach specjalnych. 5) Szkolenie na tech-
niczno-przemystowych kursach.

Techminimum.

Robotnik nawet dobrze znajagcy swoj zawod
najczesciej wyuczyt sie go przez obserwacje
starszego wspoOtowarzysza pracy. Z latami
przyszta wprawa, ale nawyki i btedy w pracy,
przejete od poprzednika, zachowuje robotnik
przez wiele lat swej praktyki. Poza tym, nie zna-
jac podstaw teoretycznych, nie zna rowniez
swych mozliwosci dalszego rozwoju i uspraw-
niania metod wykonywanych czynnos$ci i wre-
szcie nie moze sta¢ sie robotnikiem-twdérca, ktd-
ry z calg Swiadomoscig analizuje i usprawnia
swoja prace, podnoszgc tym samym jej wydaj-
nos$¢ i polepszajac jakos$¢ produkciji.

Rozumiejgc ten stan KC WKP(b) postawit
w roku 1935 przed przemystem ZSRR zadanie
powszechnego przeszkolenia wszystkich robot-
nikbw przemystu w zakresie minimum wiado-
mosci.technicznych, najniezbedniej potrzebnych
do Swiadomego wypetniania i polepszania swych
wynikéw produkcyjnych. Zadanie to zostato
wykonane do 1940 r., w ktorym to czasie ostatni
robotnicy zdawali egzaminy panstwowe. Zdoby-
cie minimum wiadomos$ci technicznych polega-
to na wystuchaniu i wyuczeniu sie okreslonych

dla kazdego zawodu wiadomosci teoretycznych
i praktycznych. Szkolenie prowadzone byto
przez personel inzynieryjno-techniczny, jak

rowniez przez przodujgcych robotnikow.

Rozw6j techniki i organizacji idzie wielkimi
krokami naprzéd. Dawne wiadomosci technicz-
ne trzeba pogtebi¢ i unowoczes$ni¢. Stad tez po-
wstat Il i Ill stopien techminima. Jednak ukon-
czenie ich nie jest obowigzkiem. Mimo to w la-
tach 1946 — 1950 na kazdych 100 robotnikow,
posiadajgcych egzamin panstwowy | stopnia,
27 —e« 30 robotnikbw przechodzito dobrowolnie
przeszkolenie techminimum Il i Il stopnia. Ten
fakt Swiadczy o duzym docenianiu wiedzy przez
robotnikéw radzieckich.

Szkoty stachanowskie.

Robotnicy, ktérzy najlepiej opanowali tech-
nike, to stachanowcy. Ich wysokie kwalifikacje
przekazane innym robotnikom mogg podnies¢
poziom pracy i polepszy¢ ich metody wykonaw-
cze. Stad tez powstata mysl tworzenia szkot sta-
chanowskich. Najprostsza forma takiej szkotly
jest powierzenie do przeszkolenia przodujgcemu
robotnikowi jednego lub kilku pracownikéw.
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Stachanowiec przekazuje im swoje doswiad-
czenie, wskazuje na zasadnicze momenty utat-
wiajgce prace, uczy swojej metody wykonywa-
nia czynnosci. Bezposredni kontakt robotnikéw
z przodownikiem, praktyczne przekazanie umie-
jetnosci, najczesciej przekonujg robotnika — na-
wet nieufnie ustosunkowanego do nowych me-
tod pracy. Staje sie on rowniez, jak stachano-
wiec, mys$lacym i twoérczym pracownikiem, po-
lepszajacym stale technike wykonywania.

Metoda ta jednak posiada i swojg wade. Za-
uwazono bowiem, ze kazdy stachanowiec, na-
wet pracujagcy najwydajniej, wykonuje btednie
niektdre ruchy (najmniejsze elementy skladowe
pracy), powodujgc tym samym niepotrzebne
przediuzanie pracy i zbedne zmeczenie. Prze-
kazujagc swojg metode innym robotnikom, przo-
downik uczy ich rowniez btednie wykonywa-
nych ruchdéw, co niekorzystnie wplywa na wy-
dajnos¢ pracy. Te wade szkét stachanowskich
starano sie usung¢ tworzac grupy robotnikéw,
ktérym doswiadczenie swe przekazywat nie
przodujacy robotnik, ale kilku stachanowcow.
Robotnicy mogli wiec wyposrodkowac¢ najlepsza
metode pracy, przejmujac od kazdego stacha-
nowca tylko te ruchy, ktére byly najlepiej wy-
konywane.

Proces podnoszenia kwalifikacji robotnikéw,
tak w | jak i w Il typie szkot stachanowskich,
mozna podzieli¢ na siedem kolejnych etapow:

1) krotki wyktad stachanowca o jego meto-
dzie pracy;

2) wyktady inzyniera o podstawach teore-
tycznych pracy danego stachanowca;

3) pokaz pracy stachanowca przekazujgcego
robotnikom swoje doswiadczenie;

4) praktyczne wykonywanie pracy robotni-
kow na ich stanowiskach roboczych
pod bezposrednim nadzorem stachanowca;

5) dyskusja nad najczesciej popetnianymi
btedami przez doszkalanych robotnikéw,
przeprowadzona przez stachanowca i inzy-
niera;

6) praktyczne wykonywanie pracy przez ro-
botnikbw na ich stanowiskach robo-
czych metodg stachanowca, czas dojscia
do wprawy przewiduje sie od jednego do
4 tygodni;

7) kontrola wynikéw i zamkniecie kursu.

Szkolenie odbywa sie poza godzinami pracy
przy stanowiskach roboczych. Bardzo czesto ko-
rzysta sie —mdla pogtebienia wiadomosci robot-
nikéw —e z laboratorium Ilub innych urzadzen.

Praktyka wykazata, ze szkoly stachanowskie
najlepiej spetniaja role wtedy, gdy nie sg ogra-
niczane zbyt sztywnymi odgérnymi zarzadze-
niami i przepisami. Nalezy wykazywac¢ opieke
nad tego typu szkotami, interesowac sie nimi
i ich pracg oraz podbudowywa¢ praktyke stacha-
nowca teorytycznymi podstawami. Trzeba po-
maga¢ przodownikowi w ufozeniu programu
szkolenia, ale nigdy nie trzeba odbiera¢ stacha-
nowcowi roli kierowniczej w przekazywaniu do-
Swiadczen.

Bardzo czesto tam, gdzie szkoly stachanow-
skie stanely na wyzszym poziomie, przeprowa-
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dza sie przed rozpoczeciem szkolenia szereg
prac przygotowawczych polegajgcych na:

1) uchwyceniu techniczno - ekonomicznych
wynikow pracy stachanowca,

2) scharakteryzowaniu i opisie stanowiska
roboczego stachanowca,

3) przeprowadzeniu fotografii dnia i chrono-
metrazu na stanowisku obstugiwanym
przez przodownika, opisie jego metody
pracy oraz wykazaniu zasadniczych mo-
mentéw skracajagcych czas pracy,

4) przygotowaniu pomocy naukowych takich

jak: rysunki, wykresy, fotografie ruchéw
itp., ktore utatwig stachanowcowi prace
szkoleniowe.

Przed szkotami stachanowskimi wszystkich

typow stawia sie konkretnie zadania, ktérych
wypetnienie decyduje o tym, czy szkota taka
speinita przyjete na siebie obowigzki, czy tez
nie. Zauwazono, ze wydajno$¢ robotnika po
ukonczeniu szkolenia podnosi sie przecietnie
0 15°%«, przy rownoczesnym obnizeniu brakéw
0 30°/0. Cheé usuniecia btednych ruchéw przeka-
zywanych szkolonym robotnikom przez stacha-
nowcow zrodzita metode inz. Kowalowa, ktdra
rowniez wlicza sie do szkot stachanowskich i na-
zywa sie szkotami kolektywnego stachanowskie-
go doswiadczenia.

Stusznie uwazany jest ten typ szkoly za naj-
wyzszg forme szkoly stachanowskiej. Roéznica
miedzy wyzej omawianymi formami polega
przede wszystkim na innym przebiegu prac
przygotowawczych.

Kolejnos$¢ ich jest nastepujgca:

1) chronometraz grupy stachanowcoéw, wyko-
nujacych jednakowe czynnosci,

2) analiza ruchéw i wybor najkrocej trwaja-
cych i najdogodniejszych,

3) zlozenie poszczegbélnych wybranych ru-
chéw w nowag wtasciwg metode pracy,

4) przygotowanie stanowiska roboczego,
umozliwiajgce wykonywanie pracy nowy-
mi metodami,

5) przekazanie nowej metody szkolonym ro-
botnikom.

Wyuczenie
niczych

wykonywania
czynnosSci.

pomoc-

Daleko posuniety podziat pracy w przemysle
spowodowat jednokierunkowe wyspecjalizowa-
nie sie robotnikéw. Zauwazono jednak, ze acz-
kolwiek sam podziat pracy ma wiele dodatnich
cech, to jednak waski zakres umiejetnosci ro-
botnika powoduje b. czesto koniecznos$¢ utrzy-
mywania pomocniczych robotnikéw, nie wyko-
rzystywanych przez caly dzien roboczy, a obcia-
zajacych nadmiernie produkcje. Niekiedy row-
niez potgczenie kilku prostych czynnosci w jed-
ng operacje, wykonywang w jednym stanowi-
sku, okazato sie bardziej wydajne od daleko ida-
cego podziatu pracy. Ma to najczesciej miejsce
wtedy, gdy samo przekazanie przedmiotu obra-
bianego z jednego stanowiska na drugie wy-
maga wiecej czasu niz krotkotrwate czynnosci
wykonywane na tych stanowiskach. Bardzo cze-
sto komasacja czynnos$ci wymaga od robotnika
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roznych kwalifikacji. W tych wypadkach posze-
rzenie zakresu kwalifikacji robotnika poprzez
szkolenie jest najlepszym rozwigzaniem trud-
nosci, a pocigga za sobg zawsze wzrost wydaj-
nosci pracy i obnizke kosztéw wtasnych.

Szkolenie na kursach

nych.

specjal-

Kursy, specjalne dla robotnikéw organizowa-
ne sg w tych wypadkach, gdy przed pracownika-
mi wytaniajg sie takie lub inne zagadnienia,
ktorych sami nie potrafig rozwigza¢. Tematyka
kursu uzalezniona jest od jakosci zaistniatego
problemu (technologia wytwarzania, organizacja
pracy, konserwacja maszyn itp.). Kursy takie sg
prowadzone przez personel inz.-techniczny i nie
trwajg nigdy dtuzej niz jeden miesigc, z ilosciag
wykladow teoretycznych 10 — 40 godzin. Moga
one mie¢ duze znaczenie, o ile przeprowadzane
sg sprezyscie i nie odbiegaja od codzienej prak-
tyki robotnikow.

Szkolenie na kursach
no-przemystowych,

technicz-

W podnoszeniu kwalifikacji robotnikéw kur-
sy te odgrywaja specjalng role. Tematyka kur-
s6w oraz materiat, jak rowniez metodyka szko-
lenia, czynig z nich ostatni etap doszkalania ro-
botnikow w przedsiebiorstwie. Sa to najczesciej
kursy przygotowujace robotnikow wysokokwa-
liflkowanych, kursy dla brygadzistéw i maj-
strow.

Poza teoretycznymi wykladami prowadzony-
mi przez personel inzynieryjno-techniczny pro-
wadzi sie wiele praktycznych zaje¢ w laborato-
riach, wydziatach produkcyjnych i pomocni-
czych,, ktédrych celem jest pokazaé¢ wszystkie
wspotzaleznosci w pracy poszczegolnych komé-
rek przedsiebiorstwa. Dlugos$¢ trwania kursow,
jest r6zna w zaleznosci od jego celéw. Np. kurs
dla brygadzistéw trwa okolo czterech miesiecy,
dla majstrow okoto 15 miesiecy. W pierwszych
stadiach rozwoju przemystu w Zwigzku Ra-
dzieckim niedostateczne przygotowanie bryga-
dzistow i majstréw usuwano przez tworzenie
przyfabrycznych szko6t brygadzistow i majstrow.
Praca tych szko6t byta podobna do szkolenia kur-
sowego. Tak na kursach, jak i w szkotach przy-
fabrycznych szkolenie przeprowadzano zgodnie
z utozonymi programami dostosowanymi do po-
trzeb przemystu.

Na tle omowionych prac szkoleniowych, wy-
pracowanych w przemysle ZSRR, nalezy zasta-
nowi¢ sie nad celowoscig tak przeprowadzonej
akcji podwyzszania kwalifikacji robotnikéw.

Szkolenie nowoprzyjetych robotnikéw przed
przydzieleniem im samodzielnej pracy jest ko-
niecznoscig. W ten spos6b unika sie powstawa-
nia szeregu wypadkow przy pracy, umozliwia
sie robotnikowi opanowanie najlepszych metod
w najkréotszym czasie, co staje sie podstawg jego
wysokiej wydajnosci. Roéwniez podnoszenie
kw alifikacji robotnikéw juz pracujgcych, nawet
tych, ktérzy dobrze opanowali swag prace, jest
zawsze optacalne. Robotnicy nauczg sie sami ce-
ni¢ czas, poznajg, wspoéizaleznosci w procesie
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produkcyjnym, nalezycie zrozumiejg swojg waz-
ng role w produkcji. Doszkalanie robotnikéw
pozwala réwniez na wyeliminowanie tych naj-
zdolniejszych, ktérzy moga sie sta¢ kadrami re-
zerwowymi, ktérzy po odpowiednim przygoto-
waniu zasilg ciggle jeszcze stabe kadry technicz-
ne przemystu.

Podnoszenie kwalifikacji'robotniké6w ZSRR
jest wyraznie potaczone ze wzrostem dobrobytu
jednostki. Wstepne przeszkolenie, ukonczenie
techminimum i szkét stachanowskich o tacznej
ilosci 160 godzin wystuchanych wyktadéw teore-
tycznych daje robotnikowi prawo do zaszerego-
wania go do II1—IV grupy. Dalsze szkolenie na
kursach specjalnych lub techniczno-przemysto-
wych, trwajgce 4— 6 miesiecy, daje prawo prze-
szeregowania robotnika z [IlII—IV grupy do
V—VI. Oczywiscie robotnik zobowigzany jest
wykazac¢ sie odpowiednig pracg zawodowag. Trze-
cim etapem jest szkolenie wysokokwalifikowa-
nych robotnikdw. Moze ono odbywac¢ sie na kur-
sach specjalnych Ilub techniczno - przemysto-
wych, przy czym czas trwania kursu wynosi
przecietnie 10 miesiecy, w czym na teoretyczne
zajecia wypada 120— 150 godzin. Po ukonczeniu
kursu i ztozeniu egzaminu robotnik moze by¢
przeszeregowany z grupy V—VI do grupy

JERZY DWORAKOWSKI
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VI—V Il jako wysokokwalifikowany. Zdolniejsi
sposrod  wysokokwalifikowanych robotnikéw
przechodza przeszkolenie specjalne na majstréow
czy brygadzistéw na oméwionych juz kursach.

Szkolenie i doszkalanie robotnikéw w prze-
mysle radzieckim cechuje sie nie tylko ciggtym
wzrostem dobrobytu robotnikéw, ale rowniez
stale rosngcg masowos$cia szkolenia. Kiedy do
roku 1931 przeszkolono w szkotach fabrycznych
450.000 robotnikéw, to juz w latach 1932—37
ukonczyto szkoty fabryczne 1400 tys. robotni-
kéw. Np. w samym tylko roku 1941 przeszkolono
w przedsiebiorstwach 2765 tys. robotnikéw,
w r. 1942 — 3772 tys. aw r. 1943 — 5134 tys. ro-
botnikow. W latach 1946 — 1950 ilo$¢ przeszko-
lonych nowych robotnikéw siegala juz 7,700
tys. ludzi.

Te ciagle z roku na rok rosnace cyfry moéwig
wyraznie owielkim znaczeniu szkolenia dla prze-
mystu. Przemyst to nie tylko budynki i maszy-
ny, ale przede wszystkim ludzie, umiejgcy po-
stugiwac sie produkcyjnymi urzgdzeniami.

Wzrost umiejetnosci fachowych robotnikéw
zawsze spowoduje w nastepstwie szybki wzrost
produkcji i jej potanienie, zagwarantuje najle-
piej peitng realizacje wielkich planéw budowy
dobrobytu i szczescia kraju.

Z DOSWIADCZEN RADZIECKICH

Projektowanie i wprowadzanie przenosnikow
montazowych w przemysle drzewnym

W nr 7—8i52 i nr 10/52 ,Przemystu Drzewnego“ ukazaly sie artykutly J. Dworakowskiego, oma-
wiajgce w oparciu o doswiadczenia radzieckie znaczenie i mozliwo$ci wprowadzania oraz gtéwne typy
przenos$nikéw (transporteréw), stosowanych w przemys$le drzewnym.

Z uwagi na zasadnicze znaczenie przenos$nikéio v) postapie mechanizaciji
ktére to zagadnienie nabrato szczegélnej aktualno$ci w Swietle wytycznych VI
projektowanie i wprowadzanie przeno$nikéw w drzew-

oraz Il Kongresu Inzynieréw i

ZASTOSOWANIE przenos$nikéw jako srodka
transportu miedzyoperacyjnego znacznie
zmniejsza wysitek robotnika i zwieksza zdol-
no$¢ wytwdérczg zaktadéw. Projektowanie i
wprowadzanie do produkcji przenosnikéw jest
tym tlatwiejsze, im lepiej zorganizowany jest
potok produkcyjny. W artykule niniejszym po-
dajemy na podstawie radzieckiej literatury
technicznej kolejnos¢ prac przy projektowaniu
przenos$nikéw w procesach montazowych. Na-
lezy nadmieni¢, ze metodyke te wyprébowane’
w zaktadach Zwigzku Radzieckiego z dobrymi
wynikami.

