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SWIETO PRACY | POKOJU

klasy robotniczej,

Stuto sie juz piekng tradycjg polskiej
podejmowanie

przewodzacej szerokim masom pracujacym,
zobowigzan na cze$¢ swieta 1 Maja.

W roku biezgcym z okazji Swieta 1 M aja podsumowy-

wa¢ bedziemy pierwszy etap wspoétzawodnictwa diugo-
falowego.
Inicjatywa rzucona przez kopalnie ,Stalinogréd“ i Stara-

chowickg Fabryke Sam,ochodéw Ciezarowych znajduje sze-
roki odzew w zaktadach przemystu drzewnego i lesnego.

Dzieki swej masowos$ci diugofalowe zobowigzania podno-
szace wydajnos$¢ pracy, obnizajgce koszty wtasne, poprawia-
jace jako$¢ produkcji, warunki bezpieczenstwa i higieny pra-
cy, socjalne i kulturalno-o$wiatowe przyczynig sie do przy-
spieszenia wykonawstwa planéw, do wzmozenia sit gospodar-
czych i obronnych naszej Ludowej Ojczyzny.

Codziennej i wytezonej pracy, rzetelnemu wysitkowi i tru-
aowi, przetwarzajacemu 6-letni Narodowy Plan Gospodarczy
ohlekty Przemystowe, piekne osiedla, nowe gmachy

\'éokojoweaoP" N eca Promienna ide ’P/\/Ok'%u i wolnosci,
wego wspotzycia wszystkich naro Swiata.

°~ezvi'’e d° miedzynarodowych mas pracujgcych, wy-
danej z okazji Swieta 1 Maja, Swiatowa FederaCJa
Zwigzkéw Zawodowych stwierdza, iz obecna sytuacja na
swiecie wymaga, aby masy pracujace jeszcze bardziej zwarly
swe szeregi, aby w dniu 1 M aja zabrzmial ponownie
potezny gtos mas ludowych na rzecz pokoju — wspdlneao
dobra wszystkich narodéw. Obchéd Swieta 1 Maja w roku
biezgcym jeszcze bardziej wzmocni jednolity front mas pra-
cujacych, spoteguje walke w obronie pokoju.

»Ale najskuteczniej bronimy pokoju, pracujac
ze wszystkich sit nad wzmacnianiem naszego
panstwa ludowego — najwiekszej zdobyczy i du-
my polskich mas ludowych, ostoi niepodlegtosci
narodu polskiego — mowit Bolestaw Bierut na
VIl plenum KC PZPR. — Nieustanne wzmac-
nianie sit i potegi materialnej, obronnej i kultu-
ralnej naszego panstwa ludowego — to najSwiet-
Ezy_ obowigzek kazdego obywatela naszego

raju*.

W skaza¢ szefa rzadu stanowig drogowskaz dla catego
odu polskiego w jego walce o szczeScie swej ojczyzny.

czvifnt NarodowV jednoczy w pracy dla rozkwitu kraju oj-
Pou, 90 szerokie rzesze partyjnych i bezpartyjnych. Coraz
d o w echniejsza. test Swiadomos$¢ roli i walki Frontu Naro-
rajo690 ° szcz%$Scie prostego czlowieka. Coraz mocniej zwie-
T a \Sle szereSi milion6éw obywateli we Froncie Narodowym.
skuti?nSOlidacja 1 solidarn°$¢ narodu oraz jego czujno$¢ jest
aap?.tC2nii’ niezawodnd bronig przeciw naszym wrogom i ich
dla ,°m’ .usitlujgcym wykorzystywaé wszelkie okazje

ostabienia tempa naszego budownictwa socjalistycznego.

nieustannie pamigta¢ stowa Bolestawa Bieruta, do-
w-zace kazdego z nas, a skierowane do Partii:

,Uczmy masy pracujace czujnosci i sami za-
ostrzajmy swg czujno$¢ na wszystkich odcinkach
naszej pracy. Walczmy nieubtaganie z gapio-
stwem, z beztroska, lekkomys$inoscig i $lepota

ze szkodliwym gadulstwem, utatwiajgcym zbrod-’

niczg robote dywersantéw, szkodnikéw, szpie-

gow, ktérych werbujg i nasytaja wywiady im-
perialistyczne. Czujno$¢ — winna by¢ nakazem
partyjnym, panstwowym, moralnym w catym
naszym postepowaniu®.

Swieto 1 Maja jako ogélnonarodowa manifestacja uczu-
cia radosci i dumy z prac juz dokonanych dla dobra kraju
i jego przysztosci stanowi zarazem mobilizacje sit i woli mas
pracujacych do realizacji dalszych, nowych zadan, tworza-
cych fundament nowej epoki historycznej Polski jako pan-
stwa socjalistycznego.

Wykonanie tych zadan, objetych Narodowym Planem Gos-
podarczym, wymaga powigzania codziennej pracy praktycz-
nej z wiedzg marksistowsko-leninowskg. W tej dziedzinie
niezbedne jest przyswajanie sobie nauk Lenina i Stalina oraz
wiedzy o Kraju Rad, przodujagcym pod wzgledem nowoczes-
nej techniki i bedacym wzorem i skarbnicag doswiadczen dla
naszych przemystow.

Dzwignig postepu technicznego jest ruch nowatorski i ra-
cjonalizatorski, rekojmiag za$ wykonania planéw produkcyj-
nych — wspoétzawodnictwo socjalistyczne. Oddolna inicjaty-
wa mas pracujagcych w tym ruchu powinna by¢ otoczona
statag i szeroka opiekg wszystkich zainteresowanych czynni-
kéw kierujgcych produkcija.

Pilnowa¢ réwniez nalezy — i jest to obowigzkiem kazdego
uswiadomionego robotnika, majstra i kierownika produkcji —
petnej rytmicznej realizacji wszystkich zadan planéw mie-
siecznych i planu na 1953 r.

W podejmowanych przez przemyst drzewny i leSny real-
nych, konkretnych zobowigzaniach diugofalowych nie moze

zabrakng¢ zobowigzan personelu techniczno-inzynieryjnego
naszych zaktadow.

Dilugofalowe zobowigzania inzynieré6w i technikéw sa
szczegblnie wazne dla podniesienia poziomu techniczno-or-
ganizacyjnego zaktadéw produkcyjnych, dla dalszego wyko-
rzystania rezerw produkcyjnych, dla poprawienia gospodar-
ki materiatowej i przekroczenia planéw akumulacji.

Pod specjalng pieczg personelu techniczno-inzynieryjnego
znajdowa¢ sie beda nowe formy wspoétzawodnictwa w na-
szych przemystach o tytuly: przodujacego kontrolera tech-
nicznego, przodujgcej spotecznej brygady kontroli jako$ci
produkcji, przodujacej brygady mtodziezowej. Dorobek uzy-
skany przez zatogi naszych zaktadéw w Polsce Ludowej w
poréwnaniu ze stanem przemystu w Polsce burzuazyjno-ka-
pitalistycznej jest poteznym bodzcem do dalszej pracy, do
dalszych osiggnie¢.

»Niezawodnym, trwalym i niewyczerpanym
zrédtem rosnacej sity gospodarczej naszego kra-
ju jest ofiarna i twércza praca mas ludowych.
A wiec nie szczedZzmy naszej Ojczyznie Ludowej
swego wysitku! Jeszcze energiczniej podnosmy
naszg technike, nasze budownictwo, wzmacniaj-
my wydajno$¢ naszej pracy, polepszajmy jej or-
ganizacje, rozwijamy wspoétzawodnictwo socjali-
styczne/' — brzmig stowa Bolestawa Bieruta
skierowane do wszystkich ludzi pracy w Polsce,
a wygloszone na otwarciu pochodu 1-Maiowego
w Stolicy.

Pod hastami 1 Maja 1953 roku — do nowych zwy-
ciestw w walce 0 pokéj i plan 6-letni!
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Zeszyt 5

Zadania stuzb dozoru technicznego w Swietle ostatnich
dekretow Rady Panstwa

OPUBLIKOWANE w koricu marca br. cztery dekrety
Rady Panstwa 1) o wzmozeniu ochrony wiasnosci spotecznej,
2) o ochronie wlasnosci spotecznej przed drobnymi kradzie-
zami, 3) o walce z produkcja ztej jakosci i 4) o ochronie
praw nabywcy — obowigzujg juz od dnia ich ogtoszenia.

Znaczenie dekretéw, ich panstwowa i spoteczna tre§¢ omo-
wione zostaty w zaktadach produkcyjnych. Akcja zaznaja-
miania zatlég z dekretami i metodami watki ze szkodnikami
gospodarczymi trwa nadal. Praca ta nie jest i nie moze by¢
traktowana jako jednorazowa, dorywcza akcja uswiadamia-
jaca. Powinna to by¢ ciagta, systematyczna praca polityczno-
wychowawcza, majgca na celu wyrobienie witasciwego sto-
sunku do mienia i wtasnosci spotecznej.

Specjalne zadania w tej dziedzinie obcigzajg stuzbe tech-
niczng zaktadéw pracy, a takze w zwigzku ze spotecznym
obowigzkiem tepienia wszelkiego rodzaju osobnikéw, wyrzg-
dzajagcych szkody materialne i moralne swym zaktadom
pracy. A trzeba wyraznie powiedzie¢, ze dotychczasowy,
niejednokrotnie obojetny lub wrecz pobtazliwy stosunek do-
zoru technicznego do tych ujemnych zjawisk, o ktérych mo-
wig cztery ostatnie dekrety, doprowadzal do powstawania
sprzyjajacego klimatu dla wszelkiego rodzaju niedbalstwa
wobec jakosci produkcji, ztego obchodzenia sie¢ z urzadze-
niami produkcyjnymi, marnotrawstwa surowcow, czy tez
materiatldbw pomocniczych, a nawet powodowal pewne zobo-
jetnienie i niewtasciwe ustosunkowanie sie mniej uswiado-
mionej czesci zaldég do obowigzku poszanowania mienia spo-
tecznego.

W kazdym z przemystéw drzewnych — niezaleznie od ich
charakteru produkcyjnego — mozemy zaobserwowaé kon-
kretne przyktady karygodnego stosunku do wilasnosci spo-
tecznej. Przejawia sie to szczegdlnie na odcinku gospodarki
materiatowej.

Naduzycia przy pobieraniu tzw. deputatéw opatowych
przez robotnikéw lesnych, w tartakach, w fabrykach sklejek
i fabrykach mebli — sa powodem, ze duzy procent mate-
rialu uzytkowego przedostaje sie poza zaktad jako opat
W kottowniach spala sie materiat uzytkowy wskutek nied-
balstwa robotnikéw zatrudnionych przy manipulacji, jak
rowniez niedbalstwa samych palaczy, ktérzy nie melduja
kierownictwu o faktach kierowania do kottowni materiatéw
uzytkowych, nie odktadajg tych materiatéw jako dowodéw
wskazujagcych na zlg gospodarke w dziatach manipulacji czy
sortowania.

CZEStAW MERESINSKI

Doskonalmy naszq

Dni oswiaty, inaugurowane tradycyjnie 3 maja
kazdego roku, koncentrujg nasze zainteresowania
na ksigzce, jej zadaniach i roli w dzisiejszej rze-
czywistosci. Oczywidcie, mamy tu na myS$li ksigz-
ke techniczng, ktéra daje nam wszystkim badz
bezposrednie wskazowki odnosnie sposobow
usprawniania naszej pracy, badz tez wptywa po-
Srednio na wyniki produkcji, pomagajac w po-
gtebianiu naszej wiedzy og6lnej i fachowej.

KSIAZKI i czasopisma techniczne w Polsce Ludowej staly
sie codziennym, powszechnym, pomocniczym narzedziem pra-
cy, ktérego znaczenie coraz bardziej doceniane jest przez
kierownictwa zakltadéw jako metody pracy, pomagajacej
usuwacé przeszkody i pokonywac¢ trudnos$ci w osigganiu co-
raz bardziej pomys$inych wynikéw przy realizacji narodo-
wych planéw gospodarczych.

W okresie przewrze$niowym gtéwnymi odbiorcami ksigzek
lub czasopism technicznych byty uczelnie politechniczne Iub
poszczeg6lni, dobrze sytuowani inzynierowie, ktérzy wzboga-
cali swoje ksiegozbiory jako zrédta wiadomos$ci, co zapew-
niato im z kolei stale powiekszanie zarobkow.

Do wyjatkéw nalezalo wéwczas czytelnictwo lub nabywa-
nie ksigzki technicznej przez majstrow, brygadzistow czy

Jeszcze gorzej wyglada stosunek czesci zaldég do urzadzen
technicznych w zaktadach drzewnych. Zta konserwacja obra-
biarek powoduje czeste przestoje w produkcji, brak tabel
suszenia i instrukcji obstugi suszarn doprowadza do czestych
wypadkéw zniszczenia partii suszonego materiatu. W naj-'
wazniejszych oddziatach, jakimi sa oddzialy pras w fabry-
kach sklejek, czy ptyt stolarskich, brak instrukcji obstugi,
aparatury pomiarowej, tabeli ciSnienia. Nie stosuje sie re-
ceptury przy przyrzadzaniu Kklejéw, nie przestrzega sie
dyscypliny technologicznej.

W fabrykach mebli spotykamy duze zaniedbania w na-
tryskowniach uzywajgcych nitrolakierow. Kabiny natryskowe
sg zle wentylowane i nie sg czyszczone, rozlewanie i roz-
cienczanie lakieru odbywa sie bezposrednio w kabinach, co
grozi niebezpieczenstwem pozaru. Zaniedbania w natryskow -
niach powodujg poza tym niebezpieczenstwo dla zdrowia
robotnikéw.

Brakorébstwo, szczegélnie przy produkcji oklein, obtogow,
ptyt stolarskich i mebli, jest objawem dos¢ powszechnym
i w przewazajacej wiekszosci przypadkéw wystepujacym
wskutek niewtasciwego stosunku dozoru technicznego do
obowigzku przestrzegania dyscypliny technologicznej.

Administracja nie troszczy sie o nalezyte zabezpieczenie
obiektow przemystowych; nie ma kontroli w magazynach,
przy przewozeniu materiatbw produkcyjnych i gotowych
wyroboéw, brak troski o utrzymanie ogdélnego porzadku w za-
ktadzie.

Ten stan sprzyja ,,dzialalnosci“ wrogich elementéw w sze-
regach zalég zakltadéw pracy, wykorzystywaniu kazdej
okazji, jaka stwarza brak czujnosci i karygodne w wielu
wypadkach niedbalstwo ludzi, ktérym powierzono opieke
nad mieniem spotecznym.

Przewazajgca czes¢ uswiadomionych zatég przemystow
drzewnych przyjeta dekrety z zadowoleniem; $wiadczytly
0 tym wypowiedzi w czasie omawiania tresci tych dekretow.
Robotnicy wykazujg zdecydowang postawe wobec szkodni-
kéw, brakorobéw i tych wszystkich, ktdérzy uszczuplaja
wiasnos¢ spoteczna.

Do obowigzkéw dozoru technicznego nalezy przede wszyst-
kim likwidowanie warunkéw umozliwiajgcych wszelkie dal-
sze naduzycia zaréwno w zakresie jakos$ci produkciji, jak
1 pomniejszania w jakikolwiek sposéb mienia spotecznego.

M. P.

wiedze fachowq!

tez robotnikéw. Z tego tez wzgledu naktady ksigzek technicz-
nych byty niewielkie.

Zmiana warunkéw ustrojowych, gospodarczych i politycz-
nych wptyneta decydujgco réwniez na zmiane stosunkéow
w tej dziedzinie.

Zmiany te dotycza nie tylko wielko$ci naktadow i ilosci
uzytkownikéw ksigzki technicznej,, ale przede wszystkim
samego sposobu korzystania z ksigzki i czasopisma technicz-
nego. Mimo iz w nowych warunkach bedzie stale wzrastat
dobrobyt mas pracujacych, to jednak za najwtasciwsze i naj-
racjonalniejsze wykorzystanie ksigzki technicznej uzna¢ na-
lezy poprzez biblioteki.

Juz 17 kwietnia 1946 roku wydano ,Dekret o bibliotekach
i opiece nad zbiorami bibliotecznymi“, o ktéry bezskutecz-
nie walczyli postepowi dzialacze kulturalni w okresie mie-
dzywojennym. Dekret ten stworzyt po raz pierwszy w Polsce
prawne i finansowe podstawy dziatalnos$ci wszystkich biblio-
tek publicznych, zapewnit im jednolite kierownictwo i opieke
fachowa, ustalit zasady organizacji sieci, umozliwiajagce kaz-
demu obywatelowi korzystanie z calego, zgromadzonego
w kraju, dorobku nauki i kultury.

Po oémiu latach wtadzy ludowej mamy zorganizowanych
85 tysiecy bibliotek i punktéw bibliotecznych z 55 milionami
ksigzek, obstugujacych 6 milionéw czytelnikbw. Osiggniecie
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to nieprzecietne, jesli zwazymy, ze okupant hitlerowski ni-
szczytl systematycznie nasze wszystkie ksiegozbiory publicz-

Rosnaca stale sie¢ biliotek, szczegdlnie bibliotek fachowych
Przy zaktadach pracy, nabiera coraz powazniejszego znacze-
nia w dziedzinie upowszechniania postepujacej wiedzy tech-
nicznej. Ksigzka techniczna lub czasopismo moze dzi§ bez
trudnos$ci dotrze¢ do kazdego robotnika, majstra, technika
czy inzyniera, do kazdego zaktadu produkcyjnego. Zada-
nia biblioteki przyzaktadowej muszg by¢ $cisle i trwale po-
wigzane z zadaniami produkcyjnymi zaktadu. Widzie¢ trzeba
nie tylko ksigzke, ale przede wszystkim jej uzytkownika, kté-
remu ona ma stuzy¢ i to na tle tych spraw, ktérym stuzy
robotnik, majster, technik, inzynier.

Zastanéwmy sie nad rolg i znaczeniem ksigzki lub cza-
sopisma technicznego w obliczu zadan produkcyjnych za-
ktadu. Poprzez umiejetne czytelnictwo podnosimy przede
wszystkim poziom kulturalno-techniczny robotnika, majstra,
technika czy inzyniera, ktérym ksigazka pozwala na tatwiej-
sze poznanie i opanowanie nowej techniki, szczegélnie przo-
dujacej techniki radzieckiej.

Bez ksigzki i czasopisma technicznego po prostu niemozli-
we byloby szkolenie kadr oraz doszkalanie kadr starych,
a zadania w tej dziedzinie sg, jak wiadomo, powazne. W ra-
mach Narodowego Planu 6-letniego stan zatrudnienia w go-
spodarce uspotecznionej zwiekszy sie o ca 790 tysiecy wy-
kwalifikowanych robotnikéw, w tej liczbie 660 tysiecy o kie-
runku technicznym. Oprécz doptywu ze szkét — gtéwnego
zrédta «— nowych kadr kwalifikowanych robotnikéw, do-
nioste znaczenie posiada zdobycie odpowiednich kwalifikacji
przez co najmniej 200 tysiecy pracujacych juz robotnikéw.
I tu wtasnie ksigzka techniczna ma doniostg role do spetnie-
nia jako podstawowa pomoc dla tych, ktérzy zdobywajg wyz-
sze kwalifikacje na ré6znych kursach zawodowych. Bolestaw
Bierut na IV Plenum KC PZPR wskazat na rosngce szeregi
przodownikéw pracy, racjonalizator6w i nowatoréw — par-
tyjnych i bezpartyjnych — jako na rezerwe, z ktérej nalezy
nmi&klcs')?/vwo czerpac i przeszkala¢ te kadry na majstrow i tech-
Czy mozna wiec wyobrazi¢ sobie staty wzrost wydajnosci
pracy i w konsekwencji obnizanie kosztow wtasnych bez
doniostego udziatu ksigzki i czasopisma technicznego?

A sprawa ciggtego polepszania produkcji i statlego pod-
noszenia jakosci wytwarzanych produktéw — czy nie jest
ScisSle zwigzana z ksigzka i czasopismem technicznym? Stad
wtasnie czerpiemy nowe pomysty i nowe zdobycze.

STEFAN GORZYNSKI
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Ksigzka pomagamy wynalazcom i racjonalizatorom, dosko-
nalagc technologie produkcji oraz zwigekszajgc bezpieczenstwo
pracy. Osiggniecia, notowane codziennie na tamach prasy,
w realizacji produkcyjnych planéw indywidualnych i zespo-
towych bylyby niemozliwe bez twdrczego udzialu ksigzki
lub czasopisma technicznego. Smialo mozemy powiedzieé, ze
wyniki naszej pracy zalezg w duzej mierze od dobrze, szero-
ko rozwinietego czytelnictwa. W akcji upowszechniania czy-
telnictwa powinien wzig¢ udziat kazdy z nas, nie tylko
z uwagi na tradycyjne Dni Os$Swiaty. Akcja taka systema-
tycznie prowadzona, powinna stanowi¢ jedno z podstawo-
wych zadan kazdego zakladu. Wdzieczng role do odegrania
ma tu personel inzynieryjno-techniczny, kluby techniki
i racjonalizacji, kota zakladowe NOT oraz spoteczne orga-
nizacje masowe.

W celu zapewnienia pomys$inych wynikéw w tym wzgle-
dzie nalezy:

a) inicjowac¢ przez Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikow
Le$nictwa i Drzewnictwa zamieszczanie recenzji i krytyki
ksigzek i czasopism, zwlaszcza nowych wydawnictw uka-
zujgcych sie na pétkach ksiegarskich;

b) zwiekszy¢ opieke kot zaktadowych i stowarzyszen nad
bibliotekami zakladowymi, okazywac¢ im pomoc oraz czuwac
nad celowym doborem ksigzek;

c) popularyzowaé¢ przez kota zaktadowe i stowarzyszenia
wydawnictwa techniczne, organizowaé¢ czytelnictwo i zebra-
nia dyskusyjne na tematy aktualnych ksigzek lub artykutow
zamieszczonych w czasopismach;

d) upowszechniaé czytelnictwo polskich i radzieckich cza-
sopism technicznych.

Poréwnujagc przedwrzes$niowg fachowg literature z dziatu
drzewnictwa z dzisiejszg musimy przyzna¢, iz mamy do za-
notowania powazne osiggniecia w tej dziedzinie. Do roku
1939 oprocz kilku podrecznikéw w jezyku polskim, nieco
juz przestarzatlych — nie byto wtasciwie nic. Nie istniato tez
odrebne techniczne czasopismo fachowe, poswigecone drzew-
nictwu. Wydawnictwa radzieckie nie dochodzity do nas zu-
petnie, a inne zagraniczne byly zbyt drogie, aby mogty by¢
dostepne dla przecietnego uzytkownika.

Obecnie mamy do dyspozycji gruntowne, podstawowe wy-
dawnictwa radzieckie dostepne dla kazdego. Mamy stosun-
kowo obfitg literature fachowa wtasng i $miate plany wy-
dawnicze z zakresu drzewnictwa na przyszto$¢. Mamy wresz-
cie wilasne fachowe techniczne czasopisma. Nic wiec nie
stoi na przeszkodzie w pogtebianiu naszej wiedzy fachowej,
a wiec i. w osigganiu coraz bardziej pomys$inych wynikéw
naszych zaktadéw produkcyjnych.

Z DOSWIADCZEN RADZIECKICH

Zabezpieczanie drewna bukowego | brzozowego
przed zaparzeniem 1 zgnilizng)

Drewno bukowe i brzozowe — z uwagi na cenne wtasciwos$ci techniczne — powinny zajg¢é w naszej
gospodarce drzewnej powazne miejsce. Jednak drewno tych gatunkéw szybko podlega rozktadowi pod
dziataniem szkodliwych grzybéw. Latem w ktodach bukowych juz w ciggu miesigca po wyrobieniu po-

jawia sie gtebokie zaparzenie, a w ciggu dwéch miesiecy

marmurkowa zgnilizna. Wyrobione zima

brzozowe ktody tuszczarskie w $rodku lata wykazujg daleko rozwinigte zmiany barwy i zgnilizny.
Stosownie do uchwaty KERM z 14.X.1949 r. drewno bukowe powinno by¢ przetarte w terminie do
31 maja, lecz postanowienie to nie zawsze moze by¢ przestrzegane z przyczyn niezaleznych od zaktadu
przerabiajacego. Wskazane jest wiec zapoznanie sie z pracami radzieckich uczonych na polu zabezpie-
czenia drewna brzozowego i bukowego przed zgnilizng, w celu wykorzystania tych badan w naszym

przemysle.

Radzieccy badacze w zakresie opracowania metod

mony drewna okragtego na skladach moga poszczyci¢ sie
czegblnie powaznymi sukcesami. Przyktadowo mozna przy-
mczyc szczegbélowo opracowane przez CNIIMOD sposoby wiil-
S tnej konserwacji iglastego drewna tartacznego, pozwala-
jace zabezpieczy¢ je przed sinizng. Przed pietnastu laty

bzwecji podobne metody zaczely by¢ stosowane, jednak
toH osla8nieto tam takich rezultatow, jakie zapewniajg me-
nay radzieckie, opierajgce sie o doktadne naukowe i tech-
niczne opracowania.

syrii? W P2PI£EY le Pracy, A. F. Wakina pt. ,Zaszczita bieriozowogc
tielskoen 1 Snili“. Trudy centralnogo nauczno-isledowa-
Wizctat 19 4tUta Mechaniczeskoj Obrabotki Drewiesiny Goslesbu-

W pracy swojej nad zabezpieczeniem przed zgnilizng drew-
na sbeztwardzielowego badacze radzieccy zwrécili zasadniczg
uwage na drewno brzozowe, badaniom jednak poddawano
rowniez drewno bukowe. Jakkolwiek wnioski z prac badaw-
czych oparto w przewazajgcej czesci na materiale zebranym
przy zabezpieczeniu brzozy, to z uwagi na bardzo zblizong
podatno$¢ na porazenie szkodliwymi grzybami moga one by¢
odniesione do drewna bukowego i w naszych warunkach mo-
ga stanowi¢ podstawe do zabezpieczenia tego drewna przed
zgnilizng.

ZAPARZENIE | ZGNILIZNA
W procesie konserwacji drewna beztwardzielowego jed-

nym z najwazniejszych zabiegéw jest zapobieganie tworze-
niu sie zaparzenia.
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Zaparzenie objawia sie poczatkowo nienormalnym zabar-
wieniem drewna — brunatnym Ilub brunatno-czerwonym
Gdy na tle tego zabarwieina opjawiajg sie dodatkowo sto-
sunkowo wyrazne jasne plamy lub smugi, obwiedzione ciem-
niejsza obwédka — zaparzenie przechodzi w nastepne sta-
dium zniszczenia, marmurkowga zgnilizne. Ostatnim wreszcie
stadium rozktadu jest miekka zgnilizna drewna.

W procesie zaparzenia mozna rozrézni¢ dwie fazy. Pierw-

sza, zwana zbrunatnieniem, moze przebiega¢ bez udziatu
grzybéw. Druga faza przebiega przy udziale grzybéw i nazy-
wa sie wiasciwym zaparzeniem.
.V frzozy faza zbrunatnienia pojawia sie bardzo szybko na
Swiezym, jeszcze wilgotnym przekroju i charakteryzuje sie
rGwnomiernym zabarwieniem. Zbrunatnienie spowodowane
zaparzeniem szybko staje sie niewidoczne, gdyz i drewno
zdrowe na powietrzu stosunkowo szybko brunatnieje réw-
niez na powierzchni. W miare przesychania powierzchni
przekroju oba zabarwienia bledna, przyjmujgac fioletowy od-
cien. Dlatego latem w ciggu godziny, a nawet w krétszym
czasie juz nie mozna odrézni¢ granicy zbrunatnienia na po-
wierzchni przekroju. Po wykonaniu nowego przekroju lub
rozciecia drewna mozna na nowo odstoni¢ granice pierwot-
nego zbrunatnienia.

Granice zbrunatnienia pozostajg zupetnie wyrazne jezeli
drewno niezwtocznie poddane bedzie przyspieszeniu susze-
nia o wysokiej temperaturze.

W fazie zbrunatnienia przenika do drewna powietrze. Zy-
we komorki wytwarzajg woéwczas réznego rodzaju ciemno
zabarwione substancje. Stuza one do ,zakorkowania“ zew-
netrznych warstw drewna w celu zabezpieczenia tym spo-
sobem tkanek lezgcych w gtebi przed wpltywami zewnetrz-
nych czynnikéw. Poniewaz jednak w $cietym pniu rana (czo-
to) jest zbyt wielka, aby drewno mogto by¢ izolowane, prze-
to strefa zbrunatnienia rozprzestrzenia sie w gigbh. Z kolei

b6w0CZynajg S<? prOC6Sy rozktadu Przy wspéidziataniu grzy-

Nastepna faza — wtlasciwe zaparzenie — poczatkowo cha-
rakteryzuje sie pojawieniem sie na tle rownomiernego bru-
natnego zabarwienia ciemniejszych Ilub fioletowych, a nie-
kiedy nawet jasniejszych, zélttawego koloru pasm, wyrazniej
widocznych przy sko$nym oswietlaniu. Na czotowym prze-
kroju zaparzenie wtasciwe posiada wyglad ciemniejszych nie-
regularnych plam, wystepujacych na brunatnym tle porazo-
nego drewna.

Witasciwe zaparzenie, w odréznieniu od zbrunatnienia ma
zabarwienie wyrazne i trwate. Zabarwienie to jest widoczne
w drewnie naturalnie wysuszonym w postaci smug lub tez
ciemniejszego lecz nierbwnomiernego zabarwienia.

Wtasciwe zaparzenie do pewnego stopnia zblizone jest do
fatszywej twardzieli. Przy wtasciwym zaparzeniu pojawiajg
sie w komdrkach substancje innego charakteru od tych, kt6-
re powstaly wczesniej, podczas zbrunatnienia.

Brunatne wykwity, obserwowane w drewnie w fazie wta-
Sciwego zaparzenia, powstajg wskutek przenikania grzybni.
Zywe komorki obumierajg, a w tkankach drewna pojawiajag
sie strzepki grzybni. Zabarwienie drewna przy wtasciwym
zaparzeniu zalezy nie tylko od substancji powstatych przy
zasklepianiu komdérek na przekroju drewna, lecz réwniez od
barwy grzybni.

tacznie z wtasciwym zaparzeniem w drewnie brzozy czesto
pojawia sie sinizna. Grzyby zmieniajg normalne zabarwie-
nie drewna, a barwa porazonego drewna zmienia sie w za-
leznosci od gatunku grzybéw. Przyczynami zbrunatnienia sa
czynniki fizyko-chemiczne, przy czym w reakcji tej moga
juz uczestniczy¢ grzyby. W stadium wtasciwego zaparzenia
z regulty wystepujg grzyby niedoskonate i workowce, a pra-
wie zawsze wystepujg réwniez bakterie.

Wymienione grzyby zwykle nie niszczg btony komoérkowej,
lecz w dobrze rozwinietym wtasciwym zaparzeniu wystepu-
ja juz grzyby — stabe roztocze. Grzyby te (tak samo, jak
i poprzednie) moga zywié¢ sie zawartoscig zywych komdrek,
a oprécz tego rozpuszczajg btonke komérkowg. Wywotujg one
stadium tzw. marmurkowej zgnilizny, charakteryzujgcej sie
wystepowaniem w drewnie biatych wykwitéw spowodowa-
nych zanikaniem pigmentéw. W zalezno$ci od rodzaju grzy-
boéw powstajg dodatkowe charakterystyczne cechy zgnilizny
w postaci czarnych lub brunatnych konturéw, czarnych kro-
pek, zéttawych plam itp.

Strzepki grzybni przebijaja btone komdrkowa, oraz nisz-
czga naczynia i widkna. Same grzyby w drewnie porazonym
wiasciwym zaparzeniem wystepuje zwykle w postaci bez-
barwnych strzepkéw.
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Jakkolwiek grzyby wystepuja juz przy wtasciwym zapa-
rzeniu to jednak sa .one zasadniczo charakterystycznym
czynnikiem dla ostatniego stadium: migkkiej zgnilizny.
Drewno zabarwia sie woéwczas catkowicie na biato lub z6t-
tawo i tatwo sie kruszy. Okres pojawiania sie miekkiej zgni-
lizny pokrywa sie z okresem rozwoju na czotach surowca
owocnikow wspomnianych grzybéw.

Zaparzenie w kltodach i wyrzynkach rozpoczyna sie od kaz-
dego czota i najszybciej rozwija sie w kierunku podiuznym
do osi drewna.

Na podiuznie stycznym przekroju kiody zaparzenie ma
ksztatt jezykéw skierowanych wzdiuz witdkien i zlewajgcych
sie podstawami przy czotach. Dop6ki kora z ktody nie odpa-
da, zaparzenie nie przenika do zewnetrznych stojéow drew-
na, ani do falszywej twardzieli (rys. 1).

W miare jednak obumiera-
nia miazgi i odpadania kory
zaparzenie obejmuje réwniez i
zewnetrzne stoje drewna. Gdy

kora i miazga obumierajg na
catej dtugosci, zaparzenie na
podtuznym przekroju przyj-

muje najczesciej ksztalt jas-
kétczego ogona (rys. 2).

Po obumarciu miazgi pora-
zenie zaczyna réwniez rozwija¢
sie od obwodu (boczne pora-
zenie, rys. 3).

Po pewnym czasie smugi za-
parzenia, wychodzace z prze-
ciwnych cz6t, taczg sie i strefa
porazenia zamyka sie. Wia-
Sciwe zaparzenie, mozaikowa zgnilizna oraz miekka zgniliz-
na powstajg kolejno po zbrunatnieniu i narastajg w postaci
figurzpodobnych w ogélnym zarysie do strefy zbrunatnienia
(rys. 2).

Grzybnia powstajgca z zarodnikéw i wyotujgca zabarwie-
nie i zgnilizne przenika do drewna przede wszystkim przez
czota i przez rany boczne, a po rozpoczeciu sie odpadania

Rys. 1. Schemat ksztattu
zaparzenia przed obu-
marciem kory.

Rys. 2. Schemat ksztattu zaparzania (zp) i zgnilizny (zg) po
obumarciu kory. (ft. — falszywa twardziel)

kory — infekcja rozpoczyna przenikaé w znacznym stopniu
i przez boczna powierzchnie. Nie wykluczona tez jest moz-
nos$¢ rozwoju w kitodach réwniez tych grzybéw ktére prze-
mknety do wewnatrz jeszcze rosngcego drzewa (na pniu)
i znajdujgcych sie tam w stanie zahamowanego rozwoju
w martwych sekach i w réznych innych uszkodzeniach,
a takze w falszywej twardzieli. Jednakze mozna przyjaé, ze
wewnetrzne przyczyny infekcji odgrywajg drugorzedna role.

Z piaktycznego punktu widzenia najwazniejsze jest to, ze
zaparzenie i marmurkowa zgnilizna wptywajg ujemnie na
fizyko-chemiczne wtasciwos$ci drewna. W stadium marmur-
kowej zgnilizny ciezar objetosciowy drewna zmniejsza sie
w przyblizeniu o 7%, a wytrzymatos¢ na Sciskanie — o 12%.

W okleinach i sklejkach zaparzenie wptywa ujemnie na
zewnetrzny wyglad. W tarcicy (szczegdlnie grubszej) suszo-
nej na wolnym powietrzu zaparzenie moze w dalszym cig-
gu rozwija¢ sie i dos$¢ czesto przechodzi¢ stadium marmur-
kowej lub miekkiej zgnilizny. W drewnie okrggltym podane
zmiany sa nieuniknione, jezeli nie beda zastosowane odpo-
wiednie metody zabezpieczania.
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Na podstawie wielostronnych i dtugotrwatych badan opra-
cowano i przeanalizowano krzywe rozwoju kazdej fazy
uszkodzenia, krzywe ich dobowego przyrostu i dynamiki roz-
woju zarbwno na gtebokos$¢, jak réwniez w stosunku do ob-
jetosci (przedstawiono je na rys. 4) w ciaggu dwoéch okreséw
wegetacyjnych.

W ciggu pierwszego roku skladowania rozpoczynajgce sie
w koncu kwietnia i na poczatku maja zbrunatnienie szcze-
g6lnie szybko rozprzestrzenia sie w czerwcu i poczatku lip-
ca. Nastepnie rozwdj jego stab-
nie, a w sierpniu przyrost na
gtebokos$¢ przerywa sie, ponie-
waz jezyki wychodzace z prze-
ciwlegtych czét taczg sie two-
rzac przechodzace zbrunatnie-
nie. Rozwd6j za$ zbrunatnienia
na objetos¢ trwa nadal.

Przypuszczalnie taka samg
dynamike rozwoju majg wta-

Sciwe zaparzenie i marmurko-
wa zgnilizna, ktére rozpoczy-
naja sie w czerwcu (zaparze-
nie) lub w koncu czerwca i na

poczatku lipca (marmurkowa Rys. 3. Schemat przekroju
zgnilizna). Miekka zginilizna otrzymany w $rodku wy-
zaczyna wystepowaé w poto- rzynka brzozowego w sier-
wie lipca. pniu.

Mozna przyjaé, ze w koncu
pierwszego okresu zbrunatnienie obejmuje cate zdrowe drew-
no wyrzynka (bez fatszywej twardzieli), wtasciwe zaparze-
nie— 34, marmurkowa zgnilizna — 72, miekka zgnilizna — 7-u

Wiosna nastepnego roku wyrzynki bywajg w catosci (bez
falszywej twardzieli) porazone wtasciwym zaparzeniem.
Marmurkowa zgnilizna rozwija sie wolniej, anizeli w pierw-
szym sezonie, jednak na jesien juz przechodzi na wylot.
Miekka zgnilizna w ciggu drugiego roku rozrasta sie o 50 cm
od kazdego czola wyrzynka i zajmuje w tym okresie ok.
40% objetosci drewna bez falszywej twardzieli.

Krzywe rozwoju uszkodzenia w ciggu pierwszego okresu
wegetacyjnego wskazujg na gwaltlowne narastanie dalszych
stadiow.

Szczegobtowsza analiza krzywych rozwoju uszkodzenia wy-
kazata, ze zmiany temperatury powietrza i ograniczony za-
sieg rozwoju w wyrzynkach wprowadzaja do przebiegu jego
rozwoju przymusowg periodycznos$¢.

Jezeli wiec moment rozpoczecia powstawania zaparzenia
bedzie przesuniety na pézniejszy okres (letni okres $cinki
itp.), to mimo wszystko ogélny ksztatt krzywych nie ulegnie
zmianie.

Dla zbrunatnienia charakterystyczne jest wyraznie wyste-
pujace letnie maksimum przyrostu. Przy goracej i suchej
Pogodzie w lipcu przyrost zbrunatnienia na giebokos¢ prze
kraczat 30 cm na dobe. Szybki za$ jego spadek nie zalezy
bezposrednio od zmiany temperatury. W znaczniejszym
stopniu od spadku temperatury zalezy wielko$¢ przyrostu
wilasciwego zaparzenia i marmurkowej zgnilizny, a w szcze-
g6lnosci — miekkiej zgnilizny.

Zestawienie przecietnych wielkos$ci
uszkodzenia podaje tablica 1. «

Tablica |

dobowego przyrostu

Wielko$¢ przecietnego
dobowego przyrostu
Stadium uszkodzenia

na gtebokosci % porazonego

w cm drewna
Zbrunatnienie 0.82 0.61
Wiasciwe zaparzenie 0.59 0.22
Marmurkowa zgnilizna 0.47 0.35

dz' tilarle rozwazania dotyczyly drewna bez falszywej twar-
nip 1 ?ada7ia wykazaty, ze falszywa twardzien przy zabez-
ha i(?eniu cz6t podczas pierwszego okresu wegetacyjnego jest
oaroziej odporna od pozostatlego drewna. W falszywej twar-
uzien drewna zimowej wyr6bki pierwsze oznaki marmurko-

J zgnilizny pojawiajg sie w potowie wrzes$nia, a w koncu
n%' ;su” .wegetacyjnego uszkodzenie to rozprzestrzenia sig
mai«,1 /f na 22 cm z kazdeS° konca kiody. W drewnie nor-
lizna iJlﬁtzw‘ blelu) w cifisu tego okresu marmurkowa zgni-
s™™ " s|ASa gitebokosci 60 cm. Miekka zgnilizna w pierw-

ym okresie wegetacyjnym w fatszywej twardzieli nie wy-
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stepuje. W nastepnym okresie wegetacyjnym uszkodzenia
gnilne znacznie wzrastaja, jednakze nie siegajg tych rozmia-
row co w bielu.

Na rozwdéj zaparzenia i zgnilizny silnie hamujaco dziata zy-
wa kora. W kitodach z zimowego pozyskania kora zachowuje
swa zywotnos¢ do drugiej potowy wrzes$nia, zamiera przy
tym tylko z koncéw wyrzynka, co powoduje w tych miej-
scach opanowanie drewna przez zaparzenie. W korncu sierp-
nia rozpoczyna sie stopniowe obumieranie miazgi i kory.
Obumieranie niekiedy spowodowane jest porazeniem przez
owady (np. ogtodek brzozowiec). Po obumiarciu kory roz-
poczyna sie zaparzanie na catej bocznej powierzchni wy-
rzynka.

W zwigzku z rozpatrywang dynamika uszkodzenia jako$¢
brzozowych wyrzynkéw sklejonych zmieniata sie w przybli-
zeniu, jak nastepuje:

W czerwcu niezabezpieczony surowiec nie daje juz okleiny
\ sklejki wyzszych gatunkéw. W lipcu sklejka $redniej jako-
Sci otrzymywana jest w niepetnych wymiarach. W sierpniu
niezabezpieczone wyrzynki w ogoéle nie nadajg sie do pro-
dukcji sklejek. Wyprodukowane z nich moga by¢ tylko ni-
skiej jakos$ci materiaty tarte. We wrzes$niu wyrzynki w cato-
Sci przechodzg do opatu. W ciggu drugiego okresu wegeta-
cyjnego wyrzynki tracg nawet przydatno$¢ opatows.

WILGOTNE ZABEZPIECZENIE DREWNA

Jednym z podstawowych warunkéw rozwoju grzybéw jest
odpowiednia temperatura. Wieksza cze$¢ grzybéw powodujg-
cych uszkodzenia drewna rozwija sie przy temperaturze po-
nad +5° optimum za$ ich rozwoju znajduje sie w granicach
20 — 25°. Zaznaczy¢ nalezy, ze procesy biologiczne powodu-
jace zbrunatnienie zalezg od temperatury w takim samym
stopniu, jak procesy rozwoju grzybéw. W czasie magazyno-
wania w lesie i na skitadach wystepuje sezonowy rozwo6j za-
parzenia i zgnilizny. Drewno brzozowe (beztwardzielowe)
zaczyna zaparzaé¢ sie prawdopodobnie w koncu kwietnia —e
poczatku maja. Maksymalna szybko$¢ rozwoju zaparzenia
pokrywa sie z okresem letniego maksimum temperatury
(zwykle przypada to na lipiec). Silne ochtodzenia, nastepujace
przecietnie w polowie pazdziernika (dla warunkéw radziec-
kich) wyznaczajg koniec okresu rozwojowego wtasciwego za-
parzenia oraz zgnilizny w kiodach i wyrzynkach.

Dla teorii i praktyki bardzo wazna jest okoliczno$¢, ze
drewno $ciete i wyrobione w konhcu lata (w strefie odpowia-
dajgcej naszemu klimatowi — przecietnie w polowie sierp-
nia) juz prawie nie podlega zaparzeniu w biezacym sezonie
i nie wymaga specjalnych zabiegéw konserwacyjnych. Zja-
wisko to nie zalezy tylko od temperatury, poniewaz w drew-
nie wyrobionym wczes$niej proces zaparzenia i zgnilizny wy-
stepuje nie tylko w sierpniu, lecz takze we wrze$niu, a na-
wet w pazdzierniku. Zjawisko to mozna wyjasni¢ tylko nie
sprzyjajaca rozwojowi grzybéw zbyt wysoka wilgotnoscia
Swiezo $cietego drewna. Gdy drewno przesycha i osigga
wilgotno$¢ sprzyjajacg rozwojowi grzybow nastepuje juz
gh}odna pora roku, wptywajgca hamujaco na rozwéj grzy-

ow.

Oprécz temperatury najwazniejszym czynnikiem wplywa-
jacym na rozwdj uszkodzenia jest wilgotno$¢ drewna. Przy
okres$leniu dolnej granicy wilgotnos$ci, zezwalajgcej na roz-
woj grzybéw, mowi sie o minimalnej ilosci wody koniecz-
nej do zyciowych dziatalnosci komérek grzybéw. Gérna gra-
nica wilgotnosci (przy ktérej drewno nie podlega porazeniu
grzybami) warunkowana jest minimalng iloScig powietrza,
a gtéwnie tlenu w drewnie, koniecznego do zycia i rozwoju
grzybow. W danym przypadku wazniejsza jest gérna grani-
ca wilgotnosci.

Stan drewna, przy ktéorym powietrza jest w nim mniej
anizeli potrzeba™ do rozwoju grzybéw, nazwano wilgotnym
stanem odporno$ci. Badania dowiodly, ze maksimum wilgot-
noéci drewna, niekorzystnej dla rozwoju grzybéw, zmienia
sie w zalezno$ci od ciezaru objetosciowego, natomiast bar-
dziej stata jest ilo§¢ powietrza w mikroskopijnych przestrze-
niach miedzykomérkowych wilgotnego drewna.

Przy przecietnym wzglednym ciezarze objetoSsciowym
0.48 g/cm3 drewno brzozy wyrobionej w zimie na przestrze-
ni 1946 r. miato nastepujgca wilgotno$¢ wyrazong w procen-
tach przy ré6znych stopniach porazenia:

drewno nieporazone 87% wilgotnosci

zbrunatnienie 79%
wtasdciwe zaparzenie 72%
marmurkowa zgnilizna 56%
miekka zgnilizna 50%
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Badajac zalezno$¢ rozwoju zaparzenia i zgnilizny od wil-
gotnosci drewna oraz iloSci powietrza w przestrzeniach mie-
dzykomorkowych, ustalono ze:

a zaparzenie na poczatku lata rozwija sie przy znacz-
niejszej iloSci powietrza w drewnie i mniejszej wil-
gotnosci, anizeli przy koncu lata i w jesieni;

b — biologiczne procesy zaparzenia i zgnilizny zachodza
przy tym mniejszej ilosci powietrza ( a wiekszej wil-
gotnosci), im dalej jest potozone miejsce rozwoju pro-
cesu od czota wyrzynka;

PAWEL BURCZENKO
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Zeszyt 5

c pod antyseptycznymi pastami, utrudniajgcymi wysy-
chanie, opisane procesy przebiegajg przy wiekszym
nasyceniu drewna powietrzem (mniejszej wilgotno-

Sci) anizeli w wyrzynkach i klodach niezabezpieczo-
nych tymi pastami;

d — w surowcu, wyjetym z wody lub z zamrozonych
sztapli, zaparzenie rozwija sie przy mniejszej iloSci
wilgotno$ci) w drewnie, anizeli

powietrza (wiekszej
w drewnie nie podlegajagcemu wodnej konserwacji lub
zamrazaniu.

(c. d. n.)

Podstawy normowania w przemys$le lesnym

(11 czesé *)

Istota norm technicznych

Nazwa ,normy iloSciowe techniczne“ (czesto nazywane tez
techniczno-ekonomicznymi) wskazuje, ze wielko$ci ich —
w odréznieniu od norm szacunkowo-statystycznych — zosta-
ty obliczone i ustalone za pomocag jednej z metod technicz-
nych.

Poprzednio podaliSmy w ogdélnych zarysach zasadnicze ce-
chy normowania technicznego. Normowanie techniczne, nie-
zaleznie od zakresu rzeczowego wydajnos$ci pracy, zuzycia
materiatbw, wyposazenia technicznego itp., a takze nieza-
leznie od tego, ktéra z metod technicznych postuguje sie —
polega na wszechstronnym i dokiadnym uwzglednieniu
wszystkich czynnikéw techniczno-produkcyjnych, towarzy-
szgacych przedmiotowi normy, a wptywajacych na jej wiel-
kos¢. Pod uwage bierze sie czynniki konkretne, okres$lone
na podstawie miarodajnych danych w sposéb $cisty i wy-
razny. Kazdy sktadnik wielko$ci wynikowej normy powinien
by¢ podbudowany wuzasadnionymi i konkretnymi danymi
w formie obliczen praktycznych lub teoretycznych, wynikéw
doswiadczen, badan naukowych itp., w zaleznosci od zasto-
sowanej metody technicznej i zakresu rzeczowego normy.

Przy normowaniu technicznym bierze sie pod uwage
i uwzglednia warunki techniczno-produkcyjne, aktualne dla
okresu, na ktory ustala sie dang norme, przy tym zaklada
sie, ze beda one jak najlepiej wykorzystane pod wzgledem
technicznym i ekonomicznym dla osiggniecia najlepszego
efektu gospodarczego. Roéwniez uwzglednia sie przy tym
najlepsza organizacje pracy oraz doswiadczenia i nowoczes-
ne metody pracy przodujacych pracownikéw i zaktadow
produkcyjnych danej gatezi przemystu.

Analiza i badania poszczeg6lnych czynnikéw techniczno-
produkcyjnych majg tez na celu m.in. wykrycie i ustalenie
przyczyn, wplywajgcych niekorzystnie na wielko$¢ normy,
oraz sposobOw usuniecia tych przyczyn.

W wyniku dostosowania tych zasad powinno sie uzyskaé
wtasciwa (albo najbardziej zblizong do wtasciwej) wielkos¢
normy. Jest to zadaniem kazdego normowania, a tym bar-
dziej normowania technicznego.

Norma techniczng jest zatem najmniejsza albo najwieksza
ilo§¢ przedmiotu normy (pracy, materialu, wyposazenia itp.),
wystarczajgca do wykonania okreSlonej jednostki produkecji
(jednostki wyrobu, jednostki pracy lub innej jednostki od-
niesienia), ustalona dla okreslonych warunkéw techniczno-
produkcyjnych w oparciu o podstawy naukowe, badania,
analize lub dosSwiadczenia, przy najbardziej racjonalnym
wykorzystaniu tych warunkéw oraz przy nalezycie zorga-
nizowanej pracy z uwzglednieniem doswiadczen i metod pra-
cy przodujacych pracownikéw lub zaktadéw produkcyjnych
danej gatezi przemystu.

Alternatywno$¢é wielkosci norm (najmniejsza albo naj-
wieksza) wynika ze sprecyzowania okres$lenia pojecia nor-
my technicznej w odniesieniu do wszystkich norm technicz-
nych bez uwzglednienia zakresu rzeczowego, ktérego doty-
cza. A wiec jezeli normy okresla wydajnos¢ pracy pod
wzgledem jej zuzycia na jednostke wyrobu, to powinna ona
okresla¢ najmniejszg ilos¢ wystarczajgcg na wykonanie tej
jednostki. Jezeli za§ norma okresla ilo§¢ wyrobéw podlega-
jacych wykonaniu w jednostce czasu, to powinna ona
okres$la¢ najwiekszg ilos¢ tych wyrobéw.

*> jPatrz ,Przemyst Drzewny“ nr 3/1953.

Metody normowania technicznego

W uzyciu praktycznym istnieje duza rozmaito$¢ metod
normowania technicznego. Odrebno$¢ kazdej z tych metod
zostata uwarunkowana przede wszystkim odrebnos$cia po-
szczeg6lnych grup rzeczowych, na ktére dzielg sie wszystkie
normy iloSciowe (normy wydajnos$ci pracy, normy zuzycia
materiatéw itp). Jest to oczywiscie zrozumiate, gdyz nie
mozna za pomoca tej samej metody normowaé¢ wydajnos$ci
pracy i zuzycia materiatbw lub tez naturalnych ubytkéow
materiatlowych. Przy normowaniu w zakresie tej samej gru-
py rzeczowej rowniez nie zawsze mozna postugiwaé sie jed-
nakowymi metodami.

Nie ulega watpliwos$ci, ze inna metode zastosuje sie przy
normowaniu np. zuzycia surowca tartacznego na wyprodu-
kowanie 1 m3 okre$lonej tarcicy, inng za$ przy normowaniu
zuzycia smardéw na jednostke pracy urzadzen. Poza tym ten
sam przedmiot normy, np. zuzycie tarcicy na wyproduko-
wanie okre$lonego kompletu skrzyn, mozna ustali¢ za po-
mocg réznych metod technicznych, np. w drodze obliczen
teoretycznych na podstawie rysunkéw oraz wymiaréw tar-
cicy, albo tez w drodze doswiadczen w skali laboratoryjnej
lub produkcyjnej.

Wybér i zastosowanie tej lub innej metody zalezy tez
w duzym stopniu od wyposazenia technicznego zaktadu, or-
ganizacji pracy, charakteru produkcji (masowa, seryjna, in-
dywidualna) oraz od innych czynnikéw techniczno-produk-
cyjnych, ktére warunkuja taki lub inny przebieg proceséow
technologicznych i produkcyjnych.

W niniejszym artykule nie bedziemy zatrzymywali sie nad
poszczegbélnymi metodami. Zostang one szczeg6lowo opisa-
ne przy omawianiu normowania w poszczeg6lnych grupach
rzeczowych.

Normy progresywne i $rednio progresywne

Cechg kazdej normy, niezaleznie od tego w jaki sposoéb
zostata ona ustalona — (jednym ze sposobéw szacunkowo-
statystycznych czy za pomocag jednej z metod technicz-
nych) — powinna by¢ jej progresywnos$¢ czyli postepowos$¢.
Progresywnos$¢ przejawia sie w okresowych zmianach wiel-
kosci normy w kierunku zblizajgcym sie do wielko$ci wtas-
ciwej, ktéra zapewnia zaktadowi efekt techniczny i eko-
nomiczny.

Z powyzszego wynika, ze ustalonej normy nie nalezy trak-
towa¢ jako wielko$¢ statg i niezmienng. Niezmiennos$¢ jej
jest z koniecznos$ci uzasadniona tylko w tym okresie czasu
w ktéorym nie powstaly odmienne warunki techniczno-pro-
dukcyjne, nakazujagce zmiane normy. Z chwilag nastania od-
miennych warunkéw wielko§¢ normy powinna by¢ zrewi-
do.wana i ustalona nowa wielko$s¢ bardziej efektywna Na
tym polega progresywnos$¢é czyli postepowo$¢é norm.

Nalezy zaznaczyé, ze chociaz progresywnos$¢ powinna ce-
chowaé, jak wspomnieliSmy na wstepie, ré6wniez normy sza-
cunkowo-statystyczne, to jednak w praktyce miano progre-
sywnos$ci zwykle kojarzy sie tylko z normami technicznymi.

Progresywno$¢ norm wptywa bezposrednio na wydajnos¢
pracy, na obnizenie zuzycia materialbw, na zmniejszenie
ubytkéw naturalnych itp., a posrednio — na podniesienie
i rozpowszechnienie przodujgcej techniki, osiggnie¢ racjona-
lizatorskich, przodujgcych metod pracy i na polepszenie or-
ganizacji produkcji; ponadto przyczynia sie do podniesienia
jakosci produkcji i obnizenia kosztow, a wiec i do podnie-
sienia rentownos$ci zaktadu produkcyjnego.

Progresywnos$¢ norm jest miernikiem postepu techniczne-
go zaktadu oraz miernikiem jako$ci jego pracy.
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Walka o state polepszanie norm jest nieodzownym wa-
runkiem socjalistycznych metod pracy, jest sprawag zywotng
raas pracujgcych bezposSrednio zainteresowanych w osig-
gnieciu przytoczonych wyzej korzy$ci technicznych i eko-
nomicznych.

Zanim przystagpimy do omawiania istoty norm $rednio pro-
gresywnych, zatrzymamy sie pobieznie na sposobie ustala-
nia wielkosci tej lub innej normy niezaleznie od metody
zastosowanej do jej obliczenia oraz zakresu rzeczowego, do
ktérego norma odnosi sie.

W kazdym procesie normowania rozréznia sie kilka eta-
pow pracy. Opis tych prac bedzie szczeg6towo podany przy
omawianiu poszczegblnych metod normowania, na razie za$
przyjrzyjmy sie koAcowemu etapowi normowania tj. usta-
laniu wielko$ci normy.

Wedtug zasad normowania kazdg norme ustala sie dla
okreSlonego przedmiotu w odniesieniu do okre$lonej jed-
nostki czego$, np. ilos¢ robotniko-godzin na przetarcie 1 m3
okreslonego surowca albo ilos¢ zuzycia okreslonego paliwa
na wyprodukowanie 1 kg pary itp. w okre$lonych warun-
kach techniczno-produkcyjnych.

Doswiadczenia i praktyka wykazaty, ze jednorazowy po-
miar i obliczenie normowanego przedmiotu (pracy, zuzycia
materiatu itp.) nie jest miarodajny dla ustalenia wielkos$ci
normy, gdyz nawet przy tych samych wykonawcach (ro-
botnikach) oraz identycznych warunkach techniczno-pro-
dukcyjnych kazdorazowy wynik bedzie inny. Wyniki te beda
réznity sie jeszcze wiecej przy kazdorazowej zmianie wyko-
nawcéw; jezeli np. bedziemy obserwowali i obliczali wydaj-
no$¢ pracy réznych zespotéw robotniczych, obstugujacych ten
sam trak przy przetarciu tegoz samego surowca tymi samy-
mi sprzegami pit, okaze sie, ze wydajnos$¢ pracy poszczegol-
nych zespoléw jest r6zna. Analogicznie bedzie sie przedsta-
wiata sprawa ilosciowej wydajno$ci surowca, czyli jego zu-
zycia na wyprodukowanie 1 m3 pewnego asortymentu tarcicy,
gdy jest ona zalezna przede wszystkim od stopnia kw alifikacji
zawodowych i od sumiennos$ci pracy poszczeg6lnych zespotéow
robotniczych.

Rozmaito$¢ wynikéw warunkuje nie tylko czynnik ludzki,
lecz takze szereg innych czynnikéw, jak ksztatt i jakos¢
surowca, jego rodzaj, stan fizyczny (Swiezy, przeschniety,
z wody), stan urzadzen technicznych, narzedzi itp.

Z tego wynika, ze przy ustalaniu kazdej normy niezbedne
proby, doswiadczenia, badania i obliczenia przedmiotu nor-
my powinny by¢é wykonywane tyle razy, aby ich ilo$¢ zapew-
nita wyposrodkowanie wtasciwej normy. Wyposrodkowanie
wtasciwej wielkosci normy nazywa sie zaprojektowaniem
albo ustaleniem normy.

Istniejg rézne sposoby zaprojektowania normy. Do naj-
bardziej prostych, a jednocze$nie najbardziej niewtasciwych
zalicza sie spos6b obliczania za pomoca Sredniej arytmetycz-
nej; polega on na podsumowaniu wszystkich wynikéw. Otrzy-
mang w ten spos6b norme nazywa sie $rednig arytmetyczng.
Sposobu tego nie nalezy stosowaé, gdyz niweluje on wyniki
lepsze od poziomu $redniego, a zatem nie przyczynia sie do
Postepu technicznego i do rozwoju zaktadu produkcyjnego.

Bardziej wtasciwy jest sposéb Sredniej arytmetycznej-ulep-
szonej, ktéra polega na wylgczeniu z otrzymanego szeregu
ré6znych wynikéw tych wielkosci, ktére sg razgaco zanizone
1zostaly spowodowane (jak stwierdzono przy analizie) chwi-
lowymi wadami pracy robotnikéw Ilub maszyn, albo tez

JOZEF TYSZKA

Wykonczenia kryjqce

POKRYWANIE drewna farbami, emaliami i lakierami jest
0 wiele trudniejsze, niz pokrywanie metali, z nastepujacych
Powodéw:

1. Polaczenia drewna sg mniej sztywne niz potgczenia me-
tali, wskutek czego w miejscach polagczen powstajg tatwo
spekania powtoki pokryciowej.

2. Drewno posiada nieregularng budowe, jest materiatem
porowatym i hygroskopijnym, co powoduje jego pecznienie,
a Wiec ,prace“ drewna pod wplywem zmiennych warunkéw
klimatycznych.

) Artykut niniejszy opracowany zostat na podstawie referatu wy-
gloszonego w CZP Meblarskiego na odprawie w sprawie poprawienia
jakosci mebli kuchennych.
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wskutek innych chwilowych odchylen na danym odcinku
procesu produkcyjnego. Przy tym sposobie sumuje sie tylko
te wyniki, ktorych ksztaltowanie sie zostalo uznane jako
normalne. Sume dzieli sie przez ilos¢ sktadnikow.

Praktykuje sie tez spos6b Srednio-wazonej, ktérg oblicza sie
z uwzglednieniem iloSci przerobu przez poszczeg6llne zespo-
ty robotnicze lub urzadzenia. Przy tym sposobie kazdy wy-
nik mnozy sie najpierw przez ilo§¢ przerobu, nastepnie su-
muje sie iloczyny i sume dzieli sie przez sume przerobu.

Dos$¢ czesto stosowany jest tez sposéb Srednio-wazonych«
ktéry stanowi jak gdyby ulepszenie poprzedniego sposobu.
Sposob ten polega, na dwukrotnym obliczaniu $rednio-wazo-
nych. Pierwsze obliczenie w niczym sie nie r6zni od opisanego
wyzej, drugie natomiast polega na obliczeniu $rednio-wazonej
tych tylko wynikéw, ktére okazaly sie lepsze od obliczonej
(pierwszej) $rednio-wazonej.

Podane wyzej sposoby projektowania norm maja te wa-
de, ze nie zapewniajg nalezytych wynikéw, gdyz polegaja
wylgcznie na automatycznym obliczaniu wielkos$ci norm.
Ustalona za pomoca jednego z tych sposobéw norma moze
okazac sie za niska lub za wysoka. Zdarza sie to szczeg6lnie
czesto przy stosowaniu Srednio-wazonych, przy ktérych taki
lub inny wynik zalezy przede wszystkim od tych wielko$ci,
przez ktére mnozy sie poszczeg6lne wyniki.

Wady opisanych wyzej sposobdw wytgcza przyjety obecnia
powszechnie spos6b $Sredniej progresywnej.

Ustalenie normy wedtug tego sposobu polega na wypos$rod-
kowaniu jej wielko$ci na poziomie znajdujgcym sie pomie-
dzy wynikiem najlepszym a wynikami $rednimi, osiggnietymi
przez wiekszg cze$¢ robotnik6w danego zaktadu (gdy norma
bedzie obowigzywata tylko dany zaktad). Jezeli np. najlepszy
wynik wynosi 170, przecietny za$ poziom osiggniety przez
robotnikbw waha sie w granicach od 130 do 150, to norma
Srednio-progresywna powinna by¢ ustalona na poziomie
znajdujacym sie pomiedzy 150 a 160. O ostatecznej wielkosci
normy decyduja takie czynniki, jak:

a) stwierdzony poziom kwalifikacji zawodowych robotni-
kéw oraz stopien opanowania przez nic najnowszych metod
pracy i doswiadczen przodujgcych robotnikéw danej galezi
przemystu,

b) stwierdzone r6znice techniczne w poszczegélnych jedna-
kowych urzgadzeniach zaktadu, jak niejednakowy stan tech-
niczny (ré6zny stopien zuzycia maszyn i narzedzi), drobne
ré6znice konstrukcyjne itp., rézny stan fizyczny surowca,

c) mozliwos$ci podniesienia kw alifikacji robotnikéw i wpro-
wadzenia usprawnien w okre$Slonym czasie.

Z powyzszego wynika, ze ustalenie norm $rednio-progre-
sywnych polega na pogtebieniu analizy warunkéw technicz-
no-produkcyjnych istniejgcych i przysztych — to jest tych,
jakie bedag aktualne w okresie obowigzywania normy. W wy-
niku tej analizy powinna by¢ zaprojektowana norma dostep-
na dla wszystkich robotnikéw po dokonaniu niezbednych
zmian technicznych i po podniesieniu kwalifikacji zawodo-
wych robotnikéw.

Nalezy pamieta¢, ze zadaniem kazdego normowania tech-
nicznego jest ustalenie norm nie tylko na podstawie wyli-
czeh matematycznych lub formalnych doswiadczen, lecz tak-
ze w wyniku gtebokiej analizy i badan istniejgcych i przy-
sztych warunkéw techniczno-produkcyjnych, uzasadniaja-
cych wielko$¢ zaprojektowanej normy i zapewniajgcych jej
wykonanie. Na tym polega istota ustalania norm $rednio-
progresywnych.

przy produkcji mebli

Szczegdblnie u gatunkoéw iglastych réznice w budowie ana-
tomicznej drewna wczesnego i drewna péznego powoduja
nier6wnomierne przyjmowanie produktéw blonotwérczych,
nierbwnomierng prace drewna, nierbwnomierne przyjmowa-
nie wilgoci, nieréwnomierne starzenie sie itp. Na przyktad pod
wplywem czasu i czynnik6w atmosferycznych drewno miek-
kie o gagbczastej budowie tatwiej sie ,zapada“ i naniesiony
lakier ulega spekaniu, co objawia sie w pierwszej fazie utra-
ta potysku, a nastepnie rozpadem powtloki.

Zasadniczym dla nas zagadnieniem przy wykoAczaniu me-
bli kuchannych jest trwato$¢ i wyglad naniesionej powtoki,
ktére to cechy przede wszystkim zalezg od trzech czynnikéw:

1. Od samego drewna.

2. Od uzytych materiatbw malarsko-lakierniczych.
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3. Od sposobu i jakos$ci wykonania prac meblarsko-la-

kiermczych.
nhrPno d0 ?roduk” i mebli powinng byé odpaowjednjo
gobrane gréownomlerna budowa), or%z powanng by¢ Bﬁaécgwfe
przygotowane do wykonania na nim pokry¢, a mianowicie:
a) Drewno nalezy dobrze wysuszy¢ i wysezonowaé. W il-

fo ~ 92dreWna dla mebH kuohennych okre$lona jest na

b) Drewno powinno otrzymaé dokladng obréke mechanicz-
ng, jak struganie i szlifowanie.

c) Przedmioty powinny posiada¢ sztywne i doktadne po-
taczenia poszczegdblnych elementéw i podzespotéow.

, 2. Kazdy produkt btonotwoérczy sktada sie z wielu ro6z-
nych surowcéw malarsko-lakierniczych, takich jak: oleje
mpntv' h=rPUSK Zalniki' rozcienczalniki, plastyfikatory, pig-

Sun IstnTeT ' ?aPeinmCZe itp' W kazdei z wymienionych
S /1 t h ™ele P°szczeSolnych surowcow. Kazd¥ su-
wiec jest bgdz sam w sobie zwigzkiem chemicznym7 badz
N Pazttim\ ¥ °ZnyCh zwi;izkow. Wyprodukowanie jakiego$

bMdzowazntan0tWOrCZeg® ° okreslonych witasnosciach jest
inrw ? wazng czynnoscia, wymaga duzo doswiadczenia i zna-

jomoscl wtasnos$ci uzytych do produkcji surowcéw, Swiado-
mosci zachodzacych proceséw fizyko-chemicznych i wyma-

mTtechnlczmnymiPrZez °dbi°rCe’ SCiSle kreslonych warunka-

Niemniej waznym zagadnieniem jest dobranie wtasciwych
produktéw btonotwérczych do wykonania danej powtoki
ASi?H'UntKiy' zfci?rmce’ farb>emalii, lakierow itp. Jako$¢é pro-
duktéow btonotworczych,' ich mozliwosci tgczenia sie ze sobg
przyleganie powtoki jednej do drugiej itp. zalezy od wielu
czynnikéw, a w pierwszym rzedzie od rodzaju uzytych sir
rowcow do ich wyprodukowania, ktérych, jak podaliSmy wy-
sktai?,mUZa I0SC- Wykonywanie powfok bez znajomosci
sktadu chemicznego poszczegdlnych produktow a tym sa-
mym bez znajomos$ci ich wiasnosci, jest rzeczg .bardzo trud-
HV ?Zest® niepewng i ryzykowng. Dlatego tez odbiorcom pro-
duktow lakierczo-malarskich pragne podsungé¢ mys$SL P by
od producenta zadali schematycznego, krétkiego sposobu
“Zy" a danego produktu, oraz aby zadali materiatéw~dpo-
tTchniclnych wymaganiom, ujetym w warunkach
wanfn 7 h’ rowniez, aby byli kazdorazowo informo-
wani o zmianach zachodzgcych w sktadzie danego produktu.

Jest to konieczne z tego wzgledu, ze do produkcji mate-
riatbw malarsko-lakierniczych mogag byé uzytfz przyczyn
Z Powodu .trudnos$ci w zaopatrzeniu czesto
pr7zvklag ~ 7 m ,Wlazg Sle zmiany wtasnosci. Jako
?eche 50'n"g4ek?6 yc lakiSr nitrocelulozowy posiadajacy
|gl§N8i kawv’z A7 O sa?u Boslada kalor miodu,.a czasami

] Kawy Z powodu stosbwania roznych zywic. Produ

cent po opracowaniu recepty, przed przystgpieniem do ma-
wej produkcji, poddaje badaniom dany materiat ustalaiac
sposob i zakres jego zastosowania, a tym samym jest w sta
me swoje uwagi poda¢ odbiorcy. ¥y Jest w sta-

Najwazniejszym materiatem przy wykonczaniu mebli ku-
chennych sg emalie i te omoéwimy nieco szerzej; odnos$nie
innych ograniczymy sie do podania sktadu i uwag przy oma-
wianiu procesu technologicznego wykonczania mebli.

Najczesciej stosowanymi emaliami przy meblach kuchen-
nych sga emalie olejne i tymi zajmiemy sie szczegdétowo cho-
ciaz czasem stosuje sie tez emalie nitrocelulozowe.

W pierwszej kolejno$ci wydaje sie stuszne omoéwié przy-
gotowanie lakieréw olejnych, emalie bowiem przygotowuje
sie z lakieru przez dodanie pigmentu.

Produkcje lakieré6w podajemy ponizej

a) Topienie zywicy w kotlach (temperatura topienia zywi-
cy zalezy od jej wiasnosci, np. dla kopalu 350—370°).

b) Podgrzewanie oleju w odpowiednim kotle (uzywa sie
ole] Iniany, tungowy, drzewny itp.).

c) Zlewanie razem i dalsze ogrzewanie.

d) Dodawanie sykatyw (sykatywe dodaje sie postaci ole-
janow lub zywiczanéw metali).

e) Rozcienczanie lakieru (lakier rozciencza sie przez doda-
nie terpentyny lub benzyny lakierniczej).

f) Oczyszczanie. Lakier przygotowany w ten sposéb nie
jest klarowny. Oczyszcza sie¢ go przez filtrowanie lub odwi-
rowanie. W pierwszym wypadku zanieczyszczenia pozostajg
na ptétnie prasy, w drugim opadajg na dno.

. £) Odstanie. Lakier filtrowany Ilub odwirowany posiada
jeszcze pewne zanieczyszczenia i celem ich usuniecia lakier
odprowadza sie do specjalnych odstojnik6w, gdzie pozostaje
w temp. 16 C 3 — 4 miesigce. Osad opada na dno, a czysty

inn"surowce "

schematycznie.
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takl® 2 najwyzej potozonych warstw spuszcza sie kranem
do odpowiednich ‘naczyn. “

BEZBANUMYSHO b2 &Y 135\ o TeWHRiS'% a1t K&) 3Ry RnPOWIOK
niecnils .PrZyrZadza ?ie 2 lakieru P”ez dodanie, odpowied-
niej ilosci pigmentu barwnego. Srednia zawarto$¢ pigmen-
tu w emaliach wynosi 30 — 50%. 1s

Przygotowanie emalii odbywa sie¢ dwoma sposobami:

a) Pigment miesza sie w specjalnych mieszadtach z taka
samg iloscig lakieru na paste przez ok. 2 godziny Paste na
stepnie przeciera sie na walcach 3 — 4 krotnie (czasem wie-
lokrotnie). Nastepnie dodaje sie pozostatlg cze$¢ lakieru

miesza sie w tych samych co poprzednio mieszadtach

Przy przecieraniu pigmentu z lakierem, walce stopniowo
sie zaciska, wskutek czego na brzegach wydziela sie zywica
w postaci pytu ktéry nastepnie jest trudno oddzieli¢ i dla-

k? ABpszy Jest .sposéb drugi podany nizej. .

. . . N . .
8lejem!o B "B LGRS aniunte RIS TSR Z ZoGRTERF O
sze? yy adtoéplednla-iloS| lakieru’ w tym wypadku, o wiek-
lecz d »~ il to lenWiCy' F°SOb wymaSa wiecej pracy

i Lpfej roztarta P Wy ' Emalia jest czysta>G ejsza

Dla emalii biatych stosunek pigmentu do lakieru jest nie-
co mny mz dla kolorowych, z tego wzgledu, ze lakier posia-
da zawsze witasciwe mu zabarwienie wplywajace na czy-

kol°;a ?maln biatei- z tego wzgledu emalia biata za-

f eguty wiecej pigmentu, tj. ok. 55%. W tym wy-

padku, aby uzyska¢ witasciwg rozlewno$¢ emalii dodaje sie

do nie, ok. 2% zwasu benzoesowego. Kwas benzoesowy do-
daje sie na poczatku do oleju. y

Czesto przy wykonczaniu mebli kuchennych stosuje sie
Farbanmhe 1eCZ f abe °vjna zwiaszcza na Pierwsze pokrycie.
el ofdz fme 28 SMaNbi oA A MAECS S RaBP T RNIEy (0K

Fabre przygotowuje sie przez ucieranie pigmentu z po-
kostem lub olejem zageszczonym, po czym rozcieficza sie roz-
puszczalnikiem olejnym, jak np. benzyna, terpentyna sol-
went, nafta itp. lub mieszanina tych sktadnikow.

WYKONANIE PRAC MALARSKO-LAKIERNICZYCH

Celem zapewnienia trwato$ci i estetycznosci wygladu wy-
konywanej powtoki, poza uzyciem wtasciwych materiatéow,
na ezy takze wszystkie czynnos$ci z tym zwigzane wykona¢
winh°Wa | d°kiadrue>oraz kazdg warstwe wykonywanej po-
witok! doktadnie wysuszy¢é. W pracy lakierniczo-malarskiej
dobrych wynik6w mozna spodziewaé sie tylko wtedy jezeli
zostang uwzglednione podane wyzej czynniki. Zaniedbanie
chociazby jednego z nich powoduje mniej lub wiecej przy-
kre nastepstwa. Jy

Aby utatwi¢ lakiernikom ich trudne zadanie, podajemy
mzej schematycznie proces technologiczny wykonczania me-
bli kuchennych emalig olejng wg kolejnosci operacji:

a) Gruntowanie.

Powierzchnia przygotowana do gruntowania powinna byé
doktadnie oczyszczona z kurzu i innych zanieczyszczen po-
wstatych w hali produkcyjnej, jak tluste plamy itp. Seki
zasadniczo powinny by¢ szelakowane, albo przynajmniej
odzywiczone roztworem sody i zmyte letnig wodg. Wszystkie
te czynnos$ci powinny byé wykonane przed natozeniem grun-
tu. Gruntowanie ma na celu zasklepienie wszystkich por
drewna, ograniczenie do minimum wsigkania ptynow
wzmocnienie zwarto$ci powierzchni drewna i wytworzenie
odpowiedniego podtoza do natozenia nastepnej warstwy po-
wioki. Gruntowanie wykonuje sie najczes$ciej gruntem o na-

foTsykaTywy oRDwej30 ° 6°% P°k°stu,

Naktadanie gruntu odbywa sie pedzlem lub natryskiem.
Warstewka gruntu powinna by¢é robwnomierna i niezbyt gru-
ba. Grunt powinien zakrywaé¢ pory i dobrze wigza¢ sie z pod-
tozem. Rozcienczanie gruntdw benzyng i terpentyng nie jest
wskazane, dodatek taki bowiem zwigeksza wsigkliwo$¢ grun-
tu i zmniejsza stopien zasklepienia por, co w efekcie powo-
duje odcigganie oleju z nastepnie naktadanej warstwy. Grun-
towanie drewna odpadkami lakieru rozpuszczanego w ter-
pentynie nie jest wskazane. Nie zaleca si¢ réwniez grunto-
wania klejowego.

b) Suszenie gruntu.

Nastepng operacja powinno by¢ suszenie zagruntowanej
powierzchni. Grunt olejny powinien wysycha¢ w temp. 18 __
20 w czasie 15 18 godz. Podane tu czasy wysychania, za-

n Cynk°wej’
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rowno przy suszeniu gruntu, jak i innych warstw, sg warun-
kiem jakiemu powinien odpowiada¢ grunt lub inny produkt.
Zastosowanie r6znych materiatow bedzie wymagac¢ réznych
czas6w suszenia. Suszenie mozna przy$pieszy¢ przez zasto-
sowanie temperatury suszenia 40 — 50°.

Jeszcze lepsze wyniki daje suszenie promieniami podczer-
wonymi. Suszenie to nie tylko skraca czas suszenia, lecz tak-
ze poprawia warto$s¢ powtoki na skutek bardziej intensyw-
nego utleniania i’'polimeryzaciji.

c) Miejscowe szpachlowanie (zacieranie).

Po wysuszeniu gruntu wszystkie powierzchnie, ktére maja
by¢ pokrywane emalig, poddaje sie miejscowemu zacieraniu
zwanemu czesto szpachlowaniem. Przez zacieranie powin-
no sie zakry¢ wszystkie wyrwy, spekania i seki warstewka
zaciernicy wyréwnujgca nieréwnosci. Seki uprzednio powin-
ny by¢ zaszelakowane lub odzywiczone, bowiem wskutek
podgrzania, zywica moze wyptyngé i zepsu¢ powtoke, gdyz
terpentyna zawarta w zywicy rozpuszcza produkty olejowe.
Zaciernica sktada sie z nastepujacych sktadnikéw: kredy,
ochry, bieli cynkowej, pokostu, sykatywy, lakieru, terpen-
tyny itp. Przyblizony stosunek tych skiadnikéw jest naste-
pujacy: kreda 44%, ochra 12%, biel cynkowa 16%, pokost
16%, sykatywa 4%, lakier 3%, terpentyna 1%, biel oto-
wiana 4%.

Zaciernica nie powinna by¢ ani zbyt tlusta, ani zbyt chu-
da. Zbyt tlusta zaciernica, zawierajgca duzo oleju, wysycha
diugo i nie daje sie szlifowa¢. Zbyt chuda zaciernica nie da-
je wtasciwej trwatosci i szczelnoSci, jest krucha, porowata,
wrazliwa na uderzenia i przy pokrywaniu odcigga olej
z emalii, ktéra wskutek tego moze straci¢ potysk. Zaciernice
nanosi sie zacieraczkg ze stali sprezynowej o grubosci
05 — 0,7 mm i szeroko$ci 5 — 7 cm.

Ilo§¢ naniesionej zaciernicy powinna by¢ wystarczajgca do
ukrycia wad, nie zakrywajagc powierzchni bezbtednych. Za-
ciernica powinna dobrze wigzaé¢ sie z podiozem. Zatarta po-
wierzchnia nie powinna wykazywaé wad.

d) Suszenie.

Suszenie zatartej powierzchni w temperaturze 18 — 20°
powinno przebiega¢ w czasie 2 — 3 godz. Po wysuszeniu za-
ciernica nie powinna: odstawa¢ od powierzchni, wykazy-
waé¢ zapadania, spekan i wypadania.

e) Szlifowanie.

Po doktadnym wysuszeniu zaciernicy, calg powierzchnie
poddawana wykonczeniu nalezy doktadnie przeszlifowaé¢ pa-
pierem $ciernym krzemiennym nr 1—2, natozonym na drew-
niany klocek o wymiarach 10 X 6 cm, obciggniety od spo-
du filcem Iub suknem. Szlifowanie odbywa sie wzdiuz wto-
kien ptynnymi pociagnieciami. Szlifowana.powierzchnia po-
winna znajdowa¢ sie w ptaszczyznie pionowej, co zapewnia
opadanie pylu. Co pewien czas nalezy oczys$ci¢ szczotka za-
rowno papier, jak i powierzchnie szlifowana, aby nie powo-
dowac¢ zacierania pytu na szlifowanej powierzchni. W cza-
sie szlifowania niedopuszczalny jest zbyt silny nacisk na klo-
cek i zbyt dlugie szlifowanie bez przerwy jednym kawatkiem
papieru. Po zakonczeniu szlifowania powierzchnia powinna
byé gtadka, czysta, nie posiada¢ przeszlifowan ani gruntu,
ani zaciernicy.

f) Zacieranie catej powierzchni.

Nastepnie pokrywa sie warstwg szpachlowki catg po-
wierzchnie. Szpachléwke, inaczej zaciernice, nanosi sie dwu-
krotnie, najpierw w poprzek wtdkien, a nastepnie wzdiuz
Wiékien. Pomiedzy nanoszeniem poszczegdllnych warstw sto-
suje sie 4-godzinng przerwe na wyschniecie. tgczna grubosé
obu warstw powinna wynosi¢ ok. 0,5 mm dla drewna liscia-
stego i ok. 0,7 mm dla drewna iglastego zwtaszcza sklejki.
mDo0 nanoszenia zaciernicy uzywa sie zacieraczki stalowej
w drewnianej oprawie. Dtugo$¢ zacieraczki 10 — 20 cm. W ar-
stwa zaciernicy powinna by¢é réwnomierna- na catej po-
wierzchni, powierzchnia powinna by¢ gtadka. Niedoktad-
nosci w pracy sa niedopuszczalne i powinny by¢ natych-
miast usuniete po6ki zaciernica jest migekka. Usuwanie wad
Po zaschnieciu zaciernicy jest niewskazane, chociaz czasami
konieczne. W wypadku konieczno$ci zaprawienia wady po
wysuszeniu nalezy zaprawione miejsce tak zeszlifowaé, aby
me pozostalo znaku. Odnosza sie tu takze uwagi zawarte
Pod pozycja ,Miejscowe szpachlowanie“.

g) Suszenie.

sinf?ieSi°na warstwa zaciernicy powinna wysycha¢ w cza-
e 4 t5 godzin w temp. 18 — 20°. Po wysuszeniu zacier-
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nica nie powinna wykazywac¢ spekan, ani miejscowego zapa-
dania sig, oraz powinna mocno trzymac¢ sie podioza.

h) Szlifowanie.

Szlifowanie zaciernicy przebiega identycznie jak w punk-
cie e, przy czym zaleca sie szlifowanie na mokro osetkami
pumeksowymi, uwazajgc aby nie stosowa¢ nadmiaru wody.
Do szlifowania zaciernicy powinno stosowaé sie papiery wo-
doodporne nr 240 — 280. Szlifowanie warstwy zaciernicy jest
jedng z najwazniejszych czynnos$ci, od ktérej zalezy wynik
lakierowania i dlatego szlifowania nalezy dokonaé¢ z catg do-
ktadnos$cig i najlepszymi materiatami. Niedoktadno$ci oszli-
fowanej powierzchni uwydatnia sie przez powtoke lakierowa.

i) Pierwsze krycie.

O ile zaciernica byta szlifowana na mokro nalezy jg przed
przystgpieniem do krycia emalig wysuszy¢. Pokrywania ema-
lia dokonuje sie pedzlem lub natryskiem. Przy nanoszeniu
emalii pedzlem powinna sie ona dobrze rozlewa¢ nie pozo-
stawiajgc siadéw pedzla. Pedzle do nanoszenia powinny by¢
szczecinowe i szlifowane, szczecina powinna byé w ksztalcie
igly, grubsza u nasady, ciensza na konhcu. Szczecina z pe-
dzla nie moze wypadaé ani podczas malowania, ani podczas
mycia. Pokrywanie emalig nalezy wykona¢ doktadnie i réw-
nomiernie. Niedopuszczalne sg zacieki i nier6wnomierny od-
cien zabarwienia.

j) Suszenie.

Naniesiona emalia powinna wysycha¢ w czasie 24 godzin
w temp. 18 — 20°. Przy suszeniu w temperaturze 50° czas
mozna skroci¢ do 6 godzin. Emalia nie powinna posiadac
zmarszczek i pecherzy, nie powinna sie tuszczy¢, natomiast
powinna mocno wigza¢ sie z podtozem.

k) Szlifowanie.

Szlifowanie przebiega, jak pod pozycja e. Do szlifowania
emalii uzywa sie papieru zwyktego nr 2/0 lub wodoodpor-
nego nr 320 400. Szczeg6lng uwage nalezy zwrd6ci¢ na cze-
ste oczyszczanie szlifowanej powierzchni i papieru $cierne-
go. Powieichnia oszlifowana musi by¢ bezwzglednie czysta
rowna i gtadka.

I) Drugie krycie emalig.

Emalie nanosi sie pedzlem, lub natryskiem o ile emalia ma
by¢ polerowana mechanicznie. Warunki wykonania jak pod
pozycja i. Do pierwszego krycia stosuje sie emalie tlusciej-

j 0 Miekszej zawartosci oleju) za$ do drugiego emalig
chudszg (o wiekszej zawartosci zywicy). Na pierwszag war-
stwe emalia musi zawiera¢ wiecej oleju aby nasyci¢ ewen-
tualng chtonno$¢ zaciernicy. Emalia taka nie daje duzego
potysku. Emalia chudsza stosowana na drugag warstwe za-
pewnia odpowiedni potysk.

Na drugim pokryciu emalig proces wykonczeniowy kon-
czy sie. Meble pozostajg nastepnie w temp. 18 — 20° przez
48 godzin, po czym wedrujg do magazynu. Czas suszenia dru-
giego pokrycia mozna skréci¢ do 6 godz. przez podwyzszenie
temperatury do 50°.

Szlifowanie powtlok powinno by¢ doktadne, przy tym nie
moze odbywac sie w tym samym miejscu, co nanoszenie po-
szczeg6lnych warstw.

Nanoszenie emalii powinno réwniez, jak i suszenie, prze-
biega¢ w pomieszczeniu bezwzlednie czystym, pozbawionym
kurzu. Przy wykonywaniu pokryé nalezy warstwy nanosi¢
cienko, a ilos¢ warstw stosowaé jak najwiekszg. Zwieksze-
nie czasu suszenia poszczeg6lnych warstw prowadzi zawsze
rowniez do lepszych wynikéw. Przy nanoszeniu poszczegOl-
nych warstw pokrycia temperatura pomieszczenia nie po-
winna byé nizsza niz 18°.

KONTROLA MATERIALtOW MALARSKO-
LAKIERNICZYCH

Celem uniknigecia przykrych niespodzianek przy wykony-
waniu powtok, materialy malarsko-lakiernicze przed uzy-
ciem powinny by¢ poddane sprawdzeniu przynajmniej wg
nizej podanych punktow. Badania przeprowadza sie na«ptyt-
kach bukowych, szklanych i metalowych o wymiarach
10 X 15 cm.

1. Jakos$¢ roztarcia.

Na ptytce metalowej rozlewa sie odrobine dobrze roz-
mieszanej emalii i stwierdza sie palcem, czy emalia nie za-
wiera grudek. W wypadku stwierdzenia nawet drobnych
grudek, materiatu do produkcji uzywac¢ nie nalezy.
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2. Zdolnos$¢ krycia.

Zdolnos¢ krycia oznacza sie aparatem Keila, mierzy sie ja
w danym wypadku gruboscia powtoki emalii zakrywajacej
catkowicie biato-czarne kwadraciki. Im ciensza jest powtoka,
tym lepsza jest zdolnos$¢ krycia.

Ponadto do oznaczania zdolnos$ci krycia moze stuzyé blasz-
ka metalowa pomalowana w bialo-czarne pasy. Blaszke na-
stepnie pokrywa sie badang emalig stosujgc trzykrotne na-
noszenie emalii pedzlem. Za pierwszym razem pokrywa sie
cala blaszke, za drugim Ih, a za trzecim Vi. O ile biatlo-czar-
ne pasy zostaly ukryte za pierwszym razem, emalia posiada
pierwszy stopien krycia, za drugim — drugi itp. O ile ema-
lia nie posiada nawet trzeciego stopnia krycia, do uzytku
sie nie nadaje.

3. Osadzanie.

Emalia zawierajgca osad na dnie naczynia powinna tatwo
dac doprowadzi¢ sie- do stanu jednolitoSci. Gdy osad nie poz-
wala sie rozmiesza¢, emalie nalezy odstawic¢ .

4. Rozlewnos$¢.

Emalia naniesiona na blaszke dwukrotnie na krzyz nie
powinna pozostawia¢ $ladéw pedzla w temp. 18 —m20°.
5. Lepkos&¢.

Lepkos$¢ okres$la sie wiskozymetrem Englera. Przy pomia-
rze wiskozymetrem Englera ustala sie stosunek przeplywu
200 cm emalii do przeptywu tej jsamej iloSci wody w 20°C.
Emalia posiada tyle stopnilepkoSci, ile razy jest dituzszy czas
jej wyptywu od czasu wyptywu wody destylowanej. Do ozna-
czania lepkosci stuzy rowniez kubek NZtK Ilub kubek Forda.
Przy wuzyciu tych przyrzadéw lepkos¢ okresla sie czasem
wypltywu i mierzy sie w sekundach. Lepko$¢ powinna by¢
zgodna z warunkami technicznymi.

6. Przylepnosé.

Badanym materiatem pokrywa sie deseczke bukowg dwu-
krotnie z przerwag 24 godz., nie liczac gruntowania. Probke
suszy sie przez 48 godz. w temp. 18 — 20°. Nastepnie de-
seczke umieszcza sie w suszarce w temp. 50° na okres 1 go-
dziny. W dalszym ciggu na deseczke naktada sie saczek z bi-
buty o Srednicy 7 cm, nakryty krazkiem filcowym i blaszka
metalowg. Cato$¢ obcigza sie odwaznikiem 5 kg ogrzanym
w suszarce i wstawia sie do suszarki na 15 min. w temp.
505 Po wyjeciu z suszarki i po zdjeciu tadunku na powtloce
nie powinny pozostawaé¢ witékienka bibuly.

7. Elastycznos$¢ i przyczepnosé.

Blaszke mosiezng o grubosci 0,2 mm pokrywa sie emalig
i po wysuszeniu obgina sie na drucie o $rednicy 10 mm. Po-
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rodwazona nozem powtloka nie

wioka nie powinna pekac,
lecz kruszy¢ sie na drobne ka-

powinna odchodzi¢ ptatami,

8. Potysk.

Potysk bada sie przez poréwnanie emalii z emalig wzor-
cowg wykonujagc dwie préobki tym samym sposobem. Potysk
ustala sie na oko lub za pomoca fotometru Pulfrycha.

9. Odpornos$¢ na Swiatto.

Odporno$¢ na dziatanie Swiatta bada sie przez poréwnanie
badanej emalii z emaliag wzorcowg, wykonujgc dwie jednako-
we probki bukowe. Préobki umieszcza sie pod lampag kwar-
cowg o mocy 300 Wat w odlegtosci 50 cm. Obie prébki do
potowy zastania sie czarnym papierem. Naswietlanie trwa
jednego dnia 8 godzin i nastepnego 4 godziny. Powtoka préb-
na nie powinna wykazaé wiekszych zmian zabarwienia
niz powtoka wzorcowa. Prébki badane mozna réwniez wysta-
wie na dziatanie stofica na 240 godzin.

10. Scieralno$é.

Scieralno$¢  okreéla sie aparatem Gardnera, w ktérym
przez rure szklang o $rednicy 22 mm i dlugosci 1,8 m sypie
sie na badang powierzchnie piasek przesiany przez sito o 144
oczkach na cm2 a .zatrzymujgcy sie na sicie o 400 oczkach
na cm . Do badania stosuje sie blaszke pokryta emalig na
grubos¢ 0,03 — 0,05 mm po uptywie 6 dni od pokrycia. Po
przesypaniu okres$lonej ilosci piasku bada sie, czy po-
wioka zostata przetarta. Scieralno$é mozna réwniez badaé
aparatem Kiemana, wéwczas wykonang powloke pociera sie
pod obcigzeniem. Praktycznie mozna $cieralnos¢ bada¢ pal-
cem obciggnietym skoérka zamszows.

11. Czas schnigcia.

M ateriaty malarsko-lakiernicze powinny wysycha¢ w cza-
sie okreslonym warunkami technicznymi. Do tego celu uzy-
wa sie probek bukowych. Po namalowaniu deseczki i po
uptywie okreslonego czasu kawatek saczka z bibuly przy-
ciskasie do powtoki palcem. Na powloce nie powinno po-
zosta¢ wtokienek bibuty, ani bibuta nie powinna posiadac ttu -
stych plam. Ten spos6b badania wyschniecia mozna réwniez
stosowa¢ w przemys$le do stwierdzenia catkowitego wyschni?-
cia powtoki.

Literatura
Drinbierg. Technologia plenkoobrazujuszczich wieszczestw
Pajewski. Lakiernictwo.

Problemy kwartalnego operatywnego planowania produkcji
w przemysle meblarskim

Pierwszym zagadnieniem, ktére zostalo podporzagdkowane planowaniu, byta produkcja Pierww
sze plany przemystowe— to iloSciowe plany produkcji. i

Zagadnienie to do dzisiaj nie stracito nic nn

swoim znaczeniu, jest zawsze jednakowo zywe i wymaga czestych analiz. Stajg przed nami coraz to nn
we zadania. Przemyst meblarski podnosi produkcje przecietnie o 25% z roku na rok Walczymy o nnd

zmiel™ 6 Jakosc}' lwProwadzamy nowe metody produkciji,
zmieniamy produkowane asortymenty, dgazymy do wprowadzenia produkcji lepszej
dostosowanym do wzrastajgcej ZyCi

estetycznym, nowoczesnym wygladzie,

techniczne nowe Turowce
tanszej o bardziej
polskich mn,

usprawnienia

stopy zyciowej

pracujacych — naszych odbiorcow. Nowe te wzrastajgce zadania wymagajg i od planistéw stusznurh

zmian metod pracy, ulepszania ich,

USTALENIE ilo$ci produkcji jest najwazniejszym i pod-
stawowym zagadnieniem planowania przemystowego. Waz-
no$¢ tego zagadnienia nie zawsze jest dostatecznie oceniana
przez dyrektoréw fabryk, kierownictwo techniczne, stuzby
zaopatrzenia, gtbwnego mechanika. Zagadnienie to nie jest
rowniez doceniane przez czynniki, spoteczno-polityczne przed-
siebiorstw. W wielu przypadkach ustala sie plany w ten spo-
séb, aby daly gwarancje powaznego przekroczenia ilo$ci pla-
nowanej. Wazno$¢ tego zagadnienia znajduje swdj szczegdl-
ny wyraz w planie operatywnym. Plany operatywne, zwane
inaczej planami kwartalno-miesiecznymi, okres$li¢ mozna ja-
ko szczegb6towe sprecyzowanie zadan wynikajacych z Naro-
dowego Planu Gospodarczego na okres kwartatu i miesig-

uwzgledniania coraz to nowych elementéw w obliczaniach. ~ V

ca. Podstawag ustalenia wielko$ci produkcji jest tu wycinek
planu rocznego. Wycinek NPG na dany kwartat podaje tylko
minimalng wysokosc planu — i tylko w ten sposéb zagad-
nienie to powinno byc stawiane. Jednakze wielu pracowni-
kéw przemystu podchodzi do tego zagadnienia mechanicznie.
Plan operatywny jako réwny wycinkowi planu rocznego nie
podlega tu zadnej analizie. Taki spos6éb opracowywania pla-
nu operatywnego jest ocz?/msme niewtasciwy i koliduje z za-
sadami planowama socjalistycznego.

Plan kwartalno-miesigczny powinien by¢ zbudowany na
podstawie szczegdtowej analizy mozliwosci produkcyjnych
fabryki w kazdym z trzech miesiecy. Ustalenie planu musi
byc poprzedzone przez doktadne wyliczenie zdolno$ci pro-
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dukcyjnych poszczeg6lnych agregatéw, a zwlaszcza agrega-
tow limitujacych produkcje (np. suszarnie) oraz czasu pracy
w danym miesigcu, przy réwnoczesnym uwzglednieniu re-
montéw kapitalnych i biezgcych. Nalezy pamietaé dalej
0 efektach usprawnien technicznych wprowadzanych w da-
nym kwartale. Poza tym wazny jest rbwniez wzglad na moz-
liwos$ci zaopatrzeniowe, plan urlopéw pracowniczych i inne
przyczyny mogace wptyna¢ na wykonawstwo w poszczegol-
nych miesigcach.

Planowanie operatywne jest niejednokrotnie tylko mecha-
nicznym rozbiciem wycinka planu rocznego na poszczeg6l-
ne miesigce jedynie na podstawie ilosci roboczo-godzin przy-
padajagcych na kazdy miesigc. Powoduje to oczywiscie»nie-
realno$¢ planéw W powaznym stopniu. Np. drobne kapitalne
remonty, a nawet remonty biezgce niektérych obrabiarek,
czyszczenie kottow, wieksza ilos¢ urlopéw w danym okre-
sie, zdarzajace sie okresowe trudnos$ci zaopatrzeniowe, po-
wodujg w nastepstwie nie tylko nierytmiczno$¢ w wykony-
waniu dziennych planéw produkcji, lecz réwniez niewyko-
nanie planu w niektérych miesigcach, a powazne przekrocze-
nia w innych.

Szczego6lnie silnie nalezy podkreslic nieuwzglednianie re-
montéw przy ustalaniu miesiecznego planu produkcji, ktore
jest niedopuszczalnym przeoczeniem, powodujgcym niewyko-
nanie miesiecznego planu produkcji. W wielu wypadkach
zdarza sie np. ze zaktad przeprowadza kapitalne remonty
w innych terminach niz to przewidywat plan roczny. W celu
zapobiezenia tym rozbieznosciom nalezy wywiera¢ wplyw na
przedsiebiorstwa remontowe, aby przestrzegaly terminéw
remontéw przyjetych w rocznym planie kapitalnych remon-
tow i produkciji.

Jak juz uprzednio podkres$lono, przy opracowaniu opera-
tywnego planu produkcji powinny wspdéipracowaé $cisle ze
sobg nie tylko komaérki planowania z dyrekcjg, lecz réwniez
cata stuzba techniczna, gtéwny mechanik, stuzba zaopatrze-
nia zaktadu, organizacja zatrudnienia« i ptacy. Tylko przy
Scistej wspéipracy, doktadnym przedyskutowaniu ustalone-
go planu kwartalno-miesiecznego usunaé mozna wszelkie
niedociggniecia.

Nalezy jeszcze podkresli¢ waznos$¢ wtasciwej progresji pla-
néw poszczegdblnych miesigcy. Podobnie jak w planie rocz-
nym, ustawia sie wycinki planu na poszczegdlne kwartaty
na podstawie przewidywanego wzrostu wydajnos$ci pracy
z kwartatu na kwartat, tak tez powinno by¢ przy ustalaniu
miesiecznych planéw operatywnych. Oczywiscie w planie
rocznym zagadnienie to wystepuje jaskrawiej, poniewaz
wzrost produkcji dotyczy dluzszego okresu czasu i sitg faktu
musi byé wyzszy.

Wzrost planu rocznego rozktada sie w ten sposéb, aby
lkwartat wykazywat wzrost nizszy, drugi i trzeci okoto prze-
cietnej wydajnos$ci i zatozonej w planie rocznym, a czwar-
ty — wyzszy. Faktycznie jednak zaktada sie juz w planie
rocznym, ze produkcja bedzie wzrasta¢ rownomiernie z mie-
sigca na miesigc, a nie skokami z kwartatu na kwartat. Przy
opracowywaniu planéw operatywnych niejednokrotnie za-
pomina sie o tym. Tymczasem zagadnienie miesiecznej pro-
gresji jest istotnie wazne. W normalnych warunkach bo-

wiem — wytgczajgc wzrost produkcji spowodowany mecha-
nizacja, czy okresowy spadek spowodowany kapitalnym re-
montem — produkcja wzrasta rownomiernie z miesigca na

miesigc. Tymczasem zaktady ustalajg rozbicie miesieczne tyl-
ko wedtug iloSci roboczo-godzin i faktycznie zwyzka planu
Przypadajgca na kwartat spada w powaznym stopniu na
Pierwszy miesigc. | tak — plany ustalone na poszczego6lne
miesigce bez uwzglednienia progresji bedag sie przy wtasci-
wym wyliczeniu przedstawiaé¢ nastepujaco (zakladajac, ze
plany operatywne nie ulegajg zmianie w stosunku do wycin-
ka planu rocznego):

Jak wynika z powyzszego przyktadu, wadliwie ustawiony
Plan wzrasta w pierwszym miesigcu kwartatu o 10% w sto-
sunku do poprzedniego miesigca, natomiast w dalszych mie-
sigcach kwartatu nie wzrasta w ogéle. Tymczasem wtasciwie
ustalony plan przy zastosowaniu progresji wynikajgcej
z NPG winien wzrasta¢ o ca 3% z miesigca na miesigc
(z uwzglednieniem iloSci roboczo-godzin w miesigcu).

Pominiecie wigc momentu koniecznej progresji planéw
miesiecznych, wymaganej przez NPG, powoduje znaczny
wzrost planu pierwszego miesigca kwartatu ponad plan mie-
sigca poprzedzajacego, ostatniego z ubiegtego kwartatu. Dla-
tego plan ten jest zbyt wysoki i zostaje niewykonany, na-
tomiast plany dalszych miesiecy sa przekraczane z nadwyzka,
szczegOblnie trzeci miesigc.
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I kwartat H kwartat

Plan kwartalny 960 jednostek 1050 jednostek

wynikajacy z NPG

mies iace

| i 11 v \Y \2
Plan mie$. ustalo-
ny bez uwzgledn.
r.-godzin i progre-
sji 320 320 320 350 350 350
Plan miesiecz. bez
uwzgl. r.-godzin z
odpowiednig pro-
gresja 310 320 330 340 350 360

lloé¢ r.-godzin no-
minalna na jednego
robotn. w m-cach 190 184 200 192 190 192

Plan mies$. ustalo-
ny tylko na pod-
stawie r.-godz. bez
uwzgl. progresiji 318 308 334 351 348 351

Plan mie$. ustalo-

ny na podst. r.-go-

dzin zwilasciwg

progresja 308 308 344 341 348 361

Doktadne ustalenie miesiecznego planu produkcji jest
szczegoblnie wazne przy zmianie produkowanego asortymen-
tu. W przemys$le meblarskim zmiana produkcji powoduje
prawie zawsze dosy¢ powazne komplikacje. Tak zaktady, jak
i wtadze nadrzedne zdradzajg na ogo6t tendencje wprowa-
dzania nowej produkcji od poczatku okresu planowanego.
Problem ten jest stosunkowo trudny do rozwigzania w prze-
mys$le meblarskim ze wzgledu na diugi cykl produkcyjny.
Produkcja dotychczasowego asortymentu nie konczy sie na
ogo6t doktadnie z ostatnim dniem miesigca i wydanie gotowej
produkcji nowego asortymentu z pierwszym dniem nastep-
nego miesigca natrafia na powazne trudnos$ci. Jedynie zakta-
dy o dobrej organizacji, dobrze funkcjonujgcym planowa-
niu wewnatrzzaktadowym na wszystkich odcinkach moga
stosunkowo tatwo pokonywaé¢ te trudno$ci. Przy obecnym
przecietnym stopniu organizacji przemystu produkcja na ogoét
zazebia sie. Przez pewien okres czasu wychodzg jeszcze jako
gotowe stare asortymenty i réwnoczeé$nie wychodzg juz
pierwsze partie gotowych nowych asortymentéw. Mozna to
jednak doktadnie zaplanowaé¢ w skali miesigca, potrzeba tyl-
ko sumienniejszych obliczen.

Nalezy pamietaé, ze wydajnos$¢ pracy przy nowej produkcji
ulega na og6t pewnemu obnizeniu w pierwszym okresie. Ze
wzgledu na nieporéwnywalnos$¢ ilosci odmiennej produkecji
nalezy przy dokladniejszych wyliczeniach postugiwac sie nie
tylko iloScia poszczegdlnych wyrob6éw, lecz réwniez ich pra-
cochtonnos$cia. Pracochtonno$¢ moze by¢ w tych wypadkach
tym wspoélnym mianownikiem, do ktérego mozna sprowadzi¢
calg produkcje, podliczy¢ i poréwnac.

Mowigc o zagadnieniach zwigzanych z operatywnym pla-
nowaniem produkcji w przemysle meblarskim, nalezy pod-
kresli¢, ze w tej gatezi gospodarki narodowej w planowaniu
ujmujemy przewaznie produkcje wyrobéw gotowych, o Scisle
okre$lonych warunkach technicznych i dokumentacji znanej
zawczasu jednostce planujgcej. Nie ma tu, w odr6znieniu od
innych przemystéw, trudnoséci zwigzanych z planowaniem
produkcji tylko wartosciowo w tak zwanej puli wartoSciowej,
w ramach ktérej nie mozna z géry okreslic doktadnie, co
bedzie produkowane. Wypadki te wystepujg tylko w Kkilku
przedsiebiorstwach. Stosunkowo minimalny procent produk-
cji stanowig tez planowane tylko wartoSciowo prace dla
wtasnych inwestycji lub kapitalnych remontéw. Podobnie
planowanie przetarcia, ktdére nastrecza trudno$ci zwigzane
z doktadnym ustaleniem klas i grubosci pozyskiwanej tarci-
cy w zaleznoéci od tego, jaki surowiec zaktad otrzyma —
nie przedstawia w przemys$le meblarskim powazniejszego
problemu.

Instrukcja PKPG w sprawie opracowania NPG na 1953 rok
ustalita réwniez, ze w przemys$le meblarskim nie jest plano-
wany na biez. rok w planach produkcyjnych przyrost lub
ubytek rob6t w toku, tym samym odpadly trudnos$ci zwigza-
ne z doktadnym zaplanowaniem tego odcinka produkcji.
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Radzieckie urzgdzenia natryskowe (ll)

W trzecim numerze
omowiono szczeg6towo konstrukcje i

mocniczych i wyposazenia kabiny

zainteresowanym w wprowadzaniu moétody natryskowego wykonczania powierzchni

.Przemystu Drzewnego*
dziatanie

artykut opierajac sie na doswiadczeniach radzieckich,
natryskowej. Sadzimy, ze udostepnienie tych danych fachowcom,

zamiesciliSsmy | artykutl na ten sam temat, w ktérym
rozpylaczy do natryskowego lakierowania. Niniejszy
umozliwia czytelnikom poznanie urzadzen po-

mebli, przyczyni

sie do przyspieszenia mechanizacji oddziatbw wykonczania i polerowania.

NA WSTEPIE oméwimy wydajno$¢ roboczg rozpylacza.
Przyjeta jest zasada obliczania wydajnosci w m2 wykon-
Wydajno$¢ rozpylacza zalezna jest
jednak od wielko$ci ptaszczyzny pokrywanej stozkiem
rozpylania i szybko$ci ruchu robotnika wykonywajacego
czynnos$¢ rozpylania. Powstaje tu dalsza zaleznos$¢ od ilo-

czanej powierzchni.

Sci nitrolakieru, nadawanego przez dysze materiatowa,
obliczona w jednostkach czasu, ciSnieniem powietrza,
ksztattem strumienia, lepkos$cia (zawiesisto$cig) ptynu,
gruboscia nanoszonej powtoki, ksztaltéw i wymiaréw

wykonczanej powierzchni. W praktyce wydajnos$¢ rozpy-
laczy waha sie w granicach od 30 do 150 m2 na godzine,
przyjmujac za podstawe jednorazowe pokrycie.

Zuzycie powietrza do rozpylania zalezne jest od prze-
powietrznych otworéw, temperatury i ci$nienia
w rozpylaczu. Teoretyczna szybko$¢ ruchu powietrza
i jego zuzycie przez rozpylacz przy ci$nieniu 1,9 atm.
i wzwyz moze by¢ obliczona wg wzoru termodynamiki:

kroju

W = 3,38 ]/ RT;

gdzie:

W — szybkos¢ powietrza w dyszy powietrznej
w m/sek.;

V —e zuzycie powietrza w cm3sek.;

R — stata gazowa powietrza réwna 29, 27,

T — bezwzgledna temperatura sprezonego powietrza
w C°

£ — powierzchnia otworéw powietrznych w cm2;

P — cisnienie powietrza w rozpylaczu w atm.;

Y — ciezar wtasciwy powietrza.

W warunkach zwyklego rozpylania, gdy temperatura
powietrza wynosi 20° C, zuzycie na godzine w odniesie-
niu do stanu niesprezonego (y = 1,2), po wstawieniu od-

powiednich znakéw we wzorze (2) da zestawienie w m3:

vV = 07.f.P,
gdzie:
£ —e plaszczyzna powietrznych otworéw w mm2;
P — cidnienie w kg/cm2 (abs.).
Faktyczne zuzycie powietrza przez rozpylacz zawsze

bedzie kilkakrotnie nizsze od wyliczonego teoretycznie,
a to z powodu dlawigcego dziatania i tarcia w waskich
kanatach i zaworach rozpylacza. Dokonane w tej materii
dosSwiadczenia z radzieckimi rozpylaczami —m wykazato,
ze obnizenie faktycznego zuzycia powietrza w przeciwien-
stwie do wyliczonego, waha sie od 10°%« do 25°%%0 w za-
leznosci od typu rozpylacza i sposobu rozpylania.

W tablicy 1 przytoczone sg wymiary powierzchni otwo-
row powietrznych, a na graficznym rys. 10 — zuzycie
faktyczne i wyliczone dla rozpylacza KP i rozpylacza
Zaktadoéw Gorkowskich, z koncéwka jak na rys. 8%).

*) Patrz nr 3 P. D.

Tablica |

Plaszczyzna powietrznych otworéw

Typ rozpylacza w mm3
lub zakt. produku- .
jace rozpylacze strumienia dodatko- og*olnka_ dla
okragtego wych piaskiego
strumienia
KP — 10, 20, 30. 2,57 2,86 5,43
Zakt. Gorkowskie 6,06 5,03 11,09
i 3,58 2,65 6,23
Dmuchawka 3,14 _ _

URZADZENIE DO OCZYSZCZANIA
SPREZONEGO POWIETRZA

Powietrze podawane do rozpylacza powinno by¢ wolne
od zanieczyszczen: kropel wody, oliwy i pytu. Zanie-
czyszczenie powietrza moze wynikngé w systemie ruro-
ciaggéw (drobiny korozji, kondensat wody itp.). Dlatego
oczyszczanie powietrza dokonywaé nalezy mozliwie w po-
blizu rozpylacza. Do oczyszczenia powietrza stosujemy
specjalne filtry, nazywane oddzielaczami oliwy i wody,
w praktyce za$§ — odoliwiaczami.

Techniczna charakterystyka odoliwiacza typu M B O

Maksymalne robocze cisnienie w atm. 5—
Préba wytrzymato$ci ciSnienia w atm. 6,—
Wymiary w mm: $rednica 300,—
Wymiary w mm: wysokos¢ 605,—

Wymiary w mm waga w kg

Filtracyjny materiat koks i filc.

Odoliwiacz typu MBO (rys. 11) wykonany jest ze sta-
lowej blachy w ksztatcie cylindrycznym 1, z wypuktym
dnem, z hermetycznie umocowang pokrywa 2 za pomoca
stalowych bolcow skrecanych nakretkami. Na pokrywie
wmontowano wystajacy roboczy kran 3, zawo6r bezpie-
czenstwa 4, i reduktor 5 z manometrem i wystajgcymi
prébnymi kranami. W czesci wewnetrznej odoliwiacza,
miedzy kratami metalowymi 10 i 11 przestrzen wypetnio-
n filtrujgcym materiatem — koksem 6 i trzema filco-
7. Sprezone powietrze dochodzi do

wymi przektadkami

odoliwiacza za pomoca weza, kranu 3, i rurka 8 prze-
chodzi do dolnej jego czesSci. Dzieki szybkiej zmianie
kierunku ruchu powietrza przy wyjsSciu jego z rurki 8

odbywa sie pierwsze oczyszczenie: wieksze —e mechanicz-
nego pochodzenia drobiny, krople skondensowanej wody
i oliwy osiadajg na dno odoliwiacza. Do oczyszczania
odoliwiacza ze skroplin, stuzy zamontowany w dnie
kran 9.

Na skutek réznicy cisnienia miedzy dolng a gérna cze-
Scig odoliwiacza, przechodzace powietrze przez rurke 8
uderza o dno i podnosi sie do gory, przechodzac przez
przektadki filtrujace koksu i filcu, i tym samym oczyszcza

Zeszyt 5



Zeszyt 5 PRZEMY St
Ciénienie powietrza w atm.
Rozpylacz Zaktadéw Gorkowskich.

sie od mechanicznych zanieczyszczen. Oczyszczone po-
wietrze przechodzi przez reduktor 5, prébne krany i przez
weze do rozpylaczy.

Istniejacy zawor bezpieczefAstwa na odoliwiaczu umoz-
liwia regulowanie ciSnienia powietrza, idgcego do rozpy-
laczy i to niezaleznie od ci$nienia w sieci, co jest, bardzo
wazne w wypadkach =zasilania rozpylaczy powietrzem
z sieci ogélnego przeznaczenia.

Wadg odoliwiacza ty-
pu MBO i analogicznych
jest jego wielko$¢. Usta-
wiony koto kabiny zaj-
muje czes¢ powierzchni
roboczej.

Bardziej praktyczne w
tym wypadku beda odo-
liwiacze wiszgce. Rys. 12
ilustruje  w schemacie
wiszgcy odoliwiacz.

charaktery-
odoli-

Techniczna
styka wiszacego
wiacza

Maksymalne robocze ci-

Snierjie w atm. 6,—
Wymiary w mm: $red-
nica 50,—
Wymiary w mm: wyso-
kos¢ 600,—
Wymiary w mm: waga
w kg 7,—
Filtrujacy materiat, ak-

tywowany wegiel i wata.

Rys. 13 ilustruje prosty
w konstrukcji  odoli-
wiacz, ktéry bez trudno-
$ci moze by¢ wykona-

Rys. 11. Przekrdj odoliwia- .
ny w kazdym warszta-

cza typu M.B.O.

’\,]}) ClimtNIE PoWHTPZf}
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tOZPYLRCZ HP-3-1

K TO iTROWEN - TEORSTYCZWV.

- PRRRTYrzZw.

oteriw -reofieTYezw.

10. Wyliczone i fak-
zuzycie powietrza
przez rozpylacze produkciji
gorkowskich zaktadéw i KP,
z uwzglednieniem zaleznosci
ci$nienia  w magistrali i
ksztattu strumienia.

Rys.
. tyczne
4 1 3 \% S 6

vf QTtq.

Rys. 12. Przekr6j wiszacego odoliwiacza produkcji fabr.
cie Slusarsko-mechanicznym. Kadtub jego wykonany jest
z 2,5 calowej stalowej rury 1. Masywne dno 4 i pokrywa
3 umocowane sg do kadluba za pomoca $ciggajacego
bolca 2.

Filtrujacy materiat filc 8 i koks 9 umieszczamy miedzy
siatkami 6. Dolna siatka oparta jest o perforowang rurke
5, gbrna siatke przyciska sie sprezyng 7, opierajgca sie
o pokrywe. Powietrze wchodzi do odoliwiacza za pomoca
weza zatozonego na kruciec 10 i po przejsciu przez filtry
wychodzi przez kruciec 11 do weza gumowego polgczo-
nego z rozpylaczem. Skondensowang wode wypuszcza sie
okresowo za pomocag kranu 12.

Odoliwiacz ten nie ma reduktora i nadaje sie tylko do
sieci, w ktérej ciSnienie powietrza jest rowne ciSnieniu
stosowanemu w rozpylaczach.

W zaktadach produkujacych meble korzystajag w za-
sadzie wtasnie z takiego systemu ci$nienia.

URZADZENIE DO ZASILANIA
ROZPYLACZA NITROLAKIEREM
Zasilanie rozpylaczy nitrolakierem praktykowane
wg nastepujgcych trzech sposobéw:
1. bezposrednio z rezerwuarku mieszczgcego sie na ka-
diubie rozpylacza;

jest
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Rys. 13. Przekr6j wiszacego
odoliwiacza: 1 — kadtub;
2 — S$ciggajacy bolec; 3 —
pokrywa kadtuba; 4 — dno

kadtuba; 5 — perferowana
rurka; 6 — siatka; 7 —
sprezyna; 8 — filc; 9 —

koks; 10 — kruciec wejscio-
wy do zalozenia weza; 11 —
kruciec wyjsciowy do za-
tozenia weza; 12 — kran do
spuszczania oliwy i wody;
13 — uszczelka; 14 — mano-
metr; 15 — hak do zawie-
szania.

2. za pomocag weza ze zbiornika bedgcego pod ci$nie-
niem sprezonego powietrza;

3. za pomocag weza ze zbiornika zawieszonego na po-
ziomie wyzszym, od najwyzszego poziomu potozenia
rozpylacza bedgcego w trakcie natrysku.

Zasilanie rozpylacza nitrolakierem wg pierwszego spo-
sobu polega na samoczynnym spitywaniu ptynu ze zbior-
nika zamieszczonego na kadilubie rozpylacza rys. 3, a ze
zbiornika przytwierdzonego do kadiuba rozpylacza z do-
tu — zasilanie odbywa sie przez zasysanie ptynu.

Przy gérnym potozeniu rezerwuaru na rozpylaczu prak-
tyczna jego pojemno$¢ wynosi okoto 0,5 litra; jezeli po-

jemnos$¢ jest wieksza, trudno jest utrzymaé¢ rozpylacz
w potozeniu pionowym. Przy dolnym umieszczeniu zbior-
nika pojemno$¢ jego dochodzi 1 — 1,5 litra, lecz zasilanie

wtedy jest mniej pewne.

Ogo6lng wada rozpylaczy zasilanych bezpos$rednio z re-
zerwuarkéw, umieszczonych na kaditubie, jest zwieksze-
nie ich wagi, nastepnie uniemozliwienie ciggtosci w pra-
cy i obnizenie wydajnosci z powodu czestych przerw
w czasie przy napetnianiu zbiornik6w. Ten sposéb zasi-
lania moze byé¢ zalecany przy pracach dorywczych.

Przy pracach ciggtych, nie przerywanych, zasilanie
rozpylacza powinno odbywac¢ sie za pomocag weza potg-
czonego z rezerwuarem ciSnieniowym, mieszczacym w SoO-
bie ptyn, lub z rezerwuaru wiszacego, z ktérego samo-
czynnie sptywa nitrolakier.

Rezerwuar ci$nieniowy do nitrolakieru widzimy na
rys. 14. Zbiornik ten wykonany jest w ksztalcie cylin-
drycznym ze stalowej blachy 1, ze zdejmowang pokry-
wa 2. Wewnatrz umieszcza sie wiadro 3 z nitrolakierem.
Masywna pokrywa hermetycznie umocowana do zbior-
nika za pomocg odrzucanych bolcow. Na pokrywie sag za-
montowane:

PRZEMYSt DRZEWNY

redukcyjny zawo6r 4, korba 7, do mieszania manometr
5, zawor bezpieczenstwa, kran do spuszczania powietrza
i krany do podtgczenia wezy, potaczone juz z rozpyla-
czami.

Sprezone powietrze wchodzi do rezerwuaru przez re-
dukcyjny zawér 4. Pod ciSnieniem powietrza, nitrolakier
podnosi sie w rurce, przez krany i weze wchodzi do roz-

Rys. 14. Rezerwuar ci$nieniowy do nitrolakieru: 1 — kadtub; 2
pokrywa; 3 — wiadro z nitrolakierem; 4 — reduktor ci$nienia;
5 — manometr; 6 — krany wyjSciowe; 7 — mieszak; 8 — rurka;
9 — bolce odrzucane do umocowania pokrywy; 10 — uszczelka.

pylaczy. Zawor redukcyjny powinien by¢ tak wyregu-
lowany, aby ci$nienie powietrza w zbiorniku byto do-
stateczne do podniesienia nitrolakieru na wysoko$¢ po-
ziomu rozpylacza. Cisnienie to moze waha¢ sie od 01
do 1,5 atm., w zaleznos$ci od zawiesisto$ci ptynu, ciezaru
witasciwego, rozpraszalnosci ptynu, tj. wielkosci jego
drobin, od ksztaltowania sie powierzchni. Zwiekszenie
ciSnienia powietrza w rezerwuarze zwieksza zasilanie
i podnosi wydajnos$¢ rozpylacza, jednak do pewnych gra-
nic — w zaleznos$ci od typu rozpylacza i roboczego ci-
$nienia powietrza. Przy nadmiernym cisnieniu w zbior-
niku zasilanie nitrolakierem moze by¢ zbyt intensywne:
tj. prawidtowego rozpylania nie uzyskuje sie.

Mieszak 7 stuzy do periodycznego mieszania nitrola-
kieru lub farby. Jest on nieodzowny w wypadkach, gdy
farby sa pigmentowe; przez mieszanie zapobiega sie roz-
warstwieniu farby i osadzeniu pigmentu.

W tablicy 2 podane sa charakterystyki zbiornikéw ci-
$nieniowych do nitrolakieru lub farby.

Rezerwuary cisnieniowe do pltynéw sa integralng cze-
Scig urzadzen natryskowych, doprowadzajagcych nitrola-
kier do rozpylaczy. Zaletg tych zbiornikéw jest ciggtos¢
pracy, mozno$¢ regulowania przeptywu nitrolakieru.

Hermetyczne zamkniecie rezerwuaru i praca pod ci-
Snieniem obnizajg straty przez uniemozliwienie parowa-
nia ptynéw oraz podnosi bezpieczenstwo przeciwpoza-
rowe. Wadg ich jest ztozono$¢ urzadzen jako catosci.

Prawie niezawodnym sposobem zasilania rozpylacza
jest proste urzadzenie wiszacych rezerwuarkéw. Rezer-
wuar taki zawieszamy na poziomie wyzszym od maksy-
malnego poziomu potozenia rozpylacza bedgcego w trak-
cie pracy. Wykonujemy go z ocynkowanej blachy lub

Zeszyt 5



Zeszyt 5 PRZEMYSt
Tablica I

Podstawowe dane K Il — 12 KH — 25 pP—28
Pojemnos$¢ zbior-
nika w litr. 12 25 8
Granica roboczego
ci$nienia w atm. 15 1,5 2
Préba cisnienia
w atm. 4 4 6
Wymiary w m/m 355X 660 420 X 680 275 X 500
Waga lakieru
w kg 21 53 =m 10,5

z blachy aluminiowej; najpraktyczniej jednak do tego
celu zastosowa¢ emaliowane rezerwuary.

Dno rezerwuarku zaopatrzone jest w kran, do ktérego
podigczamy weze. Zeby rezerwuar dobrze oprézniat sie
z lakieru, nalezy dno wykona¢ w ksztatcie wypukiym, do
ktorego w punkcie najnizszym wmontowujemy kran. Za-
lecane sg rezerwuarki wiszagce o pojemnos$ci 8—10 litrow
(patrz rys. 15). Rezerwuarki te bezposrednio zawiesza sie
na $cianie kabiny lub na stojaku obok stojgcym.

rezerwuary do samoczynnego zasilania rozpy-

Rys. 15. Wiszgce
laczy nitrolakierem’.

16 ilustruje dwa sposoby zawieszania za pomoca
linki i stojaka zaopatrzonego w dwa bloczki do podno-
szenia i opuszczania (rys. 16-a); w drugim wypadku re-
zerwuarek umocowany do gérnego konca stojaka, ktory
jest ruchomy w kierunku pionowym (rys. 16-b). W celu
utrzymania czesci ruchomej stojaka z rezerwuarkiem na
zgdanym poziomie wy-
wierca sie szereg otwo-
row, stuzgcych do bloko-
wania kotkiem zgdanego
poziomu.

Na rys. 17 i 18 pokaza-
no przyktadowe schema-
ty montazu urzadzen
i natryskowych kabin.

Rys. 17 ilustruje zale-
cane rozmieszczenie u-
rzagdzen z wiszacym re-
zerwuarkiem i odoliwia-
czem. Calos¢ tego urza-
rzenia, z wyjatkiem roz-
pylacza, mozna wykonacd
w warsztacie mechani-
cznym przedsiebiorstwa.

Rys.

16. Sposoby zawieszania pod-
rezerwuarow,

rozpy-

Rys.
noénych wiszgcych
do samoczynnego zasilania

laczy nitrolakierem.

DRZEWNY Str.

rezerwuaru cisnienio-
typu przeno-

zastosowanie
tacznie z odoliwiaczem

Rys. 18 ilustruje
wego do pitynow,
Snego.

Rys. 17. Urzadzenie natryskowe z wiszacym rezerwuarem i odoli-
wiaczem. kabina; 2 — odprowadzenie od magistrali sprgzonego
powietrza; 3 — rozpylacz 4 — odoliwiacz; 5 — rezerwuar z nitro-
lakierem; 6 — weze doprowadzajgce powietrze; 7 — waz dopro-
wadzajacy nitrolakier; 8 — hak, do zawieszania rozpylacza w cza-
sie krotkich przerw w pracy; 9 — miseczka z rozpuszczalnikiem,
do umieszczenia rozpylacza w czasie diugich przerw w pracy;
10 — lampa do o$wietlenia kabiny.

Wada wiszgcych rezerwuaréw, jest bardzo ograniczona

mozliwo$¢é regulowania ciSnienia w czasie zasilania roz-
pylaczy nitrolakierem.
Wiasciwe urzadzenie agregatu do natryskowego nakta-

18. Urzadzenia natryskowe z ci$nieniowym rezerwuarem do

kabina; 2 — odprowadzenie od magistrali spre-

3 — rozpylacz 4 — odoliwiacz; 5 — rezerwuar

ci$nieniowy do nitrolakieru; 6 — weze doprowadza]qce powietrze;

7 — waz doprowadzajgcy ‘nitrolakier; 8 — hak; 9 — miseczka
z rozpuszczalnikiem; 10 — lampa do o$wietlania kabiny.

Rys.
nitrolakieru: 1
zonego powietrza;

dania nitrolakieru na powierzchnie mebli zapewnia wy-
soka jako$¢ wykornczanych tym systemem powierzchni,
jak réwniez gwarantuje osiggniecie wysokiej sprawno-
Sci calego urzadzania. Powinni o tym pamieta¢ pracow-
nicy dziatbw gtbwnego mechanika wszystkich bez wy-
jatku fabryk mebli.
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Zeszyt 5

Obliczenie zapotrzebowania pary dla suszarni

Budowa, rozbudowa i unowoczes$nienie suszarn — to jeden z najczesciej
inwestycyjnych z zakresu unowoczes$nienia metod technologicznych i poprawienia

drzewnym tytutéw

jakosci wyrobow. Do podstawowych warunkéw budowy lub

spotykanych w przemysle

rozbudowy suszariA nalezy posiadanie

przez zaklad odpowiedniej ilosci pary. OdpowiedZz na pytanie, czy zaklad dysponuje odpowiednig ilo-

Scig pary dla potrzeb planowanej suszarni, musi znalezé¢

inwestor w chwili podejmowania decyzji

odnoénie zaplanowania budowy lub rozbudowy. Dlatego tez wszyscy technicy-drzewiarze powinni pa-
mieta¢ o uproszczonych sposobach obliczania zapotrzebowania pary dla suszarni, co pozwoli im unik-

nag¢ wielu bitednych decyzji,

Dane liczbowe od niniejszego artykutu zostaty zestawione na
autora oraz literatury, gtéwnie podrecznika:

Leipzig 1948.

Bilans pary

JEDNA z najistotniejszych prac poprzedzajgcych opraco-
wanie projektu technicznego suszarni jest sporzadzenie real-
nego bilansu pary. Brak takiego bilansu staje sie czesto po-
wodem powaznych klopotéw zaréwno dla projektanta, jak
i dla inwestora.

Bilans pary jest to zestawienie iloSci pary produkowanej
przez kociot lub zespo6t kottow zaktadu z iloScig pary techno-
logicznej i ogrzewczej, potrzebnej dla istniejacych i planowa-
nych urzadzen technicznych, np. suszarnie, parniki, prasy
hydrauliczne, grzejniki hal produkcyjnych, budynkéw admi-
nistracyjnych itd. Kazda pozycja takiego zestawienia musi
by¢ technicznie uzasadniona.

W artykule niniejszym podajemy uproszczone sposoby obli-
czania jednej z najczeSciej spotykanych pozycji takiego bi-
lansu pary, mianowicie: zapotrzebowanie (lub zuzycie) pary
dla suszarni komorowej.

Dla obliczenia zuzycia pary potrzebna jest znajomos¢
pewnych danych technicznych z zakresu gospodarki ciepl-
nej. Przytaczamy je ponizej:

1) Kotty nisko-ciSnieniowe, czesto uzywane w niewielkich
zaktadach, wytwarzajg ok. 20 kg z 1 m2 powierzchni ogrze-
walnej na 1 godzine.

2) Kotly wysoko-ciSnieniowe wytwarzaja:

3) Powierzchnie ogrzewalne suszarni.

Rura zeberkowa normalna o diugosci 2 m O 180 mm po-
siada 4 m2 powierzchni ogrzewalnej.

Wydajnos$¢ cieptoty z 1 m2 powierzchni ogrzewalnej
nych rur w ciggu 1 godz. przedstawia sie nastepujgco:

600 — 700 cal
800 — 900 cal
350 — 400 cal

ré6z-

radiatory
gtadkie rury
rury zeberkowe

4) Podstawowe zapotrzebowanie pary w suszarnictwie. Aby
1 kg wody, zawartej w suszonym drewnie, zamieni¢ w pare
i odprowadzi¢, potrzeba zuzy¢:

przy suszeniu miekkiego drewna 1,7 — 3 kg pary

przy suszeniu twardego drewna 3, — 35 kg pary

Rodzaj kotta mprod. pary na 1h z 1ni2pow.

Kociot ptomienicowy 18 — 25 kg/m2
17 — 20 kg/m2

30 — 50 kg/m2

Kociot lokomobilowy

Kociot wodnorurkowy

Wstepne obliczenia

Istnieje kilka sposob6éw obliczenia zapotrzebowania pary
do suszarni. Podajemy tutaj jednak tylko sposoby naj-
prostsze, nie wystarczajgce przy opracowywaniu szczeg6to-
wych projektow technicznych, lecz oddajgce dobre ustugi
przy opracowywaniu zatozen projektowych, doraznym kon-
trolowaniu projektow itd. Do obliczen przyjeto jako przy-
ktad suszarnie jednokomoérkowg typu Schildego, wybudo-
wang w 1950 r., ulepszong kanatowym wprowadzeniem po-
wietrza $wiezego od dotu, bocznymi ekranami, centralng
regulacje kominkowa dla wlotu i wylotu powietrza oraz
rozdziatem systemu ogrzewczego na sekcje.

oraz kontrolowaé¢ doraznie obliczenia projektantéw suszarni.

doswiadczen wtasnych

podstawie
kinstliche Holztrockung*

F. Utterkarck ,Handbuch fur

Dane o suszeniu i surowym materiale:
a) wymiary komory dwutorowej:
5X 27 X 17 m

b) materiat: iglasty, grubosci 25 mm, diugo$¢ wg Polskich
Norm, rzaz tartaczny,

c) pojemno$¢ komory: 43 m3

d) ciezar wtasciwy drewna sosnowego suchego: 480 kg/m3

e) N tadunku komory: 20800 kg

f) zadanie suszarni: suszy¢ materiat o wilgotno$ci poczat-
kowej Wo = 31° do wilgotnos$ci koncowej WK = 8%

g) ilos¢ wody do odparowania W = Wo — Wk = 4738 kg =
= 4750 kg, wilgotno$¢ poczatkowa — Wo = 26986 kg, wil-
gotno$¢ koncowa — Wk = 22248 kg

h) cykl suszenia = 24 godziny

Sposoby obliczenn zapotrzebowania pary

| sposoéb.

Przy normalnym suszeniu tarcicy nalezy co godzine od-
prowadzac¢ 4750 : 24 — 198 kg wody; Im 3suchego powietrza
wchtania przecietnie przy odparowaniu — 25 g wody; dlatego
potrzebna ilos¢ powietrza suchego wynosi:

198000 g : 25 g = 7900 m3godz.

Poniewaz powietrze w komorze bedzie kilkakrotnie obie-
gato stosy z drewnem, dlatego przyjmujemy, ze bedzie ono
posiadato statg temperature 35°C. A wiec, aby osiggna¢ naj-
bardziej wydajng temperature powietrza 80°C, potrzeba pod-
grzewac powietrze o 45°C. Zatem zapotrzebowanie ciepta wy-
niesie:

7900 X 0,31 X 45°C = 110205 cal.
110205 X 550 = 200 kg paryl/igodz.

0,31 = cieplo wtasciwe powietrza, tzn. ilos¢ ciepta w kalo-
riach potrzebna do ogrzania 1 m3 powietrza o 1°C 550 =
cieplik pary przegrzanej przy 0,5 ATa ci$nienia.

Do wyzej podanej iloSci pary v 200 kg/g
dodaje sie 15% na rozgrzanie komoé6r . . . . 30 , .
oraz 10% od 230 kg/godz. na nieprzewidziane straty 23 , ,

Razem 253 , ,
Ogotem zapotrzebowanie pary na 1 komore wyniesie wiec
253 kg/godz.

Il sposéb doktadniejszy.

Aby odparowac¢ 1 kg wody z drewna potrzeba teoretycznie
637 cal. Praktycznie do tej ilosci kalorii potrzeba dodaé¢ pew-
ng ilos¢ na rozgrzanie komor, materiatu suszonego, oraz dla
zaniku przewodnictwa cieptoty; a wiec przyjmuje sie przy-
blizong warto$¢ 700 cal. Wzér na godzinowe zapotrzebowanie
pary przedstawia sie nastepujgco:

700 X W X M

Kg P/godz.
550 X T
gdzie W = ilo$¢ wody zawartej w 1 m3drzewa
M = ilo§¢ suszonej masy drzewnej w m3
550 = cieplnik pary przegrzanej przy 05 ATa

T = cykl suszenia w godzinach.
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Po podstawieniu wyzej podanych warto$ci szczegétowo do
wzoru ilos¢ zapotrzebowanej pary na godzine wyniesie w na-
szym wypadku:

700 X 110 X 43

251 kgl/igodz
550 X 24 9

Kg P/godz.
Il spos6b uproszczony.

Dla odparowania 4750 kg wody z drewna
potrzeba 4750 X 2,3 kg pary
Jezeli suszenie trwa 24 godz., to na
1 godzine potrzeba 10.925 : 24
od tej iloSci nalezy odjg¢ ciepto powietrza
w komorze o statej temperaturze 35°C, ktore
stanowi 44% od 80°C, tj. 455 X 44

100
w przyblizeniu og6lne zapotrzebowanie wyniesie 255

10,925 kg pary

445 kg paryl/g

200

WITOLD BLACHUT

DRZEWNY Str. 17 (137)

Dokonujgc obliczen nalezy pamieta¢, ze zapotrzebowanie
pary waha sie w pewnych granicach w zaleznosci 6d pory
roku. Ogodlnie przyjmuje sige, ze zapotrzebowanie w okresie
zimowym jest o 15% wyzsze od zapotrzebowania w okresie
letnim .

Obliczywszy zapotrzebowanie pary dla planowanej suszar-
ni, poréwnujemy je z bilansem produkcji i zuzycia pary.
Jezeli bilans ten jest dodatni i nadmiar pary wystarcza na
pokrycie zapotrzebowania planowanej suszarni, upowaznia
to nas do zaplanowania budowy suszami. W przeciwnym
razie powstaje konieczno$¢ uprzedniego lub réwnolegtego
zwiekszenia iloSci wytwarzanej pary przez powiekszenie ilo-
Sci lub powierzchni ogrzewalnej kottow, aby znalez¢ pokry-
cie na zwiekszone zapotrzebowanie pary.

W sprawie oszczedne] gospodarki drewnem na budowach

(Uwagi dyskusyjne)

NEDAKCJIi -r' 1952 zamies$ciliSmy w ,Przemys$le Drzewnym*
oszczednej gospodarki drewnem w budownictwie. i

nadestal n n m "Ruszto™ania’ Ztadowanie drewna i gospodarka odpadami
nadestat nam wypowiedz na temat oszczednosci drewna w budownictwie ob. mgr

kilka artykutéw o zaaadnieniu
inz. W. Pigtkiewicza takie

na budowie“ w nr’'11/12,
inz W Btachut Mi-

W zwigzku z uwagami

poil eznl,e. Porasza powyzsze zagadnienie, wypowiedzZ te zamieszczamy jako m ateriat' kt6-
-dantem na hh7I?CIC mniy?h Czytelnikéw do dyskusji, gdyz niektdre uwagi autora zastuguja naszym
em

zdaniem na bhzsze rozwadzenie W

SPRAWA oszczednej gospodarki drewnem, po-
ruszona w nr 11/52, nie pogtebia nalezycie tego za-
gadnienia w odniesieniu do budownictwa.

Stosowanie rusztowan na zewngtrz wznoszone-
go obiektu powinno byé —-moim zdaniem — zaka-
zane zaréwno ze wzgledu na oszczedno$¢ drewna,
jak i pracochtonne jego stawianie. Miato ono swoje
uzasadnienie wowczas, gdy transport materiatu
(cegta, zaprawa) odbywat sie wytgcznie przy po-
mocy sity ludzkiej, gdy nie stosowano jeszcze stro-
pow pustakowych. Rusztowania te powinny by¢
zastgpione przez rusztowania wewnetrzne stojako-
we wszystkich odmian. Rusztowanie takie umozli-
wia prace murarskie kondygnacjami i jest catko-
wicie wystarczajace. Jego odmiana podnos$nikowa
stwarza dla murarza najkorzystniejsze warunki
pracy. Waznym momentem jest jeszcze pewna
ochrona przed niesprzyjajacymi warunkami atmo-
sferycznymi, tudziez wieksze bezpieczenstwo
pracy.

Nie da sie jednak unikng¢ rusztowan zewnetrz-
nych do prac tynkarskich. Z uwagi na niewspot-
miernie mniejsza wage przerabianego materiatu
nalezatoby uzywac przenos$nych lub przesuwanych
rusztowan, gdzie gtowny element stanowityby
drabiny, odpowiednio usztywnione. Uzywany do
tych celdow materiat powinien by¢ impregnowany
grzybo- i owadobodjczymi oraz ognioodpornymi
srodkami, a takze zabezpieczony przed pekniecia-
mi czo6t i koncow z uwagi na wielokrotne uzy-
wanie.

Stosowanie rusztowan stalowych nie jest jeszcze
powszechne mimo ich bezsprzecznych zalet i dla-
tego na wyniki oszczednosci drewna nie majg one
zasadniczego wptywu.

Skladowanie drewna powinno by¢ ograniczone
na budowach do niezbednej koniecznosci i obej-
mowac tylko ,fabrykaty“, tj. gotowe okna, drzwi,

interesie osZczednej gospodarki drewn .

deszczuilki posadzkowe itp. Na terenie budowy sta-
nowczo nie powinno sie magazynowac¢ potfabry-
katow do dalszej obrébki, a zwlaszcza tarcicy nie-
obrzynanej (tzw. stolarki), tarcicy obrzynanej po-
wyzej IV klasy jakosci i tarcicy lisciastej, a to
z uwagi na cenno$¢ tych sortymentow oraz prak-
tyczny brak warunkédw ich magazynowania. Wy-
suwane postulaty budowania szop o wtasciwej
orientacji do rézy wiatrow, niwelacji terenu, jego
zuzlowania, niestety nie zawsze sg speiniane —
z r6znych przyczyn — w os$rodkach obstugiwa-
nych przez wykwalifikowany personel drzewny,
tym trudniej wiec realizowaé¢ je w przedsiebior-
stwach zupetnie innej branzy. Uniemozliwienie
powstawania okazji do marnotrawstwa drewna
jest daleko skuteczniejszym i mniej kosztownym
Srodkiem od wymagan pod wzgledem przestrzega-
nia zasad racjonalnej konserwacji drewna w wa-
runkach temu zadaniu niesprzyjajacych.

Ze sprawg tg wigze sie Scisle gospodarka odpa-
dami. Miejsce budowy powinno by¢ tylko przej-
Sciowo sktadem fabrykatéw. Ich produkcja nie
moze odbywac sie na miejscu budowy, lecz powin-
na by¢é prowadzona w zaktadach statych, obstugu-
jacych szereg budéw. Da to przede wszystkim
gwarancje witasciwego zuzycia drewna (staty park
maszynowy, zwiekszenie wydajnosci materiatu),
zapewni Scistg kontrole wykonania, postawi zagad-
nienie oszczednosci drewna na odpowiednim po-
ziomie, a dzieki skupieniu odpaddéw *— ograniczy
wydatnie wysoko$¢ naktadow zwigzanych z ich
segregowaniem i dalszym zuzvtkowaniem. Zatrud-
nienie na budowie specjalnego brakarza do sorto-
wania odoadow, modwigc nawiasem, nie stanowig-
cych wiekszych ilosci, nie wytrzymuje krytyki.
W ogéle sprawa gospodarki odpadami powinna
by¢ oparta na daleko posunietej normalizm”j|pfe>-
wych elementéw oraz czesci sktadowycfy”

N? Biblioteka
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Produkcja tarcicy nieobrzynanej powinna by¢
ograniczona do rzeczywiscie uzasadnionych po-
trzeb. Nasze tartacznictwo powinno produkowac
jak najwiecej elementéw trojwymiarowych, ktdre
po uzupetniajgcych struganiach powierzchni, po-
winny by¢é w budownictwie tylko klejone lub zbi-
jane. Tartak powinien by¢ kombinatem wytwarza-
jacym tarcice o charakterze fabrykatu, a z drugiej
strony rzeczywiscie wytgcznym gospodarzem od-
padami, zuzytkowujgc je na miejscu przez prowa-
dzenie wielobranzowej produkcji, ew. pobudzanie
do tworzenia w najblizszej okolicy korzystnych
rynkéw zbytu, np. w spéidzielniach zabawkar-
skich itp.

PRZEMYStL

Dlaczego w dalszym ciggu budujemy poditogi
z tarcicy, a nie stosujemy parkietu iglastego, ksy-
lolitu, utwardzonych ptyt pilsniowych?

Dlaczego skrzynie okienne budujemy z wysoko-
wartosciowej tarcicy nieobrzynanej, a nie zuzy-
wamy odpadéw klejonych na tgczenia, wyrobio-
ne na specjalnych frezarkach?

Dlaczego parapety okienne nie sg zastepowane
przez rodzime marmury, tak wygodne dla prowa-
dzacych gospodarstwo domowe?

Czy drzwi wejsciowe muszg by¢ koniecznie pty-
cinowe, sporzgdzane z kosztownej stolarki, czesto
lisciastej, czy nie da sie jej zastgpi¢ przez masyw-
ne ptyty pilsniowe, ew. wzmocnione dodatkowo

| wreszcie kilka zapytan.

RACJONALIZACJA

URZADZENIE DO SZLIFOWANIA
OSKRZYN DO STOLOW OKRAGLYCH
NA SZLIFIERCE TASMOWEJ

Przed usprawnieniem oskrzynie do
stotéw okragtych szlifowano recznie.
Praca ta byla bardzo mozolna i po-
chtaniata wiele czasu.

Ob. Ireneusz Lechman, szlifierz Piotr-
kowskich Zaktadéw Przemystu Drzew-

okuciami?

NOWATORSTWO

zamocowuje sie do stotu szlifierki $ci-
kami Srubowymi, tak aby klocek wy-
stawat za roboczag krawedZz stolu na
cala swa szerokosé.

Pedat hamujgcy jest to drewniany
drazek o diugosci okoto 60 cm. W jed-
nym koncu jest on zawieszony na
sworzniu, zamocowanym na dolnym
taczniku stojakow szlifierki. Przy na-

nego, dazac do usprawnienia tej pra-  ciskaniu noga pedat porusza sie ruchem
cy obmyslit i wykonat urzadzenie umo-  oprotowym w plaszczyznie prostopa-
zliwiajgce mechaniczne szlifowanie tych diej do krawedzi roboczej stolu szli-
oskrzyn za pomoca szlifierki taSmowej fierki.

arorooccwné do biotu szlrjcerki

beerkuwn  Srubowym

yeA&r inwwujACin, "

w czasie 3 razy krotszym i 4 razy ta-
niej.

Urzadzenie sktada sie z 2 czesci: pro-
wadnicy i pedatu hamujgcego. Prowa-
dnica jest to klocek z twardego drew-
na w ksztalcie wycinka z przekroju po-
przecznego walca o dtugosci cieciwy
wiekszej o kilka centymetréw od szero-
kosci oskrzyni stotu i o promieniu krzy-
wizny nieco mniejszym od promienia
wewnetrznego kota oskrzyni. Do kloc-
ka przymocowana jest listwa drewnia-
na o przekroju poprzecznym 25 X 80
mm i dlugos$ci rownej sumie szerokoSci
stotu szlifierki i szerokos$ci klocka, w
sposéb podany na rysunku. Prowadnice

®

i yucyfr

-iiwd/fiJC Mmwimaa/o m i

ajowum/kow  UyfotMwijC/h.

Dziatanie urzadzenia jest nastepuja-
ce: Stot szlifierki stawia sie w ten spo-
s6b, aby $rodek klocka znajdowat sie
pod tasma $cierng w odlegtosci o 2 cm
wiekszej od grubos$ci oskrzyni. Zafor-
nierowang oskrzynie stotu, po uprzed-
nim oczyszczeniu wewnetrznej powierz-
chni, zawiesza sig na klocku posSrodku
pasa $ciernego, tak aby pedat hamujacy
byt opuszczony na wewnetrzng strone
oskrzyni. Przez naci$niecie przyciskiem
tasmy $Sciernej do oskrzyni powstaje
ruch obrotowy oskrzyni dookota swej
osi, na skutek tarcia tasmy S$ciernej o
powierzchnie oskrzyni. Celem zmniej-
szenia lub zupeilnego zatrzymania ru-
chu obrotowego oskrzyni nalezy lekko
przycisng¢ nogg pedat hamujgcy. W ten
sposéb odpowiednio przyciskajac lzej
lub mocniej pedat hamujgcy mozna re-
gulowaé¢ zaréwno samo szlifowanie, jak
i przesuwanie juz oszlifowanej po-

wieizemn spod tasmy szli-
fierki.
Zastosowanie pomystu w produkciji

dato oszczednos$¢ roczng okoto 10 tys. zth
S. B.

osKrzym

KOLKOWANIE BOKOW tOZEK POD
OKUCIE

W Leborskich Zaktadach Przemystu
Drzewnego ob. Konrad Sieradzki
i Jan Wypijewski dokonali pomysto-
wego usprawnienia, ktére przyniosto
oszczednos$ci zarbwno w materiale, jak
i w naktadzie pracy.

Przed usprawnieniem w czotach bo-
kéw t6zek typ 702 wykonywano na gry-

zarce wpust o gtebokosci 50 — 60 mm
i przeswicie (grub) 10 mm przez calg
szeroko$s¢ boku, w ktéry nastepnie

wklejano wktadke (obce piéro) z twar-
dego drewna lisciastego, do ktorej za-
mocowywano okucie. Racjonalizatorzy
zamiast wktadek zastosowali kotki u-
mieszczone w miejscach, gdzie konhczy-
ty sie wkiadki.



Zeszyt 5

Operacje te przeprowadza sie naste-
pujaco: W dolnej krawedzi bokéw 16-
zek, w odlegtosci od czota boku nie
przekraczajgcej ditugos$ci okucia, wy-
wierca sie otwor o Srednicy 14 mm, tak
aby krawedz go6rna nie byta naruszo-
na. W wywiercony otwér wkleja sie ko-
tek z drewna lisSciastego twardego o od-
powiedniej $rednicy, tak aby go moz-
na zamocowac¢ na Kklej.

Spos6b wprowadzania wktadek przed
usprawnieniem i po usprawnienu uwi-
doczniony jest na rysunku.

Przewidywana oszczednos$¢
wyniosta 6.100 zi.

roczna
S. B.

NOWE FORMY ROZWOJU
RUCHU WYNALAZCZEGO

Ruch wynalazczo$ci pracowniczej w
poszczeg6lnych zaktadach podlegtych
CZPL nie rozwija sie jeszcze réwno-
miernie, tworzgc czesto nie powigzane
ze sobg ogniska o réznym nasileniu
dziatalnos$ci, zaleznie od ruchliwosci
i inicjatywy technika wynalazczos$ci,
stosowania wytycznych centralnego za-
rzadu, jak rowniez stopnia uswiadomie-
nia kierownictwa zakladu, zatogi oraz
— ich aktywnosci.

Chcac uzyska¢ witasciwe wyniki
z rozwoju ruchu racjonalizatorskiego
oraz pobudzi¢ drzemigce w zalogach
mozliwosci twoércze, nalezy ruchem tym
w zaktadzie wtasciwie pokierowac.

W ielkie znaczenie, oprécz wtasciwie
w zakladach opracowanej i podanej te-
matyki, majg dla racjonalizatoréw' py-
tania sugerujgce. Np. Rejon Przemystu
Lesnego w Etku podatl swoim zatogom
takie pytania, zamieszczone w odezwie-
afiszu. Niestety, nie. wszystkie zaktady
podlegte CZPL podeszty w podobnie
pozyteczny sposéb do tematycznego kie-
rowania rozwojem ruchu racjonaliza-
torskiego. Tak np. Rejon Przemystu
LeSnego Stary Sacz po prostu przepisat
problematyke przestanag do wszystkich
rejonéw przez CZPL i bez zadnych
opracowan dla wtasnego terenu rozestat
podlegtym tartakom. Podobnie potrak-
towano sprawe tematyki w tartakach,
np. w Nowojowej, gdzie tematyka (pro-
blematyka) nie zostata nawet przekaza-
na robotnikom. Podobnie sprawa przed-
stawiata sie w tartaku Biskupiec, gdzie
nikt nic nie wiedziat o istnieniu opra-
cowanej przez CZPL tematyki i o po-
trzebie dalszego jej opracowania.

Pytania sugerujace pobudzajg umyst
pracownika do skoncentrowania sie
i przygotowujg go do przyjecia wta-
Sciwych tematéw. Pytanie sugerujgce
kaze zastanowi¢ sie pracownikowi nad
tym, w jaki sposéb wykonuje on swojg
czynnos$¢, czy nie maégtby jej wykony-
wac lepiej i szybciej. Natomiast te-
matyka, wtasciwie doprowadzona w
Przystepnej formie do stanowiska pra-
cy, moéwi juz wyraznie pracownikowi,
co trzeba usprawnié, dlaczego oczekuje
sie od racjonalizatora rozwigzania i ja-
kiego. Wtasciwie opracowany temat
Powinien przy zachowaniu w. w. ele-
mentéw podawaé, w jaki sposob dana
czynnos$é jest wykonywana obecnie i ja-
kie sg stabe strony w obecnie wykony-
wanym sposobie (to znaczy, czego na-
lezy unikngé¢ przy rozwigzywaniu za-
gadnienia). Po zakonczeniu tematu na-
lezy go poprze¢, réwniez odpowiednio
skonstruowanym pytaniem sugerujg-
cym.

PRZEMYSt DRZEWNY

W kazdym, nawet najmniejszym za-

ktadzie, przystepujac do opracowania
tematyki zaktadowej, nalezy najpierw
opracowa¢ w ramach pracy Klubu

Techniki i Racjonalizacji kilkadziesiat,
a nieraz i kilkaset pytan sugerujacych,
przystosowujgc je do wszystkich ope-
racji wykonywanych w zakladzie.
Wielkg pomoca przy tych pracach po-
winno by¢ dla Klubu Techniki i Racjo-
nalizacji miejscowe Koto SITLID (NOT),
qul_b%wiazane do wtaczenia sie do prac
iR.

W pracy nad podniesieniem stopy
zyciowej pracujgcego decydujgca i za-
sadniczg rzeczg jest nie co innego, jak
wtasdnie rozwo6j techniki. Specjalne zna-
czenie ma to w przemysle lesSnym, gdzie
niejedno mozna i nalezy uspraw-
ni¢. Wtasnie u nas rozwoj techniki od-
bywa sie nie przez wielkie wynalazki,
lecz przede wszystkim przez wiele
drobnych usprawnien, utatwiajacych
prace i bedacych p6zniej czesto pod-
stawg wynalazkéw. Na drobne uspraw-
nienia, nawet najdrobniejsze specjalnie
w przemysS$le lesnym nalezy zwr6ci¢ jak
najwieksza uwage.

Podstawg rozwoju wynalazczosci
pracowniczej sa kluby techniki i racjo-
nalizacji, w ktérych koncentruje sie
twércza inicjatywa zatdbg. Tam rodza
sie projekty, usprawnienia narze.dzi
i maszyn, metod produkcji, umiejet-
noéci przyswajania i wykorzystywania
w petni zdobyczy nowej techniki, osz-
czedno$ci surowcédw i materiatbw po-
mocniczych.

Do zadan ruchu racjonalizatorskiego
nalezy pozyskanie dla tego ruchu jak
najwiekszej ilosci robotnikéw i pracow-
nikow technicznych. W tym tez celu
kluby techniki i racjonalizacji organi-
zujg odczyty, filmy, konkursy, pokazy
projektéw, rozpowszechniajg tematyke,
prowadzg szkolenie zawodowe, omawia-
ja nowe, przodujagce metody pracy,
organizujag wieczory dyskusyjne, wy-
miane doswiadczen (np. na temat szyb-
I|<toéciowego przecierania na trakach

p.).

Do naczelnych zadan kazdego pra-
cownika nalezy obecnie state podnosze-
nie swoich kwalifikacji, doskonalenie
pracy i przyswajanie sobie nowych,
przodujacych metod. W realizacji tego
zadania pomaga rada zaktadowa, koto
SITLID (NOT) oraz administracja, kt6-
rych obowigzkiem jest wprowadza-
nie w coraz to szerszym stopniu szkole-
nia zawodowego, ze specjalnym
uwzglednieniem szkolenia metoda Ko-
walowa.

Zaczynajac prace w jednym z wyzej
przytoczonych kierunkéw nalezy naj-
pierw siegnag¢ do bogatego wykazu py-
tan sugerujgcych, opracowanych przez
Klub Techniki i Racjonalizacji i wyda-
nych dla catej zatogi w formie biule-
tynu, gazetki Sciennej, wywieszki itp.

Nizej podajemy przyktady takich py-
tan sugerujacych, nad ktéorymi powi-
nien zastanowi¢ sie racjonalizator.
Prawidtowe odpowiedzi na pytania
sugerujgce pomoga do podniesienia po-
ziomu produkcji w naszych tartakach,
pozwola na coraz wyzsze przekracza-
nie planéw.

1. Czy stan obrabiarki, na ktorej
pracujesz, jest zadowalajgcy —
moze da sie jg ulepszyc¢?
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2. Jaka zmiana w obrabiarce po-
zwolitaby ci zwiekszy¢ wydajnosé
pracy?

3. Czy organizacja pracy na twoim
odcinku pracy jest wtasciwa?

4. Wskaz, ktére operacje reczne na-
lezatoby zmechanizowaé.

5. Ktére czynnos$ci sprawiajg ci naj-
wiecej ktopotu i jak' chciatby$ je
usprawnic?

6. Czy narzedzia, ktérymi pracu-
jesz, sa odpowiednio dobrane do
charakteru twej pracy?

V. Jakie elementy wykonywane do-
tychczas z surowcéw petnowarto-
Sciowych nalezatoby wykona¢
z odpadow?

8. Co jest przyczynag duzego procen-
tu brakéw produkecji i jak je usu-
nac?

9. Jak zmniejszy¢
i paliwa?

10. Czy porafisz wskazac¢ takie czesci,
ktore (wykonywane z materiatu
deficytowego mozna by wykona¢

zuzycie smarow

z materiatdéw zastepczych — i ja-
kich?

11. Co proponujesz, zeby w czasie
twojej pracy ruchy twoje byty
bardziej ekonomiczne i racjonal-
ne?

12. Czy masz zapewniong statg do-
stawe materiatbw — jezeli nie,
to jakie proponujesz usprawnie-
nie tej dostawy?

13. Co jest przyczyna, ze nie wyko-
rzystujesz  peinych mozliwosci
twojej obrabiarki (traka), narze-
dzia, urzadzenia?

14. Czy danej operacji nie mozna
wyeliminowac¢ catkowicie lub cze-
Sciowo przez: a) zastosowanie in-
nego materiatu, b) ulepszenie na-
rzedzi, c) ulepszenie metod pra-
cy, d) przekonstruowanie detalu,
e) zmiane obrabiarki?

15. Czy kolejno$¢ operacji jest wta-
Sciwa?

16. Czy operacja uwzglednia wyko-
rzystanie nowej obrabiarki?

17. Jaki jest odpad — czy nie mozna
go zmniejszy¢?

18. Czy przyrzady nie zagrazajg bez-
pieczenstwu pracy?

19. Czy krawedzZ tngca narzedzia jest
prawidtowo szlifowana?

20. Zastanow sie nad wykorzystaniem
ciepta i sity odlotowej pary.

21. Czy na twoim stanowisku i na
stanowisku twych sasiadéw moz-
na zastosowaé prace wg metody
inz. Kowalowa, Zandarowej, Ko-
rabielnikowej?

22. Czy wiesz, w jaki sposéb pracu-
je sie tymi metodami? -

23. Jakie referaty, odczyty i poga-
danki chciatby$ ustyszeé¢, aby
podnies¢ swe wiadomos$ci facho-
we?

24. Czy bierzesz udziat w pracy Klu-
bu Techniki i Racjonalizacji —
jezeli nie, zgto$ sie do Klubu.

25. Zgto$ swoj projekt racjonaliza-
torski w Klubie Techniki i Ra-
cjonalizacji lub Technikowi Wy-
nalazczosci.

Pamietaj, ze czekamy na twoje cen-
ne uwagi i spostrzezenia odnos$nie
usprawnienia produkcji — dla twojego
1 naszego wspdlnego dobra.

Wactaw Fiszer
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Skrzynka porad

JESZCZE O ZWALCZANIU
SZKODLIWYCH GRZYBOW

W nrze 2/53 ,Przemystu Drzew-
nego“ ob. inz. K. Kurowski poddat
w watpliwo$¢ zamieszczone rady od-
nos$nie zwalczania szkodliwych grzy-
béw. Przy tym, cytujgc te rady, po-
dat je w nastepujgcym sformuto-
waniu: ,Zwalczanie pojawiajgcych
sie szkodliwych grzybéw w sztaplu
przeprowadza sie przez udostepnienie
zwiekszonego przeptywu powietrza,
oraz podwyzszeniu temperatury* o-
raz ,Plesn (szczego6lnie u buka) u-

suwa sie za pomocag szczotkowania“.

Sformutowanie to jest do$¢ daleko
posunietym skrétem, a przez to i
znieksztatceniem tekstu zamieszczo-
nego w nr 11/52 ,Przemystu Drzew-
nego“, ktédry brzmi: ,Zwalczanie po-
jawiajacych sie szkodliwych grzy-
béw w sztaplu przeprowadza sie dro-
ga przesztaplowania tarcicy na za-
wietrzng strone skitadu, Ilub tez
przez udostepnienie zwiekszonego
przeptywu powietrza oraz podwyz-
szenie temperatury” i ,PleSn (szcze-
g6lnie u buka) usuwa sie za pomoca
szczotkowania"“.

Z powyzszego ujecia jasno wyni-
ka, ze porazong tarcice przede
wszystkim zalecam usungé¢ na skraj
sktadu, w miejsce, z ktédrego panu-
jace wiatry wywiewatyby zarodniki
szkodliwych grzybéw poza obreb
sktadu, nie rozsiewajgc ich po skia-
dzie.

Jak widaé, ob. inz. K. Kurowski
nie zaznajomit sie z caloksztaltem
porad dotyczacych konserwacji tar-
cicy na sktadach, gdyz odnos$nie tar-
cicy bukowej w nrze 7—8/52 na str.
231 znalaztby takie sformutowanie:

.Z lisciastych gatunkéw szcze-
gdlnej konserwacji wymaga tarcica
bukowa, najbardziej sktonna do pe-
kania oraz silnie narazona na plesn,
zaparzenie i zagrzybienie.

Z tych wzgledéw tarcica bukowa
ztozona do sztapli powinna by¢ pod-
dana statej obserwacji. Z chwilg gdy
pojawi sie plesn, tarcice nalezy nie-
zwtocznie przesztaplowaé na za-
wietrzna strone sktadu, aby zarazki
rozsiewane przez wiatr nie porazaly
pozostatej tarcicy. Tarcice w nowym
miejscu nalezy przesztaplowaé z
wiekszymi odstepami, rzadziej niz
poprzednio i na grubszych przektad-
kach. Plesn za$ nalezy usung¢ pod-
czas przesztaplowania za pomoca
szczotek metalowych*.

Skoro zalecane jest usunigcie tar-
cicy porazonej na zewnetrzng stro-
ne sktadu, aby zarodniki rozsiewa-
ne przez wiatr nie porazaly pozosta-
tej tarcicy, to jasne jest, ze szczot-
kowanie jej nalezy wykona¢ w takim
miejscu, aby unikngé rozsiewania
szkodnika. Plesn rozwija sie po-
wierzchownie i jest zwykle wada
wygladu, jednak — pomimo praco-
chtonnosci zabiegu —e powinna by¢
usunieta z tarcicy. Proponowany
przez ob. inz. K. Kurowskiego sposéb
zmierza do

przez nastonecznienie
zwalczania, lecz nie do usuniecia
skutk6w szkodnika na poszczegol-
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nych sztukach tarcicy. Jezeli wy-
szczotkowaé¢ tarcice w stoneczny
dzien, to wydaje sie, ze zarazki ple-
$ni tez po 15 minutach zging nie
przynoszac zadnej szkody, gdy do te-
go jeszcze zostanag wywiane poza
obreb sktadu.

Podane przez ob. inz. K. Kurow-
skiego rady: ,uzdrowienie warun-
kow atmosferycznych otoczenia
sztapla przez dostep suchego i Swie-
zego powietrza (luzne sztaplowanie),
przyspieszenie naturalnego przesy-
chania drewna, zastosowanie wymu-
szonego obiegu powietrza i wenty-
lowania tarcicy przy pomocy poje-
dynczych wentylatoré6w daje b. 'do-
bre wyniki“, w znacznej mierze sg
niczym innym jak powtérzeniem w
zasadzie podanych przez nizej pod-
pisanego ,porad“, z tym, ze ob. inz.
K. Kurowski nie wypowiada sie od-
noénie usuniecia takiego sztapla w
miejsce mniej szkodliwe, nizej podpi-
sany natomiast stawia to jako jeden
z pierwszych warunkéw. Przy tym
nasuwa sie uwaga, ze zastosowanie
suchego powietrza nie zawsze moze
mie¢ miejsce, gdyz nie zawsze jest
w naszej dyspozyciji.

Wprowadzenie W3aunuszonego obie-
gu powietrza za pomoca pojedyn-
czych wentylatorow w stosunku do
tarcicy bukowej i stwierdzenie do
tych przypadkéw b. dobrych wyni-
kéw wydaje sie nieco przedwcze-
sne. Wiadomo bowiem, ze przy
zwiekszonej cyrkulacji powietrza
powstajg nadmierne pekniecia, na
ktére specjalnie wrazliwa jest tar-
cica bukowa. Zostatby zwalczony je-
den szkodnik, a w zamian wywotane
zostatyby gorsze uszkodzenia, jaki-
mi sg pekniecia. Wydaje sie, ze nie
mozna usuwaé¢ pewnych szkéd, po-
wodujgc jednoczes$nie wieksze straty.

Stosowanie wentylatoréw na skta-
dach tartacznych nie jest stosowane
na skale przemystowa. Radziecki u-
czony S. N. Gorszin, prowadzac sze-
roko zakrojone badania nad sposo-
bami suszenia tarcicy iglastej na
wolnym powietrzu, pisze w tej spra-
wie: ,Szerokie zastosowanie powin-
ny znalez¢ wentylatory w celu prze-
wietrzania $wiezo zatozonych szta-
pli, a takze dla zwalczania sinizny
przy dzdzystej cieptej pogodzie lub
w celu przewietrzania przesusza-
nych w szopach stoséw z poifabry-
katami i szorstkimi elementami. We-
dtug naszego mniemania najbardziej
skutecznymi moga okazac sie prze-
nosne wentylatory*“.

Uczony ten wypowiedziat swag opi-
nie odnos$nie zastosowania wentyla-
tor6w do suszenia tarcicy iglastej,
nie wypowiedziat sie natomiast w
stosunku do tarcicy lisciastej, a
szczegO6lnie bukowej. Krajowe bada-
nia nad zastosowaniem wentylato-
réw w tej chwili znajdujg sie w o-
pracowaniu Instytutu Technologii
Drewna.

Dalsze dwa przepisy, podane przez
ob. inz. K. Kurowskiego, sg cenny-
mi przyczynkami uzupetniajgcymi
sposoby walki ze szkodliwymi grzy-
bami. Szkoda tylko, ze nie podano
blizszej receptury stosowania tech-
nicznego fluorku sodu, a mianowicie,
jak i kiedy go stosowac.

Zeszyt 5

Podane uprzednio wyjasnienia u-
sunety zapewne watpliwosci odnos-
nie sposobu osiggniecia zwigkszone-
go przeplywu powietrza. Co sig za$
tyczy podwyzszania temperatury, to
cytowany juz uprzednio radziecki
uczony C. N. Grusin stwierdzit, ze
przez zastosowanie ciemnego dachu
mozna podwyzszy¢ temperature w
sztaplu o 5°. Zastosowanie za$ dachu
z blachy lub papy podwyzszy tem-
perature jeszcze wiecej. Sposo6b ten
podano w nrze 10/1951 — na str. 221
(St. Gérzynski: ,Radzieckie badania
nad suszeniem tarcicy na sktadach").

S. G.

CZY SUSZARNIA POWINNA
PRACOWAC NA TRZY ZMIANY?

Ob. S. K. z pow. lubelskiego zapytu-
je, czy suszarnia komorowa tarcicy ze
.,Sztucznym obiegiem powietrza* po-
winna pracowaé¢ na dwie, czy na trzy
zmiany, oraz jaki bedzie stopien niewy-
korzystania suszarni przy jej urucho-
mieniu na dwie zmiany?

Odpowiedz. Suszarnie tarcicy z tzw.
,sztucznym*® lub raczej ,wymuszonym*
obiegiem powietrza, tzn. normalne su-
szarnie nowoczesne, zaopatrzone w
wentylatory, powodujgce przy$pieszony
obieg powietrza, powinny w zasadzie
dla® ich petnego wykorzystania praco-
waé¢ na trzy zmiany. Dotyczy to w
szczegoélnosci suszarni, w ktérych su-
szy sie masowo jednolitg tarcice o gru-
bosci do ok. 32 m/m. Suszenie takiej
tarcicy nie nastrecza na ogét trudnosci
i nie wymaga zatrzymywania procesu
suszenia lub wtérnego nawilzania tarci-
cy dla wyréwnania wilgotnos$ci i usu-
wania naprezen w drewnie. Dlatego tez
kazdy postéj suszarni w tych warun-
kach powoduje przediuzenie procesu
suszenia o okres zblizony do sumy czasu
postojow.

Nieco inaczej natomiast przedstawia
sie sprawa przy suszeniu grubych sor-
tymentoéw iglastych i lisciastych.

Wiemy, ze im twardsze drewno suszy-
my oraz im wieksza jest jego grubos¢,
tym trudniej jest prawidtowo przepro-
wadzi¢ proces suszenia. Przebieg tego
procesu bywa bowiem zakitécany zja-
wiskiem tak zwanego ,zaskorupienia“,
polegajacym na nadmiernym wysusze-
niu warstw zewnetrznych przy réwno-

czesnym niedosuszeniu warstw we-
wnetrznych.
Dla unikniecia tego zjawiska suszy

sie materiaty twarde oraz sortymenty o
grubosci przekraczajacej 45 m/m powo-
li, przerywajagc — w razie stwierdzenia
.Zzeskorupienia® — proces suszenia na
kilka godzin dla wtérnego nawilzania
i wyrébwnania wilgotno$ci w drewnie.
_Na podstawie powyzszych obserwa-
cji® przeprowadzono dos$wiadczenia od-
noénie wpltywu przerw pracy suszarni
na efektywny czas trwania procesu su-
szenia.

Doswiadczenia te wykazaly, ze sto-
sowanie 8-godzinnej przerwy w pracy
suszarni przy zamknietych kominkach
wentylacyjnych i oczywiscie szczelnym
zamknieciu drzwi suszarni przediuzyto
czas trwania suszenia nie o 33,3%, jak-
by to wynikato ze stosunku iloSci godzin

(24 ~ 66,7")’ lecz tylko 0 ok- 13— 15%.



Zeszyt 5

Oznacza to, ze w okresie przerwy
pracy suszami, tzn. zatrzymania pracy
wentylatoré6w, a nawet doplywu pary
ogrzewczej pod warunkiem nalezytego
uszczelnienia komory, nie nastepuje zu-
petna przerwa w procesie suszenia.

W czasie tych 8 godzin postoju su-
szarni na dobe nie wysychajag wpraw-
dzie zewnetrzne warstwy drewna, lecz
nastepuje wyréwnanie wilgotnosci
warstw wewnetrznych i zewnetrznych.

Reasumujac, stwierdzamy, ze
1) przy masowym suszeniu desek cien-

kich (do 32 m/m, np. deski na ptyty

stolarskie, skrzynie, fryzy posadzko-
we itp.) nie nalezy stosowa przerw

w pracy suszarni, o ile suszarnie te

majg by¢ w peini wykorzystane.

Praca powinna trwac¢ zatem na trzy

zmiany.

2) przy suszeniu natomiast materiatow

grubszych (ponad 50 m/m), a w

Kronika

WSPOLZAWODNICTWO MIEDZYZA-
KLADOWE W IV KW. 52 r. W PRZE-
MYSLE MEBLARSKIM

Rozwijajgce sie wspotzawodnictwo
miedzyzaktadowe w przemys$le meblar-
skim wustalito juz swojag forme. Podsu-
mowanie wynikéw kwartalnych odby-
wa sie na naradach roboczych, na kté-
rych przodownicy pracy z poszczegol-
nych zaktadéw dzielg sie swymi osig-
gnieciami, usprawnieniami i nowymi
metodami zastosowanymi na stanowi-
sku roboczym.

8.111 1953 r. odbyta sie w Wolsztyn-
skiej Fabryce Mebli narada gospodar-
cza przemystu meblarskiego, majgca za
zadanie podsumowanie wynikow wspét-
zawodnictwa miedzyzakiadowego za IV
kw. 1952 r. oraz wreczenie zwycieskiej
zalodze gztandaru przechodniego, ufun-

dowanego przez Zarzad Gtléwny Zw.
Zaw. Prac. Le$nictwa i Przemystu
Drzewnego. W naradzie udziat wzieli

wszyscy dyrektorzy, przewodniczacy
rad zaktadowych i najwybitniejsi przo-
downicy ze wszystkich fabryk przemy-
stu meblarskiego. Przewodniczyt nara-
dzie wiceprzewodniczgcy Zarzadu
Gtownego Zw. Zaw. Pracownikéw Les-
nictwa i Przemystu Drzewnego Cybul-
ski, ktéry na wstepie podkreslit, ze o-
becna narada odbywa sie pod znakiem
zatoby z powodu $mierci J6zefa Stalina.

Przedstawiciel KP PZPR w Wolszty-
nie, Brendel, w obszernym referacie
przedstawit zycie i walke J6zefa Stali-
na. Zatlobng czes¢ zakonczono marszem
zatobnym Chopina.

Nastepnie dyrektor naczelny CZPM
Krélikowski podsumowat w referacie
wyniki wspétzawodnictwa miedzyzakta-
dowego w IV kw. 1952 r. oraz omoéwit
znaczenie tego ruchu dla wykonania
kompleksowego planu techniczno-eko-
nomicznego oraz nowe wytyczne wspoh-
zawodnictwa pracy na 1953 r. Z podsu-
mowania wynikato, ze pierwsze miejsce

zdobyta zatoga Wolsztynskiej Fabryki
Mebli, drugie toédzkie F. M., trzecie
Gos$ciminska Fabryka Mebli. Zwycie-
ska zatoga Wolsztynskiej F. M. wyso-

ko przekroczyta wskazniki planu tech-
niczno-przemystowego w IV kw. 52, a
mianowicie: wykonanie planu produkecji
w U3,6%, akumulacji — 181,2% zmniej-

PRZEMYSt DRZEWNY

szczeg6lnosci drewna twardego, pra-
ca na trzy zmiany jest tylko wtedy
uzasadniona, jezeli obstuga suszarni
moze by¢ jednakowo staranna w
czasie wszystkich trzech zmian. Je-
zeli jednak obsluga suszarni w cig-
gu trzeciej zmiany nastrecza trudno-
Sci i moze powodowaé zaktécenia
prawidtowego przebiegu suszenia, to
raczej wskazane jest stosowanie pra-
cy na 2 zmiany, pod warunkiem nie-
dopuszczania do znaczniejszego
spadku temperatury w suszarni pod-
czas przerwy w suszeniu w ciggu
trzeciej zmiany (obnizenie tempera-
tury nie powinno przekracza¢ 12 —
18» C).

Taki tryb postepowania przediuza
czas suszenia tylko o ok. 15% w sto-
sunku do czasu suszenia przy pracy
3-zmianowej.

R. F.

szenie kosztéw witasnych produkcji —
do 88,0% oraz rytmicznego wykonania
planéw.

W dyskusji udziat wzieto kilkunastu
zastuzonych pracownikéw i racjonali-
zatoro6w. Na uwage zastuguje wypo-
wiedZz racjonalizatora z Jarocinskiej
Fabryki Mebli Waszaka, ktéry omowit
dziatalno$¢ zaktadowego Klubu Tech-
niki i Racjonalizacji; na 30 zgtoszonych
wnioskéw zatwierdzono 28, ktore daty
Jarocinskiej Fabryce Mebli oszczedno-
Scig na sume 41.780 zi, racjonalizatorzy
za$ otrzymali 5.986 zt premii. Przodow-
nik £t6dzkich Fabryk Mebli oméwit sy-

stem planowania dziennego oraz za-
stosowanie metody inz. Kowalowa na
stanowisku roboczym przy montazu

stotow. Poprzednio na danym stanowi-
sku pracowato siedmiu robotnikéw, o-
becnie po wyeliminowaniu wszelkich
zbednych ruchéw i czynnos$ci zastoso-
wano system tréojkowy, dzieki ktéremu

trzech robotnikbw montuje te sama
ilo§¢ stotéw, co przedtem siedmiu ro-
botnikow.

Podsumowania dyskusji dokonat wi-
cedyrektor Departamentu Techniki
Ministerstwa Przemystu Drzewnego i
Papierniczego Plucinski, nadmieniajac,
ze wprawdzie dyskusja przyniosta duzo
nowego materiatu, to jednak nie byta
wyczerpujgca. Brak byto zagadnienia
remontu maszyn, ktérych brakuje ze
wzgledu na rozbudowujgcy sie jeszcze
przemyst ciezki. Dyrektor Plucinski za-
apelowal do zebranych, by szerzej sto-
sowano metode niz. Kowalowa w prze-
mys$le meblarskim jako przemys$le wy-
bitnie montazowym, z tego, tez wzgle-
du nalezaloby zorganizowa¢ w C. Z. P
Meblarskiego grupe racjonalizatoréw,
ktérzy by wprowadzali na zaktadach
nowe metody i nowe formy organiza-
cyjne, z drugiej za$ strony C. Z. P. Me-
blarskiego powinien zmobilizowac¢ sie
do walki o jako$¢ wykonywanych me-
bli.

Narada w Wolsztyriskiej Fabryce Me-
bli wykazata waznos$¢ organizacji narad
kwartalnych dla podniesienia poziomu
organizacji, rozwoju wspoétzawodnictwa
i zapewnienia wykonania planéw.

St. Nowakowski
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Wydawnictwa
fachowe

Mgr inz. Stanistaw Rzadkowski —

.,PRODUKCJA DEBOWYCH MA-
TERIALOW TARTYCH“, PWR i L,
Warszawa 1952 r., str. 274.

Praca poprzedzona jest wstepem
charakteryzujacym dotychczasowe
metody produkcji debowych mate-
riatow tartych oraz cel, jaki autor
stawia tej pracy.

Dwa pierwsze rozdzialy stanowiag
wstep do czesSci zasadniczej. Pierw-
szy z nich podaje og6lng charaktery-
styke drewna debowego i jego wta-
snosci techniczne, nastepnie omo-
wiony jest surowiec tartaczny i po-
dane sortymenty debowych materia-
téw tartych w formie dziewietnastu
tabel, zawierajgcych sortymenty za-
rowno krajowe, jak i eksportowe o-
raz ich wymiary i charakterystyke
jakosci.

W rozdziale Il autor omawia zato-
zenia produkcyjne tartaku, dzielac
je na zatozenia ekonomiczne i tech-
nologiczne; w zatozeniach ekonomi-
cznych podkres$la zasadniczg r6znice
migedzy wytycznymi produkcji w go-
spodarce kapitalistycznej i gospo-
darce socjalistycznej.

W produkcji kapitalistycznej pa-
nowata nadrzednos$¢ pienieznego do-
raznego zysku nad kalkulacjg gospo-
darczg i korzys$cig gospodarki naro-
dowej, w zwigzku z czym w produk-
cji przewazaly sortymenty eksporto-
we z najlepszego jako$ciowo i stru-
kturalnie surowca, z przewaga sofr-
tymentéw stolarskich nad technicz-
nymi i konstrukcyjnymi. Wynikiem
tych wytycznych byto rozplanowa-
nie i wyposazenie techniczne tarta-
kéw oraz ich lokalizacja w terenie.

Przeciwnie jest w gospodarce so-
cjalistycznej, gdzie istnieje nadrze-
dnos$¢ korzysci dla gospodarki naro-
dowej nad kalkulacjg czysto pie-
niezng. W zwigzku z tym w tarta-
kach powinny by¢ produkowane fa-
brykaty w branzowym pojeciu tar-
takow, nie za$ pétobrobiona tarcica
przeznaczona do dalszej obrébki w
oddzielnych zaktadach. Tarcica po-
winna by¢ pozyskiwana w jakosciach
odpowiadajacych celowi jej zastoso-
wania przy najbardziej racjonalnym
iloSciowym i jakoSciowym wykorzy-
staniu surowca.

Spos6b wykonania tych wytycz-
nych podaje autor w zalozeniach
technologicznych, podkres$lajac, ze
najwazniejszym czynnikiem, decy-
dujagcym o wuzyskaniu wtasciwych
wynikéw, sa odpowiednio wykwali-
fikowane kadry pracownikow.

Nastepnie omawia autor zasady,
jakim powinien odpowiada¢ wta-
Sciwie zorganizowany i wyposazony
tartak a raczej kombinat produku-
jacy debowe materialy tarte.

W rozdziale Il omoéwione sa pro-
cesy produkcyjne na skladzie surow-
ca z podkresleniem, ze gtbwnym za-
daniem sktadu jest nie skladowanie
surowca, lecz przygotowanie potfa-
brykatu (jakim sg ktody i wyrzynki)
do dalszej produkcji tartacznej. Wta-
Sciwe bowiem przygotowanie surow-
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ca do dalszej przerébki decyduje o
uzyskaniu odpowiednich wynikéw
produkcyjnych. Omoéwiono wiec piec
zasadniczych czynnosci obrébki
wstepnej, tj. manipulacje, wyrzynke,
klasyfikacje jakosciowg i wedtug
przydatnos$ci do produkcji, sortowa-
nie wedtug S$rednic i dlugosci, i opi-
sanie. Przy manipulacji podana jest
charakterystyka wad wystepujacych
na drewnie debowym. Nastepne za-
danie sktadu surowca, wynikajgce
7 koniecznos$ci posiadania zapasu
produkcyjnego dla zapewnienia nor-
malnego przebiegu przetarcia i nie-
przerwanego ruchu tartaku. Zmaga-
zynowany surowiec wymaga odpo-
wiedniej konserwacji dla zachowania
swej jakosci i ochrony przed uszko-
dzeniami, ktére autor omawia szcze-
g6towo. W zakonhczeniu rozdziatu o-
pisany jest przebieg proceséw tech-
nologicznych na sktadzie surowca.

W rozdziale IV autor omawia
przebieg proces6w produkcyjnych
w hali tartacznej, w ktérej dokony-
wana jest obrébka mechaniczna su-
rowca, tj. jego przer6b na materialy
tarte. Autor omawia zasady przetar-
cia w zaleznosci od ré6znego rodzaju
przyczyn, *warunkujgcych taki czy
inny sposo6b przetarcia danej klody;
podaje wiec spos6b przetarcia w za-
leznosci od rozmieszczenia wad w
ktodzie, w zaleznosci od krzywizny,
mimos$srodkowego i podwdjnego rdze-
nia, i inne. Nastepnie autor podaje
ogo6lne zasady uktadania sprzegoéw
pit, nadmiary na zeschniecie i na
rzaz pity, oraz metody i przyktadowe
sprzegi pit dla ramowych trakéw
pionowych. Oddzielnie omawia au-
tor metody przetarcia na trakach
tasmowych, jak przetarcie jedno-
krotne c¢wiartkowe, potdwkowe, je-
dnopryzmowe, z odwracaniem, wie-
lopryzmowe, okleinowe i klepkowe,
podkreslajac zalety przetarcia na
trakach tasmowych. Rozdziat ten
koriczy sie omoOwieniem procesow
technologicznych w hali tartacznej.

Rozdziat V zawiera omoéwienie
proceséw produkcyjnych we fryzar-
ni, ktéra stanowi dalszy ciag prze-
robu zapoczatkowanego w hali tar-
tacznej. Po szczeg6towym scharak-
teryzowaniu og6lnych zasad przero-
bu we fryzami autor omawia po-
szczeg6lne metody przerobu, a wiec
indywidualng, dlugosciowa i szero-
koSciowa, metode przerobu poifa-
brykatéw fryzowych, metode roz-
dzielczg oraz przeréb surowca mato-
wartosciowego. Podobnie jak poprze-
dnio, autor konczy ten rozdziat omaé-
wieniem przebiegu proceséw tech-
nologicznych we fryzami.

W rozdziale VI opisane sa proce-
sy produkcyjne na skiadzie tarcicy.
Autor szczegétowo omawia klasyfi-
kacje tarcicy pod wzgledem wymia-
rowym i jakosciowym z podaniem
wad dopuszczalnych w kazdej kla-
sie jakos$ci. Nastepnie omdwiona jest
konserwacja i podsuszanie oraz

magazynowanie tarcicy i czynnos$ci
dodatkowe i pomocnicze. Rozdziat
zamyka opis przebiegu proceséow
technologicznych na sktadzie tar-
cicy.

Praca jest bogato ilustrowana ry-
sunkami obrazujagcymi poszczegdlne
zagadnienia, omawiane w tekscie,
umozliwiajgcymi wtasciwe zrozumie-

PRZEMYSt DRZEWNY

nie poruszanych zagadnien. Poza tym
ksigzka zawiera szereg tabel i sche-
matow.

Ta nowa pozycja w bibliotece
przemystu drzewnego jest pierwsza
tego rodzaju praca, obejmujacg wy-
czerpujgco cato$¢ zagadnien produk-
cji debowych materiatéw tartych.
Dotychczas bowiem zagadnienia
przerobu debiny opracowywane byty

fragmentarycznie, przy czym nie-
ktéorych zagadnien nie poruszano
wcale.

Z powyzszych wzgledéw powinna
ona sta¢ sie stalym przewodnikiem
wszystkich drzewiarzy i lesnikow
brakarzy stykajacych sie z surow-
cem debowym, jak réwniez powinna
znalez¢ sie w kazdej szkole przemy-
stu drzewnego, lesnego czy techno-
logii drewna, jako podrecznik wy-
chowujacy przysztych specjalistow w

tym zakresie.
o. B.
T. ngciechowski — ,CHEMICZNY
PRZEROB DREWNA“ PWR i L, War-

szawa 1952 r., str. 223, cena zt 15.

Polska literatura fachowa z dziedziny
przemystu drzewnego ma juz dosy¢ po-
kazny dorobek w postaci podrecznikow
i prac naukowych, jednakze obejmuje
on prawie wytagcznie zakres mechanicz-
nej obrébki drewna.

W krajowym przemys$le drzewnym po-
stepuje i coraz bardziej rozrasta sie ga-
taz przemystu przerabiajgcego surowiec
drzewny z pomocg chemicznych lub fi-
zyko-chemicznych proceséw. Ten odtam
przemystu zyskuje u nas coraz wieksze
znaczenie i wykazuje znaczny rozwoj.

Znamienne jest to, ze wtasnie w prze-
my$le chemicznego przerobu drewna w
1952 roku przyznane byly trzy nagrody
panstwowe.

Réwnolegle daje sie zaobserwowac
coraz wieksze zainteresowanie mtodzie-
zy i spoteczenstwa zagadnieniami che-
micznego przerobu drewna. W polskiej

literaturze fachowej nie byto zadnej
publikacji, ktora by te zagadnienia
omawiala.

Totez prace T. Wojciechowskiego na-
lezy traktowaé¢ specjalnie zyczliwie,
gdyz jest pierwszg praca w okresie po-
wojennym, ktéra usuwa powazny do-
tychczas brak w publicystyce technolo-
gii chemicznej drewna.

Praca T. Wojciechowskiego sktada sie
z dziewieciu rozdziatéw poprzedzonych
wstepem, w ktérym autor daje rys hi-
storyczny chemicznego przerobu drew-
na na Swiecie.

W rozdziatach | i Il oméwiono budo-
we i fizyczne wtasnosci drewna oraz
jego sktad chemiczny.

Rozdziaty 1Il — VIII poswiecone sa
omdéwieniu poszczeg6lnych branz prze-
mystu chemicznego przerobu, a wiec su-

chej destylacji drewna lisciastego
i iglastego, hydrolizie drewna, rozwitok-
nianiu drewna (produkcja celulozy,
Scieru i ptyt pilsniowych) zywicy bal-
samicznej i jej przerobowi, ekstrakcji
zywicy z karpiny, ekstrakcji zywicy z
garbnikow.

Rozdziat 11X omawia zagadnienia

zwigzane z nasycaniem (impregnowa-
niem) drewna.

Cato$¢ pracy zilustrowana jest licz-
nymi schematami, przedstawiajgcymi
produkcje i przebieg proceséw tech-
nologicznych oraz poszczegélnych ma-
szyn i urzadzen.

Zeszvt 5

Nalezy podkresli¢, ze praca T. W oj-
ciechowskiego daje nam jasny obraz
przemystu chemicznego w obecnym je-
go stadium rozwoju, w skali Swiatowej,
przy czym specjalnie uwypukla osig-
gniecia i metody przodujacej techni-
ki radzieckiej.

Praca ta ma do pewnego stopnia cha-
rakter encyklopedyczny: ujete sg w niej
wszystkie wyzej wymienione branze
technologiczne chemicznego przerobu
drewna. Bardziej szczeg6towe ujecie za-
gadnien branzy wystarczytoby do opra-
cowania osobnego dzieta o objetosci
pracy T. Wojciechowskiego.

Tre$¢ zaopatrzona jest w objasnienia
wazniejszych okreslen technicznych
oraz nazw i wzor6w wazniejszych
zwigzkéw chemicznych.

Na podkreslenie zastuguje petne opa-
nowanie przez autora stownictwa tech-
nicznego. W potaczeniu z jasnoscig"wy-
ktadu pozwala to czytelnikowi na tatwe
przyswojenie nowych zagadnien.

Adam Herman

Odpowiedzi Redakcji

POMIAR PRZECHYLNI
I KOLEJNOSC NAPINANIA PlIL

Od ob. Wincentego Brotonia, tra-
kowego z Nawojowej, otrzymaliSmy
list, w ktérym — ws$r6d innych
spraw zawodowych — o$wiadcza, ze
nazwisko jego zostato omytkowo po-
dane w Skrzynce porad w nr. 7-8/52.
Istotnie, w nrze tym umiesciliSmy
odpowiedZz na zapytanie, z ktorym
w rzeczywisto$ci zwrocit sie do nas
ob. Wiktor Brozek z Nowosielec, nie
za$ ob. Wincenty Broton. Podczas o-
pracowywania odpowiedzi na zapy-
tanie ob. Brozka omawiano jedno-
cze$nie wyniki stosowania metody
ihz. Kowalowa w tartaku Nawojo-
wa; w badaniach tej metody czoto-
wy udzial brat ob. Broton, przodow-
nik pracy. Wskutek przypadku za-
mieszczono omytkowo nazwisko ob.
Brotonia, co niniejszym prostujemy.

Jesli chodzi o inne sprawy, to cie-
szy nas wiadomos$¢, ze podane w
Skrzynce porad przepisy o pomiarze
przechytki i kolejnosci napinania
pit stosuje ob. Broton od dawna w
codziennej pracy, jak przystato na
przodownika pracy, lecz jednocze-
$nie zatlujemy, ze w korespondenciji
z Waszego tartaku brak jest jakiej-
kolwiek wiadomosci o dalszych lo-
sach metody Kowalowa. Sadzimy, ze
ob. Broton oraz kierownictwo tarta-
ku dotozg staran, aby metoda ta zna-
lazta zastosowanie w pracy wszyst-
kich dziatow tartaku, a nie ograni-
czata sie do poczatkowych faz w hali
trakéw. Oczekujemy od Was wiado-
mosci w tej sprawie.

Z zainteresowaniem réwniez przy-
jeliSmy wiadomo$é o opracowanym
usprawnieniu (w ramach akcji sto-
sowania metody Kowalowa) dotycza-
cym szablonu do pomiaru przechyiki
i po6ikolistego ustawienia pit trako-
wych, . ktérego dokonal st. majster
hali trakéw ob. Bazyli Dgb z Wasze-
go tartaku.

Prosimy o nadestanie blizszego o-
wspomnianego pomystu wraz

pisu
z rysunkami, aby$my mogli — po
przeanalizowaniu — pomyst ten ew.

opublikowaé¢ w celu dalszego upo-
wszechnienia. S. G.



Wydawnictwa fachowe

(d. c. ze str. 22)

Prof. A. W. tykéw — ,TIEORIA
SUSZKI* (Teoria suszenia).

Ksigzka pt. , Tieoria suszki“ prof.
A. W. tykowa, wydana przez Pan-
stwowe Wydawnictwo Energetyczne
w Moskwie o charakterze podreczni-
ka naukowego dla wyzszych zakla-
déw naukowych, naswietla podsta-
wy projektowania urzgdzen suszar-
niczych oraz wuczy teorii suszenia
w ogodle.

Jak wiadomo, przy opracowywa-
niu urzadzenh suszarniczych niezbe-
dna jest zasada ustalenia optymal-
nych warunkéw suszenia danego
materiatu. System suszenia polega
na mechanicznym przenoszeniu cie-
pta i wilgoci wewnatrz suszonego
materiatu. Z tego tez powodu nau-
ka o teorii suszenia jest niezbedna
dla opracowywania prawidtowej
konstrukcji urzadzen suszarniczych.

Ksigzka podaje teorie kinetyki i
dynamiki proceséw suszenia rézno-
rodnych materiatow (wegiel, torf,
drewno, masy ceramiczne, produkty
zywnos$ciowe, masy plastyczne itp.)
ré6znymi metodami (powietrzem na-
grzanym, promieniami podczerwony-
mi, sublimacja itp.) zalecanymi przez
wybér optymalnego systemu susze-
nia.

Biblioteki

Przy rozpatrywaniu metody obli-
czenia cieplnego suszarki bierze sie
pod uwage kinetyke procesu susze-
nia; daje t6 mozliwos¢ analityczne-
go podliczenia czasu trwania susze-
nia przy zmiennym systemie z po-
wigzaniem optymalnego systemu z
konstrukcjg suszarki, co ma duze
znaczenie praktyczne. Teoria susze-
nia materiatbw bazuje na nowocze-
snych teoriach o cieple i wymianie
wilgoci w kolloidalno-kapilarnych
porowatych ciatach.

Ksigzka zawiera nie tylko nowo-
czesne podstawowe prace o teorii
suszenia, ale i wyniki badan ekspe-
rymentalnych oraz poglady autora.
Dlatego tez opracowany podrecznik
jest niejako dalszym ciagiem roz-
woju teorii suszenia zawartej w mo-
nografii ,,Kinetyka i dynamika“ pro-
ces6w suszenia i zwilzania“ (Rok
1938).

Teoria suszenia opracowana jest
wyczerpujaco, zawiera 410 stron
druku z 212 szkicami, rysunkami,
grafikami, diagramami i 53 tablica-
mi: stanowi to doskonaty podrecznik
dla wyktadowcéw, biur projekto-
wych, przedsiebiorstw wykonaw-
czych, dla studentéw wyzszych za-
ktadéw naukowych itp.
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Biblioteka Gtdbwna — posiada:
Czytelnie czasopism obejmujgcg 1650 tytutdw czasopism technicznych

Biblioteke podreczng z dziatami;
encyklopedii

stownikéw

Podrecznik sklada sie z 12 gtow-

nych dziatéw:

1 — podstawy hydrometrii;

2 — parowanie pitynu na wolnej
powierzchni;

3. — statyka procesu suszenia;

4 — prawa przenoszenia wilgoci
w materiatach wilgotnych;

5 — ciepto i wymiana wilgoci w
materiatach wilgotnych;

6 — technika eksperymentalnego
badania procesu suszenia;

7 — dynamika procesu suszenia;

8 — kinetyka procesu suszenia;

9 — skurcz materiatow  podczas
procesu suszenia;

10 — metoda wyboru systemu opty-
malnego suszenia;

11 — suszenie promieniami podczer-
wonymi;

12 — suszenie sublimacyjne.

Teoria suszenia niewatpliwie odda
nie tylko nauce, ale przede wszyst-
kim zaktadom produkcyjnym nieo-

cenione korzysci, usuwajac stare
metody. Nalezy ja jak najrychlej
wprowadzi¢ w zycie i upowszech-

nic!
W. Skrzypinski

Naczelnej Organizacji Technicznej

w 500 woluminach

w 200 "

podrecznikéw podstawowych w 600 B

Ksiegozbiér w ilosci 12000woluminéw,

no-gospodarcze i literature marksistowska
Biblioteka uzupetnia stale swdéj ksiegozbior wszelkimi nowymi publikacjami technicz-
nymi polskimi i zagranicznymi, jak réwniez wydawnictwami antykwarycznymi
czynne sg codziennie w dni powszednie w godz. 9— 19

Biblioteka i Czytelnia

BiblioteKki

Oddziatlowe NOT w

Biatej

Biatymstoku Katowicach

Bielsku Kielcach
Bydgoszczy Krakowie
Czestochowie Lublinie
Gdansku todzi
Gliwicach Olsztynie

Jeleniej Gorze

obejmujgcy wydawnictwa techniczne, technicz-

Opolu
Ptocku
Poznaniu
Szczecinie
W atbrzychu
Wroctawiu

sg zaopatrzone w najnowszg literature techniczng polska i zagraniczng

posiadajg:

ksiegozbiory obejmujgce wydawnictwa

techniczno-gospodarcze,

ogolno-

techniczne i branzowe oraz literature marksistowska. Sg dobrze zaopatrzone

w techniczne czasopisma polskie i zagraniczne, w szczego6lnosci

radzieckie.



Cena numeru zt 6.—

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

Nowoséci wydawnicze

Obrabiarki do metali. Ttum. z niem.
1953. S. 305, zt 19, — (w oprawie)
Dietrych J.: Osadzarki. 1953. S. 204, zt 20,40 (w oprawie)
Foryst J.: Wytrawianie stali. 1953. S. 48, zt 2,60

Hoare W. E.. Blacha biata. Produkcja i zastosowanie.
Ttum. z ang. K. Tarnowski. 1953. S. 40, z} 2,80 -

Ignatow I. |.: Moty matrycowe. Ttum. z ros. K. Bosiacki.
1953. S. 367, zt 38,30 (w oprawie)

Mechanik. Poradnik techniczny. Dzieto zbiorowe pod red.
A. T. Troskolahskiego. Tom Il. Cze$¢ 3. Wyd. 3 catko-
wicie przerobione. 1953. S. 244, zt 20,50 (w oprawie)

Mechanik. Poradnik techniczny. Dzieto zbiorowe pod red.
A. T. Troskolanskiego. Tom IV. Cze$¢ 3. Wyd. 3 catko-
wicie przerobione. 1953. S. 666, zt 76,— (w oprawie)

Obragpalski J.: Gospodarka energetyczna. 1953. S. 336,
zt 31— (w oprawie)

Bruins D. H.:
T. Pietrzkiewicz.

Pietrzkiewicz T.: Pomiar mocy silnikéw spalinowych.
1953. S. 120 zt 8,50

Frzestepski W.: Tynki w budownictwie. 1953. S. 132,
zt 17,30

Szczukariew B. A.: Metody potokowe w produkcji wielko-
seryjnej. Thum. z ros. W. Kaminski. 1953. S. 151,
zt 14,10

Szmirak J.: Powietrzne wiertarki obrotowe. Obchodzenie

sie i naprawa. 1953. S. 35, zt 1,80

Szupp B.: Kurs spawania acetylenowego (w pytaniach
i odpowiedziach). Wyd. 5 niezmienione. 1953. S. 108,
zt 4, — #

Technika bezpieczenstwa w gérnictwie. Praca zbiorowa.
Gornictwo tom XV III 1953. S. 491, zt 45,50 (w oprawie)

Tomaszewski A.: Zarys metrologii warsztatowej. Podstawy
teoretyczne i $rodki miernicze do pomiaréw dtugosci
i katow. 1953. S. 431, zt 58,50 (w oprawie)

Zninski Z.: Stolarstwo budowlane. Cze$¢ 2. Analiza jedno-
stkowa robocizny i zuzycia materiatdw robo6t- stolar-
sko-budowlanych. 1953. S. 123, zt 38— (w oprawie)

Zyczkowski Z.: Podstawy elektroakustyki. 1953. S. 682,

zt 58— (w oprawie)

Ksigzki wydane poprzednio

Andrzejewski W.: Roboty kowalskie i $lusarskie w bu-

downictwie. 1952, s. 179, zt 15—

Brusitowski G.: Wypalanie kamienia wapiennego i przy-
rzagdzanie mleka wapiennego. Ttum. z ros. J. Grzymek,
1951, s. 163, zt 32.—

Butkiewicz B.: Produkcja wapna. Ttum. z ros. A. Siemasz-
ko, 1952, s. 134, zt 12.—

Drecki A.: Okna zelbetowe. 1951, s. 138, zt 12—

Gotubowicz A., Jeruzaiimczik A., Zerenowe A.: Technolo-
gia smotowych i bitumicznych materiatow dachowych.
Ttum. z ros. |. ptonski. 1951, s. 325, zt 60.—

Konarzewski W. t.: Roboty oktadzinowe i terrazzowo-mo-
zaikowe. Ttum. z r6s. M. Watraszek. 1952, s. 248, zt 24—

Kotarski Z.: 1zolacje torfowe i ich zastosowanie w budow-
nictwie. 1952, s. 203, zt 22.—

tundina M.: Kontrola produkcji cegty. Ttum. z ros. J. Do-
bek. 1952, s. 115, zt 12—

Nechay J.: Beton na wsi. Wyd. 3. 1950, s. 236, zt 9.60
Nechay J.: Wyprawy szlachetne i kamienA sztuczny. 1951,

s. 155, zt 22.—
Paszkowski W.: Technologia betonu. Wyd. 2. 1951, s. 235,
zt 16.—

Eaciecki Z.: Budownictwo z gliny. 1950, s. 120, z} 7.50

Sagatatow W.: Produkcja cegly i dachéwki. Ttum. z ros.
A. Selecki i M. Kenig. 1951, s. 324, zt 30.—

Siedlecki |I. F.: Sprzegi do przecierania ktéd. Ttum. z ros.
Ktossowski, 1952, s. 91, zt 10.—

Szapiro J. E.: Wytapianie szkta. Ttum. z ros. J. Kuryto-
wicz, 1952, s. 89, zt 4.50

Tokarski Z.: Podstawowe wiadomos$ci z ceramiki, 1951, s.
224, zt 33—

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazki



