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Konserwacja półfabrykatów brzozowych i bukowych
w tartakach*1

n e u Z T ^ a l i r Z o to *
n ia  tych  so rtym en tów  na w o ln y m  p o im ltrz u  ™ abŁa \ s u s ™ n a u k o w o  opracow anych m etod susze-

+   • *  1 ~  ^

_,.  ■ . ----- ;------  *------t pruK iyK ę suszem
tym e n to w  na w o ln y m  po w ie trzu , obow iązu jące w  Z w ią zku  R adzieckim  , , ; .
Naukow o-Badaw czego In s ty tu tu  M echan iczne j O b ró b k i D rew na  (C N IIM O D ). d °  badan C entra lnego

Wiadomości wstępne
W Y M IA R Y  e lem entów  i  p ó łfa b ry k a tó w  p ro dukow anych  

w  Z w ią z k u  R adz ieck im  za w ie ra ją  w  g ran icach : grubość 
40— 70 m m , szerokość 90— 200 m m , długość 0,5 do 2,0 m.

O bróbka  używ anego do p ro d u k c ji tych  e lem entów  cennego 
i  w ysokogatunkow ego d rew na buka  i  b rzozy odbyw a się 
w  ciągu całego ro k u  w  ro zm a itych  s tre fach  k lim a tyczn ych , 
w  różnych  w a ru n ka ch  i  ró żn ym i sposobami, p rzy  stosowa­
n iu  różnych  m etod p ro d u k c ji. O koliczności powyższe zn iew o­
l i ł y  d rze w ia rzy  ra d z ie ck ich  do op racow an ia  i  s tosowania za­
b iegów  zabezpieczających so rtym en ty  te od zepsucia podczas 
ich  suszenia. N ierzadko, w sku te k  zastosowania n iew łaśc iw ych  
sposobów sztap low ania, m a te r ia ły  brzozowe i  bukow e pod­
lega ją  uszkodzeniom , a na w e t zepsuciu. Np. porażenie d re w - 

ai?ni o/P l?,ŚIł i • 1 s in izny  w  okresie  le tn im  dosięga n ie ­
k ie d y  40 5 0 /o ilości. Szczotkow anie za pomocą m e ta low ych  
szczotek je s t m a ło  skuteczne, a p rz y  ty m  bardzo p raco ­
chłonne. ^

N a podstaw ie  badań rad z ie ck ich  uczonych (J. A . Czernicow) 
stw ie rdzono, że porażenie d rew na  g rzyb n ią  s in izny  je s t po­
czątkow o niedostrzega lne d la  gołego oka. N ie rzadko , po oczy­
szczeniu, n a lo ty  s in izny  i  p leśn i w ys tę p u ją  ponow nie. S in izna 
i  p leśń m a ją  jeszcze te w łaśc iw ośc i, iż  pow sta ją  wówczas, gdy 
d rew no wysuszone zostanie ponow nie  naw ilżone. Do ra d y k a l­
nych  ś rod ków  zabezpieczających p ó łfa b ry k a ty  brzozowe i  b u ­
kow e od p leśn i i  s in izny  w  czasie suszenia należą an tysep- 
tyczne pasty  i  m az id ła , k tó ry c h  recep tu ra  szeroko opracow a­
na została na podstaw ie  spec ja lnych badań**'). P onadto je d ­
n ym  ze skutecznie jszych sposobów zabezpieczenia so rtym en­
tó w  w y ro b io n y c h  ze świeżego d rew na  bukow ego je s t p a ro ­
w anie . N a podstaw ie badań C N IIM O D  stw ie rdzono, że pa ro ­
w an ie  w p ły w a  na przyśpieszenie przebiegu przesychania na 
początku procesu, nieco zm nie jsza skłonność do pękan ia  
i  uo dp arn ia  d rew no na w ew nę trzne  porażenie g rzybam i. 
P arow ane d rew no bukow e w p raw d z ie  podatne je s t na po ra ­
żenie g rzyb a m i w  ty m  sam ym  s topn iu  co i  d rew no n iep a ro - 
wane, je d n a k  w  d re w n ie  n iep a row an ym  n ie  w ys tęp u je  
P ierwsze s tad ium  —  zaparzenie w  postaci zb ru na tn ien ia .

M asowe pękan ie  d ro bn ych  so rtym en tów  podczas suszeniś 
da w o ln y m  p o w ie trzu  je s t z ja w is k ie m  pospo litym . W g da­
nych  s ta tys tycznych  w  sortym en tach  brzozow ych w  okresie 
z im y  b ra k i w sku te k  pęknięć czo łow ych wynoszą 1.9— 2.3%, 
a w iosną (kon iec k w ie tn ia  —  m aj) 20% w  przypadkach, gdy 
czoła so rtym en tów  n ie  b y ły  pow leczone pastam i. Jeże li na - 
om iast czoła p o k ry to  pastam i, ilość b ra k ó w  w  ty m  okresie 

spada do ok. 3%. N a jw yższy  p rocen t b ra k ó w  spowodow a- 
ych w a d liw y m  suszeniem i  konse rw ac ją  w y k a z u ją  s o rty -  

uen ty  bukow e. W  okresie  z im o w ym  b ra k i w  tych  so rtym en - 
mch w sku te k  pęknięć wynoszą 5— 6% c a łk o w ite j ilośc i; w io ­
ną ilosc ta  zw iększa się ośm iok ro tn ie  i  sięga 40%. Z w ię - 
szemu ilo śc i b ra k ó w  sp rzy ja  zastosowanie n ieodpow iedn ie j 

JdKosci pasty  (pó łsurow a sm oła itp .) lu b  zby t późne p o k ryc ie  
czoł- gdy p o w s ta ły  na n ic h  ju ż  dość g łębok ie  pęknięcia .

P ile n w c h 0?3??™6 pracy: M V w - Akindinow a „Jestiestwiennaja suszka 
Gostesburaizdat I 952hr  zagatowoli 1 z drewiesiny bleriozy 1 bu ka“

4 ó^zyńslil — Zabezpieczanie beztwardzielowego drewna  
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B adania w y k a z a ły  że suszenie d robnych  so rtym en tów  
w  sztap lach o k rą g łych  je s t n iew łaściw e. W  sztap lach ta k ich  
b. często w ys tęp u je  s ilne  porażenie m a te ria łó w  przez szkod li- 
we g rzyb y  oraz bardzo n ie ró w no m ie rn e  przesuszenie. W  po- 
szczególnych sztukach suszonego m a te r ia łu  w y tw a rz a ją  sie 
o d c in k i wysuszonego (o w ilgo tn ośc i 15— 20%) d rew na z n ie ­
bezpiecznym i w e w n ę trzn ym i naprężen iam i oraz o d c in k i w i l ­
gotnego d rew na (o w ilgo tn ośc i 30— 35% i  w yże j), w  k tó ry c h  
pow sta je  i  ro z w ija  się zaparzenie i  m a rm u rk o w a  zgn ilizna , 
oz tap le  okrąg łe  mogą być stosowane ty lk o  do so rtym en tów  
o n ie w ie lk im  p rz e k ro ju  poprzecznym , np. f ry z y  k ró tk ie  itp .

Na jakość i  szybkość przesychania d ro bn ych  so rtym en­
tó w  u jem n ie  w p ły w a  u k ład an ie  ich  na podłogę, założoną na 
lega row am u lu b  u k ład an ie  na z b y t c ienk ich  p rzek ładkach . 
P rzy  podanym  sposobie uk ła d a n ia  przesycham e n iże j u ło ­
żonych so rtym en tów  je s t znacznie w o ln ie jsze  n iż  w  w a r-  
g r ^ b a n ń VlerZCk niC*1’ czemu zw y k le tow a rzyszy  porażenie

Grubsze g ra n ia k i (o grubości ponad 50 m m  i  o szerokości 
ponad 130 m m ) u lega ją  często uszkodzeniom , je że li przez 
ca ły  czas suszenia z n a jd u ją  się w  je dn akow ych  w a run kach , 
bez p rzek ładan ia . W  tych  p rzypadkach  so rtym e n ty  p rzy

g r z y Ł  mU PękaJą’ 3 PrZy ŚCisłym “  Porażane są

N ależycie  prow adzone suszenie d robnych  so rtym en tów  za­
leży przede w szys tk im  od um ie ję tnośc i reg u low a n ia  szybkości 
schnięcia oraz od um ie ję tnośc i k o n tro lo w a n ia  tego procesu. 
W ysoka w ilgo tność  d rew na  (pow yże j 22— 25%) w  c iep łe j 
porze ro k u  sp rzy ja  p rz e n ik a n iu  i  ro z w o jo w i g rzybów  po- 
w o d u je  zaparzenie, a n ie k ie d y  naw e t m a rm u rk o w ą  zgn iliznę. 
W  celu zabezpieczenia d rew na przed w y m ie n io n y m i szko­
dam i, p rz y  d łuższym  p rze cho w yw a n iu  go, na leży dążyć do 
m oż liw ie  najszybszego doprow adzen ia do stanu w ilgo tn ośc i 
pon iże j 22— 25%.

In ten syw ne  suszenie d rew na pon iże j p u n k tu  nasycenia 
w łó k ie n  (poniżej 30 /o) może spowodować pękanie, a p rzy  
w a d liw y m  u k ła d a n iu  —  rów n ie ż  paczenie się. N a ta k ie  n ie - 
bezpieczeństwa narażane są szczególnie so rtym e n ty  bukow e 
p rzy  czym  pękan ie  w  ty c h  sortym en tach  może w ystępow ać 
n ie  ty lk o  na czołach, lecz i  na płaszczyznach. D robne s o rty ­
m en ty  m ożna ustrzec od porażenia g rzybam i, od pęknięć 
i  paczenia się przez stosowania w łaściw ego u k ład an ia  
w  sztap lu, odpow iedn ie  rozm ieszczenie sz ta p li w  składach 
zabezpieczanie czół przed n a d m ie rn ym  w ysychan iem , reg u ­
lo w an ie  ilo śc i i  p rze w ie w u  po w ie trza  w  sztap lu  a n ie k ie d y  —  
stosowanie a n tysep tyków

Planowanie składów
S kład  ta rc icy , gdzie przeprow adza się suszenie d robnych  

so rtym en tów  bu kow ych  i  brzozow ych, p o w in ie n  być suchy 
ró w n y  i  p rzew iew ny. P ow ie rzchn ię  sk ładu  okreś la  się zależ- 
n ie  od ilo śc i so rtym en tów  przeznaczonych do suszenia, sposo­
bów  uk ładan ia , d ługości okresu suszenia. D la  każdych 1000 
sztuk g ra n ia k ó w  przeznaczonych na n a r ty  w ym agana iest 
pow ie rzchn ia  sk ładu  20— 25 m 2, a d la  ta k ie j sam ej ilośc i 
k ró tk ic h  so rtym en tów  (od 0,5 do 1,2 m) —  10— 12 m 2.

Suszenie na w o ln y m  p o w ie trzu  so rtym e n tó w  przeznaczo­
nych  do p ro d u k c ji n a r t  po w in no  odbyw ać się w  sztap lach
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Rys. i .  Zespół sz tap li k ró tk o w y m ia ro w y c ł}  so rtym e n tó w  b u ko w ych  
i  b rzozow ych  n a k ry ty c h  w sp ó ln ym  dachem  oraz o s ło n ię tych  z b i­

ja n y m i p ły ta m i.

n a k ry ty c h  z w y k ły m i dacham i, na tom ia s t so rtym e n tó w  k r ó t -  
k o w y m ia ro w y c h  —  pod szopam i o tw a r ty m i lu b  p ó ło tw a rty m i.

O gólna po w ie rzchn ia  o tw a rte j szopy, zgodnie z przep isam i 
p rze c iw poża row ym i, n ie  pow in na  być w iększa n iż  1200 m  . 
Dach p o w in ie n  być dw uspadow y, z okapem  n ie  m n ie jszym  n iż  
1 m. W  celu zabezpieczenia p ó łfa b ry k a tó w  od skośnych desz­
czów i  dz ia ła n ia  p ro m ie n i słonecznych okap uzupe łn ia  się za 
pom ocą osłon um ocow anych na s łupach i  s to jakach . D ooko ła  
szopy w y k o n u je  się ob w a łow an ie  ze spadem na zew nętrzną 
stronę  o szerokości ok . 70 cm  i  o w ysokości p rzy  ścianie 
szopy 20 cm. O bw a łow an ie  zakończone je s t od w a dn ia jącym  
ro w k ie m .

W  celu zabezpieczenia b u ko w ych  so rtym en tów  przed pę­
ka n ie m  sztaple na sk ładach oraz w  o tw a rty c h  szopach osła­
n ia  się ża lu z ja m i (p ły ta m i); p rzy  ty m  w  do lne j części po­
zostaw ia się p rz e ś w ity  n ie  osłon ię te o w ysokości ok. 50 cm  od 
ziem i. Dopuszczalne je s t ró w n ie ż  suszenie k ró tk o w y m ia ro -  
w y c h  so rtym en tów  b u ko w ych  i  b rzozow ych w  sztaplach 
n a k ry ty c h  z w y k ły m i dacham i. Sposób us ta w ie n ia  i  zabez­
pieczenia w spom nianego sztap la  p rzedstaw iono na r y ­
sun ku  1.

Sztap le rozm ieszcza się w  k w a te ra c h  i  u s ta w ia  się ]e  na 
le ga row a n iu . K ażda k w a te ra  sk łada się z dw óch lu b  trzech 
rów no leg le  rozm ieszczonych rzędów  sz tap li (rys. 2).

N a  szerokość k w a te ry  sk ła da ją  się szerokości dw óch lu b  
trzech  sz tap li (b liźn iaczych) oraz odstępów  pom iędzy n im i. 
K w a te ry  rozdzie lone są p o d łu żn ym i i  poprzecznym i d rogam i 
tra n s p o rto w y m i. D ro g i te oraz odstępy pom iędzy sz tap lam i 
p o w in n y  ciągnąć się w  l in i i  p ros te j przez całą przestrzeń 
sk ła du  i  p o w in n y  na całe j d ługości m ieć (w  m ia rę  możności) 
je dn akow ą  szerokość. N ieprzestrzegan ie  tego w a ru n k u

.Odtfęp p o p n e c m y
f  L_J L_I L_J I__I I—J
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Rys. 2. S chem at rozm ieszczenia sz tap li w  kw a te rze  so rtym e n tó w  b u ­
k o w y c h  i  b rzozow ych . A  — d łu g o w ym ia ro w ych , B  — k ró tk o w y m la -

ro w y c h .

zm nie jsza c y rk u la c ję  p o w ie trza  i  pow odu je  n ie ró w no m ie rn e  
w ysychan ie  m a te ria łu .

Szerokość pod łużnych  odstępów pom iędzy sz tap lam i sor­
ty m e n tó w  n a rc ia rs k ic h  w  kw a te rze  po w in na   ̂ w ynos ić  
10—-1,5 m, poprzecznych —  0,7 —  0,8 m. Szerokość pod łuż­
nych  i  poprzecznych dróg tra n s p o rto w y c h  pom iędzy k w a ­
te ra m i n ie  po w in na  być m n ie jsza  n iż  3 m. W  p rzyp ad ku  
gdy d ro g i te  s tanow ią  jednocześnie m ie jsce so rtow an ia  oraz 
służą ja k o  pasy p rzec iw pożarow e —  szerokość ich  n ie  po­
w in n a  być m n ie jsza  n iż  5 m. Szerokość odstępów  pod łużnych  
pom iędzy sz tap lam i z k ró tk o w y m ia ro w y m i so rtym en tam i n ie  
po w in na  być m n ie jsza  n iż  0,5 m. Szerokość pod łużnych 
i  poprzecznych dróg tra n sp o rto w ych  pom iędzy k w a te ra m i 
n ie  m n ie jsza n iż  1,0 m.

Legarowanie
Lega row an ie  w y k o n u je  się d la  u m o ż liw ie n ia  usuw an ia  ze 

sztap la naw ilgoconego po w ie trza  i  zw iększen ia  oraz p rzyśp ie ­
szenia k rąże n ia  pow ie trza . Sposoby w y k o n a n ia  lega ro - 
w a n ia  przedstaw iono  na rys. 3.

Le ga row a n ie  przed oddan iem  do u ż y tk u  po w in no  być do­
k ła d n ie  spoziom owane. W ysokość lega row a n ia  od p o w ie rz ­
chn i z ie m i do pierwszego rzędu  układanego m a te r ia łu  po­
w in n a  być  n ie  m n ie jsza  n iż  0,5 m . U k ła d a n ie  d robnych  
so rtym e n tó w  na n is k im  le g a ro w a n iu  pociąga za sobą słabą 
w ym ianę  po w ie trza  w  sztap lu  oraz n ie ró w n o m ie rn e  p rzesy- 
chanie drew na, co w  następstw ie  może spowodować rozwo.i 
szkod liw ych  grzybów .

Układanie sortymentów narciarskich
S o rtym e n ty  na rc ia rsk ie , przeznaczone do suszenia na w o l­

n ym  po w ie trzu , na leży rozso rtow ać w g w y m ia ró w  i  jakoscą 
czoła pow lec pas tam i u tru d n ia ją c y m i w ysychan ie  i  u łożyć 
w  sztapel. S o rtym e n tó w  różn iących  się znacznie pod w zg lę ­
dem  d ługości n ie  na leży uk ładać  w  jeden sztapel. Z w is y  
w s k u te k  powstającego sk rz y w ie n ia  po w o du ją  m asowo b ra k i. 
Z ty c h  sam ych p rzyczyn  n ie  w o ln o  uk ładać  w  je dn e j pozio­
m ej w a rs tw ie  so rtym e n tó w  o różne j grubości.

S o rtym e n ty  u k ła d a  się w  poziom e w a rs tw y  na p rze k ła dkach  
z zachow aniem  odstępów  pom iędzy poszczególnym i sztukam i. 
W  k ie ru n k u  p io n o w ym  odstępy tw o rzą  k o m in y , m ające za 
zadanie u ła tw ie n ie  p rze w ie trza n ia  w n ę trza  sztapla. P rze­
k ła d k i w y k o n u je  się z d re w n a  ig lastego o p rze k ro ju  
25 X  40 m m . W  każde j w a rs tw ie  u k ład a  się t rz y  p rze k ła d k i, 
dw ie  w  czołach, jedną  —  pośrodku. W  k ie ru n k u  p ion ow ym  
p rz e k ła d k i p o w in n y  zna jdow ać się w  je d n e j płaszczyźnie. 
P rzec ię tna  szerokość odstępów pom iędzy sąs iedn im i sztu­
k a m i w  każde j poziom ej w a rs tw ie  p o w in na  być rów na : 
w  sztap lach jesiennego i  z im owego u k ła d a n ia  (od w rześnia) 
po ło w ie  szerokości so rtym en tu , a w  sztap lach w iosenngo oraz 
le tn iego  u k ła d a n ia  —  je dn e j czw a rte j szerokości u k ład ane ­
go sortym en tu . W  ce lu w y w o ła n ia  rów nom ie rnego  przesycha- 
n ia  so rtym en tów  zaleca się stosowanie n ie ró w n o m ie rn ych  od­
stępów  ze zw iększen iem  od s k ra ju  do środka  sz tap li (rys. 4).

P rz y  o b licza n iu  szerokości poszczególnych odstępów  za 
podstaw ę p rz y jm u je  się szerokość przecię tnego odstępu, p rzy  
czym  w  ś rod kow e j części w a rs tw y  p o w in n y  one być w  przy^ 
b liż e n iu  d w u k ro tn ie  w iększe, a na k ra ja c h  sztap la dym  
k ro tn ie  m nie jsze od p rzec ię tne j szerokości odstępu. W  ta 
b lic y  1 podano p rzyb liżo ne  w y m ia ry  odstępów  na szerokos 
sztap la  d la  so rtym e n tó w  n a rc ia rs k ic h  różne j szerokości.
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S to p n io w a n ie  w y m ia r ó w  

o d s tę p ó w  w  p o z io m e j 

w a rs tw ie  cm

90 1/4 c; 21 1 1 1 1 9. 9 L  A A
5 ^ A /i A 9 9. \

— l — i — i

-- 1 /2 5 18 2 — 2— 2 - 2 — 4 — 5— 7 - 1 0 —  
10— 7— 5 — 4— 2— 2 — 2 — 2

100 1 4 5 19 1— 1— 1— 2— 2— 3 — 3 — 5 — 5—
5 5 ^  ^  9 2 1 1 1

11 1/2 5 16 2 — 5— 3 — 4— 4 — 5— 5— 10—
— 10— 5 — 5 — 4 — 4 — 3 — 2 . 5

115 1/4 5 17 1 . 5 _ i  . 5 _ i  . 5 — 3 — 3— 3 —  
— 6-—6— 3 — 3— 3— 3— 1 . 5 —  
— 1 . 5 — 1 . 5

1/2 5 14 3 — 3 — 3 — 5 — 9 — 11— 11— 9 —
— 5 — 3 — 3 — 3

Rys. 4. S chem at u k ła d a n ia  d łu g o w ym ia ro w ye h  so rtym e n tó w  b u k o ­
w y c h  i  b rzozow ych  z odstępam i o z ró żn icow an e j szerokości. A  — w i­

do k  z czoła, B  — w id o k  z gó ry .

Sortym enty pierwszej w ars tw y układa się za pomocą 
specjalnego szablonu, na k tó rym  odznaczone są w ym ia ry  
odnośnych odstępów. Pozostałe rzędy układa się dokładnie 
Pionowo za sztukam i pierwszego rzędu.

Sztuki układa się w  sztaplach zewnętrzną płaszczyzną do 
dołu, wzdłuż podłużnej osi kw a te ry  (ruch m ateria łu). Zakoń­
czony sztapel nakryw a się dachem, opartym  na podporach róż- 
Rej wysokości. Okap dachu pow inien być nie mniejszy, niż 
4° cm, a spad dachu — zwrócony w  k ie runku  podłużnych 
dróg transportow ych (rys. 5).

W  celu zw iększen ia  odporności dach byw a  zw iązany z po ­
d łu żn ym i lega ram i.

U kładanie sortymentów krótliow ym iarow ych
K ró tk o  w y  m ia row e  so rtym e n ty  bukow e lu b  brzozow e na leży 

rozsortow ać na w y m ia ry  oraz k la sy  ja kośc i i  sk ie row ać do

Rys. 5. S chem at sztap la  d łu g o w y m ia ro w y e h  so rtym e n tó w  b u k o w y c h  
ł  b rzozow ych  z je d n a k o w y m i odstępam i. A  — w id o k  z czoła, B  — 

w id o k  z boku.

suszenia w  o tw a rty c h  łu b  os łon ię tych  szopach, gdzie u k ła ­
dane są w  sztaple, rozm ieszczone w  oddz ie lnych  kw a te rach . 
W  każdej kw a te rze  pozostaw ia się po je d n y m  w o ln y m  sta ­
n o w isku  sz tap low ym  (lega row an iu ) w  ce lu  w yko rzys ta n ia  go 
w  następnej op e ra c ji —  p rze k ła dan ia  suszonych so rtym en­
tów .

Czoła w ilg o tn y c h  so rtym e n tó w  o p rze k ro ja ch  ponad 40 m m  
przed złożen iem  do sztap la  po w le ka  się pas tam i u tru d n ia ­
ją c y m i w ysychan ie , a w ięc  c h ro n ią cym i je  przed pękan iem .

P ow lekan ie  czół pa s tam i so rtym en tów  z im o w e j w y ró b k i 
pow inno  być zakończone w  p o łu d n io w ych  re jonach  (K aukaz, 
U k ra in a ) do 1 m arca, w  pó łnocnych  do 1 k w ie tn ia . Czoła 
so rtym en tów  w iosenne j i  le tn ie j w y ró b k i p o w in n y  być  p o w le ­
czone pas tam i n ie  późn ie j n iż  w  ciągu 2 d n i od c h w ili ich  
w yp rod ukow an ia .

W  celu uch ron ien ia  k ró tk o w y m ia ro w y c h  so rtym en tów  
przed zap leśnien iem  i  s in izną  podczas suszenia —  zaleca się 
zabezpieczyć je  za pomocą an tysep tyczne j k ą p ie li n iezw łocz­
n ie  po p rze ta rc iu .

K ró tk o w y m ia ro w e  s o rtym e n ty  bukow e i  brzozowe do su­
szenia uk ład a  się w  p ra w id ło w e  sztaple z odstępam i pom iędzy 
w a rs tw a m i i  poszczególnym i sz tuka m i w  w a rs tw ie . Odstępy 
na wysokość p o w in n y  tw o rz y ć  p ionow e k o m in y  do w y m ia n y  
po w ie trza  w e w n ą trz  sztap li.

W  celu zapobieżenia s k rzyw ie n io m  w  każde j w a rs tw ie  po­
w in n y  zna jdow ać się s z tu k i o je dn akow e j grubości.

Rys. 6. S chem at u k ła d a n ia  k ró tk o w y m ia ro w y c h  so rtym e n tó w  na 
p rze d k ła d ka ch  i  je d n a k o w y m i odstępam i.
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K ró tk o w y m ia ro w e  so rtym e n ty  u k ła d a  się na p rze k ła dkach  
(rys. 6); szerokość odstępów  pom iędzy poszczególnym i sztu­
kam i, z łożonym i w  je d n e j w a rs tw ie , po w in na  być d la  brzozo- 
w ych  so rtym en tów  n ie  m n ie jsza  n iż  po łow a p rzec ię tne j sze­
rokośc i so rtym en tu , d la  b u ko w ych  5—-7 cm. P rz e k ła d k i 
o p rz e k ro ju  25 X  40 m m  w y k o n u je  się z suchego i  zdrowego 
d rew na ig lastego. D o lną  część sztap la zaleca się uk ładać  na 
p o dw ó jn ych  p rze k ła dkach  do je d n e j trzec ie j w ysokości.

P rz e k ła d k i na leży uk ładać  p ionow o jedna  nad drugą, po­
czyna jąc od p ie rw szych  p rze k ła dek  spoczyw a jących na lega - 
rach . W ysokość sz tap li n ie  po w in na  przekraczać 3,25 m.

P ros toką tne  s o rtym e n ty  o g rubośc i ponad 50 m m  i  szero­
kośc i ponad 100 m m  zaleca się uk ładać  z odstępam i o zróż­
n icow a ne j szerokości (rys. 7); w ąsk ie  i  k ró tk ie  (o d ługości 
0,5— 0,7 m) so rtym e n ty  uk ładane są w  sztaple (rys. 8) z je d n a -

Rys. 7. S chem at u k ła d a n ia  g rubszych  i  szerszych so rtym e n tó w  
b u k o w y c h  i  b rzozow ych  z odstępam i o zró żn icow an e j szerokości. 

A  — w id o k  z czoła, B  — w id o k  z g ó ry .

Przekładnie sortymentów podczas procesu suszenia
W  celu rów nom ie rnego  przesuszenia oraz zabezpieczenia 

przed zniszczeniem  s o rtym e n ty  o poprzecznym  p rz e k ro ju  
60 X  130 m m  i  w yże j podczas procesu suszenia w  o tw a rty c h  
i  os łon ię tych  szopach p o w in n y  być przekładane. P rz y  ty m  
zabiegu górne części sztap la  sk łada się w  do lną część sztapla 
i  na o d w ró t —  do lną na w ie rzch  nowego sztapla. S z tu k i z ze­
w n ę trzn ych  w a rs tw  u k ła d a  się do w n ę trza  nowego sztapla. 
S o rtym e n tó w  zabezpieczonych za pomocą a n tysep tyków  m o­
żna n ie  przekładać. S o rtym e n ty  w yp rod ukow an e  w  okresie 
je s ien n o -z im o w ym  p o w in n y  być prze łożone na w iosnę jeden 
lu b  dw a razy.

P ierw sze prze łożenie w y k o n u je  się po u p ły w ie  20— 25 d n i 
od począ tku  suszenia, gdy ty lk o  przec ię tna w ilgo tn ość  po­
w ie rz c h n i so rtym e n tó w  spadnie do 40— 35%, d ru g ie  —  p rzy  
os iągnięc iu  w ilg o tn o śc i 25— 20%. Jeże li p rz y  począ tkow ym  
u k ła d a n iu  w y m ia r  na jw iększego środkow ego odstępu w y n o s ił 
80— 100 m m , to  podczas pierwszego p rze k ła dan ia  w y m ia r  ten  
zm nie jsza się do 50— 70 m m , a podczas d rug iego p rze k ła da ­
n ia  do 30— 50 m m .

Kontro la suszenia
D robne so rtym en ty , suszone na w o ln y m  p o w ie trz u  zn a jd u ją  

się pod sta łą  i  system atyczną k o n tro lą  p rzeb iegu suszenia 
i  s tanu zdrowotnego.

K o n tro la  p rzeb iegu suszenia p rzeprow adzana je s t za po­
mocą okresowego badan ia  stanu w ilgo tnośc i. W  okresie  le t­
n im  w ilgo tn ość  okreś la  się dw a ra zy  w  m iesiącu, p rzy  czym  
o trzym ane w y n ik i w y k o rz y s tu je  się jednocześnie do celów 
p ra k tyczn ych , ja k  np. us ta len ia  te rm in ó w  p rzek ładan ia , p rz y ­
go tow a n ia1 do p rze k ła d a n ia  itp .

S z tu k i k o n tro ln e  w  ilo śc i 1 do 2 na każd y  sztapel umieszcza 
się od s tro n y  przecię tnego odstępu w  ś rod ku  do lne j trzec ie j

części i  środka sztapla. P rzed um ieszczeniem  k o n tro ln y c h  
sz tuk okreś la  się w ilgo tność. Do okreś len ia  w ilg o tn o śc i z k o ń ­
ców  sztuk k o n tro ln y c h  pobierane są p ró b k i, k tó re  suszy się 
w  suszarniach la b o ra to ry jn y c h  do stałego ciężaru. Podczas 
procesu suszenia k o n tro ln e  s z tu k i w aży  się i  okreś la  ic h  w i l ­
gotność.

Suszenie na w olnym  powietrzu
Długość okresu suszenia na w o ln y m  p o w ie trzu  zależy od 

w ie lu  czynn ików , a przede w s z ys tk im  od w a ru n k ó w  k lim a ­
tycznych , p rz e k ro ju  so rtym en tu , p o ry  ro k u  suszenia, sposo­
bów  uk ła d a n ia  itp .

D la  b rzozow ych so rtym en tów  C N IIM O D  na podstaw ie  w ła ­
snych badań n a uko w ych  o k re ś lił d ługość okresu suszenia do 
w ilg o tn o śc i 20% d la  k lim a ty c z n y c h  w a ru n k ó w  leśnej s tre fy  
e u rop e jsk ie j części Z w ią z k u  Radzieckiego, U ra lu  i  zachodnie j 
S y b e rii w  następu jących  wysokościach: k w ie c ie ń  —  m a j 
do 50 dn i, czerw iec —  lip ie c , s ie rp ień  od 30 do 40 d n i; w rze ­
sień —  p a źdz ie rn ik  od 40 do 60 d n i; lis to pa d  —  m arzec — nie  
w ysycha ją .

W obec b u ko w ych  so rtym en tów  In s ty tu t  u s ta li ł d la  k lim a ­
tycznych  w a ru n k ó w  gó rnych  s tre f Północnego K a u kazu  i  Z a - 
ka rp a c ia  d ługości okresów  suszenia, podane w  ta b lic y  2 (pora 
suszenia: w iosna— la to ).

Tablica 2

Nazwa i w y m ia r so rtym en tu

Ilość dn i koniecznych do 
przesychania sortym en tów  

do w ilgo tn ośc i w  %
w  mm

32 25 15

Cargi i  nogi krzeseł 4 0 x 4 0 x  
X1600; 40X40X960

15H-25 30-1-35 50-^70

Bale na poszycie kom ba j­
nów 65x98x1065 ; 
45x651065

25-1-35 45-1-30 60-1-80

W ąskie bale 65 x140x1400 25-x35 50-1-60 80-1-100

K le pka  2 5 x7 0 x4 7 0 ; 
2 5 x 7 0 x 9 2 0

15h-20 30-x40 50-1-70

Rys. 8. S chem at u k ła d a n ia  na w ła sn ym  m a te ria le  k ró tk o w y m ia ro -  
w y c h  s o rtym e n tó w  b u k o w y c h  i  b rzozow ych .

Stosowanie past
P ow le kan ie  czół pas tam i m a za zadanie opóźnić w ysycha­

n ie  so rtym e n tó w  przez czoło, a przez to  zabezpieczyć je  od 
pękan ia.