Prace nad projektowaniem przenosnikow po-
winny zawierac:

1) Analize stanu produkcji przed wprowadze-
niem przenos$nika.

2) Ustalenie mozliwosci i celowosci wprowa-
dzenia przenosnika w danych warunkach;
wstepne obliczenie ilosci stanowisk robo-
czych; wstepne rozplanowanie wydziatu
produkcyjnego.

Technikow,
nictwie zastuguje na wszechstronne oswietlenie.

zaktadéw drzewnych,
Plenum KC PZPR

3) Zsynchronizowanie pracy na przenos$niku.

4) Wtasciwe opracowanie procesu technolo-
gicznego na przenos$niku.

5) Opracowanie zamierzen zabezpieczajgcych
realnos¢ pracy przenosnika.

6) Szczegodlowe opracowanie wstepnych obli-
czen, mianowicie iloSci stanowisk robo-
czych, czasu przygotowania i czasu obréb-
ki wyrobu na przenos$niku, wspoétczynni-
ka wykorzystania czasu roboczego i pro-
jektowanej wydajnos$ci pracy.

7) Wybor rodzaju ruchu wyrobow i typu
przenosnika.

8) Projektowanie konstrukcji  urzadzenia
przenosnikowego oraz opracowanie pro-
jektu rozplanowania wydziatu z rozmiesz-
czeniem przenosnika.

W /w zagadnienia powinny by¢ opracowa-
ne w nastepujacy sposob.

(1) Analiza stanu produkcji powinna obejmo-
wac:

a) konstrukcje wyrobu, mozliwos¢,
i wady montazu na przenos$niku;

zalety
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b) proces technologiczny montazu: stopien
rozcztonkowania na operacje, skitad ope-
racji, stopien synchronizacji pracy, rodza-
je robot poprawkowych;

stopien wstepnego przygotowania elemen-
tow do montazu, jako$¢ i dokladnosc¢
obrébki maszynowej, tolerancje wymia-
row obroébki;

normy czasowe na operacje montazowe —m
normatywne i faktyczne;

jakos¢ produkcji, charakterystyczne rodza-
je brakéw, przyczyny powstawania;
urzgdzenia pomochicze stosowane W pro-
cesie montazu;

<)

d)
e)

f)

g) wielkos¢ powierzchni produkcyjnych i ich
rozplanowanie;
h) drogi technologiczne i sposoby transporto-

wania
boéw;

i) ilos¢ produkcji, metody planowania opera-.

tywnego, kontrola produkcji;

j) stopien wykorzystania czasu

wielkoisci strat czasu.

Przy okreslaniu faktycznych czaséw wykona-
nia poszczegodlnych operacji nalezy postugiwaé
sie danymi z przekroczenia norm na stanowi-
skach roboczych za okres 3 — 4 miesiecy. Za-
gadnienie powyzsze nalezy doktadnie opraco-
waé, poniewaz faktyczne czasy wykonania sa
wyjsciowym materiatem, w stosunku do ktore-
go okresla sie wzrost wydajnosci pracy przy
przejSciu od istniejacego systemu organizacji
produkcji do przenos$nika.

Dla okreslenia wtasciwych czaséw na posz-
czego6lne operacje (w przyblizeniu) nalezy prze-
prowadzi¢ wstepne obserwacje chronometra-
zowe.

W celu ustalenia stopnia wykorzystania cza-
su roboczego, wielkosci i rodzaju strat przepro-
wadza sie szereg fotografii dnia roboczego na
operacjach procesu montazu.

Na podstawie analizy istniejgcego stanu pro-
dukcji rozpracowuje sie zamierzenia, ktdre po-
winny by¢ zastosowane przy wprowadzaniu
przenos$nika.

W wyniku analizy powinna by¢ zestawiona
nastepujaca dokumentacja:

elementéw podzespotéw i wyro-

roboczego,

1) rysunki elementéw podzespotdw i catosci
wyrobu,

2) karta procesu technologicznego montazu
wg wzoru 1,

3) karta charakterystycznych brakéw i ich
przyczyn,

4) plan wydziatu z rozmieszczeniem urzag-
dzen, stanowisk roboczych z naniesieniem
drég transportowych,

5) zestawienie wynikow fotografii dnia ro-

boczego wg wzoru 2,

Wyniki analizy sa wyjSciowym materiatem,
na podstawie ktoérego oblicza sie wydajnosé
przenosnika i okresla kierunek dalszych prac.

(2) Ustalenie mozliwosci i celowosci wprowa

dzenia przenosnika w okreslonych warun-
kach:

1) analizuje sie mozliwo$¢ montazu wyrobu

na przenosniku;
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2) okres$la sie mozliwos¢ i celowos¢ zachowa-
nia na przenosniku istniejgacych sposobow
i .metod pracy przy montazu wyrobu;
okresla sie stopien objecia przenosnikiem
procesu technologicznego, tzn. cze$¢ pro-
cesu, ktdrg nalezy wprowadzi¢ na prze-
nosnik, jednoczesnie okre$la sie faktycz-
ny czas na montaz wyrobu na przeno$ni-
ku;

okresla sie (wstepnie) mozliwos¢é i celo-
wos¢ wprowadzenia przenosnika przy da-
nej ilosci produkcji i wymiarach po-
wierzchni.

Jezeli przy projektowaniu zaktada -sie
wielkos¢ produkcji Q (na 1 zmianeg), to
projektuje sie wspoétczynnik wykorzysta-
nia przenosnika .K, gdzie

3)

4)

Tz

Tz — czas trwania zmiany w minutach

Tp — czas reglamentowanych przerw w
minutach.

Okresla sie wielko$¢ rytmu R wg wzoru

b) Projektuje sie wydajno$¢ pracy na prze-
nosniku (w % w stosunku do wyjsciowej
wydajnos$ci) oraz znajduje sie wielkos¢
Tk — projektowany czas przygotowania
wyrobu na przenos$niku wg wzoru —

Tk= 100 —
A
Ts — czas przygotowania wyrobu przed
wprowadzeniem przenosnika.
A — wzrost wydajnos$ci pracy.
Wstepne okreslenie wydajnosci pracy na
przenosniku przeprowadza sie na podstawie

analizy stanu produkcji, wstepnych obserwaciji
chronometrazowych i fotografii dnia roboczego,
c) Okres$la sie ilos¢ operacji na przenosniku

wg wzoru —
no Tk.QIub no e
K-Tz
gdzie R — wielko$¢ rytmu,

d) Okres$la sie ilos¢ stanownsk roboczych na
przenosniku.
Jezeli kazda operacje wykonuje sie na
jednym stanowisku roboczym przenos$ni-
ka, to ilos¢ operacji no odpowiada ilosci
stanowisk roboczych. Jezeli robotnicy
rozmieszczeni sa z dwoch stron przenosni-
ka, to dwie operacje wykonuje sie na jed-
nym stanowisku roboczym. llo$¢ stano-
wisk roboczych dla wykonania takich ope-

no

racji wyniesie wowczas . Jezeli czas

operacji jest krotnoscig rytmu, to ilos¢
stanowisk roboczych dla wykonania jej
rbwna sie czasowi operacji podzielonej

przez wielko$¢ rytmu.
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e) Projektuje sie miejsca rezerwowe i stano-
wiska robocze dla kontroli miedzyopera-
cyjnej.

Jednoczes$nie z organizacjg miejsc rezerwo-
wych przy operacjach nalezy przewidzie¢ zapa-
sy miedzyoperacyjne w celu unikniecia przerw
w pracy nastepnych stanowisk roboczych. Wiel-
kosci tych zapaséw powinny by¢ nieznaczne.
Korzysta¢ z nich mozna jedynie tylko w przy-
padkach powaznych zaburzen, ktére powinny
byé wymienione w specjalnej instrukcji. Zapa-
sy takie nalezy takze przewidzie¢ na stanowi-
skach roboczych nastepujgcych po kontroli mie-
dzyoperacyjnej.

f) Biorac pod uwage wymiary obrabianego

wyrobu, okresla sie gabaryty stanowiska
roboczego na przenos$niku i dlugos¢ jego

roboczej czesci.
g) Opracowuje sie plan rozmieszczenia wy-
dziatu i okres$la sie mozliwos¢ rozmiesz-

czenia przenos$nika na danej powierzchni.
Jezeli wymiary powierzchni wydziatu nie
pozwalajg na rozmieszczenie zaprojekto-
wanych gabarytéw przenosnika, opraco-
wuje sie zamierzenia w celu zmniejszenia
ilosci stanowisk roboczych. W skrajnym
wypadku zmniejsza sie ilos¢ stanowisk
objetych przenosnikiem, Ilub zmniejsza
sie ilos¢ produkcji.

(3) Projektowanie zsynchronizowania pracy na

przenosniku.

1) Przeprowadza
chronometrazowe na

sie  wstepne obserwacije
wszystkich opera-
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nego. Przy obserwacjach okresla sie cza-
sy na mozliwie najbardziej drobne ele-
menty pracy. Dopuszczalng granice roz-
drobnienia operacji kompleksowych na
elementarne stanowi celowo$¢ technolo-
giczna. Przy analizie obserwacji chronc-
metrazowych nalezy zwrdéci¢ szczegodlnie
uwage na zbadanie metod pracy przodow-
nikéw oraz sposoby osiggniecia przez nich
wysokiej wydajnosci pracy.

2) Jednoczes$nie z chronometrazem opraco-
wuje sie zagadnienie najbardziej racjo-
nalnej organizacji stanowisk roboczych,
poniewaz czasy na elementarne operacje
W znacznym stopniu zalezg od stanu orga-
nizacji stanowisk roboczych.

3) Przeprowadza sie grupowania elementar-
nych operacji w kompleksowe operacje na
przenos$niku pod katem najbardziej celo-
wej kolejnosci prac. Okreslenie sktadu
kompleksowych operacji na przenos$niku
nalezy przeprowadza¢ droga zestawienia
na kazda operacje tablic rozcztonkowania
wg wzoru nr 3. Tablica taka, zestawiona
dla kazdej operacji, jest wyjSciowym ma-
teriatem uzasadniajgcym zaprojektowane
wielkosSci czasu na operacje elementarne
i kompleksowe.

(4) Witasciwe rozpracowanie procesu technolo-
gicznego na przenosniku.
Opracowanie procesu technologicznego prze-
prowadza sie przy grupowaniu elementarnych
operacji w operacje kompleksowe. Okresla sie

cjach istniejgcego procesu technologicz- skiad operacji i kolejno$¢ procesu technologicz-
Wzér 1
Czas w min. lub sek.
llo§¢ Obra- Urza-
L.p. Nazwa operacji wg obowig- X wg obser- stano larki zenla .
: wykonania " i ; Uwagi
zujacych zya ostat  Wacji chro- wisk i urza- pomoc- 9
norm 34 mieé nometraz. robocz. dzenia nicze
Wzér 2.
W ty m
Czas straty czasu roboczego
L . obser- czas ; ) v Wykorzy-
-P- Nazwa operacji wacji pracy  sle zao- ©CZekiwanie na B _ stanie czasu Uwagi
w min. Wwykon. ‘payie.  Prace, na skutek  rozne inne pracy w %
witasc. nie opoznienia po- potrzeby straty
przedn. stan.
Tablica rozcztonkowania Nr....
Rytm = Stan. robocze Nr.... Wzér 3.
Operacja
N Czas na elementarne operacje w sek.
elementar- Nazwa elementarnych wg obserwacji chronometr. .
nych operacji ) ) - Uwagi
operacji $rednia minimalny projektowany

arytmetyczna
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nego w procesie montazu. Rozcztonkowany na
operacje proces technologiczny wpisuje sie na
operacyjne karty technologiczne, ktére powin-
ny zawiera¢ nazwe i kolejny numer operaciji,
opis elementarnych operacji w kolejnos$ci pro-
cesu technologicznego; projektowane czasy na
elementy pracy i na calo$¢ operacji; ptace za
kazda, elementarng operacje i calos¢; warunki
techniczne wykonania operacji; schematy trud-
niejszych elementéw pracy; nazwa materiatow,
narzedzi, szablonéw koniecznych dla wykonania
operaciji.

(5) Opracowanie zamierzen zabezpieczajacych
realnos¢ pracy przenosnika.

W kazdym poszczegllnym przypadku zamie-
rzenia te mogg mie¢ rézny kierunek. W celu
ustalenia niezbednosci realizacji zamierzen na-
lezy:

1) sprawdzi¢ stan urzadzen, narzedzi, szablo-

néw, wyjawi¢ defekty i usunagcg je;

2) wprowadzi¢ doktadna obrébke na obra-

biarkach;

3) wprowadzi¢ w operacjach montazu zespo-
téw najbardziej efektywne technicznie no-
woczesne sposoby montazu z zastosowa-
niem pneumatycznych, hydraulicznych
lub mechanicznych $ciskow;

4) wprowadzi¢ na recznych operacjach zme-
chanizowane narzedzia reczne. W celu za-
bezpieczenia cigglej pracy przenosnika
nalezy przewidzie¢ pewng ilos¢ robotni-
kéw rezerwowych. Podczas normalnej
pracy zatrudnia sie ich odpowiednio do
kwalifikacji, a w przypadku koniecznosci
udzielajg oni pomocy robotnikom nie na-
dazajgcym, pracujgc na miejscach rezer-
wowych lub na miejscach stalych réwno-
legle z obstugg zasadnicza.

(6) Opracowanie wstepnych obliczen.

1) Opracowuje sie wstepnie zaprojektowang
ilos¢ operacji (no), na ktére rozcztonkowu-
je sie proces montazu i czas przygotowa-
nia wyrobu na przenos$niku (Tk) wg wzo-
ruu Tk = R . no-

2) Okresla sie projektowany czas obrébki
wyrobu na przenos$niku réwny sumie cza-
sO6w na wszystkich operacjach przenosni-
ka Tw = £1.

3) Okresla sie wspoitczynnik wykorzystania
czasu roboczego na przenos$niku Kp = ™

4) Okresla sie projektowany wzrost wydaj-
Ts

nosci pracy A%. = 100~

Jezeli ostatnie dwie wielkos$ci nie odpowia-
dajg postawionym zadapiom, przeprowadza sie
potwornie obserwacje chronometrazowe, opra-
cowuje sie dodatkowe zamierzenia w celu ulep-
szenia organizacji stanowisk roboczych, racjo-
nalizacji i mechanizacji procesu technologicz-
nego, aby zmniejszy¢é czas na wykonanie po-
szczegblnych operaciji.
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@) Wybor
przenosnika.

rodzaju

Przy projektowaniu przenos$nika dla monta-
zu réznych wyrobow przemystu drzewnego i
meblarskiego przede wszystkim nalezy ustali¢
typ przenosnika i wybra¢ rodzaj ruchu wyro-
béw. Tam, gdzie proces technologiczny i kon-
strukcja wyrobéw na to pozwalajg, nalezy dazy¢
do wprowadzenia przeno$nika roboczego.

W szeregu wypadkéw typ przenosnika zale-
zy od konstrukcji montowanego wyrobu i pro-
cesu technologicznego. Na przykiad dla ciez-
kich mebli, jak biurka i szafy, organizacja mon-
tazu na przenosnikach rozdzielczych moze oka-
za¢ sie niekorzystna wskutek duzych strat cza-
su na przenoszenie wyrobow. Proces technolo-
giczny moze by¢ zwigzany z zastosowaniem na
roznych etapach montazu specjalnych Sciskow,
szablonow, urzgdzen — rozmieszczonych obok
przenosnika. W tych przypadkach rodzaj procesu
technologicznego przesgdza konieczno$¢ wyboru
przenosnika rozdzielczego.

Przy wyborze struktury organizacyjnej typu
przenos$nika dla montazu wyrobow nalezy kie-
rowac¢ sie nastepujgcymi przestankami:

1) Dla proceséw montazowych, nie powig-
zanych z zastosowaniem specjalnych urzg-
dzen., i dla montazu wyrobéw ciezkich o
duzych wymiarach celowe jest we wszy-
stkich przypadkach projektowanie prze-
nosnika roboczego.*')

2) Dla proceséw montazu wykonywanych za
pomoca specjalnych urzgadzen, rozmiesz-
czonych wzdtuz przenosnika, szczegodlnie
przy montazu wyrobow o matych wymia-
rach, nalezy projektowac¢ przenos$niki roz-
dzielcze.*)

Dla montazu, w ktérym prace przy wytwa-
rzanym przedmiocie wykonuje sie czesciowo
bezposrednio, czesciowo za$ przy zastosowaniu
specjalnych urzadzen znajdujgcych sie obok
przenosnika —mprzenosnik moze byé typu po-
Sredniego i mie¢ formy: roboczego i rozdziel-
czego.

Przenoszenie wyrobéw w cyklu produkcyj-
nym moze by¢ ciggte lub przerywane (okre-
sowe).

W przeno$nikach rozdzielczych mozna stoso-
wacé zaréwno ruch ciagly, jak i przerywany.

Wybér rodzaju ruchu zwigzany jest w znacz-
nym stopniu z wielkoscig produkcji, wymiara-
mi wyrobu oraz warunkami procesu technolo-
gicznego.

Doswiadczenia ze stosowania przenos$nikow
przy montazu w przemysle drzewnym i meb-
larskim dajg podstawy do zalecania przenos$ni-
kéw o okresowym ruchu wyrobéw na przenos$ni-
ku roboczym przy réznych wyrobach o duzych
wymiarach i przy wielkosciach rytmu powy-
zej 30 sek. Przy mniejszych wielkosciach ryt-
mu i malych wymiarach montowanych wyro-
bow celowe jest stosowanie przenosnikow o
cigagtym ruchu roboczym.

*) Patrz
z r. 1952.

.Przemyst Drzewny“ nr 7—38, 10 i 11

ruchu wyroboéw i typu
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(8) Projektowanie konstrukcji przenosnika
rozpracowanie projektu rozplanowania wy-
dziatu.

1) Na podstawie opracowanego procesu tech-
nologicznego, zastosowanej konstrukcji
wyrobu z uwzglednieniem mozliwosci roz-
mieszczania przenos$nika na istniejacej
powierzchni, decyduje sie o konstrukciji
przenos$nika, jak np. tahncuchowy, pasowy,
ptytkowy,, podwieszony, z ruchomym tub
statym stotem itp., oraz jego forme —
prostoliniowy, zamkniety, typu obrotowe-
go i inne.

2) W stosunku do ustalonego rozcztonkowa-
nia procesu technologicznego i zaprojekto-
wanej konstrukcji opracowuje sie projekt
organizacji stanowisk roboczych i rozpla-
nowanie wydziatlu z rozmieszczeniem prze-
nosnika oraz rozmieszczenie koniecznych
imateriatbw, narzedzi, miedzyoperacyj-
nych zapaséw.

3) W celu systematyzacji danych, ktére po-
winny by¢ podstawg przy projektowaniu
konstrukcji przenosnika, opracowuje sie
projekt wstepny, ktéry powinien w zasa-
dzie zawierac:

— plan wydzialu z rozmieszczeniem prze-
nos$nika,

—-e konstrukcje przenosnika,

— ilos¢ stanowisk roboczych,

— gabaryty stanowisk roboczych,

— podstawowe wymiary wyrobu,

— opis konstrukcji wyrobu,

— ciezary wyrobu na poszczegélne stano-
wiska robocze i maksymalna ilos¢ wyro-
béw na przenosniku,

— wielkos$¢ rytmu,

— warunki dla konstrukcji stotu roboczego
przenosnika,

— warunki dla konstrukcji mechanizmu i
urzadzen.

4) Opracowuje sie projekt przenosnika
oraz wszystkich koniecznych czesci i
urzadzen przewidzianych w projekcie

wstepnym. Konstrukcja przenos$nika po-
winna w zasadzie by¢ w znacznym stop-
niu dostosowana do okreslonego wyrobu.
Jednak przy opracowywaniu nalezy prze-
widzie¢ mozliwa uniwersalno$¢ przenos-
nika, tj. mozliwo$¢ przygotowania na nim
bez powazniejszych przerébek montazu
kilku ré6znych typow wyrobow.

Wprowadzenie przenos$nika do produkcji

Po ukonczeniu projektowania wg uprzednio
wymienionych punktéw trzeba doktadnie za-
planowaé¢ uruchomienie przenosnika.

W przypadku, gdy uruchomienie przenos$ni-
ka urzeczywistnia sie w zakladzie drogag racjo-
nalizacji istniejacego procesu, prace przy wpro-
wadzaniu przenos$nika nalezy przeprowadzac
rownolegle z pracami przy projektowaniu.

Uruchomienie przenosnika mozna przepro-
wadza¢ w nastepujgcej kolejnosci:

1. Wprowadza sie do produkcji zamierzenia

zabezpieczajgce doktadnos$¢ i jakos¢ ob-
robki elementow przed montazem.
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2. Opracowuje sie na stanowiskach robo-
czych operacyjne karty technologiczne i
projekty organizacji stanowisk roboczych.

3. Sprawdza sie w produkcji prawidtowos$¢ i
efektywnos¢ zaprojektowanego procesu
technologicznego.

4. Organizuje sie potok wg zaprojektowane-
go schematu przenos$nika z rozcztonkowa-
niem procesu technologicznego, lecz z
przenoszeniem wyrobow recznie miedzy
stanowiskami roboczymi.

Potok z recznym przenoszeniem wyrobéw
zorganizowany wg organizacji stanowisk ro-
boczych na przenos$niku jest przejSciowym sta-
dium przy przejsSciu na prace na przenosniku.
Dla organizacji takiego potoku powinien by¢
wykorzystany czas przygotowania czesci prze-
nosnika i prac montazowych.

5. Przy niemozliwos$ci zorganizowania przej-
Sciowego potoku ,recznego“ przejscie z
poprzedniej organizacji montazu na prze-
nos$nik nalezy zorganizowac¢ bezposrednio
po zakonczeniu prac projektowych.

6. Rownolegle z wprowadzaniem potoku
.recznego” przygotowuje sie poszczegodlne
czesci przenosnika i urzadzenia. Nastep-
nie przeprowadza sie montaz przenos$nika
i organizuje stanowiska robocze.

Po rozmieszczeniu na stanowiskach ro-
boczych, po6tabrykatéw, materiatdw po-
mocniczych i wurzadzen wprowadza sie
montaz na przenos$niku.

Podczas pierwszych dni pracy na przenos$ni-
ku wielko$¢ rytmu ustala sie 0 15 — 20% wiek-
sza od zaprojektowanej i w miare udoskonala-
nia pracy doprowadza sie go stopniowo do
wielkosci zaprojektowanej.

Przy przenos$niku powinien by¢é wywieszony
wykres ustalonego rozkiadu dnia roboczego.

Dla obstugi przenosnika nalezy rozpracowac
instrukcje pracy, ktére powinny by¢ wnikliwie
omoéwione z poszczeg6lnymi pracownikami.

7. W celu zwiekszenia wydajnosci pracy
wszystkich robotniké6w na przenosniku,
opracowuje sie system pracy, uwzglednia-
jacy wszystkie elementarne i komplekso-
we operacje.

8. Praca na przenos$niku powinna by¢ pod-
dana chronometrazowym obserwacjom;
na podstawie analizy materiatdw obserwa-
cyjnych wprowadza sie odpowiednig ko-
rekte do zaprojektowanej wielkosci. W
miare przyswajania pracy przez robotni-
kéw ujawniajg sie znaczne rezerwy cza-
su. W takich przypadkach nalezy przepro-
wadzi¢ nowe rozcztonkowanie operacji z
usunieciem powstalych wahan.
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Krycie elementow meblowych w prasach
hydraulicznych

przy zastosowaniu kleju mocznikowego

Krycie okleing, zwang inaczej fornierem,
wykona¢ mozna z puntku widzenia metod te-
chnologicznych dwoma sposobami: 1. recznie,
2. mechanicznie.

O ile fornierowanie sposobem recznym, a
wiec za pomoca: 1 klocka, czy mtlotka stolar-
skiego, 2. tzw. koztéw, 3. pras wrzecionowych -
spotyka sie jeszcze w warsztatach rzemiesini-
czych, o tyle .fornierowanie w prasach hydr a-
ulicznych, z plytami ogrzewanymi wodg
lub parg, stosuje sie w nowoczesnych za-
ktadach wytwarzajgcych meble, w fabry-
kach mebli.

Proces krycia okleing przy uzyciu kleju mo-
cznikowego, polegajacy na przyklejaniu oklei-
ny do drewna litego lun ptyty stolarskiej, na-
stepuje dzieki ogrzaniu warstewki kleju, uprze-
dnio naniesionej na drewno, do temperatury
powodujgcej przejScie w stan zywicy statej,
przy réwnoczesnym sprasowaniu pod odpowie-
dnim cisnieniem w $cisle okreslonym czasie.

Prasy hydrauliczne, jak wyzej wspomniano,
charakteryzujg nowoczesny system produkciji.
Ta wyzszos$¢ pras hydraulicznych nad innymi
prasami wynika z mozliwosci:2

1. dokiadnego obliczania, stosowania i kon-
trolowania wyznaczonych ci$nien jednost-
kowych,

2. rébwnomiernego roztozenia cisnienia na ca-
tag powierzchnie fornierowa,

3. skrocenia czasu prasowania przez stosowa-
nie klejéw wiazacych na gorgco,

4. regulowania temperatury pilyt.

Sam proces krycia okleing wigze sie, jak wi-
da¢, z rodzajem uzytego kleju. Rodzaj kleju
wywiera zasadniczy wplyw zaréwno na ustale-
nie rezimu krycia okleing, jak i na koncowy
efekt procesu, to znaczy na wilasnosci uzyska-
nej spoiny klejowej.

W procesie krycia okleing wspétzawodnicza
zc sobg zasadniczo dwa rodzaje klejéw: 1. glu-
tynowe — skorny i kostny, 2. syntetyczne —
gtbwnie mocznikowy.

Do ostatnich lat kleje glutynowe panowaty
wszechwtadnie w meblarstwie, a w procesie
krycia okleing nie miaty konkurencji. Dopiero
z chwilg wyprodukowania kleju mocznikowe-
go, wigzgcego na goraco, pozycja kleju gluty-
nowego zostala zachwiana wobec powaznych
zalet, jakimi odznaczajg sie kleje syntetyczne.

Zmiana technologii krycia okleing podykto-
wana byta nastepujgcymi zatozeniami:

1. niespotykana dotad wodoodpornos$¢ kleju
mocznikowego,

2. absolutna niewraziiwo$¢ spoiny klejowej
na dziatanie bakterii i plesni,

3. niewraziiwos$¢ sklejonych elementéw
odksztatcenia,

na

4. moznos$¢ czesSciowego wyeliminowania de-

ficytowych klejéw biatkowych,

5. skrécenie cyklu produkcyjnego.

Omawiajgc zagadnienie fornierowania przy
uzyciu kleju mocznikowego, nalezy najpierw o-
mowi¢ sam proces technologiczny, a nastepnie
podda¢ analizie realnos$¢ zatozen.

Zasadniczymi czynnikami decydujgcymi o
prawidtowo wykonanym procesie sg: |. przy-
gotowanie drewna, Il. nanoszenie kleju, Ill, pra-
sowanie, IV. sezonowanie oklejonych elemen-
tow, V. wykonczenie powierzchni.

I. PRZYGOTOWANIE DREWNA

1. Wilgotnos$¢ drewna.

Wiadomo, ze moc spoiny klejowej jest zalez-
na od wilgotnosci drewna, przy ktdrej nastepo-
wato sklejenie. Im szersza bedzie skala dopu-
szczalnych wilgotnosci drewna, tym praktycz-
niejsze, a zarazem ekonomiczniejsze bedzie zna-
czenie kleju. Przeprowadzone badania*) wyka-
zaly, ze optymalna wilgotnos¢ drewna dla
kleju mocznikowego waha sie w granicach 7-
15°/«. Rys. 1 podaje krzywe dopuszczalnych wil-
gotnosci dla klejow mocznikowego i bakelito-
wego, wykazujac wyrazng réznice na korzyscé
pierwszego.

*) Dane w artykule odnosza sie do kleju moczniko-
wego produkcji zaktadéw w Pustkowiu.

Rys. 1. Wplyw wilgotnos$ci drewna na moc spoiny
klejowej.
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2. Jakos¢ sklejanej powierzchni.

Kleje mocznikowe przy sklejaniu wymagaja
czystych, doktadnie odrobionych powierzchni
drewna. Kleje mocznikowe majag stosunkowo
matlg elastycznos$¢ krzepniecia i nawet przy sto-
sosunkowo nieduzych zmianach objetosci grube
warstwy klejowe wykazujg tendencje do peka-
nia i ulegajg powolnemu rozpadaniu sie. O ile
obrébka drewna bedzie niedoktadna, w powsta-
tych zagtebieniach gromadzi¢ sie bedzie klej w
nadmiernej grubosci; w wypadku wystepowa-
nia duzych ilosci takich gniazd otrzymany spoi-
ne klejowg silnie ostabiong. Grubo$¢é warstwy
klejowej nie moze przekroczy¢ 0,5 mm. Opisana
wada kleju przestaje by¢ niebezpieczna z chwi-
lag uzywania do klejenia drewna o dokiadnie o-
brobionych powierzchniach.

II. NANOSZENIE KLEJU

Nanoszenie kleju wazne jest z dwojakiego
punktu widzenia: a. ekonomicznego, b. techno-
logicznego. Klej nadmiernie naniesiony na po-
wierzchnie powieksza koszt produkcji, powo-
duje przebicia kleju na plaszczyzny prawe i
wreszcie daje gorszg spoine klejowg. ,Nadmiar
kleju jest zawsze niebezpieczniejszy dla wy-
trzymatosci, niz warstewka zbyt cienka“®).

Doswiadczenia wykazaly, ze w procesie for-
nierowania, przy mechanicznym nanoszeniu
kleju walcami gumowymi, o0sigga sie zuzycie
kleju w ilosci 140-150 g/m2 otrzymujgc petno-
wartosciowa spoine. Zblizone ilosSci osigga sie
przy recznym nakfadaniu z zastosowaniem
szczotek o krotkim wiosiu. Zuzycie kleju lezy
wiec w granicach podawanych przez Kollman-
na dla Kauritu, tj. 130-130 g/m2**)

Z przyczyn, o ktérych mowa w niniejszym
rozdziale, konieczne jest state kontrolowanie
zuzycia kleju i to albo wychodzgc z wiadomej
ilosci kleju i dzielac ja przez ilos¢ metrow
kwadratowych naniesionej spoiny, albo wazgc
element przed i po natozeniu kleju, a réznice
ciezaru odnoszac do jednego metra kwadrato-
wego spoiny. W jednym i w drugim przypad-
ku otrzymamy zuzycie kleju wyrazone w gra-
mach na jeden metr kwadratowy spoiny.

I11. PRASOWANIE

Do zagadnienia prasowania podchodzi¢ nale-
zy podobnie jak w rozdziale poprzednim, a wiec
z dwojakiego punktu widzenia: a. ekonomicz-
nego, b. technologicznego.

W wypadku zbyt dlugiego prasowania, jak i
postojéw prasy niezaladowanej, tracimy cenne
minuty czasu produkcyjnego. W razie zbyt
krétkiego czasu prasowania uzyskujemy spoine
miernej jakosci. Taki sam efekt otrzymamy
wowczas, gdy tadunek z naniesionym klejem
zbyt dlugo czeka na umieszczenie go w prasie.

Dlatego omdéwienie rezimu prasowania musi
by¢ poprzedzone omoéwieniem zagadnienia syn-
chronizacji pracy przy prasach hydraulicznych.

Czynnosci, ktére nalezy zsynchronizowaé, sa
nastepujgce: 1. naktadanie kleju, 2. zaladowa-

*) Koztowski:
**) Kollmann:

Kleje syntetyczne.
Technologie des Holzes.
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nie prasy, 3. prasowanie, 4. wytadowanie prasy.
Powigzanie tych czynnos$ci jest warunkiem u-
trzymania rytmu pracy.

Okres naktadania kleju wynika z lokalnych
warunkéw fabryki, gdyz zalezy od sposobu na-
ktadania, od ilosci otworéw w prasie i od czasu
prasowania. Poniewaz czas prasowania przy
okleinie uwazamy za staly, okres nakladania
kleju zalezy tylko od dwéch pierwszych czyn-
nikbw. Okres ten nie powinien by¢ dituzszy niz
wynosi czas prasowania, a wiec w przypadku
recznego nanoszenia przy prasach wielootworo-
wych, o ile jedno stanowisko nie wystarcza, na-
lezy ustawi¢ kilka stanowisk nanoszenia kleju.

Okresy zatadowania i wyladowania prasy po-
winny by¢ ze zrozumiatych powodéw jak naj-
krotsze.

Przyktad synchronizacji pracy na poszczegol-
nych stanowisk w procesie fornierowania
przedstawia rys. 2.

tsSI NAKLADANIE KLEJU
1 | Zatadowanie DO p Rasv

B53 PRASOWANIE

Rys. 2. Synchronizacja operacji w procesie forniero-
wania w prasach hydraulicznych.

Wszelkie wychylenia w dlugosci poszczegdl-
nych okreséw powoduja zachwianie rytmu pro-
dukcyjnego i w konsekwencji zmniejszajg prze-
lotowos¢ pras i obnizaja wielko$s¢ produkciji.

Sam proces fornierowania zalezny jest od
trzech nastepujgcych czynnikéw: 1. od ci$nie-
nia, 2. od temperatury, 3. od czasu.

1. Cidnienie.

Na podstawie doswiadczen ustalono, ze op-
tymalne cisnienie jednostkowe, jakie nalezy sto-
sowaé przy kryciu okleing, waha sie w grani-
cach 4-6 kg/cm2 Dla wyliczenia ci$nienia robo-
czego odczytywanego na manometrze prasy na-
lezy postugiwac sie prostymi wzorami:

.a
C - T [kg/cm?2] )
cC.T
a— p [kg/em2], )
w ktorych
C = cisnienie robocze prasy w kg/cm2
P = powierzchnia oklejana w cm2
a ci$nienie jednostkowe w kg/cm2
T = suma powierzchni ttokow w cm2

Za pomocg wzoru (1) wyliczy¢ mozemy cis-
nienie robocze, ktdre odczyta¢ musimy na ma-
nometrze prasy przy znanym ci$nieniu jedno-
stkowym. Wzor (2) umozliwia skontrolowanie
—ana podstawie odczytu i manometru prasy
— jakie zastosowano ci$nienie jednostkowe.
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Znajomos$¢ tych dwéch podstawowych wzo-
row jest nieodzowna przy prawidtowym obstu-
giwaniu pras hydraulicznych.

Jak wynika z wzorow (1) i (2), ciSnienie ro-
bocze zalezne jest od powierzchni oklejanych
elementow bez wzgledu na powierzchnie ptyt
prasy.

Kazda prasa powinna by¢ zaopatrzona w ta-
bliczke, na ktdérej w sposdb wyrazny umiesz-
czone bytyby poszczeg6lne elementy i wyma-
gane dla nich cisnienie robocze prasy.

Wz6r tabeli przedstawiono na rys. 3.

U-0i¢ ELEMENTOW Cisnienie

NAZWA ELEMENTU WYMIAR ' bice prasy na
mm 27 KG/CmE
BOH 1566 \ 555 X 438
OR2WI 5RODKOW: i 156& < 77Q 1 9>
DR2WL 80CINL 156& * H65 z v
SCIANA DZIALOWA 1569 « 555 z 1

Rys. 3. Tabela ci$nien przy fornierowaniu elementéw
szafy 130.

Doktadne wyliczanie ci$nienia roboczego jest
szczegOlnie wazne przy fornierowaniu wszelkie-
go rodzaju ptyt pustakowych. Przy wyliczaniu
powierzchni tych ptyt nalezy uwzgledni¢ prze-
strzenie wolne (dochodzgce do 40%) i odliczy¢
je z og6lnej powierzchni. Przy tego rodzaju
ptytach nadmiar cisnienia powoduje silne de-
formacje ptyty i odciski listew na zewnetrz-
nych ptaszczyznach.

2. Temperatura.

Optymalng temperaturg prasowania nazy-
wamy takag temperature, ktéra przy mozliwie
najkréotszym czasie prasowania daje petnowar-
tosciowa spoine. Temperatura ta dla kleju mo-
cznikowego, wigzgcego na gorgco, wynosi 90-
S5°C.

W temperaturach nieco nizszych réwniez
nastepuje proces sklejania, jednak kosztem
przediuzenia czasu prasowania, co z punktu

widzenia ekonomicznego budzi zastrzezenia.
Temperatura 90-95°C jest temperaturg tatwo
osiggalng nawet w prasach ogrzewanych woda.

Zaréwno cisnienie prasy, jak i temperatura
ptyt grzejnych muszg byc¢ state przez catly czas
prasowania.3

3. Cazas.

Przy wyliczaniu czasu prasowania dla ele-
mentéw sklejanych z kilku czy kilkunastu,
warstw przyjmuje sie zasade stosowania tzw.
czasu zasadniczego, do ktorego dodaje sie czas
dodatkowy, zalezny od grubosci sklejanych ele-
mentow'.

Z uwagi na analogie procesu fornierowania
do procesu produkcji sklejek, przyja¢é mozna,
nie popetniajac wiekszego bledu, czas zasadni-
czy = 5minutom, oraz 1 minute na kazdy 1 mi-
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limetr odlegtosci miedzy najgtebszg warstwa
klejowag a ptytg grzejng prasy. W odniesieniu
do fornierowania .otrzymujemy wiec czas = 5
minutom + 0,8 minuty, czyli w zaokragleniu 6
minut.

Czas ten, w wyzej podanej optymalnej tem-
peraturze, daje petnowarto$sciowg spoine, co
stanowi potwierdzenie stusznosci zalozen.

Krycie okleing odbywaé¢ sie powinno w pra-
sach o piytach grzejnych obtozonych plytami
aluminiowymi lub cynkowymi. W razie ich bra-
ku mozna proces fornierowania przeprowadzac
w prasach o plytach grzejnych stalowych, pod
warunkiem jednak okladania elementéw Iuz-
nymi ptytami aluminiowymi, gdyz w przeciw-
nym wypadku, na skutek reakcji garbnika z ze-
lazem, wystepujag na okleinie plamy.

IV. SEZONOWANIE

Dalszym czynnikiem decydujgcym o dobrze
wykonanym kryciu okleing jest sezonowanie
albo klimatyzowanie oklejonych elementow.

W trakcie krycia okleing naniesione zostajg
wraz z klejem pewne ilosci wody, ktdérg nalezy
usung¢ w dalszym ciggu procesu fornierowania.
lloSci naniesionej wody sg r6zne i zaleza od ro-
dzaju uzytego kleju. Im mniej wody klej wpro-
wadza, tym wyzsza jest jego warto$¢ praktycz-
na, kréotszy bowiem bedzie czas potrzebny dla
odparowania wody.

W ponizszej tabeli podano stosunek
masy do wody w roztworach klejow
nych przy kryciu okleing.

suchej
stosowa-

o U masyw Tooow,  Wapdlemonk
roztworu kleju

1 kazeinowy 16.6 195

2 glutynowy 38.0 6.14

3 mocznikowy 60.0 15.00

Jak wynika z powyzszej tabeli, klej moczni-
kowy wprowadza w poréwnaniu z innymi kle-
jami b. mato wody, co wpltywa na skrocenie
czasu sezonowanhia. Przebieg krzywej wil-
gotnosci drewna w procesie fornierowania przy
uzyciu kleju mocznikowego przedstawia rys. 4.

Rys. 4. Krzywa wilgotnos$ci drewna w procesie fomae-
rowaniia ptyty stolarskiej w zaleznosci od rodzaju
uzytego kleju.
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Jak wynika z rysunku, elementy pokryte o-
kleing, a sezonowane w odpowiednich pod
wzgledem klimatyzacyjnym warunkach, docho-
dza do przepisanej warunkami technicznymi
wilgotnosci drewna, rownej 10-12%, juz po u-
ptywie 24 godzin. Znaczy to, ze po tym okresie
czasu elementy forniercwane nadajg sie do
dalszej obrdbki, podczas gdy te same elementy
zafornierowane przy uzyciu kleju glutynowego
wymagaty kilkunastodniowego okresu klima-
tyzacji. W praktyce wynosit on minimum 2 ty-
godnie. Fakt ten zmuszat do utrzymania w fa-
brykach oddziatbw sezonowania, zajmujgcych
duze przestrzenie w halach produkcyjnych, o-
raz zatrudnienia dodatkowo przynajmniej 8
ludzi na jedng prase.

V. WYKONCZANIE POWIERZCHNI

Jak juz poprzednio wspomniano, przy racjo-
nalnym cienkim nakladaniu kleju wystepowa-
nie tzw. przebi¢ na okleinie spotyka sie spora-
dycznie. Jezeli, w razie niedopatrzenia, plamy
te wystapig, mozna je bez trudu usung¢ za po-
moca szlifierki, bez dodatkowego zmywania.

Przy ostatecznym wykonAczaniu powierzchni
elementow w kolorze naturalnym, a wiec jasng
politurg lub bezbarwnym nitrolakierem, wy-
szlifowane plamy sg niewidoczne. Przy wykon-
czaniu natomiast w kolorze ciemnym, przy
uzyciu bejc wodnych lub spirytusowych, wysz-
lifowane plamy wystepujg w postaci jasniej-
szych miejsc. Niewatpliwie zmiana metody
barwienia pozwoli niedogodnos¢ te usungé.

W Swietle dopiero co opisanego procesu
technologicznego stosowania kleju moczniko-
wego do krycia okleing, mozna bedzie oceni¢,
czy klej mocznikowy spetnit, a jezeli tak, to w
jakim stopniu spetnit stawiane mu zadania.

1. Skrécenie cyklu produkcyjnego.

Skrocenie cyklu produkcyjnego wystepuje i
w prasowaniu i w sezonowaniu elementow. Je-
zeli przyjmiemy, ze przy Kkleju glutynowym
catkowity czas jednorazowego zatadowania
i wytadowania prasy tgcznie z okresem
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Porownujgc konieczny okres sezonowania e-
lementéw zafornierowanych przy uzyciu kleju
glutynowego, wynoszacy okoto 200 godzin, z o-
kresem sezonowania elementéw zafornierowa-
nych przy uzyciu kleju mocznikowego, a wyno-
szacym 24 godziny, widzimy wyrazng réznice
rowniez w diugosci okreséw sezonowania.

2. Wodoodpornosé.

Wodoodpornos$¢ kleju mocznikowego na dzia-
tanie wody o temp. '+ 20°C jest znaczna i w
stosunku do kleju kazeinowego i glutynowego
wyraza sie odpowiednio cyframi 50 :22 :0.

Chociaz przemyst meblarski nie wymaga od
klejow takich wysokich wodoodpornosci, daja
one jednak gwarancje, ze w meblach znajdu-
jacych sie nawet w bardzo niekorzystnych wa-

runkach nie zdarzg sie wypadki odklejania sie
oklein.

3. Odksztatcenia.

Niezmiernie waznej w meblarstwie cechy, a
mianowicie nieodksztalcania sie elementow po
zafornierowaniu, nie udato sie osiggng¢ przy
stosowaniu klejow zaréwno kazeinowych jak
i glutynowych. Szczego6lnie kleje glutynowe, w
zaleznosci od warunkéw, w jakich sie znalazly,
zmieniaja swojg objetos¢ i powodujg odksztal-
cenia elementéw. Przy kleju mocznikowym z
uwagi na jego przynaleznos$¢ do grupy zywic
sztucznych, tego rodzaju zjawiska nie powstajg.
Najlepszym tego dowodem sa pilyty pustako-
we, ktére mozna byto wykona¢ bez obawy sfa-
lowania ptaszczyzn, dopiero przy zastosowaniu
kleju mocznikowego.

4. Wyeliminowanie klejéw deficytowych.

Klej mocznikowy w zastosowaniu do fornie-
rowania eliminuje w zasadzie catkowicie kleje
glutynowe, a wiec skdorny i kostny. Przyjmujac
podawane poprzednio zuzycie kleju widzimy,
ze kazdy 1 kg kleju mocznikowego zaoszcze-
dza 0,6 kg kleju naturalnego, biatkowego.

prasowania wynosi 20 minut, a te same Wprowadzenie kleju mocznikowego do prze-
czynno$ci przy stosowaniu kleju moczni- mystu meblarskiego wywotato przewrot w
kowego maks. 10 minut, to widaé¢ z tego utartych i wydawatoby sie niezmiennych meto-
jasno, ze przelotowo$é pras wzrosngé moze, przy dach technologicznych. Przewrét ten, w sensie
wtasciwie zsynchronizowanych czynnoéciach, oczywiscie dodatnim, otworzyt przemystowi
z 21 prasotadunkéw na 1 zmiane do 42 prasota- meblarskiemu nowe drogi postgpu technicz-
dunkéw na jedna zmiane, a wiec o 100%. nego.
»W ciggu 35 lat wtadzy radzieckiej produkcja przemystowa

Zicigzku Radzieckiego wzrosta 39

Zjednoczonych iv ciggu
wzrosta zaledwie 2,6 raza”.

ostatnich 35

razy, podczas gdy w Stanach

lat produkcja przemystu

BOLEStAW BIERUT

(Z przemoéwienia przedwyborczego w Warszawie)
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Z DOSWIADCZEN RADZIECKICH

Stosowanie promieni podczerwonych do suszenia
powierzchni lakierowanych

Suszenie powierzchni

wym starym systemem ,naturalnym?®,

lakierowanych wyrobéw drzewnych odbywa sie nawet w przemys$le kluczo-
wymagajgcym dos¢ znacznych powierzchni pomieszczen, przy-

stosowanych do suszenia tych wyrobéw. Totez w wielu krajach, a przede wszystkim w ZSRR, prowa-

dzi sie od diuzszego czasu badania nad modernizacjg procesu

suszenia powierzchni lakierowanych,

0 czym szczego6towo informuje fachowa literatura radziecka. Wyniki tych badan w zakresie dotycza-

cym przemystu drzewnego niewatpliwie zainteresujg naszych

technikéw i racjonalizatoré6w m zyja-

cych zagadnieniami postepu technicznego — mimo ze dotychczas opracowane metody technologiczne

wic dopuszczajg jeszcze mozliwosci powszechnego s‘osowania

z uwagi na wysokie koszty eksploatacyjne.

ARTYKUL niniejszy ma na celu ogdélne za-
znajomienie czytelnikéw z zagadnieniem stoso-
wania promieni podczerwonych do suszenia po-
wierzchni lakierowanych, a w szczegélnosci do
suszenia powierzchni wyrokéw przemyshu
drzewnego, wykonczanych lakierem Iub poli-
turg. Stosowanie podczerwieni, tej nowej zdo-

byczy techniki, umozliwia nawet kilkunasto-
krotne skrdcenie procesOw suszenia, a zatem
stanowi zagadnienie o pierwszorzednym zna-

czeniu dla naszego przemystu. Mozna dzieki te-
mu uzyska¢ powazne korzysSci ekonomiczne
i techniczne, z ktdrych najwazniejsze to: znacz-
ne skrécenie procesow produkcyjnych, zmniej-
szenie powierzchni produkcyjnych w zakia-
dach, zmniejszenie ilosci wad suszenia itd. Za-
gadnienie zastluguje bezwzglednie na wiekszg
uwage i zainteresowanie sie nim ze strony szer-
szego 0gO6tu drzewiarzy w kraju. Warto tez pod-
kresli¢, ze zagadnienie to, nowe u nas, znane jest
juz debrze w wielu krajach, a stosowanie pro-
mieni podczerwonych do suszenia powierzchni
lakierowanych stoi na dos¢ wysokim poziomie.
Szczego6lny rozwdj zagadnienia podczerwieni
obserwujemy w Zwigzku Radzieckim, gdzie
szczegblowo opracowane metody technologiczne
pozwalajg juz na powszechne stosowanie no-
wego sposobu, suszenia.

Dotychczas najbardziej rozwineto sie stoso-
wanie podczerwieni do suszenia lakierow, cho-
ciaz suszy sie rowniez bejce, pokosty oraz zy-
wice naturalne i sztuczne.

W wielu z wymienionych przypadkéw pro-
cesy suszenia polegajg po prostu na odparowa-
niu rozpuszczalnikéw przez dostarczenie ko-
niecznego ciepta. Odbiegamy od tego przy su-
szeniu lakieréw syntetycznych (np. bakelito-
wych, z zywic mocznikowo-formaldehydowych,
emalii gliftalowych itp.), politur syntetycznych
oraz czesciowo politur z zywic naturalnych,
gdzie zadanie procesu suszenia polega na utrzy-
maniu substancji w temperaturze, umozliwia-
jacej szybka polimeryzacje podstawowego
sktadnika. Natomiast przy suszeniu lakieréw
olejowych, pokostéw itp> efekt procesu polega
na utlenieniu zwigzkéw tluszczowych.

W przewazajgcej wiekszosci wymienionych
wyzej przypadkéw osiggamy mniejsze lub
wieksze przyspieszenie proceséw suszenia. Nie-
jednokrotnie na szybko$¢ suszenia nie mamy
zbyt wielkiego wptywu, gdyz jesteSmy skrepo-

ich w polskim przemy$le drzewnym

wani ograniczong wysokos$cig temperatury su-
szenia, jak np. przy suszeniu lakieré6w synte-
tycznych przekroczenie temperatury okreslonej
dla danego lakieru grozi jego zniszczeniem.

Poza tym szybko$¢ suszenia promieniami
podczerwonymi zalezy od wielu czynnikéw,
z ktérych najwazniejsze sa:

1) Wspodtczynnik pochtaniania podczerwieni,
ktéry jest r6zny dla réznych cial, r6znych
dtugosci fal promieniowania, koloréw po-
wierzchni ciat itp.

2) rodzaj podtoza i wtasciwy mu wspdiczyn-
nik pochtaniania podczerwien;.

Omoéwimy pokrétce wtasciwosci
wania podczerwonego i zdolnosci
absorbeji.

Jak wiadomo, promieniowaniem podczerwo-
nym nazywamy ten zakres promieniowania,
ktéry przypada na dilugos¢ fal od 0,76 — 5, — ix.
Pasmo podczerwieni jest dziesieciokrotnie roz-
leglejsze od promieniowania widzialnego i ze
wzgledow praktycznych podzielono je na sze-
reg pasm wezszych:

1) pasmo bliskie o dtugosci fal od 0,76— 1,0//.

2) pasmo suszace o diugosci fal od 1,0—2,0//

3) pasmo Srodkowe o diugosci fal od 2,0 —
3,0 ju.

4) pasmo dalekie o diugosci fal ponad 3,0 ju.

Wtasciwosci promieniowania o tej dlugosci
fal nie sg jeszcze dostatecznie zbadane.

Do proceséw suszenia lakierow itp. najprzy-
datniejsze jest promieniowanie o dlugosci fal
od 1,0 — 2,0 ju, gdyz wykazuje ono zadowala-
jaca przenikliwos¢ dla wiekszosci interesujg-
cych nas ciat i materiatbw. Ponadto promie-
niowanie podczerwone w tych diugosciach fal
zawiera maksimum energii cieplnej.

Dlugos¢ fali promieniowania powstaje w za-
leznosci od temperatury Zrodta promieniowa-
nia, tzn., ze cialo w okres$lonej temperaturze
emituje energie promienista, ktdrej maksimum
przypada na $cisle okreslong dilugosé fali. Za-
leznos$¢ taka ilustruje ponizszy wykres rozkta-
du energii promienistej emitowanej przez zar-
nik wolframowy zaréwek w réznych tempera-
turach zarzenia oraz wzorcowe ciato czarne.

promienio-
ciat do ich

Krzywe tego wykresu powstaly na podsta-
wie wzoru Stefana — Boltzmanna:
E= Co.T4
oraz wzoru Wien'a: X max = 2886 .« °K
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wyrazajagcych ogo6lne prawa promieniowania
elektromagnetycznego. Wnikanie energii pro-
mienistej pod powierzchnie suszonej substancji
i zamiana jej na cieplng pod ta powierzchnig,
przy czym w najptytszej warstwie, tj. warstwie
politury lub lakieru ulega pochtonieciu i za-
mianie wieksza cze$¢ energii, stanowi istotng
zalete stosowania podczerwieni do suszenia.
Przy suszeniu cienkich warstw, jak w omawia-
nym zagadnieniu suszenia powierzchni lakiero-
wanych i politurowanych, uzyskujemy niemal
idealne rozlozenie ciepta, gdyz dostarczamy je
jakby od spodu warstwy. Proces suszenia
w pierwszym etapie przebiega bez mozliwosci
powstawania na powierzchni suszonej warstwy
lakieru lub politury cienkiej warstewki twar-
dej i nieprzepuszczalnej dla par rozpuszczalni-
kéw. Zjawisko to jest powszechne przy susze-
niu nagrzanym powietrzem.

Znaczng role przy suszeniu podczerwienig
przypisuje sie pochtanialnosci podtoza pokryte-
go lakierem lub politurg. Jesli chodzi o drewno,
to poczynione préoby wykazaly, ze suszenie la-
kierbw i politur na tego rodzaju podtozu daje
b. dobre wyniki. Zagadnienie to jest jeszcze
przedmiotem dalszych préb i doswiadczen.

Najpowazniejszg role gra w tym przypadku
wspotczynik pochtanialnos$ci podczerwieni przez
poszczegdlne rodzaje substancji, co uzaleznia
stopien ingerencji energii promienistej w gtgb
materiatu. Badania wykazaty, ze wspétczynnik
ten pozostaje w zaleznosci od diugosci fali pro-
mieniowania, stopnia wypolerowania powierz-
chni i koloru i jest tym wiekszy, im ciemniej-
szy jest kolor suszonej powierzchni.

Najlepsze wyniki suszenia podczerwienig
otrzymamy dla powierzchni lakierowanych na
ciemno, jednak przy odpowiednim zabezpiecze-
niu urzadzenia i zaopatrzeniu w odbtys$niki; do-
bre wyniki mozna takze uzyska¢ dla materia-
tbw o malym wspoétczynniku pochianialnosci.

Zrédiem promieniowania podczerwonego,
uzywanym najpowszechniej w technice, jest
elektryczny promiennik, zbudowany podobnie
do zwyktej zarowki oswietleniowej, lecz z czo-
tem splaszczonym. Temperatura zarzenia sie
zarnika wolframowego jest nieco nizsza niz
w zaréwce i wynosi ok. 2200°K, co daje pro-
mieniowanie o maksimum energii przypadaja-
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cym na fale o diugosci 1,056 — 1,2 Podczer-
wien o tej dlugosci fali zawiera najwiecej
energii cieplnej. Obecnie w obrébce cieplnej
podczerwienig uzywa sie powszechnie promien-
nikéw elektr., chociaz stosuje sie rzadko takze
promienniki gazowe, ktére jednak w przypad-
ku suszenia lakieréw i politur nie wchodzg w
rachube.

Suszenie powierzchni lakierowanych lub po-
liturowanych przeprowadza sie w suszarniach
tunelowych, zaopatrzonych w promienniki
elektr. umieszczone na ruchomych ramach, da-
jacych moznos$¢ zmiany ich odlegtosci od suszo-
nego przedmiotu w celu zapewnienia optymal-
nych warunkéw napromieniania przy réznych
wymiarach suszonych przedmiotéw. Jako ogol-
ne zalozenie nalezy przyja¢, ze suszarnia po-
winna by¢ zaopatrzona w 14 — 15 promienni-
kéw na 1 m2 powierzchni roboczej (szerokos¢
X dlugos¢ suszarni) ale nie powinno to przekra-
cza¢ 7 kW/m2 powierzchni roboczej. Suszarnia
powinna by¢ zaopatrzona w transporter dla
zapewnienia ciagtego ruchu postepowego su-
szonego przedmiotu pod napromienieniem.
Szybkos$¢ transportera zalezna jest od diugosci
uzytkowej urzadzenia. Przecietnie powinna wy-
nosi¢ od 1,0 — 1,5 m/min.

Urzadzenia do suszenia podczerwienig po-
wierzchni lakierowanych lub politurowanych
moga takze by¢ przenosne: sg to agregaty w po-
staci ekranéw (tablic) z promiennikami. Ekra-
ny te moga by¢ na stojakach lub zaopatrzone
w koétka. Urzagdzenie takie przewozi sie (lub
przenosi) na miejsce operacji i po ustawieniu
w odpowiedniej odlegtosci od suszonego przed-
miotu poddaje sie jego powierzchnie napromie-
nianiu.

Innym przenos$nym urzadzeniem jest agregat
w postaci pdétkuli metalowej z uchwytem, o we-
wnetrznej powierzchni wypolerowanej i zaopa-
trzonej w oprawki dla promiennikéw. Urzadze-
niem tym, obstugiwanym recznie przez jedne-
go cziowieka, pracuje sie podobnie jak agrega-
tem w postaci ekranu.

Omoéwimy teraz ponizej kolejno$é czynnosci
W operacji suszenia w suszarni tunelowej o diu-
gosci 12 m i szerokosci 2,5 m., zaopatrzonej w
transporter szerokosci 2,2 m, o szybkosci po-
suwu 1 m/min.

W poczatku operacji napromienienie na jed-
nostke suszonej powierzchni powinno posiadac
wieksze natezenie, co otrzymujemy przez
zmniejszenie odlegtosci ram z promiennikami
od suszonej powierzchni. W potowie procesu
suszenia nalezy zmniejszy¢ natezenie promie-
niowania, a w koncowej fazie suszenia napro-
mienianie przerywamy; dosuszanie odbywa sie
kosztem ciepta zawartego w przedmiocie i na-
grzanym powietrzem w suszarni.

Stosowanie odpowiedniej metody suszenia
podczerwienia w odniesieniu do powierzchni
lakierowanych i politurowanych daje powazne
skrécenie procesu, jak to ilustruje ponizsza ta-
belka.

Jak wynika z tabelki,

stosowanie podczer-
wieni do suszenia daje

prawie 19-krotne
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Suszgnie cieptym Suszenie
powietrzem su- pod-
Czynnos$¢, po szarnia parowa czerwienia
ktorej nastepu- lub elektr. opor.
je suszenie
czas temper. czas temper.
suszenia °C suszenia °C
Gruntowanie 1 godz. 80 10 min. 120
30 min.
Szpachlowanie | 3 godz. 80 20 min. 140
Szpachlowaniell 3 godz. 80 25 min. 140
Malowanie | 5 godz. 80 25 min. 100
Malowanie Il 7 godz. 80 25 min. 80
19 gcdz. 1 godz.
Razem 30 min. 45 min. -

skrécenie czasu operacji, co ma powazng wWy-
mowg ekonomiczno-techniczng.

Zaktad stosujgcy podczerwien do suszenia
powierzchni wyrobéw lakierowanych Ilub poli-
turowanych moze w znacznym stopniu ograni-
czy¢ przestrzen produkcyjna, a szczegodlnie po-
wierzchnie skltadéw i magazynéw miedzyope-

WIKTOR PIATKIEWICZ
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racyjnych i gotowych wyrobow. Nastepuje przy
tym skrécenie cyklu produkcyjnego.

Jednakze na niekorzy$¢ podczerwieni prze-
mawia powazny wydatek energetyczny. 1 go-
dzina pracy suszarni o dtugosci 12 m i szer.
2,5 m, zaopatrzonej w 420 promiennikow elektr.
0 mocy po 250W pocigga za sobg konsumpcje
110 kWh, co stawia stosowanie podczerwieni
w obecnych warunkach w przemysle drzew-
nym pod znakiem zapytania. Jednakze czynio-
ne sa proby i badania w kierunku opracowania
metod, dajgcych dobre wyniki pod wzgledem
ekonomicznym, w czym wzorujemy sie na prze-
mysle Zwigzku Radzieckiego. Nie ulega watpli-
wosci, ze proby i badania uwienczone beda po-
mys$Iinym wynikiem i wkrétce otrzymamy no-
wag ,bronlw walce o wykonywanie i przekra-
czanie planéw produkcyjnych.

LITERATURA:

tykéw — Tieoriia suszki.
N. W. Andriejew — Niemietaliczeskije matieriaty,
ich otorabotka i iprimienlenie.

P. P. Usspaskij & Driewi-esd-na i jejo obrabotka.
inz. M. Mazur — Suszenie podczerwienig w prze-
mys$le chemicznym.

Rusztowania, sktadowanie drewna
| gospodarka odpadami na budowie

Artykut ponizszy stanowi
w r. 1951 artykutéw

ostatnia cze$¢ z cyklu
tego samego autora, poswieconych sprawie oszczednej gospodarki drewnem na

zamieszczonych w ,Przemys$le Drzewnym"

placach budowy. Zagadnienie powyzsze ma zasadnicze znaczenie dla ogélnokrajowej gospodarki dre-

wnem. W zwigzku z tym wzywamy czytelnikow do jak

istotnej sprawie,

RUSZTOWANIA budowlane powinny by¢
planowane pod katem jak najwiekszej oszczed-
nosci drewna. Osigga sie to przez wtasciwy do-
bor typu rusztowan oraz przez, nalezytg orga-
nizacje robé6t na budowie. Jako zasade nalezy
stosowac¢ jak najszerzej rusztowania inwentary-
zowane i to przede wszystkim stalowe jako
mniej ulegajace zuzyciu, a nastepnie dopiero
rusztowania z elementow drewnianycln Naj-
wiekszym marnotrawstwem drewna, jakie cze-
sto daje sie zauwazy¢ na budowach, sa zbedne
zarusztowania wszelkich potaci elewacji, pod-
czas gdy z uwagi na tempo prowadzonych ro-
b6t w zupelhosci wystarczytoby ustawienie
rusztowan -tylko na czesci budynku (rusztowa-
nie odcinkowe) i przestawianie ich w miare po-
stepu -robét elewaoyjnych.

Réwniez niewtasciwym jest ustawianie -rusz-
towan na szereg tygodni a nawet miesiecy przed,
uruchomieniem rob6t elewacyjnyeh, co nieza-
leznie od zniszczenia drewna powoduje zablo-
kowanie znacznych ilosci masy drewna i przy-
czynia sie do powstawania brakéw na innych
budowlach. Daje -sie rowniez zauwazy¢ niewta-
Sciwe stosowanie -masowe Ikrawedziakow do

najszerszego wypowiedzenia sie w tej tak

rusztowan stojakowych. Rusztowania z diuzyc

(okraglakéw) oddajg takie same ustugi, jak
rusztowania z krawedziakéw.
Sktadowanie drewna na budowie. Materiat

suchy i cenny, np. stolarka, deszczuiki posadz-
kowe, tarcica strugana itp. powinien by¢é ma-
gazynowany w Specjalnie do tego celu wybu-
dowanych przewiewnych i suchych szopach.
Pozostaty materiatl powinien by¢ utozony na
przydzielonym do tego celu terenie, ktéry po-
winien by¢ zniwelowany 4 mie¢ zapewniony
odptyw wody. Wskazanym jest, aby teren ten
wyzwirowacé¢ lub wysypaé zuzlem czy tez ttu-
czong cegtg. Skiady u-rzadza sie w ksztatcie pro-
stokata, a stosy ustawia sie diuzszym bokiem
do nawietrznej strony, aby utatwi¢ przesycha-
nie drewna. Sposob skladowania drewna ma
powazny wplyw na jego konserwacje. Istniejg
w tym zakresie -szczegétowe instrukcje robocze
CZPD i CZPL. Skiadowanie drewna na skta-
dach przedsiebiorstw budowlanych powinno sie
odbywac¢ zgodnie z powyzszymi instrukcjami.

Oszczedne ogrodzenia placu budowy. Parka-
ny nalezy wykonywaé¢ albo z desek ©korko-
wych albo z obrzynkéw. Zasadniczo nalezy
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konstruowaé¢ parkany przenosne z plyt. Mate-
riat do tego celu uzywany stanowi sprzet bu-
dowlany i dlatego jmusi by¢ objety ewidencjag
sprzetu przedsiebiorstwa budowlanego. O za-
kwalifikowaniu tego drewna jako nie nadaja-
cego sie do dalszego uzycia na ogrodzenia po-
winna decydowa¢ komisja, Sktadajgca sie z kie-
rownika robdét, podmistrza ciesielskiego i przed-
stawiciela Rady Zakladowej.

Jezeli wykonujemy parkany z desek okorko-
wych, to nalezy .do tego celu uzywac¢ desek
o dtugosci 2 m i grubosci 19—25 mm, rygli
z potowizn drewna okrggtego o srednicy 15 cm
oraz stupow o $rednicy 16 cm. Stupy nalezy
wkopywaé¢ na gtebokos¢ 80 cm, w rozstawie
okoto 2 m. Deski okorkowe nalezy przybija¢ do
rygli w ten sposéb, aby zachodzity na siebie
oflisami (ulozenie na przemian: raz szerszg
strong do jrygla, a raz wezsza). Wysokos¢ ogro-
dzenia — 2 m. Na ogrodzenie w ten sposob wy-
konane o diugosci 100 mb potrzeba okonkow
1,13 nu5 rygli 1,73 m5i stupéw 2,87 mA

Gospodarka odpadami. Odpadami drewna na
budowie nazywamy te czesci drewna konstruk-
cyjnego i ustugowego nowego lub uzywanego,
ktére nie nadajg sie do bezposredniego zasto-
sowania na miejscu budowy przy wykonywa-
niu robét budowlanych (na sprzet inwentarzo-
wy, do urzadzenia placu budowy itp.). Odpady
dzielimy na uzytkowe, kt6ére nadajg sie do pro-
dukcji lub przerobu w zakladach przemysito-
wych oraz nieuzytkowe, ktére nadaja sie wy-
tacznie na opat

Jako odpady uzytkowe nalezy uwazaé:
1) zdrowe, o prostym przebiegu witdkien, nie
popekane odrzynki czolowe desek, bali, tat i li-
stew wszystkich wymiarow grubosci i szeroko-
Sci, pochodzace z drewna nie uzywanego (no-
wego) lub uzywanego, lecz nie zanieczyszczo-
nego zaprawami i wolne od gwozdzi. Slady po
gwozdziach sg dopuszczalne. Dopuszczalne sa
rowniez seki, ktorych tgczna Srednica nie prze-
kracza 1/3 powierzchni elementu. Dtugos¢ tych
elementéw nie moze by¢ mniejsza niz 20 cm,
lecz nie powinna przekracza¢ 50 cm; 2) odrzyn-
ki krawedziakow i belek, jktére odpowiadajg
warunkom wymienionym w p. 1, lecz ktorych
dtugo$¢ miesci sie w granicach 15— 50 cm,
3) odrzynki okraglakow (stempli) i potowizn,
ktore odpowiadajg warunkom podanym w p. 1

Odpaddéw uzytkowych nie wolno spalaé, ani
tez wyrabia¢ z nich klinéw, podkitadek, kot-

Zarzad Gtéwny Zw. Zaw.

Pracownikow Energetyki wraz

Stowarzyszeniem Elektrykdw
Polskich ogtasza:

ze

Konkurs na pomysty racjonalizatorskie
z dziedziny techniki ochrony pracy przy
budowie i obstudze urzadzen energety-
cznych. Szczego6ly Konkursu znajdg czy-
telnicy w zeszycie grudnioicym , Wiado-
mosci Elektrotechnicznych”,
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kow itp. Przedmioty te powinny by¢ wyrabiane
z odpadéw nieuzytkowych. Odpadami nieuzyt-
kowymi sa:

1) odrzynki czotowe desek, bali, tat i listew
zdrewna nieuzywanego lub uzywanego, wszyst-
kich wymiaréw grubosci i szerokosci, ktérych
dtugosc¢ jest mniejsza niz 20 cm,

3) odrzynki elementéw wymienionych w p. 1,
dotyczacym odpadéw uzytkowych, majace kre-
ty przebieg wtdkien, popekane i sekate. Dtu-
go$¢ tych elementow nie moze przekraczac
50 cm,

3) elementy drewna uzywanego zahieczysz-
czonego zaprawami lub zawierajgcego gwoz-
dzie, ktoérych nie da sie tatwo usung¢, o naste-
pujacych wymiarach i cechach: a) elementy
deskowe wszystkich szerokos$ci i grubosci uszko-
dzone w kierunku podtuznym (popekane lub
potupane) ponizej 1 m diugosci, b) elementy
deskowe wszystkich szerokosci i grubosci po-
nizej 60 cm dlugosci, c¢) elementy deskowe
wszystkich szerokosci i dlugosci o zniszczonych
krawedziach lub o znacznym ubytku grubosci
(50% na 2/3 diugosci). Wszystkie odpady po-
winny by¢ stale zbierane d sortowane na budo-
wie w specjalnie na ten cel wydzielonym od-
cinku placu budowy.

Zbieranie i sortowanie odpadéw powinno sie
odbywaé biezaco, nie za$ sporadycznie Ilub
okresowo. Czynnos$¢ sortowania powinna byé
wykonywana stale przez jednego i tego samego
robotnika brakarza, obeznanego z jmateriatami
drzewnymi i ach zastosowaniem oraz S$wiado-
mego konieczno$ci oszczednej gospodarki
drewnem.

Odpady powinny by¢ sortowane na dwie gru-
py, tj. uzytkowe i nieuzytkowe. Odpady uzyt-
kowe sortujemy wg ksztattu przekroju czo-
towego na cztery grupy, niezaleznie od diugo-
Sci. Grupa A — deski ii bale, grupa B — taty
i listwy, grupa C — belki i krawedziaki, gru-
pa D — okraglaki i potowizny. Wszystkie te
grupy powinny by¢ skladowane oddzielnie
i muszg by¢ zabezpieczone od deszczu, $niegu
i silnego nastonecznienia.

Grupy A i B nalezy przeznaczy¢ do produkcji
w przemysle galanteryjnym i zabawkarskim;
grupe C — do produkcji kostki posadzkowej
lub zaleznie od diugosci odpadu — tigcznie
z grupg D. Grupe D przeznacza sie do produkcji
welny drzewnej.

Odpady nieuzytkowe nalezy sortowaé¢ na
dwie zasadnicze grupy: grupa A — odpady po-
nizej 50 cm diugosci, przeznaczone wytacznie
na opal, grupa B — odpady powyzej 50 cm
dtugosci. Grupa B powinna by¢é przeznaczona
na reperacje sprzetu budowlanego: skrzyn, po-
mostéw, ogrodzen, jarzm, klinéw, podkiadek
itp.

Surowe przestrzeganie powyzszych wskazan
i przepisow przyczyni sie niewatpliwie do za-
oszczedzenia znacznej masy drewna, stanowig-
cego — jak wiadomo- — deficytowy lecz nie-
zbedny surowiec w wielu dziedzinach uspotecz-

' nionego przemystu.
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Racjona lizacja

WYNALAZCZOSC W SWIDNICKICH FABRYKACH
MEBLI

Pracownicy Swidnickich Fabryk Mebli, rozumiejac
znaczenie ruchu racjonalizatorskiego jako czynnika
przyspieszajacego wykonanie Planu SzeScioletniego,
podjeli walke o przyspieszenie wykonania swych za-
dan, podniesienie jako$ci produkcji oraz o oszczedno$é
materiatu w ramach akcji racjonalizatorskiej. Oto nie-
ktéore z wprowadzonych usprawnien.

Wycinanie otworéw w skrzynkach radiogto$nikowych

Ob. Jézef Raczkowski usprawnit proces wycinania
otworéw w skrzynkach radiogto$nikowych. W przed-
niej $cianie skrzynki sporzadzonej ze sklejki znajduje
sie otwor W ksztatcie kota, ktéry poprzednio wycinano
na gryzarce goOrnej, otrzymujagc przy tym odpad nie
nadajgcy sie do dalszej przer6bki na drobne elementy.

Obecnie czynno$¢ ta wykonywana jest na tokarce
poziomej, na wrzecionie ktérej zamocowana jest tarcza
drewniana o $rednicy 240 mm z wycietym otworem w
ksztatcie kota; na obwodzie tego kota nasadzona i przy-
mocowana jest pita tasmowa, wystajgca poza otwor.
Pita ta przystosowana jest do wycinania otworu w
desce gtosnikowej. Samg deske gtosnikowa zamoeo-
wuje sie w szablonie listewkowym, umieszczonym na
prowadnicy drewnianej, znajdujgcej sie na statym sto-
le, ktéra przesuwa sie recznie pod pite. Odlegto$¢ prze-
suniecia reguluje listwa przymocowana poprzecznie na
statym stole.

Z chwilg dojscia prowadnicy z umocowang na nie]
deska gtosnikowg do. listew poprzecznej nastepuje cat-
kowite' wyciecie otworu, a od.pad odrzucony jest spod
pity za pomoca sprezyn zamocowanych na czole gto-
wicy (tarczy).

Czas pracy na tak skonstruowanym przyrzgdzie jest
o 30 sekund krotszy, W poréwnaniu z czasem potrzeb-
nym poprzednio na wykonanie tej czynnos$ci. Odpad
powstajgcy przy wycinaniu otworu ma ksztalt kota i
z powodzeniem mozna go wykorzysta¢ przy produkecji
drobnych elementéw.

Zmechanizowanie czyszczenia watkéw przy
skrzynce radiowej

Ob. Bronistaw Stachurski skonstruowat szablon,
ktéry umozliwia czyszczenie watkéw, stanowigcych
czes$¢ sktadowg skrzynki radiowej ,AGA*", jnai szlifierce
tréjkatnej, zastepujac tym samym prace reczng
zmechanizowana.

Szablon wykonany jest w cato$ci z masywu liscia-
stego i sktada sie z dwu zasadniczych cze$ci: z pod-
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stawy i naktadki przymocowanej na bolcach w sposéb
dajgcy mozno$¢ obracania watka wokot jego osi. Czesé
ruchoma umieszczona jest nad podstawa, azeby ele-
ment przeznaczony do czyszczenia wystawat i mogt
by¢ doktadnie oszlifowany z chwilg przycisniecia tas-
my szlifierskiej.

Ponadto w czeSci ruchomej umieszczone sg dwa wy-
stajace, zaostrzone gwozdzie, stuzace do przytrzymy-
wania elementu i zapobiezenia przed wypadnieciem
podczas szlifowania.

Zastosowanie powyzszego usprawnienia wptyneto na
skrocenie czasu pracy o trzy minuty przy produkciji
jednej skrzynki.

Przystosowanie strugarki grubos$ciowej do produkcji
szczeblin

W Swidnickich Fabrykach
produkcji stanowity kijarki do wyrobu szczeblin do
t6zeczek dzieciecych. Kijki potrzebne na szczebliny
przycinano uprzednio na pile wielotarczowej.

Aby usprawni¢ produkcje, Bronistaw Krason przy-
stosowat strugarke grubosciowg do wyrobu szczeblin,
umieszczajagc na miejsce nozy normalnych noze profi-
lowane z wycieciami p6tokragtymi o promieniu 8 mm,
ktére wykonano we wtasnym zakresie ze starych nozy.

Na ptycie strugarki zastosowano specjalng prowad-
nice z drewna debowego. Z jednej strony prowadnicy
znajduje sie listwa oporowa, z drugiej za$ sprezyny
przyciskowe, majgce zapobiega¢ skrzywieniu i wypa-
czeniu sie tarcicy, przepuszczanej przez strugarke. Po-

Mebli ,waskie gardio”

Po usprawnieniu — na
strugarce gruboS$ciowej.

Przed usprawnieniem —
na klejarce.

suw strugarki przy zastosowaniu nowych nozy nie
ulegt zmianie. Sama obrébka materiatu odbywa sie w
nastepujacy sposob: deske przycieta na odpowiedniag
dlugo$¢ umieszcza sie w prowadnicy, przyciskajgc spre-
zynami przyciskowymi, i przepuszcza przez maszyne az
do momentu dojécia do listwy oporowej. W ten sposoéb
uzyskuje sie wyciecie szczeblin do potowy ich obwodu.
Nastepnie deske obraca sie na druga strone i powta-
rza czynno$¢ przepuszczenia przez maszyne. Dzieki
tej metodzie otrzymuje sie gotowe szczebliny.

Przez zastosowanie usprawnienia ob. Krasonia wy-
konanie kompletu szczeblin do jednego t6zeczka skro-
cono o 21 minut,

BK.
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KONSERWACJA TARCICY NA SKLADACH?Y)

Szopowanie

Szopowanie tarcicy polega na ztozeniu jej na gtucho
(tzn. bez przekiadek) w magazynach, potocznie zwa-
nych szopami. Szopowanie jest dalszym ciggiem pro-
cesu technologicznego, majgcego na celu suszenie i
konserwacje tarcicy, jest wiec dalszym ciggiem tzw.
wykonczeniowego procesu obrdbki drewna.

Tarcice szoipuje sie woéwczas, gdy osiggnie stan po-
wietrzaio-suchy i gdy naprezenia wewnetrzne wyrow-
naja sie. W naszym klimacie praktyka przyjmuje prze-
cietnie, ze tarcica wyprodukowana zima moze by¢
szopowana:

iglasta po 6 miesigcach,

lisciasta po 12 miesigcach.

Ostatnie badania nad szybko$cig przesychania tar-
cicy, przeprowadzone przez mgr ip.z. M. Kydrynska z
IBL (Wstepne badania suszenia tarcicy sosnowej na
wolnym powietrzu) wskazujg, ze tarcica sosnowa o0
grub. 50 mm utozona w sztapel w drugiej potowie
czerwca josigga stan powietrzzio-isuchy przy $redniej
wilgotnos$ci 18,3% w ciggu 34 dni, tarcica za$ o grub.
25 mm, usztaplowana w tym samym czasie — w
ciagu 16 dni, osiggajac $rednig wilgotno$¢ 16,0%. Tar-
cica o grubosci 20 mm uzyskata' jstan powietrznot-su-
chy w ciggu ok. 13 dni.

Zwazywszy powyzsze nalezatloby sprawdzi¢ za po-
mocag dalszych badan naukowych stuszno$¢ przyje-
tych w praktyce przecietnych czasé6w na doprowadze-
nie tarcicy do stariu powietrzno-suchego przy susze-
niu na skfadach.

Tarcica szopowana nie moze posiada¢ zamoczonych
powierzchni. Szopowanie wykonuje sie w dni pogod-
ne i suche, najlepiej w godzinach gdy rosa wyparuje.

Najkorzystniejszym okresem szopowania jest lipiec—s
wrzesien. Szopowal tarcice mozna tez w stoneczne
mrozne dni, przy czym nalezy starannie usuwac z niej
sople lodu. Nie nalezy wykonywa¢ szopowania w dni
mgliste, wilgotne Iub deszczowe. Po dluzszych desz-
czach wskazane jest odczeka¢ z szopowaniem dopoty,
dopdki pogoda nie ustabilizuje sie, nadmiar za$ wil-
goci nie wyparuje.

Magazyny (szopy) przeznaczone nha szopowanie tar-
cicy mogg by¢ state lub prowizoryczne. Tarcice szopu-
je sie w obu rodzajach magazyn6w jednakowo, w
sztaplach podobnych do sztapli na skladzie.

Przemyst polski szopuje tarcice gtéwnie w magazy-
nach prowizorycznych, wobec czego oméwimy wyko-
nanie tego rodzaju magazynow. (Magazyny prowizo-
ryczne w wielu okolicach zwag sie ,szubrami“).

Miejsce na prowizoryczng szope powinno odpowia-
da¢ nastepujgcym wymaganiom:

a) powinno by¢ jak najblizej szopowanej tarcicy,
aby odlegto$¢ przewozenia tarcicy byta jak naj-
mniejsza;

b) powinno uwzglednia¢ kierunek
tow;

c) powinno by¢ jak najdogodniejsze do konserwaciji,
na wzniesieniu, w miejscu suchym i przewiew-
nym;

d) powinno by¢ umieszczone w poblizu kolejki ma-
nipulacyjnej lub innej drogi transportu wewnetrz-
nego.

ruchu materia-

W szopowaniu nalezy unika¢ szop matych; wielkos¢
ich zasadniczo powinna odpowiada¢ sztaplom S$wiezej
tarcicy. Po zalozeniu, spoziomowaniu i utozeniu prze-
ktadek na legarach uktada sie na nich tarcice na gtu-
cho, tzn. bez przektadek, warstwami sztuka na sztuce.

W arstwy uktadanej tarcicy o grubosci ok. 1,0 m
rozdziela sie poziomymi przekiadkami o gruboS$ci
19 mm, przechodzacymi przez calg szeroko$¢ sztapla
(rys. 1).

*) Dalszy cigg porad z poprzednich numeréw P. D.
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Skrzynka porad

W odstepach ok. 1,50 m uktadang tarcice rozdziela
sie na pionowe kolumny za pomoca odpowiednio usta-
wionych przektadek o grubos$ci 25 mm (rys. 1).

Tarcice szopuje sie zawsze w sztaple petne (ze
sztukowaniem). Ma to na celu — oprécz lepszej kon-
serwacji — wieksze wykorzystanie pojemnos$ci maga-

zynéw. Przy szopowaniu przestrzen pod dachem moze
byé zalozona tarcica.

Rozdziat tarcicy do poszczeg6lnych sztapli oparty
jest na tych samych zasadach, co rozdziat tarcicy do
konserwacji na sktadach. W przypadku koniecznosci
,umieszczenia w jednym sztaplu réznej tarcicy, nalezy
oddzieli¢ ja od pozostatej przektadkami. Wskazane
jest, alby poszczegéine kolumny w sztaplu sktadaty sie
z jednolitej tarcicy, co ma dodatni wptyw na tatwos$é
rozbierania sztapli i dostep do tej tarcicy. Boki i czota
sztapla z zasady licuje sie. Po utozeniu sztapla w opi-
sany spos6b obija sie go na gtucho (oba boki, czota,
szczyty). Przestrzeni pomiedzy ziemig a legarami nie
obija sie. Dach wykonuje sie w spos6b uprzednio po-
dany z zachowaniem spadku ok. 20 cm na 1 mb.

W wyjatkowych okoliczno$ciach, w celu zaoszcze-
dzenia kosztéw oraz gdy przewidywane jest, ze tarcica
nie bedzie dlugo magazynowana, mozna zastosowac
obijanie na glucho sztapli z tarcicg ztozong na prze-
ktadkach. Obijanie sztapli powitano by¢ wykonana z
takg sama starannoscia, jak obijanie tarcicy zlozonej
na gtucho. Przy zastosowaniu obijania sztapli na prze-

ktadkach réwniez nie nalezy obija¢ przestrzeni po-
miedzy ziemig a legarami.

Kontrole szczelnosci prowizorycznych magazy-
néw prowadzi sie stale z takg skrupulatnoscig, jak

kontrole szczelnosci dachéw. Stwierdzone uszkodzenia
lub rozluznienia obicia usuwa sie niezwtocznie.

W zasadzie cata ilo§¢ tarcicy powietrzno-suchej po-
winna by¢ zaszopowana we wtasciwym czasie. W prak-
tyce jednak powinno sie szopowac tarcice;

iglastg — od | do IV klasy jakos$ci lub tarcice spec-
jalng, odpowiadajaca tym klasom jakosci,
liSciasta — wszystka tarcice.

Inne zabiegi

Podczas konserwacji nalezy tarcice stale obserwo-
waé, czy nie zachodzg w niej szkodliwe zmiany, tzn.
czy nie peka lub czy nie zostala porazona szkodliwymi
grzybami.

Podczas konserwacji tarcicy na sktadach w sztap-
lach, prawidtowo utozonych na przektadkach, przy nie-
przewidzianych zmianach klimatycznych tarcica za-
czyna niejednokrotnie peka¢. Jako zabezpieczenie sto-
suje sie wtedy ostanianie sztapli od strony najbardziej
zag*rozonej, a niejednokrotnie z kilku stron. Ostanianie
wykonuje sie za pomocag zawieszania ptyt dachowych
na Scianach sztapla.
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Zwalczanie pojawiajacych sie Szkodliwych grzybow
w sztablu przeprowadza sie droga przesztaplowania
tarcicy na zawietrzng strone sktadu, lub tez przez udo-
stepnienie zwiekszonego przeplywu powietrza oraz
podwyzszenie temperatury.

Plesh (szczeg6lnie u buka),
szczotkowania.

Przy rozbieraniu sztapli nalezy zachowaé¢ ostroz-
no$¢, aby unikng¢ uszkodzenia tarcicy. Tarcice rozfoie-

usuwa sie za pomoca

Rys. 2. Rozbieranie sztapla —m spuszczanie tarcicy
po iegarach uko$nie jpodstawionych na ko-
ziotki I(mie na ziemie).

rang ze sztapla spuszcza sie na ustawione przy sstap-
lu koziotki lub wézki manipulacyjne po uko$nie usta-
wionych dzwigarach (iegarach) (rys. 2).

Zgodnie z podstawowymi zasadami, rozbierana tar-
cice skiada sie w stopki na podkitadkach (iegarach),
unika sie jc-j zanieczyszczenia, zbijania cz6t i innych
uszkodzen. Gdy rozebrana tarcica ma pozostaé w tym
stanie nieco dluzszy czas, nalezy ja ostoni¢ prowizo-
rycznymi dachami.

Nalezy przestrzegaé, jako podstawowej zasady, aby
do jakiegokolwiek zuzycia przeznaczaé tarcice naj-
suchsza.

W celu utatwienia prowadzenia ewidencji na kaz-
dym sztaplu na skladzie lub w szopie powinny by¢
umieszczone wywieszki zawierajagce nastepujgce dane:

a) rodzaj drewna, b) grubos$¢ lub przekroj tarcicy,
c) dlugos¢ — dla tarcicy wymiarowej, d) ilos§¢ sztuk w
sztaplu, e) migzszo$¢ w m 3, f) klasa jakos$ci (grupa klas
jakosci, przeznaczenie i kategoria), g) data zakonczenia
sztapla lub zaszopowania.

Wywieszki powinny by¢ umieszczone w sposéb jed-
nolity, tzn. od jednej strony i na jednej wysokos$ci.

S. G.

OBStUGA | PRZYGOTOWANIE STRUGARKI
GRUBOSCIOWEJ DO PRACY

W ysitki nad podniesieniem jakos$ci produkcji i wal-
ka z ,braikor6bstwam®“ sg o tyle celowe, o ile igb,ra-
biarki jbedg dobrze przygotowane do pracy. Dobra
jakos¢ pracy maszyn, niezawodno$é ich mechanizmoéw
zalezg od doktadnos$ci wykonania i zmontowania jod-
dzielnych czes$ci w calo$é. Wszystkie maszyny, nowe
i po remoncie, wymagajg sprawdzenia na doktadnos¢.

Sprawdzanie doktadnos$ci maszyn odbywa sie w £a-
hrykach przez kontrole podstawowych mechanizméw,
dokonywane w $cisle wyznaczonych terminach. Sto-
larz — maszynista jobowigzany jest umie¢ sprawdzié
szybko i przepisowo' doktadno$¢ jmasizyny.

Przed sprawdzeniem dokladnos$ci wszystkie czesci
maszyny powinny by¢ doktadnie oczyszczone, a zakre-
tkii $ruby dociggniete.

Instrumenty niezbedne do sprawdzenia doktadnos$ci
strugarek to:

1) linia kontrolna (lepiej metalowa),
2) zestaw szczelinomierzy,
3) katownica metalowa,

4) czujnik z uniwersalng podstawka.

Sprawdzenie doktadnosci

Sprawdzenie czujnikiem jréwnolegtosci josi obrotéw
gtowicy (wat nozowy) do plaszczyzny stotu.
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iCzujnik justawiamy na stole i pomiar przeprowa-
dzamy jw 3 miejscach. Dopuszczalne odchylenie 0,2
mm. na jdlugosci 1000 mm. Prostszy sposéb spraw-
dzenia réwnolegtosci gtowicy odbywa sie za pomocg
doktadnego klocka z twardego drewna, jak na rys. 2.

Rdéznice polozenia gltowicy mierzymy szczelinomde-
rzem. Sprawdzenie czujnikiem promieniowego i(radiat-
nego) bicia gtowicy, jak na rys.

1. Sprawdzenie réwnolegtosci gtowicy do ptasz-
czyzny stotu obrabiarki.

Rys.

Sprawdzenie przeprowadzamy przez ustawienie
sztyftu czujnika: do gtowicy jbez nozy i obracajac reka
gtowice notujemy odchylenia wskaz6éwki. Dopuszczal-
ne odchylenie 0,02 mm. Sprawdzenie czujnikiem osio-
wego bicia gtowicy,
jak na rys. 4.

Podstawe czujnika
ustawiamy na stole,

sztyft dotyka czota
gtowicy, obracajac
gtowice reka obser-
wujemy odchylenia
wskazoéwki. Dopusz-
czalne odchylenie
0,05 mmi
Sprawdzenie row-

nolegto$ci watéow po-
Rys. 4. sprawdzenie bicia

dajacych do plasz- ]
czyzny jstolu, jak na: osiowego.
rys. 5.

Rys. {5 Sprawdzenie réwnolegto$ci podajacych watéw.
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Ustawiamy na stole maszyny pod watem zelazng
lub drewniang linie kontrolng i mierzymy szczelino-
mierzem luke miedzy linig a watem, nastepnie prze-
sungé linijke do drugiego brzegu watu i powtorzyé
pomiar. Dopuszczalne odchylenie (r6znica w pomia-
rach 0,2 mm. na dlugosci 1000 mm).

Dla watéw posiadajgcych sekcyjne podajace piers-
cienie nie przeprowadza sie pomiaréw.

Sprawdzenie czujnikiem wielko$ci radialnego (pro-
mieniowego) bicia watéw podajacych przeprowadza
sie tym samym sposobem ,jak sprawdzenie glowicy.
Patrz rys. 3. Dopuszczalna wielko$¢ bicia 0,10 mm.

Przy sekcyjnych pierécieniach podajgcych nie prze-
prowadza sie sprawdzenia. Na watach ryflowianych
pomiar przeprowadza sie na gtadkiej szyjce watu.

Sprawdzenie [réwnolegtosci doljnycjh rolek oporo-
wych do ptaszczyzny stotu wykonuje sie przez poto-
zenie linii kontrolnej na ptytkach o jednakowym wy-
miarze na stole maszyny nad rolkami, jak na rys. 6.

i rz)

cx roi. .
------ o e PG

1

I I
125 LL
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Rys. 6. Sprawdzenie réwnolegto$ci dolnych rolek opo-
rowych.

Luki miedzy rolkami a linijka mierzymy szczellno-
mierzem. Pomiary przeprowadza sie na obydwdch
krancach rolek. Dopuszczalne odchylenie (wielko$¢
luki) 0,2 mm. na dtugos$ci 1000 mm.

Sprawdzenie radialnego ‘(promieniowego) bicia dol-
nych rolek oporowych wykonujemy za pomoca czuj-
nika jak na rys. 7, obracajac reka rolki. Dopuszczal-
na wielko$¢ bicia. 0,0 mm.

Rys. 7. Sprawdzenie radialnego bicia dolnych

oporowych.

rolek

Jednoczes$nie sprawdzamy stan techniczny maszyny,
tj, czy robocza powierzchnia stotlu nie ma iwyboi,
peknie¢ i innych defektow.

Podajace waty i rolki oporowe powinny obracac¢ sie
lekko przy poruszaniu reka. Mechanizm podnoszacy
stét nie moze mie¢ luzu. Strugarki grubo$Sciowe posia-
dajag od dwoéch do czterech stopni szybko$ci, zwykle
w ramach od 8 do 24 m/min. llo§¢ obrotéw gtowicy
4000—6000 na minute.

Obstuga strugarki grubosciowej

Przed wuruchomieniem
sprawdzi¢ czy jest

uwaznie
Nie ktas¢ na

maszyny nalezy
ona w porzadku.
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stot narzedzi i jakichkolwiek Zzelaznych przedmiotéw,
aby nie 'Uszkodzi¢ powierzchni stotu.

Specjalng uwage trzeba poswieci¢ gtowicyi( wat no-
zowy). Smarowac jbardzo czesto tozyska. Dtoh potozo-
na na tozysko powinna spokojnie wytrzymac¢ jego tem-
perature. Pasy powinny by¢ naciggniete normalnie.
Przy pasach naciggnietych zbyt mocno tozyska grzeja
sie, a przy stabo naciggnietych — grzejg sie pasy i
buksuja.

Sprawdzenie doktadno$ci maszyny przez majstra
powinno odbywaé sie raz w tygodniu, oprécz doraz-
nej codziennej kontroli. Smarowa¢ maszyne co naj-
mniej 3 razy na 8 godzin w zaleznosci od obcigzenia
praca.

Drgania i wibracja maszyn

Na niedoktadno$¢ pracy maszyny wplywa przede
wszystkim ijej drganie i wibracja, ktére wywotane
sgq przez niezrbwnowazenie j(bicie) wirujgcych czesci
maszyny. Defekt ten usuwamy przez zbalansowanie
i wycentrowanie tych czeéci '(gtowica, kota, tryby),
do doktadnos$ci 0,02 — 0,03 mm. Nastepnie sprawdzi¢
rownomiernos¢ grubosci pasa |li ich potgczenia oraz
czystos¢. Dociggng¢ zakretki srub w fundamentach,
a w razie konieczno$ci wzmocni¢ fundament.

Techniczne wady powstajace przy obrébce

W szystkie techniczne braki jpowodujg obnizenie ja-
kosci, zmniejszenie wydajnos$ci, zbedne zuzycie tarci-
cy oraz podwyzszenie kosztéw wtlasnych.

Podstawowe przyczyny powstawania,
zte przygotowanie maszyny i
nozy oraz niedoktadne
czesci.

Wyrywanie wtoékien, wybicia, szorstkg powierzchnie
powoduja tepe noze.

Wypukte podiuzne pasy powstajg od wyszczerbio-
nych nozy i niewtasciwych katéw ostrza oraz zbyt

brakéow to
niedoktadne ustawienie
wyregulowanie wirujgcych

duzego wysuniecia ich nad tamacz wiéréw Ilub od
uszkodzenia ostrza.
Bruzdy i zadrapniecia wynikajg przez podbijanie

sie wiérow pod noze wskutek nier6iwno umocowanych
nozy. Odci$nigcia powstajg przez dostawanie sie wif-
row pod podajace waly. Nalezy wtasdciwie ustawic
szyne przyciskowa i joczysci¢ naftg waly podajace,
stét i rolki z zywicy.

Nieréwna powierzchnia oraz widoczno$¢ zagtebien
(fal) po nozach — wystepujaca na poczatku obrabia-
nego elementu — jest przyczyng zlego wybalansowa-
nia gtowicy i nozy, luzu w tozyskach gtowicy, braku
odpowiedniego nacisku na podajgce waty oraz na.
belke przyciskowg.

Wyrwania i widoczno$¢ fal w koncu 'obrabianego
elementu powstajg wskutek tego, ze belka przycisko-
wa jest ustawiona wyzej kregu ciecia, albo tez jej
nacisk jest niedostateczny oraz rolki oporowe sg pod-
niesione zbyt wysoko.

Zatrzymywanie podawania najczesciej
wyniku zbyt duzego opuszczenia:
i tarcica trze feie jo ptyte stotu.

Niejednakowa jgrubos¢ przestruganej powierzchni
powstaje wskutek skrzywienia stolu maszyny lub zte-
go ustawienia, nozy na jgtowicy i niejednakowym ich
wysunieciu.

powstaje w
rolek podajgcych

Kronika

ZJAZD INZYNIEROW | TECHNIKOW PRZEMYStU

DRZEWNEGO

W dniach 20—22.1X br. odbyt sie w Centralnym
Zarzadzie Przemystu Drzewnego w Warszawie pierw-
szy tego rodzaju zjazd inzynieréw i technikéw, za-
trudnionych w podlegtych przedsiebiorstwach.

Zjazd miat na celu wspodlne przedyskutowanie przez
caly zesp6t techniczno-inzynieryjny przedsigebiorstw
roli i obowigzkéw inzynieréw i technikow w zakresie
realizacji najwazniejszych, pilnych
ich wptywu na kierunek

zadan przemystu
drzewnego oraz rozwojowy

tego przemystu.



Zeszyt 11 PRZEMYSt

rok kadry inzynieryjno-tech-
zasilane absolwentami

Rosngce z roku na
niczne przemystu drzewnego,

szko6t technicznych r6znych typoéw, stanowig zespo6t
coraz lepiej przygotowany pod wzgledem fachowym
i ideologicznym do wykonania wielkich zadan reali-

zacji diugo i krétkofalowych planéw gospodarczych
przemystu drzewnego oraz planéw rozwoju tego prze-
mystu.

Zespot ten skitada sie z doSwiadczonych robotnikow,
ktérzy w szlachetnym wspéizawodnictwie pracy i na-
uki ukonczyli ,technikum®, oraz z peilnej zapalu
i twérczej inicjatywy mtodziezy, ktéra $Swiezo ukon-
czyta szkoty zawodowe, $rednie i wyzsze.

Zdotoylta wiedza fachowa — to nieodzowny czynnik
twoérczy pracy zawodowej. Aby postepy i wyniki tej
pracy odpowiadaly potrzebom chwili, wyrazajgce sie
walka o realizacje planéw budowy podstaw socjaliz-
mu konieczng jest peina $Swiadomos$¢ nie tylko
obowigzkéw wynikajacych z petnienia takiej czy in-
nej funkcji w zakladzie, lecz przede wszystkim petna
Swiadomos$¢ najistotniejszych w obecnym okresie za-
dan i drég rozwojowych catego przemystu drzewnego.

Zadania przemystowej organizacji produkcji, zasada
jednoosobowego kierownictwa, mechanizacja pracy i
zwiekszenie wydajnos$ci pracy, unowocze$nienie pro-
ces6w technologicznych — oto podstawowe zagadnie-
nia, ktérych znajomos$¢ i wtasdciwe zrozumienie musi
uzupetnia¢ $cisle fachowe wiadomos$ci inzynieréw i
technikow.

Zagadnienia powyzsze byly tematem wygtoszonych
w czasie trwania Zjazdu 5 referatow;

1. Rola i zadania kadr technicznych w przemys$le
drzewnym.

2. Srodki wprowadzenia przemystowej organizacji
produkciji.

3. Podstawowe zagadnienia organizacji produkcji w
przemys$le drzewnym.

4. Gtdwne kierunki mechanizacji w przemysle
drzewnym.

5. Zadania Centralnego Laboratorium Przemystu
Drzewnego.

Wyczerpujgca dyskusja przeprowadzona na tle o-
mowionych przez referentow zagadnien wykazata Zro-
zumienie zadan i roli pracownikéw inzynieryjno-tech-
nicznych przemystu drzewnego w walce o wykorzy-
stanie i zwiekszenie jego zdolnos$ci wytwérczych oraz
w realizowaniu wtasciwie pojetego rozwoju techniki
na tle wytycznych VII Plenum KC PZPR.

Wole swag i udziat we wprowadzeniu w czyn szczyt-
nych zadan — wuczestnicy Zjazdu udokumentowali
zgtoszeniem 30 zobowigzanh z zakresu realizacji rozwo-
ju techniki naszego przemystu, przy czym 12 zobo-

wigzan dotyczy zagadnien mechanizacji pracy, a 18
zobowigzan — zagadnien przemystowej organizacji
produkcji.

W Zjezdzie wzieto udziat 162 inzynieréow i techni-
kow. u p

WSPOLZAWODNICTWO MIEDZYZAKLADOWE
W PRZEMYSLE MEBLARSKIM

Jednym z ,rodzajéw, a zarazem wyzszg formag wspéi-
zawodnictwa socjalistycznego jest wspotzawodnictwo
miedzyzaktadome, bedace mobilizacja catego przed-
siebiorstwa dowykonania i przekroczemiaiplanéw tech-
nicznoi-przemystowo-finansowych. W spoétzawodnic-
two pracy jako masowy ruch robotniczy mogto sie
tylko rozwingé w nowym ustroju spotecznym, wyro-
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stym z marksizmu-leninizmu. Wspéizawodnictwo pra-
cy to wykonanie planu kompleksowego jako catosci,
to osiggniecie i przekroczenie wskaznikéw technicz-
nych, produkcyjnych' i finansowych, to stata walka
o zwiekszenie wydajnos$ci pracy, o systematyczng ob-
nizke kosztéw wtasnych, watka o wzrost akumulaciji,
a iym samym rentownos$ci przedsiebiorstwa, o popra-
wienie jakos$ci i osigganie coraz wyzszego wskaznika
oszczednos$ci, to wreszcie polepszenie warunkéw ma-
terialnych mas pracujacych.

Wspoétzawodnictwo miedzyzakladowe w przemysle
meblarskim istnieje od chwili utworzenia Centralne-
go Zarzadu Przemystu Meblarskiego, ktére ogarneto
wszystkie podlegte przedsiebiorstwa, walczgce o zdo-
bycie zaszczytnego miejsca i przechodniego sztandaru.

Pierwsze miejsce we wspoétzawodnictwie miedzy-
zaktadowym za Il kwartat 1952 r. zajety Swarzedzkie
fabryki Mebli, Podsumowanie wynikéw wspo6tzawod-
nictwa miedzyzakiadowego odbyto sie 24.VIII. for. w
Swarzedzu na Ogdlnokrajowej Naradzie Gospodarczej
-rzemystu Meblarskiego, na ktérej wreczono zwy-
ciesikiej zatodze szitandar przechodni).

W yniki, jakie osiggneta zwycieska! zaloga, godne sa
uwagi. W stosunku ido | kwartatu br. Swarzedzkie
F. M. osiggnelty wzrost og6lnej produkcji o 65%,

wzrost wydajnos$ci pracy o 43,5% przy wzroScie za-
trudnienia o 26%. Plan produkcji za Il kwartat br.

n5"°%an°® W wydajno$¢ pracy wynosita

Drugie miejsce zdobyly t6dzkie F. M., ktére zdoby-
ty sztandar przechodni w | kw. br. Na trzecie miej-
sce wysunetly sie Krakowskie F. M.

Te kwartalne eliminacje wspoé6tzawodnictwa miedzy-
zaktadowego w przemys$le .meblarskim stanowig po-
wazny wktad do zwiekszajgcego sie ruchu wspéiza-
wodnictwa pracy, do postawienia tego ruchu na wyz-
szym poziomie i umasowienia go na szeroka skale.

T. N.

SPROSTOWANIE

W artykule toz. J. Dworakowskiego pt. ,Przenos$niki
robocze przy produkcji mebli skrzyniowych i gietych*
zamieszczonym w nr 9/52 ,Przemystu Drzewnego"
opuszczono podpisy pod klisze:

Rys. 1. radzieckiego przenos$nika do
bieliznianych.

~ucuch Przenosnika, ib) — beleczki zamocowane stu-

zace do przenoszenia szaf, ¢) — naped przenosnika, d=—auto-

matyczny wylacznik napedu przenosnika, e)- pneumatyczne

r “rS“.™Estss' “

RYS. 2 gchemat przenosnikowego montazu krzeset na woéz-
kach z zaciskami.
Montaz nézek przednich z przednig tgezyna (cargy),
sl _ elektrycznym’, urzadzeniem do klejenia,
d) woézek z przednimi nézkami, 3) — wozek z
przednimi tacznikami.
1. Przygotowanie do montazu przodka z gietg rama sie-
41 po,dkowko|wa i patakiem' podkéwkowym.
9 woézek z ramami i pajgkami, 5) — stét z urza-
et | Zenjem elekVycznym do klejenia. a
I11. iMonitaz przodka z gietg rama siedzeniowg i palaklem
obrzynanie czét przednich noézek.

si _ J"N1ska’Ad N7) W aromatyczna pita tarczowa,
T, z, urzadzéniem elektrycznym ido klejenia.

IV' sie”enimvejub 1 pi,zy®0Qtowanie miejsca dla deseczki

9 < miotek i wiertto elektryczne

Schemat montazu szaf

ms A~ rrio T ~ 6 i wresu aia deseczki
VI. Poczatkowy montaz korpusu krzesta z ustawienieml
deseczki oparciowiej.
11) — woézek z tylnymi nogami, 12) — woézek z de-
seczkami opariciowymi, 13 — wiertto elektryczne,
+V skrzynka ,z trzpieniami $rubowymi, 15) —
katnf11113 Z podktadkamlI> 16) — skrzynka z nakret-
VIl. Koricowy montaz korpusu krzesta z zamocowaniem

(deseczki gpareiowej.

eleMdyczne> 18> 1 19> - skrzynka z

wkretkamitt®

VIIl. Zdjecie korpusu krzesta z wozka — kontrola jakos-
ci ‘'montazu.
Zapasowe stanowiska robocze.
23 struignica,
X.  Zwrotnica.
20. wozki,
Xl. Transport elementéw.
21. woézek dzwigniowy.
Rys. 3 Schemat przenosnikowego montazu krzeset na
kach z zaciskami (oznaczenia podane na rys. 3)
Rys. 4 Wobzek dla przenosnika do montazu krzeset

IX i IXa.



W REKACH kazdego inzyniera, technika,
RACJONALIZATORA POWINNO SIE ZNALEZC
WYDAWNICTW O

I KONGRES INZYNIEROW
| TECHNIKOW POLSKICH

WYDAWNICTWO INFORMUJE O OSIAGNIECIACH | ZADA-

POLSKIEJ INTELIGENCJlI TECHNICZNEJ W SWIEILE

OBRAD | UCHWAL Il KONGRESU INZYNIEROW | TECHNIKOW
POLSKICH ORAZ IIl WALNEGO ZJAZDU DELEGATOW NOT.

NA CALOSC SKLADAJA SIE:

Przemoéwienie Prezydenta Bolestawa Bieruta o roli inte-
ligencji technicznej w budownictwie socjalistycznym.

Przemoéwienie Prezesa Naczelnej Organizacji Technic.z-
nej, min. B. Ruminskiego, referaty yiceprzew. PKPG min.
E. Szyra i Przewodniczgcego CRZZ, W. Klosiewicza, obra-
zujgce dotychczasowe osiggniecia i ustalajgce programowe
wytyczne dla polskiej inteligencji technicznej.

Sprawozdanie z przebiegu obrad Kongresu z doktadnym
podaniem tekstéw przemoéwienn wygtoszonych przez czoto-
wych przedstawicieli nauki, wybitnych przodownikéw pra-
cy i racjonalizatorow oraz streszczenie catosci dyskusiji.

Sprawozdanie z przebiegu obrad Il Walnego Zjazdu De-
legatow NOT, zawierajgce zagajenie wygtoszone przez Pre-
zesa NOT, min. B. Ruminskiego oraz referat sprawozdaw-
czy Sekretarza Generalnego NOT, streszczenie dyskusiji
i sktad osobowy nowych wtadz NOT.

(ODWROCIC)



Wydawnictwo obrazuje dorobek Kongresu i zawiera obfity mate-
riat informacyjny o naukowo-technicznej, organizacyjnej i wydawniczej
dziatalnosci NOT i Stowarzyszen Technicznych.

Wygloszone przemdéwienia czotowych przedstawicieli Partii 1 Pan-

stwa, referaty wybitnych naukowcéw racjonalizatorow i aktywistow
stowarzyszeniowych posiadaja, obok ideowo-polityeznego, réwniez do-
nioste znaczenie praktyczne dla kazdego inzyniera i technika w jego

pracy zawodowej i spotecznej.

Wydawnictwo pokongresowe ze. wzgledu na wage i znaczenie

Il Kongresu, powinno znalez¢ sie we wszystkich bibliotekach, klubach,
Swietlicach itp.

Wydawnictwo (str. 1SO, fotogr. 50) nabywaé¢ mozna w cenie 3 zi. bez-
posrednio u kolporterow w zakladach pracy, wojewddzkich oddziatach
NOT, lub wptacajac zt. 4,00 (tagcznie z przesytka pocztowag) na konto
Naczelnej Organizacji Technicznej w PKO Nr 69-1-5100 z wyraznym
zaznaczeniem na odwrocie blankietu: ,,Wydawnictwo Pokongresowe®.

Zoi. 660. Drult. ,Prasa Demokratyczna", tV-aa. Sniadeckich 16 Dr. s. kl. VII AlfiO  133.SCl



Sto

Wydawnictwa fachowe

Mgr inz. Stanistaw UZADKOWSKI ,Przyspieszone su-
szenie tarcicy'% PWE i L. Warszawa, 1952 r., sfor. 152,

cena 13 zi
Wymieniona praca obejmuje calos¢ zagadnienia
przyspieszonego suszenia tarcicy — z réznego rodzaju
drzew, w réznego typu suszarniach — poczynajac od

omoOwienia .znaczenia gospodarczego' tego zagadnienia,
poprzez oméwienie budowy drewna, przebiegu schnie-
cia, urzgdzen suszsrnianych i samego procesu susze-
nia -tarcicy, a konczac omoéwieniem najnowszych me-
tod suszenia.

Powody przy$pieszonego suszenia tarcicy oraz coraz
szerszego jego stosowania ujmuje autor w siedmiu
zasadniczych punktach: 1) mozno$¢ ustalenia wilgot-
nosci drewna na dowolnym zgdanym poziomie, 2) osig-
ganie lepszych, niz przy naturalnym suszeniu wyni-
kéw jakosciowych, 3) wplyw wysokiej temperatury na.
szkodliwe grzyby i owWady, 4) skrécenie c&asu schnie-
cia drewna, 5) mozno$¢ zmniejszenia powierzchni skta-
dow tarcicy w tartakach, 6) obnizenie ciezaru drew-
na, 7) podwyzszenie wytrzymatos$ci drewna, i utatwie-
nie jego. obrébki.

Kazdy z tych powodéw oméwiony jest szczegdtowo,
z podkres$leniem, ze oprécz tych zasadniczych jest jesz-
cze szereg innych przyczyn ekonomicznych, przema-
wiajgcych za jak najszerszym stosowaniem przys$pie-
szonego suszenia tarcicy

Z kolei oméwiona jest budowa drewna, ktérej zna-
jomos$¢ jest nieodzownym warunkiem witasciwego prze-
prowadzenie suszenia drewna; zte wyniki, osiggane
Czasami przy przy$pieszonym suszeniu, spowodowane
sg wtasdnie nieznajomos$ciag budowy suszonego drewna.
Autor podkres$la, te wiasciwos$ci drewna, na ktoére przy
suszeniu nalezy zwréci¢ specjalng uwage, podaje sktad
chemiczny drewna, rolg wody w drewnie, zmiany wy-
miaréw i ksztattu drewna, przy schnigciu oraz przy-
czyny zaschnigcia drewna.

Nastepnie omawiany jest przebieg samego schnigcia
drewna, ktére odbywa sie dzieki dziataniu trzech czyn-
nikéw: temperatury powietrza, wilgotno$ci wzglednej
powietrza i ruchu powietrza. Sam procies przy$pieszo-
nego suszenia odbywa sie w dwdéch zasadniczych ty-
pach suszari, jeden to suszarnie komorowe, drugi —
suszarnie tunelowe. Easady dziatania tych typéw su-
szari, ich budowai, wyposazenie grzejne i kontrolne,

omoéwione zostaly szczeg6towo, gdyz od tego uzalez-
niony jest wtasciwy wybdr suszami.

Sam proces suszenia musza poprzedzi¢ czynnoSci
przygotowawcze, polegajace na ustaleniu poczatkowej
wilgotnos$ci drewna, na wyborze koncowej jego wilgot-
nosci, utozeniu tarcicy w suszarni, zaplanowaniu prze-
biegu suszenia drewna, ustalaniu wzorcowego czasu
suszenia, wzorcowego przebiegu temperatury i wilgot-
nosci wzglednej powietrza oraz sporzadzeniu wzorco-
wych wykreséw przebiegu suszenia,, Od wilasciwego
wykonania tych czynnos$ci przygotowawczych zalezy
w znacznym stopniu koncowy wynik suszenia.

Po omdwieniu wstepnych czynnos$ci podane zostatly
zasady suszenia drewna poszczegélnych rodzajéw
drzew iglastych i lisciastych, jak sosna, $wierk, jodia,
dab, jesion i inne.

Nastepnie podane zostaly zasady kierowania samym
procesem suszenia, z oméwieniem parowania drewna
jako jednego z zabiegéw procesu suszenia oraz konser-
wacji tarctiey po suszeniu. Kierowanie procesem su-
szenia polega na, kontroli temperatury i wilgotnosci
wzglednej powietrza, kontroli schniecia drewna i row -
nomiernosci! tego schniecia, kontroli obiegu powietrza
oraz robieniu wykieséw i zapisow kontrolnych.

W korncu pracy omawia autor nowe metody susze-
nia drewna, ipolegajace na stosowaniu $rodkéw che-
micznych i pradu o wysokiej czestotliwosci.

Cato$¢ pracy ilustrowana jest rysunkami obrazujg-
cymi zagadnienia omawiane w tekS$cie oraz zaopatrzo-
ne w liczne tabele i wykresy, majgce zastosowanie
przy suszeniu drewna.

Praca powyzsza jest cennym podrecznikiem w” za-
kresie suszenia drewna, w zwigzku z czym powinna
ona znalez¢ sie w rekach Wszystkich pracownikéw
suszarn, ktérzy znajdg w niej teoretyczne i jpraktycz-
ne zasady suszenia drewna, potrzebne im w codzien-
nej pracy. Powinna ona znalez¢ sie réwniez we wszyst-
kich szkotach, majacych w swoich programach zagad-
nienie zwigzane z przerobem lub uzytkowaniem tar-
cicy, jako podrecznik suszarnictwa, ktéry przyczyni
sie do postawienia, tego zagadnienia na wtasciwym po-
ziomie, dotychczas bowiem bylo ono pomijane albo
traktowane ubocznie, bez podkre$lania, jego jwaznosci
dla jgospodarki narodowej.

S. B.

Do Prenumeratorow

Przypominamy jeszcze raz naszym Prenumeratorom o koniecznos$ci od-
nowienia prenumeraty na rok 1953 do dnia 15 grudnia br., w urzedach

pocztowych lub u listonoszy.

Urzedy, instytucje i organizacje, ktére z powodu braku kredytow nie
beda mogly do dnia 15 grudnia br., uisci¢ prenumeraty za rok 1953 go-

towka, przeslg do dnia 1 grudnia br., pod adresem: PPK ,Ruch*

Cen-

tralna Ekspedycja, Warszawa, ul. Srebrna 12, zamdwienia pisemne.

Zamowienia takie winny by¢ poparte zobowigzaniem dyrektora i gtow-
nego ksiegowego zamawiajgcej instytucji, ze nalezno$¢ uregulowana be-

dzie w | kwartale 1953 r.

Jednoczes$nie informujemy prenumeratorow, ze'zamowienia kredytowe,
nie posiadajgce w/w zobowigzania, nie beda przez PPiK ,Ruch” realizo-

Administracja



Cena zeszytu 4.50

Warunki prenumeraty czasopism technicznych na rok 1953

Administracja Czasopism Technicznych Naczelnej

A

Oplata normalna

b f n a m e n

L.p. Nazwa cz sopisma
oezna POF kwar- 8 PO
roczna talna roczna
2 3 4 5 6 7
CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE
1 Architektura 13\ — 90,— 45— 90,— 45—
2. Budownictwo Przemyst. 108,— 54,— 27 — 54,— 27,—
3. Gazeta Cukrownicza 54— 27,— 13,50 36,— 18,—
4. Gaz, Woda i Tcchn. Sanit. 12,— 36,— 18— 36,— 18—
‘5. Gospodarka Wodna 90,— 45— 22,50 54— 27,—
6. Gospodarka Cieplna (dwumiesiecznik) 27,- 13,50 — — —
7. Inzynieria i Budownictwo 108,— 54,- 27,- 54 — 27,—
8. Materialy Budowlane 72,- 36— 18— 36,— 18,-
9. Odziez 48,— 24,— 12,— - _
10. Ochrona Pracy 48,— 24— 12,— - -
11. Poligrafika 36— 18,- 9,— 1 - 9,—
12. Przeglad Budowlany 108,- 54,- 27,— 54— 27,—
13. Przeglad Elektrotecim. 108,— 54,— 27,- 54— 27—
14. Przeglad Geodezyjny 72,— 36,- 18,— 36,— 18,—
15. Przeglad Mechaniczny 108,— 54,— 27,— 54,— 27,—
16. Przeglad Papierniczy 54,— 27,— 13,50 36,— 18,—
r17. Przeglad Skdrzany 54,— 27,— 13.50 36,— 18,—
18. Przeglad Spawalnictwa 54,— 27— 13,50 36— 18,—
19. Przemyst Chemiczny 108,— 54,— 27— 54,— 27,—
20. Przeglad Techniczny 108,— 54,- 27,- 54— 27,—
21. Przeglad Telekomunik. 72,— 36,— 18— 36,— 18,—
22. Przemyst Drzewny 54,— 27,- 13,50 36,— 18,—
23. Przemy$l Rolny i Spoi. 90,- 45— 22,50 54,— 27,—
24, Przemys' Widkienniczy 108,— 54,— 27,— 54,— 27,—
25. Szkto i Ceramika 54,- 27,— 13,50 36,— 18,—
26. Technika Lotnicza 54 .- 27,- 13,50 36— 18,—
27. Technika Motoryzacyjna 54,- 27,— 13 50 36.— 1
2 Cement Wapno, Gips 54,- 27,— 13,50 36,— 18,—
29. Drogownictwo 72,- 36,— 18— 36,— 18,—
30. Energetyka 72,— 36,— 18,— 36,— 18,—
31 Hutnik 103,— 54— 27— 54,— 27.—
32. Nafta 72,- 36— 1»,- 36,— 18,—
33. Przeglad Gérniczy 103,— 54 ,- 27,— 54,— 27—
*34. Przeglad Odlewnictwa 72.- 36.— 18,- 36,— 18,—
CZASOPISMA POPULAR NOTEC IINICZNE
35. Chemik 54— 27,— 13,50 18,- 9 -
36. Horyzonty Techniki 36,— 18,— 9,— — —
37. Mechanik 108,— 54,— 27.— 36,- 18,-
38. Motoryzacja 54,— 27,— 13,50 18,- 9,—
39. Technik Przemysiu Spozywczego 30— 15— 7,50 - -
40. Gospodarka Weglem 36,— 18,— - —
41, Wiadomosci Elektrotechniczne 36,— 18,— 9 ,- 18,- 9 -
42. Wiadomos$ci Telekomunikacyjne 36.— 18,— 9,- iw,—
43. Wiadomos$ci Gdrnicze 54,— 27,- 13,50 18,- 9,
44, Wiadomosci Hutnicze 54,— 27.- 13.50 18,- 9 -
45, W i6kiennictwo 24 — 12.- 6,-

2) wszyscy pracownicy zatrudnieni w

zaktadach pracy

zakladowe stowarzyszen technicznych NOT,

;3 studenci szkét wyzszych przy abonowaniu zbiorowym
— przy abonowaniu zbiorowym

4) uczniowie szkdét zawodowych

Termin skiadania zgtoszenn na prenumerate ulgowa

na | kwartat.1953 t.

t

Oplata ulgowa

kwar-
talna

22,50
13,50
9,—
9—
13,50

13,50
9,—

4,50
13,50
13,50
13,50

9,—

9,—

9,—
13,50
13,50

9—
13,50
13,50

9,—

9,—
9,—
9,—
9—
13,50
9,—
13,50

4,50

4,50

4,50
4,50
4,50
4,50

— przy abonowaniu zbiorowym -

— przez kota naukowe uczelni,
—przez dyrekcje szkoty.

Organizacji Technicznej, Panstwowe Wydawnictwa Techniczne ! Wy-
dawnictwa Komunikacyjne, wprowadzaja zatwierdzone przez B uro Prasy 1 Informacji przy Prezydium Rady Ministrow i

De-
partament Techniki PKPG nastepu-
jace warunki prenumeraty czasopism
technicznych na rok 1953

Przy czasopismach ,Technik Prze-
mys$lu Spozywczego", JHoryzonty
Techniki”, JWitdkiennictwo", .0 -
dzlez", ,Gospodarka Cieplna", ,O-
chrona Pracy® 1 ,Gospodarka We-
glem" ze wzgledu na niskie ceny o-
bowigzuje tylko prenumerata nor-
malna.

Prenumerata normalna

Stosownie do zarzgdzenia Minister-
stwa Poczt 1 Telegraféw z dnia 1(
kwietnia 1952 r. Nr P. C. 243, dotych-
czasowy spos6b przyjmowania zgtlo-
szen na prenumerate normalng bez-
posrednio przez PPK ,Ruch" zosta-
je z dniem 31 grudnia 1952 r. skaso-
wany.

Zgtoszenia na prenumerate normal-

ng na rok 1933 przyjmuja wytaczni«
urzedy pocztowe oraz listonosze
miejscy 1 wiejrcy.

Termin zgtaszania prenumeraty
normalnej na okres kwartalny, pot-
roczny lub roczny uptywa z dniem

15 kazdego miesigca poprzedzajgcego
okres prenumeraty.

Prenumerata ulgowa
A. Czasopisma naukowo-techniczne.

Z prenumeraty ulgowej czasopism
naukowo-technicznych korzysta¢ mo-
ga tylko:

1) cztonkowie stowarzyszen inzy-

nieré6w i technikéw zrzeszonych
w NOT oraz cztonkowie klubow
racjonalizacji i techniki przy za-
mawianiu zbiorowym przez me-
z6w zaufania lub kola zaktado-
stowarzyszen technicznych
oddziatow NOT,

szk6t wyzszych przy a-
bonowaniu zbiorowym przez ko-
ta naukowe lub inne
stowarzyszenia szkét wyzszych.

we
NOT i
2) studenci

uczelni

B. Czasopisma popularnotechnlczn«

Z prenumeraty ulgowej czasopism
popularnotechnlcznych korzysta¢ mo-

ga:

1) cztonkowie stowarzyszen inzynie-
row i technikéw zrzeszonych w
NOT oraz cztonkowie klubdéw
racjonalizacji i techniki — przy
abonowan'u zbiorowym — w taki

sam spos6b Jak przy zamawianiu

naukowo-technicznych,
lub kota

czasopism
przez mezéw zaufania

lub inne stowarzyszenia studentéw,

uptywa z dniem 30 listopada br.

Zgtoszenia na prenumerate w nastepnych kwartatach nalezy sktada¢ w okresach:

Il kwartat — do 1 marca

I
v

Zgtoszenia na prenumerate ulgowg przez oddzialty wojewddzkie
rekcje szkoét zawodowych nalezy przesyta¢ do PPK ,Ruch”,
dla czasopism poz.

Centralna Ekspedycja, ul.

dla czasopism wg poz. 9, 16, 17, 24 i 45:
— Oddziat PPK ,Ruch" w Lodzi,

153 r.,
1 czerwca
,» 1 wrzesnia

NOT,

od 1 do s
w 10, 15
u 8 , 28

% » 27,

poz. 29 1od 36do 39 oraz poz.

konto PKO Nr VII-9907/110;

dla czasopism wg poz. 28 i od 30 do.35 oraz poz. 40, 43 i 44:

— Oddziat PPK ,Ruch"

Katowice,

konto

PKO Nr 111-13763/110.

kota

41 1 42

Sreb na 12, konto PKO Nr

naukowe
wptacajgc Jednoczes$nie nalezno$¢ do PKO na nastepujace kontaj

studentéw szké6t wyzszych oraz dy-



