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Do Robotnikow, Chiopdéw i Inteligencji Pracujgcej!
Do Kobiet Polskich i Miodziezy!

Do Zotnierzy Polskich!

Do Narodu Polskiego!

Towarzysze i Obywatele!

Cata postepowa ludzko$¢é z najwyzszym bélem przy-
jeta tragiczng wie$s¢ o zgonie najwiekszego Cztowieka
naszych czaséw Jo6zefa Stalina

Wraz z narodami Zwigzku Radzieckiego szczeg6lnie
gteboko i bolesnie przezywa ten wielki cios naréd
polski, ktéry Towarzyszowi Jézefowi Stalinowi za-
wdziecza swe wyzwolenie z ponurej hitlerowskiej nie-
woli, swe odrodzenie, odzyskanie prastarych ziem
polskich, utrwalenie swej niepodlegtosci.

Masy pracujgce Polski wiedzg, ze ich historyczne
przeobrazenia spoteczne, wyzwolenie z jarzma ob-

szarnikow i kapitalistéw, zdobycie wtadzy przez lud
pracujacy i umocnienie panstwa ludowego, olbrzymie
osiggniecia w budowie nowego zycia — wigzg sie

nierozerwalnie z braterskg pomoca narodéw radziec-
kich, z serdeczng troska i ojcowska opieka Wodza
i genialnego Nauczyciela mas pracujacych catego Swia-

ta, Wielkiego Przyjaciela naszego narodu — Jdézefa
Stalina.
W tej ciezkiej chwili z najwiekszg mocg odczuwa-

mT,rsgTdeczn;t ~ nierozerwalna wiez narodu polskiego
W Wielkim Krajem Radzieckim.

W tej ciezkiej chwili gtebiej niz kiedykolwiek od-
czuwamy niezwyciezong site t zwarto$s¢ catego Swia-
tor# ° °°?zu_Pokoju, ktérego natchnieniem byt, jest
i bedzie Jozef Stalin.

Mocniejsza niz kiedykolwiek jest nasza spdjnia
komitet centralny

POLSKIEJ ZJEDNOCZONEJ
PARTII ROBOTNICZEJ

RADA PANSTWA

ideowa i braterstwo w walce o pokd6j, wolno$¢ na-
rodéw i socjalizm, ktérej wzo6r daje nam wielka bo-
haterska partia Lenina i Stalina.

Komitet Centralny Polskiej Zjednoczonej Partii Ro-
botniczej, Rada Ministrow i Rada Panstwa Polskiej
Rzeczypospolitej Ludowej wzywajag masy pracujace
i caly naréd polski do zlozenia hotdu niesmiertelnemu
Wodzowi ludu pracujgcego catego Swiata.

Wcielajgc w zycie Jego nauki, wzmacniajmy nie-
ustannie zwarto$¢, site i jedno$¢ naszego naroduw wal-
ce o pokdj i socjalizm!

Codziennag tworczg i ofiarng pracg rozwijajmy na-
szg planowg gospodarke narodowg — podstawe wzro-
stu dobrobytu i kultury catego ludu pracujgcego.

Otaczajmy troska i mitoscia Wojsko Polskie — wier-
nag straz naszych granic i wolnosci naszej Ojczyzny.

Wzmacniajmy nieustannie czujno$¢ wobec wszelkich
nikczemnych zakuséw imperialistycznych podzegaczy
wojennych — wrogoéw Polski!

Pomnazajmy sity naszego panstwa ludowego — ostoi
naszej niepodlegtosci, a zarazem waznego i nieztomne-
go ogniwa $wiatowego Obozu pokoju, ktérego sztan-
darem jest Stalin!

Z imieniem Stalina, uzbrojeni w Jego nauke, tamigc
opér wrogéw i zacie$Sniajac wiez braterstwa z naro-
dami ZSRR kroczmy zwyciesko naprzéd pod przewo-
dem klasy robotniczej i jej partii do ugruntowania
naszej niepodlegtosci, pokoju i socjalizmu!

rada ministrow
POLSKIEJ RZECZYPOSPOLITEJ
LUDOWEJ

POLSKIEJ RZECZYPOSPOLITEJ

Warszawa, dnia 6 marca 1953 r.

LUDOWEJ
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Pogtebi¢ planowanie inwestycji w przemysle lesnym

Wazno$¢ zagadnien inwestycyjnych dla gospodarkilnarodowej pod wzgledem gospodarczym i poli-

tycznym me jest u nas jeszcze nalezycie doceniana. W skutek
i wyKonanie planu inwestycyjnego sa za mato energiczne i

tego starania o witasSciwe opracowanie
nie dajg spodziewanych wynikéw Taki

-, rz*czV ttumaczymy bardzo czesto nowos$cig tych zagadnien dla nas i wynikajacym stad brakiem

doswiadczenia. Stanowisko takie zupeinie nas nie usprawiedliwia,
potrzebnych nam wiadomos$ci z bogatych dosSwiadczen
metodyka planowania inwestycji nie wiele

mamy bowiem moznoé¢ czerpania
tym bardziej, ze obecnie nasza
praktykowanej w Zwigzku Ra-

radzieckich,
ré6zni sie do metodyki

dzieckim. Korzystanie zatem z dosSwiadczen radzieckich nie wymaga specjalnego dostosowywania ich

do naszych warunkéw.

PRZY opracowywaniu projektu planu inwesty-
cyjnego rejon lub samodzielny zaktad bierze pod
uwage z reguty znaczenie projektowanej inwesty-
cji tylko dla okreslonego tartaku lub zaktadu,
w ktérym ma ona by¢é wykonywana,* rzadko za$
dla calego rejonu. Przewaznie zapomina sie o usta-
leniu jej znaczenia dla terenu wojewodztwa i ca-
tego kraju, uwazajgc, ze drobna inwestycja nie
wplywa na wyniki gospodarki ogdlnokrajowej.
Taki stosunek do zagadnien inwestycyjnych, zro-
zumiaty do pewnego stopnia u inwestora bezpos-
redniego, jest niedopuszczalny u inwestora na-
czelnego. Ten bowiem powinien koordynowad
i uzgadnia¢ kierunki projektowanych inwestycji
podlegtych sobie inwestoréw, nie za$ wprowadzaé
inwestycje do planu w zaleznosci od kolejnosci jej
zgtoszenia, jak bardzo czesto zdarzalo sie dotych-
czas.

Byto to miedzy innymi — wynikiem zbyt duzej
ilosci inwestorow gtownych i bezposrednich w je-
dnej osobie, podlegtych bezposrednio inwestorowi
naczelnemu: Centralnemu Zarzgdowi. Powoduje
to zasypywanie go wielka iloscig spraw drobnych,
lokalnych, nie uzasadnionych nalezycie z punktu
widzenia gospodarki ogélnonarodowej. W takich
warunkach Centralny Zarzgad nie zawsze moze
wszystko nalezycie przeanalizowa¢ i wytowié
z tych drobiazgéw potrzeby najwazniejsze a za-
razem najlepiej przygotowane do realizacji. Bar-
dziej wskazane bytoby utworzenie na szczeblu in-
westora gtownego kilku jednostek obejmujacych
knrm m 3 r<j°n°w i samodzielnych zaktadéw i wy-

lacych znaczng czes$¢ tej pracy, ktora obecnie
+7iSl wykonywaé¢ inwestor naczelny — Centralny
" zN ' z uszczerbkiem dla jakosci pracy.

nrnr?n£pUWYy- Pla”1GosPodarczy przewiduje wzrost

chamianip ~ tyl”~° dr°g3 inwestycji przez uru-
lecz taki-P ”Owyc” tartakéw i innych zaktadow,

rzW ani lepsze8°® niz dotychczas wyko-
czvnnv<Ti ~ ° Produkcyjnych w istniejagcych
czynnych tartakach i samodzielnych zakfadach.

Na.lWyzsze wykorzystanie zdolnosci produkcyi-
nych istniejgcych zaktadéw ma pierwszorzedne
znaczenie dla gospodarki narodowej, gdyz umozli-

wia koncentracje $rodkéw na wykonanie inwe-
stycji w tych miejscach, gdzie one sg rzeczywiscie
niezbedne.

Jak wynika z powyzszego, plan inwestycyjny
moze byé wiasciwie opracowany tylko woéwczas,
gdy uwzgledniono calo$¢ zagadnienia wykorzy-
stania rezerw zdolnosci produkcyjnych.

Niestety, zdarzaja sie przypadki nie tylko nie
uwzglednienia rezerw zdolnosci produkcyjnych,
ale nawet okres$lanie zdolnosci produkcyjnych za-
ktadéw na podstawie ,waskich gardet', bez zba-
dania mozliwosci rozszerzenia ich.

Celem usuniecia takich btedéw nalezy prowa-
dzi¢ Scistg kontrole wykorzystania zdolnosci pro-
dukcyjnych, ktéra spowoduje mobilizacje istnie-
jacych rezerw, przyczyni sie do zwiekszenia pro-
dukcji i pozwoli na wiasciwe opracowanie planu
inwestycyjnego; plan ten powinien zaklada¢ petne
wykorzystanie mozliwosci wzrostu zdolnosci pro-
dukcyjnych czynnych zakladow.

Podstawag planowania i ewidencji zdolnosci pro-
dukcyjnych i przyrostu tych zdolnoSci sg bilanse
zdolnosci produkcyjnych, podajace zdolno$¢ pro-
dukcyjng na poczatku roku planowego oraz przy-
rost tych zdolnosci w ciggu roku, uzyskiwany
wskutek inwestycji, lepszej organizacji pracy, udo-
skonalenia proceséw technologicznych itp.

W tej dziedzinie jest jeszcze wiele do zrobienia
w przemys$le lesnym. Dotychczas bowiem bilanse
zdolnosci produkcyjnych dla catosci przemystu
leSnego nie byly sporzadzane lub tez byly sporza-
dzane w formie skroconej. Nie dawato to pogladu
na cato$¢ zagadnienia. Po opracowaniu wilasciwe-
go bilansu zdolnosci produkcyjnych uwzglednia-
jacego wszystkie czynniki wptywajgce na przyrost
tych zdolnosci, okaze sie, ze przemyst lesny posia-
da jeszcze duze rezerwy zdolnosci produkcyjnych,
ktére mozna wykorzysta¢ przy matych stosunko-
wo nakftadach inwestycyjnych, a nawet bez tych
naktadow.

Wielko$¢ i zakres inwestycji wzrasta z roku na
rok_ zapewniajac staly rozwo6j gospodarki narodo-
wej, nalezy wiec plan inwestycyjny koordynowac
z maksymalnym wykorzystaniem zdolnosci pro-
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dukcyjnych czynnych zaktadéw, co da faktyczna
oszczednos¢ w gospodarce narodowej i zapewni
szybkie tempo socjalistycznej reprodukciji.

Nalezycie opracowany plan inwestycyjny, uza-
sadniony naukowo, wymaga najwtasciwszej loka-
lizacji projektowanych ‘inwestycji. Przy ustalaniu
lokalizacji nalezy mie¢ na uwadze, miedzy innymi,
zblizenie zaktadéw produkcyjnych do baz surow-
cowych, paliw itp., a takze do rejondw spozycia,
oraz mie¢ na uwadze likwidacje dalekich i nie-
racjonalnych przewozéw. Dotyczy to przede wszy-
stkim nowobudowanych Ilub odbudowywanych
tartakow i samodzielnych zakladéw.

Dlatego przy opracowywaniu lokalizacji nalezy
przeprowadzi¢ doktadne studia ekonomiczne da-
nego rejonu kraju, nad zasobnoscig jego baz su-
rowcowych, opatowych i energetycznych, nad
mozliwos$ciami transportu wszelkiego rodzaju (ko-
leja, drogami kotowymi, wodnymi), charakterem
aparatu produkcyjnego, mozliwosciami uzyskania
potrzebnej ilosci robotnikbw oraz stanowiskiem
danego rejonu w rozwoju gospodarki narodowej.

W przemys$le lesnym nalezy zwrdéci¢ szczegdlng
uwage na zagadnienie pozyskania potrzebnej ilos-
ci robotnikéw. Z dotychczasowej praktyki wynika,
ze zagadnienie to nie bylo nalezycie doceniane.
Bardzo czesto sg jeszcze pryzpadki niewykorzysta-
nia zdolnosci produkcyjnych wtasnie wskutek bra-
ku potrzebnej ilosci robotnikéw. A przeciez naj-
lepiej wyposazony techniczne tartak nie moze by¢
nalezycie wykorzystany bez potrzebnej ilosci ro-
botnikéw. Sprawa zapewnienia silty roboczej
w przemysle leSnym powinna by¢ opracowana ge-
neralnie i to nie tylko w nowobudowanych zak-
tadach, ale we wszystkich istniejgcych czynnych
tartakach i samodzielnych zaktadach. W rozwig-
zywaniu tego zagadnienia kryja sie bez watpie-
nia duze rezerwy produkcyjne. Generalne ujecie
i uzasadnienie ekonomiczne, uwzgledniajgce ca-
tos¢ potrzeb, bedzie gwarancjg wtasciwego rozwig-
zania tego zagadnienia. Bedzie to niewatpliwie
wymagato pewnych naktadéw inwestycyjnych.

Przy ustalaniu lokalizacji nowych budéw nale-
zy doktadnie rozwazy¢ mozliwosci obnizenia kosz-
tow budowy przez wspdlng z innymi inwestora-
mi budowe takich obiektéw, jak elektrowni, wo-
dociggow i kanalizacji, osiedli robotniczych, bu-
dowli komunalnych i kulturalnych.

Bez techniczno-ekonomicznego uzasadnienia wy-
boru miejscowosci i placu budowy nie moze by¢

Plan —to prawo nieztomne Panstwa budujgcego socjalizm. Wykonanie zadan planowych
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nalezycie wustalonej lokalizacji nowowznoszonych

obiektow.

Najwazniejszg zasadg i zadaniem przy planowa-
niu inwestycji jest zerwanie z dotychczasowag bte-
dng praktyka rozpraszania limitbw inwestycyj-
nych i rzeczowych na duzg ilos¢ budoéw i obiek-
tow. Powoduje to przewlekanie terminéw ukon-
czenia budowy, wzrost inwestycji w toku wyko-
nania i nadmierny wzrost kosztow budowy, co
w ramach gospodarki planowej jest niedopuszczal-
ne.

Dla przyspieszenia budowy i oddania do uzyt-
ku budowanych obiektow nalezy koncentrowac
Srodki pieniezne, materialowe i site roboczag na
obiektach rozruchowych. Wszyscy pracownicy po-
winni dazy¢ do tego, azeby $rodkow i sit nie roz-
prasza¢ na duza ilo$¢ obiektow, lecz kierowac je
na budowe obiektdw najwazniejszych, pierwszej
kolejnosci. Tylko w ten sposob przys$pieszy sie
termin budowy i zmniejszy jej koszty.

Azeby plan inwestycyjny maégt by¢ dobrze
i terminowo wykonany konieczne jest state udo-
skonalenie projektowania i sporzadzania koszto-
rys6bw. Podstawa bowiem wszelkiej dziatalnosci
inwestycyjnej jest dokumentacja projektowo-kosz-
torysowa; bez nie] zadna budowa nie moze roz-
wigza¢ gtéwhych zadan, tj. budowac¢ dobrze, szyb-
ko i oszczednie.

W tym miejscu nalezy podkresli¢ koniecznosé
jak najwczes$niejszego przystgpienia do opracowy-
wania dokumentacji projektowo-kosztorysowej,
nie czekajagc na otrzymanie limitéw, ktére obecnie
przydzielane sg wtasnie tylko na obiekty posia-
dajgce zatwierdzong, wymagang dokumentacje.
Zadna.inwestycja, nawet najbardziej uzasadniona,
nie moze by¢ bez dokumentacji wtgczona do pla-
nu.

Przy opracowywaniu dokumentacji projektowo-
kosztorysowej nalezy réwniez zwr6ci¢ szczegélng
uwage na jej jako$é, poczynajac juz od pierwsze-
go etapu, tj. od okreslenia programu inwestycyj-
nego i zalozenh projektu. Im lepiej bedg one opra-
cowane, tym szybciej i lepiej bedzie mogto biuro
projektowe opracowac projekt wstepny i technicz-
ny; uniknie sie woéwczas ciggtego uzgadniania
i udzielania dodatkowych wyjasnien.

Ponadto nalezy stosowa¢ projekty typowe we
wszystkich tych przypadkach, gdzie mogg one by¢
stosowane, a nie opracowywac projektéw nowych,
jak to sie dotychczas z reguly dzieje.

to najwyzszy obowiqzek kazdego robotnika, technika, inzyniera, kierownika. Obowigzek ten musi

utrwali¢ sie w swiadomosci kazdego z nas iako prawo, ktérego nie wolno tamac.

Z przemoOwienia Prezesa Rady Ministrow Bolestrwa Bieruta w dn. 30 stycznia br. na spotkaniu

z aktywem partyjnym i gospodarczym przemystu weglowego w Katowicach.
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A. OLGIERD KORCZEWSKI — JERZY M. SZMIT

Indykowanie trakow pionowych

Badanie dziatania i stanu mechanizmu posuwowego powinno stanowi¢ integralng czes¢ kazdorazo-
wo przeprowadzanych technicznych ogledzin trakéw, dokonywanych przed przystagpieniem do re-
montu. W trakcie badan nalezy stwierdzi¢ czy mechanizm posuwowy ustawiony jest wtasciwie, oraz
zwréci¢ baczng uwage na istniejgce luzy, znieksztalcajgce czestokro¢ sposéb jego dziatania. Po wyko-
naniu remontu mechanizm posuwowy powinien by¢ powtérnie poddany kontrolnemu badaniu, maja-
cemu wykaza¢, czy stwierdzone poprzednio usterki zostaly usuniete; rownoczeé$nie nalezy ustali¢ witas-

ciwie dla wyremontowanego mechanizmu wielkoSci przechytki pit.

Przy przeprowadzaniu wymienionych badan duze
przyrzad z pomocg ktérego otrzymuje sie w formie wykresu

posuwowego traka w czasie przecierania.

INDYKATOR trakowy, potaczony za pomocag li-
nek z czopem rgmy trakowej oraz z czotem prze-
cieranego drewna wykredla na papierowej tasmie
krzywa wypadkowa dwoéch zasadniczych ruchoéw
W czasie przecierania, a mianowicie:

a. posuwisto-zwrotnego ruchu ramy trakowej

b. prostoliniowego ruchu drewna podawanego
pod pity.