P asty  przyrządza  się z o rgan icznych  ś rod ków  w iążących 
(sm oły, b itu m in y  itp .), k tó re  po nan ies ien iu  na czoła s o rty ­
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m en tó w  u tw o rzą  w a rs te w kę  o grubości 0,5— 1,0 m m , ściśle 
p rzy lega jącą  do d rew na  i  n ie  przepuszczającą w ilg o c i. W  za­
leżności od sposobu zastosowania pasty  dzie lą  się na „gorące“  
i  „ch łod ne “ . Do „go rących “  past zalicza się: sm oły, b itu m in y , 
pakosm ołow e m ieszan iny i  pa ra fin ę . Do „c h ło d n y c h “  należą 
pasty n ie  w ym aga jące  przed zastosowaniem  podgrzew ania 
oraz ła tw o  m ieszające się z w odą do stanu w ym agane j gę­
stości. Pasta sk łada się ze ś rod ków  w iążących z doda tk iem  
g lin y . P asty p rzyg o to w u je  się w  m ie jscach w yposażonych 
w  z w y k łe  pa len isko  z w b u d o w a n ym  ko tłe m .

S m oły  przed użyciem  na leży odw odn ić  za pomocą go tow a­
n ia  w  ciągu 8-H10 godzin w  tem pe ra tu rze  180— 200°. Podczas 
odw odn ien ia  sm oła jednocześnie tra c i lo tn e  dom ieszki w p ły ­
w a jące  u jem n ie  na k o n s tru k c ję  drew na. Przez odw odnien ie  
sm oła o trz y m u je  kon ieczną d la  pasty c iąg liw ość i  spoistość. 
Jeże li sm oła n ie  ocieka z drew n ianego p rę ta , a na pręc ie  fo r ­
m u je  się błyszcząca i  c ienka w a rs tw a , wówczas p rzyda tna  
je s t ja k o  pasta. Po p rzyg o to w a n iu  sm oła ta  tężeje z po w ro ­
tem .

P rzed nan ies ien iem  pasty  na czoła na leży podgrzać ją  do 
stanu ciekłego. Czynność tę  w y k o n u je  się na s łabym  ogniu. 
N iedopuszczalne je s t stosowanie sm o ły  n ieodw odn ione j (pó ł- 
su row e j) lu b  na dm ie rn ie  przegrzane j, da jące j po pow leczen iu 
czół k ru ch ą  i  n ie trw a łą  pow łokę.

B itu m in y  stosu je się w  stan ie  rozpuszczonym , po up rzed­
n im  d o k ła d n ym  odw o dn ien iu  w  sposób podobny ja k  sm oły. 
W skaźn ik iem  p rzyg o tow an ia  b itu m in u  ja k o  pasty je s t zaprze­
stan ie  bu rzen ia  i  p ien ien ia  się podczas go tow ania .

P a k i z w ęg la  kam iennego i  d rew na  stosuje się z w y k le  ja ko  
m ieszan inę ze sm ołam i tego samego pochodzenia w  stosunku 
50-p 60% p a ku  i  50-^40% sm oły. N a jp ie rw  rozgrzew a się i  go­
tu je  w  c iągu 2-^3 godzin smołę, a po tem  doda je się do n ie j 
pa k  i  ogrzew a się m ieszan inę do zupełnego roz top ie n ia  
i  odw odnien ia .

Pomieszczenie i  urządzenie pa len iska  z k o tłe m  do p rzygo ­
to w a n ia  past pow in no  zna jdow ać się pod dachem  chron iącym  
przed opadam i a tm osfe rycznym i.

G orąca pasta w  ze tkn ię c iu  z w odą s iln ie  ro zp rysku je  się, 
w s k u te k  czego p ra co w n icy  mogą być często poparzeni. W  celu 
zapobieżenia w yp ad kom  na leży baczyć, aby w  czerpaku n ie  
b y ło  w o dy lu b  śniegu.

Z im ą  czoła so rtym en tu  przed pow leczen iem  pastam i po­
w in n y  być dok ładn ie  oczyszczone z lo d u  i  śniegu.

K o c io ł na leży w yp e łn ia ć  do 60-^70% jego po jem ności, gdyż 
m nie jsze lu b  w iększe w yp e łn ie n ie  może spowodować zapale­
n ie  się pasty.

Do p rzyg o tow an ia  ch łodnych  past (em u ls ji) zaleca się na ­
stępującą recep tu rę :

Bitum iczna pasta
B itu m in  n a fto w y  45-^50 °/o
T łu s ta  g lin a  (ciężar w  stan ie  po w ie trzno -su chym ) 10-H5%  
W oda 45-b35%

Pakowa pasta
Pak (z suchej desty lacji drewna lub  węgla kam.) 25 -5- 35°/o 
Smoła (z suchej destylacji drewna lu b  węgla kam.) 25 -t- 15% 
Tłusta g lina (ciężar w  stanie pow ietrzno-suchym ) 15%
Woda 35%

Smołowa pasta
Smoła (zgęszczona przez odwodnienie gotowaniem) 45% 
T łusta  g lina (ciężar w  stanie powietrzno-suchym) 15%
Woda 40%

P rzed p rzygo tow an iem  pasty b itu m in  na leży odw odnić 
w  sposób podany uprzedn io . Podczas procesu p rzyg o tow an ia  
pasty n a jp ie rw  w  k o tle  p rzyg o to w u je  się ro z tw ó r z g lin y
0 kon sys tenc ji gęstej śm ie tany, następn ie podgrzewa się go
do te m p e ra tu ry  ok. 40°, w odę w  oddz ie lnym  naczyn iu  rów n ie ż  
podgrzew a się do te m p e ra tu ry  30 40u.

Do podgrzanego ro z tw o ru  le je  się n ie w ie lk im i p o rc ja m i 
ko le jn o  gorący b itu m in  (czerpany z innego k o tła ) oraz wodę. 
Po każdym  d o la n iu  b itu m in y  i  w o dy  m ieszan inę s tarann ie  
m iesza się. W  op e ra c ji te j dodaje się w o d y  m n ie j a n iże li b i­
tu m in u . M ieszan ina ca ły  czas po w in na  m ieć konsystencję  gę­
stej śm ie tany. Na leżycie p rzygo tow ana pasta b itu m iczn a  po­
w in n a  być ciągnąca się, zw ięz ła  (spoista), jedno rodna  z w y ­
g lądu, bez oddz ie lnych  g ru de k  g lin y  lu b  łusek  b itu m in u . Do 
go tow e j pasty  do lew a się pozostałą ilość w o d y  podaną 
w  przepisie.

P rzy  sporządzeniu je dn o razo w ym  większego zapasu pasty
1 p rzechow an ia  go przez d łuższy okres czasu (do ro ku ) pastę
przechow u je  się w  naczyniach za m kn ię tych  (w  beczce, kadz i, 
lu b  szczelnej sk rzyn i) od czasu do czasu m ieszając ją . P rzed 
użyciem  pastę rozcieńcza się z im ną w odą do stanu w ym a ga ­
ne j gęstości. Podczas p rzyg o tow an ia  pasty  z p a ku  n a jp ie rw  
p rzyg o to w u je  się m ieszan inę sm o ły  i  paku. Sm ołę go tu je  się 
przez 2 ^ - 4  godziny na s łabym  ogniu, n iep rze rw a n ie  m iesza­
jąc, następn ie w syp u je  się do n ie j d robno rozkruszony  pak. 
Po rozpuszczeniu się p a ku  m ieszan inę podgrzew a się do 
120 140° i  p o d trzym u je  w  ty m  stan ie  do końca p rzygo to ­
w a n ia  pasty. D a lszy proces p rzyg o tow an ia  pasty  je s t id en ­
tyczny , ja k  w  przepis ie  podanym  d la  pasty  b itu m iczn e j.

Pastę sm ołow ą p rzyg o to w u je  się z odw odn ione j sm oły 
w  podobny sposób, ja k  p rz y  sporządzaniu pozosta łych ch ło ­
dnych  past. O dw odn ien ie  sm oły p rzeprow adza się za pomocą 
go tow ania  w  c iągu 8 -% () godzin. Szczegóły podano p rzy  spo­
rządzan iu  gorącej pasty sm ołow e j. Czoła so rtym en tów  zanu­
rza się k o le jn o  w  paście na głębokości 3 5 cm. Rozchód
pasty na p o k ryc ie  czół zależy od p rz e k ro ju  so rtym en tu  i  gę­
stości pasty. N o rm a  rozchodu pasty na jedną  sztukę w ą sk ich  
so rtym en tów  (szerokości do 80 m m ) w yn os i 50 60 gr., a d la
szerszych 70-H80 gr.

Zasadnicze przepisy porządkowe i przeciwpożarowe

Cała po w ie rzchn ia  sk ładu  lu b  pom ieszczenia sk ładow iska , 
w łącza jąc  w  to  przestrzeń za ję tą  przez lega row an ie  oraz od­
stępy transp o rtow e  i  inne, po w in na  być oczyszczona z od­
pa dkó w  drzew nych , k o ry  i  in n ych  zanieczyszczeń oraz stale 
u trz y m y w a n a  w  n a le ży tym  porządku. W  szczególności p o w in ­
na być oczyszczona z roś linnośc i k rze w ia s te j i  tra w ia s te j, ha ­
m u jące j no rm a ln ą  c y rk u la c ję  po w ie trza  na składzie.

W  prze jazdach i  p rze jśc iach pom iędzy sz tap lam i zab ran ia  
się p rze trzym yw ać  ja k ie k o lw ie k  p rzedm io ty . S ta łe sk ła dy  po­
w in n y  być wyposażone w  ś ro d k i do t łu m ie n ia  pożaru. Na 
każde 200 m 2 p o w ie rzchn i konieczne je s t wyposażenie: jedna 
t łu m n ic a , beczka z w odą o po jem ności 250 1 oraz dw a  w iad ra .

Na ca łym  obszarze sk ładu  p a lić  w o lno  ty lk o  w  m ie jscach 
w yznaczonych i  odpow iedn io  przygo tow anych .

Pomieszczenie przeznaczone do p rzyg o tow an ia  past p o w in ­
no być położone n ie  b liż e j n iż  30 m  od szop i  sk ładów  su­
szonych sortym en tów . W  pom ieszczeniach tych  po w in na  z n a j­
dować się dostateczna ilość p iasku , t łu m n ie  i  ło pa ty . W  razie 
zapalen ia  się pasty w e w n ą trz  k o tła  n a k ry w a  się ją  p o k ry w ą  
lu b  arkuszem  b lachy. Gaszenie p łonące j pasty  w odą jest 
niedopuszczalne.

Torujmy drogę nowatorstwu w produkcji, sprzyjajmy wzrostowi techniki i jej sze­
rokiemu opanowaniu, pilnujmy terminowego urucham iania nowych inwestycji i pe ł­
nej, rytmicznej realizacji wszystkich zad ań  p lanu  gospodarczego na rok 1953.

BOLESŁAW BIERUT
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C Z E S ŁA W  W O Ł K O W IC Z

Metoda Kowalowa w polskim przemyśle drzewnym
i leśnym

M IN Ę Ł Y  ju ż  dw a la ta  od c h w ili,  k ie d y  w  k i lk u  zakładach 
p rze m ys łu  drzewnego i  leśnego p rzystąp iono  do stosowania 
m etody inż. K ow a low a . W  ty m  okresie na tem a t stosowania 
m etody radzieck iego n o w a to ra  ukaza ło  się w  p o ls k im  p iś ­
m ie n n ic tw ie  fa ch o w ym  szereg p u b lik a c ji.  M im o  to  n ie  od 
rzeczy będzie w spom nieć na w stęp ie, że m etoda K o w a lo w a  
polega na ba dan iu  i  łączen iu  sposobów p ra cy  p rzo d o w n ikó w  
(stachanowców ) w  jedną  m etodę i  na je j upow szechn ian iu .

A b y  u n ikn ą ć  n ieporozum ień, z ja k im i b. często m ożna 
się spotkać w  teren ie , na leży podkreś lić , że inż. K o w a lo w  nie  
poda je  żadnej „re c e p ty “  d la  tego, czy innego ro d za ju  p rze­
m ysłu , lecz w skazu je  je d yn ie  m etodykę  naukow ego badania 
p rzo du jących  m etod p ra cy  i  m etodę szkolen ia  ro b o tn ik ó w  
w  op a rc iu  o dotychczasowe dośw iadczenia szkół s tachanow - 
skich.

W  c zw a rtym  ro k u  p la n u  sześcioletniego zda jem y sobie 
ca łko w ic ie  spraw ę z zadań, ja k ie  na nas ciążą, ja k  rów n ież  
z tego, że rea liza c ję  tych  zadań m u s im y  oprzeć na postępie 
techn icznym , na now ych  p rzo du jących  m etodach pracy. I  tu  
w łaśn ie  p rzych od z i z pomocą ra d z ie ck i in ż y n ie r F. K o w a lo w  
ze sw o ją  m etodą, w yp rób ow a ną  ju ż  w  ZSRR n ie  ty lk o  
w  przem yśle w łó k ie n n iczym , gdzie pow sta ła  w  1949 r.. ale 
rów n ie ż  w  in n y c h  przem ysłach.

Zastosowanie metody Kow alow a w  przemyśle drzewnym
W  Polsce do p ie rw szych  p ró b  w  zakresie  stosowania m e­

to d y  inż. K ow a low a , zarów no w  przem yśle d rze w n ym , ja k  
i  leśnym , p rz y s tą p ił a k ty w  techn iczny  zrzeszony w  S IT L iD  
p rzy  N O T. W kró tce  doryw cze te p ró b y  p rz y b ra ły  cha ra k te r 
p rac na ukow ych , p row adzonych  przez In s ty tu t  E k o n o m ik i 
i  O rg a n iza c ji P rzem ys łu  p rz y  ścis łe j w sp ó łp racy  i  pom ocy ze 
s tro n y  cz ło nkó w  S IT L iD .

Z  zak ład ów  pod leg łych  C ZP W D  p ierw sza do re a liz a c ji 
m e tody  K o w a lo w a  p rzys tą p iła  F a b ry k a  M e b li G ię tych  
w  Radom sku, n a w ią zu jąc  w spó łp racę z IE iO P . P ierw sze 
w stępne praće przeprow adzono pod kon iec 1951 r. W  r. 1952, 
oprócz Radom szczańskich Z ak ładów , do a k c ji p rz y s tą p iły  we 
w ła sn ym  zakresie  N a dm orsk ie  Z a k ła d y  P rzem ys łu  D rze w ­
nego, B y s trz y c k ie  Z ak ła d y , G dańsko-G dyńsk ie  Z a k ła d y  
i  Z a k ła d y  O rzechowskie.

W  Radom szczańskich Z ak ładach  w łaśc iw e  zastosowanie 
m etody inż. K o w a lo w a  d a tu je  się od styczn ia  1952 r. B ada­
n ie m  ob ję to  przodu jące  b rygady , k tó re  w y k o n y w a ły  k luczow e 
operacje  w  dz ia łach  stanow iących dotychczas „w ą sk ie  g a rd ło “  
zak ładu. B adan ia  przeprow adzono w  p o litu ro w n i, s z lif ie rn i,  
w y ko ń cza ln i p o łysku  i  w  g ię ta rn i.

Po przeszko len iu  m etodą K o w a lo w a  ro b o tn ik ó w , w  trzech 
dz ia łach  zaobserwow ano w y ra ź n y  w zro s t w yd a jn o śc i pracy, 
a w iąc :

1. w  p o l i t u r o w n i .....................................................o 11,4 p rocen t
2. w  g i ę t a r n i ............................................................o 8,3 „
3. w  s z l i f i e r n i ........................................................... o 4,2 „

W  w y n ik u  in te n syw n e j p ra cy  k o m is ji m etodyczne j, w spo­
m aganej przez a k ty w  tech n iczn y  z CZPW D, przeszkolono 
m etodą inż. K o w a lo w a  w  Radom szczańskich Zak ładach , 
w  w yże j w ym ie n io n y c h  dz ia łach, ogółem  428 ro b o tn ikó w . 
W  r. 1953 k o m is ja  p rzys tą p iła  do szkolen ia  ro b o tn ik ó w  w y ­
dz ia łu  m o n to w n i oparć i  ś rubow n i.

N adm orsk ie  Z a k ła d y  P rzem ys łu  D rzewnego w  G dańsku 
p rze p ro w a d z iły  badan ia  p rzo du jących  m etod p racy  w  dzia le  
sk rzyń  grubośc iennych na stanow iskach roboczych: w  k le ­
ja m i,  p rz y  s truga rce grubościenne j i  w y ró w n ia rc e , p rz y  w ie r ­
ta rce  p ionow e j oraz p ile  fo rm a to w e j.

W  w y n ik u  p rzeszko len ia  b ryg ad  w  opa rc iu  o przodu jące 
m e tody  p ra cy : J. R um iaka , M . W iśn iew sk ie j, R. M a je ro w e j, 
Z. Fe igenheuera, A . Chruszcza i  R. M ą k i, zaobserwow ano we 
w szys tk ich  dz ia łach  w zro s t w yd a jn o śc i pracy, k tó ry  w y n ió s ł 
od 4 do 6 procent.

B y s trzyck ie  Z a k ła d y  p o w o ła ły  liczną  kom is ję , w y b ra ły  do 
an a lizy  k ilka n a śc ie  op e ra c ji; p la n  p ra cy  za k ro jo no  na dużą

skalę i zepchnięto jego w yko n a n ie  na b a rk i jednego tech n ika  
no rm ow an ia . N ic  dziwnego, że te c h n ik  ten, osam otn iony, n ie  
w s p a rty  przez pozosta ły personel in ż y n ie ry jn o -te c h n ic z n y , 
przez o rgan izac ję  p a r ty jn ą  i  zw iązkow ą, n iew ie le  sam z ro b ił. 
Jasną je s t w ięc  rzeczą, że ta k  zorgan izow ana a k c ja  n ie  m ogła 
dać po zy tyw n ych  w y n ik ó w .

G dańsko-G dyńsk ie  Z a k ła d y  P rzem ys łu  D rzew nego do za­
stosowania m etody inż. K o w a lo w a  p rz y s tą p iły  w  m a ju  1952 r. 
P race badawcze i  szkolen ie rozpoczęto od d z ia łu  beczkam i, 
w  k tó ry m  w yb ra n o  do an a lizy  operacje  p rzy  fu g o w n ic y  p io ­
now e j, p rz y  pras ie  do z b ija n ia  denek i  p rzy  denkówce.

W  w y n ik u  p rzeszko len ia  b ryg a d  w g  now ych , przodu jących  
m etod  p ra cy  uzyskano na poszczególnych s tanow iskach 
w zro s t w yd a jn o śc i p ra cy  od 7 do 19 procent.

O rzechow skie Z a k ła d y  P rzem ys łu  D rzewnego w  r. 1952 
oraz w  I  k w a rta le  1953 r., p rz y  ścisłej w sp ó łp racy  z IE iO P  
p rze p ro w a d z iły  badanie p rzo du jących  m etod p ra cy  na stano­
w is k u  fo rm ow acza  s k le jk i w  pras ie  (presera). Do re a liz a c ji 
zam ierzonych zadań zm ob ilizow ano  ca ły  a k ty w  techn iczny za­
k ła du , o rgan izu jąc  go w  fa b ryczn ym  ko le  S IT L iD  p rzy  N O T.

D la  czuw an ia  nad rea liza c ją  m e tody  inż. K o w a lo w a  w  ca­
ły m  zakładzie , k tó ry  sk łada się z k i lk u  fa b ry k  o odrębnych 
procesach p ro d u k c y jn y c h , pow o łano  Z ak ła do w ą  Radę Tech­
n iczną na m ie jsce dotychczas dz ia ła ją cych  k o m is ji m etodycz­
nych.

W  poszczególnych w yd z ia łach  pow o łano na tom ia s t ra d y  
techniczne w yd z ia łow e . Do każde j ra d y  w y d z ia ło w e j p rz y ­
dzie lono jednego in ż y n ie ra  i  chronom etrażystę , k tó rz y  stano­
w iąc  kom ó rkę  roboczą rad y , zobow iązan i są do p rze p ro w a­
dzenia p rac badawczych, a następn ie do k ie ro w a n ia  szko­
leniem .

Na raz ie  zakończono prace badawcze w  dzia le  sk le jek . 
Zastosowanie p rzo du jących  m etod p racy, zbadanych m etodą 
K ow a low a , da ło  w  m łodz ieżow ych b rygadach  obsługu jących  
prasę b. dobre w y n ik i.

Wzrost wydajności pracy brygad obsługi prasy w  CZPD

M. TURKIEWICZ 
F. GOLE.BNIAK

Z załączonego w yk re s u  w y n ik a , że w  e fekc ie  zastosowania 
p rzo du jących  m etod p ra cy  b ry g a d y  m łodzieżow e uzyska ły  
w y ra ź n y  w zro s t w yd a jn o śc i p racy. W  brygadz ie  M a r i i T u r ­
k ie w icz , p ie rw sze j w  Polsce k o b ie ty  —  presera, w yko n a n ie  
n o rm y  w zros ło  ze 144 do 209 proc., c z y li o 65 procent, 
a w  brygadz ie  F. G o łębn iaka  z 155 do 191 proc., c z y li o 36 
proc. Podciągnięcie  się b ryg a d y  G o łębn iaka  do poziom u w y ­
n ik ó w , osiąganych przez brygadę T u rk ie w ic z , je s t m ożliw e  
pod w a ru n k ie m  przeprow adzen ia  dalszego szkolen ia  te j 
b ryg a d y  i  otoczenia je j w iększą op ieką zarów no ze s tro n y  
m a js tra , ja k  i  przez personel techn iczny.

Rzecz oczyw ista , że 1) sta łe  i  system atyczne p rzekraczan ie  
n o rm  p rzyczyn iło  się do w yk o n a n ia  przez te b ryg a d y  rocz­
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nych  p la n ó w  przed te rm in em , 2) za w zrostem  p ra cy  nastą­
p i ł  w zros t zarobków .

M iesięczny zarobek w  r. 1952 M . T u rk ie w ic z  w zró s ł z 594 z ł 
do 814 z ł, a G o łębn iaka  z 658 z ł do 770 zł.

O osiągnięciach in n y c h  w y d z ia łó w  na raz ie  n ie  w sp om i­
nam y, gdyż prace badawcze n ie  zosta ły  jeszcze zakończone.

Z  in n y c h  zak ładów , k tó re  rozpoczę ły prace nad rea liza c ją  
m etody inż. K o w a lo w a  na leży w y m ie n ić : B ydgoską F ab rykę  
M e b li, T rzc ian iecką  F a b rykę  M e b li, Łódzką  F a b rykę  M e b li 
i  B ie lsk ie  Z a k ła d y  w  Jasien icy.

Metoda inż. Kow alow a w  przemyśle leśnym
W  te j ga łęzi p rzem ys łu  badanie i  upow szechn ian ie  p rzo du­

ją cych  m etod p ra cy  w  op a rc iu  o m etodę K o w a lo w a  p rze­
prow adzono g łów n ie  w  ta rta c z n ic tw ie  oraz w  k i lk u  fa b ry k a c h  
sk le je k  pod leg łych  dotychczas C ZPL.

Do prac badawczych p rzystąp iono  z in ic ja ty w y  lE iO P  
i  rozpoczęto je  od rogow skiego dośw iadczalnego ta r ta k u  
S zko ły  G łów ne j G ospodarstw a W ie jsk iego. W  ty m  sam ym  
okresie  t j .  w  d ru g im  k w a rta le  1951 r. p rzys tąp iono  do zo r­
gan izow ania  k o m is ji m etodycznych d la  czuw an ia  nad  rea ­
liz a c ją  now e j m e tody  w  ta rta k a c h  N a w o jow a , K rzeszow ice, 
Bydgoszcz n r  1 oraz w  B ydgosk ie j F -ce S k le jek . W  parę 
m iesięcy późn ie j a k ty w  techn iczny  S IT L iD  p rz y s tą p ił do 
podobnych p ra c  w  fab ryce  s k le je k  w  B ia ły m s to k u  i  P io tr ­
ko w ie  oraz w  ta r ta k u  dośw iadcza lnym  w  M u ro w a n e j G oś li­
n ie  i  ta r ta k u  „R o m an“  w  T a rnow ie .

D la  re a liz a c ji zadań IE iO P  zap e w n ił sobie w spółp racę 
p ra c o w n ik ó w  n a uko w ych  Z a k ła d u  T echn o log ii D re w na  1B L 
oraz Z a k ła d u  M echan iczne j T echn o log ii D re w na  z k ie ro w ­
n ik ie m  Z a k ła d u  O b ra b ia re k  D re w na  w  SGGW . N a te ren ie  
B ydgosk ie j F a b ry k i S k le je k  In s ty tu t  E k o n o m ik i i  OP ko ­
rz y s ta ł z po rad  k ie ro w n ik a  Z a k ła d u  U lepszania D rew na  
IT D  w  Poznan iu.

Z da jąc  sobie sprawę, że badanie p rzo du jących  m etod 
p ra cy  po w in no  ob jąć w szys tk ie  dz ia ły , to  je d n a k  w  ty m  
p ie rw szym  okresie  w yb ra n o  w  ta rta c z n ic tw ie  do an a lizy  
ty lk o  dw ie  operacje, a m ia n o w ic ie  w stępne czynności p rze­
ta rc ia  i  zm ianę sprzęgu p ił.  N a tom ias t w  fa b ry k a c h  sk le je k  
w yb ra n o  operacje  łuszczenia oraz fo rm o w a n ia  s k le jk i w  p ra ­
sie. P rzy ję c ie  te j zasady przez zak łady , w  k tó ry c h  prace 
badawcze p ro w a d z ił bezpośrednio IE iO P , ja k  i  przez te, 
k tó re  je d y n ie  k o rz y s ta ły  z po rad  In s ty tu tu  E ko n o m ik i, um o­
ż liw iło  po rów nan ie  os iągn ię tych w y n ik ó w  m iędzy p o k re w ­
n y m i zak ład am i p rze m ys łu  leśnego, w  k tó ry c h  stosowano 
m etodę inż. K ow a low a .

W  ta r ta k u  dośw iadcza lnym  w  Rogow ie do p ie rw szych  p rób  
badan ia  p rzo du jących  m etod  p ra cy  p rzys tąp iono  w  m a ju  
1951 r. T u ta j in ic ja to rz y  re a liz a c ji m etody inż. K ow a low a  
sam i z g łę b ia li is to tę  m etody radzieck iego now a to ra , ja k  
rów n ie ż  u s ta la li m e todykę  badań. N abyte  dośw iadczenia 
w  Rogow ie b y ły  następn ie w yko rzys ta ne  w  trzech  ta rta ka ch  
P rod ukcy jnych , w  k tó ry c h  n ie m a l rów no leg le  prow adzono 
Podobne prace.

W spółpraca ta r ta k u  SG GW  z In s ty tu te m  E k o n o m ik i i  OP 
oparta  b y ła  na um ow ie  o soc ja lis tyczne j w spó łp racy , za­
w a rte j m iędzy d y re k c ją  In s ty tu tu  i  Radą M ie jscow ą a k ie ­
ro w n ic tw e m  ta r ta k u  i  Radą Zak ładow ą. W  w y n ik u  te j 
W spółpracy, a g łów n ie  d z ię k i o fia rn e j p ra cy  asystentów  
m g r inż. O. Korezew skiego i  J. S zm ita  z ro b o tn ik a m i ta r ta k u  
zak ład  ten  osiągnął poważne e fe k ty  ekonom iczne.

Uzyskane w  r. 1952 w y n ik i m ożna ok re ś lić :

a) w e w zroście  w ska źn ika  rac jona lnego  w yko rzys ta n ia  
tra k ó w  o 66%,

b) w  s ta łym  p rze kracza n iu  us ta lonych  n o rm  przez b ryg ad y  
tra k o w e  o 89%,

c) w  w y k o n a n iu  p la n u  rocznego p ro d u k c ji na 84 dn i 
p rzed te rm in em , o czym  załoga m e ldo w a ła  w  d n iu  
30.IX.52.

.Łącznie ze w zrostem  w yd a jn ośc i p ra cy  zw ię kszy ły  się ró w -  
meż zarobk i. Podczas gdy w  r. 1950 tra k o w i z a ra b ia li 493 zł 
m iesięcznie, to  w  r. 1951 zarobek ten  w zró s ł do 633 zł, 
^  w  r. 1952 do 771 zł. W  pozosta łych trzech  ta rta k a c h  p ro ­
d u k c y jn y c h  N a w o jow a , Bydgoszcz i  K rzeszow ice, po p rze­
szko len iu  b ryg ad  tra k o w y c h , średnie w y k o n y w a n ie  n o rm y  
P rzedstaw ia ło  się następu jąco:

Bydgoszcz w zro s t o 24%
N a w o jow a o 14%
Krzeszow ice „  0 7%

P rzo d u ją cy  tra k o w y  W . B ro to ń  z ta r ta k u  w  N a w o jo w e j p rz y  w y k o ­
n a n iu  o p e ra c ji zm ia n y  sprzęgu p it.

W  tra k c ie  szkolen ia  tra k o w y c h  zw rócono uwagę na ra c jo ­
na ln ie jsze  w yko rzys ta n ie  t ra k ó w  i  zw iązaną z ty m  sprawę 
prze jśc ia  do przec ie ran ia  d re w n a  na zw iększonych posuwach. 
W  okresie ty m  p rze c ię tn y  posuw  dotychczasowy, wynoszący 
4 —  5 m m , w zró s ł średn io  do 7 m m ^

W  dużej m ie rze do dalszego w z ro s tu  w yd a jn ośc i p racy  
p rzyczyn iło  się w y p ra w ia n ie  p i ł  i  w łaśc iw e  ich  zaw ieszanie 
w  ram ie  tra k a . W  ty m  celu d la  każdego tra k a  opracow ano ta ­
b lice  posuw ów  i  p rze chy łek  oraz w prow adzono w  życie do­
k ła d n y  p rzyrząd , tzw . p rzechy łkom ie rz .

N a tych  p rzyk ła d a ch  w id z im y , ja k  m etoda K ow a low a , 
poczyna jąc od an a lizy  op e ra c ji, sk łada jące j się g łów n ie  
z czynności rocznych, zm us iła  a k ty w  rob o tn iczy  i  in ż y n ie r­
sk i do m yś len ia  i szukania u k ry ty c h  reze rw  p ro d u kcy jn ych , 
oraz ja k  m u  pom ogła te re ze rw y  w y k ry ć  i  w yzw o lić .

W  B ydgosk ie j Fabryce  S k le je k  m etoda inż. K o w a lo w a  dała 
rów n ie ż  pozy tyw ne  w y n ik i,  w yraża jące  się we wzroście 
p ro d u k c ji. W  dzia le  łuszczarek stw ie rdzono, że po przeszko­
le n iu  now ą m etodą średn i p rocen t w y k o n y w a n e j n o rm y  w zrós ł 
ze 126% do 169, co s tan ow i pow iększen ie w yd a jn ośc i p racy  
o 43%. T rochę  m n ie jszy  w zros t w yd a jn ośc i p ra cy  uzyskano 
w  dzia le  pras.

Ś redn i p rocen t w y k o n y w a n e j no rm y- w y n o s ił przed szko­
len iem  134 procen t, a po przeszko len iu  osiągnął 150, co da je  
nam  w zro s t w yd a jn ośc i p ra cy  o 16 procent. W  ty m  okresie 
czasu za ro b k i p reserów  w z ro s ły  od 7 do 13%.

F a b ry k a  S k le je k  w  B ia ły m s to k u , z uw a g i na  techniczne 
trudn ośc i n ie  m og ła  być obsłużona przez In s ty tu t.  A k ty w  
techn iczny  tego zak ład u  re a liz o w a ł m etodę inż. K o w a lo w a  
sam odzie ln ie, ko rzys ta jąc  je d y n ie  z m a te r ia łó w  i  p u b lik a c ji 
In s ty tu tu . W  dzia le  łuszczarek uzyskano na poszczególnych 
stanow iskach w z ro s t w yd a jn o śc i p ra cy  od 3 do 13 procent, 
a w  dzia le  pras od 5 do 14 procent.

W id z im y , że w s k a ź n ik i uzyskane w  ty m  zakładzie  są n iż ­
sze od w ska źn ikó w  dośw iadcza lnych, w  k tó ry c h  prace p ro ­
w a d z ił In s ty tu t  E ko n o m ik i. T en  d ro b n y  zdaw a łoby się fa k t  
w ym o w n ie  je d n a k  św iadczy o ro l i,  ja k ą  in s ty tu ty  naukow e 
o d g ryw a ją  w  pracach badawczych, a ty m  sam ym  podkreśla  
konieczność w sp ó łp racy  ty c h  in s ty tu tó w  z zak ład am i pracy.

B ra k  w sp ó łp racy  w  P io trk o w s k ie j F abryce  S k le je k  spo­
w odow a ł, że m ie jscow y  a k ty w  techn iczny, będąc pozostaw io­
n y  sobie samemu, za łam a ł się i  p ra c  badaw czych do końca 
n ie  dop row adz ił. In n y  zakład , ta r ta k  „R om an“  w  T a rnow ie , 
w  tra k c ie  sam odzielnego rea lizo w a n ia  m e tody  K o w a lo w a  
w k ro c z y ł w  ogóle na b łędną drogę, w y b ie ra ją c  do an a lizy  
je d y n ie  operację  ko ro w a n ia  p o dk ładó w  ko le jo w ych , ja k b y  ta  
operacja  m ia ła  n a jw ię k s z y  w p ły w  na w zro s t w yd a jn ośc i 
p ra cy  całego zakładu.
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B ryga da  m łodzieżow a M a r i i  T u rk ie w ic z  z O ZPD  p rz y  za ład unku
prasy.

Możliwości rozwojowe metody inż. Kow alow a
Dotychczasowe osiągnięcia w  zakresie  re a liz a c ji m etody 

K o w a lo w a  zobrazowane zosta ły  na w ie lu  p rzyk ładach , 
w  k tó ry c h  podano zarów no osiągnięcia , ja k  i  pope łn iono 
b łędy. Do ogó lnych  niedociągn ięć, spo tykanych  nagm inn ie , 
za liczyć jeszcze na leży n iedosta teczny poziom  szkolen ia za­
ró w n o  teoretycznego, ja k  i  p raktycznego. S tan ten  w y n ik a  
stąd, że do p rac ty c h  n ie  w łą c z y li się na leżycie  m a js tro w ie  
i  techn icy.

P rzytoczone p rz y k ła d y  um a cn ia ją  nas w  p rzekonan iu , że 
skoro dośw iadcza lne zastosowanie p rzo du jących  m etod  p racy  
da je  ta k  poważne ko rzyśc i, to  na leży m etodę tę  upowszechnić.

Przede w szys tk im  na leży w ięc:
1) w e w szys tk ich  zakładach p rzeprow adzić  badanie i  sto­

sowanie p rzo du jących  m etod  p racy, zaczynając ana lizę  od 
op e ra c ji k lu czow ych ;

2) po zakończeniu badań op e ra c ji podstaw ow ych  prze jść 
n iezw łoczn ie  do da lszych op e ra c ji;

3) na  bazie socja listycznego w sp ó łza w o dn ic tw a  w  s k a li 
og ó ln o k ra jo w e j dojść do w y b o ru  p rzodu jących  m etod p ra cy  
d la  każdej b ra nży  i  d la  każdej o p e ra c ji p ro d u k c y jn e j;

4) złączyć k o m ó rk i badawcze z no rm ow a n iem  techn icz­
n y m  i  pow iązać całą pracę z k o n tro lą  techn iczną i  re fe ra ta m i 
szkolen ia  w ew ną trzzak ładow ego;

5) p rz y  w spó łudz ia le  o rg a n iza c ji p a r ty jn e j,  zw iązkow e j, 
stow arzyszen ia branżowego —  u a k ty w n ić  personel in ż y n ie ­
ry jn o -te c h n ic z n y , zgodnie ze s tanow isk iem  inż. K o w a lo w a : 
„N a leży  zrozum ieć, że badanie, uogó ln ien ie  i  w d rażan ie  p rzo ­
du ją cych  dośw iadczeń to  n ie  doda tkow e obciążenie, lecz 
e lem e n ta rny  obow iązek s łużbow y w szys tk ich  k ie ro w n ik ó w  
p ro d u k c ji,  każdego p ra co w n ika  in żyn ie ry jn o -te ch n iczn e g o “ ;

P rzo d u ją cy  p reser F . G o łę b iak  z O ZPD  zazna jam ia  się z w y n ik a m i 
p ra cy  d n ia  poprzedniego.

6) doszkalać system atyczn ie te c h n ik ó w  no rm ow a n ia ;
7) za p rzyk ła d e m  zorgan izow anego przez S IT L iD  in s tru ­

ktażow ego k u rs u  w  Rogow ie d la  60 te c h n ik ó w  z re jo n ó w  
p rzem ys łu  leśnego p rzeprow adzić  podobny k u rs  d la  te ch n i­
k ó w  C ZP W D  i  C ZP M eb la rsk iego;

8) w  zakładach p ra cy  organ izow ać szko ły p rzo d o w n ikó w  
pracy, w  k tó ry c h  szkolen ie oparte  będzie na w zorach szkół 
stachano w s k ic h ;

9) za p rzyk ła d e m  przem ys łu  drzewnego i  leśnego prze jść 
ja k  na jp rędze j do badan ia  p rzo du jących  m etod p ra cy  w  leś­
n ic tw ie ;

10) przez odpow iedn ie  p u b lik a c je  dostarczyć a k ty w o w i 
techn icznem u n iezbędny m a te r ia ł z do tychczasow ych w y n i­
k ó w  prac badawczych.

Konkurs na najlepsze w yn ik i zastosowania metody
W  ogłoszonym  przez. CRZZ, N O T  i  IE iO P  k o n ku rs ie  na 

na jlepsze w y n ik i szko len ia  m etodą inż. K o w a lo w a  w  naszych 
przem ysłach ud z ia ł w z ię ły  następu jące zak ład y :

a) ta r ta k i —  Rogów, N aw o jow a , Bydgoszcz n r  1, K rz e ­
szowice, T a rn ó w ;

b) fa b ry k i s k le je k  —  Bydgoszcz, B ia ły s to k  i  P io trk ó w ;
c) fa b ry k i m e b li —  Radom sko, Bydgoszcz;
d) inne  (PCD) —  Zagnańsk.
W  zestaw ien iu  powyższych na zw  m a cha rak te rys tyczną  

w ym ow ę fa k t, że na jedenaście zak ładów , k tó re  zg ło s iły  się 
do kon ku rsu , ty lk o  t rz y  n ie  m ia ły  bezpośredniego k o n ta k tu  
z In s ty tu te m , w szys tk ie  zaś pozostałe zak łady, k tó re  w sp ó ł­
p ra co w a ły  z In s ty tu te m , zosta ły  na rzecz k o n k u rs u  na leżycie 
zm ob ilizow ane.

W y ła n ia  się je d n a k  py ta n ie , gdzie je s t ponad 1000 pozosta­
ły c h  zak ład ów  po d leg łych  naszemu Z w ią z k o w i Zawodowem u? 
I  tu  trzeba  przyznać, że Z w iązek  w  zakresie p o p u la ry z a c ji 
p rzo du jących  m etod pracy, upow szechn ien ia  m etody inż. 
K ow a low a , n ie  sp e łn ił swojego zadania.

S tan ta k i b y ł bo lączką n ie  ty lk o  naszego zw iązku . O m a­
w ia ją c  ważność zagadnien ia  p rzodu jących  m etod p ra cy  „ T r y ­
buna L u d u “ , o rgan K C  PZPR, p isa ła  w  czerw cu 1952: „Z w ią z ­
k i  zawodowe, na k tó ry c h  przede w s z ys tk im  spoczywa o b o ­
w iązek  rozpow szechn ian ia  now ych  m etod, n ie  w y p e ł­
n ia ją  go jeszcze dobrze. N ie  w y p e łn ia ją  go, poniew aż n ie  
k ie ru ją  się s ta rann ie  obm yś lonym  i  konsekw e tn ie  rea lizo w a ­
n y m  p lanem  d z ia ła n ia “ .

Jak  z p u b lik a c ji CR ZZ w iem y, k o n k u rs  podz ie lony b y ł na 
dw a  etapy. W  p ie rw szym  etap ie zosta ły  w yró żn io ne  nasze 
dw a zak łady , a m ia no w ic ie  ta r ta k  n r  1 w  Bydgoszczy, zdo­
b yw a ją c  trzec ią  nagrodę p ien iężną (1500 zł) i  F a b ry k a  S k le ­
je k  w  Bydgoszczy, uzysku jąc lis t  po ch w a ln y  i  nagrodę 500 zł.

W  d ru g im  etap ie  k o n k u rs u  na 73 prace 2 zak ład y  naszej 
b ra nży  zdo by ły  na g ro dy  p ien iężne, a dw a  —  d yp lo m y  po­
chw alne.

D ru ga  nagroda (5.000 zł) p rzyznana zosta ła zespołow i 
z ta r ta k u  w  Rogow ie, p rz y  czym  na leży zaznaczyć, że p ie rw ­
szej na g ro dy  n ie  przyznano n ikom u .

Trzecią  nagrodę (3.000 zł) o trz y m a ł zespół Radom szczań­
sk ich  Z a k ła d ó w  P rzem ys łu  D rzewnego. D y p lo m y  p o chw a l­
ne p rzyznano ta rta k o m  N a w o jo w a  i  K rzeszow ice.

Zdobycie  tych  nagród (na ogólną ilość 12) je s t n ie w ą tp liw ie  
dużym  sukcesem naszych p rzem ysłów . K o n k u rs  n ie  s p e łn ił­
b y  je d n a k  sw ojego zadania, gdybyśm y poza os iągn ięc iam i 
n ie  w id z ie li b łęd ów  i  s łabych s tron  naszych zak ładów , na ­
szych załóg rob o tn iczych  i  a k ty w u  technicznego.

W  dalszej p o p u la ry z a c ji m etody inż. K o w a lo w a  m us im y
0 ty c h  w szys tk ich  us te rkach  pam ię tać i  usunąć je  przez 
lepszą n iż  dotychczas m o b iliza c ję  s ił do w a lk i o postęp 
techn iczny, o stosowanie p rzo du jących  m etod pracy, o w y ­
konan ie  zadań na łożonych  na nas przez p lan  6 -le tn i.

O w ażności om ów ione j sp ra w y  św iadczy rów n ie ż  fa k t, że 
zagadn ien iu  tem u w ie le  uw a g i po św ię c ił B o les ław  B ie ru t 
w  sw o im  przem ów ien iu , w yg łoszonym  na V I I  P le nu m  K C  
PZPR, ośw iadczając: „G łó w n a  p rzyczyna  tru d n o śc i i  p rze­
szkód, k tó re  obecnie na po tyka m y, polega na tym , że z m ie n iły  
się w a ru n k i ro z w o ju  p rzem ysłu , że w y tw o rz y ła  się now a 
sytuacja , k tó ra  w ym aga zm ia ny  m etod p racy, w ym aga  no ­
w ych  m etod k ie ro w n ic tw a . Szereg zaś naszych in s ty tu c ji
1 dz ia łaczy gospodarczych n ie  dostrzega te j zm ia n y  sy tu a c ji, 
n ie  w id z i konieczności now ych  m etod p ra cy  i  now ych  m etod 
k ie ro w n ic tw a , a p ra cu ją c  po s ta rem u w  no w e j s y tu a c ji n ie  
może, rzecz jasna, osiągnąć w  sw o je j p ra c y  pom yślnych  
w y n ik ó w “ .
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T A D E U S Z  P E R K IT N Y

Teoria i praktyka metody „Imperkol“ i „Liktorit“
„P R Z E M Y S Ł  D R Z E W N Y “  w yd a n y  w  lu ty m  1953 r. o p u b li­

k o w a ł na s tr. 40 uw a g i p ro f. R. S iem ińskiego o m etodach k le ­
je n ia  w ie lk o w y m ia ro w y c h  e lem entów  d re w n ianych , a raczej 
o k ró tk ie j no tatce in fo rm a c y jn e j, ja k ą  na tem a t w yp raco w a­
ne j przeze m n ie  m etody „ Im p e rk o l“  op u b liko w a łe m  na  łam ach 
„P rzem ys łu  D rzew nego“  w  lis topadz ie  1951 roku .

Z  uw ag tych  w y n ik a , że p ro f. S iem ińsk i, an a lizu jąc  w y łącz ­
n ie  sam teks t n o ta tk i z ro k u  1951, ż y w i w  odn ies ien iu  do m e­
tod y  „ Im p e rk o l“  poważne w ą tp liw o ś c i t e o r e t y c z n e .

W ą tp liw o śc i te mogą być c a łko w ic ie  rozproszone przez b liż ­
sze zbadanie m etody i  os iągn ię tych p ra k tyczn ych  w y n ik ó w . 
N a w e t jednogodzinna ty lk o  w iz y ta c ja  czynnej ju ż  od roku , 
dośw iadcza lne j k le ja m i e lem entów  „ Im p e rk o l“  i  „ L ik to r i t “  
m og ła skutecznie rozproszyć teore tyczne w ą tp liw ośc i.

Z am iast w ięc  go łos łow ne j r e p lik i proszę, aby p ro f. S ie m iń ­
s k i z w ie d z ił Z a k ła d  F izyko -C hem iczne j T echn o log ii D re w na  
IT D  i  ob e jrza ł naszą dośw iadcza lną k le ja rn ię  i  z b ió r w y k le -  
jo n y c h  okazów  oraz dokum entac ję  techn iczną i  badawczą 
now e j m etody.

K ilk a d z ie s ią t tys ięcy  liczb  okreś la jących  w ytrzym a łość  
spoin na ścięcie, w y trzym a łość  na  zg inan ie  go tow ych  ele­
m en tów , p rzeb ieg i te m p e ra tu ry  w  g łęb i e lem entów  i  te 
w szystk ie  ju ż  daw no w  setkach tabe l i  w yk re só w  zestaw ione 
w y n ik i dośw iadczeń —  k tó ry c h  b ra k  nam  zarzuca, a w y k o ­
nan ie  doradza ob. P ro fesor —  św iadczą jasno o za le tach m e­
tod y  „ Im p e rk o l“ .

W ykonane w  naszym  zak ładz ie  b e lk i k le jo n e  w  o le ju , a m i­
m o to  nasycone o le jem  w  sposób dow o ln ie  o s z c z ę d n y ,  
b e lk i d ług ie  i  g rube, a m im o  to nasycone o le jem  i  na  c a ­
ł e j  d ł u g o ś c i  i  n a  c a ł y m  p r z e k r o j u  (k tó re  w  p a r­

JE R Z Y  B O JA R S K I

Planowanie kompleksowe

tia ch  tru d n o  nasyca lne j tw a rd z ie li w y k a z u ją  oczyw iście t y l ­
ko  m nie jsze lu b  w iększe p l a m y  o le ju  skup ione dookoła 
ro w kó w , k tó re  je d n a k  w  p rze c iw ień s tw ie  do l i ty c h  be lek 
tw a rd z ie lo w ych  nasyconych ty lk o  n a  o b w o d z i e ,  cechują 
się wysoce k o rzys tn ym  rozrzucen iem  o le ju  —  ta k  ja k  p isa­
łem  —  na „ c a ł y m  p r z e k r o j u "  tw a rd z ie lo w e j b e lk i)  —  
św iadczą o m ożliw ośc i im p regn ow an ia  d rew na tw a rd z ie lo ­
wego.

Jednogodzinne dz ia łan ie  p ło m ie n i na  k le jo n ą  be lkę , k tó ra  
oczyw iście u lega w  ty m  czasie spa len iu  i  t ra c i n iem a l po łow ę 
swej p ie rw o tn e j w ag i, k tó ra  je d n a k  ulega spa len iu  zupe łn ie  
ta k  samo ja k  be lka  l i t a  te j samej grubości, t j .  n ie  rozpa­
da się na deski w sku te k  te rm iczn e j k o ro z ji k le ju  —• w y k a ­
zuje, że b e lk i k le jo n e  system em  „ Im p e rk o l“  pod względem  
odporności na dz ia łan ie  ogn ia  n ie  są gorsze od be lek lity c h .

L iczne okazy e lem entów , sk le jon ych  w b re w  w sze lk im  dog­
m atom  z n ieheb low ane j ta rc ic y  sosnowej, t rw a ją  pod go łym  
niebem  i  dźw iga ją  c iężary ju ż  przeszło dw a la ta .

Realn ie is tn ie ją ce  e lem enty k le jo n e  z z rzyn  i  opo łów  ta r ­
tacznych „n ie re a ln ą “  m etodą „ L ik to r i t “ , k tó re  ta k  samo pod 
obciążeniem  o d p a rły  n iep rzerw ane , ko le jn e  a ta k i m g ły , desz­
czu, słońca, upa łu , suszy i  m rozu  przez t rz y  la ta  —  rów n ież 
w yka zu ją  c a łk o w itą  rea lność m etody „ L ik to r i t “ .

N ie  chcem y przytaczać tu  licznych  danych w y trz y m a ło ­
ściowych, danych uzyskanych  z badań w yko n yw a n ych  
w  spec ja ln ie  dobranych  na jc ięższych w a ru n ka ch  u ży tk o w a ­
n ia  k le jo n y c h  e lem entów . Z am iast bow iem  licznych  tabe l 
cy fro w y c h  —  w yraźne  św iadectw o w yso k ie j w a rto śc i p ra k ­
tyczne j m etody k le je n ia  „ Im p e rk o l“  i  „ L ik to r i t “  da je  w ie lk i 
z b ió r okazów  nagrom adzonych w  naszym  zakładzie.

w przemyśle meblarskim
Pogłęb ien ie  zasad gospodark i p la n o w e j p rzyn ios ło  w  efekcie rozszerzenie zakresu zagadnień ob ję tych  p la ­

now aniem . Obecnie całosc dz ia ła lnośc i p rzeds ięb io rs tw a we w sze lk ich  dziedzinach u ję ta  je s t w  p lany. P lano ­
w an ie  w szys tk ich  k ie ru n k ó w  dz ia ła lnośc i w ym aga ścisłego pow iązan ia  ogółu p lanów . K ażdy  p la n  z osobna 
posiada w artość ty lk o  w tedy , o ile  je s t pow iązany z pozosta łym i.

P L A N O W A N IE  w sze lk ich  zagadnień dotyczących d z ia ła l­
ności p rzedsięb iorstw a, w iążące w szystk ie  e lem enty, p lano ­
w an ie  tech n iczno -p rzem ys łow o-finansow e  okreś lam y ja k o  
p lanow an ie  kom pleksow e. Jest to  p lanow an ie  w ytycza jące  za­
dan ia  p ro d u k c y jn e  p rzeds ięb io rs tw a oraz sposoby ich  w y ­
konan ia . O be jm u je  ono ś ro d k i techniczne i  finansow e oddane 
do dysp ozyc ji p rzeds ięb io rs tw a d la  re a liz a c ji zadań p ro ­
du kcy jn ych .

„Is to ta  planu wyraża się w łaśnie w  tym , że pow in ien on 
wskazać nie ty lk o  to, co w  ostatecznym rezultacie w inno 
być osiągnięte, ale także pokazać, ja k im i drogam i dochodzi 
się do tego, jak ie  są środki wykonania planu i ja k  powinno 
rozw ijać się owo w ykonanie w  czasie i  przestrzeni“ *).

Z określonej w  ten sposób is to ty  planu w yn ika  jasno ko­
nieczność ja k  najściślejszego powiązania wszystkich elemen­
tów, je ś li p lan ma dać odpowiedź nie ty lko  na pytanie, co 
Powinno być osiągnięte (plan p rodukcji, p lan akum ulacji), 
lecz również — ja k im i środkam i (plan rozw oju technik i, 
Plan zaopatrzenia, zatrudnienia i  płac, kosztów, finansowy). 
P lanowanie kompleksowe to przede wszystkim  planowanie 
roczne. P ro jęk t p lanu rocznego, a w  jeszcze w iększym  stopniu 
trzeci etap planu, t j.  p lan techniczno-przem ysłowo-finanso- 
^ y  musi być ściśle powiązany we wszystkich elementach. 
Tylko  w tedy plan t - p - f  może w łaściw ie spełnić swoje za­
danie. Odpowiednie powiązanie wszystkich elementów — 
kompleksowe opracowanie — stanowi główną zasadę spo­
rządzania tego planu.

P lany operatywne jako szczegółowe wytyczenie zadań na 
krótsze okresy czasu, t j .  miesiące, w ym agają również kom ­
pleksowego opracowania. Jest tu  jednak mniejsza ilość ele­
mentów p lanowanych, m nie j p lanów odcinkowych, stąd za­

*) W . w. K u jb ysze w  — re fe ra t na X V I I  Z jeźdz ie  K P Z R .

gadn ien ie  to  je s t w  p lanach o p e ra tyw nych  prostsze, ła tw ie j­
sze do uchw ycen ia  przez p lan is tów .

K om p le kso w y  p la n  p rzeds ięb io rs tw a (roczny, a częściowo 
i  op e ra tyw ny) sk łada się w  przem yśle  m e b la rsk im  z następu­
jących  podstaw ow ych  e lem entów : 

p la n  p ro d u k c ji,
p lan  zdo lności p ro d u kcy jn ych , 
p lan  ro z w o ju  te ch n ik i,
p la n  w s ka źn ikó w  techn iczno-ekonom icznych , 
p lan  k a p ita ln y c h  rem ontów , 
p la n  in w e s ty c ji,
p la n  zaopatrzen ia  m ate ria łow o -techn icznego , 
p lan  za trud n ien ia , w yd a jn o śc i p ra cy  i  p łac  w raz  z p lanem  
n a k ła d ó w  na B H P  i  p lanem  szkolen ia  w e w ną trzzak ła do ­
wego,
p lan  kosztów  i . obn iżen ia  kosz tów  w łasnych  p ro d u k c ji, 
p la n  finansow y.
Do powyższego na leża łoby do liczyć jeszcze p lan  zby tu  

oraz p la n  przewozów , ja k k o lw ie k  p la n y  te n ie  są jeszcze 
dotychczas w  przem yśle m e b la rsk im  sporządzane łącznie 
z pozosta łym i p la n a m i, je ś li chodzi o sposób i  te rm in y  
opracow an ia , na podstaw ie  je d n e j in s tru k c ji P K P G . P la n y  
te muszą je d n a k  być ró w n ie ż  ściśle pow iązane z poprzedn im i.

Poza ty m  m am y jeszcze p la n y  sporządzane w e d łu g  odm ien­
nych  in s tru k c ji,  n ie  wchodzące bezpośrednio do p la n u  k o m ­
pleksowego t - p - f ,  ja k  p la n y  A S  czy OZR.

P odz ia ł p la n ó w  na g ru p y  w e d łu g  in s tru k c ji P K P G  do op ra ­
cow an ia  p la n u  t - p - f  na  1953 r. jest n ieco odm ienny  od 
w yże j podanego podz ia łu , np. p la n y  p ro d u k c ji,  zdolności 
p ro d u k c y jn y c h , w ska źn ikó w  techn iczno-ekonom icznych  i  k a ­
p ita ln y c h  re m o n tó w  —  in s tru k c ja  za licza do je d n e j g ru p y  
planów produkcji przemysłowej. W  tej c h w ili chodzi nam
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je d n a k  o w yo d rę bn ien ie  n a jw a żn ie jszych  zagadnień, będą­
cych p rzedm io tem  p lan ow a n ia  kom pleksowego.

P ow iązan ie  w szys tk ich  w yże j w ym ie n io n y c h  e lem entów  
w  jeden zha rm on izow any, kom p le ksow y  p lan  s taw ia  przed 
p la n is ta m i bardzo poważne zadan ia —  k o o rd y n a c ji w szyst­
k ic h  p lanów . W łaśc iw ie  n ie  ty lk o  przed p la n is ta m i, lecz 
rów n ie ż  przed p ra c o w n ik a m i w szys tk ich  służb, k tó rz y  op ra ­
co w u ją  ja k ie k o lw ie k  p la n y  w  przeds ięb io rs tw ie . N ie  m a 
p lan u  w yc inkow ego, k tó ry  n ie  w ym a g a łb y  pow iązan ia  z in ­
n y m i p lan am i. K a żd y  w ięc z p ra co w n ikó w , k tó ry  opraco­
w u je  ja k iś  p la n  w y c in k o w y  m us i w iedzieć, z ja k im i p la ­
n a m i dany w y c in e k  p o w in ie n  być  pow iązany i  w  ja k i 
sposób.

R o la  g łównego ko o rd yn a to ra  w szys tk ich  p lanów , k ie ru ­
jącego op racow an iem  p la n u  kom pleksowego, p rzypada  p la ­
n iśc ie  p ro d u kcy jn e m u  przeds ięb iors tw a . Jest to  fu n k c ja  b a r­
dzo pow ażna i  podnosi znaczenie p la n is ty  w  p rzeds ięb io r­
stw ie . W ym aga ona przede w s z ys tk im  dużej zna jom ości za­
sad op raco w yw a n ia  w sze lk ich  p lanów , zna jom ości p rzem ysłu  
m eb la rsk iego, jego k lu czo w ych  zagadnień i  n a jp o w a ż n ie j­
szych trudnośc i.

P rz y p a trz m y  się b liż e j na jw a żn ie jszym  pow iązan iom  m ię ­
dzy poszczególnym i w .w . p la n a m i o d c in k o w y m i w  p lan ie  
ko m p le ksow ym  przedsięb iorstw a.

Plan produkcji je s t p lanem  podstaw ow ym , gdyż zasadn i­
czy cel dz ia ła lnośc i p rzeds ięb io rs tw a  s tanow i p ro d u k c ja  
okreś lonych  ś rod ków  kon sum p c ji. Pozostałe p la n y  odc inkow e 
okreś la ją , w  ja k i  sposób oraz ja k im i ś rod kam i p rzeds ięb io r­
s tw o m a w yko na ć  wyznaczone zadan ia p ro du kcy jne . S tąd 
p lan  p ro d u k c ji łączy się ściśle ze w sz y s tk im i pozosta łym i 
p lan am i, d la  k tó ry c h  je s t podstaw ą i  pow iązan ia  jego p o ru ­
szym y p rz y  o m a w ia n iu  pozosta łych p lanów .

Plan zdolności produkcyjnych i  ro z w o ju  te c h n ik i. P la n y  
te m us im y  w  ty m  p rzyp a d ku  rozw ażać łącznie, gdyż są one 
zby t s iln ie  ze sobą pow iązane. P la n  zdo lności p ro d u k c y jn y c h  
okreś la  przepustowość poszczególnych ag regatów  na począ­
te k  i  na kon iec  okresu p lanowanego. P rzy ro s t zdo lności p ro ­
d u k c y jn y c h  m us i ściśle w y n ik a ć  z p la n u  ro z w o ju  te c h n ik i 
i  da le j —  z p la n u  in w e s ty c ji i  k a p ita ln y c h  rem on tów . K o n ­
k re tn ie  p la n  zdolności p ro d u k c y jn y c h  w y ra żo n y  je s t w  osta­
tecznej swej fo rm ie  w ykre sem  ob razu jącym  przepustowość 
każdego agregatu  w  jednos tkach  ilośc iow ych . K ażd y  w zros t 
te j przepustow ości w  c iągu ro k u  m us i być w y n ik ie m  ja k ie ­
goś zam ierzen ia  umieszczonego w  p la n ie  ro z w o ju  te ch n ik i. 
D a le j, o ile  zam ierzen ia  p la n u  ro z w o ju  te c h n ik i zw iązane są 
z nabyc iem  n o w ych  s k ła d n ik ó w  m a ją tk u  trw a łe g o  (zakup 
m aszyn czy urządzeń) muszą one m ieć po k ryc ie  w  p lan ie  
in w e s ty c y jn y m . O ile  zam ierzen ia  zw iązane są z p rz y ­
w rócen iem  agregatu  do stanu pe łne j uży tkow ośc i —  w y ­
p ły w a ć  m uszą z p la n u  k a p ita ln y c h  rem on tów . Szczególną 
uwagę na leży zw ró c ić  na pow iązan ie  w  czasie, w  ro z b ic iu  
k w a rta ln y m , e fe k tó w  poszczególnych zam ierzeń, ro z w o ju  
te c h n ik i z k w a r ta ln y m  rozb ic iem  p la n u  p ro d u k c ji,  in w e s ty c ji 
czy k a p ita ln y c h  rem ontów .

P la n  zdo lności p ro d u k c y jn y c h , o p a rty  o p la n  ro z w o ju  
te c h n ik i, in w e s ty c ji rem on tów , je s t g w a ra nc ją  rea lnośc i p lan u  
p ro d u k c ji.  W szelk ie  pozycje  ilośc iow ego p la n u  p ro d u k c ji m u ­
szą m ieć sw oje p o k ry c ie  w  p la n ie  zdo lności p ro d u k c y jn y c h . 
W ysokość p ro d u k c ji n ie  może przekraczać zdo lności p ro d u k ­
c y jn e j agregatu, k tó ry  s tan ow i „w ą sk ie  g a rd ło “  d la  zakładu, 
t j.  na jw yższy  p la n  p ro d u k c ji p o w in ie n  być nieco m n ie jszy  
od na jn iższe j zdolności p ro d u k c y jn e j ag rega tów  w yka zan ych  
w  w ykre s ie  zdo lności —  po uw zg lę dn ie n iu  ro z w o ju  te c h n ik i 
i  p rzy  za łożonym  w ska źn iku  zm ianow ości (p rzy  w ła śc iw ie  po­
s taw ion ym  p la n ie  zdo lności p ro d u kcy jn ych ).

P lan  rozw oju techniki posiada jeszcze poza o m ó w io nym i 
dalsze pow iązan ia :

1. O gólna oszczędność roboczogodzin, w y n ik a ją c a  z sum y 
oszczędności uzyskanych  na sku tek  w p row adzen ia  po ­
szczególnych zam ierzeń, w e jdz ie  do p la n u  z a tru d n ie n ia  i  p łac 
i  p rze liczona  na ro b o tn ik ó w  —  w p ły n ie  na zm nie jszenie 
s tanu z a tru d n ie n ia  i  w z ro s t w yd a jn o śc i pracy.

2. O gólna oszczędność na m a te ria ła ch , w y n ik a ją c a  na sku ­
te k  w p row adzen ia  usp raw n ień , w e jdz ie  do p la n u  zaopatrze­
n ia  w  poszczególnych m a te ria ła ch  zaopa trzen iow ych  i  spo­
w o d u je  spadek zużycia  m a te ria łó w .

A r ty k u ły  zastępcze, now o w prow adzane do p ro d u k c ji,  w y ­
n ika ją ce  z p la n u  postępu technicznego, w e jd ą  rów n ie ż  do 
p la n u  zaopatrzenia.

3. K oszt w p row adzen ia  u sp raw n ie ń  zna jdz ie  sw o je  odbic ie  
w  p la n ie  n a k ła d ó w  i  kosztów . Różnica m ię dzy  kosztem  p ro ­

w adzen ia  usp raw n ie ń  a sum ą oszczędności na roboc iźn ie  
i  m a te ria ła ch  da w  efekcie  obn iżkę  kosztów  w łasnych  p ro ­
d u k c ji i  w e jdz ie  ja k o  na jp ow a żn ie jszy  cz y n n ik  do p lan u  
o b n iż k i kosztów .

P lan wskaźników techniczno-ekonomicznych. W ie lkośc i 
podstaw owe, p rzy jm o w a n e  do w y licze n ia  w ska źn ikó w  tech­
n iczno -ekonom icznych , p o w in n y  być ściśle zgodne z in n y m i 
p la n a m i od c in ko w ym i, z k tó ry m i p la n  te n  —  m ożna p o w ie ­
dzieć —  korespondu je . I  ta k  np. w ie lko śc i podstaw ow e p rz y ­
ję te  do w y licze n ia  w ska źn ika  w yd a jn o śc i surow ca ta rtaczne ­
go p o w in n y  być te  same, ja k ie  p rz y ję to  do p la n u  zaopa­
trz e n ia  ja k o  zużycie, je ś li chodzi o ilość d łużycy, oraz te sa­
me, ja k ie  p rz y ję to  do p la n u  p ro d u k c ji,  je ś li chodzi o ilość 
p lanow ane j p ro d u k c ji ta rc ic y . Z  k o le i sam w ska źn ik  w y ­
da jnośc i p o w in ie n  być id en tyczn y  w  p la n ie  zaopatrzenia.

W ie lkośc i p rz y ję te  do ob liczen ia  w ska źn ika  obrazującego 
stop ień zm echan izow an ia  p rac p rz y  w yko ńcza n iu  po w ie rzch ­
n i m e b li (stosunek p o w ie rzchn i w ykończane j system em  m e­
chan icznym  do ogó lne j po w ie rzch n i m e b li la k ie ro w a n y c h  
i  p o litu ro w a n y c h ) p o w in n y  w y p ły w a ć  ściśle z aso rtym en­
towego p la n u  p ro d u k c ji,  p o w ie rzch n i poszczególnych ty p ó w  
m eb li, dotychczasowego s topn ia  zm echan izow an ia  p rac oraz 
założeń p la n u  ro z w o ju  te c h n ik i w  te j dziedzin ie.

Podobnie p rzeds taw ia  się spraw a z in n y m i w ska źn ika m i, 
k tó re  tru d n o  tu  om ów ić  ze w zg lędu  na dość dużą ilość  
w szys tk ich  w ska źn ikó w  w  przem yśle  m eb la rsk im .

P lan  w s k a ź n ik ó w  techn iczno-ekenom icznych  je s t ja k  gdyby  
p lanem  sum u jącym  w y n ik i in n ych , szczególnie p la n ó w  d o ty ­
czących zagadnień techn icznych, a poza ty m  uw idoczn ia  sze­
reg m om entów , k tó re  n ie  są w  in n y c h  p lanach  w yodrębn ione . 
S tąd w szys tk ie  w ła śc iw ie  w ie lk o ś c i tego p la n u  w y p ły w a ją  
z in n y c h  p lan ów  czy też w a ru n k ó w  techn icznych  p ro d u k c ji.

Plan kapitalnych remontów łączy się g łów n ie  z p lanem  
p ro d u k c ji,  zaopatrzenia , ro z w o ju  te c h n ik i, kosztów  i  fin a n so ­
w ym . W ażne je s t np. uzgodnien ie  k w a rta ln e g o  rozb ic ia  
p la n u  p ro d u k c ji z p lanem  k a p ita ln y c h  rem on tów . Na okres 
rem o n tu  agregatów , lim itu ją c y c h  p ro d u kc ję  pew nych  asor­
tym en tó w , m us i być p rze w id z ia na  obn iżka  p ro d u k c ji tego 
aso rtym entu , a czasem na w e t zm iana stanu za trud n ien ia , 
np. pow iązan ie  p ro d u k c ji p ły t  s to la rsk ich  z re m o n ta m i pras 
czy suszarń. M a te r ia ły , k tó re  m a ją  być dostarczone przez za­
k ła d  do w yk o n a n ia  k a p ita ln y c h  rem o n tów , muszą w e jść do 
p la n u  zaopatrzenia . K osz ty  re m o n tó w  w e jdą  do p lan u  kosz­
tó w  (np. pow iązan ie  z pozycją  „u s łu g i obce“ ) i  do p la n u  f i ­
nansowego (w  poz. „fin a n so w a n ie  k a p ita ln y c h  re m o n tó w “ ).

N iezależn ie od powyższych pow iązań p ro d u k c ja  ro b ó t 
i  us ług  na rzecz w łasnych  k a p ita ln y c h  re m o n tó w  i  in w e s ty ­
c j i  je s t osobno u ję ta  w  p la n ie  p ro d u k c ji to w a ro w e j. W artośc i 
i  te rm in y  muszą być ściśle zgodne w  tych  dw óch planach.

Plan inwestycyjny dostarczy m a te r ia ły  do p la n u  zdolności 
p ro d u k c y jn y c h , p ro d u k c ji,  ro z w o ju  te c h n ik i (zakup i in s ta ­
la c ja  now ych  m aszyn i  urządzeń). Do p la n u  finansow ego p lan  
in w e s ty c ji w e jdz ie  ja k o  sum a n a k ła d ó w  na lim ito w e  in w e ­
s tyc je  („fin a n so w a n ie  in w e s ty c ji scen tra lizow anych  i n ie -  
scen tra lizow a nych “ ).

P lan zaopatrzenia materiałowo-technicznego —  w y p ro w a ­
dza się przede w s z y s tk im  od aso rtym entow ego p la n u  p ro ­
d u k c ji przez pom nożenie n o rm y  zużycia  m a te r ia łó w  na je ­
dn os tkę  w y ro b u  przez ilość p ro d u k c ji z uw zg lędn ien iem  po­
czą tkow ych  i  końcow ych  stanów  zapasów. P la n  ten  m usi 
da le j uw zg lędn ić  zam ierzen ia  postępu technicznego w  zakre ­
sie oszczędności m a te ria ło w y c h  i  w p row a dza n ia  a r ty k u łó w  
zastępczych. Poza ty m  o b e jm u je  zaopatrzenie d la  k a p ita ln y c h  
rem on tów , na B H P , na po trzeby  a d m in is tra c ji itp . W artość 
m a te ria łó w  zaopa trzen iow ych  w chodz i do p la n u  kosztów  
w łasnych  w  pozycjach: n a k ła d y  na m a te r ia ły  podstaw owe, 
pozostałe m a te ria ły , pa liw o . W artość w ęg la  deputa tow ego 
w chodz i do p lan u  funduszu  płac. Ilośc iow e  n o rm a ty w y  za­
pasów, uw idoczn ione  w  p lan ie  zaopatrzenia , prze liczone na 
w artość, wchodzą do p la n u  finansow ego.

Plany zatrudnienia, wydajności pracy, funduszu plac, na­
kłady na B H P  i szkolenia wewnątrzzakładowego. P la n  za­
tru d n ie n ia  w y n ik a  z p la n u  p ro d u k c ji.  D la  w y k o n a n ia  o k re ­
ślonej ilo śc i p ro d u k c ji po trzeba pew ne j ilo śc i p ra c o w n ik ó w  
różnych  k a te g o rii. Ilość p ra c o w n ik ó w  w y n ik a  przede 
w s z ys tk im  z założonych n o rm  czasowych, przew idyw anego 
p rocen tu  przekroczen ia  ty c h  no rm , s topn ia  zako rdow an ia  
p rac oraz oszczędności roboczogodzin, w y n ik a ją c y c h  z w p ro ­
w adzen ia  zam ierzeń p la n u  ro z w o ju  te c h n ik i. Te same ele­
m e n ty  w y ty c z a ją  w  zasadzie p la n  fun duszu  płac. S tąd ścisła
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zależność p la n u  z a tru d n ie n ia  i  funduszu  p łac od p la n u  p ro ­
d u k c ji i  ro z w o ju  te c h n ik i, a da le j —  k a p ita ln y c h  rem o n tów  
i  in w e s ty c ji.

P la n  w yd a jn o śc i p ra cy  je s t ra c h u n k o w y m  prze liczen iem  
w a rto śc i p ro d u k c ji,  w z ię te j z p lan u  p ro d u k c ji,  oraz stanu 
za tru d n ie n ia  lu b  ilo śc i roboczogodzin, w z ię te j z p la n u  za­
tru d n ie n ia . W  ten  sposób przez po łączenie z p lanem  z a tru ­
dn ien ia  każd y  w zro s t w yd a jn o śc i p ra cy  je s t w y n ik ie m  efe­
k tó w  p la n u  ro z w o ju  te c h n ik i, w z ro s tu  p rzekroczen ia  no rm .

P rz y  pow ią zan iu  p la n u  w yd a jn ośc i z p lanem  p ro d u k c ji na ­
leży pam ię tać w  przem yśle  m eb la rsk im , że w  w a rto śc io w ym  
p la n ie  p ro d u k c ji n ie  m a odb ic ia  w zros t p ro d u k c ji n ie typ o ­
w y c h  p ó łp ro d u k tó w  na w łasne  po trze by  ja k :  p ły ty  s to la r­
skie, ob łog i, ok le in y . W zrost p ro d u k c ji ty c h  p ó łp ro d u k tó w , 
przeznaczony d la  w łasnych  po trzeb  przeds ięb io rs tw a , n ie  
da w zro s tu  w yd a jn ośc i pracy.

Plan funduszu płac i  św iadczeń soc ja lnych  w chodz i do 
p la n u  kosztów  w łasnych  w  p o zyc ji „p łace “  (podstaw owe i  do­
da tkow e) oraz „n a rz u ty  na p łace“ . N a k ła d y  na B H P  i  na 
szkolen ie w e w ną trzzak ła do w e  w e jd ą  ró w n ie ż  do p lan u  
kosztów .

Plan szkolenia w ew ną trzzak ładow ego da w  efekcie  podnie_ 
sienie k w a lif ik a c ji  p ra co w n ikó w , a zatem  w zro s t p rzekracza­
n ia  n o rm  czasowych c z y li w zros t w yd a jn o śc i p ra cy  i  w zros t 
ś redn ie j p ła cy  ro b o tn ik ó w  g ru p y  p rzem ysłow e j.

Plan kosztów 1 obniżki kosztów własnych zb iera  w y n ik i 
w szys tk ich  w .w . p lanów . Pow ażnie jsze pozycje  i  pow iązan ia  
zosta ły  ju ż  wyszczególn ione p rz y  o m a w ia n iu  poprzedn ich

p la n ó w  (p lan  p ro d u k c ji,  ro z w o ju  te c h n ik i, k a p ita ln y c h  rem on­
tów , zaopatrzenia , p łac  itd .), z d ru g ie j s tro n y  p la n  kosztów  
je s t podstaw ą do p la n u  finansowego.

Plan finansowy, t j .  b ilan s  dochodów  i  w y d a tk ó w  zestaw ia 
e fe k ty  finansow e  dz ia ła lnośc i p rzedsięb iorstw a. S tąd p lan  
ten  zb ie ra  c y fry  p ra w ie  ze w szys tk ich  poprzedn io  w y m ie ­
n ion ych  p la n ó w  odc inkow ych , je ś li n ie  bezpośrednio, to  po­
średnio przez p la n  kosztów . Przede w szys tk im  p la n  ten  w iąże 
się z p lanem  kosztów  odnośnie ogó lnych  w a rto śc i kosztu  
w łasnego sprzedaży (rea liza c ji) w y ro b ó w  i  usług. D a le j, ja k  
ju ż  w spom niano, w a rtość  n o rm a ty w ó w  zapasu w  zestaw ien iu  
n o rm a ty w ó w  środków  ob ro tow ych  m usi być zgodna z p lanem  
zaopatrzenia , a fina nso w an ie  k a p ita ln y c h  re m o n tó w  i  in w e ­
s ty c ji —  uzgodnione z p lanem  re m o n tó w  i  in w e s ty c ji. R e a li­
zacja w yro bó w , ro b ó t i  us ług w y n ik a  z p la n u  p ro d u k c ji w e ­
d ług  cen bieżących z uw zg lędn ien iem  stanu początkowego 
i  końcow ego w y ro b ó w  gotow ych.

W  osta tecznym  w y n ik u  p la n  fin a n so w y  —  oprócz ś rodków  
fina nso w ych  po trzebnych  do w y k o n a n ia  zap lanow anej p ro ­
d u k c ji —  wyznacza d ru g i, na jw a żn ie jszy  do p ro d u k c ji e fe k t 
dz ia ła ln ośc i p rzeds ięb io rs tw a  przem ysłow ego, t j .  w yp ra co ­
w an ie  a k u m u la c ji soc ja lis tyczne j.

K ró tk ie  w y licze n ie  w ażn ie jszych  pow iązań i  współza leżności 
poszczególnych p la n ó w  w skazu je  na to, ja k  ważne je s t w ła ­
ściwe us taw ien ie  p la n u  kom pleksow ego p rzedsięb iorstw a. 
P la n  ten bow iem  je s t p re c y z y jn y m  m echanizm em , w  k tó ry m  
każdy  e lem ent m a określone zadanie, a w łaśc iw e  zespolenie 
w szys tk ich  e lem entów  s tan ow i o sp ra w n ym  d z ia ła n iu  całości 
p rzedsięb iorstw a.

M IE C Z Y S Ł A W  P A C H E L S K I

Mechanizacja produkcji kompletów skrzynkowych
Z w iększen ie  stopnia m echan izac ji p racy  to jeden z n a jp iln ie js z y c h  obecnie etapów  ro zw o ju  te c h n ik i 

zak ładów  przem ys łu  drzewnego. Z a k ła d y  s k rzyn ka rsk ie , p rze rab ia jące  w  drodze n iesko m p likow a nych  p ro ­
cesów techno log icznych bardzo poważne ilo śc i drew na, w ym a ga ją  i  nada ją  się znakom ic ie  do zm echanizo­
w an ia  w iększości ty c h  operacji, k tó re  dotąd w y k o n y w a n e  są ręcznie lub  „m aszynow o-ręczn ie “ . N ieznacz­
n y  stosunkow o stop ień m echan izac ji p racy  w  naszych s k rzyn ka rn ia ch  w y n ik a  m iędzy in n y m i z n iedosta­
tecznego sk rys ta lizow a n ia  p lan ów  te j m echan izac ji i  b ra ku  doświadczeń w  ich  rea liza c ji.

R edakcja  „P rze m ys łu  D rzew nego“  m a nadzie ję , iż  w ska zów k i i  uw a g i zaw arte  w  poniższym  a rty k u le  
przyczyn ią  się do spraw nie jszego p lan ow a n ia  i  w p ro w a d za n ia  m echan izac ji p racy  w  s k rzyn ka rn ia ch  i  in ­
nych zakładach o podobnym  p ro f i lu  p ro d u k c y jn y m .

IS T O T Ą  i  g łów n ym  celem  „m ech an izac ji“  p ro d u k c ji jes t 
zastąpienie p racy  rą k  i  w y s iłk u  m ięśn i lu d z k ic h  przez ener­
gię m echaniczną. Pojęcie  m echan izac ji je s t szerokie i  każde 
urządzenie u ła tw ia ją c e  pracę w yk o n y w a n ą  przez cz łow ieka 
i  zastępujące cżęść te j p ra cy  m ożna by  nazwać zaczą tk iem  
m echan izac ji. Im  w iększa część p ra cy  rą k  zostanie zastąpiona 
przez energ ię m echaniczną, ty m  w yższy jes t stop ień 
m echan izacji. W  s k ra jn y m  p rzyp ad ku , p rz y  c a łk o w ity m  w y ­
e lim in o w a n iu  p ra cy  ręczne j, m am y do czyn ien ia  z pe łną au­
tom a tyza c ją  p ro d u k c ji. W  p ra k tyce , p rzy  do tychczasow ym  
ro zw o ju  te c h n ik i, pe łną au tom atyzac ję  spo tykam y n ie zm ie r­
n ie  rzadko  i  ty lk o  na n ie k tó ry c h  odc inkach  p ro d u k c ji.

Z ja w is k ie m  tow arzyszącym  m echan izac ji i  s tanow iącym  
jeden z je j ce lów  je s t pe łn ie jsze w yko rzys ta n ie  s tanow isk 
i  urządzeń p ro d u kcy jn ych , a zatem  podn iesien ie  ogó lne j w y ­
da jności zakładu.

S top ień m echan izac ji p ro d u k c ji d rzew ne j w  Polsce jes t 
jeszcze skrom ny. Z ło ż y ł się na to  szereg pow ażnych p rz y ­
czyn.

Świadomość konieczności podwyższenia stopnia mechani­
zacji te j p rodukc ji ogarnia coraz szersze rzesze drzewiarzy. 
Zdajemy sobie sprawę, że jest ona nieodzownym w arunkiem  
Postępu technicznego.
. W prow adzan ie  i  rozszerzanie m echan izac ji uza leżnione je s t 
Jednak od szeregu w a ru n kó w . N ie  w szys tk ie  czynności dadzą 
się zm echanizować. Czynności tak ie , ja k  na p rz y k ła d  sorto­
w an ie  i  ocena jakośc i m a te ra łu , k tó ry c h  g łó w n y m  p ro b ie ­
rzem  je s t zm ys ł w z ro ku , n ie  dadzą się jeszcze zastąpić u rzą ­
dzen iam i m echan icznym i. In n e  czynności, p rz y  k tó ry c h  w y ­
m agany je s t w y łączn ie  w y s iłe k  m ięśn i, ja k  np. przenoszenie 
iu b  dźw igan ie  ciężarów , zm echanizow ać m ożna stosunkow o 
ła tw o . N ie  p rzedstaw ia  rów n ież  zasadniczych trudn ośc i zm e­
chanizow anie czynności tak ich , ja k  segregowanie m a te ria łu  
Pod wzg lędem  w ie lko śc i lu b  ciężaru.

Poważne u tru d n ie n ie  m echan izac ji p rzeds taw ia  duża róż­
norodność w y m ia ró w  i  k s z ta łtu  p ro du kow a nych  e lem entów  
lu b  w y ro b ó w , p rzy  czym  trudn ośc i te w z ra s ta ją  p rz y  w z ro - 
scie często tliw ości zm ian ty c h  w y m ia ró w  i  ksz ta łtu .

O ddzie lne zagadnienie s tanow i opłacalność m echan izacji. 
W  pew nych  w a run kach  p rz y  zby t m a łe j ilo śc io w o  p ro d u k c ji 
lu b  p rzy  p ro d u k c ji zby t złożonej może się okazać, że obs łu ­
ga urządzeń m echan icznych w ym aga w ięce j p ra cy  i  w ięce j 
za tru d n ie n ia  n iż  urządzen ia  n iezm echanizowane. W  tych  w a ­
run ka ch  oczyw iście m echan izacja  chyb ia łab y  zasadniczego 
celu. W  in n y c h  znów  w a run kach  p rzy  z b y t m a łe j p ro d u k c ji 
i  m a łym  w y k o rz y s ta n iu  urządzeń zm echan izow anych obcią­
żałoby to na d m ie rn ie  koszty  p ro d u k c ji. W  ta k ic h  w ypadkach  
w prow adzen ie  m echan izac ji pow in no  się odbyw ać ró w n o le ­
gle z w y d a tn y m  zw iększen iem  w ie lko śc i p ro d u k c ji.

W a ru n k ie m  sp rzy ja ją cym  m echan izacji" je s t p ros ty , n ie ­
skom p liko w a ny  u k ła d  procesów  technolog icznych oraz r y t ­
m iczność p rzeb iegu operacji. Te same zresztą w a ru n k i sp rzy­
ja ją  po tokow e j o rg an izac ji p ro d u k c ji. O gó ln ie w ięc  m ożna 
pow iedzieć, że po tokow y  system p ro d u k c ji sp rzy ja  m echan i­
zac ji, podczas gdy system  n ie h a rm o n ijn y  u tru d n ia  je j w p ro ­
wadzenie.

S tw orzen ie  w a ru n k ó w  u ła tw ia ją c y c h  zm echan izow anie p ro ­
d u k c ji ko m p le tó w  sk rzyn ko w ych  n ie  p rzedstaw ia  zasadn i­
czych trudnośc i. P ro d u kc ja  ta  sk łada  się na ogół z ope rac ji 
prostych , n iesko m p likow a nych , po lega jących na odpow iedn im  
posortow an iu  m a te r ia łu  w y jśc iow ego, przecięc iu  go na żąda­
ne w y m ia ry  grubości, szerokości i  d ługości (p rzy  czym  je d ­
nocześnie lu b  czasem oddzie ln ie  następu je  obróbka po w ie rz ­
chn i) oraz na e w en tu a ln ym  łączen iu  deszczułak w  celu uzy ­
skania e lem entów  o żądanej szerokości.

K o le jność  i  ilość o p e ra c ji może b yć  różna, zależn ie od ro ­
dza ju  p rodu kow a nych  kom p le tów . W  p ro d u k c ji te j w ys tę ­
p u je  duża różnorodność w y m ia ró w , ale zasadniczy ks z ta łt 
prostopad łościanu poszczególnych e lem entów  zosta je zacho­
w any.

P rzy  od po w ie dn im  w ysp e c ja lizo w a n iu  s k rzyn ka m i, zwę­
żen iu w ach la rza  sortym entow ego do n ie w ie lu  ty p ó w  sk rzy ­
nek w  gran icach  techn iczn ie  i  ekonom icznie uzasadnionych, 
w a ru n k i zastosowania system u potokow ego, a w  konsekw en­
c ji  zm echan izow ania szeregu czynności po lepszają się 
znacznie.
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K ie ru n e k  m echan izac ji p ro d u k c ji ko m p le tó w  sk rzynko ­
w ych  oraz je j o p ty m a ln y  zakres zależy od w ie lko śc i p ro ­
d u k c ji,  od posiadanych ob rab ia re k  i  urządzeń, od sp e cy fika c ji 
p ro dukow anych  ko m p le tó w  sk rzynkow ych , wreszcie od u k ła ­
du procesów technolog icznych, od s tru k tu ry  op e ra c ji i  ich  
wzajem nego następstwa.

M ech an izac ji podlegać mogą czynności wchodzące w  sk ład 
op e rac ji techno log icznych oraz tra n s p o rt zarów no m iędzyod- 
dz ia łow y, ja k  i  m iędzyoperacy jny. W  n ie k tó ry c h  p rzyp ad ­
kach m ożna łączyć i  w yko n yw a ć  operacje w  czasie tra n s ­
po rtu .

P rzyk ła de m  tak iego łączenia je s t so rtow an ie  jakościow e 
„n a  taśm ie“ , na tzw . „m echan iczne j s o rto w n i“ . N azw a ta  
zresztą n ie  je s t szczęśliwa, ponieważ samo sortow an ie, t j .  oce­
na jakośc i poszczególnych desek oraz rozdz ie lan ie  poszcze­
gó lnych  k las  jakośc i odbyw a się w  g runc ie  rzeczy w  sposób 
n iem echan iczny; zm echanizowane je s t ty lk o  przesuw anie de­
sek przed oczam i śo rtow n ika . Może być na tom iast c a łk o w i­
cie zm echanizow ane sortow an ie  w ym ia row e , po legające na 
posegregowaniu desek w g  poszczególnych w y m ia ró w  g ru ­
bości, szerokości i  d ługości.

S konstruow an ie  ta k ie j so rtow n i, uw zg lędn ia jąc  dzisie jszy 
stan te ch n ik i, n ie  nastręcza szczególnych trudności.

S ortow an ie  p rzedoperacy jne m a ogrom ne znaczenie ze 
w zg lędu na w yda jność  m a te ria ło w ą  w  p ro d u k c ji ko m p le tó w  
sk rzynkow ych , oraz ze w zg lędu na u k ła d  i  przebieg dalszych 
operacji.

Czynnością bardzo p racoch łonną je s t s tap low an ie  desek 
na w ózkach suszarnianych. Czynność ta  może być ła tw o  w y ­
konana sposobem m echan icznym , je ś li deski zostaną up rzed ­
n io  posegregowane w g  w ym ia ró w . Znane są ta k ie  urządzenia 
i  lite ra tu ra  fachow a poda je ich  opis w raz  z rysun kam i. M e­
chaniczne rozstap low an ie  ta rc ic y  po suszeniu je s t jeszcze 
ła tw ie jsze . N ie  je s t ono je d n a k  konieczne, je ś li deski b y ły  
sortow ane przed suszeniem, u trz y m u je m y  bow iem  zasadę, że 
do p ierw sze j o b ra b ia rk i deski dostarczane są na wózkach 
suszarn ianych, bez ic h  rozstap low an ia .

Po suszeniu m a te ria ł przechodzi do s trugan ia , a potem  do 
rozdzie len ia , lu b  bezpośrednio do rozdzie len ia . T a k  przed 
jedną  czy przed d rugą  ob ra b ia rką  mogą być zastosowane 
autom atyczne s to ły  podające. Is tn ie je  szereg k o n s tru k c ji sto­
łó w  poda jących, od na jp rostszych  do bardzo skom p liko w a ­
nych. Z  w ó zków  suszarn ianych m a te r ia ł może być w  sposób 
au tom atyczny przez pochylen ie  w ózka i  stopniow e jego pod­
noszenie zsun ię ty  na stó ł podawczy.

N iezbędna w  ty m  m ie jscu  obsługa może rów n ież  w y c h w y ­
tyw a ć  deski, k tó re  n a b y ły  w ad  w  czasie suszenia i  n ie  na ­
da ją  się do dalszej p ro d u k c ji.

Po s truga n iu  i  rozdz ie len iu , w  czasie k tó ry c h  to  operac ji 
deski pozyska ły  odpow iedn ią  grubość i  obróbkę, a czasem 
i  żądaną dok ładną  szerokość, następu je  p rzyc ina n ie  na do­
k ła d n ą  długość. O perację  tę  w  sk rzyn ka rn ia ch  n iezm echan i- 
zow anych dokonu je  się na z w y k ły c h  ta rczów kach  s to lik o ­
w ych  w  sposób m aszynow o-ręczny, p rz y  czym  następu je 
ważna czynność e lim in a c ji wad.

N ieste ty  czynności te j, t j .  e lim in a c ji w a d  n ie  da się zm e­
chanizować, poniew aż zależna jes t ona od w zro kow e j oceny 
ja kośc i m a te ria łu . Jeśli je dn ak  m a te r ia ł je s t dość je d n o lity  
(b y ł dok ładn ie  posortow any przed suszeniem) i  je ś li n ie  m a 
obaw y, że ilość e lem entów  z e w e n tu a ln ym i w a da m i p rze k ro ­
czy dopuszczalne granice, to  i  tę  operację m ożna ła tw o  zm e­
chanizować, stosu jąc p rzyc in a rkę  w ie lo ta rczow ą  z posuw em  
łańcuchow ym  (prze lotową). Po p rze jśc iu  przez p rzyc in a rkę  
p rzyc ię te  e lem enty s p ływ a ją  na p rzenośn ik  taśm ow y, w zd łuż  
k tó rego  rozm ieszczeni so rtow n icy  w y c h w y tu ją  e lem enty 
obarczone zb y t du żym i w a da m i oraz e lem enty w ym aga jące 
na p ra w y. E lem en ty  bez w ad, m ające ju ż  w  ty m  s tad ium  w ła ­
ściw e w y m ia ry , zna jdą  się p rzy  końcu  przenośnika , skąd 
zabrane będą do dalszej ob rób k i, je ś li je s t ona potrzebna, 
bądź też do skom p le tow an ia  i  w iązan ia .

W  ten sposób mogą być  p rodukow ane ko m p le ty  sk rzynko ­
we nie  w ym aga jące łączenia deszczułek, np. ko m p le ty  
sk rzynkow e  do pom arańcz, do ja j,  do d ro b iu , czoła i  b o k i 
sk rzynek  do gwoździ itp .

Jeś li w ym agane je s t fo rm ow an ie  szerokich e lem entów  
z k i lk u  deszczułek, p rzy  czym  ze w zg lędu na w yda jność  m a­
te r ia ło w ą  surowca drzewnego szerokość ich  je s t różna, to 
w  skład te j o p e ra c ji w chodz i czynność ręczna, n ie  da jąca się 
zm echanizować, a m ia no w ic ie  ta k ie  dob ieran ie  deszczułek 
w g  szerokości, by oberżn ię ty  z ca łe j p ły ty  brzeg b y ł ja k  n a j­
m n ie jszy. F o rm ow an ie  to  dotychczas w yko n yw a n e  je s t na 
ogół na ta rczów kach  s to liko w ych  w  sposób m aszynow o-ręcz­
ny. M ożna na tom ias t operację  tę zm echanizować w  sposób 
następu jący: N a tarczów ce s to lik o w e j na leży zastosować do

posuw u rozstaw ne łańcu chy  G a lla  z zab ie rakam i, rozm iesz­
czone w  ten sposób b y  p o k ry w a ły  całą szerokość ob rzyna ­
nych fo rm a te k . W  p rzedn ie j części s to łu  trzeba  za insta low ać 
n ie w yso k i m agazynek (podobnie ja k  w  pa rk ie c ia rn iach ), 
w  k tó ry m  układane będą i  dobierane szerokościam i deszczółki 
fo rm u ją ce  elem enty.

Z a b ie ra k i będą za b ie ra ły  po jedynczo p ły ty  zna jdu jące  się 
na spodzie m agazynku i  p rzesuw a ły  je  w zd łuż  p iły . Z  d ru ­
g ie j s trony  o b ra b ia rk i oberżn ię te (sform ow ane) e lem enty po­
w in n y  się zbierać na podstawce, po czym  przesun ięte zosta­
ną do następnego stanow iska, k tó ry m  pow in na  być gw oź- 
dz ia rka  lu b  ty b la rk a . W  p rzyp a d ku  zha rm on izow an ia  cza­
sów op erac ji na fo rm a tów ce  i  na gw oździarkach, przenosze­
n ie  e lem entów  m og łoby  się odbyw ać za pom ocą p rzenośn ika  
taśm owego lu b  szczebelkowego.

Zm echanizow ana p ro d u kc ja  e lem entów  k le jo n y c h  pow inna  
w yg lądać  ogóln ie  w  sposób następu jący: Przede w szys tk im  
do k le je n ia  deszczułek pow in na  być  uży ta  k le ja rk a  ty p u  
L inde rm ana , ponieważ ch a ra k te ryzu je  się ona daleko posu­
n ię tą  au tom atyzacją . Do k le ja r k i p o w in n y  być  dostarczane 
deszczułki p rzyc ię te  na d w u - lu b  trz y k ro tn ą  długość elem en­
tó w  i  w  grubościach n a jle p ie j podw ó jnych , choć n ie  jes t 
w yk luczone  k le je n ie  w  grubościach po jedynczych , t j .  odpo­
w iada ją cych  końcow ej grubości k le jo n y c h  elem entów. Po 
w y jś c iu  z k le ja rk i,  p ły ty  m ające szerokość nieco w iększą 
n iż  szerokość żądana p o w in n y  być obrzynane dok ła dn ie  na 
żądaną szerokość. Z arów no  prze jśc ie  od k le ja r k i do ob rzy - 
naczki, ja k  i  przesunięcie przez ob rzyna rkę  może być doko­
nane ca łkow ic ie  m echan icznie za pom ocą taśm y lu b  ła ń ­
cuchów.

N astępnie p ły ty  za pomocą tych  sam ych p rzenośn ików  po­
w in n y  być podane do s tru g a rk i 2- lu b  4 -s tron ne j z m echa­
n icznym  posuwem  i  prze jść za pomocą ty c h  sam ych u rzą ­
dzeń posuw ow ych do taśm ów k i rozdzie lczej, k tó ra  każdą 
p ły tę  podw ó jną  dz ie li na dw ie  o żądanej grubości.

P rzy  k le je n iu  p ły t  o grubośc i po jedyncze j taśm ów ka roz­
dzielcza zostaje w yłączona. N astępnie p ły ty  dosta ją  się na 
tra n sp o rte r łańcuchow y poprzeczny, k tó ry  przeprow adza je  
przez p rzyc in a rkę  o k i lk u  p iła c h  ta rczow ych . P rzyc in a rka  
og ław ia  p ły ty  i  p rzyc ina  na odpow iedn ią  ilość elem entów. 
Po ze jściu  z p rz y c in a rk i e lem enty ca łkow ic ie  gotowe przed­
staw ione są k o n tro li techn iczne j, a następn ie przesuw a się 
je  do w iązan ia  i  znakow ania. S tanow isko k o n tro li techn icz­
ne j po w in no  się m ieścić p rzy  p rzenośn iku , co zapew nia m oż­
ność obe jrzen ia  i  skon tro lo w an ia  każdego elem entu. Podob­
n ie  ja k  na in n y c h  s tanow iskach sortow n iczych , e lem enty w a ­
d liw e  zosta ją częściowo w yłączane i  p rzekazyw ane do p rze ­
ró b k i, częściowo do napraw y.

Z tych  k i lk u  p rz y k ła d ó w  w y n ik a , że w  p ro d u k c ji sk rzyn - 
k a rs k ie j, podobnie zresztą ja k  w  każde j in n e j p ro d u k c ji, za­
gadn ien ie m echan izac ji u jąć  m ożna w  dw ie  g ru py , a m ia no ­
w ic ie :

a) m echan izację  przenoszenia (transportu ),
b) m echan izację ob róbk i. __ ^
Zagadn ien ia  m echan izac ji tra n s p o rtu  mogą iść w  d w u  k ie ­

runkach . T ra n sp o rt m ię dzyoperacy jny  odbyw a się a lbo 
w  sposób p rze ryw an y , tzn. od s tanow iska do s tanow iska m a­
te r ia ł przenoszony je s t ła d u n k a m i tw o rz ą c y m i „zapas m ię ­
d zyo pe racy jn y “  p rz y  n ie w ie lk ie j często tliw ośc i ruchów . W te ­
dy potrzebne są urządzenia o stosunkow o dużej nośności, 
np. w c ią g a rk i, suw nice, żu raw ie , w ó z k i podnośn ikow e itp . 
A lb o  też tra n s p o rt odbyw a się w  sposób c iąg ły , tzn. e lem enty 
przenoszone są m iędzy s tanow iskam i bezpośrednio po doko­
na n iu  ob ró b k i na poprzedn im  s tanow isku  i  wówczas po­
trzebne są urządzenia o stosunkow o n ie w ie lk ie j nośności lecz 
o ruchu  s ta łym , np. p rzenośn ik i taśm owe, łańcuchow e itp .

Bezsprzecznie zarów no z technicznego p u n k tu  w idzen ia , ja k  
rów n ie ż  z p u n k tu  o rg an izac ji p ro d u k c ji d ru g i sposób p rze ­
noszenia s tanow i wyższą fo rm ę  transp o rtu . Czas, ja k i u p ły ­
w a od c h w ili dokonan ia  o b ró b k i na elem encie na p ie rw szym  
stanow isku  do c h w ili dokonan ia  o b ró b k i na os ta tn im  stano­
w isku  na ty m  sam ym  elemencie, je s t w ie lo k ro tn ie  w iększy 
p rzy  transporc ie  p rze ryw a n ym  n iż  p rzy  c iąg łym . S tąd c y k l 
p ro d u k c y jn y  p rzy  stosowaniu tra n sp o rtu  p rzeryw anego je s t 
znacznie d łuższy n iż  p rzy  zastosowaniu tra n s p o rtu  ciągłego.

Toteż p ro je k tu ją c  m echan izację  tra n s p o rtu  na leży przede 
w szys tk im  brać pod uw agę p rzenośn ik i, a inne  ś ro d k i tra n s ­
p o rtu  stosować dopiero w tedy , je ś li w p row adzen ie  przenoś­
n ik ó w  je s t z różnych  w zg lędów  n iem o ż liw e  lu b  n ieop ła ­
calne. *

P rzenośn ik i stałe m a ją  rac ję  b y tu  tam , gdzie czasy ope­
ra c ji na stanow iskach pow iązanych p rzenośn ik iem  są ta k  
zharm on izow ane, że n ie  m a po trzeby  tw o rze n ia  zapasów 
m iędzyoperacy jnych , oraz tam , gdzie n ie  p rze ja w ia  się
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zm ienność k ie ru n k u  ru ch u  m a te ria łó w , tzn. gdzie ko le jność 
operacyj je s t stała. Jeś li na tom ias t ko le jność operacyj jes t 
zm ienna, a zatem  zm ienne są rów n ie ż  k ie ru n k i ru ch u  m a te ­
r ia łó w , czasy zaś operacy j n ie  mogą być zharm onizow ane, 
wówczas stosowanie p rzenośn ików  s ta łych  chyb ia  celu i  na ­
leży uciec się do in n y c h  ś rod ków  przenoszenia. Powszechnie 
u żyw a n ym i w  tych  p rzypadkach  są w ó z k i podnośn ikow e. 
W ózk i podnośn ikow e m ogą być  ręczne lu b  napędzane w  spo­
sób m echan iczny (np. akum ula to row e). W ózk i m echaniczne 
p rze ds taw ia ją  oczyw iście  w iększy stop ień m echan izacji, lecz 
n ie  wszędzie m ożna je  zastosować.

W ózk i aku m u la to row e  o zdolności podnoszenia m a te ria łó w  
na wysokość do 3 m  p o w in n y  być używ ane zwłaszcza w  k o ń ­
cow ym  etap ie tra n sp o rtu , a m ia no w ic ie  od s tanow iska w iąza ­
n ia  i  znakow an ia  po odbiorze fab ryczn ym , aż do m agazynu 
i  na ładow nię . U życie  ty c h  w ózków  n ie  ty lk o  e lim in u je  po­
trzebę użycia  s iły  fizyczne j, ale dz ięk i w ysok iem u s tap lo - 
w a n iu  da je  możność lepszego w yko rz y s ta n ia  p o w ie rzchn i 
m agazynowej.

D użym  u ła tw ie n ie m  tra n sp o rtu  m iędzyoperacyjnego w  p ro ­
d u k c ji s k rzyn ka rsk ie j mogą być  rów n ież  k ró tk ie  segmentowe 
tra n s p o rte ry  o in d y w id u a ln y m  napędzie lu b  na w e t bez na ­
pędu. K o n s tru k c je  ich  b y w a ją  różne, d la  po trzeb s k rz y n k a r-  
n i n a jle p ie j nada ją  się p rzenośn ik i szczebelkowe. D ługość ich  
w yn os i 2 do 6 m. Są one ruchom e, m ogą być  ustaw iane  do­
w o ln ie  pom iędzy dw om a s tanow iskam i i  na  dow o lną (w  pe­
w n ych  granicach) wysokość. Jeśli segment ta k i zaopatrzony 
je s t p rzy  końcu  w  zderzak w y łącza jący  ru ch  taśm y, n ie  m a 
wówczas obaw y, że ro b o tn ik  odb ie ra jący  e lem enty n ie  zdąży 
zabrać ich  na czas z przenośnika. Przez zastosowanie tego 
rod za ju  —• k ró tk ic h , n ieza leżnych od siebie przenośnych 
tra n sp o rte ró w  uzysku je  się dużą p łynność ruch u  m a te ria łó w , 
zw iększa się w yda jność  ob rab ia rek , ponieważ m a te ria ł po­
daw any jes t na w ysokości na jdogodn ie jsze d la  ro b o tn ika  ob­
sługującego daną ob rab ia rkę , i  w reszcie uzysku je  się m oż­
ność dostosowania w  każdej c h w ili tra n sp o rtu  m echaniczne­
go do żądanego k ie ru n k u  ruch u , a na w e t je ś li je s t on 
zm ienny.

Spadające na p rze no śn ik i (zarówno stałe, ja k  i  przenośne) 
deski i  e lem enty  sk rzynkow e  n ie  zawsze u k ła d a ją  się p ra ­
w id ło w o , co ogrom nie  u tru d n ia  pracę i  częstokroć pow oduje  
konieczność p rze w id yw a n ia  doda tkow e j obsług i p rzenośn i­
ków . O koliczność ta często zrażała k o n s tru k to ró w  i  u ż y tk o ­
w n ik ó w  oraz ogran icza ła  stosowanie przenośników . W  celu 
usunięcia  te j niedogodności zaleca się w p row a dz ić  na po­
czątku taśm y lu b  w  m ie jscu  na to na jdogodn ie jszym  u rzą ­
dzenia, k tó re  w y ró w n u ją  i  u k ła d a ją  bez pom ocy rą k  lu d z ­
k ic h  deski leżące skośnie lu b  w  in n y  sposób n iep raw id ło w o . 
W yda je  się, że n a jb a rd z ie j skuteczne są „potrząsacze“ . D z ięk i 
k o m b in a c ji k i lk u  k ró tk ic h  nag łych  ruchów , p rzy  jednoczes­
n ym  ru ch u  postępow ym , deski u k ła d a ją  się sw o ją  dłuższą

osią w  jednym , k ie ru n k u , po czym  ła tw o  ju ż  mogą być  w y ­
rów nane je d n ym  końcem  i  ułożone. Po u łożen iu  desek dzia­
łan ie  p rzenośn ika  je s t ju ż  p ra w id ło w e  i  skuteczne.

D ruga  g rupa  zagadnień m echan izac ji do tyczy m echan izac ji 
ob rab ia re k  i  urządzeń pom ocniczych. D ążym y przede w szyst­
k im  do zastosowania m echan icznych urządzeń posuw ow ych 
tam , gdzie ich  jeszcze n ie  m a, a w ięc p rzy  ta rczów kach  sto­
lik o w y c h , p rz y  w y ró w n ia rk a c h  itp . Z am iast ob rab ia rek  
z ręcznym  posuwem  m ożem y wszędzie zastosować o b ra b ia rk i 
z posuwem  m echan icznym , np. o b rz y n a rk i gąsienicowe, p rz y ­
c in a rk i z posuw em  ła ńcu chow ym  itp . N a leży p rzy  ty m  zacho­
wać ja k o  ogólną zasadę, że lepsze, w yd a jn ie jsze  są o b ra b ia rk i 
p rze lo tow e n iż  pow ro tne . P rze lo tow e są to tak ie , w  k tó ry c h  
m a te ria ł przechodzi w  czasie o b ró b k i ruchem  je d n o k ie ru n ­
ko w y m  i  n ie  pow raca na s tronę w e jśc iow ą  o b ra b ia rk i. W  m ia ­
rę  możności na leży p rz y  w e jśc iu  do. o b ra b ia rk i stosować sa­
m oczynne urządzenia podające (m agazynki, ładow nice). U rzą ­
dzenia ta k ie  z w a ln ia ją  ro b o tn ik a  od jednoczesnego w y k o n y ­
w an ia  k i lk u  czynności, pon iekąd  au tom atyzu ją  n ie k tó re  czyn- 
ności absorbujące przedtem  jego uwagę, pozw a la ją  m u  sku ­
p ić  się na czynnościach ba rdz ie j is to tn ych , i  w reszcie ogóln ie 
znacznie pow iększają w yda jność  stanow iska. P rzy  o b ra b ia r­
kach p rze lo tow ych  ła tw e  je s t zastosowanie tra n sp o rte ró w  
odbiera jących .

U rządzeniem  u ła tw ia ją c y m  pracę rob o tn ika , choć n ie  zw a l­
n ia ją cym  go ca łkow ic ie  od w yko n yw a n ych  czynności ręcz­
nych, je s t urządzenie podnoszące podawane do ob rób k i ele­
m en ty  na wysokość na jdogodn ie jszą d la  rob o tn ika . U rządze­
n ie  to  może być autom atyczne, t j .  sam odzia ła jące lu b  do­
w o ln ie  u rucham iane  przez ro b o tn ika . R o b o tn ik  n ie  m usi 
schylać się po każdy elem ent na coraz to m n ie jszą wysokość, 
gdyż e lem enty  do o b ró b k i stale zn a jd u ją  się pod ręką  
i  dz ięk i tem u  m n ie j się męczy, a w yda jność  jego p racy 
wzrasta.

W prow adzan ie  i  zw iększan ie stopnia m echan izac ji w y m a ­
ga n ie w ą tp liw ie  pew nych, czasem na w e t nieznacznych sto­
sunkowo, n a k ła d ó w  in w e s tycy jn ych . B ra k ie m  odpow iedn ich  
k re d y tó w , bądź b ra k ie m  d o ku m e n ta c ji tłum aczą  n ie k tó re  
p rzeds ięb iors tw a z b y t p o w o ln y  postęp na ty m  odc inku.

W yda je  się jednak, że na jis to tn ie jszą  tu ta j p rzyczyną  je s t 
n iew łaśc iw e  op racow yw an ie  p lan ów  ro z w o ju  te c h n ik i i  n ie ­
na leżyte uw zg lędn ian ie  w  n ich  po trzeby i  m oż liw ośc i m echa­
n iz a c ji p rac w  skrzynka rn ia ch .
. Należy m ieć nadzie ję , że uw ag i i  zalecenia powyższe po­

mogą k ie ro w n ic tw u  naszych s k rz y n k a m i do opracow ania 
i  re a liz a c ji p lan ów  zw iększen ia stopn ia  m echan izac ji p racy 
w  tych  zakładach. N a leży p rzy  ty m  pam iętać, że kon iecz­
nym  w a ru n k ie m  celowości i  ko rzyśc i m echan izac ji p racy  jes t 
u trz y m y w a n ie  ob rab ia re k  i  urządzeń w  n ienagannym  stanie 
techn icznym . N iedo trzym an ie  tego w a ru n k u  może p rze k re ­
ś lić  w łożone w y s i łk i i  zap lanow ane w y n ik i.

R o m a n  p a r e w i c z

Obliczanie najkorzystniejszego zestawu sortymentów
w skrzynkarniach

Zdolność p ro d u k c y jn a  zak ładu  s tan ow i podstaw ę do usta lan ia  p lan u  p ro d u k c ji. Pe łne w yko rzys ta n ie  zdo l­
ności p ro d u k c y jn e j następu je wówczas, gdy p lan  aso rtym entow y pozw ala na pe łne lu b  m o ż liw ie  m aksym alne  
w yko rzys ta n ie  urządzeń p ro d u k c y jn y c h  co n a jm n ie j na dw ie  zm iany. N ie k tó re  urządzenia o charakterze p racy  
c iąg łe j p o w in n y  pracow ać na trz y  zm iany (np. suszarnie). Z a k ła d y  p ro du ku ją ce  skrzyn ie  i  kom p le ty  s k rz y n ­
kow e z reg u ły  p ro d u k u ją  równocześnie w ięce j n iż  jeden typ  skrzyń . P rzeb ieg procesów technolog icznych tych  
skrzyń  n ie  je s t je d n a ko w y  i  n ie je dn ako w y  też je s t stooień w yko rzys ta n ia  urządzeń p rzy  p ro d u k c ji różnych  
typ ó w  skrzyń . Toteż przed usta len iem  zdolności p ro d u kcy jn ych  konieczne je s t ' w y liczen ie  p rzy  ja k im  zesta­
w ie  aso rtym e n tow ym  następu je  na jlepsze w yko rzys tan ie  urządzeń p ro d u kcy jn ych .

ZD O LN O Ś Ć  p ro d u k c y jn a  zak ładu  p o w in na  być ob liczana 
zasadniczo w  jednostkach  n a tu ra ln y c h  tego aso rtym entu , k tó -  
reąo w y tw a rza n ie  zapew nia  na jlepsze w yko rzys ta n ie  zdo l­
ności W ytw órczych  zak ładu, tzn. do w y tw a rz a n ia  k tó rego  za- 
k ła d  je s t n a jle p ie j p rzystosow any pod w zględem  techn icz­
nym  i  o rg an izacy jnym .

Specjalizacja zakładów sprzyja stosowaniu te j zasady, po­
nieważ zmniejsza wachlarz sortymentów, doprowadzając ich 

w  optym alnych w arunkach specjalizacji do jednego.
M ając do w yboru k ilk a  sortymentów zakład pow inien pro- 

ukować ta k i wyrób, którego w ytw arzanie um ożliw ia n a j- 
orzystniejszy stopień w ykorzystania urządzeń.

Jeżeli np. spośród trzech  ty p ó w  sk rzyń  lu b  ko m p le tó w  
skrzynko w ych

ty p  I  u m o ż liw ia  w yko rzys ta n ie  urządzeń w  193%
.. n  „  „  „  w  209%

I I I  „  „  „  w  187%
zakład po w in ie n  dążyć do p ro du kow a n ia  sk rzyń  ty p u  I I .

M im o  stosunkow o daleko idące j spec ja lizac ji zak ładów  
s k rzyn ka rsk ich  nadzo row anych  przez CZP W yro b ó w  D rze w ­
nych  i  CZP Leśnych zm nie jszenie w  tych  zakładach ilośc i 
so rtym en tów  do jednego b y ło b y  n ie rac jona lne  zarów no z p u n ­
k tu  ji/id z e n ia  na w yko rzys ta n ie  urządzeń p ro d u k c y jn y c h  i  m a .
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te r ia łó w  drzew nych, ja k  rów n ie ż  na re jon izac ję  i  pew ną se­
zonowość dostaw  skrzyń  i  ko m p le tó w  skrzynkow ych .

P ra k ty c z n ie  b io rąc, każd y  zak ład  s k rz y n k a rs k i po w in ie n  
być  dostosowany do rów noczesnej p ro d u k c ji co n a jm n ie j 
dw óch lu b  k i lk u  ty p ó w  sk rzyń  lu b  ko m p le tó w  skrzynkow ych .

D la  usta len ia  zdo lności p ro d u k c y jn y c h  zak ładu  n ie  jes t obo­
ję tne , ja k ie  ty p y  sk rzyń  lu b  ko m p le tó w  sk rzyn ko w ych  będą 
równocześnie p rodukow ane  i  w  ja k im  stosunku procen tow ym .

U sta len ie  p lan u  asortym entow ego następu je  oczyw iśc ie  w  
śc is łym  po rozum ien iu  z odb io rcam i lu b  d y s try b u to ra m i 
skrzyń . N ie m n ie j je d n a k  zak ład  po w in ie n  dążyć do n a jk o ­
rzystn ie jszego .pod wzg lędem  p ro d u k c y jn y m  stosunku p ro ­
centowego poszczególnych typów .

T a k i n a jko rzys tn ie jszy  dobór ty p ó w  nazyw am y „aso rtym e n ­
tem  o p tym a ln ym “  (najlepszym).

D la  usta len ia  w łaśc iw ych  zdolności p ro d u k c y jn y c h  p rzy  
równoczesnej p ro d u k c ji w ięce j n iż  jednego ty p u  skrzyń  sto­
su jem y ob ra ch u n ko w y  sposób ok reś lan ia  „a so rtym e n tu  o p ty ­
m alnego“ .

O brachunkow e usta len ie  op tym a lnego aso rtym entu  je s t ty m  
ła tw ie jsze , im  m n ie jsza  je s t ilość so rtym en tów  oraz urządzeń, 
w g  k tó ry c h  usta la  się zdolność w y tw ó rczą .

P oda jem y p rz y k ła d  tak iego  w y liczen ia , o p a rty  o m etodę 
Le n ing radzk iego  In s ty tu tu  Inżyn ie ry jn o -E ko n o m iczn e g o  im . 
M . M oło tow a.

D la  zak ładu  M  w y typ o w a n o  dw a so rtym en ty : kom p le t 
s k rzyn ko w y  ty p  A  i  sk rzynka  ty p  B.

Załóżm y, że na zdolność p ro d u k c y jn ą  zak ładu  w  ty m  asor­
tym encie  m a ją  decydu jący  w p ły w  następu jące urządzenia 
p ro d u kcy jn e :

Tablica 1

Grupa urządzeń
Norm a czasu na 100 szt. 

w yrobu  w  godzinach

produ kcy jnych K o m p l. skrzyń, 
ty p  A

K o m p l. skrzyń, 
ty p  B

1. S trug a rk i 0,45 0,92

2. P i ły  rozdzielcze 0,77 0,36

3. S kle jarka 0,13 0,18

R a z e m 1,35 1,46

Roczny fundusz  czasu roboczego w . w . urządzeń p ro d u k c y j­
n ych  przedstaw ia  się następu jąco:

1. S tru g a rk i —  16196 godz.
2. P iły  rozdzie lcze —  11728 „
3. S k le ja rk i —  5846 „

G dybyśm y w  p ro g ra m ie  p ro d u k c y jn y m  u m ie śc ili je dyn ie
k o m p le ty  sk rzynko w e  ty p u  A , to  zdolność w y tw ó rc z a  poszcze­
gó lnych  g ru p  urządzeń w yn ios łab y :

Tablica 2

G rupa urządzeń 
p ro d u kcy jn ych

Norm a 
czasu na 
100 szt.

Fundusz
czasu

urządzenia

Zdolność 
w ytw órcza 
w  sztukach

1. S trug a rk i 0,45 16196 - 35991

2. P iły  rozdzielcze 0,77 11728 15231

3. S kle ja rka 0,13 5846 44969

R a z e m 1,35 33770 96191

Jeże li na tom ia s t w  p ro g ra m ie  p ro d u k c y jn y m  um ieśc im y 
ty lk o  s k rz y n k i ty p u  B, to  zdolność ta w yn ios łab y :

Z  pow yższych zestaw ień w y n ik a , że n ie  jesteśm y w  stanie 
na leżycie  w yko rzys ta ć  posiadanych urządzeń p ro d u k c y jn y c h

Tablica 3

Grupa urządzeń 
p rodukcy jnych

Norm a 
czasu na 
100 szt.

Fundusz
czasu

urządzenia

Zdolność 
w ytw órcza 

w szt.

1. S trug a rk i 0,92 16196 17604

2. P i ły  rozdzielcze 0,36 11728 32577

3. S kle ja rka 0,18 5846 32477

R a z e m 1,46 33770 82658

p rzy  w łączan iu  do p ro g ra m u  p ro du kcy jne go  jednego z p o w yż­
szych dw óch w yro bó w , bow iem  p rzy  p ro d u k c ji sam ych ko m ­
p le tó w  sk rzyn ko w ych  ty p u  A  fundusz czasu roboczego b y łb y

. I 15231 X 1,35 X 100
w yko rzys ta n y  w  61% ------------------------------------ =  61%

\ 33770

a p rzy  p ro d u k c ji sk rzynek  w y łączn ie  ty p u  B  —  ty lk o  w  76%

17601 X  1,46 X  100 

33770

Jeże li w eźm iem y do p ro d u k c ji je dn akow e  ilośc i kom p le tó w  
sk rzyn ko w ych  ty p u  A  i  sk rzyne k  ty p u  B, to  urządzenia p ro ­
d u kcy jn e  stanow iące „w ą sk ie  p rz e k ro je “  rów n ież  n ie  będą 
na leżycie  w yko rzystane .

W obec powyższego na leży w y liczyć , ja k i p o w in ie n  być  w za­
je m n y  stosunek ilo śc io w y  k o m p le tó w  sk rzyn ko w ych  ty p u  A  
i  sk rzynek  ty p u  B, aby g łów ne urządzen ia  p ro du kcy jne , tzn. 
te, k tó re  s tanow ią  „w ą sk ie  p rze k ro je “ , b y ły  w  p e łn i w y k o ­
rzystane ; w  ten sposób u s ta lim y , ja k i p o w in ie n  być aso rty ­
m en t „o p ty m a ln y “ .

W y licze n ie  przeprow adza się za pom ocą dw óch rów na ń  
z dw iem a n iew iad om ym i. Po le w e j s tron ie  ró w n a n ia  poda je ­
m y  w ie lkość  w yra ża ją cą  fundusz czasu roboczego i  urządze­
n ia  s tanow iące „w ą s k i p rz e k ró j“ , a po p ra w e j s tron ie  ró w n a ­
n ia  jednostkow e n o rm y  czasu p ra cy  na pow yższych urządze­
niach, pom nożone przez poszukiw ane ilo śc i w y ro bó w , tzn. 
ko m p le tó w  sk rzyn ko w ych  ty p u  A  =  x  oraz skrzynek  ty p  
b =  y :

a) P iły  rozdzie lcze:

11728 =  0,77 x +  0,36 y

b) S tru g a rk i

16196 =  0,45 x  +  0,92 y

Po rozw iąza n iu  pow yższych dw óch rów na ń  o trzym am y n a j­
ko rzys tn ie jszy  p la n  aso rtym entow y, m ia no w ic ie :

x  (tzn. kom p le t sk rzyn ko w y  ty p  A ) =  9097 sztuk 
y (tzn. s k rz y n k i ty p  B ) __________=  13122 „______

R a z e m  22219 sztuk

Pow yższy stosunek so rtym en tów  A  i  B  (x  i  y) zapew nia 
nam  na jko rzys tn ie jsze  w yko rzys ta n ie  urządzeń s tanow iących 
„w ą s k i p rz e k ró j“  zak ładu , poniew aż:

9097 x  (0,45 +  0,77) +  13122 x (0,92 +  0,36) 
(16196 +  11728)

X  100 =  100%

Podobnie w y lic z a m y  rów n ież  n a jko rzys tn ie jszy  zestaw  t y ­
pów  p rz y  p la n o w a n iu  rów noczesnej p ro d u k c ji 3 lu b  4 aso rty ­
m entów . '

O b liczen ia  powyższe p rzeprow adzam y ja ko  prace pom ocn i­
cze p rz y  op raco w yw a n iu  p lan ów  zdolności p ro d u k c y jn y c h  
i  p la n ó w  p ro d u k c ji. S tanow ią  one techniczne uzasadnienie 
p la n u  asortym entow ego, k tó rego  usta len ie  odbyw a się dotąd 
często je d y n ie  w  oparc iu  o dane dośw iadczalne, n ie  zawsze 
dostatecznie sprawdzane i  n ie  zawsze m ia roda jne .

P os ług iw a n ie  się p rz y  ty c h  pracach p ro s ty m i lu b  śc is łym i 
w y lic z e n ia m i u sp ra w n ia  znacznie pracę p lanow an ia ,
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F R A N C IS Z E K  P O N IM A S Z

Bezpieczeństwo i higiena pracy w kabinach natryskowych
W  zw ią zku  ze zm ianą  m e tody  ręczne j w yko ńcza n ia  m e b li 

na  m echaniczną pow sta ła  konieczność om ów ien ia  zagadnień 
bezpieczeństwa i  h ig ie n y  p ra cy  w  na trysko w n iach .

J a k  w iadom o, do n a try s k u  u żyw a m y różnych  la k ie ró w  
i  fa rb , w  te j lic zb ie  la k ie ró w  n itro ce lu lo zow ych , k tó re  za­
w ie ra ją  s k ła d n ik i toksyczne. P rz y  ro z p y la n iu  n itro la k ie ru  
tw o rz y  się m ieszankę ła tw o  w ybuchow ą, zaw ieszoną w  po­
w ie trzu , P y ł n itro la k ie ru  osiada na ścianach k a b in y  i  na 
ru roc iągach , co p rzy  zap łon ie  s tw arza  groźbę w ybuchu . Jeżeli 
w yc iąg  w  ka b in ie  jes t n iedostateczny, p y ł ten  w yd osta je  się 
na zew nątrz, w y w o łu ją c  n iebezpieczeństwo d la  zd ro w ia  za­
tru d n io n y c h  w  salach p ro d u k c y jn y c h , a także niebezpieczeń­
stwo pożaru.

R ozpy lan ie  n itro la k ie ru  w iąże się ściśle z w yko rzys ta n ie m  
p o w ie trzn ych  reze rw ua rów , będących pod ciśn ienem  k i lk a ­
k ro tn ie  w yższym  od atm osferycznego. D la tego p rz y  eksp loa­
ta c ji urządzeń na trysko w ych  na leży ja k  n a js k ru p u la tn ie j 
przestrzegać zalecenia p rzem ysłow e i  przeciw pożarow e, 
a m ia no w ic ie :

1) kab in a  po w in na  posiadać w e n ty la c ję , ob liczoną na pełne 
usunięcie  p y łu  i  m g ły  pow sta łe j w  czasie rozp y la n ia ;

2) ka tegoryczn ie  na leży zab ron ić  n a try s k iw a n ia  w  m aga­
zyn ie  go tow e j p ro d u k c ji,  co je s t m oż liw e  p rz y  ruch om ym  
kom presorze (rys. 1);

3) ja k  rów n ie ż  n ie  w o lno  używ ać k a b in  z uszkodzoną w e n ­
ty la c ją ;

4) szybkość po w ie trza  w  prze loc ie  k a b in y  n ie  może być 
m n ie jsza n iż  0,7 m /sek;

5) ośw ie tlen ie  k a b in y  pow in no  być  zew nętrzne, la m p y  
herm etyczne, w yk lucza jące  w yb uch ;

6) s i ln ik i do w e n ty la to ra  i  kom preso ra  m uszą być p rze c iw ­
w ybuchow e. S iln ik i ta k ie  stosowane są w  pomieszczeniach, 
gdzie is tn ie je  niebezpieczeństwo e ksp lo z ji gazów, p a r cieczy 
ła tw o p a ln y c h  lu b  p y łu  n ie k tó ry c h  c ia ł s ta łych.

Zdolność do w yb u ch u  m ieszank i gazów p a ln ych  z tlenem  
zależy do szeregu czynn ików , ja k  sk ład  i  kon cen tra c ja  gazu, 
jego te m p e ra tu ra  zap łonu  i  podatność do p rze rzu tu  zap łonu 
przez szczelinę. W ybuch  p y łó w  c ia ł s ta łych  zależy od odpo­
w ie d n io  m a łych  w y m ia ró w  cząsteczek p y łu , od ich  ilośc i 
w  pow ie trzu , i  od ic h  rod za ju .

A b y  z ja w isko  w yb u ch u  m og ło powstać, m us i nastąp ić  do­
p row adzen ie  pew ne j ilo śc i en e rg ii c ie p ln e j z zew nątrz, 
k tó ra  z ja w isko  to  będzie w  stan ie  za in ic jow ać. P rz y  p racy  
m aszyn e le k tryczn ych  w  otoczeniu p o da tn ym  na w yb u ch  taką  
bezpośrednią p rzyczyną  mogą być is k ry  lu b  nadm ie rna  te m ­
pe ra tu ra . O bie te p rzyczyn y  mogą być n a tu ry  e lek tryczn e j, 
ja k  i  m echan iczne j; isk rzen ie  w ys tęp u je  na s tykach  części 
w iodących  p rąd, lu b  może zdarzyć się przez o ta rc ie  części 
w iru ją c y c h  o części n ie ruchom e m aszyny; rów n ie ż  zbyteczne 
nagrzew an ie  się może nastąp ić  w s k u te k  p rz e p ły w u  n a d m ie r­
nego p rą du  przez uzw o jen ie  a lbo w s k u te k  ta rc ia , np. w a łu  
w  łożyskach.

A b y  zapobiec po w s tan iu  p rzyczyn  pow odu jących  w yb uch  
w  pom ieszczeniach pod ty m  wzg lędem  niebezpiecznych, sto­
sować w o ln o  w  m yś l p rzep isów  ty lk o  urządzen ia  e lek tryczne  
w  w y k o n a n iu  spec ja lnym , p rze c iw w ybu chow ym . Pod nazwą 
„ s i ln ik i  b u do w y  p rze c iw w yb u ch o w e j“  —  rozu m iem y w ięc 
s iln ik i,  k tó ry c h  k o n s tru k c ja  —  w  od różn ien iu  od s iln ik ó w  
b u do w y  z w y k łe j —  spe łn ia  szereg do da tko w ych  w a ru n kó w , 
Wykluczających lub redukujących znacznie prawdopodobień­
stwo wybuchu zewnętrznego w  otoczeniu silnika.

7) W  celu zapobieżenia is k rz e n iu  budow ę w e n ty la to ró w , 
ia k  i  same w e n ty la to ry  na leży w yko na ć  z m e ta lu  n ieże laz­
nego;

8) d la  u n ik n ię c ia  nagrom adzenia się s ta tyczne j e le k trycz ­
ności na leży uz iem ić  kab in ę  i  ru ro c ią g i;

9) u rządzenie kom presow e stałe p o w in n o  się zna jdow ać 
W oddz ie lnym  pom ieszczeniu;

10) re ze rw u a ry  sta łe  do sprężonego p o w ie trza  na leży 
Umieszczać na zew ną trz  za fu n d a m e n ta ln ą  ścianą b u d y n k u  
° d  pó łnocy, n ie  na raża jąc  je  na  dz ia łan ie  p ro m ie n i słonecz­
nych. Ponadto  re ze rw u a r na leży zaopatrzyć w  m anom etr, 
zaw ór bezpieczeństwa us ta w io n y  na odpow iedn ie  c iśn ien ie  
oraz w  k ra n  do spuszczania kondensatu . R eze rw uary  o p o je - 
n inośc i w iększe j n iż  25 1 na leży re jes trow a ć w  organach do­
zoru  k o tłó w .

W  o rg an izac ji roboczego s tanow iska  na leży uw zg lędn ić  na ­
stępujące zalecenia:

—  N a try s k o w n ie  m on tow ać w  po b liżu  dziennego ś w ia tła  
padającego bezpośrednio na o tw a r ty  p rze lo t kab in y .

—  T em pe ra tu ra  w  n a try s k o w n ia c h  n ie  może być niższa od 
16 —  18° C.

—  C iśn ien iow e re ze rw u a ry  z n itro la k ie re m  i  odoliw iacze 
us taw ić  tak , aby p rze jśc ia  b y ły  w o lne , a ko rzys tan ie  z n ich  
wygodne.

—■ Węże po w ie trzne  i  m a te ria ło w e  n ie  m ogą być zby t d łu ­
g ie : p o w ie trz n y  ca 50—60 m tr, m a te r ia ło w y  do 6 m tr.

Dostęp do w szys tk ich  części ob rab iane j po w ie rzch n i p o w i­
n ien  być ła tw y .

—  N a ścianie k a b in y  na leży um ieścić  w  w yg o d n ym  d la  ro ­
b o tn ik a  m ie jscu  ha k  do zaw ieszania p is to le tu  w  czasie k r ó t ­
k ic h  p rz e rw  w  p ra cy ; p rz y  d łuższych prze rw ach , p is to le t n a ­
leży umieszczać w  naczyn iu  z rozpuszcza ln ik iem .

•— W ew nętrzne pow ie rzchn ie  ścian k a b in y  oraz separa to ry  
na leży sm arow ać techn iczną w aze liną , co pozw a la  na p e rio ­
dyczne ła tw e  oczyszczanie p y łu  n itro la k ie ru . Po oczyszczeniu 
ponow ić  każdorazow e sm arow anie .

—  S tanow isko  robocze na leży zaopatrzyć w  gaśnicę 
i  sk rzyn ię  z p iask iem .

—  R o b o tn ik  obs ługu jący n a try s k o w n ię  p o w in ie n  dobrze 
znać urządzenie k a b in y  i  um ieć pos ług iw ać się poszczególny­
m i urządzen iam i, a ponadto m usi um ieć usuwać p rzyczyn y  
pow odujące de fekty .

—  S tanow isko  robocze na leży zaopatrzyć w  kom p le tne  
urządzenie do oczyszczania p is to le tu  i  a p a ra tu ry  ja k :  d re w ­
n iane i  m e ta low e szpile, szczotki itp .

Pełną g w a ra nc ję  bezpieczeństwa przeciw pożarow ego da ją  
k a b in y  zaopatrzone w  separa to ry  i  w odną  zasłonę, ta k ie  k a ­
b in y  są je d n a k  kosztowne.

Kompresory. Bezpieczeństwo eksp lo a ta c ji urządzeń ko m ­
p resorow ych  osiąga się przez:
—• W łaśc iw ą o rgan izac ję  p lan o w a n ia  i  w y k o n y w a n ia  zapo­
biegaw czych rem o n tów ;
—  dok ładne  przeszkolen ie  techniczne personelu obsługującego 
urządzenie kom presow e;
—  w zorow e dz ia łan ie  k o n tro ln y c h  i  po m ia ro w ych  urządzeń;
—  używ an ie  sm arów  w  d o b rym  g a tunku ;

Rys. 1. K o m p re so r k ra jo w y  o m a łe j w yd a jn o śc i z odo liw iaczem , 
zaopa trzonym  w  re d u k to r, m a n o m e tr i  a u to m a tyczn y  w y łą c z n ik . 
S iln ik  w m on tow an y , a syn ch ron iczny  tró jfa z o w y  o k a p tu rzo n y  z w i r ­
n ik ie m  z w a rty m  m oc 1,5 k w . 2860 o b r./m in . Cos. 0,88, te m p e ra tu ra  3 5 0 .
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—  n ienagann ie  dz ia ła jące  urządzenie chłodnicze, ogran icza­
jące podnoszenie te m p e ra tu ry  sprężonego po w ie trza  do 
140 —  160°;
—  oczyszczanie po w ie trza  z p y łu  i  zbytecznej w ilgo tnośc i.

Zan iedban ie  ty c h  zaleceń może spowodować n iebezpie­
czeństwo w yb u c h u  i  n ieszczęśliw ych w y p a d k ó w  z obsługą.

N iebezpieczeństwo w yb u ch u  kom preso ra  może powstać 
z w ie lu  przyczyn . P oda jem y g łów n ie jsze  z n ich :

P rz y  sprężan iu p o w ie trza  w  c y lin d rze  kom preso ra  po­
w s ta je  znaczny w zros t te m p e ra tu ry . W  m ia rę  w zro s tu  c iśn ie­
n ia  zw iększam y tem pe ra tu rę .

Jeże li c iśn ien ie  1 a tm  podnosi tem pe ra tu rę  do 85°, to  p rzy  
sprężan iu po w ie trza  do 10 a tm  —  te m p e ra tu ra  osiąga po­
w yże j 300°, co z k o le i doprow adza do obn iżen ia  w y trz y m a ­
łośc i m e ta lu  i  zw iększen ia  niebezpieczeństwa roze rw an ia  cy ­
lin d ra . D latego kom preso ry  na leży ochładzać. P rzy  roboczym  
c iśn ien iu  2 a tm  c y lin d ry  kom preso ra  ochładzane są pow ie ­
trzem ; p rz y  c iśn ien iu  w yższym  c y lin d ry  kom preso ra  ch łodz i 
się wodą. Chłodzenie w odne szybko obniża tem pe ra tu rę  
w  kom presorze, np. p rz y  c iśn ien iu  7 a tm  —  150°.

Rys. 2. R e sp ira to r z o d d z ie ln y m i o k u la ra m i, stosow any p rz y  na ­
t ry s k u  m ęczy ro b o tn ika .

D la  zw iększen ia  bezpieczeństwa m ożna za insta low ać spe­
c ja ln e  urządzenie sygn a lizacy jno -d źw iękow e  (tzw . te rm osy- 
gna ły), k tó ry c h  zadan iem  je s t ostrzeganie o podw yższeniu 
te m p e ra tu ry  w  kom presorze.

P rz y  w yso k ie j tem pe ra tu rze  sm ar w  kom presorze pa ru je , 
rozk ład a  się chem icznie na w ę g lo w o do ry  (ace ty len Ca H 2 i  in ­
ne), k tó re  pod w zg lędem  w yb u ch u  są b. niebezpieczne.

Podnoszenie te m p e ra tu ry  pow yże j 160° w  jednos topn iow ych  
i  140° d la  każdego s topn ia  p rz y  dw u s to p n io w ym  kom preso­
rze je s t n iedozwolone.

Do o liw ie n ia  kom preso ra  na leży używ ać w ysoko  ga tun ­
k o w ych  sm arów  w  ilo śc i n ie  w iększe j n iż  1 —  2 k ro p li na 
m in u tę  (p rzy  średn icy  tło k a  150 —  200 m m ). S m ar n ie  po­
w in ie n  dawać sadzy, a n i też n a lo tu  (skorupy), w  p rz e c iw ­
n y m  raz ie  może nastąp ić  a w a ria  kom presora. T em pe ra tu ra  
zap łonu  używ anych  sm arów  n ie  może być m n ie jsza n iż  
220 —  240°. Im  gorszy ga tunek sm aru, ty m  niższa tem pera­
tu ra  ro zk ła d u  chem icznego i  w iększe niebezpieczeństwo w y ­
buchu.

Rys. 4. S chem at „re s p ira to ra -z a s ło n y “ .

Rys. 3. P ó lm aska z doprow adzen iem  po w ie trza .

Poza groźbą pożaru lu b  e ksp lo z ji w  k a b in ie  is tn ie je  
jeszcze jedno  niebezpieczeństwo sta łe  d la  zd ro w ia  ro b o tn ik a  
dz ia ła jące  przez parę  i  m g ły  n itro la k ie ru .

W y tw ó rn ie  chem iczne poda ją  następujące' dane o s k ła d n i­
kach  la k ie ró w  i  rozpuszcza ln ików :

a. S k ła d n ik i la k ie ru  —  baw e łna  ko lod ionow a, żyw ica  w i­
ny low a , f ta la n  d w u b y ty lu , octan b u ty lu  i  e ty lu , ks y lo l, 
bu tano l.

b. S k ła d n ik i rozpuszcza ln ika  —  octany e ty lu  i  b u ty lu , 
bu tano l, ksy lo l.

In s ty tu t  O chrony  P ra cy  poda je dane o toksyczności tych  
sk ła dn ików , ośw iadczając: „S tosow ane zarów no w  lak ie rze , 
ja k  i  w  ro zc ień cza ln iku  rozp uszcza ln ik i o rgan iczne należą do 
g ru p y  zw iązków  stosunkow o m a ło  toksycznych : octany b u ty lu  
i  e ty lu  oraz b u ta n o l obok słabego dz ia ła n ia  na rkotycznego 
ch a ra k te ry z u ją  się dz ia łan iem  d ra żn iącym  d ro g i oddechowe, 
skórę i  ś luzów k i.

D z ia ła n ie  k s y lo lu  zależy w  dużej m ie rze od czystości p re ­
pa ra tu . K s y lo l, n ie  za w ie ra ją cy  benzenu, może w y w o ły w a ć  
u  p ra c o w n ik ó w  na rażonych  na w dycha n ie  p a r o b ja w y  ze 
s tro n y  u k ła d u  nerw ow ego oraz p rzew odu pokarm ow ego, ja k :  
bó le g łow y , uczucie zmęczenia, m dłości, b ra k  a p e ty tu  itp  ; 
m a poza ty m  rów n ież  dz ia ła n ia  drażniące i  w y w o łu je  uczucie 
pa len ia  w  oczach, ga rd le  itp .;  w  w iększych  stężeniach dz ia ła  
na rko tyczn ie .

K s y lo l, zaw ie ra ją cy  dom ieszki benzenu, je s t ba rdz ie j to k ­
syczny, dz ia ła  szkod liw ie  na k re w .

D z ia ła n ie  rozpuszcza ln ików  na o rgan izm , zależy od stężeń 
ich  p a r w  pow ie trzu .

U żyw an ie  ich  je s t dopuszczalne p rz y  zastosow aniu w y c ią ­
gów, usuw a jących  szkod liw e  p a ry  w  m ie jscu  ich  po w s tan ia “ .

Z  dośw iadczenia te re n u  w iem y, że ro b o tn ic y  n a try s k o w n i 
często zapadają na w ym ien ion e  do leg liw ośc i, m im o  is tn ie n ia  
w yc iągów .
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W  p ra k tyce  p rzem ysłow e j w  zakresie zagadnień h ig ie n y  
p ra cy  często stosowane są in d y w id u a ln e  och rony: różnego 
ro d za ju  re s p ira to ry  przeciw gazow e z f i l t r a m i,  ja k  i  z zas i­
la n ie m  po w ie trzn ym .

U żyw an ie  przez ro b o tn ik ó w  do tychczasow ych re s p ira to ­
ró w  u tru d n ia  je d n a k  pracę zm n ie jsza jąc je j w yda jność, ro ­
b o tn ik  szybko się m ęczy (rys. 2 i  3). i

Radzieccy uczeni B a tu r in  i  Szepie lew  po przeprow adzen iu  
prac teo re tycznych  i  ekspe rym en ta lnych  w  dz iedzin ie  in d y ­
w id u a ln y c h  ochron za leca ją rea lizo w a n ie  nowej idei technicz­
nej w  zakresie  zabezpieczenia zd ro w ia  ro b o tn ik a  pracującego 
w  w a ru n ka ch  toksycznych, po lega jące j na  roz łączen iu  dw u  
p rzestrzen i bez ja k ic h k o lw ie k  przegródek, je d y n ie  za po­
mocą „p o w ie trz n e j zasłony“ .

S praw a resp ira to ra -zas łon y  je s t bardzo prosta  i  może 
być rozw iązana w  każd ym  zakładzie , dysponu jącym  w a r­
sztatem  ś lusarsk im . S tosowanie re sp ira to ra  je s t szczególnie 
ko rzys tne  w  zakładach w y tw a rz a ją c y c h  sprężone pow ie trze .

R esp ira to r-zas łona  sk łada się (rys. 4) z nasadk i zg ię te j 
zasłony, dostosowanej do k s z ta łtu  nosa; bez tru d u  n a k ła d a ­
m y  ją  tak , ab y  szczelina zn a jd ow a ła  się na je d n y m  pozio­
m ie  z końcem  nosa. Nasadka m a spłaszczony i  zg ię ty  przew ód 
p o w ie trz n y  zw ężający się k u  górze i  przechodzący w  ru rk ę  
„ B ‘‘ o średnicy^ 7 —  8 m m . N a tę  ru rk ę  nasadza się gum ow y 
wąż,^ przez k tó ry  odbyw a się zasilan ie  pow ie trzem . D o lna 
część resp ira to ra -zas łon y  je s t zupe łn ie  o tw a rta , co da je  
możność swobodnego oddychan ia. R e sp ira to r w yko na ć  można 
ze szkła, z p las tyczne j m asy, z m osiężnej b la ch y  chrom o- 
n ik lo w a n e j.

Jeże li w  zak ładz ie  s tw ie rdzono  obecność szkod liw ych  ga­
z o w i p y łu , dz ia ła jących  u je m n ie  na w zro k , wówczas sto­
su je  się resp ira to r-za s ło nę  łączn ie  z o ch ron nym i o k u la ra ­
m i, k tó re  muszą szczelnie p rzy legać do tw a rz y ; dobre sa 
o k u la ry  w  gum ow ej op raw ie  (rys. 5).

Rys. 5. R esp ira to r-zas łona łączn ie  z o ch ro n n y m i o ku la ra m i.

Rys. 6. Schem at ruchom ego urządzen ia  resp ira to ra -zas łony .

Rys. 7. P rz y łb ic a  stosowana p rz y  n a try s k u  la k ie ró w  n itro c e lu lo z o ­
w y c h  n ie  spe łn ia  zadania.

Rys. 6 pokazu je  schem atycznie dz ia łan ie  całości urządzenia ; 
aczko lw iek  je s t ono bardzo proste w  w y k o n a n iu  —  sk łada ­
jące się ty lk o  z re d u k to ra , reom etra  i  resp ira to ra -zas łony , 
zaleca się je d n a k  m on tow ać je  na stanow iskach roboczych 
sta łych.

Z as ilan ie  re sp ira to ra  po w ie trzem  (po p rz e filtro w a n iu ) n ie  
może być m n ie jsze n iż  30 —  50 lt r . /m in . Szerokość szczeliny 
1 —  2 m m . Szybkość ru c h u  p o w ie trza  w  szczelinie na leży 
u trzym ać  w  gran icach  oko ło  2 - ^ 4  m /sek. —  p rz y  tw a rz y  
1 —  2 m /sek. Ta ilość p o w ie trza  znacznie przewyższa ilość 
po trzebną do oddychan ia, co w  rezu ltac ie  s tw arza  zasłonę 
po w ie trzną  tuż  p rz y  w e jśc iu  do dróg oddechowych, un iem o­
ż liw ia ją c  przedostan ie się szkod liw ych  subs tanc ji do orga­
n izm u.

P onadto re sp ira to r-za s ło na  posiada następu jące za le ty :
a) zupe łn ie  n ie  u tru d n ia  oddychan ia ;
b) tw a rz  n ie  poc i się, n ie  sk rap la  się kw as w ę g lo w y  i  inne 

substancje w ydz ie lane  p rz y  w ydechu;
c) w  czasie k o rzys ta n ia  z re sp ira to ra  m ożna bez tru d u  od­

dychać nosem i  us tam i, oraz swobodnie rozm aw iać;
d) k o n s tru k c ja  re sp ira to ra  je s t bardzo prosta , a koszt 

n ie w ie lk i.

Przypuszczać na leży, że w ie le  zak ładów  skorzysta  z po­
wyższych in fo rm a c ji p rz y  o rg an izow an iu  now ych  s tanow isk 
roboczych —  n a try s k o w n i.
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J. K R E IS B E R G

Walczmy o oszczędność drewna!
P rob lem  d rew na  i  kon ieczności oszczędnej go spo da rk i ty m  surowcem  n ie  schodzi p ra w ie  ze szpa lt p ism  

fachow ych  i  ekonom icznych. Jest on c iągle p rzedm io t em opracowań, w yp o w ie d z i i  apelów . A  je d n a k  na każ­
dym  k ro k u  is tn ie ją  jeszcze m oż liw ośc i pow ażnych oszczędności d rew na.

S T O S O W A N IE  w  b u d o w n ic tw ie  n iedostatecznie p rze­
schniętego d rew na  p rzyczyn ia  gospodarce na rodow e j o lb rz y ­
m ie  s tra ty . J a k  w iadom o, każda k ło d a  d rew na  zarażona jes t 
za ro d n ika m i różnych  g a tu n kó w  grzybów , ta k  samo ja k  orga­
n izm  lu d z i i  zw ie rzą t zaw ie ra  m n ie j lu b  ba rdz ie j szkod liw e 
ba k te rie . W  sp rzy ja ją cych  w a ru n ka ch  b a k te r ie  te  ro z w ija ją  
się i  doprow adza ją  do w yb uch u  choroby. W  sp rzy ja ją cych  
w a ru n ka ch  z a ro d n ik i g rzybów  w  d re w n ie  doprow adza ją  
stopniow o do jego zupełnego rozk ładu . N a js iln ie js z y  jes t roz­
w ó j g rz y b n i w  zaw ilgoconym  lu b  n iep rzeschn ię tym  drew n ie .

Zaw ilgocen ie  d rew na  dostarczonego przez producenta  
w  stan ie suchym  może nastąp ić  ty lk o  z w in y  u ż y tko w n ika . 
N iem n ie jsza  je d n a k  je s t w in a  u ży tk o w n ik a , k tó ry  w  budo­
w n ic tw ie  stosuje n ie  dość przeschn ięte d rew no i  naraża n ie ­
uch ron n ie  d rew n iane  części bu dyn ków , zwłaszcza w  m n ie j 
p rze w ie w n ych  m ie jscach, na zniszczenie przez grzybn ię . Je­
że li n iedostatecznie przeschn ięte d rew no p o k ry je  się p o w ło ­
ką  fa rb y , np. w  podłogach lu b  pa rkanach , los d re w n a  jes t 
ju ż  z gó ry  przesądzony.

Są to  ogó ln ie  znane p ra w d y , a je d n a k  w ciąż jeszcze n ie  do­
ceniane i  s tra ty  ponoszone z tego pow odu w  gospodarce na ­
rodow e j są znacznie w iększe, an iże li się w yda je . N ie  po lega ją  
one ty lk o  na szybszym  zużyc iu  części bu d yn ku , t j .  na tym , 
że okres u ży tko w a n ia  je s t k ró ts z y  n iż  założono. W iększą 
s tra tę  pociąga za sobą konieczność w y m ia n y  d o tkn ię tych  
grzybem  części b u d yn kó w  i  rem o n tów  z tą  w y m ia n ą  z w ią ­
zanych. N ie  dość, że je s t to  m a rn o tra w s tw o  p racy lu d z k ie j, 
ale zm iana do tkn ię tego g rzyb n icą  m a te ria łu  na św ieży, to 
zużycie do je d n e j bu dow y d w u k ro tn ie  w iększe j n iż  potrzeba 
m asy. ! ■ ! U ^

A b y  m óc skutecznie p rze c iw d z ia łać  ty m  jeszcze n ie  doce­
n ia n ym  szkodom  trzeba by :

a) s tw orzyć  zapasy d la  u m o ż liw ie n ia  dostaw y przesuszo- (
ne j ta rc ic y , ■'

b) rozbudow ać m oż liw ośc i sztucznego suszenia.
W  w a ru n ka ch  stałego w zro s tu  zapotrzebow ania  m ożliw ość 

stw orzen ia  w iększych  zapasów ta rc ic y  je s t ograniczona. N a ­
tom ias t poważne w y s i łk i M in is te rs tw a  Le śn ic tw a  id ą  w  k ie ­
ru n k u  zw iększen ia m oż liw ośc i sztucznego suszenia. Już pod 
kon iec bieżącego ro k u  w yko ńczy  się 3 nowoczesne suszarnie, 
o rocznej zdo lności p rzepustow e j oko ło  70.000 m 3 ta rc icy .

U ru cho m ien ie  na te ren ie  W arszaw y nowocześnie urządzonej 
s tru g a m i wyposażonej w  p iłę  rozdzie lczą je s t rów n ież  ściśle 
zw iązane z ty m  sam ym  zagadnieniem . Przede w szys tk im  
chodziło  o um o ż liw ie n ie  szybk ie j dos taw y s truganych  desek 
pod łogow ych i  in nych .

E konom iczne s trugan ie  d rew na jes t, ja k  w iadom o, zależne 
zasadniczo od następu jących czynn ikó w :

a) od stanu i  rod za ju  stosowanej do p racy  s tru g a rk i,
b) od fachow ości za łog i za trud n ione j zarów no p rzy  k o n ­

se rw ac ji ta rc icy , ja k  i  p rzy  w ła ś c iw y m  strugan iu ,
c) od stanu ta rc icy .
N a jlepsze w y n ik i w  s tru g a n iu  ta rc ic y  dadzą się osiągnąć 

na nowoczesnych i  sp raw nych  ob rab ia rkach . Jasne jes t, że 
za ins ta low an ie  ta k ie j o b ra b ia rk i je s t ty lk o  w te d y  gospodar­
czo uzasadnione, k ie d y  będzie ona na leżycie  w yko rzys tana .

S tru g a rka  nowoczesna wyposażona jes t w  dobrze u łożys- 
kow ane w rzec iona  (w a ły  nożowe) o w ie lk ie j ś redn icy  (naw et 
do 200 m m ) i  w ie lk ie j ilo śc i noży (do 12' na jczęście j 6 —  8). 
Ilość  ob ro tów  w rzec ion  dochodzi do 6000 na m in  (najczęściej 
3600 —  4500 ob r/m in ). W rzeciona są bardzo s ta rann ie  w y b a - 
lansow ane (wyważone). Do na s taw ian ia  noży w e w rze c io ­
nach używ a  się spec ja lnych urządzeń ze śrubą m ik ro m e - 
tryczną . W  czasie p ra cy  obciąga się noże p rzy  pe łnych  ob ro ­
tach w rzeciona, ta k  że k raw ęd z ie  w szys tk ich  zam ocow anych 
w e w rzec ion ie  noży z n a jd u ją  się na obwodzie ko ła .

S tosowanie w iększe j ilo śc i o b ro tó w  w rzeciona i  w iększej 
ilo śc i um ocow anych w  n im  noży pozw ala na zw iększenie 
szybkości posuw u p rzy  rów noczesnym  skrócen iu  odstępów 
m iędzy uderzen iam i noża o pow ie rzchn ię  ta rc icy . Im  w ię k ­
sza ilość ob ro tó w  w rzeciona i  ilość noży, ty m  odstępy te są 
m nie jsze i  p ły tsze  —  ty m  sam ym  gładsza je s t pow ie rzchn ia  
ostrugane j ta rc icy .

G ładkość ta rc ic y  s trugane j zależna je s t od stanu p o w ie rz ­
chn i deski szors tk ie j przed s trugan iem . N ie rów nośc i p o w ie rz ­
chn i deski są w y n ik ie m  śladów  zębów p i ł tra ko w ych , po­
w s ta łych  p rz y  p rze ta rc iu . G łębokość ś ladów  rzazu w ynos i 
1 m m  i  w ięce j w  zależności od staranności p rzygo tow an ia  
p i ł  do p racy  i  p o ry  p rze ta rc ia  drew na.

O konieczności głębszego s trugan ia  ta rc ic y  decydu je  ró w ­
nież staranność je j kon se rw ac ji. N iestaranne lu b  n ie fach o ­
w e u łożenie je j pow odu je  paczenie się desek, pow staw an ie  
w k lęs łośc i od s tro n y  zew nę trzne j i  w y p u k ło ś c i od s trony  
rdzen iow e j desek. Zestrugan ie  ty c h  n ie rów nośc i w ym aga 
zd jęc ia  znacznie grubszego w ió ra  i  pow odu je  ścienienie o s tru - 
ganei deski.

N a jle p ie j na d a ją  się do s trugan ia  deski o trzym ane z .ro z ­
puszczania po dw ó jn ych  lu b  w ie lo k ro tn y c h  g rubości na roz­
dzie lczych p iła ch  taśm ow ych.

Rzaz p i ły  rozdzie lcze j da je  pow ie rzchn ię  stosunkow o g ład ­
ką  o m a łych  ty lk o  n ierów nościach, s ięgających p rz y  dobrze 
p rzygo tow anych  p iła ch  ty lk o  do 0,2 głębokości.

Żeby o trzym ać g ładką  po w ie rzchn ię  s trugan ia  w ys ta rczy  
zatem  z niespaczonej, rozpuszczonej p iłą  rozdzie lczą deski 
o po dw ó jn e j lu b  w ie lo k ro tn e j g rubości zd jąć w ió r  0,5 m m  
grubości, z deski na tom ias t pochodzącej z p rze ta rc ia  na t r a ­
kach  1 do 1,5 m m .

D la  osiągnięcia tych  oszczędności za insta low ano w  s tru g a r-  
n i w  W arszaw ie  p iłę  rozdzie lczą przeznaczoną do dz ie len ia  
g ru bych  desek i  b a li na  deski z m o ż liw ie  m a ły m i s tra ta m i 
p rzy  s trugan iu .

System  ta k i stosuje się zresztą od dz ies ią tków  la t  w  w ie lk ic h  
s truga rn iach  w  k ra ja c h  p ro d u ku ją cych  d rew no  i  naw e t 
w  m n ie jszych  zakładach w  k ra ja c h  im p o rtu ją c y c h  drew no.

O czyw iście  w  naszych w a ru n ka ch  n a jle p ie j b y ło b y  stoso­
w ać ten  system  p rz y n a jm n ie j w  w ysp ec ja lizow a nym  zak ła ­
dzie i  w te d y  oszczędność d rew na  p rzy  p ro d u k c ji szors tk ie j 
p o d łogó w k i w y ra z i się doda tkow o różn icą  szerokości rzazu 
trakow ego i  p i ły  rozdzie lczej.

D la  zapew nien ia  dostaw y suchej po d ło g ó w k i k ie row a no  na 
sk ład s tru g a m i w  W arszaw ie  z całego k ra ju  ta rc icę , k tó ra  
nagrom adzona p rzy  zak ładz ie  i  s ta rann ie  konserw ow ana prze­
suszyła się dostatecznie.

Cel b y ł ja sny . G rom adzić ta rc icę  do s tru g a n ia  m ożna w  m ie j­
scu zużycia. W  ta rta ka ch  dość w o lno  grom adzą się pełne^ w a ­
gony w  ty m  sortym encie . S trugana ta rc ica  p o w in n a  być ja k  
na jszybc ie j zużyta, bo sk ładow an ie  w  ostruganym  stan ie ob­
n iża  je j wartość.

S koncen trow an ie  nada jące j się do s trugan ia  szors tk ie j po d ­
ło g ó w k i w  s tru g a m i urządzonej w  W arszaw sk im  Z ag łęb iu  
B ud ow lan ym  zapew nia :

a) m ożliw ość na tychm ia s to w e j bezpośrednie j dostaw y pod­
ło g ó w k i i  in n e j s trugane j ta rc ic y  na budowę, bez u b y tk ó w  
jakośc iow ych , w  a k tu a ln ie  ¡potrzebnych w ym ia rach , a przede 
w szys tk im  ściśle w  ty c h  te rm in a ch , w  ja k ic h  po trzebna jes t 
do zużycia,

b) ra c jo n a ln ą  p ro d u k c ję  na szybkospraw nych , nowoczes­
nych  m aszynach, p rz y  k tó ry c h  s tra ty  n a  s trugan ie  są m ałe, 
co da je  możność w yko rz y s ta n ia  cieńszej ta rc ic y  do 'Strugania.

O kazało się je dn ak , że s tru g a rn ia  w  W arszaw ie  sto i bez­
czynnie, pon iew aż n ie  m a  od b io rców  na  s truganą  tarc icę , 
m im o  że W arszaw skie  Zagłęb ie  B udow lane  zużyw a roczn ie  
oko ło 12000 m 3 s trugane j pod łogów k i.

P rzyczyna tego zadziw ia jącego  z ja w iska  leży w  tym , że 
p rzeds ięb io rs tw a budow lane  w o lą  sprowadzać szorstką  ta r ­
cicę i  s trugać ją  w  sw oich w arszta tach. Z  kon ieczności o trz y ­
m u ją  ta rc icę  o p rzyp ad kow e j w ilg o tn o śc i i  s tru g a ją  ją  n ie  
m a jąc  suszarń, an i czasu, an i w a ru n k ó w  na n a tu ra ln e  przesu­
szenie.

W  rezu ltac ie  ta rc ica  s trugana je s t w  stan ie  p ó łw ilg o tn y m , 
p rzew ażn ie  na p ry m ity w n y c h , w o lnob ieżnych  i  ty m  sam ym  
p racoch łonnych  struga rkach .

W y n ik ie m  tego je s t dostawa na  b u do w y  p o d łogó w k i i  in n e j 
s trugane j ta rc ic y  przew ażn ie  źle ob rob ione j, ale za to  o n ie ­
dopuszczalnie w yso k im  s topn iu  w ilgo tnośc i.
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To z ko le i je s t p rzyczyną późnie jszych rem ontów , p rze ró ­
bek, je ż e li w  ogóle n ie  pociąga za sobą konieczność w y m ia n y  
pod łóg lu b  in n y c h  e lem entów , ty m  sam ym  m arn os traw s tw a  
d rew na  i p ra cy  lu d z k ie j.

N ie  bardzo nowoczesna s truga rka , zwłaszcza p rzy  n ie  zu ­
pe łn ie  fachow e j obsłudze, zde jm u je  p rz y  s tru g a n iu  2,5 do 3 m m  
w ió r, a czasem na w e t 4 m m ! (p rzy  ta rc ic y  spaczonej na  sku ­
te k  z łe j konse rw ac ji).

P rzy  desce 25 m m  różn ica  grubości w ió ra  o 1 m m  stanow i 
4%, o 2 m m  —  8%.

Jeżeli zużycie s truga ne j ta rc ic y  w  samej W arszaw ie w ynos i 
12000 m s rocznie, to  przez s trugan ie  na p rzesta rza łych, n ie ­
dok ładnych  s truga rkach , p rz y  z łe j kon se rw a c ji ta rc ic y  lu b  
n ie fachow e j obsłudze idz ie  n iepo trzebn ie  na w ió ry  o 1000 m 3 
roczn ie (8% z 12000 m 3) w ięcej.

W ydaw a ło by  się, że b rz m i to  paradoksa ln ie , bo p o k ry w a m y  
przecież tę  samą pow ie rzchn ię  tą  samą masą szors tk ie j pod ło - 
g ó w k i bez w zg lędu na  to , czy s trugana deska w y k a z u je  24 
czy 22 lu b  21 m m  po © struganiu. Jest to  o ty le  niesłuszne, 
że d la  o trzym an ia  go tow e j pod łogó w k i w  grubości 21 m m  
w ys ta rczy  na d o b re j strugarce 23 m m  grubości, a w  n a jle p ­
szym  w yp a d ku  na s ta re j trzeba na to 25 m m . Jeże li na tom ias t 
ostrugana deska 21 m m  grubości je s t z b y t c ienka , to  d la  
o trzym an ia  w iększe j grubości w  g ła d k ie j podłogówce trzeba 
jeszcze grubszej szo rs tk ie j deski. N a leży przypuszczać, że na 
budow ach n ie  zw raca  się w  pośpiechu w  ogóle uw ag i na 
2 m m  różn icy  w  grubości.

D la  gospodark i na rodow e j je s t to je dn ak  s tra ta  m asy 
ok. 1000 m 3 ta rc ic y , a n ie  m a w  ty m  przesady, skoro zapo­
trzebow an ie  w yn os i w  ty m  asortym encie  12000 m 3 rocznie.

Tysiąc m e tró w  sześciennych pod łogów k i, to  masa d la  w y p ro ­
du kow an ia  k tó re j trzeba  ściąć 3000 m 3 dobrego drzew a rocz­
nie, t j .  w yc ią ć  25— 30 ha lasu.

W yda je  się, że po w in n iśm y  stale pam ię tać o je d n ym : zna­
cznie ła tw ie j je s t i  m n ie j w y s iłk u  i  kosztów  w ym aga zaoszczę­
dzenie jednego m e tra  sześciennego d rew na  n iż  pozyskanie, 
przew iez ien ie  go do m ie jsca przerobu, p rzerób i  dostarcze­
n ie  do odbiorcy.

Dążnością p rzem ysłu  leśnego je s t osiągnięcie ta k ie j spe­
c ja liz a c ji w  dostawach, by  odbiorca o trz y m a ł ty lk o  to, co m u  
je s t potrzebne i  w  ta k ic h  w ym ia rach , ja k ie  m u  są po trze b ­
ne do w yp e łn ie n ia  jego p lan ow ych  zadań. Dążeniem  reso rtu  
le śn ic tw a  jes t, by  u od b io rcy  n ie  g ro m ad z iły  się m a te r ia ły  
chociażby ty lk o  ch w ilo w o  n iep rzyda tne  do p ro d u k c ji, a po­
trzebne może w  ty m  sam ym  czasie in ne m u  odb iorcy. A b y  
każdy m e tr  sześcienny pozyskanego, zerwanego, zw iezionego 
i  przerob ionego d rew na  po m ozo lne j drodze, ja k ą  od b y ł z lasu 
do m ie jsca zużycia, zosta ł w  całości na leżycie w yko rzys ta ny .

Jak  się okazuje, jedna  z p ró b  dostarczenia odb io rcy  ściśle 
tego, co m u  je s t potrzebne, na raz ie  zaw iod ła . P ow in na  się 
je d n a k  znaleźć droga do rozw iązan ia  tego pozorn ie  ty lk o  n ie ­
w ie lk ieg o  zagadnienia.

Może budow n iczow ie  W arszaw y zechcą nam  to  w y jaśn ić .

A D A M  W IE J S K I

Prawidłowe wyprawianie i ostrzenie pił tarczowych
Zastosowanie nowoczesnej te c h n ik i w  obsłudze, k o n se rw a c ji i  na p ra w ie  p i ł  je s t w ła ś c iw y m  i  n ie ­

zbędnym  środk iem  zabezpieczenia na łe ży te j p ra cy  ty c h  podstaw ow ych  na rzędzi p ro d u k c y jn y c h  W łaś- 
c iw a p raca  p i ł  ta rczow ych  je s t szczególnie w ażna w  p ro d u k c ji sk rzyń  i  kom p le tó w  skrzynko w ych . 
M etod yka  postępow ania  podana w  n in ie js z y m  a r ty k u le  zapew nia  w  znacznym  s topn iu  p ra w id ło w e  
dz ia łan ie  p i ł  i  uzyskanie w y ro b u  drzewnego o g ła d k ie j p o w ie rz c h n i rzazu p rzy  m in im a ln e j stracie  
drew na  na odpady i  czasu na na leżyte  p rzygo tow an ie  p i ł  do pracy. Sposoby postępowania, podane  
w  o? ty  ku le , s tanow ią  p ra k tyczn e  w ska zó w k i d la  p ila rz y  i  s z lifie rz y  p i ł  tarczow ych.

W ŚRÓ D czyn n ikó w  decydu jących o g ładkości rzazu p i ł  ta r ­
czow ych je d n y m  z na jw a żn ie jszych  je s t w łaśc iw e  p rzyg o to ­
w an ie  p iły ,  a w ięc  k s z ta łt i  ostrość zębów, ic h  rozw iedzen ie, 
naprężenia w ew nę trzne  p i ły  oraz um ocow anie p i ły  na  w rze ­
c ionie . Z a rów no  nowe, ja k  i  uży tkow ane  p i ły  w ym a ga ją  s ta ­
łe j k o n tro li ich  p rzyda tnośc i do pracy.

K S Z T A Ł T  I  OSTROŚĆ Z Ę B Ó W

P rzed założeniem  p i ły  ta rczow e j na leży przede w szys tk im  
zbadać k raw ęd z ie  tnące w ie rz c h o łk ó w  zębów upew n ić  się, 
czy po łożone są prostopad le  do w n ę k  m iędzyzębnych, to  zna­
czy, czy b iegną pod ką te m  90° do l in i i  szczeliny rzazu. Jeś li 
ta k  n ie  jest, k raw ęd z ie  tnące p rz y p iło w u je  się w  poprzek 
zębów p iln ik ie m  lu b  na au tom atyczne j sz lifie rce  p rz y  uży­
c iu  ta rczy  śc ie rne j ś redn ie j tw a rd ośc i i  z ia rn is to śc i 60. Nar  
stępnie na w o ln y c h  ob ro tach w rzec iona badam y lin ię  obw o­
dow ą zębów, to znaczy spraw dzam y, czy k raw ęd z ie  tnące 
zębów leżą w  l i n i i  obw odow ej i  posiadają je dn akow ą  w yso ­
kość. K o ryg o w a n ie  ich  wysokości i  rów na n ie  odbyw a się z p o ­
mocą d ro bn o z ia rn is te j ta rczy  śc ie rne j, us ta w io ne j pod ką ­
tem  90° do p łaszczyzny zębów w  ich  p u n k ta c h  stycznych 
z d re w n em ; tarcze dosuwa się le kko , aż do w y ró w n a n ia  
■Wszystkich zębów na obw odzie i  zapew n ien ia  je dn o lite go  
P rom ien ia  ic h  od ległości od osi, p i ły .  T w o rz y  się w  ten  spo­
sób je d n o lite  w a ru n k i p ra cy  każdego zęba i  u n ik n ie  p rze ­
ciążenia p racą  zębów  n a d m ie rn ie  w ys ta jących . N a w e t b a r­
dzo le k k ie  uderzen ia  o d re w n o  n ie re g u la rn ie  po łożonych zę­
bów  pow iększa ją  stop ień w ib ra c j i p i ły  i  p i ła  zam iast p rze ­
rzynać prosto , zbacza z p ra w id ło w e j l in i i  cięcia.

Po obw odow ym  zbadan iu  i  sko ryg ow an iu  zębów p iła  p rz y ­
gotowana je s t do sz lifo w a n ia  w rę b  m iędzyzębnych, ściśle 
m orąc ty c h  części po w ie rzch n i m iędzy  zębam i, k tó re  leżą 
o podstaw  zębów („d n o “ ). D o kon u je  się tego au tom atyczną  
s z lifie rk ą  lu b  ręczn ie  p iln ik ie m , zw raca jąc  uw agę na ko ­
nieczność zesz lifow an ia  m e ta lu  je d yn ie  u  pods taw y zębów 

zachow aniem  ich  p ie rw o tneg o  ksz ta łtu  i  je dn o lite go  w y ­
m ia ru . Ząb w te d y  je s t p ra w id ło w o  naostrzony, gdy jego 

raw ędź tnąca, w nęka  i  g rzb ie t s tanow ią  lin ię  c iągłą.

N astępną czynnością w  doprow adzen iu  zębów  do pe łne j 
gotowości p ra cy  je s t w yg ładzen ie  w ie rz c h o łk ó w  zębów. 
W ie rzch o łk i w yg ładza  się ręczn ie p i ln ik ie m  w  ce lu  nadan ia  
w ie rzch o łko m  czw o roką tn e j płaszczyzny, na chy lone j pod 
w ym aganym  kątem .

R O Z W IE D Z E N IE  ZĘ B Ó W
K o le jn ą  czynnością je s t w yko n a n ie  i  spraw dzen ie  ro zw ie - 

dzenia zębów. S praw dzan ie  w y k o n u je  się za pom ocą p ro ­
stych szablonów  z h a rto w a n ych  p ły te k  m eta low ych , k tó re  
p rzyk ła d a  się do g rzb ie tu  zębów i  p rzesuw a jąc spraw dzian  
w yczuw a  się stop ień rozw iedzen ia. Ta m etoda „p o c ie ra n ia “  
dość do k ła dn ie  pozw a la  usta lić , czy w ie rzch o łe k  tnący  le kko  
do tyka  szablonu, co oznacza, że rozw iedzen ie  zębów  je s t od­
pow iedn ie . M etoda „d ź w ię k o w a “  po lega na ok re ś le n iu  s top­
n ia  rozw iedzen ia  przez szmer, k tó ry  da je  się słyszeć, gdy 
szablon p rzesuw a się od w ie rz c h o łk a  tnącego do ko rpusu  
p iły .  Im  g łośn ie jszy je s t szmer, ty m  w iększe je s t ro zw ie ­
dzenie. W  każde j z ty c h  p ra k ty c z n y c h  m etod spraw dzan ia  
rozw iedzen ia  zębów p i ł  is tn ie ją  n iedok ładnośc i, prze to  in d y ­
k a to ry  zegarowe do sp raw dzan ia  s topn ia  rozw iedzen ia  są 
na jdok ładn ie jsze . Samo rozw iedzen ie  zębów  m ożna w y k o ­
nać ręcznie, na  p rzem ian  ro zw ie ra ją c  zęby na ob ie  s tro n y  
p i ły  za pom ocą rozw ie raczy  lu b  cęgów do tego celu s łużą­
cych, albo przez spłaszczanie za pom ocą spec ja lnych  apara - 
tów_ i  na rzędzi spłaszczających i  w y ró w n u ją c y c h  w ie rz c h o łk i 
zębów. N a leży dążyć do tego, aby rozw iedzen ie  zębów na 
p ile  b y ło  je d n o lite  i  n ie  p rzekracza ło  0,3 —  0,4 m /m  na 
każdą stronę  p iły .

M etoda rozw iedzen ia  zębów za pom ocą spłaszczania ich  
w ie rzch o łkó w  je s t w łaściw sza, m im o  kosztu narzędzi do 
tego celu s łużących i  w a ru n k u  um ie ję tnego  stosowania te j 
m etody. Zęby spłaszczone p rze rzyna ją  d rew no na pe łną  sze­
rokość rzazu i  p ros topad le  do l in i i  cięcia, co zapew nia  p ra ­
w id ło w e  w iro w a n ie  tro c in  w e w nękach  m iędzyzębnych, 
zm nie jsza opór c ięcia  i  ilość w y tw a rzanego  w  p ile  c iepła.

W  ko n sekw enc ji m ożna zastosować w iększe szybkości po­
suw u i  osiągnąć gładszy rzaz.
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W E W N Ę TR ZN E  N A P R Ę Ż E N IE  P IŁ Y

N aprężenie w ew nę trzne  p i ł  je s t n a jb a rd z ie j spo rnym  za­
gadn ien iem  z zakresu „w y p ra w ia n ia “  p i ł  i  d la tego p ra k ­
tyczna te ch n ika  jego spraw dzan ia  i  w yko n a n ia  p o w in n a  być 
w ycze rpu jąco  poznana. N aprężenie p i ł  po lega na m echan icz­
n y m  d z ia ła n iu  na m e ta l w  celu nadan ia  m u ró w n o w a g i na ­
prężeń w ew nę trznych , ja k ie  po w s ta ją  w  p ile  w  czasie je j 
ob ro tów . P iła  p o w in na  pracow ać p rz y  ta k ie j szybkości ob­
w odow e j i  ta k ie j ilo śc i obro tów , do ja k ic h  została naprężona. 
W  p rze c iw n ym  razie d a je  się zaobserwować z ły  je j bieg, złą, 
poszarpaną po w ie rzchn ię  p rze rzynan ia , n ie ró w n ą  lin ię  i  b ieg 
zębów, a poza ty m  nastąp ić  może na w e t w y ła m a n ie  się zę­
bów . Z arów no  na p ile  now e j, ja k  i  ta k ie j,  k tó re j nadano 
naprężenie, na leży spraw dzić  odkszta łcenia pow sta jące na 
je j p o w ie rzchn i w  czasie ob ro tó w  p iły .  Czynność tę w y k o ­
n u je m y  in d y k a to re m  zegarowym , lu b  też za pomocą p ro s te j 
m etody, po legające j na p rzy łoże n iu  k re d y  w  różnych  od le­
g łościach od zębów w zd łuż  p ro m ie n ia  obracanej p iły .  M e­
todą tą od n a jd u je  się w zn ies ien ia  (guzy) i  w g łę b ie n ia  na po ­
w ie rzchn ia ch  bocznych p iły .

Rys. 1. M ło te k  p o je d yn czy  do 
nadaw an ia p iło m  naprężeń w e ­

w n ę trzn ych .

Rys. 2. M ło te k  p o d w ó jn y  do 
nadaw an ia  p iło m  naprężeń w e ­

w n ę trzn ych .

Po za trzym a n iu  p i ły  na leży znaleźć środek każdego od­
kszta łcen ia  i  otoczyć je  kredą , ta k  aby w idoczne b y ły  n ie  
ty lk o  ich  m ie jsca  na p ile , ale rów n ie ż  k ie ru n e k , w  ja k im  
przebiega ją . Będą to przew ażn ie  odkszta łcen ia  ow alne. M ie j­
sca te na leży ob us tronn ie  w yk le p a ć  m ło tk ie m  p o d w ó jn ym  
(rys. 3), uderza jąc zawsze w  k ie ru n k u  dłuższej ś redn icy  
o w a lu  w yp u k ło śc i. W  ten  sposób o trzym a  się g ładką  i rów ną  
zew nę trzną po w ie rzchn ię  p i ły ,  a zęby p i ły  uzyska ją  po no w ­
n ie  p ra w id ło w ą  lin ię . N a leży pam ię tać, że n ie p ra w id ło w o  
stosowane k le pa n ie  p i ły  m ło tk ie m  d la  p o p ra w ie n ia  nap rę ­
żenia je s t albo niepotrzebne, albo w ręcz szkod liw e. Jeś li p iła  
je s t w  d o b ry m  stan ie  i  p ra w id ło w o  obsług iw ana, to ty lk o  
okresow e nadaw an ie  naprężenia w  je j ś rodkow e j części bę­
dzie konieczne.

G dy po w s ta ją  k ło p o ty  w  p ro w a dzen iu  p i ły ,  a w ys tę p u ją  
one ja ko  zła  po w ie rzchn ia  rzazu, „sk ręce n ie “ , p rzegrzew a­
n ie  i  „p rze pa lan ie “  się p i ły  (dowodem  czego są n ieb iesk ie  
p la m y  na p ile ) na leży n a jp ie rw  upew n ić  się, czy rzeczy­
w iśc ie  u s te rk i te  spowodowane zos ta ły  w a d liw y m  w e w n ę trz ­
n ym  naprężeniem  p iły .

W yp ra w ia n ia , ostrzen ia  i  naprężania p i ł  m ożna nauczyć 
się je d yn ie  przez p ra k ty k ę  opartą  o w iadom ości teoretyczne. 
W  czasie p ra cy  p iła  ta rczow a rozgrzew a się b a rd z ie j p rz y  
w nękach  zębów i  w  paśm ie p i ły  do n ich  p rzy le g łym , pod­
czas gdy te m p e ra tu ra  środkow e j części p i ły  pozostaje p ra ­
w ie  bez zm ian. D latego też p iła  p o w in n a  być  w  sw ej środ­
k o w e j części w ięce j naprężona („ lu ź n a “ ), n iż  w  części p rz y -  
zębow ej, aby w  m ia rę  rozg rzew an ia  i  rozszerzan ia się w  ob­
wodzie, ca ła  tarcza osiągnęła je d n o litą  sztywność.

N a rzędz iam i s łużącym i do naprężan ia  p i ł  są: kow ad ło  
o g ła d k ie j i  ró w n e j po w ie rzchn i, um ieszczone na w ygodne j 
(od pod łog i) wysokości, za ko w a d łe m  ustaw iona  o 8 —  10 cm 
pon iże j p o w ie rzch n i gó rne j w a rs tw y  kow ad ła  ła w a  d re w ­
n iana  i  dw a m ło tk i o wadze 1,5 —  2 kg. M ło te k  po jedyncz j'’ 
o zaokrąg lone j g łow ie  (rys. 1) s łuży do nadaw an ia  na leżytego 
naprężen ia  w ew nę trznego; m ło te k  p o d w ó jn y  (rys. 2) do w y ­
ró w n y w a n ia  w y p u k ło ś c i (guzów) i  w k lęs łośc i. G ło w y  m ło t­
k ó w  p o w in n y  być  w ytoczone w y p u k ło , aby p rz y  uderzan iu  
pozos taw ia ły  odcisk o średn icy  12 —• 13 m m . W szystk ie  ude­
rzen ia  p o w in n y  pochodzić z przegubu rę k i.

Badan ie  naprężenia i  odprężenia p i ły  w y k o n u je  się s ta lo ­
w y m i lu b  d re w n ia n y m i lin ia ła m i o d ługości 300 —  600 m ńn 
(rys. 3). L in ia ł p rz y k ła d a  się do p iły ,  aby s tw ie rdz ić , czy 
p rzy lega  on ca łkow ic ie  lu b  też n ie ró w n o m ie rn ie  do p o w ie rz ­
chn i. G dy p rzy łożo ny  l in ia ł w y k a z u je  pod ś w ia tło  szczelinę 
o łagodnym  łu k o w y m  zarysie, św iadczy to, że p iła  posiada 
dostateczny stop ień naprężenia. Ca łą po w ie rzchn ię  p i ły  na ­

leży badać lin ia łe m , a obserw u jąc k s z ta łt  i  k ie ru n e k  n ie ­
dok ładnośc i obrysow ać k red ą  w ys tępu jące  w yp u k ło śc i 
i w k lęśn ięc ia .

Rys. 3. L in ia ł s ta lo w y  do spraw dzan ia  s topn ia  naprężeń 
w e w n ę trzn ych  w  p iła c h  ta rczow ych .

N aprężanie p i ły  polega na re d u ko w a n iu  w yp u k ło śc i je j po­
w ie rz c h n i za pomocą uderzeń m ło tk ie m  po jedynczym  w  od­
kszta łcen ia  p i ły ,  po łożone j na kow ad le . Tę samą operację 
na leży po w tó rzyć  na s tron ie  od w ro tn e j, t j .  u s ta lić  m ie jsca, 
a następn ie w yk lepać , ta k  aby uderzen ia  m ło tk a  obe jm o­
w a ły  całą przestrzeń n ie rów nośc i, pozostała zaś część płasz­
czyzny p i ły  —  n ie  b y ła  do tykana  m ło tk ie m . W  m ie jscach 
m ło tko w a n ych  zaleca się podk ładać na ko w a d ło  k a w a łe k  
te k tu ry  lu b  g ru be j b ib u ły  d la  złagodzenia uderzeń m ło tka . 
Po m ło tk o w a n iu  na leży p iłę  ponow n ie  spraw dzić  lin ia łe m , 
trz y m a ją c  ją  pochy loną na kow ad le  i  s tw ie rdz ić , czy szcze­
l in y  ś w ia tła  pod lin ia łe m , p rz y k ła d a n y m  w zd łuż  p ro m ie n ia  
od środka p i ły  do zębów, pow iększa ją  się łu k o w a to  od w n ę k  
m iędzyzębnych i  od środka p iły .

O ile  k rz y w a  ś w ia tła  jeszcze n ie  doszła do na leżytego łu ­
kow atego ksz ta łtu , m us im y  da le j k lepać oznaczone m ie jsca 
i sprawdzać, czy n ie  p o w s ta ły  m ie jsca zb y tn io  naprężone 
w  postac i w k lęśn ięć  na p ile . M ie jsca te m uszą być rów n ież  
w yk lepane , lecz ty m  razem  uderzam y m ło tk ie m  (po jedyn­
czym) naoko ło  ty c h  m ie jsc, n ie  zaś w  pow ie rzchn ię  w k lęs łą .

Po osiągnięciu  na leżytego i  w yrów nanego  naprężenia 
z obydw óch s tron  p i ły  trzeba  spraw dzić, czy n ie  zosta ła od­
kszta łcona cała p iła . P iłę  k ła dz ie  się na kow ad ło  pochyło, 
op ie ra jąc  zęby o ustaw ioną  obok ła w ę  d re w n ia n ą ; trzym a ją c  
ręką  zęby te j części p iły ,  k tó ra  op ie ra  się o kow ad ło , p rz y ­
k ła d a m y  w zd łuż  po w ie rzch n i p i ły  d łuższy l in ia ł,  k tó ry  po­
w in ie n  sięgać od w n ę k  m iędzyzębnych z je dn e j s tro n y  p i ły  
do d ru g ie j (w zd łuż ca łe j ś red n icy  p iły ) . O ile  w  ty m  po łoże­
n iu  p i ła  ugn ie  się s topn iow o w zd łuż  średn icy  i  łu k  ś w ia tła  
w ykaże  łu k o w a tą  szczelirię o m aksym a lne j w ysokości w  środ­
k u  p iły ,  znaczy to, że p iła  je s t p ra w id ło w o  naprężona. Im  
m n ie jszy  będzie łu k  św ia tła , ty m  s iln ie jsze  naprężenie na ­
dano p ile .

W ie lkość łu k u  ś w ia tła  m ożna usta lać za pom ocą s ta low ych  
lin ia łó w  o brzegu z je dn e j s tro n y  łu k o w a ty m  w  ta k ic h  stop­
n iach  (spraw dziany), aby m ożna b y ło  pom ie rzyć  wysokość 
łu k u  (szczeliny) w idocznego ś w ia tła . Ł u k  szczeliny ś w ia tła  
p rz y  p ile  p ra w id ło w o  naprężone j p o w in ie n  posiadać m aksy ­
m a lną  wysokość w  środku  p iły . W ysokość te j szczeliny św ia ­
t ła  zależna będzie od g rubości p i ły  i  szybkości obw odow ej, 
p rz y  ja k ie j p iła  p racu je .

P iły  cieńsze m uszą być  naprężane w ięce j an iże li grubsze. 
Zw iększona szybkość obw odow a pow odu je  zw iększan ie  się 
łu k u  naprężenia, a jego m aksym a ln y  p u n k t  p rzesuw ać się 
będzie do w ieńca  zębów i  w  ty m  p rzyp a d ku  łu k  naprężenia 
(szczelina ś w ia tła  pod lin ia łe m ) n ie  będzie m ia ł dokładnego 
k s z ta łtu  w y c in k a  obw odu ko ła .

P ow sta je  stąd regu ła , że im  wyższa jes t szybkość obw o­
dow a p iły ,  ty m  w iększa będzie wysokość, a m n ie jszy  —  p ro ­
m ień  łu k u  szczeliny, c z y li wzm ożenie szybkości obw odow ej 
w ym agać będzie w iększego naprężen ia  p iły .  M ożna zalecić 
ja k o  w skazów kę p rz y  nap rę żan iu  p i ł  ta rczow ych  poniższą 
tabe lkę  d la  p i ł  o średn icy  600 m /m  i  3,5 m /m  grubości, s to ­
sow anych p rz y  różnych  szybkościach obw odow ych.

Długość
lin ia łu

Grubość
p i ły

Szybkość
obwod.

M aksym alna wysokość łu k u  
naprężenia (wysokość szczeliny 

św ia tła )

600 m /m 3,5 m /m 45 m/sek 0,8 m /m
600 „ 3 5  „ 50 „ 16 „
600 „ 3,5 „ 55 „ 2,3 „
600 ., 3,5 „ 60 3,2 „

G dy spraw dza jąc w e d łu g  powyższej m etody p iłę . okaże 
się, że p ro s ty  l in ia ł  s ta lo w y  p rz y k ła d a n y  do p i ł  w zd łuż  je j
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średn icy  n ie  w yka zu je  z obu s tron  osi rów nom iernego  łu k u  
św ia tła , lecz d o tyka  p i ły  z je dn e j, a tw o rz y  szczelinę z d ru ­
g ie j s trony , a zęby je j odsta ją  od lin ia łu , znaczy to, iż  p iła  
zasta ła  odkszta łcona na  sku te k  k le p a n ia  w yrów nu jącego . 
N a leży tę  w adę usunąć za pomocą ró w n o m ie rn ie  roz łożonych 
le k k ic h  uderzeń m ło tk a  (pojedynczego) po całe j po w ie rzchn i 
p iły ,  po łożone j na kow ad le  w y p u k łą  s troną  do góry. W  ty m  
ce lu wskazane je s t na k reś len ie  na p ile  k red ą  cen trycznych  
k ó ł od osi p i ły  w  od ległościach 55 —  60 m /m , p rz y  czym  
p ierw sze ko ło  k re ś li s ię w  od ległości oko ło  40 m /m  od p ie rś ­
c ie n i zaciskow ych, a osta tn ie  —  oko ło 50 m /m  od w n ę k  m ię - 
dzyzębnych. N astępn ie k re ś li się k red ą  p ro m ien ie  od zębów 
do środka p i ły  w  odstępach za leżnych od średn icy  p iły .

M ie jsca, gdzie lin ie  k ó ł i  l in ie  p ro m ie n i p rzec ina ją  się, 
na leży oznaczyć, a następn ie uderzać w  n ie  jeden raz m ło t­
k iem , rozpoczynając uderzen ia  od zębów i  idąc w zd łuż  p ro ­
m ie n ia  do środka p i ły ;  na leży o m ija ć  te  m ie jsca, k tó re  pod 
lin ia łe m  w y k a z u ją  na leżyte  naprężenie. U derzen ia  te  p rze ­
b iega jąc w  p ro s tych  lin ia c h  d z ia ła ją  w  p ile , ja k  żebra ró w ­
no m ie rn ie  rozmieszczone.

Jeś li obserw u je  się w  czasie p ra cy  p i ły  je j zbaczanie z p ra ­
w id ło w e j d ro g i cięcia, w adę tę na leży usunąć przez w y k le ­
pan ie  p i ły  w zd łuż  na rysow anych  k red ą  k ó ł w  od leg łości 'U 
d ługości p ro m ien ia  od w rę b  m iędzyzębnych, przez co w zm o­
że się s top ień  naprężenia p rz y  zębach.

G dy powyższe czynności zosta ły  zakończone, na leży 
s tw ie rdz ić , czy osiągnięto o p ty m a ln y  i  w ym a ga ny  stop ień 
naprężenia, tzn. czy szczelina ś w ia tła  przebiega p ra w id ło ­
w y m  lu k ie m  pod p rzy łożo nym  lin ia łe m . Jeś li ta k  jest, p iłę  
na leży w yp rób ow a ć  w  obrab iarce . Początkow o zaobserwo­
w ane chw ian ie  się p i ły  p o w in n o  po k ró tk im  czasie p rz y  p ra ­
w id ło w y m  naprężen iu  ustąpić, a p i ła  odzyskać ró w n y  bieg. 
Jeś li zauw aży się obwodow e d rgan ia , znaczy to, że trzeba 
jeszcze w ykonać p ro p o rc jo n a ln e  do w ie lko śc i d rgań  k le p a ­
n ie  tuż  pon iże j w n ę k  m iędzyzębnych. G dy p iła  zosta ła w y ­
k lepana   ̂i  dopasowana na w rzec ion ie  w  obrab iarce , na leży 
p o w tó rn ie  skon tro lo w ać  je j l in ię  zębów, w yg ładzen ie  każdej 
w n ę k i m iędzyzębne j i  k ra w ę d z i tnących. W  raz ie  po trzeby  
p iłę  na leży ponow n ie  naostrzyć i  sp raw dzić  rozw iedzen ie  
zębów. Po w y k o n a n iu  tych  czynności p i ła  p rzygo tow ana  jes t 
do pracy.

U M O C O W A N IE  P IŁ Y  N A  W R Z E C IO N IE

P rzygo tow aną do p ra cy  p iłę , oczyszczoną z p y łu , b ru d u  
1 sm aru, na leży do k ła dn ie  osadzić na w rzec ion ie , dociska jąc 
p ie rśc ień  lu ź n y  do p ie rśc ien ia  stałego za pom ocą n a k rę tk i.  
W  p rzyp ad kach  stosowania ta rczow ych  p i ł  o ś red n icy  po­
w yże j 600 m /m  i  m echan icznych posuw ów  wskazane jes t 
w yko n a n ie  uszczeln ien ia filcow ego, umieszczonego m iędzy 
bokam i p i ły  a po w ie rzchn ią  s to łu  d la  zabezpieczenia g ład;-  
kiego, lekk ieg o  i  rów nom ie rnego  ocie ran ia  się p i ły  o uszczel­
n ien ie . Jest to fo rm a  rów nom iernego  roz łożen ia  p o w s ta ją ­
cego c iep ła  w  p ile , w p ływ a ją cego  w  znacznym  s to p n iu  na 
b ieg i  naprężen ia  w ew nę trzne .

W ysokość w y s ta w a n ia  p i ły  ponad s tó ł o b ra b ia rk i i  stosu­
nek te j wysokości do g rubości p rzerzynanego d re w n a  —  są 
to c z y n n ik i bardzo is to tne, nada ją  bo w iem  ką t, pod ja k im  
kraw ędź zęba w chodz i w  p rze rzynane drew no. K ą t m iędzy 
k raw ęd z ią  tnącą a górną płaszczyzną d rew na  p o w in ie n  być 
ro z w a rty , gdyż w yko na na  praca przez każdy ząb p rzy  jego

ze tkn ięc iu  się z d rew nem  je s t w te d y  znacznie zm niejszona. 
P iła  p o w in n a  w ys taw ać ponad s tó ł o *h  g rubości p rze rzy ­
nanego drew na.

Szybkość posuw u d re w n a  na p iłę  p o w in na  być  sta ła , aby 
uderzenia zębów wchodzących w  d rew no b y ły  le kk ie , ró w ­
nom ie rne  i  regu la rne . P ow in no  to być  zasadą p ra cy  każdego 
p ila rza , pragnącego osiągnąć g ład k ie  w ykończen ie  p o w ie rz ­
chn i p rzerzynanego d rew na. K ra w ę d z ie  tnące zębów p o w in ­
n y  dz ia łać  ja k  szereg noży, w yk o n u ją c y c h  je dn akow ą  pracę 
i  uderza jących  łagodn ie  o prze rzynane drew no. W szelk ie  
d rg an ia  p i ły  w c h ła n ia  w te d y  ko rp us  p iły .  W  p rze c iw n ym  
raz ie  po w ie rzchn ia  rzazu będzie szorstka, pe łna  łu k o w a ty c h  
znaków .

IN N E  C Z Y N N IK I W P Ł Y W A J Ą C E  N A  G ŁA D K O Ś Ć  
R Z A Z U

N ależy zw ró c ić  uw agę na to, że p iła  p rzygo tow ana i  za­
łożona na w rzec iona  je s t z im na  i  p o w in n a  być  s topn iow o 
rozgrzana zan im  będzie m og ła  p rz y ją ć  szybkościow y posuw  
drew na. D w a  p ierw sze cięcia  p o w in n y  odbyw ać się p rzy  
posuw ie n ie  p rze kracza jącym  20 m /m in . W ytw o rzon a  tem ­
p e ra tu ra  w  p ile  po zw o li z k o le i s topn iow o podw yższyć szyb­
kość posuw u do 45 m /m in . W  p rze c iw n ym  raz ie  p i ła  n ie  
będzie p ra w id ło w o  p ra cow a ła  i  p ie rw sze  desk i będą posia­
d a ły  z łą  po w ie rzchn ię  p rze rzynan ia , w ien iec  zębów p i ły  roz­
szerzy się ba rd z ie j n iż  pozostała część p i ły  i  s tra c i nap rę ­
żenie, z czego w y n ik n ą  konsekw encje  szkod liw e  d la  p i ły  
i  w y n ik u  p rze rzynan ia . N adm ie rne  nagrzew an ie  się p i ły  jes t 
zawsze szkod liw e.

P iła  po w in na  pozostawać w  p ra cy  ty lk o  do m om entu  stę­
p ie n ia  je j zębów, k tó re  p rze ja w ia  się zb ieganiem  z p ra w i­
d łow e j l i n i i  c ięcia i  pogarszaniem  się w ykończen ia  p o w ie rz ­
chn i rzazu. G dy tra k o w y  to zauważy, p o w in ie n  zm n ie jszyć 
szybkość posuw u do 30 m /m in , a gdy o b ja w y  te będą nada l 
w ys tęp ow a ły  —  zm nie jszyć posuw  do 20 m /m in , po czym  
stopniow o aż do 12 m /m in ; następn ie na leży zd jąć p iłę  
z w rzec iona  i  naostrzyć zęby. T y m  sposobem m ożna p rze ­
rżnąć m aksym a lną  ilość d re w n a  w  czasie jednego m iędzy- 
ostrzen ia zębów.

Podczas p rze rzyna n ia  n ie  na leży sk rap ia ć  o liw ą  czy roz­
tw o re m  o liw y  b o ków  p iły ,  an i o p łu k iw a ć  o liw ą  uszczeln ień 
filc o w y c h . O liw a  podczas p rze rzyna n ia  po trzebna  je s t ty lk o  
do lekk ieg o  z w ilż a n ia  uszczeln ień w  ce lu  rów nom ie rnego  je j 
rozp row adzen ia  na całą tarczę p i ły  d la  zm nie jszen ia  ta rc ia . 
N ieco o liw y  na leży racze j użyć do sm arow an ia  po w ie rzch n i 
s to łu  o b ra b ia rk i w  celu zm n ie jszen ia  oporu, spowodowanego 
przez ta rc ie  d re w n a  przesuw ającego się po stole.

O m ów ione zasady p rzyg o tow an ia  do p ra cy  p i ł  ta rczow ych  
i  c z y n n ik i w p ły w a ją c e  na zabezpieczenie uzyskan ia  g ład ­
k iego rzazu p o w in n i p rzysw o ić  sobie i  stosować wszyscy 
p ra co w n icy  p rze m ys łu  drzewnego, obs ługu jący  i  ostrzący 
p i ły  tarczow e. S praw na i  w y d a jn a  p raca  p i ł  ta rczow ych  w y ­
maga staranności, uw a g i i  zręczności ze s tro n y  p ila rz y  
i  s z lifie rz y  p ił.

Jeś li zasady om ów ione pow yże j będą przestrzegane za­
p e w n i się w yzyska n ie  g ła d k ie j p o w ie rzch n i przerzynanego 
d rew na, s tanow iące j pods taw ow y w a ru n e k  w ła śc iw e j ja ­
kości w y ro bó w . D o tyczy  to  przede w szys tk im  p ro d u k c ji 
sk rzyń  i  ko m p le tó w  sk rzyn ko w ych .

R A C JO N A L IZ A C JA  I N O W ATO RSTWO
^ — — — — — — i—  ni ■iiiij ii■ i     i i uj b— — m— «c a — m — a — — i — — — — — — — — — —

W IE R T Ł O  DO O TW O R Ó W  N A  
W K R Ę T Y

Dotychczas w  O bo rn ick ich  Z ak ładach  
P rzem ys łu  D rzew nego w ie rcono  o tw o - 
r y  w  p ły tk a c h  d re w n ia n ych  w  ten spo­
sób, że n a jp ie rw  w ie rcono  o tw ó r p ro - 
s ty> a następn ie w y ko n yw a n o  gryzem  
W głębienie do łb a  p łaskiego. O byw . 
K az im ie rz  M ie rz w ic z a k  —  sto la rz  i 
W ik to r L id k ę  —  tabe low y, obydw a j 
za tru d n ie n i w  w yże j w y m ie n io n y m

i

rh
przeds ięb io rs tw ie , b y  po łączyć te  dw ie  
operacje  w  jedną, s ko n s tru o w a li spe­
c ja ln e  w ie r t ło ,  k tó re  p rz y tw ie rd z a  się 
w k rę tk ą  (A) do g ryzą w  zależności od 
g rubośc i w ie rcon ych  e lem entów , oraz 

- zastosow ali szablon, za pom ocą k tó ­
rego w ie rc i się o tw o ry  zawsze w  ró w ­
n y m  rozm ieszczeniu.

N a sku te k  w p row a dze n ia  pom ysłu  
skrócony  zosta ł czas w y k o n y w a n ia  
o tw o rów .

B . S.
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S K R ZY N K A  PORAD
RO ZW Ó J S T R U G N IC Y

Jedno z podstaw ow ych  urządzeń sto­
la rs k ic h , ja k im  je s t s trugn ica , m a oczy­
w iśc ie  także sw o ją  „h is to r ię “ , czy li 
gdzieś i  k ie dyś  w z ię ła  sw ó j początek, 
w  różnych  okresach czasu i pod w p ły ­
w em  różnych  oko liczności się ro z w ija ła , 
aby dojść do postaci, ja k ą  posiada 
obecnie.

Ze w zrostem  um ie ję tnośc i w y k o n y w a ­
n ia  w  . daw nych  czasach pew nych  ro b ó t 
ju ż  o cha rak te rze  s to la rs k im  pow sta­
w a ła  w  ró w n e j m ierze potrzeba, a raczej 
konieczność posiadan ia  pewnego sta­
łego i  odpow iedn iego do p ra cy  m ie jsca, 
na  k tó ry m  m a te r ia ł d rze w n y  m óg łby  
być ob rab iany.

M a lo w id ło  eg ipsk ie  z r .  1450 przed 
naszą erą —  znalezione w  g robow cu ja ­
k iegoś eg ipskiego n a m ie s tn ika  —  po­
kazu je  nam , ja k  w yg lą d a ł, je ś li m ożna 
ta k  pow iedzieć, „p raszczu r“  naszej no ­
woczesnej s tru g n icy  (rys. 1).

A  w ięc  je s t to  ja k b y  n iska  i  w ąska 
ła w k a , w sp a rta  na je d n e j nodze p rzed­
n ie j i  je d n e j ty ln e j,  i  n ic  w ięce j, bez 
ja k ic h k o lw ie k  um ocn ień  czy też u c h w y ­
tó w  i  bez s ta łe j rów no w ag i, ta k  że sto­
la rz , k tó ry  zam ierza ł to urządzenie w  
po trze bn ym  m u położenie usta lić , po 
p ro s tu  na n ie  s iadał. Cała obróbka, ja k  
p iło w a n ie , ciosanie, g ładzenie, w ie rce ­
n ie  itp . w yk o n y w a n a  b y ła  z w o ln e j rę k i. 
P raca  odbyw a ła  się sta le  w  p o zyc ji po­
ch y łe j i  p rz y k u c n ię te j, a postęp je j m u ­
s ia ł być rzeczyw iśc ie  bardzo pow o lny .

M im o  to  p rz e trw a ły  liczne  w ie k i, za­
n im  osiągnię to ja k iś  n ieznaczny postęp 
w  ty m  w zględzie . N a w e t czasy Cesar­
s tw a Rzym skiego, posiadające pod in ­
n y m i w zg lędam i pewne dość znaczne 
zdobycze, n ie  p rz y n io s ły  tu  n ic  nowego.

N a  naczyn iu  szk lanym , zna lez ionym  
w  ka ta kum ba ch  rzym sk ich , zn a jd u je m y  
obraz rzym skiego  w a rsz ta tu  s to la rsk ie ­
go (rys. 2).

P row adzony on b y ł w  ow ych  cza­
sach ja k b y  fab ryczn ie , przez boga tych 
p a try c ju s z y  ja k o  w łaśc ic ie li, a p raco­
w a li w  n im  w y łączn ie  n ie w o ln ic y , p rze­
w ażn ie  pod k ie ro w n ic tw e m  „w y z w o ­
leńca“ .

J a k b y  z ry s u n k u  w y n ik a ło , p ro w a ­
dzony on też b y ł w  szerszym zakresie 
i  ob e jm ow a ł poza s to la rs tw em  —  cie­
sie ls tw o, k o ło d z ie j s tw o i  szku tn ic tw o .

W  tym  czasie ława stała się już  w yż­
sza i szersza, dorów nuje praw ie ławce 
do siedzenia, ale je j równowaga i  sta­
łość nie m usia ły być jeszcze zbyt w ie l­
kie. O jak im ś urządzeniu służącym do 
umocowania obrabianego przedm iotu

Rys. 1. P ra co w n ia  s to la rska  w g  m a lo w id ła  
z r. 1450 p rzed  n . e.

w ca le  n ie  m a m ow y, ta k  że ro b o tn ik  
c iągle jeszcze —  ja k  to  pokazu je  w ize ­
ru n e k  p iłu jące go  n ie w o ln ik a  —  m us i rę ­
ką, nogą i  ca łym  ciężarem  c ia ła  p rz y ­
trz y m y w a ć  o b rab ian y  p rzedm io t. P rze­
cież je d n a k  coś osiągnięto, a m ia no w ic ie  
s to la rz n ie  m us i ju ż  w yko n yw a ć  p racy  
w y łączn ie  w  n iew ygodne j p o z y c ji p rz y ­
ku cn ię te j.

D a lszy ro zw ó j w  ty m  k ie ru n k u  po­
s tępow a ł ju ż  n ieco szybcie j. A  je ś li na ­
w e t b ra k  z wczesnego średniow iecza 
ja k ich ś  b liższych w iadom ości, to  p rze­
cież z n a jd u je m y  ju ż  ok. r. 1440 pewne 
znaczniejsze ulepszenie, przekazane nam  
znow u obrazow o (rys. 3).

M ia n o w ic ie  w  p a m ią tko w e j księdze 
za łożyc ie lsk ie j pew ne j in s ty tu c ji dobro ­
czynnej d la  rę k o d z ie ln ik ó w  w  N o ry m ­
berdze w id z im y  w ize ru n e k  za ko n n ika - 
s to la rza  p rzy  p racy. I  je że li p o m in iem y 
trochę  n ie fo rtu n n ą  pe rspek tyw ę  .tego 
obrazu w y n ik a ją c ą  stąd, że ry s o w n ik  
chcia ł, zda je się, przede w s zys tk im  u - 
w y p u k lić  postać g łów n ą  —  sto la rza  —  
skoro  je j da ł ta k  w ie lk ie  ro zm ia ry , —  
to m im o, że m ie jsce p ra cy  n ie  jes t

jeszcze wyższe od tego, ja k ie  is tn ia ło  
za czasów rzy m s k ic h  —  podnieść n a ­
leży fa k t  w p row a dze n ia  pew nej 
now ości o bardzo is to tn y m  zna­
czeniu. Jako zapow iedź naszych im a ­
k ó w  z n a jd u je m y  zam ocowane na 
sta łe  w  p ły c ie  ła w y , s to jące j ju ż  
pew n ie  na czterech dobrze um ocow a­
n ych  nogach, dw a d re w n ian e  k o łk i,  k tó ­
re  p rz y trz y m u ją  ob ra b ia n y  p rze dm io t 
w  je d n y m  k ie ru n k u . U ła tw ie n ie  znacz­
ne, w p ły w a ją c e  na zm nie jszenie w y s iłk u  
sto larza, pozw a la  też na dok ładn ie jszą  
obróbkę m a te ria łu .

W  c iągu następnego stu lec ia  osiąga 
ju ż  s trugn ica , ja k  to  w idać  na dobrze 
zachow anym  ry s u n k u  z r .  1568 (rys. 4) 
wysokość, k tó rą  p rz y ję to  powszechnie 
i  zachow ano aż do dzisiejszego dnia.

A  nadto, k o łk i d re w n ian e  u s tą p iły  
m ie jsca w ła ś c iw y m  że laznym  im akom , 

’ - ’k tó re  n ie  są ju ż  na sta łe  ze sto łem  po­
łączone, ale ta k  ja k  dziś mogą być w e - 

!  d le  po trzeby  w k ła d a n e  w  odpow iedn ie  
|  o tw o ry .
j - I  je ś li ta ka  s trugn ica  sta ła  się ju ż  

po ręcznym  urządzeniem , to  samo zasto­
sowanie im a k ó w  okazało się n ie w y s ta r-  

i l  czające do um ocow ania  obrab ianego

Rys. 3. F ra g m e n t p ra co w n i s to la rsk ie j w g 
m a lo w id ła  z r .  1440.

p rze dm io tu  w e w szys tk ich  po trzebnych  
położeniach.

Rozw iązan ie tego p ro b le m u  m ia ło  do­
p ie ro  p rzyn ieść pewne ogólne z ja w isko  
17 i  18 w ie ku . S ta ło  się bardzo m odne 
w  ow ych czasach am a to rsk ie  za jm ow a­
n ie  się ró ż n o ra k im i rzem ieś ln iczym i ro ­
b o ta m i i  w y ra b ia n ie  d ro bn ych  albo 
w iększych  p rzedm io tów , k tó ry m i obda­
ro w yw a n o  się w za jem n ie  p rz y  różnych  
okazjach w śród  cz ło nkó w  rod z in y , b l iż ­
szych lu b  da lszych zna jom ych  a lbo o - 
f ia ro w y w a n o  je  w y b itn ie js z y m  osobi­
stościom.

Te znow u, n ie  w y łącza jąc  p a n u ją ­
cych, o ka zyw a ły  p rz y ja c io ło m  sw o im  
i  osobom zasłużonym  dow ody swej 
ła s k i w  postaci p o d a rkó w  w łasnoręczn ie 
w yko na nych . I  ta  powszechność cho­
ciażby am ato rsk iego za jm ow a n ia  się

Rys. 4. F ra g m e n t p ra co w n i s to la rsk ie j w g 
ry s u n k u  z r. 1563.
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rzem ios łem  sp ra w iła , że w ie lu  s ta ra jąc  
się pracę sobie u ła tw ić , usp raw n ić  i  sto­
sować w  n ie j różnorodne pom ysły , do­
ko n y w a ło  ty m  sam ym  pewnego, cza­
sem na w e t dość znacznego postępu.

Rys. 5. F ra g m e n t p ra co w n i s to la rsk ie j w g 
ry s u n k u  z r .  1764.

D la  s tru g n ic y  p rzyn io s ło  to  zm ia ny  o 
decydu jącym  znaczeniu, a m ia no w ic ie : 
doc isk i śrubow e, boczny i  ty ln y . 
W praw dz ie  doc isk i te b y ły  ty lk o  z d re ­
w na  i  c iągle się ła m a ły , to  je d n a k  w  za­
sadzie s trugn ica  b y ła  ju ż  gotow a i  sta ła  
się ta k  w szechstronnym  urządzeniem  
s to la rs tw a, że go n ic  n ie  zdo ła ło  dotąd 
przewyższyć.

Rys. 6. S tru g n ica  X X  w ie ku .

Na i lu s tra c ji z r. 1764 (rys. 5) zna jd u ­
je m y  s trugn icę  ta k  ju ż  u fo rm ow aną , ja k  
ją  w id z im y  dz is ia j i  je ś li w prow adzono 
w  okresach następnych ja k ieś  ulepsze­
n ia , to  ty lk o  d robne; zasadniczo^ n ie  
w prow adzono do dziś n ic  szczególnie 
nowego (rys. 6).

Jak  z op isu powyższego w idać, n ie  
je s t nasza s trugn ica  ja k im ś  nagle po­
w s ta ły m  w yn a la zk ie m , z k tó rego  po­
w stan iem  zw iązane są g łęboko sięgające 
p rz e w ro ty  w  dziedzin ie  techn iczne j, ale 
je s t ona dz ie łem  pe łne j m ozo łu p racy  
cz łow ieka  w  c iągu lic zn ych  poko leń  
s to la rsk ich

Czesław M ętrak

K O Ł O W R Ó T  L IN O W Y  DO  
W Y Ł A D U N K U  D Ł U Ż Y C

Ob. Jacek M anuszew ski, zaw iadow ca 
sk ładu  surow ca w  ta r ta k u  G odętowo, 
P ragnie w yko na ć  „k o ło w ró t l in o w y “  do 
W y ładunku  i  m yg ło w a n ia  d łużyc i  za­
p y tu je , ja k ą  m oc m u s i m ieć s iln ik  e lek­
tryczn y , ja k  zastosować p rze k ła dn ię  ob­
ro tó w  i  ile  ob ro tó w  p o w in ie n  m ieć bę- 
ken lin o w y .

Odpowiedź: A żeby ob liczyć moc s iln i­
ka, trzeba  znać przede w szys tk im  s iłę  
pociągową, t j .  s iłę , k tó ra  stara się ze r­
w ać linę .

P rzy  podnoszeniu w  górę 5 m 3 d łużyc  
o wadze 3.000 kg. s iła  pociągow a w y ­
nosi 3.000 kg. G dy dłużyce będzie się 
przesuwać w  poziom ie, po trzebna  jest 
ty lk o  s iła  na pokonan ie  oporów  ta rc ia  
d łużyc o lega ry . P otrzebna na to  jes t 
s iła  oko ło 3 razy  m n ie jsza n iż  do pod­
noszenia ciężaru.

Jeś li d łużyce będziem y przesuw ać po 
pochy łych  legarach, po trzebna s iła  po­
ciągowa w yn ies ie  od 1000 do 3000 k g  za­
leżn ie  od ką ta  nachy len ia  legarów . Im  
le ga ry  są ba rdz ie j strom e, ty m  w iększa 
jest siła .

W  naszym  p rzyp a d ku  m ożna p rzy jąć , 
że s iła  po trzebna do m yg łow a n ia  w y ­
niesie oko ło 2200 kg.

W ie lkość s iln ik a  zależy n ie  ty lk o  od 
s iły  pociągow ej ale i  od prędkości, z 
ja k ą  chcem y przesuw ać dłużyce. N ie  
zaleca się p rzy jm o w a ć  w iększe j p rę d ko ­
ści n iż  0,6 m  na sekundę. M nożąc s iłę  
pociągow ą przez prędkość i  dzieląc 
przez 75, o trzym am y m oc s iln ik a  w  k o ­
n iach  m echan icznych. Do tego trzeba 
jeszcze dodać 15 —  20% na s tra ty  w  
przekładce zębatej.

U  nas po trzebna m oc s iln ik a  w y n ie ­
sie oko ło 20 K M . O b ro ty  bębna p o w in ­
n y  być tak ie , b y  lin a  p rz y  końcu  na ­
w ija n ia  się na bęben w  k i lk a  w a rs tw  
(w ted y  je s t w iększa średnica n a w ija ­
n ia) m ia ła  odpow iedn ią  prędkość. Jeś­
l i  długość naszej l in y  w yn ies ie  oko ło 
120 m, na bęben n a w in ie  się •— zależ­
n ie  od d ługości bębna —  3 do 5 w a rs tw , 
a o b ro ty  bębna p o w in n y  w ynos ić  30 do 
35 na m inu tę .

Jeś li u ży je m y  na jczęście j stosowanych 
s iln ik ó w  e lek trycznych  o 1460 ob r/m in ., 
to  po trzebna jes t p rze k ła dn ia  zębata o 
stosunku  p rzen ies ien ia  33 : 1460 =  1 : 42 
do 1 : 49. T aka  p rze k ła dn ia  n ie  da się 
uzyskać 1 pa rą  k ó ł zębatych, trzeba  za­
stosować p rze k ła dn ię  trzys topn iow ą , np. 
1:4, 1:3,3, 1:3,3.

N a tu ra ln ie , gdy zastosujem y s i ln ik  o 
m nie jsze j ilo śc i ob ro tów , w te d y  p rze­
k ła d n ia  w ypada m nie jsza, ale s iln ik  jest 
cięższy, w ięc  droższy.

P ie rw szy  stop ień, tzn. p rze k ła d n ia  z 
s iln ik a  na p ie rw szy  w a ł może być w y ­
konana ja k o  napęd pasow y lu b  paska­
m i k lin o w y m i. Dalsze 2 stopnie n a jle ­
p ie j za pom ocą k ó ł zębatych, p rzy  czym  
pa ra  k ó ł b liż e j bębna m us i być s iln ie j 
w ykonana, bo ta m  w ys tę p u ją  m nie jsze 
prędkości, a w ięc  w iększe siły.

P rzy  paskach k lin o w y c h  m nie jsze k o ­
ło  (na w a le  s iln ik a ) może m ieć ś re d n i­
cę 180 m m ; w te d y  w iększe ko ło  m a 
średnicę 720 m m . P rzy  paskach szero­
kośc i 20 m m  w ysta rczą  4 paski.

K o ła  zębate m uszą być p ra w id ło w o  
obliczone, inacze j może nastąp ić  zby t 
szybkie  w y ra b ia n ie  się k ó ł lu b  w y ła ­
m yw a n ie  zębów.

P rz y jm u ją c  na jm n ie jszą  ilość zębów 
ko ła  m niejszego ró w n ą  16, w ted y , p rzy  
p rz y ję ty m  w yże j stos. p rz e k ła d n i 1 : 3,3 
ko ło  w iększe w ym aga 60 zębów.

Szerokości k ó ł w yp a d a ją  dość duże, 
d la tego używ a się  na m nie jsze k o ła  le p ­
szych- m a te ria łó w , a na ko ło  m nie jsze 
p racu jące  z ko łem  zębatym  na bębn ie 
naw et s ta li c h ro m o n ik lo w e j. P rzek ładn ia  
taka  w ym aga dok ła dne j o b ró b k i i  po ­
w in n a  być w yko n a n a  fab ryczn ie .

St. Zych

KRONIKA

S Z K O L E N IE  K O W A L O W C Ó W
Po zakończeniu p rac badawczych, 

p rzeprow adzonych przez In s ty tu t  E ko ­
n o m ik i i  O rg a n iza c ji P rzem ys łu  w  za­
kres ie  stosowania m etody inż. K o w a ­
lo w a  w  ta rta c z n ic tw ie , w kroczono obec­
n ie  ju ż  w  okres szerokiego zastosowania 
m etody radz ieck iego no w a to ra  we 
w szys tk ich  re jonach  p rzem ys łu  leśnego.

A żeby na leżycie  przygo tow ać te ren 
do pe łne j re a liz a c ji zam ierzonych p la ­
nów , Zarząd  G łó w n y  S tow arzyszen ia 
In ż y n ie ró w  i  T e ch n ikó w  Le śn ic tw a  i  
D rze w n ic tw a  p rz y  NO T, łączn ie  z Cen­
tra ln y m  Zarządzem  P rzem ys łu  Leśnego 
p rze p ro w a d z ił w  ośrodku W L iW T D  
SG GW  w  R ogow ie ty g o d n io w y  k u rs  d la  
te c h n ik ó w  no rm ow an ia . W  ku rs ie  w z ię ­
ło  ud z ia ł 60 te ch n ikó w  z w szys tk ich  re ­
jo n ó w  P L  w  Polsce.

O prócz w y k ła d ó w  o cha rakte rze  ogól­
n y m  z dz iedz iny ta rta czn ic tw a , zajęcia 
k u rs is tó w  o g n iskow a ły  się w o ko ło  in ­
s tru k c ji o re a liz a c ji m etody inż. K o w a ­
lo w a  w  ta rta czn ic tw ie , k tó re  C Z P L  o- 
p ra cow a ł p rz y  ścisłej w sp ó łp racy  z 
IE iO P . W ysok i poziom  w y k ła d ó w  gw a­
ra n to w a ł ju ż  sam fa k t  w z ięc ia  ud z ia łu  
w  szko len iu  na ku rs ie  przez p ro feso rów  
wyższe j ucze ln i.

W  czasie zajęć p ra k tyczn ych , p rzep ro ­
w adzonych w  m ie jscow ym  ta rta k u , s łu ­
chacze k u rs u  zapozna li się z m etodą 
p row adzen ia  obserw acji, op isyw an ia  
m etod pracy, z ch ronom etrażem  i  fo to ­
g ra fią  d n ia  roboczego.

W  tra k c ie  je d n e j z w ie lu  d y s k u s ji 
tech n icy  do w ie dz ie li się od uczestn ika 
ku rsu  te ch n ika  E. P y k i z re jo n u  K lu c z - 
borg, że w  op a rc iu  o skrom ną  do tych ­
czas jeszcze lite ra tu rę  p rze dm io tu  i  w  
w y n ik u  n a ra d y  p ro d u k c y jn e j, ja k a  od­
b y ła  się w  u b ie g łym  ro k u  w  Bydgosz­
czy, zastosował on m etodę inż. K o w a ­
lo w a  w  sw o im  re jo n ie  P L  u  szeregu 
tra k o w y c h  i  osiągnął w z ro s t w y d a jn o ­
ści p ra cy  o 17%.

Pow yższy p rz y k ła d  ja k o  głos te renu, 
p o dz ia ła ł m o b ilizu ją co  na w szys tk ich  
uczes tn ików  ku rsu . N a w n iosek  te c h n i­
k ó w  z R e jonu  P L  S ta ry  Sącz wszyscy 
uczestn icy k u rs u  d la  uczczenia św ięta 
św ia ta  p ra cy  1 -M a ja  p rz y s tą p il i do d łu ­
gookresowego socja listycznego w spó łza­
w o d n ic tw a  w  zakresie  badan ia  i  up ow ­
szechniania p rzo du jących  m etod p racy  
w  ta rta k a c h  w  ro k u  1953.

P odsum ow anie w y n ik ó w  tego w sp ó ł­
zaw od n ic tw a  przez a d m in is tra c ję  p rzy  
udz ia le  czynn ika  społecznego po zw o li 
na w y b ó r przodu jącego re jo n u  w  P o l­
sce, a ty m  sam ym  i  na usta len ie  p rzo ­
du ją ce j m etody p ra cy  trakow ego.

W  oparc iu  o dośw iadczenia szkół sta- 
chanow skich  w łaśn ie  na te j m etodzie 
po w in no  oprzeć się szkolen ie  t ra k o ­
w ych  w  ca łe j Polsce.

K u rs  u k o ń c z y li z w y n ik a m i pom yś l­
n y m i wszyscy uczestnicy. Rozdanie d y ­
p lo m ó w  i  ks ią żkow ych  nagród dokona ł 
p ro f. E. K a m iń s k i, w iceprzew odniczący 
Z a rządu  G łów nego S IT iD  —  NO T. N a ­
leży po dkre ś lić  w ysok ie  uspołecznien ie 
m ie jscow ego K o ła  Zw iązkow ego p rzy  
Zarządzie Lasów  Dośw. SG GW  w  Rogo­
w ie , k tó re  na zakończenie k u rs u  zorga­
n izow a ło  sto jącą na w y s o k im  poziom ie 
część a rtystyczną .

CW.



KOMUNI KAT
Biblioteki Naczelnej Organizacji Technicznej 

Warszawa — Czackiego 3/5

Biblioteka Główna —  po s i a d a  :

Czytelnię czasopism obejmującą 1650 tytułów czasopism technicznych

Bibliotekę podręczną z działami:
encyklopedii w 500 woluminach
słowników w 200 „
podręczników podstawowych w 600 „

Księgozbiór w ilości 12000 woluminów, obejmujący wydawnictwa techniczne, technicz­
no-gospodarcze i literaturę marksistowską

Biblioteka uzupełnia stale swój księgozbiór wszelkimi nowymi publikacjami technicz­
nymi polskimi i zagranicznymi, jak również wydawnictwami antykwarycznymi
Biblioteka i Czytelnia czynne są codziennie w  dni powszednie w godz. 9— 19

Biblioteki Oddziałowe NOT w Białej Jeleniej Górze Opolu
i i Białymstoku Katowicach Płocku
93 Bielsku Kielcach Poznaniu
i i Bydgoszczy Krakowie Szczecinie
i i Częstochowie Lublinie Wałbrzychu
hi Gdańsku Łodzi Wrocławiu
i i Gliwicach Olsztynie

są zaopatrzone w najnowszą literaturę techniczną polską i zagraniczną 

posiadają: księgozbiory obejmujące wydawnictwa techniczno-gospodarcze, ogólno­
techniczne i branżowe oraz literaturę marksistowską. Są dobrze zaopatrzone 
u» techniczne czasopisma polskie i zagraniczne, w  szczególności radzieckie.

WARUNKI PRENUMERATY NA ROK 1954
Komunikat Państuiourego Przedsiębiorstwa Kolportażu

„RUCH“

Zgodnie z § 2 Zarządzenia M in is tra  F inansów  z dn ia  6. IX . 1952. ( „M o n ito r P o lsk i" N r A  88 poz. 1374) 
„w  spraw ie ew ide nc ji tow a row e j i  zasad fa k tu ro w a n ia  w  P aństw ow ym  P rzedsięb iorstw ie K o lpo itażu  „R uch“ , 
sprzedaż tow a rów  prenum era to rom  w inna  się odbyw ać po cenie deta licznej na zasadzie pe łnych p rzedp ła t“ .

W  zw iązku z powyższym  zaw iadam iam y, że zam ów ienia na p renum eratę  dz ienn ików  i  czasopism na rok  
1954 dla  potrzeb urzędów, in s ty tu c ji i  p rzedsięb iorstw  uspołecznionych, będą rea lizow ane jedyn ie  na w a ru n ­
kach pe łnych przedpłat.

P rzy sk ładan iu  zam ówień usta la  się następujące zasady:
W szystkie zam ów ienia i p rzedp ła ty  na ro k  1954 należy k ie row ać do urzędów  pocztowych w  n iep rzekra ­

czalnym  te rm in ie  do dn ia 10 g rudn ia  1953 r.
In s ty tu c je , urzędy i  przedsięb iorstw a zam aw ia jące prenum eratę  d la  podleg łych jednostek w g rozdz ie ln ika  

i  opłacające ją  z k re d y tó w  cen tra lnych  mogą zam ów ienia k ie row ać bezpośrednio do P. P. K . „R u ch “  n ie  póź­
n ie j jednak ja k  do dn ia 1 lis topada 1-953 r.

Z am ów ien ia  należy w  tym  w ypadku  sporządzić w  dwóch egzemplarzach i w ycenić, podając ty tu ły  za­
m aw ianych  czasopism, ilość egzemplarzy, cenę i  wartość, oraz ogólną sumę w a rtośc i całego zamówienia.

Z am ów ien ia  na leży składać w  oddziałach w o jew ódzk ich  P P. K . „R u ch “  zam aw ia jąc dok ładn ie  ty lk o  te 
ty tu ły ,  k tó re  są w  a d m in is tra c ji danego oddzia łu wojewódzkiego.

P. P. K . „R u ch “  po sprawdzeniu zam ówienia, po tw ie rdz i na k o p ii do dn ia  20 lis topada 1953 r. p rzy jęc ie  
p re num era ty  do re a liza c ji podając ostateczną sumę należności, k tó rą  należy uregu low ać do dn ia 10 g rudn ia  
1953. r.

Ze w zględu na to, że P. P. K . „R u ch “  n ie  będzie w ys taw ia ło  fa k tu ry  po tw ie rdzen ie  zam ów ienia posłuży 
za podstawę do u regu low an ia  należności.

Zaznacza się, że P. P. K . „R u ch “  będzie m ogło rea lizow ać ty lk o  te zam ówienia, k tó re  zostaną złożone 
w  usta lonym  te rm in ie , t j.  do dn ia  1 lis topada br. i będą poparte przedp łatą do dn ia 10 g rudn ia  br.

W  zw iązku z powyższym  pros im y o uw zględn ien ie  w  p re lim in a rzu  budżetow ym  na IV  k w a rta ł 1953 r. 
odpow iedn ich sum potrzebnych na opłacenie p renum era ty  czasopism na ro k  1954.

A k tu a ln y  cennik dz ienm ków  i  czasopism zna jdu je  się w  każdym  urzędzie pocztowym , oraz w  delegatu­
rach i  oddziałach P. P. K . „R u ch “ , k tó re  udzie lą w sze lk ich  in fo rm a c ji o w arunkach  prenum eraty.

G E N E R A LN Y  D Y R E K TO R

(E. HERBST)



Cm « numeru zł #.

P A Ń S T W O W E  W Y D A W N I C T W A  T E C H N I C Z N E

Nowości wydawnicze
B Ł E S Z Y Ń S K I T .: Spawanie szyn term item . 1953, s. 44, zł 3.—  
C H O M IA K Ó W  W . G., M A S Z O  W IE C  W . P., K U Z M IN  Ł . Ł .: 

Technologia przemysłu elektrotechnicznego. T łu m . z ros. 
J. W o jtow icz . 1953, s. 580, z ł 54.—  (w  opraw ie). 

C H U D Y C H  M .: Remont części krosien. T łu m . z ros. O. N o - 
rew icz . 1953, s. 188, z ł 11.60.

D IE JE W  W . M .: M oje doświadczenia przy w ykonyw aniu ro ­
bót ciesielskich. T łu m . z ros. A . ' Z bo ińsk i. 1953, s. 34, 
z ł 2.—

D O B R O W O LS K I A .: Chemia i technologia laków  i pigmen­
tów. 1953, s. 328, z ł 31.—

D O B R O W O L S K I Z .: Spawalnictwo. W yd. 2. 1953, s. 404, 
z ł 22.—  (w  op raw ie )

D R IN B E R G  A . J.: Technologia substancji blonotwórczych. 
Żywice naturalne i syntetyczne. Pokosty, lak ie ry  i farby.
T łu m . z ros. W . G a je w sk i i  E. G órecki. 1953, s. 604, 
z ł 64.20 (w  opraw ie)

D R O Z D  W., G Ą S IO R  B .: Fosforowanie ochronne. 1953, s. 36, 
z ł 2.50

G IL O W IC Z  A.: Technika ochrony pracy przy robotach dro­
gowych. 1953, s. 80, 5.40

K L O N O W S K I Z., K N O P F  M .: M alow anie rdzochronnc.
1953, s. 96, z ł 6.20

K O Z A C Z E N K O  W . S., S Z A P IR O  I. S.: W ykonyw anie robót 
m urowych sposobem I. S. Kow alew a. T łu m . z ros. A . Z bo­
iń s k i. 1953, s. 44, z ł 2.50

Ł U K A S Z E K  J.: Poradnik tokarza-m etalowca, 1953, s. 316, 
z ł 25.20 (w  opraw ie)

S A W IC K I T .: Organizacja kontro li technicznej w  zakładach  
przemysłu metalowego. 1953, s. 204, z ł 17.20 

S K O N IE C Z N Y  M .: Elektryczne przyrządy pomiarowe. W ska­
zówki właściwego użytkowania. 1953, s. 100, z ł 5.50 

S K O W R O N  L .: Przenośniki zgrzebłowe. 1953, s. 76, z ł 4.50 
S M A R Z Y Ń S K I E.: Stolarka młyńska. 1953, s. 84, z ł 5.30 
W IT K O W S K I J.: Szkicowanie techniczne. 1953, s. 67, z ł 3.50 
W O Ł K  R.: Planowanie zużycia narzędzi. 1953, s. 200, z ł 21.30 

(w  op raw ie )
Z A S A D A  M .: Bardo nicilenicowe. 1953, s. 35, z ł 2.50 
Z A S A D A  M .: Dwuskokowe maszyny nicielnicowe. 1953, s. 72, 

z ł 4.50

Książki wydane poprzednio
BERTRAM  G. E.: Badanie gruntów w laboratoriach 

polowych. Tłum . z ang. C. Steckiewicz. 1953, 
s. 106, zł 10,50

BIRSZENK A.: Piece mieszkaniowe i trzony ku­
chenne. Budowa i użytkowanie. 1953, s. 144, 
z ł 7,80

B LA U T H  T., DĘBOW SKI Z.: Dozór i konserwacja 
maszyn budowlanych. 1953, s. 133, z ł 7,70 

B U TK IEW IC Z B.: Produkcja wapna. Tłum . z ros.
A. Siemaszko. 1952, s. 134. z ł 12.—

DIEJEW  W. M.: Moje doświadczenia przy wykony­
waniu robót ciesielskich. Tłum . z ros. A. Zboiń­
ski. 1953, s. 34, zł 2.—

DRECKI A .: Naparzalnie niskoprężne. 1953, s. 186, 
zł 14,50

HUPERT S.: Połączenia spawane konstrukcji stalo­
wych w budownictwie. 1953, s. 175, z ł 17.—

K A M LE R  J., K A M LE R  W.: Pralnie. 1953, s. 162, 
z ł 13,50

Katalog prefabrykatów żelbetowych i betonowych.
M inisterstwo Budownictwa Przemysłowego. 
1953, s. 65, z ł 13—

KOZACZENKO W. S., SZAPIRO I. G., Wykonywa­
nie robót murowych sposobem I. S. Kowalewa.
Tłum. z ros. A . Zboiński. 1953, s. 44, zł 2.50

K U ŹM IN  W. W.: Struganie drewna. Tłum . z ros. 
A. Roszkowski i  A. W iejski. 1952, s. 103, zł 12.—

LEBIED IEW  W. S.: Produkcja płyt stolarskich. Tłum. 
z ros. A. Zakrzewski, 1953, s. 60, zł 5.—

ŁA P IŃ S K I J.: Technologia ścieru drzewnego. 1953, 
s. 334, zł 28,50 (w oprawie)

ŁU N D IN A  M. Kontrola produkcji cegły. Tłum . z ros. 
J. Dobek. 1952, s. 115, z ł 12.—

METZ L.: Przeciwogniowe zabezpieczenie drewna.
Tłum . z niem. Z ie liński. 1953, s. 170, zł 12,50

MOISIEJEW  S. Ł.: Mistrz organizator wzorcowego 
odcinka budowlanego. Tłum . z ros. L. Kołudzki. 
1953, s. 26, zł 2—

MONES I. M.: Zastosowanie tarcz malej średnicy 
do budowy miejskich budowli podziemnych.
Tłum . z ros. W. Szczęk. 1953, s. 234, zł 15.—

NO W ACKI W., DĄBROW SKI R.: Silosy. Metody ob­
liczeń i konstrukcja. 1953, s. 301, zł 27,50 (w opra­
wie)

PRZESTĘPSKI W.: Tynki w budownictwie. 1953, 
s. 132, z ł 17,30

SZAPIRO J. E.: Wytapianie szkła. Tłum . z ros. J. K u- 
ryłow icz. 1952, s. 89, zł 4,50

TO KAR SKI Z.: Podstawowe wiadomości z ceramiki.
1951, s. 224, zł 33—

TR O IC K I Ch. L.: Eksploatacja i remont maszyn bu­
dowlanych. Tłum . z ros. W. Dzik. 1953, s. 320, 
zł 18,80 (w oprawie)

WOJCIECHOW SKI W.: Roboty malarskie w budow­
nictwie. 1953, s. 131, z ł 6,70

Ż N IŃ S K I Z.: Stolarstwo budowlane. Część 1. 1952, 
s. 195, zł 52.— . Część 2. 1952, s. 122, zł 38—  
(w oprawie)

Do nabycia w  księgarniach technicznych D O M U  K S IĄ Ż K I