Na zeliwnym korpusie indykatora zmontowane
jest urzadzenie, przenoszgce w pewnej skali ruch
ramy trakowej, oraz urzgadzenie przenoszace ruch
podawanego drewna. Ruch ramy trakowej, po-
przez odpowiednie przeniesienie, przekazywany
jest suwakowi z zamocowanym na nim rysikiem,
poruszajgcemu sie na dwdch pionowych wodzid-
tach. Rysik kres$li na papierowej tasmie pionowe
linie odpowiadajgce roboczemu i jaltowemu rucho-
wi ramy trakowej. Przy przeniesieniu zastosowa-
nym w indykatorze typu IBL wysoko$¢ skoku su-
waka w przyblizeniu réwna jest jednej dziesigtej
wysokosci skoku ramy trakowej. Ruch podawane-
go drewna przekazywany jest rolce przesuwajacej
papierowg tasme. W przypadku nie potgczenia
z czopem ramy trakowej urzgdzenia uruchamia-
jacego suwak wraz z rysikiem — uzyska sie na
tasmie przebiegajacy poziomo odcinek prostej
o dlugosci réwnej w przyblizeniu podwojonej
wielkosci przesuniecia drewna. Zastosowanie prze-
niesien powodujgcych mniej wiecej dziesiecio-
krotna redukcje wysokosci skoku przy jednoczes-
nym prawie dwukrotnym powiekszeniu wielkos$ci
rzeczywistego posuwu zwieksza wyrazistos¢ i czy-
telnos¢ wykresu.

Wykres indykatorowy powstaje z chwilg jed-
noczesnego uruchomienia suwaka wraz z zamo-
cowanym z nim rysikiem oraz rolki przesuwajgcej
tasme.

Celem jasnego przedstawienia istoty wykreséw
indykatorowych podajemy ponizej opis teoretycz-
nego wykresu sporzadzonego dla trakéw o posu-
wie przerywanym, dziatajacym podczas ruchu ra-
niy. Na rys. 1 przedstawiono teoretyczny wykres
d a traka o posuwie przerywanym z mechanizmem
posuwowym nie posiadajgcym wyprzedzenia.

o lewej stronie rys. 1 nakres$lony jest okreg ko-
a”o promieniu rownym promieniowi (R) korby
g owne.i, po prawej zas — wtasciwy wykres indy-
katorowy. Okreg kota, przedstawiajagcy droge kor-
by, dzieli sie na pewng ilos§¢ réwnych czesci
(w omawianym przypadku na 8 czesci), oznaczajgc
punkty podziatu kolejnymi cyframi. Na wykresie
indykatorowym na osi rzednych odtozono wyso-

oddaje indykator trakowy, tj.
rzeczywisty obraz dziatania mechanizmu

ustugi

kos¢ skoku (H) ramy trakowej, rowng dwom pro-
mieniom korby gtéwnej (H = 2R). na osi odcie-
tych — wielko$¢ (A) zastosowanego posuwu jed-
nostkowego, czyli wielko§¢ posuwu przypadajace-
go na jeden obrét watu gtébwnego traka. Pod osig
odcietych, przy zachowaniu identycznego podzia-
tu, wykreslono p6t okregu kota o promieniu (r)
rownym potowie wielkosci zastosowanego posuwu

~ )_
czono cyframi: 5", 6", 7", 8", 1", poniewaz mecha-
nizm posuwowy rozpoczyna swe dziatanie w chwi-
li gdy korba gtdwna znajdzie sie w punkcie 5,
a konczy woéwczas, gdy korba osiagnie punkt 1.
W czasie obrotu korby gtéwnej z dolnego martwe-
go potozenia (punkt 1) poprzez punkty 2, 3, 4 az
do chwili osiggniecia przez nig gérnego martwe-
go potozenia (punkt 5) mechanizm posuwowy nie
dziata, rysik znaczy na wykresie odcinek linii pro-
stej, przedstawiajgcy ruch zeba pity w czasie ja-
towego ruchu ramy (odcinek 1'— 5’). Odcinek
ten pokrywa sie z osig rzednych wykresu. Ponie-
waz kazdorazowe przesuniecie korby powoduje

jednostkowego = Punkty podzialu ozna-

5 s

dziatka pionowa 1:10; podziatka pozioma 2 :1.

odpowiednie przemieszczenie ramy trakowej, pun-
kty 1; 2; 3; 4i 5 odrzutowano na o$ rzednych wyk-
resu, otrzymujgc punkty 1% 2'; 3% 4" 5. Z Chwilg
gdy korba gtdéwna minie punkt 5, mechanizm po-
suwowy rozpoczyna swe dziatanie. Gdy korba
osiggnhie punkt 6 — tor ruchu zeba bedzie obra-
zowany przez odcinek 5 — 6. Punkt 6' znajduje
sie w miejscu przeciecia odnoszacych poprowadze-
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nych z punktow 6 i 6“. W momencie osiggniecia
przez korbe punktu 7 — tor ruchu zeba zostanie
zobrazowany przez odcinek 6’— 7. Punkt 7' po-
tozony jest w miejscu przeciecia sie odnoszacych
poprowadzonych z punktéw 7 i 7". Analogicznie
wyznacza sie punkt 8' i punkt 1. Potgczywszy uzy-
skane w powyzszy sposob punkty (od 5 do V)
otrzymuje sie wypadkowag ruchu ramy trakowe”
i ruchu drewna. Wypadkowa ta, jak juz nadmie-
niono, przedstawia droge ruchu zeba pity

W podobny sposéb sporzadzono rys. 2 przedsta-
wiajacy teoretyczny wykres indykatorowy dla
traka o posuwie przerywanym, dziatajgcym pod-
czas roboczego ruchu ramy, z tzw. Wy;/)\rzedze-
niem.

Rys. 2. Skok ramy trakowej H = 500 mm; kat wyprze-
dzenia a 45 ; jednostkowy posuwA = 15 mm/obrot;
podziatka pionowa 1:10; podziatka pozioma 2:1
W tym przypadku mechanizm posuwowy rozpo-
czyna dziatanie w momencie, gdy korba gtowna
znajduje sie w punkcie 4, a wiec przed osiggnie-
ciem swego gdérnego martwego potozenia. Ponie-
waz zaréwno rama trakowa
jak i mechanizm posuwowy
wprawiane sg w ruch dzieki
obrotowemu ruchowi korby
gtdbwnej i przeciwkorby,
wczesniejsze uruchomienie
posuwu jeszcze przed ukon-
czeniem jalowego ruchu ra-
m.y) pociggnie za sobg wczes-
niejsze wstrzymanie posuwu,
majgce miejsce przed zakon-
czeniem ruchu roboczego, w
chwili gdy korba osiggnie
punkt 8 Poniewaz celowos¢
zastosowania wyprzedzenia
zostala omoéwiona w sposoéb

M achkalniefsRdgo opracowania.
ISwy 318 Fkatad el e YRy m Y518
mé:xlrgmw czasie jalowego ruchu ramy, z tzw Eﬁl%

Do posuwéw przerywanych zalicza sie rowniez
posuwprzerywany podwodjny, przy ktorym poda-

Kao Moskwa. 1950.
mechanizmie posuwowym! pfzem/s}1Drze" nre 1" PW alEKi5
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wanie przecieranego drewna pod pity nastepuje
zarowno podczas jalowego, jak i roboczego ruchu
lamy trakowej. W praktyce przewaznie mecha-
nizm posuwowy ustawiony jest w ten sposoéb, aze-

rot WKZeSCj}?OSUWU PAP"ajgcego na jeden ob-
rét korby giébwnej przypadtda w czasie ruchu ja-

EFaiﬁégvV\‘/SP Bziairani\év (g:nzw%sv'\ﬁarnoebgoé:z%%ocr{gﬁlhzlﬁwLﬂapr)n o

K /MANg N E et 2l Wwie™

rzedstawiono wykres indykatorowv

Na rys. 5
posuwu ciggtego. atorowy
Rys. 4. Rys. 5.
W krzywej wykresu charakteryzujgcej posuw

doZwilTreny m0Zna Wyodrebni¢' w przeciwienstwie

nrn7tnk mU Pf UWU Ciggte§° odcinek linii prostej,
prostopadtej do osi odcietych (rys. 1 — rys 55

Jak wynika z przytoczonych rysunkow, przebieg
krzywej wykresu indykatorowego uzalezniony jest
od rodzaju posuwu. Ponadto, w ramach danego
rodzaju, posuwu, na ksztaltowanie sie krzywej
wpltywa wielkos¢ istniejagcego kata wyprzeienS
(poréwnaj rys. 1i rys. 2) czy tez opdznienia
sokos¢ skoku (H) ramy tra-
kowej oraz wielko$¢ zastoso-
wanego posuwu jednostkowe-
go (patrz rys. 6).

Wykresy indykatorowe po-
zyskano drogg indykowania
trakow odbiegaja w mniej-
szym lub wiekszym stopniu
od wykreslonego dla danego
traka wykresu wzorcowego.
Jasne jest, ze nieznaczne od-
chylenie wykresu faktyczne-

wykreresu wzorcowe-
go Swiadczy O nalezytym ustawieniu i dobrym
stanie badanego mechanizmu posuwowego (rys.”n).

Rys. 6

Rys- 7a Rys. 7b
W wiekszosci przypadkéw powodem istnieja-
cych rozbieznosci sa luzy powstate pomiedzy po-
szczegllnymi czesciami mechanizmu wsutek zu-
zycia. W nielicznych przypadkach przyczyng za-
chodzacych réznic jest niewtasciwe ustawienie
mechanizmu posuwowego.

Dokonczenie w numerze nastepnym
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Ogolne wiadomosci 0 normowaniu

NORMOWANIE W PRZEMYSLE LESNYM ()

Jednym z powaznych zagadnien gospodarki
widlowego sporzadzania plandéw gospodarczych
Nasz przemyst lesny juz od paru
ilosciowych, jednakze w przewazajacej wiekszosci sg to normy bardzo pry-
nie oparte na naukowych

nie postawione na wtasciwym poziomie.
gospodarczg na normach
mitywne, normy szacunkéwostatystyczne,

planowej a zarazem jedng z gtownych podstaw pra-
i niezakiéconego ich wykonywania — jest normowa-
lat opiera swa dziatalnos¢

i technicznych podstawach. Dla

zaznajomienia czytelnikéw z zasadami nowoczesnego normowania rozpoczynamy artykutem niniejszy

cykl poswiecony oméwieniu zasad normowania technicznego w przemys$le

1. ZNACZENIE NORM W ZYCIU
GOSPODARCZYM

Wyraz ,normowanie“ pochodzi od rzeczowni-
ka ,norma“ ktéry oznacza: regute, przepis, wzo-
rzec, miare, ilos¢ itp. Normowaé —- oznacza usta-
la¢ norme. W terminologii przemystowej rozréz-
nia sie dwa znaczenia wyrazu norma; jedno ozna-
cza miarg lub ilos¢, drugie — wzorzec lub prze-
pis.

Normy okres$lajgce miare lub ilo§¢ nazywa sie
normami iloSciowymi. Stosuje sie je do okresla-
nia ilosci wykonania, zuzycia lub straty, zapasu
itp. Proces ustalania wtasciwych wielko$ci tych
norm nazywa sie normowaniem.

Normy okres$lajace wzorzec lub przepis nazywa
sie normami przedmiotowymi. Ustala sie je w ce-
lu okreslenia danego przedmiotu, mozliwie naj-
bardziej wszechstronnie i dokfladnie, w szcze-
goélnosci pod wzgledem: materiatu, z ktérego skia-
da sie lub z ktérego wykonano dany przedmiot,
ksztattu, rozmiaréw, stanu fizycznego, jakosci ma-
teriatu, jakosci wykonania itp. Proces ustalania
tego rodzaju norm nazywa sie normalizacjg.

Przedmiotem niniejszego artykutu sga normy
iloSciowe, rodzaje tych norm i ich opis, sposoby
ustalania ich wielkosci, tj. sposoby normowania,
a takze zastosowanie w przemysle.

Normy ilosciowe ustala sie w celu okreslenia
witasciwych wielko$ci przedmiotu normowanego.
Wiasciwa wielko$¢ norm posiada olbrzymie zna-
czenie w zyciu gospodarczym kraju, szczegdlnie
w przemysle. Wynika to z tej oczywistej i prostej
przyczyny, ze normy iloSciowe (zreszta normy
przedmiotowe réwniez) stanowig jedng z podstaw
planowania gospodarczego.

Kazdy plan gospodarczy oparty jest na nor-
mach, na podstawie ktérych planuje sie produk-
cje i zuzycie srodkow materiatowych, zaopatrzenie,
zbyt, zatrudnienie i ptace, koszty produkcji, roz-
woj techniki, inwestycje i remonty, transport oraz
inne skiladniki wptywajgce na kierunek, stan
i rozwo0j gospodarki narodowej.

rzedsiebiorstwo dla prawidiowego opracowa-
nia® planéw produkcyjnych musi mie¢ szereg wtas-
ciwie ustalonych norm jak: normy wydajnosci
pracy ( ez ktérych nie mozna oblicza¢ ilosci pro-
cji), zatrudnienia, ptac, normy zuzycia surow-
™a eil*6w pomocniczych energii itp. (ktére
Siuzg do obliczania zapotrzebowania na te ma-
lia Yb noimy zapaséw (ktére okreslajg, jakie za-
pasy powinno posiada¢ przedsiebiorstwo w ma-
gazynie lub na skiadzie stale lub w pewnych ok-
iesach roku, azeby mogto normalnie pracowac!
oraz szereg innych norm. Podobnie przedstawia sie

leSnym (Red).

zagadnienie norm przy opracowaniu pozostatych
czesci planu gospodarczego przedsiebiorstwa.

Poniewaz z planéw gospodarczych poszczegol-
r.ych przedsiebiorstw zestawia sie na wyzszych
szczeblach gospodarczych projekt Narodowego
Planu Gospodarczego — olbrzymie znaczenie norm
i ich wtasciwej wielko$ci jest bezsporne i oczy-
wiste.

Normy sg potrzebne réwniez w codziennej pra-
cy przedsiebiorstwa, ktére z ich pomoca rozwig-
zuje liczne problemy natury produkcyjnej, tech-
nicznej, organizacyjnej i ekonomicznej. W oparciu
0 normy przedsiebiorstwo reguluje kwartalnag,
miesieczng, dobowg, zmianowg a nawet godzino-
wa prace zakiadu, opracowujgc odpowiednie pla-
ny operatywne, harmonogramy pracy itp. —
z rozbiciem na poszczeg6lne dziaty produkcyjne,
zespoly robotnicze, a w niektdrych przypadkach
nawet na poszczego6lnych robotnikdw. Normy ilos-
ciowe stuzag tez do kontroli wykonania zadan pro-
dukcyjnych przez poszczegélne dzialy produkcyj-
ne, zespoly robotnicze a czasem i przez poszcze-
golnych robotnikéw.

W ramach artykutu nie podobna wszechstron-
nie i doktadnie omowi¢ zastosowania i znaczenia
norm ilosciowych. PrzytoczyliSmy tylko najbar-
dziej wazne odcinki zycia gospodarczego, dla kté-
rych majg one zastosowanie. Juz z tych przykia-
dow wynika, mze kierowanie ekonomikg kraju
w ustroju gospodarki planowej jest nie do pomys-
lenia bez norm.

Z ogO6lnym znaczeniem norm $cisle zwigzane
jest znaczenie nalezytych ich wielkosci. Najdrob-
niejsze odchylenia wielkosci ktéorejkolwiek badz
normy od wielkosci wtasciwej stajg sie powodem
powaznych réznic w skali danego przemystu, a tym
bardziej w skali ogélno-panstwowej.

Spos6b normowania oraz starannos$¢ i doktad-
nos$¢ jego wykonania, od ktérych to czynnikéw za-
lezy uzyskanie witasciwych wielkosci, majg de-
cydujace znaczenie. Z tych tez wzgledow kazdy
pracownik techniczny zaktadu przemystowego po-

winien by¢ doktadnie obznajmiony z nowoczesny-
mi sposobami normowania.

2. PODZIALt NORM ILOSCIOWYCH
NA GRUPY

Wszystkie normy iloSciowe mozna podzieli¢ pod
wzgledem przedmiotowym na siedem zasadni-
czych grup:

a. normy wyposazenia technicznego,

b. normy wykorzystania urzgdzen produkcyj-
nych,
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c. normy wydajnos$ci maszyn,

d. normy wydajnosci pracy,

e. normy zuzycia materiatow,

f. normy ubytkéw naturalnych materiatéw,

g. normy zapasow materiatow.

Norma wyposazenia technicznego okres$la nie-
zbedng ilos¢ urzadzen, maszyn, powierzchni, prze-
strzeni (itp.) na jednostke, np.: ilos¢ mb kolejek
manipulacyjnych, jaka powinna przypadaé na
m2 sktadu surowca lub tarcicy, ilos¢ obrzynaczek
na jeden trak, ilo§¢ m2sktadu tarcicy jaka powin-
na przypadac¢ na 1 mli sklejki itp.

Normy wyposazenia technicznego moga tez
okreslac ilos¢, przypadajgca na jednostke urzadze-
nia: maszyn, powierzchni, przestrzeni itp. np. ilos¢
m2sktadu surowca lub tarcicy, jaka powinna przy-
pada¢ na 1 mb kolejek manipulacyjnych, ilos¢ m3
tarcicy na 1 m2 skfadu tarcicy, ilo§¢ m3 surowca
(do przetarcia) na 1 trak itp.

Normy wykorzystania urzagdzen produkcyjnych
okreslaja:

1 procent wykorzystania czasu roboczego (no-
minalnego lub kalendarzowego) maszyn na
prace efektywna,

2. procent wykorzystania czasu roboczego
np. zmiany roboczej — 8 godz. na prace fak-
tyczng maszyn (w ciggu zmiany roboczej
maszyny moga pracowac¢ tylko w ciggu pa-
ru godzin z takich lub innych przyczyn),

3. procent wykorzystania faktycznej pracy ma-
szyn na prace produktywng (pracujgca ma-
szyna nie zawsze wykonuje prace produk-
tywnag np. przy przetarciu nadmiaréw na
dtugosciach kiéd, ktérych nie umieszcza sie
w wykazach trakowych, albo przy ruchu ra-
my w czasie przerwy pomiedzy zakoncze-
niem przetarcia jednej kitody a rozpocze-
ciem przetarcia nastepnej itp.).

Norma wydajno$ci maszyny okresla jej zdol-
nos¢ produkcyjna w okreslonej jednostce czasu,
np. ilo§¢ m3surowca okreslonego rodzaju i wymia-
row, ktéra powinien przetrze¢ trak okreslonego
typu w okreslonych warunkach techniczno-pro-
dukcyjnych, jak sprzeg pit, wielko$¢ posuwu itp.

Normy wydajnosci pracy czyli w skréceniu —
normy pracy okres$lajg ilos¢ pracy (wyrazong zwy-
kle w robotnikogodzinach), jakg zuzywa sie na
wykonanie jednostki produkcji gotowej, potpro-
duktu lub czesci produktu albo tez jakiejkolwiek
czynnosci w okreslonej jednostce czasu, np. ilos¢
robotniko-godzin zuzytg na przetarcie 1 m3 okre-
Slonego surowca w okreslonych warunkach tech-
niczno-produkcyjnych albo ilos¢ robotniko-godzin
zuzyta na ustaplowanie 1 ms okreslonej tarcicy
w okreslonych warunkach techniczno-produkcyj-
nych itp. Tego rodzaju normy nazywa sie norma-
mi czasowymi.

Normy wydajnosci pracy moga tez okreslaé
ilo§¢ produkcji gotowej, poiproduktow, lub czesci
produktu, albo tez ilos¢ jakichkolwiek czynnosci,
jaka wykonuje sie w okreslonych warunkach tech-
niczno-produkcyjnych w okreslonej jednostce
czasu, np. ilo§¢ m3 surowca, jaka powinna by¢
przetarta w przeciggu robotniko-godziny, albo
ilos¢ m3 tarcicy, jaka nalezy ustgplowaé¢ w prze-
ciagu robotniko-godziny. Te normy nazywa sie —
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normami wykonania. Normy wykonania wyraza
sie w jednostkach naturalnych (m3 m2 mb, kg
itp).

Normy zuzycia materiatdbw okreslaja najwyzsza
ilo§¢ zuzycia jakiegokolwiek materiatlu (surowca,
paliwa, materiatbw pomocniczych, narzedzi, przy-
rzagdéw itp.) na wykonanie jednostki produkciji,
jednostki pracy albo na jednostke czasu, np. zu-
zycie surowca na wyprodukowanie 1 m3 tarcicy,
zuzycie energii elektrycznej na przetarcie 1 nr'
surowca, zuzycie oliwy na 1 godzine pracy maszy-
ny parowej itp.

Normy ubytkéw naturalnych materiatowych
okres$lajg najwyzsza ilos¢ ubytku jakiegokolwiek
materiatu, ktéry to ubytek wynika z fizyko-che-
micznych wtasciwosci danego materiatu, jak lot-
no$¢, parowanie, wysychanie, rozkurz, zmiany
chemiczne pod wplywem otaczajgcego powietrza,
osadzanie sie (przy piynach) stalych substancji
przylepianie sie do $cian zbiornikow, opakowan
i naczyn.

Normy ubytkédw naturalnych dotyczg tylko tych
strat ilosciowych, jakie powstajg w okresie obrotu
materiatu, to znaczy: transportu, przechowywa-
nia (magazynowania), wytadunku, roztadunku
i wydawania.

Ubytki ilosciowe powstajgce w trakcie obrdbki
lub przerobki materiatu nie sg naturalnymi lecz
produkcyjnymi. Od wielko$ci ubytkéw produk-
cyjnych zalezna jest wydajnos$¢ przerabianego lub
obrabianego materiatu.

Normy zapaséw materiatdw okreslajg niezbed-
ne ich ilosci, jakie stale powinien posiada¢ zaktad
produkcyjny w zapasie, azeby mie¢ zapewniong
ciggtos¢ produkcji oraz zapewnione wykonanie
zadan planowych. Normy zapaséw dotyczg surow-
ca, paliwa, materiatbw pomocniczych, narzedzi,
urzadzen, czesci zapasowych, gotowych wyrobéw,
potabrykatéw, produkcji niezakohczonej (w toku)
oraz szeregu innych przedmiotow znajdujgcych
sie w obrocie zakitadu. Ustalone wielkos$ci tych
zapasOéw nazywa sie normatywami.

Z uwagi na to, ze kazdy zapas wigze S$rodki fi-
nansowe przedsiebiorstwa, ustala sie mozliwie
najmniejsza ilosci tych zapasow.

3. SPOSOBY USTALANIA WIELKOSCI NORM
SZACUNKOWO-STATYSTYCZNYCH

Wtasciwa wielko$¢ normy decyduje o jej ja-
kosci. Im bardziej wielkos¢ normy zblizona jest
do wielkosci wtasciwej, tym lepiej spetlnia swoje
zadanie. Wtlasciwa wielkos¢ normy zalezna jest
od sposobu jej ustalenia oraz od starannosci i do-
ktadnosci, z jakg dokonano ustalenia.

W praktyce istnieje kilka sposobdw ustalania
norm. W zaleznosci od sposobu ustalenia rozréz-
nia sie normy szacunkowo-statystyczne i normy
techniczne.

Normy szacunkowo-statystyczne ustala sie na
podstawie znajomosci przedmiotu i doswiadczenia
osoby, ktéra ustala norme, albo tez na podstawie
posiadanych danych statystycznych z minionych
okresow, ktére pozwalajg z mniejszg lub wiekszg
dokladnoscig ustali¢ wysokos¢ tej lub innej nor-
my. Do norm szacunkowo-statystycznych zalicza
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sie takze normy ustalone na podstawie pobieznych
prob albo w drodze poréwnywan aktualnych wa-
runkéw, wplywajacych na wielko$¢ normy, z wa-
runkami, dla ktérych podobng norme juz ustalono.
W zaleznosci od sposobu ustalenia wielko$ci norm
szacunkowo-statystycznych rozréznia sie normy:
a) szacunkowe, b) statystyczne, c) oparte na pro-
bie, d) poréwnawcze.

Normy szacunkowo-statystyczne przewaznie
nie sa doktadne. Z reguly sg one albo zanizone,
albo tez za wysokie. Oba zjawiska nie sg pozgda-
ne gdyz wywotujg ujemne skutki gospodarcze
przy stosowaniu podobnych norm w praktyce. Je-
zeli np. przedsiebiorstwo ustali niewtasciwie nor-
my pracy (za niskie lub za wysokie), to praktycz-
nym skutkiem tego bedzie segregowanie przez ro-
botnikbw poszczegélnych robot na ,korzystne“
i ,niekorzystne“; moze to sie sta¢ powodem nie-
porozumien, dezorganizacji pracy oraz nieporo-
zumien pomiedzy kierownictwem zaktadu a robot-
nikami.

Ustalenie wielkoSci
norm szacunkowo-statystycznych
w nastepujacy sposob:

Normy szacunkowe ustala sie na podstawie zna-
jomosci danego zagadnienia przez normujgcego
oraz na podstawie jego doswiadczenia nabytego
w czasie pracy zawodowej. Ten sposéb ustalania
jest najmniej doktadny i nie gwarantuje wyma-
ganej doktadnosci. Ustalone w ten spos6b normy
moga w niektorych przypadkach znacznie odbie-
ga¢ od wilasciwych wielkosci i wskutek tego spo-
wodowa¢ komplikacje w pracy zaktadu. Dlatego

tez tego sposobu w zadnym razie nie nalezy sto-
sowac .

poszczego6lnych rodzajow
odbywa sie

Normy statystyczne ustala sie na podstawie od-
powiednich danych z lat ubiegtych, przechowywa-
nych w aktach zakladu lub przedsiebiorstwa. Ja-
ko zrodila tych materiatbw moga stuzy¢ (w zalez-
nosci od rodzaju normy) listy lub karty robocze,
notatki urzedowe, kartoteki materiatowe itp. Im
wiekszg ilos¢ lat obejmujg te dane, tym wieksze
jest prawodpodobienstwo ustalenia doktadniejszej
normy. Wielkos¢ normy statystycznej ustala sie
jako S$rednio-arytmetyczng albo jako Srednio-wa-
zong z wynikéw lat ubiegtych.

Opracowane w ten,spos6b normy nazywa sie
tez normami statystycznymi Srednio-arytmetycz-
nymi albo $rednio-wazonymi.

Jezeli pewien wynik z ubieglych lat powtarz
sie dos$¢ czesto, to czasem przyjmuje sie go jak
norme, ktéra nazywa sie normag S$rednio-statj
styczna.

Jezeli natomiast niektére wyniki z lat ubiegtyc
znacznie odbiegaja swojag wielkoscig od innyc
wym ow wowczas bada sie przyczyny tych ro:
nic' Przypadkach wykrycia przyczyn specja
nyc nienaturalnych lub nadzwyczajnych -
wym ow tego rodzaju nie bierze sie pod uwag
i wylacza sie je z obliczen.

ormy statystyczne, chociaz oparte na bardzie
rzeczowych podstawach niz normy szacunkowi
rowmez nie sa Sciste. Zawierajg one w sobie bied
spowodowane tymi warunkami, ktére ksztattowi
ty wielkosci wynikbw w poszczego6lnych minie
nych okresach, a zatem biledy, ktére w taki Iu

PRZEMYSt DRZEWNY

Str. 69

inny sposob wplynely na wielkos¢ obliczonej nor-
my. Na poszczegblne wyniki mogly mie¢ wplyw
ré6zne warunki pracy, lepsze i gorsze, r6zna orga-
nizacja pracy, ré6zne urzadzenia produkcyjne, roz-
ny przebieg procesdw technologicznych, niejedna-
kowe kwalifikacje robotnikéw itp.

Z powyzszego wynika, ze stosowanie norm sta-
tystycznych nie jest wskazane, gdyz tak samo, jak
i normy szacunkowe, nie zapewniajg one potrzeb-
nej doktadnosci, a co gorsza — zawierajac w sobie
wptywy ujemnych wynikéw z lat ubiegtych —
nie przyczyniajg sie do technicznego i ekonomicz-
nego postepu przedsiebiorstwa.

Normy na podstawie proby ustala sie w wyni-
ku dokonywanych préb, np. w wyniku prébnego
przetarcia surowca, w wyniku wyrzynki kiéd itp.
Ten sposéb normowania daje wiekszg gwarancje
ustalania bardziej wtasciwych norm, jednakze nie
jest on doskonaly; ograniczona ilos¢ préb, po-
biezny sposéb i krotki okres ich wykonywania itp.
nie zapewniajg uzyskania catkowicie wtasciwych
wynikow.

Jezeli np. normuje sie czas pracy, to przy tym
sposobie bierze sie pod uwage o0gdlng ilos¢ jego
zuzycia na wykonanie jakiegokolwiek badz wy-
robu albo czynnosci; nie mierzy sie natomiast i nie
analizuje sie poszczegolnych skiladnikéw zuzycia
czasu i nie wylgcza sie z normy czasu takich
sktadnikéw, jak straty czasu na zbedne przerwy
w pracy, albo straty z powodu wadliwej jej orga-
nizacji, itp. Dlatego tez normy ustalone na pod-
stawie préb sg przewaznie za wysokie.

Normy poréwnawcze pod wzgledem sposobu
ich ustalenia zblizone sa do norm szacunkowych.
Ustalenie ich odbywa sie na tej samej zasadzie,
z ta tylko rdéznica, ze szacunku dokonuje sie w dro-
dze poréwnania czynnikow warunkujacych wiel-
kos¢ ustalanej normy z czynnikami podobnej nor-
my juz ustalonej. Np. ustala sie norme na pod-
stawie poréwnania przetarcia surowca lisciastego
z przetarciem surowca iglastego, dla ktérego wta-
Sciwg norme juz ustalono. Ten sposéb normowa-
nia zawiera w sobie te same wady, jak i sposob
szacunkowy. Dlatego tez stosowanie tego sposobu
robwniez nie jest wskazane.

Wszystkie normy szacunkowo-statystyczne ma-
ja powazne btedy. Ich wielkosci przewaznie od-
biegajg (w wiekszym lub )imiejszym stopniu) od
wielkosci wtasciwych a zatem stosowanie tych
norm nie zapewnia prawidtowej i planowej pracy
zaktadu.

Wspotczesny rozwo6j techniki i zycia gospodar-
czego stawiajg w tej dziedzinie znacznie wyzsze
wymagania zadajac jak najszerszego wprowadze-
nia nowych metod normowania. Metody te pole-
gaja na szczegoOtowej i doktadnej analizie wszel-
kich czynnikéw techniczno-produkcyjnych, wpty-
wajacych na wielko$¢ normy, poza tym na opar-
ciu analizy o podstawy naukowe z réwnoczesnym
uwzglednieniem osiggnie¢ i doswiadczen oraz naj-
nowszych metod pracy najbardziej doswiadczo-
nych pracownikéw danej gatezi przemystu.

Taki spos6b normowania nazywamy technicz-
nym, normy za$ — technicznymi; temat ten omo-
wimy w nastepnym artykule.
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Wspoipraca z przemystem meblarskim
w dziedzinie wzornictwa

adaniem przemystu meblarskiego jest produkowanie dla szerokich mas
r6znorodnym asortymencie, aby umozliwi¢ kupujacemu
odpowiadajg. Produkowane przez przemyst meble powinny posiadaé, niezaleznie
wtasciwe formy plastyczne,

me i w najbardziej

1% m\a, ar .
oa dobrej jakosci
cztowieka pracy, budujgcego socjalizm.

DOTYCHCZASOWY dorobek w zakresie wzor-
nictwa meblarskiego, a szczegdlnie okres ostatnich
lat wymaga pewnego omoéwienia catosci zagad-
nienia. Chodzi tu przede wszystkim o podsumowa-
nie wynikéw zaréwno w zakresie zaspokojenia
potrzeb uzytkownikéw mebli, jak i potrzeb prze-
mystu.

Wzornictwem meblarskim zajmujg sie obecnie:
Zaktad Drzewny Instytutu Wzornictwa Przemy-
stowego, Zakiad Projektowania Centralnego La-
boratorium Przemysiu Drzewnego oraz poszcze-
goIlni pracownicy przemystu meblarskiego, ci
ostatni — w oparciu o zaktady przemystu lub tez
organizowane w terenie komdérki wzorcujgce.

Zadania w dziedzinie wzornictwa meblarskiego
polegaja:

1. na opracowaniu nowych wzoréw mebli, odpo-
wiadajacych nowej kulturze mieszkania;

2. na umozliwieniu wykorzystania w nowym
wzornictwie meblarskim dotychczasowego do-
robku przemystu w zakresie postepu technicz-
nego, a zwtaszcza wprowadzania nowych mate-
riatbw, mechanizacji produkcji i nowych metod
wykonczenia;

3. na popularyzowaniu nowych form mebli i pro-
pagandzie socjalistycznej kultury mieszkania.
Realizacja dwéch pierwszych zadan nalezy do

projektantéw przy $cistej wspoipracy z przemy-

stem. Zadanie trzecie — to zadanie Centrali Han-
dlowej Przemystu Drzewnego,, przy Scistej wspot-
pracy i z przemystem i z projektantami.

Wydawaloby sie, ze przy takim podziale zadan
wzornictwo meblarskie rozwija sie wilasciwie,
przemyst i dystrybutor dobrze pracuje, a uzyt-
kownicy mebli sg zadowoleni.

Niestety, stan rzeczywisty wskazuje na to, ze
w catym zagadnieniu istnieje wiele momentéw
ujemnych, wplywajgcych w powaznym stopniu na
dotychczasowe niezadowalajgce wyniki pracy
w tym zakresie. Faktem jest, ze nowe modele me-
bli nie majg wziecia u kupujgcych, ,nie ida"“, jak
mowig przedstawiciele dystrybucji. Istotnie, widzi
sie niepokojagcy objaw braku zainteresowania
uzytkownikow wobec niemal wszystkich nowych
modeli, na jaw wychodzi gteboko zakorzeniony
konserwatyzm. Odbiorcy pragna nabywaé¢ modele
o banalnych drobnomieszczanskich formach, rézne
nasladownictwa brzydkich mebli z katalogéw
przemystowych z okresu kapitalizmu, stowem me-
bli nie odpowiadajacych ani formag, ani tez wa-
runkami funkcjonalnymi potrzebom uzytkownika
w nowych mieszkaniach.

Trzeba jednak stwierdzi¢ jednoczesnie, ze CHPD
nie czyni nic, by stan ten ulegt zmianie, przeciw-

pracujgcych dobrych
wybdér takich mebli

by wtasciwie ksztattowaé nowa kulture mieszkania

nie: zada od przemystu modeli, ktére ,idg“, tj.
modeli ,handlowych*.

Z drugiej strony, na ostatnim pokazie nowej ko-
lekcji prototypéw mebli, majacych wej$¢ do pro-
dukcji na rok 1953, mimo ze zaktady zajmujgce
sie wzornictwem oraz przemyst przedstawity oko-
to 300 sztuk modeli, trudno byto dopatrzy¢ sie ja-
kiego§ zdecydowanego kierunku wzornictwa.
W catosci kolekcji uderzat brak nowych form.
ktére bylyby wyrazem realizmu socjalistycznego,
brak mebli, ktére by odpowiadaly potrzebom czto-
wieka pracy.

Ten stan istnieje, mimo Zze zakiady wzorcujgce
oraz poszczegolni projektanci wkladajg wiele pra-
cy i inicjatywy przy opracowywaniu nowych wzo-
row, mimo, ze niektdre modele wyrézniaja sie
ciekawymi rozwigzaniami, zaré6wno pod wzgledem
formy, jak i warunkéw funkcjonalnych.

W tej sytuacji przemyst meblarski, aczkolwiek
wykazuje duze zainteresowanie zagadnieniem
wzornictwa, chetniej utrzymuje produkcje modeli
starych, tj. takich, na ktére CHPD zgtasza naj-
wieksze zapotrzebowanie. Stanowisko przemysitu
podyktowane jest przykrymi doswiadczeniami,
powstatymi w okresach poprzednich na skutek
trudnosci produkcyjnych, wynikajacych z ko-
niecznosci przeprowadzania natychmiastowych
zmian planéw operatywnych oraz z powodu braku
zainteresowania przyjetym do produkcji nowym
modelem. Znane sg fakty magazynowania nowych
.niechodliwych” modeli w halach produkcyjnych
z powodu braku magazynéw, co z reguly utrud-
nia organizacje produkcji, powoduje olbrzymie
trudnosci zaopatrzeniowe i bardzo czesto zatamu-
je na kilka miesiecy wykonanie planéw.

Sytuacja w zakresie wzornictwa meblarskiego
nie ulegnie poprawie nawet przy zdwojonych wy-
sitkach projektantow i przemystu lacznie z dy-
strybutorem, jesli metody dotychczasowej pracy
nie ulegna zmianie.

Jak dotad, prace projektanckie na wszystkich
szczeblach poza przemystem wykonywane sg bez
Scistego powigzania i wspoétpracy z producentem.
Mozna z calg pewnoscig stwierdzi¢, ze i pracow-
nie i sami projektanci nie znajg warunkéw pracy
przemystu, mozliwosci produkcyjnych poszczegol-
nych zakladow, rozwoju akcji postepu techniczne-
go, nowej organizacji produkcji, czy tez nowych
materiatldw stosowanych w meblarstwie. Tego ro-
dzaju stan rzeczy odbija sie ujemnie na wynikach
wzornictwa.

Trzeba wiec wyraznie powiedzie¢, ze przemyst
meblarski znajduje sie obecnie na etapie peinego
rozwoju produkcji przemystowej, charakteryzuja-
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cej sie duza wydajnoscig pracy robotnikéw, zuzy-
waniem odpowiednio duzej ilosci materiatow,
szczegOlnie tarcicy, ptyt, sklejki i oklein.

Kierunki rozwoju technicznego w przemysle
meblarskim zmierzajg do osiggania coraz wiekszej
wydajnosci, petnego wykorzystania zdolnosci pro-
dukcyjnych, stosowania nowych materiatow:
wszystko to stanowi Swiadomie realizowane zada-
nia zatdg robotniczych uspotecznionego przemystu.

Petna realizacja powyzszych zadan — to osigga-
nie coraz lepszych efektow ekonomicznych, prze-
kraczanie przez zalogi planéw wytwdrczych, pod-
noszenie jakosci produkcji, zwiekszanie oszczed-
nosci materiatow produkcyjnych.

Z tych wzgleddéw projektowanie nowych modeli
mebli powinno sie odbywaé¢ przy S$cistej wspdipra-
cy projektantow z zaktadami produkcyjnymi.
Wspoipraca plastyka lub architekta z fabrykg —
w zakresie projektowania i w czasie produkcji —
niewatpliwie przyniesie korzys$ci i projektantowi
i fabryce.

Nawigzanie wspoétdziatania zblizy pracownikéw
przemystu do zagadnien wzornictwa, wplynie na
pogtebienie zainteresowania tych pracownikow
sprawg plastycznej formy projektowanego mebla.
Wspéipraca umozliwi projektantowi poznanie wa-
runkéw produkcyjnych, stosowanych materiatow
i organizacji produkcji, pozwoli na dokonanie ana-
lizy ekonomicznej nowego modelu w poréwnaniu
z modelem wycofywanym z produkcji, co dotych-
czas byto sprawg zaniedbang.

Scista wspélpraca z zakladami produkcyjnymi
umozliwi wykonanie petnej pracy projektanckiej,
tgcznie z rozwigzaniem réznych trudnosci kon-
strukcyjnych czy produkcyjnych, przeprowadze-
niem kalkulacji i opracowaniem rysunkéw robo-
czych w czasie wykonywania modelu. W ten spo-
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s6b uniknie sie wielu dotychczasowych przykrych
niespodzianek, otrzyma sie natomiast model po-
zbawiony w duzym stopniu wad kazdego nowego
mebla. WymieniliSmy tutaj najistotniejsze mo-
menty wspoipracy projektanta z fabrykg, tej
wspoipracy, ktéra powinna by¢ niezwilocznie pod-
jeta i konsekwentnie utrzymywana.

Réwniez ze strony zaktadow produkcyjnych po-
winnismy oczekiwa¢ wiecej zrozumienia dla za-
gadnien wzornictwa. Projektant nawigzujgcy
wspotprace z zakladem produkcyjnym musi miec
zapewniong jak najszerszg pomoc ze strony racjo-
nalizatoréw, przodownikéw pracy i aktywnych
pracownikéw stuzb technicznych.

Wspéiprace z projektantem powinny wykorzy-
sta¢ zaklady przede wszystkim w dziedzinie po-
prawienia jakosci produkowanych mebli, ktdéra
w wielu wypadkach jest jeszcze ponizej wymaga-
nego poziomu. Dobra jako$¢ wykonania to rekoj-
mia powodzenia w sprzedazy nowego wzoru. Ten
fakt nie powinien by¢ obojetny dla aktywu spo-
tecznego w zaktadzie, dla kierownictwa przedsie-
biorstwa, a szczegdlnie dla zakladowej kontroli
technicznej.

Sprawy wzornictwa meblarskiego powinny i mo-
ga by¢ skierowane na najbardziej wtasciwe drogi.
Moze nastgpi¢ poprawa jakos$ci nowych modeli, co
zalezy w gtdbwnej mierze od zrozumienia zagad-
nienia przez przemyst. Musi by¢ jednak spetniony
tutaj zasadniczy warunek — nawigzanie wspot-
pracy przez zaktady projektujgce jak rowniez
przez samych projektantow z przemystem me-
blarskim. Nalezy wiecej niz dotychczas modéwic
w zakitadach produkcyjnych o potrzebie wzboga-
cenia naszego wzornictwa meblarskiego z jedno-
czesnym systematycznym podnoszeniem jakoSci
produkowanych mebli.

Organizacja produkcji 1 krycia okleing ptyt stolarskich

CHCAC omawia¢ organizacje produkcji pityt
stolarskich i krycie ich okleing, trzeba wyjs¢
z pewnych zalozen stalych, cechujacych nowo-
czesng fabryke mebli, ktére to zalozenia wptywa-
ja decydujgco na organizacje produkcji. Sa to:

1. wzajemne powigzanie i potaczenie procesu
produkcji ptyt z procesem krycia okleing,

2. stosowanie w wyzej wymienionych proce-
sach klejow syntetycznych,

3. bazowanie na formatkach okleinowych,
starczanych przez centralne skiadalnie oklein.

Proukcja ptyt stolarskich i krycie okleing tych-
ze stanowity do niedawna w fabrykach mebli
o rebne dzialy produkcyjne, powigzane gdzienie-
gdzie jedynie miejscem produkcyjnym (prasami),
a w kazdym wypadku wyodrebnione i w proce-
sie echnologicznym nastepujgce po sobie. Te dwie
po sobie nastepujace operacje wptywaty rzecz jas-
na niekorzystnie na dilugos$¢ cyklu produkcyjnego.

Przyczyna rozdzielania tych operacji lezala
w roznicy witasnosci klejow stosowanych do pro-
dukcji ptyt i krycia okleing. O ile do odlogowania
stosowano do niedawna albo klej kazeinowy albo

do-

albuminowy, o tyle przy kryciu okleing stosowa-
no wytgcznie kleje glutynowe.

Organizacja produkcji w nowoczesnych fabry-
kach, zmierzajaca na kazdym odcinku do skréce-
nia cyklu produkcyjnego, zdgza do stosowania
tych samych oszczednosci réwniez w omawianych
dziatach produkcyjnych. Realizowanie tych zato-
zen umozliwione jest dzieki stosowaniu klejow
syntetycznych, a wiec mocznikowego, i w niedale-
kiej przyszitosci kleju bakelitowego zaréwno do
obtogowania, jak i krycia okleing.

Krajowy przemyst meblarski w oparciu o do-
Swiadczenia przemystu meblarskiego NRD, potg-
czyt omawiane procesy w jedng catos¢ i opart te
procesy o kleje syntetyczne.

Organizacja produkciji i krycie okleing ptyt sto-
larskich musi wiec bazowa¢ na wymienionych do-
piero co zatozeniach.

Organizacja dziatu ptyt stolarskich opiera sie na
nastepujacych oddziatach:

I. przygotowania tarcicy,

Il. przygotowania obtogow i oklein,

IIl. przygotowania zestawéw plyt,

IV. prasowania i klimatyzowania piyt.
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I. Organizacja pracy w oddziale przygotowania
tarcicy

Nie sposéb mdéwi¢ o organizacji produkcji ptyt
pomijajagc jej poczatkowe fazy. Oddziat ten opie-
ra Sie na nastepujacych stanowiskach roboczych
i obrabiarkach:

1. pitach dé ciecia poprzecznego — wahadto-
wych,

2. pitach do ciecia podiuznego — wielotarczo-
wych,

3. stotach do tgczenia srodkéw ptyty,

4. suszarniach,

5. pitach tarczowych stolikowych.

Proces technologiczny w tym oddziale przebie-
ga nastepujaco. Cafta tarcica przeznaczona na $rod-
ki ptyt stolarskich (tzw. panele) zostaje pocieta
na pitach wahadiowych na diugosci odpowiada-
jace diugosciom produkowanych ptyt. Pozostajg-
cych ewentualnie koncdwek nie nalezy odcinac,
lecz suszy¢ w catosci z sgsiednim petnowymiaro-
wym wycinkiem. Przyciecie na wymiar odbedzie
sie dopiero po pozyskaniu listew na wielotarczow-
ce. Pocieta tarcica, ulozona w stosy po przejsciu
przez suszarnie, po jednodniowym okresie wyrow -
nania wilgotnosci drewna wedruje do pit wielo-
tarczowych. Tutaj nastepuje pociecie na listwy
przyjmujac zasade, ze listwy po wyjsciu spod pi-
ty i obréceniu o 90° nie bedag podlegaty operaciji
strugania.

Na stanowisku nastepnym dokonuje sie selekcji
listew, przy czym listwy z wadami lub potamane
na stanowisku pit tarczowyh stolikowych podle-
gaja operacji usuniecia wad i nadania listewkom
regularnych ksztattéw. Nalezy zaznaczyé, ze
wszystkie bez reszty listewki, bez wzgledu na ich
dlugos$é, wykorzystane sg w produkcji ptyt sto-
larskich dzieki wprowadzeniu konstrukcji pusta-
kowej.

Nastepnym i ostatnim stanowiskiem roboczym
w tym oddziale jest stanowisko skiadania listewek
w $rodki ptyt. W zaleznosci od wyposazenia fa-
bryki, na stanowiskach tych mozna postugiwac sie
albo wigzarkami mechanicznymi, albo specjalnie
do tego celu skonstruowanymi stotami do wigza-
nia recznego.

Organizacja pracy w oddziale przygotowania
obtogdéw i oklein.
Oddziat ten powinien posiada¢ nastepujgce ob-
rabiarki lub stanowiska robocze:

1. pity tarczowe do ciecia poprzecznego,

2. nozyce do ciecia podiuznego obtogéw,

3. no6z-gilotyna do ciecia okleiny,

4. fugownica,

5. spajarki mechaniczne,

6. stoty do recznego sktadania i tgczenia obto-
gow.

Oblogi z magazynu wedrujg na stanowiska pil
tarczowych, gdzie podlegajg przycieciu na wyma-
gane diugosci, po czym przechodzg na stanowisko
nozyc w celu wyréwnania krawedzi, a ,nastepnie
do fugownicy dla dokladniejszego zréwnania bo-
kow.

Operacje te wykonuje sie catymi paczkami. Dal-
szym ogniwem potoku obtogéw jest stanowisko
sktadania kawatkéw obtogéw w arkusze, a nastep-
nie spajania ich spajarkami r6znego typu,
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Podobny przebieg potoku
okleinach.

Z magazynu dostaja sie do stanowiska pit wa-
hadtowych, gdzie nastepuje przyciecie ich na od-
powiednie dtugosci. Obowigzuje tutaj w calej roz-
ciagtosci zasada manipulowania oklein bez reszty.
Oznacza to, ze cafta paczka musi by¢ od razu wy-
manipulowana z przeznaczeniem na wszystkie po-
trzebne elementy i to strony lewej i prawej. Przy-
ciete okleiny przechodzg przez gilotyne, gdzie na-
stepuje wyréwnanie krawedzi, przechodzgac dalej
na stanowisko skiadania oklein w odpowiednie
wymiarem i rysunkiem arkusze. Ostatnim wresz-
cie ogniwem jest stanowisko spajania oklein przy
uzyciu spajarek.

Podkresli¢ trzeba, ze przykrawanie i sktadanie
oklein w fabrykach mebli uwaza¢ nalezy do pew-
nego stopnia jako anachronizm. Nowoczesne fa-
bryki mebli powinny zaopatrywa¢ sie w okleiny
z centralnych sktadalni oklein, ktére to sktadalnie
gwarantujg wlasciwsze i wyzsze wykorzystanie
surowca. Poniewaz jednak przykrawanie oklein
bedzie sie odbywato jeszcze przez czas jakis w fa-
brykach mebli, uwzgledniono te cze$¢ oddziatu
i umieszczono go w schemacie organizacji produk-
cji ptyt (rys. 1).

Jak podano w zalozeniach, w nowoczesnych fa-
brykach mebli potok oklein nie jest przewidziany.
W nowoczes$nie pojetej organizacji fabryki mebli
powinny otrzymywac¢ okleiny juz jako form atki
z centralnej sktadalni oklein istniejgcych przy wy-
twoérniach oklein. W takim przypadku okleiny
wplataja sie w caty proces produkcji ptyt w mo-
mencie przechodzenia przygotowanych uprzednio
listewek, paneli i obtogéw do sezonowni (rys. 2).

Sezonowanie drewna przed nanoszeniem kleju
jest w fabryce mebli agregatem nowym dotych-
czas niespotykanym. Jesli przy stosowaniu klejow
biatkowych, czy t6 kazeinowych, albuminowych,
czy glutynowych, urzadzenie do klimatyzacji byto
wskazane, o tyle przy stosowaniu klejéw synte-
tycznych, zwitaszcza bakelitowych jest bezwzgled-
nie konieczne.

Przez sezonowanie przechodzi¢ muszag listewki
lub panele, obtogi i okleiny, pozostajgc tam mini-
mum przez trzy doby. Pomieszczenie wiec musi
by¢ odpowiednio duze i wyposazone w urzadze-
nia umozliwiajgce utrzymanie odpowiadajgcych
rownowadze hygroskopijnej drewna — warunkoéw
powietrza. Nie potrzeba chyba podkresla¢, ze kli-
matorium musi by¢ zaopatrzone w aparature kon-
trolng, a wiec termohygrografy, psychrometry
oraz przyrzady do kontrolowania wilgotnosci
drewna. Warunki klimatyczne muszg by¢ dostoso-
wane do przepisanej rezimami dla danego kleju
wilgotnosci drewna. Nalezy traktowac¢ jako kanon
produkcyjny, ze drewno o niekontrolowanej wil-
gotnosci nie moze przechodzi¢ do dalszych etapow
produkcji. Wszelkie bowiem odchylenia stanowig
jeden z powaznych czynnikéw wptywajgcych na
obnizenie mocy spoiny klejowej.

obserwujemy przy

Ill. Organizacja pracy w oddziale przygotowa-
nia zestawow piyt

Przy dotychczas stosowanych klejach biatko-
wych stanowisko naktadania kleju byto Scisle po-
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taczone ze stanowiskiem pras nie tylko przestrzen-
nie, ale i czasem. Ten sam uktad stanowisk ko-
nieczny jest réwniez i dla kleju mocznikowego,
produkowanego obecnie przez nasz przemyst che-
miczny *), z uwagi na zbyt krotkg zywotnos¢ kle-
ju, co jednak nalezy uwazaé za stan przejSciowy.
W tych wszystkich wypadkach obowigzywata
i obowigzuje Scista synchronizacja czynnosci,
0 ktérej mowi w artykule, ,Krycie elementow
meblowych w prasach hydraulicznych*.

Inaczej zupeinie wyglagda oddziat nanoszenia
kleju przy stosowaniu kleju bakelitowego oraz
mocznikowego o zywotnos$ci, po dodaniu kataliza-
tora, minimum. 4 godziny. Klej taki stosujg fa-
bryki mebli w NRD, i o taki klej, a raczej taki
utwardniacz dopomina sie nasz przemyst meblar-
ski.

Przy stosowaniu klejéw o tego rodzaju wiasnos-
ciach oddziat ten moze i powinien by¢ wydzielony
1 produkowaé¢ zestawy ,na zapas“, przy kleju ba-
kelitowym na kilka do kilkunastu dni naprzéd,
a przy kleju mocznikowym do kilku godzin, prak-
tycznie na 1/2 zmiany (rys. 2).

Przemyst meblarski wprowadzit ostatnio, jak na
wstepie powiedziano, inowacje w postaci rGwno-
czesnego odiogowania i krycia okleing. Inowacja
ta wywiera specyficzny charakter na oddziat skia-
dania zestawéw ptlyt, wprowadza bowiem zasad-
niczg zmiane w utartych metodach produkcji ptyt
i niewatpliwie wymagac¢ bedzie duzo wysitkéw dla
przetamania istniejacych jeszcze konserwatyw-
nych pogladow.

Przy organizacji oddzialu sktadania zestawow
ptyt nalezy uwzgledni¢ budowe prasy. Jesli prasa
posiada ptyty stalowe, woéwczas nalezy przewi-
dzie¢ minimum 3 komplety pilyt aluminiowych
i uwzgledni¢ miejsce dla ich chtodzenia (rys. 2).
Jezeli natomiast ptyty grzejne prasy sg pokryte
ptytami aluminiowymi lub cynkowymi, przewidy-
wanie dodatkowych ptyt luznych jest zbedne
(rys. 1).

Ustawienie walcow klejowych i stojakéw z li-
stewkami, panelami, oblogiem, okleing, czy zapa-
sowymi blachami musi by¢ tego rodzaju, aby
umozliwiato sprawne wykonywanie czynnosSci.
Robotnik obstugujgcy walce ma po swojej prawej
stronie stojak z obtogiem. Za walcami (patrzac
w kierunku potoku) ustawione sg albo kozty
z waskimi deskami stuzgcymi do przenoszenia ta-
dunku, albo co jest lepsze — wozek. Z jednej
strony wozka ustawione sg stojaki z panelami,
z drugiej strony z okleinami (rys. 1, 2). tadunki
do pracy w zaleznosci od budowy prasy wyglada-

ja nastepujaco:

A B
prasa o ptytach prasa o ptytach
stalowych aluminiowych
blacha aluminiowa okleing
okleing obtég
obtég panele
panele obtog
obtég okleing
okleing

blacha aluminiowa

*) Przemyst Drzewny nr 11/52 str. 320.
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W przypadku A na koztach uktada sie blache
aluminiowg, na niej arkusz okleiny lewej, nastep-
nie przepuszcza przez walce obtdg obustronnie na-
smarowany klejem, na niego kiadziemy panele,
znowu obtég z klejem, okleine prawag i blache alu-
miniowg.

W przypadku B postepujemy podobnie, elimi-
nujac jedynie oktadanie blachami. Kazdy pojedyn-
czy tadunek przektada sie przektadkami okrggty-
mi o Srednicy réwnej grubosci ptyt grzejnych pra-
sy, powiekszonej o réznice wysokos$ci otworu
w prasach i grubosci ptyt stolarskich (rys. 3).
Wktadanie do prasy tak skomplikowanego jak na
fabryke mebli tadunku jest operacjg przypomina-
jaca wktadanie do prasy tadunkéw sklejki kilku
czy kilkunastuwarstwowej o wewnetrznych arku-
szach skladanych z wielu nieraz kawatkow. Jest
wiec to operacja na skale fabryczng, chociaz wielu
jeszcze majstrow jest zdania odmiennego.

Wspomnie¢ tu nalezy o nowej metodzie sklada-
nia zestawoéw ptlyt, przez nasz przemyst jeszcze nie
stosowanej, a znanej i rozpowszechnionej w fabry-
kach mebli w NRD.

Sposob ten polega na catkowitym wyelimino-
waniu spajania zaréwno obltogow, jak i listewek.
Tak wiec listewki uktada sie obok siebie bez tgcze-
nia sznurkiem czy sklejania punktowego; obtogi
natomiast przepuszcza sie przez walce klejowe bez
spajania, w pojedynczych kawatkach ukiadajac je
na panelach $cisle obok siebie, raz na dolnym le-
wym arkuszu okleiny, raz na panelach. Tego ro-
dzaju zestaw wymaga ukiladania go na blachach,
celem zapobiezenia przesunieciu sie elementéow
w czasie zatadowywania do prasy. Organizacja
produkcji ptyt, oparta na tych zalozeniach, przed-
stawiona jest na rys. 2.

Przy stosowaniu kleju bakelitowego posmaro-
wane dwustronnie obtogi podlegajga wysuszeniu
w warunkach zgodnych z rezimem, po czym do-
piero nastepuje sktadanie tadunkow. Przy stoso-
waniu kleju bakelitowego mozna tadunki skia-
da¢ na kilka dni naprzéd, przy kleju moczniko-
wym, w zaleznos$ci od szybkos$ci dziatania kataliza-
tora, do kilku godzin.

Oddziat naktadania kleju obowigzuje w calej
rozciggtosci oszczedne gospodarowanie klejem.
Z uwagi na wysokg cene klejow syntetycznych ma
to ogromny wptyw na ekonomie produkcji ptyt
stolarskich.

IV. Organizacja pracy w oddziale pras
i klimatyzacji ptyt.

Oddziat pras, a Scisle moOwigc same prasy maja
zasadniczy wplyw na wielko$¢ catego dziatu pro-
dukcji ptyt stolarskich. llo§¢ wszystkich urzadzen
produkcyjnych zalezna jest od typu prasy, od ilos-
ci otworéw w prasie itp. Dlatego przy rozpraco-
wywaniu dziatu produkcji ptyt nalezy wyjs¢ od
wyliczenia przepustowosci prasy, przyjmujac jako
constans rodzaj kleju.

Organizacja pracy w oddziale pras powinna by¢
skoncentrowana na jak najdalej idgcym wykorzy-
stanu prasogodzin. Dlatego nalezy bezwarunkowo
ustali¢ czasy prasowania, ale przede wszystkim
dopilnowaé¢ aby czasy te byly przestrzegane.
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Wszelkie odchylenia w kierunku skrécenia czasu
(ustalonego rezimem) pociggajg za soba Swiado-
ma produkcje brakéw, odchylenia zas§ w kierun-
ku przediuzenia czasu prasowania pociggajg za
sobg strate drogocennego czasu roboczego. Jasng
jest wiec rzecza, ze synchronizacja poszczegolnych
operach nrzy prasie jest funkcjg prawidtowe or-

Rys. 3. Sposéb utozenia tadunku pilyt przed zatadowaniem
do prasy (wg Perry’ego).

ganizacji pracy. Rytmiczno$¢ pracy nie jest tu
trudna do zachowania, zwlaszcza jesli sie wezmie
pod uwage, ze nanoszenie kleju i skladanie zesta-
wOw sg operacjami nie powigzanymi bezposred-
nio z samym zatadunkiem do prasy.

FRANCISZEK PONIMASZ

Urzgdzenia natryskowe

WYKONCZANIE mebli metodg natryskowg po-
przez rozpylanie nitrolakieru sprezonym powie-
trzem jest w tej chwili najbardziej nowoczesnag,
ze znanych nam dotychczas metod mechanizacji
tego typu robot. Zasadnicze zalety tej metody sg
wsréd fachowcow powszechnie znane, a mianowi-
cie:

a. wysoka wydajnos$¢ pracy, niewspotmiernie
wyzsza od sposobdéw recznego wykonczania;

b. znaczne polepszenie jakos$ci w odniesieniu do
zewnetrznego wygladu, jak réwniez do fizyczno-
mechanicznych wiasciwosci krytej powierzchni;

c. mozliwo$¢ nanoszenia kazdej farby, w tej
liczbie nie podlegajacych recznej obrébce wiek-
szosci gatunkdéw nitrolakieru.

Mimo tych zalet sg takze i wady tej mechani-
zacji, a mianowicie:

a. koniecznos$¢ posiadania kosztownych, specjal-
nych urzadzen technicznych;

b. wieksze zuzycie ptynow przy wykonczaniu
powierzchni o matych wymiarach, oraz fabryka-
tow o kratowej konstrukcji;

PRZEMYSt DRZEWNY
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Ostatnim ogniwem w produkcji ptyt jest klima-
tyzowanie ich po wyjsciu z prasy. Okres klimaty-
zacji ptyt ma za zadanie nie tylko wyréwnanie
zmian wilgotnosciowych powstatych w procesie
produkcyjnym, lecz rowniez umozliwienie dopro-
wadzenia do konca procesu wigzania kleju. Tutaj,
podobnie jak w poprzedniej sezonowni, musza by¢
zainstalowane aparaty kontrolne i pomiarowe
warunkéw klimatyzaciji.

Wprowadzone ostatnio nowe elementy kon-
strukcyjne mebli spowodowaly znaczny wzrost
roli dziatu produkcji ptyt w ogélnym procesie pro-
dukcji mebli. Nowoczesne konstrukcje mebli
wprowadzity ptyte pustakowa nie tylko na drzwi
czy boki, lecz réwniez jako wiennice gorne i dolne
szaf, potki itp. Stad wiele elementéw mebli w pro-
cesie wytworczym omija dotychczas stosowane
obrabiarki (strugarki, czopownice) przebiegajac
obecnie przez dziat ptyt stolarskich.

W wyniku tych przemian konstrukcyjnych, ja-
kie wprowadzit ostatnio przemyst meblarski, na-
suwa sie znacznej wagi problem. Wydaje sie bo-
wiem, ze wielkie, typowe fabryki ptyt stolarskich,
“owigzane przewaznie z produkcjg oklein, powin-
ny podda¢ rewizji swéj dotychczasowy profil
produkcyjny i przestawi¢ sie na produkcje pityt
stolarskich krytych jednoczes$nie okieing, dostar-
czang przez lokalng centralng sktadalnie oklein.

Umozliwitoby to zlikwidowanie nie majgcych
racji bytu oddziatow krycia okieing w matych fa-
brykach mebli, pozbawionych pras hydraulicz-
nych, a postugujacych sie wytgcznie prymitywny-
mi, rzemieslniczymi urzadzeniami, oraz zwolnie-
me w znacznym stopniu pras hydraulicznych, za-
jetych dotad tylko przy kryciu okieing, do pro-
dukcji dalszych ptyt stolarskich.

Z DOSWIADCZEN RADZIECKICH

do wykonczania mebili

C. wieksze zuzycie elektroenergii, potrzebnej do

wytworzenia sprezonego powietrza, oraz zwieksze-
nie ilosci wentylatorow w miejscach roboczych,
natryskowych.

Pomimo tych wad, przed metodg natryskowg
musza jednak, i to w najblizszej przyszitosci, usta-
pi¢ dotychczasowe metody wykonczania mebli.

W przemysle meblarskim wykonczanie produk-
cji metoda natryskowag jest szczegdlnie cenne,
gdyz daje moznos$¢ stosowania wszystkich nitrola-
kierow itp. ptynéw, ktore nie tylko zastgpig im-
portowane, szelakowe politury, lecz przewyzszg
je swoimi fizyczno-mechanicznymi wtlasnosciami.

Radzieckie doswiadczenia w normalizacji pro-
cesOw wykonczania mebli ustality, ze nawet przy
natryskiwaniu zywicznych i innych posledniej-
szych gatunkéw lakierow — jako$¢é krycia we
wszystkich jego odmianach jest lepsza, a to z po-
wodu duzej réwnosci krycia, oraz lepszego fizycz-
no-mechanicznego ksztaltowania sie warstwy
naniesionego natryskiem piynu.
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Natryskowa aparatura

Do rozpylania lakieréw i farb nieodzowne sg
urzadzenia:
a. Kompresor wytwarzajgcy sprezone powietrze;

Rys. 1. Schemat statych fabrycznych urzadzen do rozpy-
lania lakieréw i farb: 1 — sprezarka powietrzna (kom-
presor); 2 — silnik; 3 — rezerwuar sprezonego powietrza;
4 — rurociggi do odprowadzenia sprezonego powietrza;

5 — rozpylacze — pistolety; 6 — filtr do czyszczenia po-
wietrza (odoliwiacz); 7 — rezerwuary cisnieniowe do ni-
trolakieru; 8 i 9 — weze gumowe; 10 — kabiny do roz-

pylania; 11 — rurociggi do odsasywania powietrza z kabin.

b. Reczne pistolety —erozpylacze z urzgdzeniem
zasilajgcym.

c. Kabiny lub komory z wyciggami, z lokalng
wentylacjg odsysajaca — tworzgaca sie w trakcie
natryskiwania — pare i mgte.

Rys. 1 pokazuje schemat urzgdzen statych do
wykonczania produkcji metodg natryskowa.

Kompresor (1) uruchamiamy za pomocag silnika
(2), wytworzone sprezone powietrze zbieramy
w zbiorniku (3), sprezone powietrze przechodzi
rurociggami (4) do roboczych urzadzen przez spec-
jalny filtr — odoliwiacz (6), oczyszczajgcy powie-
trze od kropel wody, oleju i kurzu; powietrze
oczyszczone dochodzi przez elastyczne weze (9) do
recznych pistoletow — rozpylaczy (5). Nitrolakier
pod ci$nieniem sprezonego powietrza wychodzi ze
specjalnego zbiornika (7) do pistoletéw poprzez
weze (8). Meble przeznaczone do wykohczania,
umieszcza sie w kabinach (10), zaopatrzonych
w wyciggowag wentylacje. Przy rozpylaniu powsta-
jace w kabinach pary i mgly wycigga sie mecha-
nicznie za pomocag rurociggu (11). Opisany sche-
mat pracy jest typowym urzagdzeniem fabrycz-
nym.

Catos¢ urzadzen, potrzebng do uruchomienia
omawianego stanowiska produkcyjnego, mozna
wykona¢ w kraju. Czes¢ tych urzadzen moze byc¢
wykonana na miejscu przez zakladowy warsztat
mechaniczny, jednak po uprzednim doktadnym
wyborze typu urzadzen i obliczeniu wydajnosci
kazdego agregatu zgodnie z potrzebami produkcji.

Rys. 2. Schemat dziatania kohncowki rozpylacza: 1 — stre-
fa préozniowa (vacuum); 2 i 3 — strefy nadmiernego cis-
nienia powietrza z rozpylonym nitrolakierem.
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A Pistolet — rozpylacz

Na stanowisku roboczym do rozpylania lakieréw
i farb stuzy reczny pistolet — rozpylacz, pracuja-
cy na zasadzie rozpylania strumienia ptynu spre-
zonym powietrzem.

Zasadniczg czes$cig pistoletu sg jego kanaliki:
srodkowy do ptynu, oraz gérny i dolny do sprezo-
nego powietrza. Rys. 2 ilustruje to urzadzenie
oraz jego prace.

Nitrolakier wytryska srodkowym kanatem i tra-
fia w kolista préznie (1) wytworzong przez szyb-
kos¢ ruchu powietrza. Szybko$¢ strumienia powie-
trza tuz przy dyszy dochodzi do 300 nnhsek. i wie-
cej, w rezultacie zassany w strumiehn powietrzem
nitrolakier, ulega rozdrobnieniu na czgsteczki 6—
20 mikronéw (mikron = 1 1.000.000 m), wytwa-
rzajgc przed pistoletem stozek rozrzutu z rozpy-
lonego ptynu. Cisnienie powietrza, gestos¢ i szyb-

Rys. 3. Rozpylacz KP—10.

ko$¢ ruchu najwieksze sg w stozku rozpylenia tuz
przy kanale rozpryskowym; ruch ten szybko sie
obniza w miare oddalania od wylotow kanalikéw.
Stopien rozpylania nitrolakieru uzaleznia sie od
jego lepkosci, oraz cisnienia powietrza plynacego
kanalikami. Za normalng lepkos¢ nitrolakieru
przyjeto wg lejka NIILK 8—15 sek. przy tempe-
raturze 20° C. Im nizsza jest lepkos¢ ptynu, awyz-
sze ciSnienie powietrza, tym wyzszy jest stopien
rozpylania. Jednak ci$nienie nie powinno by¢
zbyt duze, gdyz stwarza to przy rozpylaniu silne
mgly i niepotrzebng strate ptynow.

Przy uzyciu lotnych konsystencji lakierow ni-
trocelulozowych i spirytusowych nie zaleca sie
stosowac ci$nienie ponad 3 — 3,5 at. Dla olejnych
farb i emalii pozgdane sg 4 — 5 at. W zwiazku
z tym dla wiekszos$ci urzadzen natryskowych ty-
pu przemystowego obliczono ciSnienie sprezonego
powietrza w granicach 3 — 5 at. Z nieznacznymi
w konstrukcji wyjgtkami wszystkie niemal natry-
skownie lakieru oparte sg na recznym pistolecie—
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Rys. 4. Rozpylacz KP—10 z Illl-
rezerwuarkiem na korpusie.
Przekréj rys. 3:1 — rczerwu-
arek; 2 — kanatl do przeptly-
wu nitrolakieru; 3 — dysza
materiatowa; 4 — igta; 5 —
sprezyna do igly; 6 — rurka
do zasilania sprezonego po-

wietrza; 7 — powietrzny za-
wor; 8 — pierscieniowy ka-
nat do powietrza; 9 — piers-
cieniowa dysza do powietrza;
10 — kurek; 11 — ostona powietrznego kanatu; 12 —
koncowka pistoletu; 13 — boczne kanaliki powietrzne;
14 — boczne dysze strumienia powietrznego; 15 — spre-
zyna powietrznego zaworu; 16 — diawik powietrza; 17—
dtawik lakieru; 18 — tgczgca nakretka gtowki pistoletu;
19 — kruciec do zalozenia weza.

rozpylaczu, uruchamianym przez nacisniecie kur-
ka.

Nitrolakier dostaje sie do rozpylacza przez we-
ze, pod ci$nieniem lub samoczynnie ze zbiornika
mieszczgcego sie na kadiubie rozpylacza lub tez
ze zbiornika zawieszonego z dotu na kadtubie roz-
pylacza. W tym ostatnim wypadku nitrolakier do-
staje sie do rozpylacza dzieki dziataniu zasycajg-
cemu strumienia powietrznego, wytwarzajgcego
préznie przed koncowka wylotowag pistoletu
(rys. 2).

W ZSRR znane sg i powszechnie stosowane na-
stepujgce typy pistoletow — rozpylaczy:

1) KP—10 — rozpylacz ten przeznaczony jest
do rozpylania ptynu bezposrednio z rezerwuarku
umieszczonego na kadtubie.

2) KP—20 — r6zni sie od KP— 10 tym, ze re-
zerwuarek przytwierdzono z dotu.

3) KP—30 — zasilany jest nitrolakierem z do-
tu za pomocag weza.

Konstrukcja rozpylacza doktadnie jest uwidocz-
niona na rys. 4. Ptyn samoczynnie przechodzi z re-
zerwuarku 1 do poziomego kanaliku 2, zakonczo-
nego koncéwka wylotowg, tj. kanatem Srodko-
wym, ktéry mozemy nazwaé dyszg materialowg

3. W stanie nieczynnym dysza zakryta jest igtg 4

przycisnietg do kanatlu sprezytnag 5. Sprezone po-
wietrze doprowadzamy do rozpylacza rurka 6,
przez klape 7 (na rysunku zamknieta) i przez ka-
naliki 8, skad wychodzi na zewnatrz, przez piers-
cieniowy otwor 9, obejmujacy gniazdkowo dysze
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materialowg. Przy nacisnieciu palcem kurka 10,
otwieramy klape 7, odciggajac ja w prawo i po
podparciu klapy regulujgcymi Srubkami na kon-
cowce igly, odciggamy igte w prawo, otwierajgc
dysze i tym samym umozliwiamy wytrysk lakie-
ru. Strumien lakieru wytryskujacy z dyszy pod-
chwytywany jest i rozpylany prgdem powietrza,
wychodzgcego z pierscieniowego otworu 9.

Klape powietrzng nalezy otwiera¢ cokolwiek
wczesniej w celu wyrzucenia z pistoletu nieroz-
pylonych resztek kropli nitrolakieru; czynnosé te
nalezy wykonywaé¢ przed momentem rozpoczecia
wytrysku. Stopien tego wyprzedzenia regulujemy
Srubkami, znajdujgcymi sie na prawym koncu
igly, z wewnatrz pudetka klapy.

Rozpylacz zakonczony jest gtéwka 12, tzw. dy-
szg materialowa; gtéwka ta umozliwia zmienianie
strumienia lakieru przez splaszczanie okragitego
stozka bocznymi strumieniami sprezonego powie-
trza. Dlatego na gtéwce rozpylacza sg dwa wyste-
py 13 z dopetniajgcymi kanalikami powietrznymi
14. Obroty gtéwki pistoletu mozna ustawia¢ w roz-
nym potozeniu.

Po przekatnym ustawieniu wystepow gtowki
(rys. 5 b), w ktorej znajdujg sie dodatkowe otwo-
ry do przelotu powietrza, nie tgczace sie z kana-
tami powietrznymi rozpylacza — stozek rozpyla-
nego strumienia ma okrggty ksztatt.

Przy poziomym ustawieniu wystepow (rys. 5 c)
otwory ich pokrywajg sie z powietrznymi kanata-

mi i wychodzgce boczne strumienie powietrza
sptaszczajg stozek rozpylania w ptaski poziomy
strumien.

Analogiczne rezultaty daje poziome ustawienie
wystepow gtéwki (rys. 5 a), sptaszczajac stozek
rozpylania w ksztalcie pionowym.

Techniczna charakterystyka rozpylacza KP—10

Srednica dyszy materialowej w mm 1,8 (1,2; 2,5).
Robocze cisnienie powietrza w at. 3 — 3,5.
Waga (bez ptynu) w kg 0,64.

Pojemnos¢ zbiornika w litr. 0,60.

Rozpylacze produkowane sa o normalnej S$red-
nicy dyszy materiatowej 1,8 mm., $Srednica ta od-
powiada warunkom wykonczania mebli o wymia-
rach Srednich.

Rys. 5. Uktad wystajgcych czeSci gtéwki rozpylacza, ilu-
strujacy otrzymanie réznych ksztaltéw stozka rozpylenia.
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Précz dysz o $rednicy 1,8 mm., wykonywane sa,
wg indywidualnych zapotrzebowan, standartowe
komplety wymiennych dysz o S$rednicy otworéw
1,21 25 mm.

Do kompletu wymiennego wchodzg (rys. 4), dy-
sza 9, gtdwka 12, igta 4 i powietrzna klapa 7
z wiaczong w kadtubie sprezyng 5.

Stosowanie dyszy o S$rednicy 1,2 mm. jest celo-
we przy wykonczaniu produkcji o matych roz-
miarach i kratowej konstrukciji.

Dla mebli o duzych wymiarach, jak szafy ubra-
niowe, a takze dla rob6t o grubej dyspersji (grun-
towanie, szpachlowanie) poleca sie dysze materia-
towa o $rednicy otworu 2,5 mm. W tablicy 1 wy-
mienione sg Srednie wielko$ci zasiegu rozpylania,
standartowych dysz materiatowych rozpylacza KP
i produkcji Zaktadéw Gorkowskich.

Szerokos$¢ rozpylania podano w strumieniu $cis-
le nasyconym, nie uwzgledniajac peinej szeroko-
$ci rozsiania.

Odlegtos¢ 200 — 300 mm. dyszy materialowe]j
od natryskiwanej powierzchni mozemy uwazaé za
normalng do rozpoczecia robét.

Dane zamieszczone w tablicy 1 moga by¢ wyko-
rzystane przy wyborze wielkosci dyszy materia-
towej.

Tablica |

Szeroko$¢ rozpylania

Nazwa
rozpylacza okragtego sptaszczonego
lub odlegto$¢ dyszy materiatowe]j
zaktad

produkujacy od powierzchni natryskiwanej

© 200 mm. 300 mm. 200 mm. 300 mm.
KP — 10.20,30 1.2 35 50 70 100
1,8 35 50 140 190
2,5 35 50 160 250
Zaktady
Gorkowskte 1,2 23 45 80 150

Précz tych rozpylaczy fabryki radzieckie pro-
dukujg rozpylacze o konstrukcji, jak na rys. 6
i 7— polecany jako jeden z lepszych, szeroko sto-
sowany w mechanicznych wykonczalniach mebli.

Rozpylacz ten w poréwnaniu z rozpylaczem KP
rozni sie pod wzgledem zalet w konstrukcji tym,

Rys. 6. Rozpylacz produkcji Zaktadéw Gorkowskich.
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Rys. 7. Rozpylacz produk-
cji Zaktadéw Gorkowskich:
| — kadtub; 2 — kadtub
gtéwki; 3— pierscien gtéw-
ki kadiuba; 4 — pierscien;
5 — rozdzielcza komora; |
6 — uszczelniajgcy piers- i
cien; 7 — kanatl do farby;

8 — boczna dysza do pc- f

wietrzg; 9 — laczaca na-

kretka gtowki; 10 — igta;

Il — uszczelka diawicy;

12 — nakretka dtawicy; > -
13 — uszczelniajagcy pier-

Scien; 14 — taczaca rurka; 15 — kadtub regulatora rozpy-
lania; 16 — centrujgca tulejka; 17 — podktadka; 18 —
uszczelka dtawicy; 19 — nakretka uszczelki; 20 — nakret-
ka regulatora; 22 — gwint; 23 —mkadtub regulatora igty;
24 — kotek regulatora igly; 25 — sprezyna regulatora
igty; 26 — mutra regulatora iglty; 27 — sprezyna powietrz-
nego zaworu; 28 — zawOr powietrzny; 29 —e kadtub zawo-
ru powietrznego; 30 — uszczelka diawicy; 31 — mutra
uszczelki; 32 — o0$ kurka; 34 — kurek; 36 — kruciec do
zatlozenia weza; 37 — gwint zatrzymujacy; 38 — kapturek

Srubowy; 39 — szpilka; 40 — uszczelniajgcy pierscien;

41 — uszczelka metalowa; 42 — zawdr do bocznych stru-

mieni powietrza; 43 — kanat do bocznych strumieni po-
wietrza.

ze sprezone powietrze przechodzi przez kruciec 36
(rys. 7) przy naci$nieciu kurka 34, przez klape 28
do kanatbw w komorze ptaskiego rozpylania 15
i do gtéwki rozpylacza poprzez dysze powietrzng
koncowki 8.

W celu sptaszczenia stozka rozpylania puszcza-
my powietrze w boczne otwory koncoéwki pistole-
tu poprzez klape 42. Po odkreceniu nakretki 20
klapa otwiera przejscia do kanalu 43, nastepnie
powietrze przechodzi przez labirynty do bocznych
powietrznych otworéw.

Dzieki temu urzgadzeniu stopien splaszczenia
strumienia mozna dowolnie zmienia¢; regulowanie
to mozna dokonywaé¢ w trakcie rozpylania.

Rozpylacz obliczony jest na zasilanie ptynem
pod cisnieniem przez weze. Regulowanie momen-
tu otwierania dysz, powietrznej i materiatowej,
dokonuje sie oddzielnie nakretkami 29 i 26, co
pozwala regulowaé¢ nie tylko wyprzedzenie wyj-
Scia powietrza, lecz site naprezenia sprezyn zamy-
kajgcych dysze i klape, co jest bardzo wazne w ce-
lu zmniejszenia zmeczenia palca przy naciskaniu
kurka w trakcie pracy.

Rozpylacz zaopatrzony jest w koncéwke (rys.
8), ktéra ma cztery uzupetniajgce otwory roz-
mieszczone dokota powietrznej dyszy i po dwa
boczne otwory do splaszczania stozka rozpylania.
Calo$¢ dodatkowych otworéw dookota dyszy po-
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rozpylacza produkcji Zaktadéw Gor-
kowskich.

Rys. 8. Koncowka

polepsza stozek rozpylania, tworzy go
bardziej zgeszczonym i wezszym, co jest bardzo
wazne przy wykonhAczaniu produkcji o ksztalcie
kratowym. Dodatkowe boczne otwory polepszajg
sptaszczanie stozka rozpylania.

wietrznej

Techniczna charakterystyka rozpylacza
produkcji Zaktadéw Gorkowskich

Srednica dyszy materialowej w mm. 1,2.
Cisnienie robocze powietrza w at. 4 — 5.
Waga (bez wezéw) w kg. 0,76.

W celu otrzymania gtadkiej, o rGwnomiernym
potysku, wykonczonej powierzchni, konieczny jest
zabieg oczyszczenia jej z pytu bezposrednio przed
naniesieniem nitrolakieru. Najpraktyczniej moze
to by¢ wykonane w kabinie z wyciggiem wentyla-
cyjnym, przez odmuchanie strumieniem sprezo-
nego powietrza.

Fabryki radzieckie produkuja specjalne dmu-
chawki przeznaczone do tego celu. Rys. 9 ilustru-
je nam taki aparat — dmuchawke, ktéry jest po-
dobny do rozpylacza. Dmuchawka ta ma z alumi-
nium kadiub 1, hak do zawieszania 6, drewniang
rekojes¢ 2, kruciec 3 do podiaczenia weza ze spre-
zonym powietrzem; w kadiug wkrecona jest sta-
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Rys. 9. Dmuchawka.

lowa rurka 4 do wyjscia strumienia sprezonego
powietrza. Po naci$nieciu palcem kurka 5 otwie-
ramy klape przepuszczajacg sprezone powietrze do
kanatu rurki 4.

Techniczna charakterystyka dmuchawki

Ci$nienie robocze w at. 3 —- 3,5
Srednica powietrznej dyszy w mm 2
Waga w kg 0,2

Sadzimy, ze podany w niniejszym artykule ma-,
teriat bedzie pozyteczny dla tych wszystkich ko-
legéw, ktdérych interesuje zagadnienie prawidto-
wego urzadzenia natryskowni. Artykut daje mo-
zliwosci poznania konstrukcji i dziatania rozpyla-
czy do natryskowego lakierowania.

W nastepnym artykule omoéowimy wydajnos$¢
i zuzycie powietrza, urzgdzenia pomocnicze kabi-
ny natryskowej, odoliwiacze i filtry do powietrza.

Zastosowanie drewna brzozowego do wyrobu mebli

Brzoza (betula) jest u nas jednym z bardzo ce-
nionych gatunkéw drewna stolarskiego. Dos¢
licznie zachowane okazy naszego meblarstwa z 18
i 19 wieku, szczegélnie z okresu biedermajerow-
skiego, wykonane sg w duzej czesci z drewna
brzozowego i znajdujg sie w dobrym jeszcze sta-
nie, co Swiadczy o trwatosci tego drewna. Za-
chwycajg one oko znawcy swym pieknym ufladro-
waniem, cieptym zlotawym kolorytem drewna
i swoistym urokiem.

Brzoza ros$nie na calym obszarze Polski, poje-
dynczo lub w zwartym drzewostanie, a zasieg jej
wegetacji siega daleko na po6inoc az po Karelie.

Ros$nie ona u nas nawet na glebie piaszczystej lecz
dostatecznie wilgotnej, potrzebuje bowiem duzo
wody. Juz w wieku 50 lat osigga ona nierzadko
w dolnej S$rednicy grubo$¢ 30 i wiecej centyme-
trow. Jej drewno jest koloru bialozéttawego Ilub
biatlor6zowego, strukture posiada zwartg i zaro-
stg, twardos¢ S$rednig, nieco mniejszg od drewna
bukowego, ciezar gatunkowy w stanie powietrzno-
suchym $rednio 610 kg/m3 Posiada ona ustojenie
od bardzo spokojnego, prawie niedostrzegalnego
rysunku, do zywego, nader efektownego. Charak-
terystyczna jej cecha to 6w piekny, jedwabisty
polysk, wystepujgcy na drewnie naszych drzew,
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cho¢ w znacznie mniejszej juz skali jedynie jesz-
cze u toneli gruszy i jaworu i to wtasnie daje
brzozie te wysokie walory dekoracyjne.

Drewno brzozowe wysycha dos¢ tatwo i dobrze,
bez wiekszych odksztalcen, ,pracuje“ jednakze
dos¢ intensywnie, zwtaszcza w gatunkach bardziej
miekkich. Wytrzymatos¢ jego na ugiecie jest dos¢
wielka, obrabia sie doskonale mechanicznie i recz-
nie, a dzieki swej twardos$ci i strukturze znako-
micie nadaje sie do precyzyjnych wyrobéw sto-
larskich, rzezbiarskich i tokarskich; barwi i pole-
ruje sie dobrze. Meble brzozowe, trwate, piekne
i odpowiednio zabarwione, doskonale zastgpi¢ mo-
ga meble orzechowe, mahoniowe Ilub palisan-

drowe.

Drewno brzozowe wymaga przed polerowaniem
starannego szlifowania w kierunku przebiegu
witékien. Powierzchnie szlifowane nalezy uprzed-
nio zwilzy¢ cieptg woda z 3% domieszkag soli lub
sody. Powierzchnie do barwienia nalezy szlifowac
( w spos6b wyzej podany) dwukrotnie. Szlifowa-
nie wykonujemy dopiero po zupelnym wyschnie-
ciu zwilzonej powierzchni.

Brzoze barwi¢ mozna zwyklg bejcg wodna, spo-
rzadzong z rozpuszczonego w goracej wodzie
barwnika anilinowego dodajgc po ostudzeniu 10%
amoniaku triplex. Amoniak powoduje gtebsze
wnikniecie w drewno i zapobiega przez to $cie-
raniu lub zmywaniu sie bejcy przy utrwalaniu
zabarwionej powierzchni. Zabarwionag ptaszczyz-
ne podcieniowa¢ mozna ciemniejszg bejcg za po-
mocg aparatu natryskowego, osiggajac przez to
piekny efekt. Do takiego cieniowania potrzeba
jednakze dobrego wyczucia, by przy tym nie po-
pas¢ w przesade, no i duzej zrecznosci w manipu-
lowaniu aparatem. Do tej czynnos$ci potrzebny jest
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aparat natryskowy precyzyjnej budowy o nastaw-
nej, regulowac¢ sie dajacej dyszy.

Brzoze bejcowa¢ mozna takze i bejcg woskowa.
Nalezy ja rozprowadzi¢ bardzo starannie na po-
wierzchni bejcowanej, nie naktadajgc jej zbyt
mokro, a po zupetnym wyschnieciu starannie prze-
szczotkowaé¢ miekka szczotkg witosiang. Uzyskuje-
my w ten sposéb tadny i rowny poltysk matowy;
powierzchni bejcowanych takg bejcg utrwala¢ juz
nie mozna.

Najtrwalsze i najpiekniejsze zabarwienie brzo-
zy uzyskamy bejcami sporzgdzonymi na odczyn-
nikach chemicznych, jak dwuchromian sodu lub
potasu, siarczan miedzi lub zelaza, z dodatkiem
barwnika anilinowego i amoniaku. Bejca taka
wnika gteboko w drewno, zachowujgc peing wy-
razistos¢ jego struktury i ustojenia, nie zmienia
barwy, nie Sciera sie i daje drewnu piekna i szla-
chetng fakture. Utrwalenie w taki sposéb bejco-
wanych powierzchni dokonywaé¢ nalezy wytgcznie
bezbarwnym nitrolakierem sposobem natrysko-
wym. Utrwalenie powierzchni zwykig matyna lub
politurg szelakowg zmienia barwe bejcy.

Dzieki swym wielkim walorom brzoza powin-
na znalez¢ szersze niz dotagd zastosowanie w prze-
mysle meblarskim, moze réwniez zastgpi¢ w me-
blarstwie importowane egzotyki. Meblarze po-
winni wykaza¢ wieksze jak dotychczas zaintere-
sowanie tym gatunkiem drewna, celem jak naj-
szerszego zastosowania i racjonalnego wykorzy-
stania.

Dobre wykonczenie powierzchni mebli brzozo-
wych pozwoli na dostarczenie odbiorcom wiekszej
ilosci wyrobow przemystu meblarskiego w bar-
dziej wuszlachetnionym wykonaniu, co z kolei
przyczyni sie do podniesienia estetyki mieszkan.

Konstrukcja pit tancuchowych

Brak tancuchéw tnagcych

Lpit tancuchowych" stanowit dotychczas powazng przeszkode w mecha-

nizacji klodowania diuzyc i $cinki drzew. W biezgcym roku nastapi w tej dziedzinie pewna poprawa

na skutek zapoczatkowania w kraju produkcji tancuchéw
dotyczgcych konstrukcji tancuchéw tngcych, co stanowi waru-

bedzie upowszechnienie wiadomosci

tngcych. Redakcja uwaza, ze pozyteczne

nek nieodzowny dla zrozumienia zasad ich ostrzenia i uzytkowania. Zagadnienia zwigzane z konstruk-
cja tancuchéw tnacych zostaly omoéwione w niniejszym artykule, zasady za$ ich eksploatacji podane
beda w jednym z nastepnych numeréw ,Przemysiu Drzewnego“.

UWAGI WSTEPNE. Scinka drzew oraz prze-
cinanie diuzyc na ktody — to jedne z najbardziej
pracochtonnych operacji w naszej gospodarce na-
rodowej. Niestety, dotychczas jeszcze operacje te
wykonywane sg w powaznej mierze za pomocg
pit recznych, na skutek czego zapotrzebowanie sit
roboczych dla tego celu jest duze i trudne do za-
spokojenia. W krajach o przodujgcej technice za-
stgpiono catkowicie lub w przewazajgcym pro-
cencie pity reczne silnikowymi pitami tancucho-
wymi o najrozmaitszej konstrukcji. Szczegdlnie
wysokie osiggniecia w zakresie konstrukcji pit
tancuchowych wuzyskatl Zwigzek Radziecki, dla
ktorego mechanizacja prac lesnych jest sprawa

wyjagtkowej wagi ze wzgledu na olbrzymie bogac-
two lesne kraju.

Poréwnanie amerykanskich i niemieckich pit
tancuchowych z pitami radzieckimi prowadzi do
whniosku, ze pity radzieckie sa doskonalsze w kon-
strukcji i wygodniejsze w uzyciu; przede wszyst-
kim sa one znacznie Izejsze, co chlubnie $wiadczy
o pracy konstruktoréow radzieckich w kierunku
maksymalnego zmniejszenia wysitku robotnika.
Dla przyktadu mozna podaé, ze silnikowa pita
tancuchowa firmy amerykanskiej Read-Prentis,
przeznaczona do obstugi przez jednego robotnika,
przy diugosci prowadnicy fancucha tngcego 460
mm i mocy silnika 1,1 KW, wazy 24,5 kg. Radziec-
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kie pity (obstugiwane przez jednego robotnika)
CNIME-K5 oraz ALTJ-1 przy jednakowej dtugosci
prowadnicy i nieco wiekszej mocy, majg ok. 3-kro-
tnie mniejszy ciezar. Jedna z najpopularniejszych
pit radzieckich, obstugiwanych przez 2 robotni-
kéw, WAKOPP, posiada blisko dwukrotnie mniej-
szy ciezar przypadajacy na 1 KW mocy, anizeli
amerykanska pita dla 2 robotnikow, wyproduko-
wana przez firme Mall-Tool.

Tak znaczne osiggniecia Zwigzku Radzieckiego
w dziedzinie konstrukcji pit tancuchowych byty
mozliwe na skutek S$cistej wspotpracy w tej dzie-
dzinie szeregu, os$rodkéw naukowo-badawczych
z robotnikami, uzytkujacymi dziesigtki tysiecy pit
tanncuchowych w réznych czesciach kraju. Ogrom-
ne doswiadczenie nagromadzono w instytutach
badawczych ZSRR nie tylko w odniesieniu do ca-
tosci pit tancuchowych, ale i do najistotniejszej
ich czesci — tancuchow tnacych.

Nalezatoby doktadnie zaznajomi¢ sie z tymi do-
Swiadczeniami i wykorzysta¢ je, zwlaszcza obec-
nie, kiedy PRI-PD w Sopocie rozpoczeto produk-
cje tancuchéw tnacych, a inne przedsiebiorstwa
rozpoczac ja maja w najblizszych miesigcach. Roz-
poczecie w kraju produkcji tahAcuchéw tnacych
jest dla nas szczegdlnie wazne, wiemy bowiem,
ze z powodu ich braku unieruchomione sg dzie-
sigtki sprowadzonych z zagranicy silnikowych pit
tancuchowych.

Jednakze samo wyprodukowanie ‘tancuchéw
tngcych nie gwarantuje jeszcze nalezytej pracy
pit tancuchowych; konieczna jest dokltadna znajo-
mos$¢ zasad ich uzytkowania i konserwacji. Nieod-
powiednio bowiem ostrzone czy tez konserwowane
tancuchy nie tylko zle pracuja, ale tez zuzywaja
sie przedwczesnie, co przyczynia sie do pogitebie-
nia trudnos$ci spowodowanych niedostateczng ich
iloscig na rynku.

Uwazamy, ze spopularyzowanie zasad budowy,
uzytkowania i konserwacji tancuchéw tngcych
W znacznej mierze przyczyni sie do przedtuzenia
okresu ich eksploatacji oraz podwyzszenia jakos$ci
ich pracy.

RODZAJE ZEBOW. tancuch tngcy skiada sie
z oddzielnych, stalowych ogniw potgczonych ze
sobg przegubowo za pomoca nitow. Poszczegdlne
ogniwa tancucha sg réznie uksztatltowane: wiek-
szo$¢ z nich ma odpowiednie krawedzie tnace.
Kilka potgczonych ze sobg ogniw tahncucha, moga-

a b C
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cych catkowicie wykonaé¢ cykl przetarcia drewna
(przeciecie wtdkien, oddzielenie i usuniecie wio-
row) nosi nazwe sekcji. tancuch tngcy sktada sie
z szeregu powtarzajgcych sie sekcji. W sktad kaz-
dej sekcji wchodzg zasadnicze ogniwa o zebach
tngcych i ogniwa o zebach uprzatajacych ($cinaja-
cych). Zeby tngce (rys. 1-a, b) sa zawsze rozwie-
dzione i wykonujg w drewnie dwa poprzeczne na-
ciecia. Pasemko drewna, znajdujgce sie pomiedzy
tymi nacieciami sktada sie z krétkich odcinkéw
wiékien, tatwych do odilupania. Zeby uprzatajgce
(rys. 1-c), nie rozwiedzione lub bardzo mato roz-

Rys. 3a

wiedzione, $cinajg to pasemko drewna i usuwajg
je na zewnatrz w postaci trocin.

W ten sposbéb zeby tngce tworzg boczne $cianki
rzazu, zeby uprzatajgce zas$ dno rzazu. Gdy widkna
drzewne przebiegajg prostopadte do kierunku prze-
tarcia, jak to jest widoczne na rysunku 2a, Scina-
nie pasemka drewna AB przez zeby uprzatajgce
nie przedstawia zadnej trudnosci. Kiedy jednak
widékna drzewne majg przebieg ukosny w stosun-
ku do kierunku przetarcia (rys. 2b), jak to ma miej-
sce czesto np. przy przecinaniu drzew w poblizu
szyi korzeniowej, pasemko drewna AB nie ulegnie
tak tatwo oditupaniu przez zeby uprzatajgce, jak
w przypadku przedstawionym na rys. 2a. Koniecz-
ne wiec staje sie zastosowanie dodatkowych ze-
béw, ktére przecielyby witdkna o ditugosci AB na
krotsze odcinki; role te spetniajg tzw. zeby podci-
najgce, rozwierane w prawo i w lewo.

Na rys. 2-c widoczne jest, ze w tym przypadku
przednie krawedzie tngce wszystkich zebow tan-
cucha tngcego zajmujg catg szerokos$¢ rzazu, dzie-
ki czemu moga one przecigé i odlupaé wszystkie
odcinki wtékien na tej przestrzeni.
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Rys. 3b
Z dotychczasowych rozwazan wynika, ze ze

wzgledu na przeznaczenie rozrézniamy 3 rodzaje
zebdéw: tnace, podcinajgce i uprzatajace; jesli jed-
nak uwzgledni¢ kierunek rozwiedzenia zebow
oraz ich potozenie na ogniwach bocznych lub $rod-
kowych, ilos§¢ poszczegolnych rodzajow zebdéw
wzrosnie do 10. Wzajemne potozenie zebdéw jest
jedna z bardzo istotnych cech tancuchéw tngcych
roznych typoéw. Dobrze widoczna jest kolejnos¢
poszczegllnych zebdéw, gdy spojrzeé¢ na tancuch
tngcy z gory od strony ostrzy zebow.

Przewazajgca ilos¢ tancuchéw tnacych sktada
sie z trzech rzeddw ogniw. Istniejg rowniez tan-
cuchy o bardzo prostej budowie, skladajgce sie
z 2 rzedéw ogniw (rys. 3a). Dla utatwienia syste-
matyzacji typoéw tancuchéw tngcych wygodnie
bedzie ustali¢ skrécone oznaczenia poszczegélnych
ogniw:

Zeby tnace: 2eba

Tps — zab tnacy rozwiedziony 9
w prawo, na ogniwie $srodkowym;
Tpb — zab tngacy rozwiedziony T
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dziony w lewo, na ogniwie $rod-

e° m d kowym;
Plb — zab podcinajgcy rozwie-
dziony w lewo, na ogniwie bocz-
5% 15 25 nym.
Zeby uprzatajace:
Us — zab uprzatajgcy na ogni-
65 21 Z5 wie Srodkowym.
Ub — zab uprzatajgcy na ogni-
wie bocznym.
0 0 Ogniwa faczace:
Lp — ogniwo tgczace prawe;
t1— ogniwo laczgce lewe;
ts — ogniwo tgczace Srodkowe.
llos¢ typow zebow zwieksza sie niekiedy na

skutek zastosowania zeb6éw uprzatajacych lekko
rozwiedzionych w prawo lub w lewo; zeby takie
majg przednig S$cianke (powierzchnie natarcia)
ukosnie zatoczona.

Jesli poszczegdlne ogniwa potozone beda na-
przeciw siebie parami, wowczas pomiedzy ich
symbolami postawimy tgcznik (—); jesli za$ og-
niwa potozone beda jedno za drugim, wodwczas
pomiedzy ich symbolami postawimy S$rednik ().
Postugujgc sie ta symbolikg mozemy w nastepu-
jacy sposob okreslic konstrukcje réznych tancu-
chéw tnacych.

tancuchy dwurzedowe (produkowane obecnie
przez PRI) (rys. 3a): Tpb; Tlb; Ppb; Plb; Ub; Ub;
itd.

tancuchy trzyrzedowe (produkowane obecnie

przez PRI) (rys. 4): Tib-Lp; Pps; Tpb-tl; Pis;
Tlb — &p; Pps; Tpb — LI; Pis;
Tlb — &p; Pps; Tpb — &LtI; Pis:

Tlb — Ep; Us; Tpb — LI; Us; itd.

tancuchy radzieckie H-206-M
(rys. 5a): Tpb — tI; Us; Tlb — Lp;
Us; itd.

tancuchy radzieckie PC-20 (rys.
5b): Tpb — LlI; Pis; Tlb — &p;

Psp; Tpb — LI;
Pis; Tpb — LI;
Us; itd.

P

Us; Tlb — 4tp;
Pps; Tlb — &tp;

6° 6° 0" m d

<c°

3z 9 70 n 8 60 60 16 15
w prawo na ogniwie bocznym; 3-0 ) wt.
TIs — zab tnacy rozwiedziony —No g
w lewo, na ogniwie Srodkowym;
Tlb — zgb tnacy rozwiedziony
w lewo, na ogniwie bocznym;
P I 9 70 wun 8§ 7 7 21 2
Zeby podcinajgce:
Pps — zagb podcinajgcy rozwie- 9 13
dziony w prawo, na ogniwie $rod-
kowym; U 051'9701181909002

Ppb — zgb podcinajgcy rozwie-
dziony w prawo, na ogniwie bocz-
nyms;

Pis — zab podcinajacy rozwie-

Rys. 4b
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tancuchy amerykanskie Disston (rys. 6): Tlb—
tp; Pps; Tpb—tl; Us; Tlb—4itp; Pis; Tpb—*tl;
Us; itd.

GEOMETRIA ZEBOW. Elementy zebdéw pity
tancuchowej przedstawia rys. 7. W zebach tng-
cych boczna krawedz tngca a d stanowi gtéwng
krawedz tnacag, spetnia ona bowiem glowng pra-
ce przy przecinaniu poprzecznym widkien; nato-
miast przednia krawedz tngca a b spetnia role
Domocniczg. U zebdw uprzatajacych przednia
krawedZ tngca ab jest krawedzig gtdwna.

Wielko$ci poszczegoélnych katow zwigzanych
z krawedziami tngcymi wplywajg w bardzo po-
waznym stopniu na wydajnos¢ pracy, zuzycie
energii i sity skrawania przy przetarciu poprzecz-
nym. Kagt skrawania 8 oraz kat zatoczenia bocz-
nego s powinien by¢ stosunkowo maly. Granice
zmniejszania tych katow okresla wytrzymatosé

Tob £l Us Tlh tp Us

a \ - b r f b —©

materiatu zeb6w. Z rysunku 8 widoczne jest, ze
kat 8 =/ a + (@ Zmniejszenie kata skrawania 8
iest wiec mozliwe przez zmniejszenie kata ostrza
@B oraz kata przytozenia a — lub przez zwiekszenie
kata natarcia y. Zmniejszenie kata ostrza @ powo-
duje zmniejszenie sit skrawania i posuwu.

Jednakze dla zapewnienia dostatecznej wy-
trzymatosci wierzchotkom zebéw i unikniecia
przedwczesnego stepienia zebow, kat ostrza 3

nie powinien byé mniejszy od 50° przy przetarciu
gatunkéw miekkich i od 60° przy przetarciu ga-
tunkéw twardych lub zmarznietych. Niekiedy fa-
bryki, produkujgce tancuchy tnace stosujg kat @
réwny 70°, a jego zmniejszenie w zaleznosci od
lokalnych warunkéw pozostawione jest uzytkow-
nikom pit. W ten sposéb na kat a i y pozostaje
tacznie 20 do 30°. Jesli chodzi o kat przytozenia
a, to jego zmniejszenie powoduje zwiekszenie
sit skrawania i posuwu. Dlatego tez przy
konstrukcji tanncuchéw tnacych dazy sie do stoso-

wania mozliwie wielkich katéw przytozenia
u wszystkich zebow (tnacych, podcinajgcych
i uprzatajacych). Wieksze katy przytozenia

zmniejszajg tarcie zebéw o drewno, jednocze$nie
jednak powoduja szybkie zmniejszenie wysoko-
Sci i rozwiedzenia zebow w miare ich ostrzenia.
Dlatego tez nie mozna stosowac zbyt wielkich ka-
tow przytozenia. Doswiadczenia wykazaly, ze kat
przytozenia nie powinien by¢ mniejszy niz 9°.
U zebdéw podcinajgcych i uprzatajgcych korzyst-
ne iest powiekszenie katéw a do 15°.

Jesli chodzi o kat natarcia y, to jego powiek-
szenie wplywa na zmniejszenie sit skrawania.
Jednakze zbytnie powiekszenie tego kata wptywa
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na przyspieszone stepienie zebow. Wielkos¢ kata
natarcia y nie powinna by¢ mniejsza niz 10°
a przy przetarciu gatunkéw miekkich w porze let-
niej mozna go zwieksza¢ do 15°. Wielkosci te sto-
sowa¢ nalezy zarowno do zebow tngcych, jak
i podcinajgcych oraz uprzgtajacych.

Pozostajg jeszcze do omoOwienia katy zatoczenia
bocznego. Sg one rézne u zebdéw o réznym prze-
znaczeniu. Zeby tngce, jak wiadomo, speiniajg
przy przetarciu poprzecznym najciezszg prace,
polegajaca na przecinaniu witékien drzewnych
w poprzek ich dlugosci. Dla utatwienia tej pracy
najkorzystniejsze bytoby zastosowanie u tych
zebow mozliwie matych katow zatoczenia 30— 40°
(takie mate katy sa np. stosowane w amerykan-
skiej pile Disston, rys. 6). Jednakze przy matych
katach zatoczenia bocznego zeby szybko ulegajg
stepieniu, a nieraz i wykruszeniu, zwiaszcza przy
przecieraniu drewna twardego, sekatego badz za-
nieczyszczonego piaskiem. Dlatego tez w naszych
warunkach najkorzystniejsze jest stosowanie ka-
ta zatoczenia bocznego e przedniej $cianki zeba
tngcego w granicach 50 do 60° w zaleznosci od
twardosci drewna. W tych samych granicach na-
lezy wutrzymac¢ kat zatoczenia bocznego tylnej
$cianki zeba.

U zebdéw uprzatajacych katy zatoczenia bocz-
nego zaréwno przedniej jak i tylnej $cianki wy-
nosza najczesciej 90°, co umozliwia im $cinanie

a — kat przylozenia; 3 — kat ostrza; y — kat natarcia;
5 — kat skrawania; a,b,c,d — przednia $cianka zeba (po-
wierzchnia natarcia); a,b,e,f — tylna $cianka zeba (po-
wierzchnia przytozenia); e — kat zatoczenia bocznego
przedniej $cianki zeba (powierzchnia natarcia); 0 — kat
zatoczenia bocznego tylnej $cianki zeba (powierzchni
przytozenia); a,d — boczna krawedz tnaca; a,b — przednia
krawedz tngca; d — grubos$¢ zeba; m — wielko$¢ rozwie-
dzenia zeba; ip — kat rozwiedzenia zeba;
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podcietego z dwoch stron pasemka drewna i usu-
wanie trocin. Zeby podcinajace wypetniaja czes-
ciowo prnce zeboéw tnacych, czesciowo za$ uprza-
tajacych; maja one za zadanie przecinanie wit6-
kien drzewnych, $cinanie pasemka drewna za-
wartego pomiedzy ich wierzchotkami, a wierz-
chotkami najblizszych zebdéw tnacych, oraz usu-
wanie trocin z rzazu. SzczegOlnie wazna jest
funkcja zebow podcinajacych przy poprzecznym
przecieraniu drewna o uko$nym w stosunku do
osi klody przebiegu witokien.

Dla spetnienia swych zadan zeby podcinajgce
winny mie¢ stosunkowo wielki kat zatoczenia
bocznego wynoszacy 65 do 75° zar6wno dla przed-
niej jak i tylnej scianki zeb6w. Zataczanie zebow
podcinajgcych pod takim samym katem co i tng-
cych stanowi jeden z najczesciej spotykanych
btedéw przy ostrzeniu pit tancuchowych.

WYSOKOSC ZEBOW. Wysoko$é poszczegdl-
nych rodzajéw zebow danego tahncucha tngcego
powinna byé¢ r6zna w zaleznosci od ich przezna-
czenia. Charakter pracy zebdéw uprzatajgcych
dyktuje obnizenie ich wysokosci w stosunku do
wysokosci zeb6w tngcych. Ustalenie prawidtowej
wielkosci tego obnizenia ma duze znaczenie dla
normalnej pracy tancucha tnacego. Jesli obnize-
nie jest zbyt mate, wéwczas zeby uprzatajace be-
da rozrywac¢ nie przeciete jeszcze widkna drzew-
ne, powodujgc zwiekszone zuzycie mocy i nieczy-
stg powierzchnie rzazu. Jesli obnizenie jest zbyt
duze, wowczas zeby tnace wglebiajg sie w drew-
no na znacznag gteboko$é, co réwniez spowoduje
wzmozone zuzycie mocy. Najkorzystniej bedzie,
jesli zeby uprzatajagce beda $cina¢ witdkna prze-
ciete, nie dotykajac wtdkien jeszcze nie przecie-
tych.

Wielko$¢ obnizenia wysokos$ci zebow uprzataja-
cych zalezy od wielu czynnikow. Im mniej ze-
bow pracuje rownoczesnie, czyli im grubsza jest
Scinana warstewka drewna, tym wieksze powin-
no by¢é obnizenie zebéw uprzatajgcych. Przy
przetarciu drewna twardego lub zmarznietego
oraz przy stosowaniu matyfh posuwéw, obnize-
nie moze by¢ mniejsze. Na o0g6t przyjmuje sie
wielko$¢ obnizenia wysokosci zebow uprzatajg-
cych w stosunku do wysokosci zebow tngcych ja-
ko réwng 0,6 do 0,7 mm. Zebom podcinajgcym
nadaje sie wysoko$¢ o 0,3 do 0,4 mm mniejszg
anizeli zebom tngcym.

Takie wielkosSci przewidziane sa warunkami
technicznymi dla najczesciej spotykanych ra-
dzieckich"pit tancuchowych. Réwniez amerykan-
skie pity tancuchowe wykazuja podobne wielko-
Sci. Np. w tancuchach firmy Disston zeby podci-
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najagce sg nizsze o 0,36 mm od zebdéw tnacych,
a zeby uprzatajgce o 0,36 mm od zebow podcina-
jacych.

"ROZWIEDZENIE ZEBOW. Rozwiedzenie ze-
béw stosuje sie dla unikniecia tarcia tancucha
tnacego o boczne $cianki rzazu. Zeby tnace otrzy-
muja podwdjne wygiecie: jedno u podstawy,
a drugie nieco nizej, skierowane przeciwnie dla
zmniejszenia kata rozwarcia (rys. 7). Zeby podci-
najace otrzymujg mniejsze rozwarcie anizeli zeby
tngce. Rozwarcia zeb6w dokonuje sie w wytwor-
ni tancuchoéw tngcych i zasadniczo nie poprawia
sie go w czasie eksploatacji pit.

POLACZENIE OGNIW LANCUCHA TNACE-
GO. Poszczegdblne ogniwa tancuchéw tngcych po-
tgczone sg za pomocg nitéw (rys. 8-a) rzadziej za
pomoca S$rubek z nakretkami. Nity nie powinny
obraca¢ sie w otworach ogniw zewnetrznych. Je-
dynie ogniwa $rodkowe majg sie obraca¢ swobod-
nie dokota nitdéw. Nity wykonuje sie z miekkiej
stali, ktéra zostaje poddana termicznej obrébce
przez naweglanie (cementacje) i wyzarzanie.

Srodkowa cze$é nitéw musi posiadaé znaczng wy-
trzymato$¢ na Scieranie, a konce powinny- podda-
wacé sie rozklepywaniu. W niektdrych typach tan-
cuchow stosuje sie w otworach sSrodkowych og-
niw tulejki, w ktédrych obraca sie nit (rys. 8b).
Stosowanie nitéw dwuczesciowych (tulejki i osie)
utatwia znacznie technologie ich wykonania.
Przegubowe potgczenie ogniw za pomocag ni-
tow stanowi stabg strone konstrukcji tancuchow
tngcych, gdyz powoduje ono rozna wytrzymatosé
poszczegllnych elementéw. Najstabsze ogniwa
stanowig tu ogniwa Srodkowe, ktére najczesciej

Rys. 10

ulegaja rozerwaniu. Rowniez nity ulegajg czesto
Scieciu; nastepuje ono zwykle na skutek szybkie-
go zuzycia ogniwa S$rodkowego; powstate luzy
sprzyjaja skrzywieniu tancucha w przegubie, cze-
mu towarzyszy nierbwnomierne obcigzenie nitu
na obu jego koncach, prowadzace do jego Sciecia.

Potgczenie ogniw za pomocag nitéw jest rowniez
z innych wzgledéw niekorzystne. Na skutek bo-
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wiem wystajgcych ich tebkéw konieczna staje sie

wieksza szeroko$¢ rzazu.
Dlatego tez zrozumiate jest

dgzenie do kon-
struowania tancuchéw tnacych o ogniwach tgczo-
nych bez pomocy nitéw i ogniw taczacych. Jako
przyktad poda¢ mozna radzieckie tancuchy tnace
do pit kablgkowych LTAOPC (rys. 9), dajace wy-

PRZEMYSt DRZEWNY

Zeszyt 3

jatkowo waski rzaz (4 — 4,5 mm), badz tez ame-

rykanskie tancuchy firmy Lombard (rys. 10).

RACJONALIZACJA | NOWATORSTWO

PRZYRZAD DO WIAZANIA KOMPLETOW SKRZYN

Byly pracownik Obornickich Za-
ktadéw Przemystu Drzewnego oby-
watel Roman Gierka, skonstruowat
przyrzad do wigzania kompletéw
skrzyh. Przyrzad ten wykonany zo-
stat z drewna iglastego. Zastosowa-
nie pozwolito wigza¢ réwnocze$nie
do 50 kompletow. Konstrukcja przy-
rzadu przedstawia sie nastepujgco:

Przyrzad sktada sie z bata o wy-
miarach 4000 X 300 X 50 mm, do
ktérego przybite sa listewki (po-
przecznie do balta) o wymiarze
300 X 50 X 20 w odstepach co 20
cm. Listwy powyzsze utatwiajg wto-
zenie drutu do wigzania. Do krawe-
dzi bocznej bata przybite sa listwy
dtuzsze o wymiarach 1000 X 50 X 25
w odstepach co 20 cm. Cato$¢ spo-
czywa na skrzyzowanych krawe-
dziach (900 X 100 X 100 — kat 90°).
W celu wzmocnienia przyrzadu
przybija sie dwie deski o wymiarze
4000 X 100 X 50.

Komplety desek uktada sie spoda-
mi na listwy krotsze, krawedzie
boczne desek opierajg sie na listwach
dtuzszych. Paczki do wigzania moz-
na uklada¢ w jednym rzedzie, np.
jednorazowo na przyrzadzie znajduje
sie 7 paczek elementéw z zachowa-
niem pewnych odstepéw. Przy wig-
zaniu listewek do skrzyn jajczarskich
mozna utozy¢ do 48 paczek. Uklada-
nie réwnoczes$nie wiekszej ilosci pa-
czek skraca czas wigzania. Gdy
wszystkie paczki sg ulozone, prze-
ktada sie jedna rekg drut, a druga
skreca sie i ucina obcegami. Drut i
obcegi trzyma sie w rekach do cza-
su zwigzania wszystkich skrzyn na
przyrzgdzie. Drutu nie ucina sie na
diugosci wymiarowe; nalezy wigza¢
z calego peczka i ucina¢ dopiero po
skreceniu (jest to spos6b szybszy -i
praktyczniejszy i nie ma zadnych
odpadéw drutu). Odpowiednie na-
chylenie listewek w przyrzadzie u-
tatwia uktadanie paczek, a paczki
przy wigzaniu nie rozchodzg sie.

Na przyrzadzie powyzszym mozna
wigza¢ wszystkie komplety skrzyn
oprécz skrzyn cytrusowych, ktérych
wigzanie odbywa sie w poprzek dtu-
gosci. Komplety skrzyh cytrusowych
wigze sie w poprzek i wzdtuz. Po-
wyzszy przyrzad, moze byé réwniez
uzyty do wigzania skrzyA cytruso-
wych, lecz do wigzania wzdluznego
wyjmuje sie z jednej strony przy-
rzgdu dwie listwy dilugie (1000 mm).
Paczka spoczywa na listwach krét-

kich i czotem opiera sie o deagke
wzmacniajgcg. Zastosowanie przy-
rzgdu w produkcji spowodowato

obnizenie pracochtonnos$ci i przynio-
sto oszczednos$¢ roczng przedsiebior-
stwu w kwocie 42 tys. ztotych.

MECHANICZNY WYCIAG WOZKA
Z KLOCOWISKA DO TRAKOW

Olejniczak i Adolf
Bialskich Za-

Ob. Marian
Olichwiruk, $lusarz
ktadow Przemystu Drzewnego, do-
konali udoskonalenia technicznego
w dziedzinie transportu, ktore przy-
niosto przedsiebiorstwu powazne
oszczednos$ci w robociznie, ilos¢ bo-
wiem obstugi przy transporcie zo-
stata zredukowana z czterech do
dwéch pracownikéw, oraz przyczy-
nito sie do szybszego i sprawniejsze-
go dowozu surowca do przetarcia.
Udoskonalenie to dotyczy mecha-
nicznego wyciggu wobzka, ktérego
konstrukcja przedstawia sie naste-
pujacor

Caly mechanizm napedowy woézka
znajduje sie pod podtoga; przestrzen
ta jest omurowana, wat napedowy
mechanizmu umieszczony jest w
dwoéch tozyskach toczonych i w jed-
nym S$lizgowym. tozyska spoczywa-
ja w oprawach, ktére przymocowane
sg do stup6w betonowych. Na wale
znajduje sie koto hamulcowe wraz
z rekojesciag hamulcowg, wystajaca
nad podioge, i tasmag hamulcowa;
koto cierne napedowe i kolo wolne
osadzone sg na tozysku tocznym.
Kota te sg potaczone za pomoca pa-
sa z kotem znajdujacym sie na wale
gtownym.

Wprowadzenie wyciggu w ruch
nastepuje za pomoca witgcznika. Z
przeciwnej strony watu znajduje sie
beben, do ktérego przymocowana
jest lina stalowa sze$ciosplotowa o

Do naszych czytelnikow

Prenumerate czasopism

Zapoznanie sie drzewiarzy z konstrukcjg tan-
cuchéw tngcych pit tancuchowych przyczyni sie
niewatpliwie do lepszego zrozumienia zasad ob-
stugi i ostrzenia tych waznych urzadzen do me-
chanicznej przerzynki diuzyc i ktod.

dtugos$ci 200 mb. Lina wychodzi ka-
natem przez traki, spoczywajagc w
punkcie wyjscia na rolce. Rolka
umieszczona jest w osi toru kolejko-
wego. Szybko$¢ posuwu wézka —
5.187 mb/godz. Wobec trzech krzy-
wizn dwoéch toréw zastosowano ha
tychze krzywiznach rolki metalowe,
zezwalajgce na uktadanie sie liny
w osi toru; rolki te wystajg nad zie-
mig od 30 — 70 mm. Wobec niewi-
docznos$ci toré6w z miejsca umiesz-
czenia mechanizmu zastosowano
sygnalizacje umieszczajg na stu-
pach znajdujacych sie na klocowi-
sku przyciski dzwonkowe w liczbie
dwéch, natomiast nad mechanizmem
napedowym umieszczono dzwonek
elektryczny wraz z zarébwkag czer-
wona.

Chcac transportowaé¢ kilody z od-
legtosci 20 mb, taduje sie je na wo-
zek, do ktorego zaczepia sie linke,
po czym pracownik daje sygnat,
przyciskajac przycisk dzwonkoéw,
wobec czego nastepuje dzwonienie
i zapalenie zarowki. Jeden z pra-
cownikéw, znajdujgcych sie w tar-
taku, przesuwa witacznik, wprowa-
dzajac w ruch beben, na ktéry na-
wija sie lina; po dojsciu wézka do
trakow, wytgcza wtgcznik, wiaczajgc
jednocze$nie hamulec w celu zapo-
biezenia dalszemu nawijaniu sie li-
ny wtasnym rozpedem.

Ponowne zatadowanie wézka na-
stepuje po wypchnieciu go wraz z
doczepiong ling, przy zachowaniu
wyzej wymienionych czynnoSci.

Wyciagg powyzszy zostal wprowa-
dzony w czerwcu 1952 r. i do chwili
obecnej pracuje bez zastrzezen. Dzie-
temu pomystowi przedsigebiorstwo
uzyskuje przewidywang oszczednos$¢
roczng w wysokos$ci 12.305 zt
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technicznych od dnia 16 lutego br

przyjmuja tylko listonosze i placéwki pocztowe wtasciwego rejonu
doreczen, na terenie ktdrego zamieszkuje prenumerator, odbiorca.

Powyzsze nie dotyczy prenumeraty zbiorowej — ulgowej do-
konywanej przez oddzialy wojewdédzkie NOT, kota naukowe stu-

dentow szkot wyzszych oraz dyrekcje szk6t zawodowych,

ktorg

nalezy jak dotychczas kierowa¢ bezposrednio do PPK Ruch.



Tadeusz Orliczz  WYDAJNOSC
TRAKOW PLANOWYCH. Nakta-
dem Polskiej Akademii Umiejetno-
Sci z zasitku Ministerstwa Szkolnic-
twa Wyzszego. Krakéw 1952 r. Na-
ktad 600 egz.

Powyzsza publikacja, opracowana
w Zaktadzie Obrébki i Obrabiarek

Drewna S.G.G.W. w latach 1948/49,
obejmuje wraz z wykazem pismien-
nictwa oraz streszczeniem w jezyku
angielskim i rosyjskim 101 stron
druku, w tym 3 nomogramy, 4 ry-
ciny oraz 3 tabele liczbowe.

Celem i mySla przewodnig pracy
jest dokonanie analizy czynnikow
wplywajacych na wydajnos$¢ trakéw.

W praktyce i w zyciu gospodar-
czym wyraza sie wydajnos¢ trakéw
w m3h. Podawane w ten sposoéb
przetarcia na trakogodzinge okres$la
ilo§¢ m3 ktéd, z ktérych czesé¢ byta
przecierana jednokrotnie, cze$¢ za$
dwukrotnie. Taki spos6b okreslania
wydajnosci trakow lub tartakéw jest
dla celéw gospodarczych najbardziej
istotny. Nie daje on jednakze moz-
nosci stwierdzenia, czy i w jakim
stopniu zostata osiggnieta mozliwa
do uzyskania w danych warunkach
wydajnos¢ traka. Z tego wzgledu
nasuwa sie potrzeba pomocniczego
okres$lenia wydajnos$ci droga poda-
wania tacznej diugosci przetartych
ktéd w m/h lub przetartej po-
wierzchni w m*/h.

Wychodzac z tych zatlozen autor
poddaje szczegdtowej analizie wszy-
stkie elementy wzoréw oraz sposéb
okres$lania tych elementéw zaréwno
w sposéb doktadny, wymagany dla

celow teoretycznych, jak w sposéb

przyblizony, dostosowany do celéw
praktycznych.

Decydujacy wpilyw na wydajnosé
traka wywiera wielko$¢ posuwu.

Jest to wielko$§¢ zmienna, zamyka-
jaca sie w granicach od 1 do
8 m/min, zaleznie od szeregu czyn-
nikéw. Autor dzieli je na: 1) czyn-
niki zwigzane z przecieranym su-
rowcem, 2) czynniki zwigzane z pi-
innii, 3) czynniki zwigzane z kon-
strukcja i napedem traka.
Czynniki zwigzane z surowcem to
wymiary, kierunek skrawania, wil-
gotnos$é, niejednolitos¢ budowy i wa-
dy drewna; decydujaca role odgry-
waja wymiary Srednicy i zbiezysto$é
drewna. Chcac w catej petni wyko-
rzysta¢ trak nalezatoby zmienia¢
szybkos$¢ posuwu w miare przeciera-
nia ktody. Rozwigzanie to, teore-
tycznie tatwe, jest trudne w wyko-

WYDAWNICTWA FACHOWE

naniu praktycznym i wskutek tego
mato rozpowszechnione. Szybkos¢
posuwu dostosowuje sie do Srednicy
ktody w cienszym konhcu, w grub-
szym koncu lub w potowie diugosci,
co powoduje przecigzenie traka lub
niewykorzystanie jego wydajnos$ci

Czynniki zwigzane 2z pitami to
ilo§¢ i wymiary pit, wielkos¢ i spo-
s6b poszerzania koncéw zebdéw, ma-
teriat, wtasnie przygotowanie i pra-
widtowe zawieszanie pit w ramie
traka. Waznag role odgrywa grubos$é
wiéréow przypadajacych na poszcze-

g6lne zeby, pojemnos$¢ luk, stopien
zgniecienia wiéréow w lukach, po-
dziatka zebdéw i kat skrawania,

Wszystkie te czynniki wymagaja na-
lezytego uwzglednienia przy ustala-
niu wielko$ci posuwu.

Oddzielng grupe stanowig czyn-
niki zwigzane z trakiem, a wiec moc
napedowa przy biegu luzem i przy
obcigzeniu roboczym, wysoko$¢ sko-

ku i ilos¢ obrotéw na minute,» wy-
miary kota pasowego i dane cha-
rakterystyczne pasa, a w zwigzku

z tym przenoszona moc. Czynnik te
wymagajag uwzglednienia przy obli-

czeniu mocy skrawania i wielkosSci
posuwu.

Autor podaje wzsystkie wymie-
nione czynniki analizie, ktoérej wy-
nikiem jest szereg oryginalnych
wzoréw stanowiacych rozwiniecie
podawanych w literaturze wzoréw
og6linych.

W wyniku przeprowadzonej anali-
zy autor wyodrebnia 3 zasadnicze
ograniczenia wielko$ci posuwu, wy-
nikajace: 1. ze zbyt wielkich gru-
bosci wiéréw przypadajagcych na
poszczeg6lne zeby, 2) z powodu zbyt
wielkiej objetosci widéra przypada-
jacego na 1 zab i nadmiernego zgnia-
tania trocin w lukach oraz 3) z po-
wodu przecigzenia traka. Na podsta-
wie tych 3 ograniczehn wyprowadzo-
no wzory dla obliczania najwiekszej
i dredniej wielko$ci posuwu. Poza
tym podano wzd6r dla obliczanio mo-
cy napedowej traka, réwnoznacz-
nej z najwiekszag mocg skrawania.

Przeprowadzona analiza wykazu-
je, ze traki dysponuja niejednokrot-
nie zbyt malg mocag skrawania, co
pocigga za sobg konieczno$¢ zmniej-
szania posuwu i wydajnosci traka.
Autor przytacza jako przykiad, ze
trak, dla ktérego fabryka okresla
Srednig moc napedowag na 20 do 25
KM, wykazuje przy wiekszych ob-
cigzeniach (zamykajacych sie w wa-
runkach normalnej pracy) zapotrze-

bowanie mocy wynoszace ok. 80 KM ;
w skrajnych przypadkach wchodzi
w gre jeszcze wieksze zapotrzebo-
wanie mocy. Chcac utrzymaé wydaj-
nos$¢ pracy na racjonalnym pozio-
mie trzeba — obok innych czynni-
kéw — zapewni¢ moc napedowg do-
statecznej wielko$ci. Jest to moment
wymagajacy nalezytego uwzglednie-
nia zaréwno przy konstruowaniu
trakow, jak przy projektowaniu i
budowie tartakéw.

W oparciu o trudne do stosowa-

nia wzory zasadnicze opracowat au-
tor wzory uproszczone, nadajg sie

do stosowanio w codziennym zyciu
praktycznym. Rozwazania teoretycz-
ne uzupetniono celowo opracowany-
mi nomogramami, ktére pozwalaja
okredli¢ wydajnos¢ traka w zalez-

nosci od najwazniejszych czynni-
kow.
Omawiana praca stanowi — zwtla-

szcza tacznie z opublikowang w 1950
r. praca p.t. ,Pojecia i metody ob-
liczania wydajnosci trakéw piono-
wych przy réznych sposobach prze-
cierania“ (Sylwan 1950 r. Nr 3)—
pierwsze w polskiej literaturze fa-
chowej wyczerpujgce opracowanie
zagadnienia wydajnos$ci trakow. Na
podkres$lenie zastuguje fakt syste-
matycznego uporzadkowania i zde-
finiowania szeregu waznych w tar-
tacznietwie poje¢ i okreslen. V7 pra-
cy podano nasSwietlenie czynnikow
wptywajgcych na wielko$s¢ posuwu,
a tym samym warunkujacych wy-
dajno$¢ pracy trakéw.

Nalezyta znajomo$¢ tych momen-
tow powinna stanowi¢ punkt wyj$-
ciowy dla prowadzonych obecnie
prac zmierzajacych do zwiekszenia
wydajnos$ci i usprawnienia przebie-
gu pracy w przemys$le tartacznym.
Na tym polega duza aktualno$¢ oma-
wianej publikacji dla naukowca,
praktyka i dla studiujgcej mtodzie-
zy.

Praca napisana jest w spos6b po-
prawny i przystepny, wymaga jed-
nak od czytajgcego duzego zasobu
wiadomos$ci podstawowych. Ze wzle-
du na aktualno$¢ poruszonych za-
gadnieA nasuwa sie potrzeba spo-
pularyzowania jej w postaci opra-
cowania przystepnego dla szerokich
mas pracownikéw tartacznych. Po-
winno sie tym zajag¢ w ramach roz-
powszechniania wiedzy technicznej
badz Polskie Naukowe Towarzystwo
Lesne, badz to Stowarzyszenie In-
zynierow i Technikéw Les$nictwa i
Drzewnictwa.

F. Krzyslk



Cena zt 6.

Inform/acj,a

w sprawie rozpowszechniania w roku 1953 ,Prac
Instytutow Naukowo-Badawczych® wydawanych
przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

Podobnie jak w roku 1952 ,PRACE INSTYTU-

TOW NAUKOWO-BADAWCZYCH* beda rozpro-
wadzane w roku 1953 systemem abonamentowym.

Zaktady pracy, instytucje i osoby prywatne,
ktore pragna zapewnié¢ sobie otrzymywanie kolej-
nych zeszytéw ,Prac INB* w roku 1953, musza
przesta¢ zamowienie na ich dostawe pod adresem:

KSIEGARNIA TECHNICZNA ,DOMU KSIAZKI®
WARSZAWA, UL. BRACKA 20.

Zamoéwienia nalezy sktadaé¢ na formularzach,
ktére na zadanie sa dostarczane bezptatnie przez
te ksiegarnie oraz przez wszystkie instytuty publi-
kujgce swoje prace.

W przypadku braku formularzy nalezy ziozyé
zamoéwienie pisemne podajac:

a) dokiadny adres zamawiajgcego,

b) peina nazwe instytutow, ktorych ,Prace*

majg by¢ dostarczane,

c) serie ,Prac" (w przypadkach gdy sg wyda-
wane w seriach),

d) ilos¢ egzemplarzy zamawianych
oddzielnie dla kazdego instytutu.

SPrac”

Przestane zaméwienie zobowigzuje do odbioru
i optacania wszystkich zeszytow (albo tylko zeszy-
tow zamoéwionej serii), wychodzacych w ramach

planu wydawniczego danego instytutu na rok
1953.
Na podstawie zaméwien ksiegarnia ,Domu

Ksigzki“ bedzie wysyta¢ zamawiajgcemu kolejne
zeszyty ,Prac INB“ z roku 1953.

Przesytka nastgpi w miare ukazywania sie po-
szczegblnych zeszytéw za zaliczeniem pocztowym
z doliczeniem kosztow przesyiki.

Ksiegarnia bedzie dostarcza¢ — rowniez na za-
mowienie — poszczeg6lne zeszyty ,Prac INB*
z roku 1951 i 1952 w przypadku posiadania ich na
sktadzie.

W roku 1953 bedg w obrocie ksiegarskim ,Pra-
ce“ nastepujacych instytutow:
1) Glownego Instytutu Gornictwa w seriach:
A. Gornictwo (obejmujac: gérnictwo wtasciwe,
mechaniczng przerébke wegla, petrografie,
geologie wegla itp.).

B. Koksownictwo i badania wegla (obejmujac:
koksownictwo, wytlewanie, chemiczng prze-
robke wegla i weglopochodnych, badania
analityczne itp.).

Dom Ksigzki

2) Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemystu
(dawniej Gtownego Instytutu Pracy) w seriach:
0. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pra-
cy — ogo6lnoprzemystowe,

01. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pra-
cy — w przemysle ciezkim,

02. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pra-
cy — w przemysle lekkim,

03. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pracy
w rolnictwie oraz w przedsiebiorstwach
przemystu rolnego i spozywczego.

Uwaga: Pozadane jest, aby abonenci poszcze-
golnych serii ,01%, ,02“ lub ,03“ zama-
wiali réwniez serie ,0“.
3) Instytutu Naftowego w seriach:
A. Kopalnictwo,
B. Rafinerie.

4) Instytutu Techniki Budowlanej w seriach:

I. Materialty Budowlane,
Il. Konstrukcje Budowlane,.
Ill. Drogi i Mosty.

5) Instytutu Urbanistyki i Architektury w se-
riach:

1. Architektoniczna,
2. Urbanistyczna,

3. Tereny zieleni i
strzenne.

6) Centralnego Instytutu Ochrony Pracy,

7) Instytutu Budownictwa Mieszkaniowego,

8) Instytutu Celulozowo-Papierniczego,

9) Instytutéw podleglych Ministerstwu Przemy-
stu Chemicznego, ,

10) Instytutu Elektrotechniki,

11) Instytutéw Mechaniki (taczne wydawnictwo
Instytutéw: Metaloznawstwa i Aparatury Na-
ukowej, Obrabiarek i Obrobki Skrawaniem,
Obrobki Plastycznej)/

12) Instytutu Mechanizacji Gérnictwa,

13) Instytutu Metalurgii,

14) Instytutu Odlewnictwa,

15) Instytutu Organizacji i Mechanizacji Budow-
nictwa,

16) Instytutu Przemystu Rolnego i Spozywczego,

17) Instytutu Wiokiennictwa,

18) Przemystowego Instytutu Telekomunikaciji.

Ponadto mozna skladaé¢ zamoéwienia na ,Prace*
nizej podanych instytutow; wydawanie drukiem

.Prac” tych instytutéw jest uzaleznione od dosta-

tecznej ilosci zamoéwien:

Jedwabiu Naturalnego

Przemystu Wiokien Lykowych,

Techniki Cieplnej,

Instytutu Technologii Krzemianow,

Instytutu Wzornictwa Przemystowego,

Laboratorium Kolorystycznego.

uktady wielkoprze-

Instytutu
Instytutu
Instytutu

oghrhwnNn

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne



