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Z DOSWIADCZEN RADZIECKICH

Konserwacja potfabrykatow brzozowych i bukowych
w tartakach*l

n e u z A a i r Zz o] to*
nia tych sortymentéw na wolnym poimltrzu ™abtal s us ™ n a u k o w o opracowanych metod susze-
. [ ] P e *-———t pruKiyKe suszem
tymentow na wolnym powietrzu, obowigzujagce w Zwigzku Radzieckim . B T
Naukowo-Badawczego Instytutu Mechanicznej Obrébki Drewna (CNIIMOD). d° badan Centrainego

Wiadomosci

WYMIARY elementéow i péHabrykatow produkowanych
w Zwigzku Radzieckim zawieraja w granicach: grubos¢
40— 70 mm, szeroko$¢ 90—200 mm, diugos¢ 0,5 do 2,0 m.

Obrébka uzywanego do produkcji tych elementéw cennego
i wysokogatunkowego drewna buka i brzozy odbywa sie
w ciggu catego roku w rozmaitych strefach klimatycznych,
w réznych warunkach i r6znymi sposobami, przy stosowa-
niu ré6znych metod produkcji. Okoliczno$ci powyzsze zniewo-
lity drzewiarzy radzieckich do opracowania i stosowania za-
biegbw zabezpieczajacych sortymenty te od zepsucia podczas
ich suszenia. Nierzadko, wskutek zastosowania niewtasciwych
sposob6w sztaplowania, materiaty brzozowe i bukowe pod-
legajg uszkodzeniom, a nawet zepsuciu. Np. porazenie drew-

. ainigP12Ski +1 sinizny w okresie letnim dosiega nie-
kiedy 40 50/ ilosci. Szczotkowanie za pomoca metalowych
szczotek jest mato skuteczne, a przy tym bardzo praco-
chtonne.

Na podstawie badan radzieckich uczonych (J. A. Czernicow)
stwierdzono, ze porazenie drewna grzybnig sinizny jest po-
czatkowo niedostrzegalne dla gotego oka. Nierzadko, po oczy-
szczeniu, naloty sinizny i pleéni wystepujg ponownie. Sinizna
i plesn majg jeszcze te wtasciwosci, iz powstajg wéwczas, gdy
drewno wysuszone zostanie ponownie nawilzone. Do radykal-
nych srodkéw zabezpieczajgcych pétfabrykaty brzozowe i bu-
kowe od ples$ni i sinizny w czasie suszenia nalezg antysep-
tyczne pasty i mazidta, ktérych receptura szeroko opracowa-
na zostata na podstawie specjalnych badan**'). Ponadto jed-
nym ze skuteczniejszych sposobéw zabezpieczenia sortymen-
tow wyrobionych ze $wiezego drewna bukowego jest paro-
wanie. Na podstawie badan CNIIMOD stwierdzono, ze paro-
wanie wptywa na przys$pieszenie przebiegu przesychania na
poczatku procesu, nieco zmniejsza sktonno$¢ do pekania
i uodparnia drewno na wewnetrzne porazenie grzybami.
Parowane drewno bukowe wprawdzie podatne jest na pora-
zenie grzybami w tym samym stopniu co i drewno nieparo-
wane, jednak w drewnie nieparowanym nie wystepuje
Pierwsze stadium — zaparzenie w postaci zbrunatnienia.

Masowe pekanie drobnych sortymentéw podczas suszeni$
da wolnym powietrzu jest zjawiskiem pospolitym. Wg da-
nych statystycznych w sortymentach brzozowych w okresie
zimy braki wskutek peknigé¢ czotlowych wynoszg 1.9—2.3%,
a wiosng (koniec kwietnia — maj) 20% w przypadkach, gdy
czota sortymentéw nie byly powleczone pastami. Jezeli na-
omiast czota pokryto pastami, ilo§¢ brakéw w tym okresie
spada do ok. 3%. Najwyzszy procent brakéw spowodowa-

ych wadliwym suszeniem i konserwacjg wykazuja sorty-
uenty bukowe. W okresie zimowym braki w tych sortymen-
mch wskutek peknieé wynoszg 5—6% catkowitej ilosci; wio-
ng ilosc ta zwieksza sie o$miokrotnie i siega 40%. Zwie-

szemu ilosci brakéw sprzyja zastosowanie nieodpowiedniej
JdKosci pasty (potsurowa smota itp.) lub zbyt pézne pokrycie
czot- gdy powstaty na nich juz dos¢ gitebokie pekniecia.

wstepne

Pilenwch0?3??™6 pracy: MVw - Akindinowa ,, Jestiestwiennaja suszka
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4 6”zynslil — Zabezpieczanie beztwardzielowego drewna
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Badania wykazaty ze suszenie drobnych sortymentéow
w sztaplach okragtych jest niewtasciwe. W sztaplach takich
b. czesto wystepuje silne porazenie materiatdw przez szkodli-
we grzyby oraz bardzo nier6wnomierne przesuszenie. W po-
szczegb6lnych sztukach suszonego materiatu wytwarzajg sie
odcinki wysuszonego (0o wilgotnos$ci 15—20%) drewna z nie-
bezpiecznymi wewnetrznymi naprezeniami oraz odcinki wil-
gotnego drewna (o wilgotnos$ci 30—35% i wyzej), w ktérych
powstaje i rozwija sie zaparzenie i marmurkowa zgnilizna,
oztaple okrggte mogg by¢ stosowane tylko do sortymentow
o niewielkim przekroju poprzecznym, np. fryzy krétkie itp.

Na jakos¢ i szybko$¢ przesychania drobnych sortymen-
tow ujemnie wptywa uktadanie ich na podioge, zalozong na
legarowamu lub uktadanie na zbyt cienkich przektadkach.
Przy podanym sposobie ukitadania przesychame nizej uto-
zonych sortymentéw jest znacznie wolniejsze niz w war-

gr*bannVierZCkniC*1' czemu zwykle towarzyszy porazenie

Grubsze graniaki (o grubos$ci ponad 50 mm i o szerokosci
ponad 130 mm) ulegaja czesto uszkodzeniom, jezeli przez
caly czas suszenia znajdujg sie w jednakowych warunkach,
bez przekiadania. W tych przypadkach sortymenty przy

mU Pekalg’ 3 PrZy SCistym “ Porazane sag

grzyt

Nalezycie prowadzone suszenie drobnych sortymentéw za-
lezy przede wszystkim od umiejetnos$ci regulowania szybkos$ci
schnigcia oraz od umiejetnos$ci kontrolowania tego procesu.
Wysoka wilgotno$¢ drewna (powyzej 22—25%) w cieptej
porze roku sprzyja przenikaniu i rozwojowi grzybéw po-
woduje zaparzenie, a niekiedy nawet marmurkowa zgnilizne.
W celu zabezpieczenia drewna przed wymienionymi szko-
dami, przy diuzszym przechowywaniu go, nalezy dazy¢ do
mozliwie na'&szybszego doprowadzenia do stanu wilgotnos$ci
ponizej 22—25%.

Intensywne suszenie drewna ponizej punktu nasycenia
wiokien (ponizej 30/0) moze spowodowaé pekanie, a przy
wadliwym uktadaniu — réwniez paczenie sie. Na takie nie-
bezpieczenstwa narazane sg szczegdblnie sortymenty bukowe
przy czym pekanie w tych sortymentach moze wystepowac
nie tylko na czotach, lecz i na ptaszczyznach. Drobne sorty-
menty mozna ustrzec od porazenia grzybami, od peknieé
i paczenia sie przez stosowania wtasciwego uktadania
w sztaplu, odpowiednie rozmieszczenie sztapli w sktadach
zabezpieczanie cz6t przed nadmiernym wysychaniem, regu-
lowanie ilosci i przewiewu powietrza w sztaplu a niekiedy —
stosowanie antyseptykow

Planowanie sktadow

Sktad tarcicy, gdzie przeprowadza sie suszenie drobnych
sortymentéw bukowych i brzozowych, powinien by¢ suchy
réwny i przewiewny. Powierzchnie sktadu okre$la sie zalez-
nie od ilosci sortymentéw przeznaczonych do suszenia, sposo-
bow uktadania, diugos$ci okresu suszenia. Dla kazdych 1000
sztuk graniakow przeznaczonych na narty wymagana iest
powierzchnia skladu 20—25 m2 a dla takiej samej ilosci
krotkich sortymentéw (od 05 do 1,2 m) — 10—12 m2

Suszenie na wolnym powietrzu sortymentéw przeznaczo-
nych do produkcji nart powinno odbywaé¢ sie w sztaplach
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s. i. Zesp6t sztapli krotkowymiarowyct} sortymentéw bukowych
brzozowych nakrytych wspélnym dachem oraz ostonigtych zbi-
janymi ptytami.

Ry
i

nakrytych zwyklymi dachami, natomiast sortymentéw kroét-
kowymiarowych — pod szopami otwartymi lub pétotwartymi.

Ogodlna powierzchnia otwartej szopy, zgodnie z przepisami
przeciwpozarowymi, nie powinna by¢
Dach powinien by¢ dwuspadowy, z okapem nie mniejszym niz
1m. W celu zabezpieczenia péHabrykatow od skosSnych desz-
czO6w i dziatania promieni stonecznych okap uzupetnia sie za
pomocag oston umocowanych na stupach i stojakach. Dookota
szopy wykonuje sie obwatowanie ze spadem na zewnetrzng
strone o szerokos$ci ok. 70 cm i o wysokos$ci przy $cianie
szopy 20 cm. Obwatowanie zakornczone jest odwadniajgcym
rowkiem.

W celu zabezpieczenia bukowych sortymentéw przed pe-
kaniem sztaple na skfadach oraz w otwartych szopach osta-
nia sie zaluzjami (ptytami); przy tym w dolnej czeéci po-
zostawia sie przesSwity nie ostoniete o wysokos$ci ok. 50 cm od
ziemi. Dopuszczalne jest réwniez suszenie krétkowymiaro-
wych sortymentéow bukowych i brzozowych w sztaplach
nakrytych zwyklymi dachami. Sposéb ustawienia i zabez-
pieczenia wspomnianego sztapla przedstawiono na ry-
sunku 1.

Sztaple rozmieszcza sie w kwaterach i ustawia sie ]e na
legarowaniu. Kazda kwatera sktada sie z dwéch lub trzech
rownolegle rozmieszczonych rzedéw sztapli (rys. 2).

Na szeroko$¢ kwatery sktadajg sie szerokosci dwéch Ilub
trzech sztapli (blizniaczych) oraz odstep6w pomiedzy nimi.
Kwatery rozdzielone sg podiuznymi i poprzecznymi drogami
transportowymi. Drogi te oraz odstepy pomiedzy sztaplami
powinny ciggna¢ sie w linii prostej przez calg przestrzenh
sktadu i powinny na catej dtugos$ci mie¢ (w miare moznosci)

jednakowg szeroko$¢. Nieprzestrzeganie tego warunku
.Odtfeppopnecmy
fLIL ILJI 13
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Rys. 2. Schemat rozmieszczenia sztapli w kwaterze sortymentéw bu-
kowych i brzozowych. A — diugowymiarowych, B — krétkowymla-
rowych.
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wieksza niz 1200 m .

Zeszyt 8

zmniejsza cyrkulacje powietrza i powoduje nier6wnomierne
wysychanie materiatu.
Szeroko$¢ podiuznych odstepéw pomiedzy sztaplami sor-

tymentéw narciarskich w kwaterze powinna ~wynosi¢
10—-15 m, poprzecznych — 0,7— 0,8 m. Szeroko$¢ podiuz-
nych i poprzecznych drég transportowych pomiedzy kwa-

terami nie powinna by¢ mniejsza niz 3 m. W przypadku
gdy drogi te stanowig jednoczes$nie miejsce sortowania oraz
stuzg jako pasy przeciwpozarowe — szeroko$¢ ich nie po-
winna byé mniejsza niz 5 m. Szeroko$¢ odstepéw podtuznych
pomiedzy sztaplami z krotkowymiarowymi sortymentami nie
powinna by¢é mniejsza niz 0,5 m. Szeroko$¢ podtuznych
i poprzecznych drég transportowych pomiedzy kwaterami
nie mniejsza niz 1,0 m.

Legarowanie

Legarowanie wykonuje sie dla umozliwienia usuwania ze
sztapla nawilgoconego powietrza i zwiekszenia oraz przy$pie-
szenia krgzenia powietrza. Sposoby wykonania legaro-
wania przedstawiono na rys. 3.

Legarowanie przed oddaniem do uzytku powinno byé¢ do-
ktadnie spoziomowane. Wysoko$¢ legarowania od powierz-
chni ziemi do pierwszego rzedu uktadanego materiatu po-
winna by¢ nie mniejsza niz 0,5 m. Uktadanie drobnych
sortymentéw na niskim legarowaniu pocigga za sobag staba
wymiane powietrza w sztaplu oraz nierbwnomierne przesy-
chanie drewna, co w nastepstwie moze spowodowac rozwo.i
szkodliwych grzybéw.

Uktadanie sortymenté4w narciarskich

Sortymenty narciarskie, przeznaczone do suszenia na wol-
nym powietrzu, nalezy rozsortowa¢ wg wymiaréw i jakosca
czota powlec pastami utrudniajgcymi wysychanie i utozyé
w sztapel. Sortymentéw r6znigcych sie znacznie pod wzgle-
dem diugos$ci nie nalezy uktada¢ w jeden sztapel. Zwisy
wskutek powstajgcego skrzywienia powodujag masowo braki.
Z tych samych przyczyn nie wolno uktada¢ w jednej pozio-
mej warstwie sortymentéw o réznej grubosSci.

Sortymenty uktada sie w poziome warstwy na przekladkach
z zachowaniem odstepéw pomiedzy poszczegdlnymi sztukami.
W kierunku pionowym odstepy tworzg kominy, majgce za
zadanie utatwienie przewietrzania wnetrza sztapla. Prze-
ktadki wykonuje sie z drewna iglastego o przekroju
25 X 40 mm. W kazdej warstwie uktada sie trzy przektadki,
dwie w czotach, jedng — posSrodku. W kierunku pionowym
przektadki powinny znajdowaé¢ sie w jednej ptaszczyznie.
Przecietna szeroko$¢ odstepow pomiedzy sasiednimi sztu-
kami w kazdej poziomej warstwie powinna by¢ réwna:
w sztaplach jesiennego i zimowego uktadania (od wrzes$nia)
potowie szerokos$ci sortymentu, a w sztaplach wiosenngo oraz
letniego uktadania — jednej czwartej szerokosci uktadane-
go sortymentu. W celu wywotania rownomiernego przesycha-
nia sortymentéw zaleca sie stosowanie nierownomiernych od-
stepow ze zwiekszeniem od skraju do Srodka sztapli (rys. 4).

Przy obliczaniu szeroko$ci poszczegélnych odstepéw za
podstawe przyjmuje sie szeroko$¢ przecietnego odstepu, przy
czym w Srodkowej czeSci warstwy powinny one by¢ w przy”
blizeniu dwukrotnie wieksze, a na krajach sztapla dym
krotnie mniejsze od przecietnej szeroko$ci odstepu. W ta
blicy 1 podano przyblizone wymiary odstepéw na szerokos
sztapla dla sortymentéw narciarskich réznej szerokosci.
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Rys. 4. Schemat uktadania ditugowymiarowyeh sortymentéw buko-

wych i brzozowych z odstepami o zré6znicowanej szerokosci. A — wi-
dok z czota, B — widok z gory.

Sortymenty pierwszej warstwy uktada sie za pomoca
specjalnego szablonu, na ktérym odznaczone sg wymiary
odnosnych odstepéw. Pozostate rzedy uktada sie doktadnie
Pionowo za sztukami pierwszego rzedu.

Sztuki ukltada sie w sztaplach zewnetrzna ptaszczyzng do
dotu, wzdtuz podiuznej osi kwatery (ruch materiatu). Zakon-
czony sztapel nakrywa sie dachem, opartym na podporach réz-
Rej wysokosci. Okap dachu powinien byé nie mniejszy, niz
4° cm, a spad dachu — zwrécony w kierunku podtuznych
drég transportowych (rys. 5).

W celu zwigkszenia odpornosci dach bywa zwigzany z po-
dtuznymi legarami.

Uktadanie sortymentéw krétliowymiarowych

Kréotkowymiarowe sortymenty bukowe lub brzozowe nalezy
rozsortowaé na wymiary oraz klasy jakosci i skierowaé¢ do
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Rys. 5. Schemat sztapla dtugowymiarowyeh sortymentéw bukowych
t brzozowych z jednakowymi odstgpami. A — widok z czota, B —
widok z boku.

suszenia w otwartych tub ostonietych szopach, gdzie ukta-
dane sa w sztaple, rozmieszczone w oddzielnych kwaterach.
W kazdej kwaterze pozostawia sie po jednym wolnym sta-
nowisku sztaplowym (legarowaniu) w celu wykorzystania go
w nastepnej operacji — przektadania suszonych sortymen-
tow.

Czota wilgotnych sortymentéw o przekrojach ponad 40 mm
przed ztozeniem do sztapla powleka sie pastami utrudnia-
jacymi wysychanie, a wiec chronigcymi je przed pekaniem.

Powlekanie czét pastami sortymentéw zimowej wyrdébki
powinno by¢ zakonczone w potudniowych rejonach (Kaukaz,
Ukraina) do 1 marca, w péinocnych do 1 kwietnia. Czota
sortymentéw wiosennej i letniej wyrébki powinny by¢ powle-
czone pastami nie p6zniej niz w ciggu 2 dni od chwili ich
wyprodukowania.

W celu wuchronienia krétkowymiarowych sortymentéw
przed zaple$nieniem i sinizng podczas suszenia — zaleca sie
zabezpieczy¢ je za pomoca antyseptycznej kapieli niezwtocz-
nie po przetarciu.

Krétkowymiarowe sortymenty bukowe i brzozowe do su-
szenia ukiada sie w prawidtowe sztaple z odstepami pomiedzy
warstwami i poszczegélnymi sztukami w warstwie. Odstepy
na wysoko$¢ powinny tworzy¢ pionowe kominy do wymiany
powietrza wewnatrz sztapli.

W celu zapobiezenia skrzywieniom w kazdej warstwie po-
winny znajdowac¢ sie sztuki o jednakowej grubosci.

Rys. 6. Schemat uktadania krétkowymiarowych sortymentéw na
przedktadkach i jednakowymi odstepami.
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Krotkowymiarowe sortymenty uktada sie na przekladkach
(rys. 6); szeroko$¢ odstepéw pomiedzy poszczegllnymi sztu-
kami, ztozonymi w jednej warstwie, powinna by¢ dla brzozo-
wych sortymentéw nie mniejsza niz potowa przecietnej sze-
rokosci sortymentu, dla bukowych 5—7 cm. Przektadki
o przekroju 25 X 40 mm wykonuje sie z suchego i zdrowego
drewna iglastego. Dolng cze$¢ sztapla zaleca sie uktada¢ na
podwodjnych przektadkach do jednej trzeciej wysokosci.

Przektadki nalezy uktada¢ pionowo jedna nad druga, po-
czynajac od pierwszych przektadek spoczywajacych na lega-
rach. Wysoko$¢ sztapli nie powinna przekracza¢ 3,25 m.

Prostokatne sortymenty o grubos$ci ponad 50 mm i szero-
kosci ponad 100 mm zaleca sie ukiada¢ z odstepami o zr6z-
nicowanej szerokosci (rys. 7); waskie i krotkie (o dtugosci
0,5—0,7 m) sortymenty uktadane sg w sztaple (rys. 8) z jedna-

Rys. 7. Schemat uktadania grubszych i szerszych sortymentéw
bukowych i brzozowych z odstepami o zréznicowanej szeroko$ci.
A — widok z czota, B — widok z gory.

Przektadnie sortymentéw podczas procesu suszenia

W celu réwnomiernego przesuszenia oraz zabezpieczenia
przed zniszczeniem sortymenty o poprzecznym przekroju
60 X 130 mm i wyzej podczas procesu suszenia w otwartych
i ostonietych szopach powinny by¢ przektadane. Przy tym
zabiegu gorne czesci sztapla sklada sie w dolng cze$¢ sztapla
i na odwrét — dolng na wierzch nowego sztapla. Sztuki z ze-
wnetrznych warstw uktada sie do wnetrza nowego sztapla.
Sortymentéw zabezpieczonych za pomocag antyseptykéw mo-
zna nie przektada¢. Sortymenty wyprodukowane w okresie
jesienno-zimowym powinny by¢ przetozone na wiosne jeden
lub dwa razy.

Pierwsze przetozenie wykonuje sie po uptywie 20—25 dni
od poczatku suszenia, gdy tylko przecietna wilgotno$¢ po-
wierzchni sortymentéw spadnie do 40—35%, drugie — przy
osiggnieciu wilgotnosci 25—20%. Jezeli przy poczagtkowym
uktadaniu wymiar najwiekszego srodkowego odstepu wynosit
80— 100 mm, to podczas pierwszego przekiadania wymiar ten
zmniejsza sie do 50—70 mm, a podczas drugiego przektada-
nia do 30—50 mm.

Kontrola suszenia

Drobne sortymenty, suszone na wolnym powietrzu znajdujag
sie pod stalg i systematyczng kontrolg przebiegu suszenia
i stanu zdrowotnego.

Kontrola przebiegu suszenia przeprowadzana jest za po-
mocag okresowego badania stanu wilgotnosci. W okresie let-
nim wilgotno$¢ okres$la sie dwa razy w miesiagcu, przy czym
otrzymane wyniki wykorzystuje sie jednoczes$nie do celow
praktycznych, jak np. ustalenia terminéw przektadania, przy-
gotowanialdo przektadania itp.

Sztuki kontrolne w iloSci 1do 2 na kazdy sztapel umieszcza
sie od strony przecietnego odstepu w S$rodku dolnej trzeciej
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czeSci i Srodka sztapla. Przed umieszczeniem kontrolnych
sztuk okresla sie wilgotno$¢. Do okre$lenia wilgotno$ci z kon-
cOw sztuk kontrolnych pobierane sa prébki, ktére suszy sie
w suszarniach laboratoryjnych do statlego cigezaru. Podczas
procesu suszenia kontrolne sztuki wazy sie i okres$la ich wil-
gotnos¢.

Suszenie na wolnym powietrzu

Diugos$¢ okresu suszenia na wolnym powietrzu zalezy od
wielu czynnikéw, a przede wszystkim od warunkéw klima-
tycznych, przekroju sortymentu, pory roku suszenia, sposo-
boéw uktadania itp.

Dla brzozowych sortymentéw CNIIMOD na podstawie wta-
snych badan naukowych okres$lit diugo$¢ okresu suszenia do
wilgotnosci 20% dla klimatycznych warunkéw lesnej strefy
europejskiej czesci Zwigzku Radzieckiego, Uralu i zachodniej

Syberii w nastepujacych wysokos$ciach: kwiecien — maj
do 50 dni, czerwiec — lipiec, sierpiern od 30 do 40 dni; wrze-
sien — pazdziernik od 40 do 60 dni; listopad — marzec — nie
wysychajg.

Wobec bukowych sortymentéw Instytut ustalit dla klima-
tycznych warunkéw goérnych stref P6tnocnego Kaukazu i Za-
karpacia diugos$ci okres6w suszenia, podane w tablicy 2 (pora
suszenia: wiosna—Ilato).

Tablica 2

llo§¢ dni koniecznych do
przesychania sortymentéw

Nazwa i wymiar sortymentu do wilgotnosci w %

w mm
32 25 15
Cargi i nogi krzeset 40x40x 15H-25 30-1-35 50-770
X1600; 40X40X960
Bale na poszycie kombayj- 25-1-35 45-1-30 60-1-80
néw 65x98x1065;
45x651065
W gskie bale 65x140x1400 25-x35 50-1-60 80-1-100
Klepka 25x70x470; 15h-20 30-x40 50-1-70

25x70x920

8. Schemat uktadania na wtasnym materiale krétkowymiaro-

Rys.
wych sortymentéw bukowych i brzozowych.

Stosowanie past

Powlekanie czét pastami ma za zadanie opézni¢ wysycha-
nie sortymentéw przez czoto, a przez to zabezpieczy¢ je od
pekania.

Pasty przyrzgdza sie z organicznych $rodkéw wigzgcych
(smotly, bituminy itp.), ktére po naniesieniu na czota sorty-
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mentéw utworzg warstewke o grubosci 0,5—1,0 mm, $cisle
przylegajaca do drewna i nie przepuszczajaca wilgoci. W za-
leznosci od sposobu zastosowania pasty dzielg sie na ,gorace"
i ,chtodne“. Do ,gorgcych” past zalicza sie: smotly, bituminy,
pakosmotowe mieszaniny i parafing. Do ,chtodnych” nalezg
pasty nie wymagajace przed zastosowaniem podgrzewania
oraz tatwo mieszajagce sie z wodg do stanu wymaganej ge-
stosci. Pasta sklada sie ze Srodkéw wigzacych z dodatkiem
gliny. Pasty przygotowuje sie w miejscach wyposazonych
w zwykte palenisko z wbudowanym kottem.

Smoty przed uzyciem nalezy odwodni¢ za pomocg gotowa-
nia w ciggu 8-H10 godzin w temperaturze 180—200°. Podczas
odwodnienia smota jednocze$nie traci lothe domieszki wpty-
wajgce ujemnie na konstrukcje drewna. Przez odwodnienie
smota otrzymuje konieczng dla pasty ciagliwo$¢ i spoistos¢.
Jezeli smota nie ocieka z drewnianego preta, a na precie for-
muje sie blyszczgca i cienka warstwa, woéwczas przydatna
jest jako pasta. Po przygotowaniu smota ta tezeje z powro-
tem.

Przed naniesieniem pasty na czofta nalezy podgrza¢ jg do
stanu ciektego. Czynno$¢ te wykonuje sie na stabym ogniu.
Niedopuszczalne jest stosowanie smotly nieodwodnionej (p6i-
surowej) lub nadmiernie przegrzanej, dajgcej po powleczeniu
cz6t kruchg i nietrwatg powtoke.

Bituminy stosuje sie w stanie rozpuszczonym, po uprzed-
nim doktadnym odwodnieniu w spos6éb podobny jak smoty.
W skaznikiem przygotowania bituminu jako pasty jest zaprze-
stanie burzenia i pienienia si¢ podczas gotowania.

Paki z wegla kamiennego i drewna stosuje sie zwykle jako
mieszanine ze smotami tego samego pochodzenia w stosunku
50-p60% paku i 50-*40% smotly. Najpierw rozgrzewa sie i go-
tuje w ciggu 2-"3 godzin smote, a potem dodaje sie do niej
pak i ogrzewa sie mieszanine do zupeilnego roztopienia
i odwodnienia.

Pomieszczenie i urzadzenie paleniska z kottem do przygo-
towania past powinno znajdowac¢ sie pod dachem chronigcym
przed opadami atmosferycznymi.

Gorgca pasta w zetknieciu z woda silnie rozpryskuje sie,
wskutek czego pracownicy moga byé czesto poparzeni. W celu
zapobiezenia wypadkom nalezy baczyé, aby w czerpaku nie
byto wody lub sniegu.

Zima czota sortymentu przed powleczeniem pastami po-
winny byé dokladnie oczyszczone z lodu i $niegu.

Kociot nalezy wypetnia¢ do 60-"70% jego pojemnosci, gdyz
mniejsze lub wieksze wypetnienie moze spowodowac¢ zapale-
nie sie pasty.

Do przygotowania chtodnych past (emulsji) zaleca sie na-
stepujaca recepture:

Bitumiczna pasta

Bitumin naftowy 45-750 %
Tilusta glina (ciezar w stanie powietrzno-suchym) 10-H5%
Woda 45-b35%
Pakowa pasta

Pak (z suchej destylacji drewna lub wegla kam.) 25-5-35%0

Smota (z suchej destylacji drewna lub wegla kam.) 25-t- 15%

Tiusta glina (ciezar w stanie powietrzno-suchym) 15%
Woda 35%
Smotowa pasta

Smota (zgeszczona przez odwodnienie gotowaniem) 45%
Tiusta glina (ciezar w stanie powietrzno-suchym) 15%
Woda 40%

Torujmy droge nowatorstwu w produkciji,

10, U

Przed przygotowaniem pasty bitumin nalezy odwodni¢
w spos6b podany uprzednio. Podczas procesu przygotowania
pasty najpierw w kotle przygotowuje sie roztwoér z gliny
0 konsystencji gestej Smietany, nastepnie podgrzewa sie go
do temperatury ok. 40°, wode w oddzielnym naczyniu réwniez
podgrzewa sie do temperatury 30 40u

Do podgrzanego roztworu leje sie niewielkimi porcjami
kolejno gorgcy bitumin (czerpany z innego kotta) oraz wode.
Po kazdym dolaniu bituminy i wody mieszanine starannie
miesza sie. W operacji tej dodaje sie wody mniej anizeli bi-
tuminu. Mieszanina caly czas powinna mie¢ konsystencje ge-
stej $mietany. Nalezycie przygotowana pasta bitumiczna po-
winna by¢ ciggnaca sie, zwiezta (spoista), jednorodna z wy-
gladu, bez oddzielnych grudek gliny lub tusek bituminu. Do
gotowej pasty dolewa sie pozostalag ilos¢ wody podang
w przepisie.

Przy sporzadzeniu jednorazowym wiekszego zapasu pasty
1 przechowania go przez diuzszy okres czasu (do roku) paste
przechowuje sie w naczyniach zamknietych (w beczce, kadzi,
lub szczelnej skrzyni) od czasu do czasu mieszajac jg. Przed
uzyciem paste rozciencza sie zimng wodg do stanu wymaga-
nej gestosci. Podczas przygotowania pasty z paku najpierw
przygotowuje sie mieszanine smoty i paku. Smote gotuje sie
przez 2”~-4 godziny na stabym ogniu, nieprzerwanie miesza-
jac, nastepnie wsypuje sie do niej drobno rozkruszony pak.
Po rozpuszczeniu sie paku mieszaning podgrzewa sie do
120 140° i podtrzymuje w tym stanie do konca przygoto-
wania pasty. Dalszy proces przygotowania pasty jest iden-
tyczny, jak w przepisie podanym dla pasty bitumicznej.

Paste smolowg przygotowuje sie z odwodnionej smoly
w podobny sposéb, jak przy sporzgdzaniu pozostatych chto-
dnych past. Odwodnienie smoly przeprowadza sie za pomoca
gotowania w ciggu 8-%() godzin. Szczegdly podano przy spo-
rzgdzaniu gorgcej pasty smotowej. Czota sortymentéw zanu-
rza sie kolejno w pascie na gtebokosci 3 5 cm. Rozchéd
pasty na pokrycie cz6t zalezy od przekroju sortymentu i ge-
stosci pasty. Norma rozchodu pasty na jedng sztuke waskich
sortymentow (szerokosci do 80 mm) wynosi 50 60 gr., a dla
szerszych 70-H80 gr.

Zasadnicze przepisy porzadkowe i przeciwpozarowe

Cata powierzchnia sktadu lub pomieszczenia sktadowiska,
wigczajac w to przestrzeh zajeta przez legarowanie oraz od-
stepy transportowe i inne, powinna byé oczyszczona z od-
padkéw drzewnych, kory i innych zanieczyszczen oraz stale
utrzymywana w nalezytym porzadku. W szczeg6lnos$ci powin-
na by¢ oczyszczona z ros$linnos$ci krzewiastej i trawiastej, ha-
mujacej normalng cyrkulacje powietrza na sktadzie.

W przejazdach i przejSciach pomiedzy sztaplami zabrania
sie przetrzymywac jakiekolwiek przedmioty. State sktady po-
winny by¢ wyposazone w $rodki do ttumienia pozaru. Na
kazde 200 m2 powierzchni konieczne jest wyposazenie: jedna
ttumnica, beczka z wodg o pojemnosci 250 1oraz dwa wiadra.

Na catym obszarze sktadu pali¢ wolno tylko w miejscach
wyznaczonych i odpowiednio przygotowanych.

Pomieszczenie przeznaczone do przygotowania past powin-
no by¢ potozone nie blizej niz 30 m od szop i skladoéw su-
szonych sortymentéw. W pomieszczeniach tych powinna znaj-
dowac sie dostateczna ilos¢ piasku, ttumnie i topaty. W razie
zapalenia sie pasty wewnatrz kotta nakrywa sie ja pokrywa
lub arkuszem blachy. Gaszenie ptongcej pasty woda jest
niedopuszczalne.

sprzyjajmy wzrostowi techniki i jej sze-

rokiemu opanowaniu, pilnujmy terminowego uruchamiania nowych inwestycji i pet-

nej, rytmicznej

realizacji wszystkich zadan planu gospodarczego na

rok 1953.

BOLEStAW BIERUT
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Metoda Kowalowa w polskim przemysle drzewnym
| leSnym

MINELY juz dwa lata od chwili, kiedy w kilku zaktadach
przemystu drzewnego i leSnego przystgpiono do stosowania
metody inz. Kowalowa. W tym okresie na temat stosowania
metody radzieckiego nowatora ukazalo sie w polskim pis-
miennictwie fachowym szereg publikacji. Mimo to nie od
rzeczy bedzie wspomnie¢ na wstepie, ze metoda Kowalowa
polega na badaniu i tgczeniu sposobéw pracy przodownikéw
(stachanowc6éw) w jedng metode i na jej upowszechnianiu.

Aby unikngé¢ nieporozumien, z jakimi b. czesto mozna
sie spotka¢ w terenie, nalezy podkresli¢, ze inz. Kowalow nie
podaje zadnej ,recepty“ dla tego, czy innego rodzaju prze-
mystu, lecz wskazuje jedynie metodyke naukowego badania
przodujgcych metod pracy i metode szkolenia robotnikéw
w oparciu o dotychczasowe doswiadczenia szkoét stachanow-
skich.

W czwartym roku planu szeScioletniego zdajemy sobie
catkowicie sprawe z zadan, jakie na nas cigzg, jak réwniez
z tego, ze realizacje tych zadan musimy oprze¢ na postepie
technicznym, na nowych przodujgcych metodach pracy. | tu
wtadnie przychodzi z pomoca radziecki inzynier F. Kowalow
ze swojg metoda, wyprébowang juz w ZSRR nie tylko
w przemys$le wiékienniczym, gdzie powstata w 1949 r.. ale
rowniez w innych przemystach.

Zastosowanie metody Kowalowa w przemys$le drzewnym

W Polsce do pierwszych préb w zakresie stosowania me-
tody inz. Kowalowa, zaréwno w przemysle drzewnym, jak
i leSnym, przystapit aktyw techniczny zrzeszony w SITLiD
przy NOT. Wkrotce dorywcze te proby przybraty charakter
prac naukowych, prowadzonych przez Instytut Ekonomiki
i Organizacji Przemystu przy $cistej wspdipracy i pomocy ze
strony cztonkéw SITLID.

Z zakladow podleglych CZPWD pierwsza do realizacji
metody Kowalowa przystagpita Fabryka Mebli Gietych
w Radomsku, nawigzujgc wspéiprace z IEIOP. Pierwsze

wstepne prace przeprowadzono pod koniec 1951 r. W r. 1952,
opréocz Radomszczanskich Zaktadéw, do akcji przystapily we
wtasnym zakresie Nadmorskie Zaktady Przemysiu Drzew-
nego, Bystrzyckie Zaklady, Gdansko-Gdynskie Zaktady
i Zaktady Orzechowskie.

W Radomszczanhskich Zaktadach wtasciwe zastosowanie
metody inz. Kowalowa datuje sie od stycznia 1952 r. Bada-
niem objeto przodujgce brygady, kté6re wykonywaty kluczowe
operacje w dziatach stanowigcych dotychczas ,waskie gardto*
zaktadu. Badania przeprowadzono w politurowni, szlifierni,
wykonczalni potysku i w gietarni.

Po przeszkoleniu metodg Kowalowa robotnikéw, w trzech
dziatach zaobserwowano wyrazny wzrost wydajnos$ci pracy,
a wigc:

LW POHEUTOW N o 1l4procent

2. wgietarni... ....0 8,3 N

B.W S ZIfIe IN i o 4.2 N

W wyniku intensywnej pracy komisji metodycznej, wspo-
maganej przez aktyw techniczny z CZPWD, przeszkolono
metodg inz. Kowalowa w Radomszczanskich Zaktadach,
w wyzej wymienionych dziatach, ogo6tem 428 robotnikéw.
W r. 1953 komisja przystgpita do szkolenia robotnikéw wy-
dziatu montowni opar¢ i Srubowni.

Nadmorskie Zaktady Przemystu Drzewnego w Gdansku
przeprowadzily badania przodujacych metod pracy w dziale
skrzyn grubosciennych na stanowiskach roboczych: w kle-
jami, przy strugarce grubosciennej i wyréwniarce, przy wier-
tarce pionowej oraz pile formatowej.

W wyniku przeszkolenia brygad w oparciu o przodujgce
metody pracy: J. Rumiaka, M. Wisniewskiej, R. Majerowej,
Z. Feigenheuera, A. Chruszcza i R. Mgki, zaobserwowano we
wszystkich dziatach wzrost wydajnos$ci pracy, ktéry wyniést
od 4 do 6 procent.

Bystrzyckie Zaktady powotaty liczng komisje, wybraty do
analizy kilkanascie operacji; plan pracy zakrojono na duzg

skale i zepchnieto jego wykonanie na barki jednego technika
normowania. Nic dziwnego, ze technik ten, osamotniony, nie
wsparty przez pozostaly personel inzynieryjno-techniczny,
przez organizacje partyjna i zwigzkowa, niewiele sam zrobit.
Jasng jest wiec rzeczg, ze tak zorganizowana akcja nie mogta
da¢ pozytywnych wynikéw.

Gdansko-Gdynskie Zaktady Przemystu Drzewnego do za-
stosowania metody inz. Kowalowa przystapity w maju 1952 r.
Prace badawcze i szkolenie rozpoczeto od dziatu beczkami,
w ktérym wybrano do analizy operacje przy fugownicy pio-
nowej, przy prasie do zbijania denek i przy denkéwce.

W wyniku przeszkolenia brygad wg nowych, przodujacych
metod pracy uzyskano na poszczeg6lnych stanowiskach
wzrost wydajnos$ci pracy od 7 do 19 procent.

Orzechowskie Zaktady Przemystu Drzewnego w r. 1952
oraz w | kwartale 1953 r., przy $cistej wspotpracy z IEIOP
przeprowadzity badanie przodujgcych metod pracy na stano-
wisku formowacza sklejki w prasie (presera). Do realizacji
zamierzonych zadan zmobilizowano caty aktyw techniczny za-
ktadu, organizujac gow fabrycznym kole SITLID przy NOT.

Dla czuwania nad realizacjag metody inz. Kowalowa w ca-
tym zaktadzie, ktéry sktada sie z kilku fabryk o odrebnych
procesach produkcyjnych, powotano Zaktadowag Rade Tech-
niczng na miejsce dotychczas dziatajagcych komisji metodycz-
nych.

W poszczegdllnych wydziatach powotano natomiast rady
techniczne wydziatowe. Do kazdej rady wydzialowej przy-
dzielono jednego inzyniera i chronometrazyste, ktédrzy stano-
wigc komorke roboczg rady, zobowigzani sg do przeprowa-
dzenia prac badawczych, a nastepnie do kierowania szko-
leniem.

Na razie zakonczono prace badawcze w dziale sklejek.
Zastosowanie przodujacych metod pracy, zbadanych metoda
Kowalowa, dato w miodziezowych brygadach obstugujgcych
prase b. dobre wyniki.

Wzrost wydajnos$ci pracy brygad obstugi prasy w CZPD

M. TURKIEMCZ
F. GOLEBNAK

Z zalgczonego wykresu wynika, ze w efekcie zastosowania
przodujacych metod pracy brygady mitodziezowe uzyskaly
wyrazny wzrost wydajnosci pracy. W brygadzie Marii Tur-
kiewicz, pierwszej w Polsce kobiety — presera, wykonanie
normy wzrosto ze 144 do 209 proc., czyli o 65 procent,
a w brygadzie F. Gotebniaka z 155 do 191 proc., czyli o 36
proc. Podciggniecie sie brygady Gotebniaka do poziomu wy-
nik6w, osigganych przez brygade Turkiewicz, jest mozliwe
pod warunkiem przeprowadzenia dalszego szkolenia tej
brygady i otoczenia jej wiekszg opieka zaréwno ze strony
majstra, jak i przez personel techniczny.

Rzecz oczywista, ze 1) state i systematyczne przekraczanie
norm przyczynito sie do wykonania przez te brygady rocz-
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nych planéw przed terminem, 2) za wzrostem pracy nasta-
pit wzrost zarobkéw.

Miesigczny zarobek w r. 1952 M. Turkiewicz wzrést z 594 z}
do 814 zi, a Gotebniaka z 658 zt do 770 zh

O osiaggnieciach innych wydziatéw na razie nie wspomi-
namy, gdyz prace badawcze nie zostaly jeszcze zakonhczone.

Z innych zakiadéw, ktére rozpoczely prace nad realizacja
metody inz. Kowalowa nalezy wymieni¢: Bydgoska Fabryke
Mebli, Trzcianieckg Fabryke Mebli, £tédzkg Fabryke Mebli
i Bielskie Zaktady w Jasienicy.

Metoda inz. Kowalowa w przemysle leSnym

W tej gatezi przemystu badanie i upowszechnianie przodu-
jacych metod pracy w oparciu o metode Kowalowa prze-
prowadzono gtéwnie w tartacznictwie oraz w kilku fabrykach
sklejek podlegtych dotychczas CZPL.

Do prac badawczych przystgpiono z inicjatywy IEIOP
i rozpoczeto je od rogowskiego dosSwiadczalnego tartaku
Szkoly Gtéwnej Gospodarstwa Wiejskiego. W tym samym
okresie tj. w drugim kwartale 1951 r. przystgpiono do zor-
ganizowania komisji metodycznych dla czuwania nad rea-
lizacjag nowej metody w tartakach Nawojowa, Krzeszowice,
Bydgoszcz nr 1 oraz w Bydgoskiej F-ce Sklejek. W pare
miesiecy poézniej aktyw techniczny SITLIiD przystgpit do
podobnych prac w fabryce sklejek w Biatlymstoku i Piotr-
kowie oraz w tartaku doswiadczalnym w Murowanej GoS$li-
nie i tartaku ,Roman“ w Tarnowie.

Dla realizacji zadan |IEIOP zapewnit sobie wspodiprace
pracownikéw naukowych Zaktadu Technologii Drewna 1BL
oraz Zaktadu Mechanicznej Technologii Drewna z kierow-
nikiem Zaktadu Obrabiarek Drewna w SGGW. Na terenie
Bydgoskiej Fabryki Sklejek Instytut Ekonomiki i OP ko-
rzystat z porad kierownika Zakladu Ulepszania Drewna
ITD w Poznaniu.

Zdajagc sobie sprawe, ze badanie przodujgcych metod
pracy powinno obja¢é wszystkie dzialy, to jednak w tym
pierwszym okresie wybrano w tartacznictwie do analizy
tylko dwie operacje, a mianowicie wstepne czynno$ci prze-
tarcia i zmiane sprzegu pit. Natomiast w fabrykach sklejek
wybrano operacje tuszczenia oraz formowania sklejki w pra-
sie. Przyjecie tej zasady przez zaktady, w ktérych prace
badawcze prowadzit bezposrednio IEIOP, jak i przez te,
ktére jedynie korzystaty z porad Instytutu Ekonomiki, umo-
zliwito poréwnanie osiggnietych wynikéw miedzy pokrew-
nymi zaktadami przemystu lesnego, w ktérych stosowano
metode inz. Kowalowa.

W tartaku dos$wiadczalnym w Rogowie do pierwszych préb
badania przodujacych metod pracy przystgpiono w maju
1951 r. Tutaj inicjatorzy realizacji metody inz. Kowalowa
sami zgtebiali istote metody radzieckiego nowatora, jak
rowniez ustalali metodyke badan. Nabyte doswiadczenia
w Rogowie byty nastepnie wykorzystane w trzech tartakach
Produkcyjnych, w ktérych niemal réwnolegle prowadzono
Podobne prace.

Wspéipraca tartaku SGGW z Instytutem Ekonomiki i OP
oparta byta na umowie o socjalistycznej wspétpracy, za-
wartej miedzy dyrekcjag Instytutu i Rada Miejscowg a kie-
rownictwem tartaku i Rada Zakltadowa. W wyniku tej
Wspolpracy, a gtownie dzieki ofiarnej pracy asystentéw
mgr inz. O. Korezewskiego i J. Szmita z robotnikami tartaku
zaktad ten osiagnat powazne efekty ekonomiczne.

Uzyskane w r. 1952 wyniki mozna okresli¢:

a) we wzroscie wskaznika wykorzystania

trakow o 66%,

b) w statym przekraczaniu ustalonych norm przez brygady
trakowe o 89%,

¢) w wykonaniu planu rocznego
przed terminem, o czym zaloga
30.1X.52.

.Lacznie ze wzrostem wydajnos$ci pracy zwiekszyty sie réw-
mez zarobki. Podczas gdy w r. 1950 trakowi zarabiali 493 zt
miesiecznie, to w r. 1951 zarobek ten wzrést do 633 zi
A w r. 1952 do 771 zt. W pozostatych trzech tartakach pro-
dukcyjnych Nawojowa, Bydgoszcz i Krzeszowice, po prze-
szkoleniu brygad trakowych, $rednie wykonywanie normy
Przedstawialo sie nastepujgco:

racjonalnego

produkcji na 84 dni
meldowata w dniu

Bydgoszcz wzrost o 24%
Nawojowa o] 14%
Krzeszowice N 0 7%
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Przodujgcy trakowy W. Broton z tartaku w Nawojowej przy wyko-
naniu operacji zmiany sprzegu pit.

W trakcie szkolenia trakowych zwrécono uwage na racjo-
nalniejsze wykorzystanie trakéw i zwigzang z tym sprawe
przej$cia do przecierania drewna na zwiekszonych posuwach.
W okresie tym przecietny posuw dotychczasowy, wynoszacy
4 — 5 mm, wzrést srednio do 7 mm~

W duzej mierze do dalszego wzrostu wydajnosci pracy
przyczynito sie wyprawianie pit i witasciwe ich zawieszanie
w ramie traka. W tym celu dla kazdego traka opracowano ta-
blice posuwoéw i przechytek oraz wprowadzono w zycie do-
ktadny przyrzad, tzw. przechytkomierz.

Na tych przyktadach widzimy, jak metoda Kowalowa,
poczynajac od analizy operacji, skladajacej sie gtownie
z czynno$ci rocznych, zmusita aktyw robotniczy i inzynier-
ski do my$lenia i szukania ukrytych rezerw produkcyjnych,
oraz jak mu pomogta te rezerwy wykry¢ i wyzwolié.

W Bydgoskiej Fabryce Sklejek metoda inz. Kowalowa data
rowniez pozytywne wyniki, wyrazajgce sie we wzroscie
produkcji. W dziale tuszczarek stwierdzono, ze po przeszko-
leniu nowg metodg Sredni procent wykonywanej normy wzrést
ze 126% do 169, co stanowi powiekszenie wydajnos$ci pracy
0 43%. Troche mniejszy wzrost wydajno$ci pracy uzyskano
w dziale pras.

Sredni procent wykonywanej normy- wynosit przed szko-
leniem 134 procent, a po przeszkoleniu osiagnat 150, co daje
nam wzrost wydajnos$ci pracy o 16 procent. W tym okresie
czasu zarobki preseréw wzrosty od 7 do 13%.

Fabryka Sklejek w Bialymstoku, z uwagi na techniczne

trudnosci nie mogta by¢ obstuzona przez Instytut. Aktyw
techniczny tego zaktadu realizowat metode inz. Kowalowa
samodzielnie, korzystajgc jedynie z materiatéw i publikacji

Instytutu. W dziale luszczarek uzyskano na poszczeg6lnych
stanowiskach wzrost wydajnosci pracy od 3 do 13 procent,
a w dziale pras od 5 do 14 procent.

Widzimy, ze wskazniki uzyskane w tym zakladzie sg niz-
sze od wskaznikéw doswiadczalnych, w ktérych prace pro-
wadzit Instytut Ekonomiki. Ten drobny zdawatoby sie fakt
wymownie jednak $wiadczy o roli, jakg instytuty naukowe
odgrywaja w pracach badawczych, a tym samym podkresla
konieczno$¢ wspoipracy tych instytutéw z zaktadami pracy.

Brak wspotpracy w Piotrkowskiej Fabryce Sklejek spo-
wodowal, ze miejscowy aktyw techniczny, bedac pozostawio-
ny sobie samemu, zatamat sie i prac badawczych do konica
nie doprowadzit. Inny zaktad, tartak ,Roman“ w Tarnowie,
w trakcie samodzielnego realizowania metody Kowalowa
wkroczyt w ogoéle na btedng droge, wybierajac do analizy
jedynie operacje korowania podkiadéw kolejowych, jakby ta
operacja miata najwiekszy wpltyw na wzrost wydajnosci
pracy catego zaktadu.
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Brygada mtodziezowa Marii Turkiewicz z OZPD przy zatadunku
prasy.

Mozliwosci rozwojowe metody inz. Kowalowa

Dotychczasowe osiggnhiecia w zakresie realizacji metody
Kowalowa zobrazowane zostaly na wielu przykitadach,
w ktoérych podano zaréwno osiggniecia, jak i popetniono
btedy. Do og6lnych niedociggnie¢, spotykanych nagminnie,

zaliczy¢ jeszcze nalezy niedostateczny poziom szkolenia za-
rowno teoretycznego, jak i praktycznego. Stan ten wynika
stad, ze do prac tych nie witaczyli sie nalezycie majstrowie
i technicy.

Przytoczone przyktady umacniajg nas w przekonaniu, ze
skoro doSwiadczalne zastosowanie przodujgcych metod pracy
daje tak powazne korzy$ci, to nalezy metode te upowszechnic.

Przede wszystkim nalezy wiec:

1) we wszystkich zakladach przeprowadzi¢ badanie i sto-
sowanie przodujgcych metod pracy, zaczynajac analize od
operacji kluczowych;

2) po zakonczeniu badan operacji
niezwtocznie do dalszych operaciji;

3) na bazie socjalistycznego wspoétzawodnictwa w skali
ogo6lnokrajowej dojs¢ do wyboru przodujgcych metod pracy
dla kazdej branzy i dla kazdej operacji produkcyjnej;

4) ztgczy¢ komoérki badawcze z normowaniem technicz-
nym i powigzac¢ catg prace z kontrolg techniczng i referatami
szkolenia wewnatrzzaktadowego;

5) przy wspo6tudziale organizacji partyjnej, zwigzkowej,
stowarzyszenia branzowego — uaktywni¢ personel inzynie-
ryjno-techniczny, zgodnie ze stanowiskiem inz. Kowalowa:
.Nalezy zrozumie¢, ze badanie, uogdlnienie i wdrazanie przo-
dujgcych doswiadczen to nie dodatkowe obcigzenie, lecz
elementarny obowigzek stuzbowy wszystkich kierownikow
produkcji, kazdego pracownika inzynieryjno-technicznego*;

podstawowych przejsé

Przodujgcy preser F. Gotebiak z OZPD zaznajamia sie z wynikami
pracy dnia poprzedniego.
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6) doszkala¢ systematycznie technik6w normowania;

7) za przykladem zorganizowanego przez SITLIiD instru-
ktazowego kursu w Rogowie dla 60 technikbw z rejonéw
przemystu lesnego przeprowadzi¢ podobny kurs dla techni-
kéw CZPWD i CZPMeblarskiego;

8) w zakladach pracy organizowaé¢ szkoly przodownikéw
pracy, w ktédrych szkolenie oparte bedzie na wzorach szkot
stachanowskich;

9) za przyktadem przemystu drzewnego i leSnego przejsc
jak najpredzej do badania przodujacych metod pracy w les-
nictwie;

10) przez odpowiednie publikacje dostarczy¢ aktywowi
technicznemu niezbedny materiat z dotychczasowych wyni-
kéw prac badawczych.

Konkurs na najlepsze wyniki zastosowania metody

W ogtoszonym przez. CRZZ, NOT i IEIOP konkursie na
najlepsze wyniki szkolenia metodg inz. Kowalowa w naszych
przemystach udziat wziely nastepujace zaktady:

a) tartaki — Rog6éw, Nawojowa, Bydgoszcz nr 1, Krze-
szowice, Tarnow;

b) fabryki sklejek — Bydgoszcz, Biatystok i Piotrkow;

c) fabryki mebli — Radomsko, Bydgoszcz;

d) inne (PCD) — Zagnansk.

W zestawieniu powyzszych nazw ma charakterystyczng

wymowe fakt, ze na jedenascie zaktadéw, ktére zglosily sie
do konkursu, tylko trzy nie mialy bezposredniego kontaktu
z Instytutem, wszystkie za$ pozostate zaktady, ktére wspot-
pracowaly z Instytutem, zostaly na rzecz konkursu nalezycie
zmobilizowane.

Wytania sie jednak pytanie, gdzie jest ponad 1000 pozosta-

tych zaktadéw podleglych naszemu Zwigzkowi Zawodowemu?
| tu trzeba przyznaé, ze Zwigzek w zakresie popularyzaciji

przodujgcych metod pracy, upowszechnienia metody inz.
Kowalowa, nie spetnit swojego zadania.
Stan taki byt bolaczka nie tylko naszego zwigzku. Oma-

wiajgc wazno$¢ zagadnienia przodujgcych metod pracy ,Try-
buna Ludu“, organ KC PZPR, pisata w czerwcu 1952: ,Zwigz-
ki zawodowe, na ktérych przede wszystkim spoczywa obo-
wigzek rozpowszechniania nowych metod, nie wypel-
niajag go jeszcze dobrze. Nie wypetiniajg go, poniewaz nie
kierujg sie starannie obmys$lonym i konsekwetnie realizowa-
nym planem dziatania“.

Jak z publikacji CRZZ wiemy, konkurs podzielony byt na
dwa etapy. W pierwszym etapie zostaly wyr6znione nasze
dwa zaktady, a mianowicie tartak nr 1 w Bydgoszczy, zdo-
bywajac trzecig nagrode pieniezng (1500 zt) i Fabryka Skle-
jek w Bydgoszczy, uzyskujac list pochwalny i nagrode 500 zi.

W drugim etapie konkursu na 73 prace 2 zaktady naszej
branzy zdobyly nagrody pieniezne, a dwa — dyplomy po-
chwalne.

Druga nagroda (5.000 zt) przyznana zostata zespotowi
z tartaku w Rogowie, przy czym nalezy zaznaczy¢, ze pierw-
szej nagrody nie przyznano nikomu.

Trzecig nagrode (3.000 zi) otrzymat zespét Radomszczan-
skich Zaktadéw Przemystu Drzewnego. Dyplomy pochwal-
ne przyznano tartakom Nawojowa i Krzeszowice.

Zdobycie tych nagréd (na ogo6lng ilos¢ 12) jest niewatpliwie
duzym sukcesem naszych przemystéw. Konkurs nie spetnit-
by jednak swojego zadania, gdybysmy poza osiggnieciami
nie widzieli btedéw i stabych stron naszych zaktadéw, na-
szych zatlég robotniczych i aktywu technicznego.

W dalszej popularyzacji metody inz. Kowalowa musimy
0 tych wszystkich usterkach pamieta¢ i usunaé je przez
lepsza niz dotychczas mobilizacje sit do walki o postep
techniczny, o stosowanie przodujgcych metod pracy, o wy-
konanie zadan nalozonych na nas przez plan 6-letni.

O waznos$ci oméwionej sprawy $wiadczy réwniez fakt, ze

zagadnieniu temu wiele uwagi poswiecit Bolestaw Bierut
w swoim przeméwieniu, wygtoszonym na VIl Plenum KC
PZPR, os$wiadczajgc: ,Gtowna przyczyna trudnos$ci i prze-

szkdd, ktére obecnie napotykamy, polega na tym, ze zmienity
sie warunki rozwoju przemystu, ze wytworzyta sie nowa
sytuacja, kté6ra wymaga zmiany metod pracy, wymaga no-
wych metod kierownictwa. Szereg za$ naszych instytucji
1 dziataczy gospodarczych nie dostrzega tej zmiany sytuaciji,
nie widzi koniecznosci nowych metod pracy i nowych metod
kierownictwa, a pracujagc po staremu w nowej sytuacji nie
moze, rzecz jasna, osiggng¢ w swojej pracy pomys$inych
wynikow*“.
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Teoria 1 praktyka metody ,Imperkol“ i ,Liktorit"

LPRZEMYSLE DRZEWNY* wydany w lutym 1953 r. opubli-
kowat na str. 40 uwagi prof. R. Sieminskiego o metodach kle-
jenia wielkowymiarowych elementéw drewnianych, a raczej
o krétkiej notatce informacyjnej, jakg na temat wypracowa-
nej przeze mnie metody ,Imperkol“ opublikowatem natamach
.Przemystu Drzewnego“ w listopadzie 1951 roku.

Z uwag tych wynika, ze prof. Sieminski, analizujac wytacz-
nie sam tekst notatki z roku 1951, zywi w odniesieniu do me-
tody ,Imperkol* powazne watpliwosci teoretyczne.

W atpliwo$ci te moga by¢ catkowicie rozproszone przez bliz-
sze zbadanie metody i osiggnietych praktycznych wynikéw.
Nawet jednogodzinna tylko wizytacja czynnej juz od roku,
doswiadczalnej klejami elementéw ,Imperkol* i ,Liktorit"
mogta skutecznie rozproszy¢ teoretyczne watpliwosci.

Zamiast wiec gotostownej repliki prosze, aby prof. Siemin-
ski zwiedzit Zaktad Fizyko-Chemicznej Technologii Drewna
ITD i obejrzat naszg dosSwiadczalng klejarnie i zbiér wykle-
jonych okazéw oraz dokumentacje techniczng i badawcza
nowej metody.

Kilkadziesigt tysiecy liczb okres$lajgcych wytrzymatosé
spoin na $ciecie, wytrzymato$s¢ na zginanie gotowych ele-
mentéw, przebiegi temperatury w gtebi elementéow i te
wszystkie juz dawno w setkach tabel i wykreséw zestawione
wyniki doswiadczeh — ktoérych brak nam zarzuca, a wyko-
nanie doradza ob. Profesor — $Swiadczg jasno o zaletach me-
tody ,Imperkol”.

Wykonane w naszym zaktadzie belki klejone w oleju, a mi-
mo to nasycone olejem w spos6éb dowolnie oszczedny,
belki diugie i grube, a mimo to nasycone olejem i na ca-
tej dtugos$ci i na catym przekroju (ktére w par-
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tiach trudno nasycalnej twardzieli wykazujg oczywiscie tyl-
ko mniejsze lub wieksze plamy oleju skupione dookota
rowkéw, ktére jednak w przeciwienstwie do litych belek
twardzielowych nasyconych tylko na obwodzie, cechuja
sie wysoce korzystnym rozrzuceniem oleju — tak jak pisa-
tem — na ,catym przekroju" twardzielowej belki) —
Swiadczg o mozliwos$ci impregnowania drewna twardzielo-
wego.

Jednogodzinne dziatanie ptomieni na klejong belke, ktéra
oczywiscie ulega w tym czasie spaleniu i traci niemal potowe
swej pierwotnej wagi, ktéra jednak ulega spaleniu zupeinie
tak samo jak belka lita tej samej grubosci, tj. nie rozpa-
da sie na deski wskutek termicznej korozji kleju —e wyka-
zuje, ze belki klejone systemem ,Imperkol* pod wzgledem
odpornosci na dziatanie ognia nie sg gorsze od belek litych.

Liczne okazy elementow, sklejonych wbrew wszelkim dog-
matom z nieheblowanej tarcicy sosnowej, trwajag pod gotym
niebem i dzwigajg ciezary juz przeszto dwa lata.

Realnie istniejagce elementy klejone z zrzyn i opotéw tar-
tacznych ,nierealng“ metoda ,Liktorit", ktére tak samo pod
obcigzeniem odparty nieprzerwane, kolejne ataki mgty, desz-
czu, stohAca, upatu, suszy i mrozu przez trzy lata — réwniez
wykazujg catkowita realno$¢ metody ,Liktorit".

Nie chcemy przytacza¢ tu licznych danych wytrzymato-
Sciowych, danych wuzyskanych =z badan wykonywanych
w specjalnie dobranych najciezszych warunkach uzytkowa-
nia klejonych elementéw. Zamiast bowiem licznych tabel
cyfrowych — wyrazne Swiadectwo wysokiej wartosci prak-
tycznej metody klejenia ,Imperkol* i ,Liktorit* daje wielki
zbiér okazéw nagromadzonych w naszym zaktadzie.

Planowanie kompleksowe w przemysle meblarskim

Poglebienie zasad gospodarki planowej

przyniosto w efekcie rozszerzenie zakresu zagadnien objetych pla-

nowaniem. Obecnie catosc dziatalnos$ci przedsigebiorstwa we wszelkich dziedzinach ujeta jest w plany. Plano-

wanie wszystkich kierunkéw dziatalnosci

wymaga $cistego powigzania og6tu planéw. Kazdy plan z osobna

posiada wartos¢ tylko wtedy, o ile jest powigzany z pozostatymi.

PLANOWANIE wszelkich zagadnien dotyczacych dziatal-
noéci przedsiebiorstwa, wigzace wszystkie elementy, plano-
wanie techniczno-przemystowo-finansowe okreslamy jako
planowanie kompleksowe. Jest to planowanie wytyczajace za-
dania produkcyjne przedsiebiorstwa oraz sposoby ich wy-
konania. Obejmuje ono $rodki techniczne i finansowe oddane
do dyspozycji przedsiebiorstwa dla realizacji zadan pro-
dukcyjnych.

JIstota planu wyraza sie wtasnie w tym, ze powinien on
wskazaé nie tylko to, co w ostatecznym rezultacie winno
by¢ osiagniete, ale takze pokazaé, jakimi drogami dochodzi
sie do tego, jakie sg $rodki wykonania planu i jak powinno
rozwijaé sie owo wykonanie w czasie i przestrzeni“?*).

Z okres$lonej w ten sposo6b istoty planu wynika jasno ko-
nieczno$¢ jak najécislejszego powigzania wszystkich elemen-
tow, jesli plan ma da¢ odpowiedz nie tylko na pytanie, co
Powinno by¢ osiagniete (plan produkcji, plan akumulacji),
lecz réwniez — jakimi $rodkami (plan rozwoju techniki,
Plan zaopatrzenia, zatrudnienia i ptac, kosztéw, finansowy).
Planowanie kompleksowe to przede wszystkim planowanie
roczne. Projekt planu rocznego, a w jeszcze wiekszym stopniu
trzeci etap planu, tj. plan techniczno-przemystowo-finanso-
Ay musi byé $ciSle powigzany we wszystkich elementach.
Tylko wtedy plan t-p-f moze witasciwie spetni¢ swoje za-
danie. Odpowiednie powigzanie wszystkich elementow —
kompleksowe opracowanie — stanowi giéwng zasade spo-
rzgdzania tego planu.

Plany operatywne jako szczegétowe wytyczenie zadan na
krétsze okresy czasu, tj. miesigce, wymagajg réwniez kom-
pleksowego opracowania. Jest tu jednak mniejsza ilos¢ ele-
mentéw planowanych, mniej planéw odcinkowych, stad za-

*) W. W. Kujbyszew — referat na XVII Zjezdzie KPZR.

gadnienie to jest w planach operatywnych prostsze, tatwiej-
sze do uchwycenia przez planistéw.

Kompleksowy plan przedsiebiorstwa (roczny, a czesciowo
i operatywny) sktada sie w przemys$le meblarskim z nastepu-
jacych podstawowych elementéw:

plan produkecji,

plan zdolnos$ci produkcyjnych,

plan rozwoju techniki,

plan wskaznikéw techniczno-ekonomicznych,

plan kapitalnych remontéw,

plan inwestyciji,

plan zaopatrzenia materialowo-technicznego,

plan zatrudnienia, wydajnos$ci pracy i ptac wraz z planem

naktadéw na BHP i planem szkolenia wewnatrzzaktado-

wego,

plan kosztéw i .obnizenia kosztéw wiasnych

plan finansowy.

Do powyzszego nalezatoby doliczy¢ jeszcze plan zbytu
oraz plan przewozéw, jakkolwiek plany te nie sa jeszcze

produkciji,

dotychczas w przemys$le meblarskim sporzadzane tacznie
z pozostatymi planami, jes$li chodzi o spos6éb i terminy
opracowania, na podstawie jednej instrukcji PKPG. Plany

te muszg jednak by¢ réwniez Scisle powigzane z poprzednimi.

Poza tym mamy jeszcze plany sporzadzane wediug odmien-
nych instrukcji, nie wchodzace bezposrednio do planu kom-
pleksowego t-p-f, jak plany AS czy OZR.

Podziat planéw na grupy wedtug instrukcji PKPG do opra-
cowania planu t-p-f na 1953 r. jest nieco odmienny od
wyzej podanego podziatu, np. plany produkcji, zdolnosci
produkcyjnych, wskaznikéw techniczno-ekonomicznych i ka-
pitalnych remontéw — instrukcja zalicza do jednej grupy
planéw produkcji przemystowej. W tej chwili chodzi nam
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jednak o wyodrebnienie najwazniejszych zagadnien,
cych przedmiotem planowania kompleksowego.

Powigzanie wszystkich wyzej wymienionych elementéw
w jeden zharmonizowany, kompleksowy plan stawia przed
planistami bardzo powazne zadania — koordynacji wszyst-
kich planéw. Wtasciwie nie tylko przed planistami, lecz
rowniez przed pracownikami wszystkich stuzb, ktérzy opra-
cowuja jakiekolwiek plany w przedsiebiorstwie. Nie ma
planu wycinkowego, ktdéry nie wymagatby powigzania z in-
nymi planami. Kazdy wiec z pracownikéw, ktéry opraco-
wuje jakis plan wycinkowy musi wiedzie¢, z jakimi pla-
nami dany wycinek powinien by¢ powigzany i w jaki
sposob.

Rola gtéwnego koordynatora wszystkich planéw, kieru-
jacego opracowaniem planu kompleksowego, przypada pla-
niscie produkcyjnemu przedsigebiorstwa. Jest to funkcja bar-
dzo powazna i podnosi znaczenie planisty w przedsiebior-
stwie. Wymaga ona przede wszystkim duzej znajomos$ci za-
sad opracowywania wszelkich planéw, znajomos$ci przemystu
meblarskiego, jego kluczowych zagadnien i najpowazniej-
szych trudnosci.

Przypatrzmy sie blizej najwazniejszym powigzaniom mie-
dzy poszczegélnymi w.w. planami odcinkowymi w planie
kompleksowym przedsiebiorstwa.

Plan produkcji jest planem podstawowym, gdyz zasadni-
czy cel dziatalnos$ci przedsiebiorstwa stanowi produkcja
okreslonych Ssrodkéw konsumpcji. Pozostate plany odcinkowe
okre$laja, w jaki spos6b oraz jakimi Srodkami przedsiebior-
stwo ma wykona¢ wyznaczone zadania produkcyjne. Stad
plan produkcji taczy sie $cisSle ze wszystkimi pozostatymi
planami, dla ktérych jest podstawg i powigzania jego poru-
szymy przy omawianiu pozostatych planow.

beda-

Plan zdolnosci produkcyjnych i rozwoju techniki. Plany
te musimy w tym przypadku rozwazaé tgcznie, gdyz sg one
zbyt silnie ze sobg powigzane. Plan zdolno$ci produkcyjnych
okresla przepustowo$é poszczegdlnych agregatow na pocza-
tek i na koniec okresu planowanego. Przyrost zdolnos$ci pro-
dukcyjnych musi $cisle wynika¢ z planu rozwoju techniki
i dalej — z planu inwestycji i kapitalnych remontéw. Kon-
kretnie plan zdolnosci produkcyjnych wyrazony jest w osta-
tecznej swej formie wykresem obrazujgcym przepustowos$é
kazdego agregatu w jednostkach iloSciowych. Kazdy wzrost
tej przepustowos$ci w ciggu roku musi byé wynikiem jakie-
go$ zamierzenia umieszczonego w planie rozwoju techniki.
Dalej, o ile zamierzenia planu rozwoju techniki zwigzane sag
z nabyciem nowych sktadnikéw majgtku trwatego (zakup
maszyn czy urzadzen) muszg one mie¢ pokrycie w planie
inwestycyjnym. O ile zamierzenia zwigzane sa z przy-
wréceniem agregatu do stanu peilnej uzytkowos$ci — wy-
ptywaé¢ muszg z planu kapitalnych remontéw. Szczegdlng
uwage nalezy zwré6ci¢ na powigzanie w czasie, w rozbiciu
kwartalnym, efektéw poszczeg6lnych zamierzen, rozwoju
techniki z kwartalnym rozbiciem planu produkcji, inwestycji
czy kapitalnych remontéw.

Plan zdolnosci produkcyjnych, oparty o plan rozwoju
techniki, inwestycji remontéw, jest gwarancjg realnosci planu
produkcji. Wszelkie pozycje iloSciowego planu produkcji mu-
szg mie¢ swoje pokrycie w planie zdolnosci produkcyjnych.
Wysoko$¢ produkcji nie moze przekracza¢ zdolnosci produk-
cyjnej agregatu, ktéry stanowi ,waskie gardto* dla zaktadu,
tj. najwyzszy plan produkcji powinien byé nieco mniejszy
od najnizszej zdolnos$ci produkcyjnej agregatow wykazanych
w wykresie zdolnosci — po uwzglednieniu rozwoju techniki
i przy zatozonym wskazniku zmianowos$ci (przy wtasciwie po-
stawionym planie zdolnosci produkcyjnych).

Plan rozwoju techniki posiada jeszcze poza omdéwionymi
dalsze powigzania:

1. Ogélna oszczedno$¢ roboczogodzin, wynikajagca z sumy
oszczednos$ci uzyskanych na skutek wprowadzenia po-
szczegOllnych zamierzen, wejdzie do planu zatrudnienia i ptac
i przeliczona na robotnikéw — wplynie na zmniejszenie
stanu zatrudnienia i wzrost wydajnos$ci pracy.

2. Og6lna oszczedno$¢ na materiatach, wynikajgca na sku-
tek wprowadzenia usprawnien, wejdzie do planu zaopatrze-
nia w poszczeg6lnych materiatach zaopatrzeniowych i spo-
woduje spadek zuzycia materiatéw.

Artykuty zastepcze, nowo wprowadzane do produkcji, wy-
nikajace z planu postepu technicznego, wejda réwniez do
planu zaopatrzenia.

3. Koszt wprowadzenia usprawnien znajdzie swoje odbicie
w planie naktadéw i kosztéw. R6znica miedzy kosztem pro-
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wadzenia usprawnien a suma oszczednos$ci na robociznie
i materiatach da w efekcie obnizke kosztéw wtasnych pro-
dukcji i wejdzie jako najpowazniejszy czynnik do planu
obnizki kosztow.

Plan wskaznikéw techniczno-ekonomicznych. Wielkos$ci
podstawowe, przyjmowane do wyliczenia wskaznikéw tech-
niczno-ekonomicznych, powinny by¢ $cisle zgodne z innymi
planami odcinkowymi, z ktérymi plan ten — mozna powie-
dzie¢ — koresponduje. | tak np. wielko$ci podstawowe przy-
jete do wyliczenia wskaznika wydajno$ci surowca tartaczne-
go powinny byé te same, jakie przyjeto do planu zaopa-
trzenia jako zuzycie, je$li chodzi o ilos¢ diuzycy, oraz te sa-
me, jakie przyjeto do planu produkcji, jesli chodzi o ilos¢
planowanej produkcji tarcicy. Z kolei sam wskaznik wy-
dajnos$ci powinien by¢ identyczny w planie zaopatrzenia.

Wielkos$ci przyjete do obliczenia wskaznika obrazujacego
stopien zmechanizowania prac przy wykonczaniu powierzch-
ni mebli (stosunek powierzchni wykornczanej systemem me-
chanicznym do og6lnej powierzchni mebli lakierowanych
i politurowanych) powinny wyptywac¢ $cisle z asortymen-
towego planu produkcji, powierzchni poszczeg6lnych typéw
mebli, dotychczasowego stopnia zmechanizowania prac oraz
zatozen planu rozwoju techniki w tej dziedzinie.

Podobnie przedstawia sie sprawa z innymi wskaznikami,
ktére trudno tu omowi¢ ze wzgledu na do$¢ duzg ilos¢
wszystkich wskaznikow w przemys$le meblarskim.

Plan wskaznikow techniczno-ekenomicznych jest jak gdyby
planem sumujgcym wyniki innych, szczeg6lnie planéw doty-
czacych zagadnien technicznych, a poza tym uwidocznia sze-
reg momentéw, ktére nie sg w innych planach wyodrebnione.
Stad wszystkie wtasciwie wielkoSci tego planu wyplywaja
z innych planéw czy tez warunkéw technicznych produkcji.

Plan kapitalnych remontéw tgczy sie gtéwnie z planem
produkcji, zaopatrzenia, rozwoju techniki, kosztéw i finanso-
wym. Wazne jest np. uzgodnienie kwartalnego rozbicia
planu produkcji z planem kapitalnych remontéw. Na okres
remontu agregatéow, limitujacych produkcje pewnych asor-
tymentéw, musi by¢ przewidziana obnizka produkcji tego
asortymentu, a czasem nawet zmiana stanu zatrudnienia,
np. powigzanie produkcji ptyt stolarskich z remontami pras
czy suszarh. Materiaty, ktére maja by¢ dostarczone przez za-
ktad do wykonania kapitalnych remontéw, muszg wejs¢ do
planu zaopatrzenia. Koszty remontéw wejdg do planu kosz-
téw (np. powigzanie z pozycjg ,ustugi obce") i do planu fi-
nansowego (w poz. ,finansowanie kapitalnych remontéw").

Niezaleznie od powyzszych powigzan produkcja robot
i ustug na rzecz wtasnych kapitalnych remontéw i inwesty-
cji jest osobno ujeta w planie produkcji towarowej. Wartosci
i terminy musza byé¢ $cis$le zgodne w tych dwoéch planach.

Plan inwestycyjny dostarczy materiaty do planu zdolnoSci
produkcyjnych, produkcji, rozwoju techniki (zakup i insta-
lacja nowych maszyn i urzadzen). Do planu finansowego plan

inwestycji wejdzie jako suma naktadéw na limitowe inwe-
stycje (,finansowanie inwestycji scentralizowanych i nie-
scentralizowanych*).

Plan zaopatrzenia materialowo-technicznego — wyprowa-

dza sie przede wszystkim od asortymentowego planu pro-
dukcji przez pomnozenie normy zuzycia materialtbw na je-
dnostke wyrobu przez ilo§¢ produkcji z uwzglednieniem po-
czatkowych i kohAcowych stanéw zapaséw. Plan ten musi
dalej uwzgledni¢ zamierzenia postepu technicznego w zakre-
sie oszczednoSci materiatowych i wprowadzania artykutéw
zastepczych. Poza tym obejmuje zaopatrzenie dla kapitalnych
remontéw, na BHP, na potrzeby administracji itp. Wartos¢
materialbw zaopatrzeniowych wchodzi do planu kosztéw
wtasnych w pozycjach: naktady na materiaty podstawowe,
pozostate materialy, paliwo. Wartos¢ wegla deputatowego
wchodzi do planu funduszu ptac. IlloSciowe normatywy za-
paséw, uwidocznione w planie zaopatrzenia, przeliczone na
wartos¢, wchodzg do planu finansowego.

Plany zatrudnienia, wydajnosci pracy, funduszu plac, na-
ktady na BHP i szkolenia wewngtrzzaktadowego. Plan za-
trudnienia wynika z planu produkcji. Dla wykonania okre-
Slonej ilosci produkcji potrzeba pewnej iloSci pracownikéw
ré6znych kategorii. llo§¢ pracownikéw wynika przede
wszystkim z zatozonych norm czasowych, przewidywanego
procentu przekroczenia tych norm, stopnia zakordowania
prac oraz oszczednos$ci roboczogodzin, wynikajgcych z wpro-
wadzenia zamierzen planu rozwoju techniki. Te same ele-
menty wytyczajg w zasadzie plan funduszu ptac. Stad Scista
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zaleznos$¢ planu zatrudnienia i funduszu ptac od planu pro-
dukcji i rozwoju techniki, a dalej — kapitalnych remontéw
i inwestyciji.

Plan wydajnos$ci pracy jest rachunkowym przeliczeniem
wartosci produkcji, wzietej z planu produkcji, oraz stanu
zatrudnienia lub ilosci roboczogodzin, wzietej z planu za-
trudnienia. W ten spos6b przez potgczenie z planem zatru-
dnienia kazdy wzrost wydajnosci pracy jest wynikiem efe-
ktéw planu rozwoju techniki, wzrostu przekroczenia norm.

Przy powigzaniu planu wydajnos$ci z planem produkcji na-
lezy pamigetaé w przemys$le meblarskim, ze w wartoSciowym
planie produkcji nie ma odbicia wzrost produkcji nietypo-
wych pétproduktow na wiasne potrzeby jak: plyty stolar-
skie, obtogi, okleiny. Wzrost produkcji tych poétproduktow,
przeznaczony dla witasnych potrzeb przedsiebiorstwa, nie
da wzrostu wydajnosci pracy.

Plan funduszu ptac i $wiadczen socjalnych wchodzi do
planu kosztéw wtasnych w pozycji ,ptace” (podstawowe i do-
datkowe) oraz ,narzuty na ptace“. Naktady na BHP i na
szkolenie wewnatrzzakltadowe wejda réwniez do planu
kosztow.

Plan szkolenia wewngtrzzaktadowego da w efekcie podnie_
sienie kwalifikacji pracownikéw, a zatem wzrost przekracza-
nia norm czasowych czyli wzrost wydajnos$ci pracy i wzrost
Sredniej ptacy robotnik6w grupy przemystowej.

Plan kosztéw 1 obnizki kosztéw wiasnych zbiera wyniki
wszystkich w.w. planéw. Powazniejsze pozycje i powigzania
zostaly juz wyszczeg6lnione przy omawianiu poprzednich
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planéw (plan produkecji, rozwoju techniki, kapitalnych remon-
tow, zaopatrzenia, ptac itd.), z drugiej strony plan kosztow
jest podstawag do planu finansowego.

Plan finansowy, tj. bilans dochodéw i wydatkéw zestawia
efekty finansowe dziatalnosci przedsiebiorstwa. Stad plan
ten zbiera cyfry prawie ze wszystkich poprzednio wymie-
nionych planéw odcinkowych, jesli nie bezpos$rednio, to po-
Srednio przez plan kosztéw. Przede wszystkim plan ten wigze
sie z planem kosztéw odnos$nie ogdlnych wartosci kosztu
wiasnego sprzedazy (realizacji) wyrobow i ustug. Dalej, jak
juz wspomniano, warto$¢ normatywéw zapasu w zestawieniu
normatywow $rodkéw obrotowych musi byé zgodna z planem
zaopatrzenia, a finansowanie kapitalnych remontéw i inwe-
stycji — uzgodnione z planem remontéw i inwestycji. Reali-
zacja wyrobow, robét i ustug wynika z planu produkcji we-
ditug cen biezagcych z uwzglednieniem stanu poczagtkowego
i koncowego wyrobéw gotowych.

W ostatecznym wyniku plan finansowy — oprécz $Srodkéw
finansowych potrzebnych do wykonania zaplanowanej pro-
dukcji — wyznacza drugi, najwazniejszy do produkcji efekt
dziatalnosci przedsiebiorstwa przemystowego, tj. wypraco-
wanie akumulacji socjalistycznej.

Krotkie wyliczenie wazniejszych powigzan i wspoétzaleznos$ci
poszczegdlnych planéw wskazuje na to, jak wazne jest wta-
Sciwe ustawienie planu kompleksowego przedsiebiorstwa.
Plan ten bowiem jest precyzyjnym mechanizmem, w ktéorym
kazdy element ma okres$lone zadanie, a wtasciwe zespolenie
wszystkich elementéw stanowi o sprawnym dziataniu calosci
przedsiebiorstwa.

Mechanizacja produkcji kompletow skrzynkowych

Zwiekszenie stopnia mechanizacji pracy to jeden z
zaktadow przemystu drzewnego. Zaktady skrzynkarskie,
ceséw technologicznych bardzo powazne iloSci drewna, wymagajg i
ktore dotad wykonywane sa recznie lub
ny stosunkowo stopien mechanizacji pracy w naszych skrzynkarniach wynika miedzy
tecznego skrystalizowania planéw tej mechanizacji i

ma nadzieje, iz wskazowki i uwagi zawarte w ponizszym artykule

wania wiekszos$ci tych operaciji,

Redakcja ,Przemystu Drzewnego“

najpilniejszych obecnie etapéw rozwoju techniki
przerabiajgce w drodze nieskomplikowanych pro-
nadaja sie znakomicie do zmechanizo-
,maszynowo-recznie“. Nieznacz-
innymi z niedosta-

braku doswiadczen w ich realizacji.

przyczyniag sie do sprawniejszego planowania i wprowadzania mechanizacji pracy w skrzynkarniach i in-
nych zaktadach o podobnym profilu produkcyjnym.

ISTOTA i gtbwnym celem ,mechanizacji“ produkcji jest
zastapienie pracy rak i wysitku mieé$ni ludzkich przez ener-
gie mechaniczng. Pojecie mechanizacji jest szerokie i kazde
urzadzenie utatwiajgce prace wykonywang przez cziowieka
i zastepujace cze$¢ tej pracy mozna by nazwac¢ zaczgtkiem
mechanizacji. Im wieksza cze$¢ pracy rgk zostanie zastgpiona
przez energie mechaniczng, tym wyzszy jest stopien
mechanizacji. W skrajnym przypadku, przy catkowitym wy-
eliminowaniu pracy recznej, mamy do czynienia z peing au-
tomatyzacjg produkcji. W praktyce, przy dotychczasowym
rozwoju techniki, petng automatyzacje spotykamy niezmier-
nie rzadko i tylko na niektérych odcinkach produkcji.

Zjawiskiem towarzyszagcym mechanizacji i stanowigcym
jeden z jej celow jest peiniejsze wykorzystanie stanowisk
i urzadzen produkcyjnych, a zatem podniesienie og6lnej wy-
dajnosci zaktadu.

Stopien mechanizacji produkcji drzewnej w Polsce jest
jeszcze skromny. Zlozyt sie na to szereg powaznych przy-
czyn.

Swiadomo$é koniecznosci podwyzszenia stopnia mechani-

zacji tej produkcji ogarnia coraz szersze rzesze drzewiarzy.
Zdajemy sobie sprawe, ze jest ona nieodzownym warunkiem
Postepu technicznego.
. Wprowadzanie i rozszerzanie mechanizacji uzaleznione jest
Jednak od szeregu warunkéw. Nie wszystkie czynnos$ci dadzg
sie zmechanizowa¢. Czynnos$ci takie, jak na przyktad sorto-
wanie i ocena jakosci materatu, ktéorych gtéwnym probie-
rzem jest zmyst wzroku, nie dadzag sie jeszcze zastapi¢ urza-
dzeniami mechanicznymi. Inne czynno$ci, przy ktérych wy-
magany jest wylacznie wysitek miesni, jak np. przenoszenie
iub dzwiganie ciezaré6w, zmechanizowa¢ mozna stosunkowo
tatwo. Nie przedstawia réwniez zasadniczych trudnosci zme-
chanizowanie czynnosci takich, jak segregowanie materiatu
Pod wzgledem wielkos$ci lub cigzaru.

Powazne utrudnienie mechanizacji przedstawia duza ré6z-
norodno$¢ wymiaréw i ksztattu produkowanych elementéw
lub wyrob6éw, przy czym trudnoS$ci te wzrastajg przy wzro-
scie czestotliwo$ci zmian tych wymiaréw i ksztattu.

Oddzielne zagadnienie stanowi optacalno$¢ mechanizacji.
W pewnych warunkach przy zbyt matej ilosciowo produkecji
lub przy produkcji zbyt ztozonej moze sie okazaé, ze obstu-
ga urzadzen mechanicznych wymaga wiecej pracy i wiecej
zatrudnienia niz urzagdzenia niezmechanizowane. W tych wa-
runkach oczywiscie mechanizacja chybiataby zasadniczego
celu. W innych znéw warunkach przy zbyt matej produkciji
i maltym wykorzystaniu urzgdzen zmechanizowanych obcig-
zatoby to nadmiernie koszty produkcji. W takich wypadkach
wprowadzenie mechanizacji powinno sie odbywac¢ réwnole-
gle z wydatnym zwigekszeniem wielkos$ci produkcji.

Warunkiem sprzyjajacym mechanizacji" jest prosty, nie-
skomplikowany uktad proceséw technologicznych oraz ryt-
miczno$¢ przebiegu operacji. Te same zresztg warunki sprzy-
jaja potokowej organizacji produkcji. Og6lnie wiec mozna
powiedzie¢, ze potokowy system produkcji sprzyja mechani-
zacji, podczas gdy system nieharmonijny utrudnia jej wpro-
wadzenie.

Stworzenie warunkéw utatwiajgcych zmechanizowanie pro-
dukcji kompletow skrzynkowych nie przedstawia zasadni-
czych trudnosci. Produkcja ta sktada sie na og6t z operacji
prostych, nieskomplikowanych, polegajacych na odpowiednim
posortowaniu materiatu wyjSciowego, przecieciu go na zada-
ne wymiary grubos$ci, szerokos$ci i ditugosci (przy czym jed-
noczes$nie lub czasem oddzielnie nastepuje obrébka powierz-
chni) oraz na ewentualnym tgczeniu deszczutak w celu uzy-
skania elementéw o zgdanej szerokosSci.

Kolejnos¢ i ilos¢ operacji moze byé rézna, zaleznie od ro-
dzaju produkowanych kompletéw. W produkcji tej wyste-
puje duza réznorodno$¢ wymiaréw, ale zasadniczy ksztaitt
prostopadto$cianu poszczeg6lnych elementéw zostaje zacho-
wany.

Przy odpowiednim wyspecjalizowaniu skrzynkami, zwe-
zeniu wachlarza sortymentowego do niewielu typoéw skrzy-
nek w granicach technicznie i ekonomicznie uzasadnionych,
warunki zastosowania systemu potokowego, a w konsekwen-
cji zmechanizowania szeregu czynnos$ci polepszaja sie
znacznie.
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Kierunek mechanizacji produkcji kompletow skrzynko-
wych oraz jej optymalny zakres zalezy od wielko$ci pro-
dukcji, od posiadanych obrabiarek i urzadzen, od specyfikacji
produkowanych kompletéw skrzynkowych, wreszcie od ukta-
du proceséw technologicznych, od struktury operacji i ich
wzajemnego nastepstwa.

Mechanizacji podlegaé moga czynnos$ci wchodzgce w sktad
operacji technologicznych oraz transport zarbwno miedzyod-
dziatowy, jak i miedzyoperacyjny. W niektérych przypad-
kach mozna tgczy¢ i wykonywaé operacje w czasie trans-

portu.
Przyktadem takiego tgczenia jest sortowanie jakoSciowe
,na tasmie“, na tzw. ,mechanicznej sortowni“. Nazwa ta

zreszta nie jest szczeSliwa, poniewaz samo sortowanie, tj. oce-
na jakosci poszczegélnych desek oraz rozdzielanie poszcze-
goblnych klas jakosci odbywa sie w gruncie rzeczy w sposoéb
niemechaniczny; zmechanizowane jest tylko przesuwanie de-
sek przed oczami Sortownika. Moze by¢ natomiast catkowi-
cie zmechanizowane sortowanie wymiarowe, polegajace na
posegregowaniu desek wg poszczeg6lnych wymiaréw gru-
bosci, szerokosci i dtugosci.

Skonstruowanie takiej sortowni, uwzgledniajgc dzisiejszy
stan techniki, nie nastrecza szczeg6lnych trudnosci.

Sortowanie przedoperacyjne ma ogromne znaczenie ze
wzgledu na wydajno$¢ materiatowg w produkcji kompletéw
skrzynkowych, oraz ze wzgledu na uktad i przebieg dalszych
operacji.

Czynnos$cig bardzo pracochionng jest staplowanie desek
na woézkach suszarnianych. Czynnos$¢ ta moze by¢ tatwo wy-
konana sposobem mechanicznym, jes$li deski zostang uprzed-
nio posegregowane wg wymiaréow. Znane sg takie urzgdzenia
i literatura fachowa podaje ich opis wraz z rysunkami. Me-
chaniczne rozstaplowanie tarcicy po suszeniu jest jeszcze
tatwiejsze. Nie jest ono jednak konieczne, je$li deski byly
sortowane przed suszeniem, utrzymujemy bowiem zasade, ze
do pierwszej obrabiarki deski dostarczane sg na woézkach
suszarnianych, bez ich rozstaplowania.

Po suszeniu materiat przechodzi do strugania, a potem do
rozdzielenia, lub bezpos$rednio do rozdzielenia. Tak przed
jedng czy przed druga obrabiarkg moga by¢ zastosowane
automatyczne stoly podajgce. Istnieje szereg konstrukcji sto-
téw podajacych, od najprostszych do bardzo skomplikowa-
nych. Z wé6zkéw suszarnianych materiat moze byé w sposoéb
automatyczny przez pochylenie wézka i stopniowe jego pod-
noszenie zsuniety na stot podawczy.

Niezbedna w tym miejscu obstuga moze réwniez wychwy-
tywacé deski, ktéore nabyly wad w czasie suszenia i nie na-
daja sie do dalszej produkciji.

Po struganiu i rozdzieleniu, w czasie ktérych to operacji
deski pozyskaly odpowiednig grubo$¢ i obrébke, a czasem
i zgdana doktadnag szeroko$¢, nastepuje przycinanie na do-
ktadna ditugos¢. Operacje te w skrzynkarniach niezmechani-
zowanych dokonuje sie na zwyktych tarczéwkach stoliko-
wych w spos6b maszynowo-reczny, przy czym nastepuje
wazna czynno$¢ eliminacji wad.

Niestety czynno$ci tej, tj. eliminacji wad nie da sie zme-
chanizowaé¢, poniewaz zalezna jest ona od wzrokowej oceny
jakosci materiatu. Jesli jednak materiat jest do$¢ jednolity
(byt doktadnie posortowany przed suszeniem) i jesli nie ma
obawy, ze ilos¢ elementéw z ewentualnymi wadami przekro-
czy dopuszczalne granice, to i te operacje mozna tatwo zme-
chanizowaé, stosujac przycinarke wielotarczowg z posuwem
tancuchowym (przelotowg). Po przej$ciu przez przycinarke
przyciete elementy splywajg na przenos$nik tasmowy, wzdtuz
ktérego rozmieszczeni sortownicy wychwytujg elementy
obarczone zbyt duzymi wadami oraz elementy wymagajgce
naprawy. Elementy bez wad, majgce juz w tym stadium wta-
Sciwe wymiary, znajda sie przy koncu przenos$nika, skad
zabrane bedag do dalszej obrébki, jesli jest ona potrzebna,
badz tez do skompletowania i wigzania.

W ten spos6éb moga by¢ produkowane komplety skrzynko-
we nie wymagajagce taczenia deszczutek, np. komplety
skrzynkowe do pomarancz, do jaj, do drobiu, czota i boki
skrzynek do gwozdzi itp.

Jes$li wymagane jest formowanie szerokich elementéw
z kilku deszczutek, przy czym ze wzgledu na wydajno$¢ ma-
terialowg surowca drzewnego szeroko$¢ ich jest rézna, to
w skilad tej operacji wchodzi czynno$¢ reczna, nie dajgca sie
zmechanizowaé, a mianowicie takie dobieranie deszczutek
wg szerokosci, by oberzniety z calej ptyty brzeg byt jak naj-
mniejszy. Formowanie to dotychczas wykonywane jest na
0g6t na tarczowkach stolikowych w sposéb maszynowo-recz-
ny. Mozna natomiast operacje te zmechanizowaé w sposéb
nastepujacy: Na tarczéwce stolikowej nalezy zastosowac¢ do
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posuwu rozstawne tahncuchy Galla z zabierakami, rozmiesz-
czone w ten sposéb by pokrywaty calg szeroko$é¢ obrzyna-
nych formatek. W przedniej czesci stotu trzeba zainstalowac
niewysoki magazynek (podobnie jak w parkieciarniach),
w ktérym uktadane bedg i dobierane szerokos$ciami deszczéiki
formujgce elementy.

Zabieraki bedag zabieraly pojedynczo ptyty znajdujgce sie
na spodzie magazynku i przesuwaly je wzdtuz pity. Z dru-
giej strony obrabiarki oberzniete (sformowane) elementy po-
winny sie zbiera¢ na podstawce, po czym przesuniete zosta-
ng do nastepnego stanowiska, ktérym powinna by¢ gwoz-
dziarka lub tyblarka. W przypadku zharmonizowania cza-
s6w operacji na formatéwce i na gwozdziarkach, przenosze-
nie elementéw mogtoby sie odbywac¢ za pomocg przenos$nika
tasmowego lub szczebelkowego.

Zmechanizowana produkcja elementéw klejonych powinna
wygladaé¢ ogo6lnie w spos6b nastepujacy: Przede wszystkim
do klejenia deszczutek powinna by¢ uzyta klejarka typu
Lindermana, poniewaz charakteryzuje sie ona daleko posu-
nietag automatyzacjg. Do klejarki powinny by¢ dostarczane
deszczutki przyciete na dwu- lub trzykrotng dlugo$¢ elemen-
tow i w grubosciach najlepiej podwdjnych, cho¢ nie jest
wykluczone klejenie w grubosciach pojedynczych, tj. odpo-
wiadajacych koncowej grubosci klejonych elementéw. Po
wyjsciu z klejarki, pltyty majace szerokos¢ nieco wiekszg
niz szeroko$¢ zadana powinny byé obrzynane doktadnie na
zadang szeroko$¢. Zaréwno przejscie od klejarki do obrzy-
naczki, jak i przesuniecie przez obrzynarke moze by¢é doko-
nane catkowicie mechanicznie za pomocag tasmy lub tan-
cuchow.

Nastepnie ptyty za pomocag tych samych przenos$nikéw po-
winny by¢ podane do strugarki 2- lub 4-stronnej z mecha-
nicznym posuwem i przej$¢ za pomoca tych samych urzag-
dzen posuwowych do tasmoéwki rozdzielczej, ktéra kazda
pltyte podwdjng dzieli na dwie o zgdanej grubosci.

Przy klejeniu ptyt o grubosci pojedynczej tasmoéwka roz-
dzielcza zostaje wylgczona. Nastepnie piyty dostajg sie na
transporter tancuchowy poprzeczny, ktéry przeprowadza je
przez przycinarke o kilku pitach tarczowych. Przycinarka
ogtawia ptyty i przycina na odpowiednig ilo$§¢ elementow.
Po zejsciu z przycinarki elementy catkowicie gotowe przed-
stawione sa kontroli technicznej, a nastepnie przesuwa sie
je do wigzania i znakowania. Stanowisko kontroli technicz-
nej powinno sie mies$ci¢ przy przenos$niku, co zapewnia moz-
no$¢ obejrzenia i skontrolowania kazdego elementu. Podob-
nie jak na innych stanowiskach sortowniczych, elementy wa-
dliwe zostajg czesciowo wytgczane i przekazywane do prze-
ré6bki, czesciowo do naprawy.

Z tych kilku przyktadéw wynika, ze w produkcji skrzyn-
karskiej, podobnie zresztg jak w kazdej innej produkcji, za-
gadnienie mechanizacji ujg¢é mozna w dwie grupy, a miano-
wicie:

a) mechanizacje przenoszenia (transportu),

b) mechanizacje obrébki. _n

Zagadnienia mechanizacji transportu moga i$¢ w dwu kie-
runkach. Transport miedzyoperacyjny odbywa sie albo
w spos6b przerywany, tzn. od stanowiska do stanowiska ma-
teriat przenoszony jest tadunkami tworzacymi ,zapas mie-
dzyoperacyjny“ przy niewielkiej czestotliwo$ci ruchéw. Wte-
dy potrzebne sa urzadzenia o stosunkowo duzej no$nosci,
np. wciggarki, suwnice, zurawie, wézki podnos$nikowe itp.
Albo tez transport odbywa sie w sposéb ciggly, tzn. elementy
przenoszone sg miedzy stanowiskami bezpos$rednio po doko-
naniu obrébki na poprzednim stanowisku i woéwczas po-
trzebne sg urzgdzenia o stosunkowo niewielkiej nosnosci lecz
o ruchu statym, np. przeno$niki tasmowe, ftancuchowe itp.

Bezsprzecznie zar6wno z technicznego punktu widzenia, jak
rowniez z punktu organizacji produkcji drugi sposéb prze-
noszenia stanowi wyzszg forme transportu. Czas, jaki uptly-
wa od chwili dokonania obrébki na elemencie na pierwszym
stanowisku do chwili dokonania obrébki na ostatnim stano-
wisku na tym samym elemencie, jest wielokrotnie wigekszy
przy transporcie przerywanym niz przy ciggtym. Stad cykl
produkcyjny przy stosowaniu transportu przerywanego jest
znacznie dluzszy niz przy zastosowaniu transportu ciggtego.

Totez projektujac mechanizacje transportu nalezy przede
wszystkim bra¢ pod uwage przenos$niki, a inne $rodki trans-
portu stosowaé dopiero wtedy, jesli wprowadzenie przenos-
nikéw jest z ré6znych wzgledéw niemozliwe Ilub nieopta-
calne. *

Przenos$niki state majag racje bytu tam, gdzie czasy ope-
racji na stanowiskach powigzanych przenos$nikiem sg tak
zharmonizowane, ze nie ma potrzeby tworzenia zapasow
miedzyoperacyjnych, oraz tam, gdzie nie przejawia sie
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zmiennos$¢ kierunku ruchu materiatéw, tzn. gdzie kolejnosé¢
operacyj jest stata. Je$li natomiast kolejno$¢ operacyj jest
zmienna, a zatem zmienne sg réwniez kierunki ruchu mate-
riatdbw, czasy za$ operacyj nie moga by¢ zharmonizowane,
wowczas stosowanie przenos$nikéw staltych chybia celu i na-
lezy uciec sie do innych $rodk6éw przenoszenia. Powszechnie
uzywanymi w tych przypadkach sg woézki podnos$nikowe.
Wo6zki podnosnikowe moga by¢ reczne lub napedzane w spo-
s6b mechaniczny (np. akumulatorowe). Woézki mechaniczne
przedstawiajg oczywiscie wiekszy stopien mechanizacji, lecz
nie wszedzie mozna je zastosowac.

Wo6zki akumulatorowe o zdolno$ci podnoszenia materiatow
na wysoko$¢ do 3 m powinny by¢ uzywane zwtaszcza w koh-
cowym etapie transportu, amianowicie od stanowiska wigza-
nia i znakowania po odbiorze fabrycznym, az do magazynu
i na tadownie. Uzycie tych woézkéw nie tylko eliminuje po-
trzebe uzycia sity fizycznej, ale dzieki wysokiemu staplo-
waniu daje moznos¢ lepszego wykorzystania powierzchni
magazynowej.

Duzym utatwieniem transportu miedzyoperacyjnego w pro-
dukcji skrzynkarskiej moga by¢ réwniez krétkie segmentowe
transportery o indywidualnym napedzie lub nawet bez na-
pedu. Konstrukcje ich bywaja r6zne, dla potrzeb skrzynkar-
ni najlepiej nadaja sie przenos$niki szczebelkowe. Dtugos$¢ ich
wynosi 2 do 6 m. Sg one ruchome, mogg byé¢ ustawiane do-
wolnie pomigedzy dwoma stanowiskami i na dowolng (w pe-
wnych granicach) wysoko$¢. Jeéli segment taki zaopatrzony
jest przy koncu w zderzak wytaczajgcy ruch tasmy, nie ma
wowczas obawy, ze robotnik odbierajacy elementy nie zdazy
zabra¢ ich na czas z przenos$nika. Przez zastosowanie tego
rodzaju —e krotkich, niezaleznych od siebie przenos$nych
transporter6w uzyskuje sie duzg ptynnos$¢ ruchu materiatow,
zwieksza sie wydajnos$¢ obrabiarek, poniewaz materiat po-
dawany jest na wysokos$ci najdogodniejsze dla robotnika ob-
stugujacego dang obrabiarke, i wreszcie uzyskuje sie moz-
nos$¢ dostosowania w kazdej chwili transportu mechaniczne-
go do zadanego kierunku ruchu, a nawet je$li jest on
zmienny.

Spadajace na przeno$niki (zaré6wno state, jak i przenos$ne)
deski i elementy skrzynkowe nie zawsze ukiladaja sie pra-
widlowo, co ogromnie utrudnia prace i czestokro¢ powoduje
konieczno$¢ przewidywania dodatkowej obstugi przeno$ni-
kéw. Okolicznoé¢ ta czesto zrazala konstruktorow i uzytko-
wnikéw oraz ograniczata stosowanie przeno$nikéw. W celu
usuniecia tej niedogodnos$ci zaleca sie wprowadzi¢ na po-
czgtku tasmy lub w miejscu na to najdogodniejszym urza-
dzenia, ktére wyréwnujg i uktadajg bez pomocy rak ludz-
kich deski lezace skosnie lub w inny sposéb nieprawidtowo.
Wydaje sie, ze najbardziej skuteczne sa ,potrzgsacze”. Dzieki
kombinacji kilku krétkich nagtych ruchéw, przy jednoczes-
nym ruchu postepowym, deski ukiladaja sie swojg diuzszg

Roman parewicz
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osig w jednym, kierunku, po czym fatwo juz moga by¢ wy-
rownane jednym korncem i ulozone. Po utozeniu desek dzia-
tanie przenos$nika jest juz prawidtowe i skuteczne.

Druga grupa zagadnien mechanizacji dotyczy mechanizacji
obrabiarek i urzgdzen pomocniczych. Dazymy przede wszyst-
kim do zastosowania mechanicznych urzgdzen posuwowych
tam, gdzie ich jeszcze nie ma, a wiec przy tarczéwkach sto-
likowych, przy wyréwniarkach itp. Zamiast obrabiarek
z recznym posuwem mozemy wszedzie zastosowac obrabiarki
z posuwem mechanicznym, np. obrzynarki gasienicowe, przy-
cinarki z posuwem tancuchowym itp. Nalezy przy tym zacho-
wac jako ogdélng zasade, ze lepsze, wydajniejsze sg obrabiarki
przelotowe niz powrotne. Przelotowe sg to takie, w ktoérych
materiat przechodzi w czasie obrébki ruchem jednokierun-
kowym i nie powraca na strone wejSciowg obrabiarki. W mia-
re moznosci nalezy przy wejsciu do.obrabiarki stosowac sa-
moczynne urzadzenia podajagce (magazynki, tadownice). Urza-
dzenia takie zwalniajg robotnika od jednoczesnego wykony-
wania kilku czynno$ci, poniekagd automatyzujg niektére czyn-
noéci absorbujace przedtem jego uwage, pozwalajg mu sku-
pi¢ sie na czynnosciach bardziej istotnych, i wreszcie og6lnie
znacznie powiekszaja wydajnos¢ stanowiska. Przy obrabiar-
kach przelotowych tatwe jest zastosowanie transporteréw
odbierajgcych.

Urzadzeniem utatwiajgcym prace robotnika, cho¢ nie zwal-
niajgcym go catkowicie od wykonywanych czynnos$ci recz-
nych, jest urzadzenie podnoszgce podawane do obrébki ele-
menty na wysoko$¢ najdogodniejsza dla robotnika. Urzagdze-
nie to moze by¢ automatyczne, tj. samodziatajgce lub do-
wolnie uruchamiane przez robotnika. Robotnik nie musi
schyla¢ sie po kazdy element na coraz to mniejszg wysokos$¢,

gdyz elementy do obrobki stale znajduja sie pod reka
i dzieki temu mniej sie meczy, a wydajho$¢ jego pracy
wzrasta.

Wprowadzanie i zwiekszanie stopnia mechanizacji wyma-
ga niewatpliwie pewnych, czasem nawet nieznacznych sto-
sunkowo, naktadéw inwestycyjnych. Brakiem odpowiednich
kredytow, badz brakiem dokumentacji ttumacza niektore
przedsigbiorstwa zbyt powolny postep na tym odcinku.

Wydaje sie jednak, ze najistotniejszg tutaj przyczyna jest

niewtasciwe opracowywanie planéw rozwoju techniki i nie-
nalezyte uwzglednianie w nich potrzeby i mozliwo$ci mecha-
nizacji prac w skrzynkarniach.
. Nalezy mie¢ nadzieje, ze uwagi i zalecenia powyzsze po-
moga kierownictwu naszych skrzynkami do opracowania
i realizacji planéw zwiekszenia stopnia mechanizacji pracy
w tych zaktadach. Nalezy przy tym pamieta¢, ze koniecz-
nym warunkiem celowosci i korzy$ci mechanizacji pracy jest
utrzymywanie obrabiarek i urzadzen w nienagannym stanie
technicznym. Niedotrzymanie tego warunku moze przekre-
$lic wiozone wysitki i zaplanowane wyniki.

Obliczanie najkorzystniejszego zestawu sortymentow
w skrzynkarniach

Zdolno$¢ produkcyjna zakiadu stanowi podstawe do ustalania planu produkciji.

Petne wykorzystanie zdol-

nosci produkcyjnej nastepuje wéwczas, gdy plan asortymentowy pozwala na petne lub mozliwie maksymalne
wykorzystanie urzagdzen produkcyjnych co najmniej na dwie zmiany. Niektére urzadzenia o charakterze pracy

ciggtej powinny pracowaé na trzy zmiany (np.

suszarnie). Zaktady produkujgce skrzynie i komplety skrzyn-

kowe z reguly produkujg réwnoczes$nie wiecej niz jeden typ skrzyn. Przebieg proces6w technologicznych tych
skrzyn nie jest jednakowy i niejednakowy tez jest stooien wykorzystania urzadzen przy produkcji réznych
typow skrzyn. Totez przed ustaleniem zdolnos$ci produkcyjnych konieczne jest'wyliczenie przy jakim zesta-
wie asortymentowym nastepuje najlepsze wykorzystanie urzgdzen produkcyjnych.

ZDOLNOSC produkcyjna zaktadu powinna byé obliczana
zasadniczo w jednostkach naturalnych tego asortymentu, kté-
rego wytwarzanie zapewnia najlepsze wykorzystanie zdol-
noéci Wytwoérczych zaktadu, tzn. do wytwarzania ktérego za-
ktad jest najlepiej przystosowany pod wzgledem technicz-
nym i organizacyjnym.

Specjalizacja zaktadéw sprzyja stosowaniu tej zasady, po-
niewaz zmniejsza wachlarz sortymentéw, doprowadzajac ich
w optymalnych warunkach specjalizacji do jednego.
Majac do wyboru kilka sortymentéw zaktad powinien pro-
ukowa¢ taki wyréb, ktérego wytwarzanie umozliwia naj-

orzystniejszy stopien wykorzystania urzadzen.

Jezeli np. sposréd trzech typow skrzyn Ilub kompletow
skrzynkowych
typ | umozliwia wykorzystanie urzagdzen w 193%
n B . B w  209%
11 w  187%

zaktad powinien dazy¢ do produkowania skrzyn typu II.

Mimo stosunkowo daleko idacej specjalizacji zaktadow
skrzynkarskich nadzorowanych przez CZP Wyrob6éw Drzew-
nych i CZP Les$nych zmniejszenie w tych zaktadach ilosci
sortymentéw do jednego bytoby nieracjonalne zaréwno z pun-
ktu ji/idzenia na wykorzystanie urzagdzen produkcyjnych i ma.
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teriatow drzewnych, jak réwniez na rejonizacje i pewng se-
zonowos$¢ dostaw skrzyn i kompletow skrzynkowych.
Praktycznie biorgc, kazdy zaktad skrzynkarski powinien
by¢ dostosowany do réwnoczesnej produkcji co najmniej
dwoch lub kilku typéw skrzyn lub kompletow skrzynkowych.

Dla ustalenia zdolno$ci produkcyjnych zaktadu nie jest obo-
jetne, jakie typy skrzyn lub kompletéw skrzynkowych beda
rownoczeénie produkowane i w jakim stosunku procentowym.

Ustalenie planu asortymentowego nastepuje oczywiscie w
Scistym porozumieniu z odbiorcami lub dystrybutorami
skrzyn. Niemniej jednak zaktad powinien dazy¢ do najko-
rzystniejszego .pod wzgledem produkcyjnym stosunku pro-
centowego poszczegdlnych typéw.

Taki najkorzystniejszy dobér typéw nazywamy ,asortymen-
tem optymalnym® (najlepszym).

Dla ustalenia wtasciwych zdolnosci produkcyjnych przy
rownoczesnej produkcji wiecej niz jednego typu skrzyn sto-
sujemy obrachunkowy sposéb okreS$lania ,asortymentu opty-
malnego*“.

Obrachunkowe ustalenie optymalnego asortymentu jest tym
tatwiejsze, im mniejsza jest ilos§¢ sortymentéw oraz urzadzen,
wg ktérych ustala sie zdolno$¢ wytwodrczg.

Podajemy przyktad takiego wyliczenia, oparty o metode
Leningradzkiego Instytutu Inzynieryjno-Ekonomicznego im.
M. Mototowa.

Dla zaktadu M wytypowano dwa sortymenty:
skrzynkowy typ A i skrzynka typ B.

Zatézmy, ze na zdolno$¢ produkcyjng zaktadu w tym asor-
tymencie majag decydujagcy wplyw nastepujgce urzagdzenia
produkcyjne:

komplet

Tablica 1

Norma czasu na 100 szt.

Grupa urzadzen wyrobu w godzinach

produkcyjnych Kompl. skrzyn, Kompl. skrzyn,
typ A typ B
1. Strugarki 0,45 0,92
2. Pity rozdzielcze 0,77 0,36
3. Sklejarka 0,13 0,18
Razem 1,35 1,46

Roczny fundusz czasu roboczego w. w. urzgdzenh produkcyj-
nych przedstawia sie¢ nastepujaco:

1. Strugarki — 16196 godz.
2. Pity rozdzielcze — 11728
3. Sklejarki — 5846

GdybySmy wprogramie produkcyjnym umiescili jedynie
komplety skrzynkowe typu A, to zdolno$¢ wytwércza poszcze-
g6lnych grup urzadzen wyniostaby:

Tablica 2
Grupa urzadzen G UITR. FOSRE e
produkceyjnych 100 szt. urzgdzenia w sztukach

1. Strugarki 0,45 16196 - 35991
2. Pily rozdzielcze 0,77 11728 15231
3. Sklejarka 0,13 5846 44969

Razem 1,35 33770 96191
Jezeli natomiast w programie produkcyjnym umies$cimy

tylko skrzynki typu B, to zdolno$¢ ta wyniostaby:
Z powyzszych zestawien wynika, ze nie jesteSmy w stanie
nalezycie wykorzysta¢ posiadanych urzgdzen produkcyjnych
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Tablica 3

Grupa urzadzen Norma Fundusz ZdoIr)osc

. czasu na czasu wytwércza
produkcyjnych 100 szt. urzadzenia w szt
1. Strugarki 0,92 16196 17604
2. Pity rozdzielcze 0,36 11728 32577
3. Sklejarka 0,18 5846 32477
Razem 1,46 33770 82658

przy wigczaniu do programu produkcyjnego jednego z powyz-
szych dwéch wyrob6éw, bowiem przy produkcji samych kom-
pletéw skrzynkowych typu A fundusz czasu roboczego bytby

. I 15231 X 1,35 X 100
wykorzystany w 61% = 61%
\ 33770

a przy produkcji skrzynek wytgcznie typu B — tylko w 76%

17601 X 1,46 X 100
33770

Jezeli wezmiemy do produkcji jednakowe ilosci kompletow
skrzynkowych typu A i skrzynek typu B, to urzadzenia pro-
dukcyjne stanowigce ,waskie przekroje“ réwniez nie beda
nalezycie wykorzystane.

Wobec powyzszego nalezy wyliczy¢, jaki powinien by¢ wza-
jemny stosunek iloSciowy kompletoéw skrzynkowych typu A
i skrzynek typu B, aby gtéwne urzadzenia produkcyjne, tzn.
te, ktére stanowiag ,waskie przekroje“, byty w petni wyko-
rzystane; w ten sposéb ustalimy, jaki powinien byé asorty-
ment ,optymalny*“.

Wyliczenie przeprowadza sie za pomocg dwéch réwnan
z dwiema niewiadomymi. Po lewej stronie ro6wnania podaje-
my wielko$¢ wyrazajaca fundusz czasu roboczego i urzadze-
nia stanowiace ,waski przekréj“, a po prawej stronie r6wna-
nia jednostkowe normy czasu pracy na powyzszych urzadze-
niach, pomnozone przez poszukiwane ilosci wyrobéw, tzn.
kompletow skrzynkowych typu A = x oraz skrzynek typ
b = y:

a) Pity rozdzielcze:

11728 = 0,77 x + 0,36 y

b) Strugarki
16196 = 0,45 x + 092 y

Po rozwigzaniu powyzszych dwéch réwnan otrzymamy naj-
korzystniejszy plan asortymentowy, mianowicie:

9097 sztuk
13122 R

X (tzn. komplet skrzynkowy typ A) =
y (tzn. skrzynki typ B ) =

Razem 22219 sztuk

Powyzszy stosunek sortymentéow A i B (x i y) zapewnia
nam najkorzystniejsze wykorzystanie urzadzen stanowigcych
~waski przekrdj* zaktadu, poniewaz:

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

X 100 = 100%

Podobnie wyliczamy réwniez najkorzystniejszy zestaw ty-
poéw przy planowaniu réwnoczesnej produkcji 3 lub 4 asorty-
mentéw. '

Obliczenia powyzsze przeprowadzamy jako prace pomocni-
cze przy opracowywaniu planéw zdolnosci produkcyjnych
i planéw produkcji. Stanowig one techniczne uzasadnienie
planu asortymentowego, ktérego ustalenie odbywa sie dotad
czesto jedynie w oparciu o dane doswiadczalne, nie zawsze
dostatecznie sprawdzane i nie zawsze miarodajne.

Postugiwanie sie przy tych pracach prostymi lub $cistymi
wyliczeniami usprawnia znacznie prace planowania,
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Bezpieczenstwo i higiena pracy w kabinach natryskowych

W zwigzku ze zmiang metody recznej wykonczania mebli
na mechaniczng powstata konieczno$¢ omoéwienia zagadnien
bezpieczenAstwa i higieny pracy w natryskowniach.

Jak wiadomo, do natrysku uzywamy réznych lakieréow
i farb, w tej liczbie lakieréw nitrocelulozowych, ktére za-
wierajg sktadniki toksyczne. Przy rozpylaniu nitrolakieru
tworzy sie mieszanke tatwo wybuchowg, zawieszong w po-
wietrzu, Pyt nitrolakieru osiada na $cianach kabiny i na
rurociggach, co przy zaptonie stwarza grozbe wybuchu. Jezeli
wycigg w kabinie jest niedostateczny, pyt ten wydostaje sie
na zewnatrz, wywotujac niebezpieczenstwo dla zdrowia za-
trudnionych w salach produkcyjnych, a takze niebezpieczen-
stwo pozaru.

Rozpylanie nitrolakieru wigze sige Scisle z wykorzystaniem
powietrznych rezerwuaréw, bedgcych pod cisnienem Kkilka-
krotnie wyzszym od atmosferycznego. Dlatego przy eksploa-
tacji urzadzen natryskowych nalezy jak najskrupulatniej
przestrzega¢ zalecenia przemystowe i przeciwpozarowe,
a mianowicie:

1) kabina powinna posiada¢ wentylacje, obliczong na petne
usuniecie pytu i mgty powstatej w czasie rozpylania;

2) kategorycznie nalezy zabroni¢ natryskiwania w maga-
zynie gotowej produkcji, co jest mozliwe przy ruchomym
kompresorze (rys. 1);

3) jak réwniez nie wolno uzywa¢ kabin z uszkodzong wen-

tylacja;

4) szybko$¢ powietrza w przelocie kabiny nie moze by¢
mniejsza niz 0,7 m/sek;
5) oswietlenie kabiny powinno by¢ zewnetrzne, lampy

hermetyczne, wykluczajgce wybuch;

6) silniki do wentylatora i kompresora musza by¢ przeciw-
wybuchowe. Silniki takie stosowane sg w pomieszczeniach,
gdzie istnieje niebezpieczenstwo eksplozji gazéw, par cieczy
tatwopalnych lub pylu niektérych ciat statych.

Zdolno$¢ do wybuchu mieszanki gazéw palnych z tlenem
zalezy do szeregu czynnikéw, jak skitad i koncentracja gazu,
jego temperatura zaptonu i podatno$¢ do przerzutu zaptonu
przez szczeling. Wybuch pytéw ciat stalych zalezy od odpo-
wiednio malych wymiaréw czasteczek pytu, od ich ilosSci
w powietrzu, i od ich rodzaju.

Aby zjawisko wybuchu mogto powsta¢, musi nastapi¢ do-
prowadzenie pewnej iloSci energii cieplnej z zewnatrz,
ktéra zjawisko to bedzie w stanie zainicjowaé. Przy pracy
maszyn elektrycznych w otoczeniu podatnym na wybuch taka
bezposrednia przyczyng moga by¢ iskry lub nadmierna tem-
peratura. Obie te przyczyny moga by¢ natury elektrycznej,
jak i mechanicznej; iskrzenie wystepuje na stykach czeSci
wiodgcych prad, lub moze zdarzy¢ sie przez otarcie czesci
wirujgcych o czesci nieruchome maszyny; réwniez zbyteczne
nagrzewanie sie moze nastgpi¢ wskutek przepltywu nadmier-
nego pradu przez uzwojenie albo wskutek tarcia, np. watu
w tozyskach.

Aby zapobiec powstaniu przyczyn powodujgcych wybuch
w pomieszczeniach pod tym wzgledem niebezpiecznych, sto-
sowac¢ wolno w my$l przepiséw tylko urzgadzenia elektryczne
w wykonaniu specjalnym, przeciwwybuchowym. Pod nazwga

,silniki budowy przeciwwybuchowej* — rozumiemy wiec
silniki, ktérych konstrukcja — w odr6znieniu od silnikéw
budowy zwyktej — spetnia szereg dodatkowych warunkoéw,

Wykluczajagcych lub redukujgcych znacznie prawdopodobien-
stwo wybuchu zewnetrznego w otoczeniu silnika.

7) W celu zapobiezenia iskrzeniu budowe wentylatorow,
iak i same wentylatory nalezy wykona¢ z metalu niezelaz-
nego;

8) dla uniknigcia nagromadzenia sie statycznej elektrycz-
noéci nalezy uziemi¢ kabine i rurociagi;

9) urzadzenie kompresowe state powinno sie
W oddzielnym pomieszczeniu;

10) rezerwuary state do sprezonego powietrza nalezy
Umieszcza¢ na zewnatrz za fundamentalng $ciang budynku
°d po6tnocy, nie narazajac je na dziatanie promieni stonecz-
nych. Ponadto rezerwuar nalezy zaopatrzyé w manometr,
zawOr bezpieczenstwa ustawiony na odpowiednie ciSnienie
oraz w kran do spuszczania kondensatu. Rezerwuary o poje-
ninosci wiekszej niz 25 1 nalezy rejestrowaé¢ w organach do-
zoru kottow.

znajdowacd

W organizacji roboczego stanowiska nalezy uwzgledni¢ na-
stepujace zalecenia:

— Natryskownie montowa¢ w poblizu dziennego Swiatta
padajgcego bezposrednio na otwarty przelot kabiny.

— Temperatura w natryskowniach nie moze byé nizsza od
16 — 18° C.

— CisSnieniowe rezerwuary z nitrolakierem i odoliwiacze
ustawi¢ tak, aby przejscia byly wolne, a korzystanie z nich
wygodne.

—aWeze powietrzne i materiatowe nie moga by¢ zbyt diu-
gie: powietrzny ca 50—60 mtr, materialowy do 6 mtr.

Dostep do wszystkich czesci obrabianej powierzchni powi-
nien by¢ tatwy.

— Na $cianie kabiny nalezy umiesci¢ w wygodnym dla ro-
botnika miejscu hak do zawieszania pistoletu w czasie krét-
kich przerw w pracy; przy diuzszych przerwach, pistolet na-
lezy umieszcza¢ w naczyniu z rozpuszczalnikiem.

— Wewnetrzne powierzchnie $cian kabiny oraz separatory
nalezy smarowaé techniczng wazeling, co pozwala na perio-
dyczne tatwe oczyszczanie pytu nitrolakieru. Po oczyszczeniu
ponowi¢ kazdorazowe smarowanie.

— Stanowisko robocze nalezy
i skrzynie z piaskiem.

— Robotnik obstugujgcy natryskownie powinien dobrze
zna¢ urzadzenie kabiny i umie¢ postugiwac sie poszczegdlny-
mi urzadzeniami, a ponadto musi umie¢ usuwac przyczyny
powodujgce defekty.

— Stanowisko robocze nalezy zaopatrzy¢é w kompletne
urzgdzenie do oczyszczania pistoletu i aparatury jak: drew-
niane i metalowe szpile, szczotki itp.

Peing gwarancje bezpieczenstwa przeciwpozarowego daja
kabiny zaopatrzone w separatory i wodng zastone, takie ka-
biny sa jednak kosztowne.

zaopatrzy¢ w gasnice

Kompresory. Bezpieczenstwo eksploatacji urzagdzen kom-

presorowych osigga sie przez:

—e Witasciwg organizacje planowania i wykonywania zapo-
biegawczych remontéw;

— doktadne przeszkolenie techniczne personelu obstugujacego
urzagdzenie kompresowe;

— wzorowe dziatanie kontrolnych i pomiarowych urzadzen;
— uzywanie smaréw w dobrym gatunku;

Rys. 1. Kompresor krajowy o matej wydajnoéci z odoliwiaczem,
zaopatrzonym w reduktor, manometr i automatyczny wytgcznik.
Silnik wmontowany, asynchroniczny tr6jfazowy okapturzony z wir-
nikiem zwartym moc 15 kw. 2860 obr./min. Cos. 0,88, temperatura sso
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— nienagannie dziatajgce urzadzenie chtodnicze, ogranicza-
jace podnoszenie temperatury sprezonego powietrza do
140 — 160°
— oczyszczanie powietrza z pytu i zbytecznej wilgotnos$ci.
Zaniedbanie tych zalecen moze spowodowaé niebezpie-
czenstwo wybuchu i nieszczes$liwych wypadkéw z obstuga.
NiebezpieczeAstwo wybuchu kompresora moze powstaé
z wielu przyczyn. Podajemy gtéwniejsze z nich:
Przy sprezaniu powietrza w cylindrze kompresora po-
wstaje znaczny wzrost temperatury. W miare wzrostu ciSnie-
nia zwiekszamy temperature.

Jezeli ci$nienie 1 atm podnosi temperature do 85° to przy
sprezaniu powietrza do 10 atm — temperatura osigga po-
wyzej 300°% co z kolei doprowadza do obnizenia wytrzyma-
tosci metalu i zwiekszenia niebezpieczenstwa rozerwania cy-
lindra. Dlatego kompresory nalezy ochtadza¢. Przy roboczym
ciSnieniu 2 atm cylindry kompresora ochtadzane sg powie-
trzem; przy cid$nieniu wyzszym cylindry kompresora chtodzi
sie woda. Chlodzenie wodne szybko obniza temperature
w kompresorze, np. przy ci$nieniu 7 atm — 150°.

Rys. 2. Respirator z oddzielnymi okularami,

stosowany przy na-
trysku meczy robotnika.

Rys. 3. Pdélmaska z doprowadzeniem powietrza.
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Dla zwiekszenia bezpieczehnstwa mozna zainstalowaé spe-
cjalne urzadzenie sygnalizacyjno-dzwiekowe (tzw. termosy-
gnaly), ktérych zadaniem jest ostrzeganie o podwyzszeniu
temperatury w kompresorze.

Przy wysokiej temperaturze smar w kompresorze paruje,
rozktada sie chemicznie na weglowodory (acetylen CaH:z i in-
ne), ktére pod wzgledem wybuchu sg b. niebezpieczne.

Podnoszenie temperatury powyzej 160° w jednostopniowych
i 140° dla kazdego stopnia przy dwustopniowym kompreso-
rze jest niedozwolone.

Do oliwienia kompresora nalezy uzywa¢ wysoko gatun-
kowych smaréw w iloSci nie wiekszej niz 1 — 2 kropli na
minute (przy $rednicy ttoka 150 — 200 mm). Smar nie po-
winien dawa¢ sadzy, ani tez nalotu (skorupy), w przeciw-
nym razie moze nastapi¢ awaria kompresora. Temperatura
zaptonu uzywanych smaréw nie moze by¢ mniejsza niz
220 — 240°. Im gorszy gatunek smaru, tym nizsza tempera-
tura rozktadu chemicznego i wigksze niebezpieczenstwo wy-
buchu.

Rys. 4. Schemat ,respiratora-zastony*.

Poza grozbg pozaru lub eksplozji w kabinie istnieje
jeszcze jedno niebezpieczenstwo state dla zdrowia robotnika
dziatajgce przez pare i mgty nitrolakieru.

Wytwérnie chemiczne podajg nastepujace' dane o sktadni-

kach lakierow i rozpuszczalnikéw:

a. Sktadniki lakieru — bawetna kolodionowa, zywica wi-
nylowa, ftalan dwubytylu, octan butylu i etylu, ksylol,
butanol.

b. Sktadniki rozpuszczalnika — octany etylu i butylu,

butanol, ksylol.

Instytut Ochrony Pracy podaje dane o toksycznos$ci tych
sktadnikéw, oswiadczajgc: ,Stosowane zaréwno w lakierze,
jak i w rozcienczalniku rozpuszczalniki organiczne naleza do
grupy zwigzkéw stosunkowo mato toksycznych: octany butylu
i etylu oraz butanol obok stabego dziatania narkotycznego
charakteryzujg sie dziataniem draznigcym drogi oddechowe,
skére i Sluzéwki.

Dziatanie ksylolu zalezy w duzej mierze od czysto$ci pre-
paratu. Ksylol, nie zawierajacy benzenu, moze wywolywac
u pracownikéw narazonych na wdychanie par objawy ze
strony uktadu nerwowego oraz przewodu pokarmowego, jak:
béle glowy, uczucie zmeczenia, mdtosci, brak apetytu itp ;
ma poza tym réwniez dziatania draznigce i wywotuje uczucie
palenia w oczach, gardle itp.; w wigkszych stezeniach dziata
narkotycznie.

Ksylol, zawierajgcy domieszki benzenu, jest bardziej tok-
syczny, dziata szkodliwie na krew.

Dziatanie rozpuszczalnikéw na organizm, zalezy od stezen
ich par w powietrzu.

Uzywanie ich jest dopuszczalne przy zastosowaniu wycia-
goéw, usuwajacych szkodliwe pary w miejscu ich powstania“.

Z doswiadczenia terenu wiemy, ze robotnicy natryskowni
czesto zapadaja na wymienione dolegliwo$ci, mimo istnienia
wyciggow.
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W praktyce przemystowej w zakresie zagadnien higieny

pracy czesto stosowane sg indywidualne ochrony: réznego
rodzaju respiratory przeciwgazowe z filtrami, jak i z zasi-
laniem powietrznym.

Uzywanie przez robotnikéw dotychczasowych respirato-

r6w utrudnia jednak prace zmniejszajac jej wydajnos$¢, ro-
botnik szybko sie meczy (rys. 2 i 3). i

Radzieccy uczeni Baturin i Szepielew po przeprowadzeniu
prac teoretycznych i eksperymentalnych w dziedzinie indy-
widualnych ochron zalecajg realizowanie nowej idei technicz-
nej w zakresie zabezpieczenia zdrowia robotnika pracujgcego
w warunkach toksycznych, polegajgcej na rozigczeniu dwu

przestrzeni bez jakichkolwiek przegrédek, jedynie za po-
mocg ,powietrznej zastony“.
Sprawa respiratora-zastony jest bardzo prosta i moze

byé rozwigzana w kazdym zaktadzie, dysponujgcym war-
sztatem S$lusarskim. Stosowanie respiratora jest szczeg6lnie
korzystne w zakladach wytwarzajacych sprezone powietrze.

Respirator-zastona sktada sie (rys. 4) z nasadki zgietej
zastony, dostosowanej do ksztattu nosa; bez trudu naktada-
my ja tak, aby szczelina znajdowata sie na jednym pozio-
mie z korncem nosa. Nasadka ma sptaszczony i zgiety przewod
powietrzny zwezajgcy sie ku goérze i przechodzacy w rurke
,B " 0 Srednicy*7 — 8 mm. Na te rurke nasadza sie gumowy
waz,M przez ktéry odbywa sie zasilanie powietrzem. Dolna
cze$¢ respiratora-zastony jest zupelnie otwarta, co daje
mozno$¢é swobodnego oddychania. Respirator wykona¢ mozna
ze szkta, z plastycznej masy, z mosieznej blachy chromo-
niklowanej.

Jezeli w zaktadzie stwierdzono obecno$¢ szkodliwych ga-
zowi pytu, dziatajacych ujemnie na wzrok, woéwczas sto-
suje sie respirator-zastone tacznie z ochronnymi okulara-
mi, ktére muszg szczelnie przylega¢ do twarzy; dobre sa
okulary w gumowej oprawie (rys. 5).

Rys. 5. Respirator-zastona tgcznie z ochronnymi okularami.

Rys. 6. Schemat ruchomego urzadzenia respiratora-zastony.

DRZEWNY

Str. 17 (209)

Rys. 7. Przytbhica stosowana przy natrysku lakieréw nitrocelulozo-
wych nie spetnia zadania.

Rys. 6 pokazuje schematycznie dziatanie cato$ci urzadzenia;
aczkolwiek jest ono bardzo proste w wykonaniu — sktada-
jace sie tylko z reduktora, reometra i respiratora-zastony,
zaleca sie jednak montowaé je na stanowiskach roboczych
statych.

Zasilanie respiratora powietrzem (po przefiltrowaniu) nie
moze by¢é mniejsze niz 30 — 50 Itr./min. Szeroko$¢ szczeliny
1 — 2 mm. Szybko$¢ ruchu powietrza w szczelinie nalezy
utrzymac¢ w granicach okoto 2 -4 m/sek. — przy twarzy
1 — 2 m/sek. Ta ilos¢ powietrza znacznie przewyzsza ilos¢
potrzebng do oddychania, co w rezultacie stwarza zastone
powietrzng tuz przy wejsciu do drég oddechowych, uniemo-
zliwiajgc przedostanie sie szkodliwych substancji do orga-
nizmu.

Ponadto respirator-zastona posiada nastepujace zalety:

a) zupetnie nie utrudnia oddychania;

b) twarz nie poci sig, nie skrapla sie kwas weglowy i inne

substancje wydzielane przy wydechu;

c) w czasie korzystania z respiratora mozna bez trudu od-

dychaé nosem i ustami, oraz swobodnie rozmawia¢;

d) konstrukcja respiratora jest bardzo prosta, a koszt

niewielki.

Przypuszczaé¢ nalezy, ze wiele zaktadéw skorzysta z po-

wyzszych informacji przy organizowaniu nowych stanowisk
roboczych — natryskowni.
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Walczmy o0 oszczednosC drewnal

Problem drewna i koniecznos$ci oszczednej gospodarki tym surowcem nie schodzi prawie ze szpalt pism
fachowych i ekonomicznych. Jest on ciagle przedmiotem opracowan, wypowiedzi i apeléw. A jednak na kaz-

dym kroku

STOSOWANIE w budownictwie niedostatecznie prze-
schnietego drewna przyczynia gospodarce narodowej olbrzy-
mie straty. Jak wiadomo, kazda ktoda drewna zarazona jest
zarodnikami réznych gatunkéw grzybéw, tak samo jak orga-
nizm ludzi i zwierzat zawiera mniej lub bardziej szkodliwe
bakterie. W sprzyjajgcych warunkach bakterie te rozwijaja
sie i doprowadzajg do wybuchu choroby. W sprzyjajgcych
warunkach zarodniki grzybéw w drewnie doprowadzajg
stopniowo do jego zupeinego rozktadu. Najsilniejszy jest roz-
woj grzybni w zawilgoconym lub nieprzeschnietym drewnie.

Zawilgocenie drewna dostarczonego przez producenta
w stanie suchym moze nastapi¢ tylko z winy uzytkownika.
Niemniejsza jednak jest wina uzytkownika, ktéory w budo-
wnictwie stosuje nie do$¢ przeschniete drewno i naraza nie-
uchronnie drewniane czesci budynkéw, zwlaszcza w mniej
przewiewnych miejscach, na zniszczenie przez grzybnie. Je-
zeli niedostatecznie przeschniete drewno pokryje sie powto-
ka farby, np. w podiogach lub parkanach, los drewna jest
juz z gory przesadzony.

Sa to ogo6lnie znane prawdy, a jednak wciaz jeszcze nie do-
ceniane i straty ponoszone z tego powodu w gospodarce na-
rodowej sg znacznie wigeksze, anizeli sie wydaje. Nie polegaja
one tylko na szybszym zuzyciu czesSci budynku, tj. na tym,
ze okres uzytkowania jest krétszy niz zalozono. Wiekszag
strate pocigga za sobag konieczno$¢ wymiany dotknietych
grzybem czesci budynkéw i remontéw z tg wymiang zwia-
zanych. Nie dos¢, ze jest to marnotrawstwo pracy ludzkiej,
ale zmiana dotknietego grzybnicag materialu na $Swiezy, to
zuzycie do jednej budowy dwukrotnie wiekszej niz potrzeba
masy. ! m!l U 7

Aby moéc skutecznie przeciwdziata¢ tym jeszcze nie doce-
nianym szkodom trzeba by:

a) stworzy¢ zapasy dla umozliwienia dostawy przesuszo-(

nej tarcicy, ]

b) rozbudowaé mozliwosci sztucznego suszenia.

W warunkach statego wzrostu zapotrzebowania mozliwos$é
stworzenia wiekszych zapas6w tarcicy jest ograniczona. Na-
tomiast powazne wysitki Ministerstwa Les$nictwa idg w kie-
runku zwiekszenia mozliwos$ci sztucznego suszenia. Juz pod
koniec biezgcego roku wykonczy sie 3 nowoczesne suszarnie,
o rocznej zdolno$ci przepustowej okoto 70.000 m3tarcicy.

Uruchomienie na terenie Warszawy nowoczes$nie urzagdzonej
strugami wyposazonej w pite rozdzielczg jest rowniez Scisle
zwigzane z tym samym zagadnieniem. Przede wszystkim
chodzito o umozliwienie szybkiej dostawy struganych desek
podtogowych i innych.

Ekonomiczne struganie drewna jest, jak wiadomo, zalezne
zasadniczo od nastepujacych czynnikéw:

a) od stanu i rodzaju stosowanej do pracy strugarki,

b) od fachowos$ci zatogi zatrudnionej zaréwno przy kon-

serwacji tarcicy, jak i przy wtasciwym struganiu,

c) od stanu tarcicy.

Najlepsze wyniki w struganiu tarcicy dadza sie osiggnaé
na nowoczesnych i sprawnych obrabiarkach. Jasne jest, ze
zainstalowanie takiej obrabiarki jest tylko wtedy gospodar-
czo uzasadnione, kiedy bedzie ona nalezycie wykorzystana.

Strugarka nowoczesna wyposazona jest w dobrze utozys-
kowane wrzeciona (waly nozowe) o wielkiej $rednicy (nawet
do 200 mm) i wielkiej ilosci nozy (do 12' najczeS$ciej 6— 8).
llo§¢ obrotéw wrzecion dochodzi do 6000 na min (najczesciej
3600 — 4500 obr/min). Wrzeciona sg bardzo starannie wyba-
lansowane (wywazone). Do nastawiania nozy we wrzecio-
nach uzywa sie specjalnych urzadzen ze $rubg mikrome-
trycznga. W czasie pracy obciaga sie noze przy petnych obro-
tach wrzeciona, tak ze krawedzie wszystkich zamocowanych
we wrzecionie nozy znajdujg sie na obwodzie kota.

Stosowanie wiekszej iloSci obrotédw wrzeciona i wigekszej
ilosci umocowanych w nim nozy pozwala na zwiekszenie
szybkosci posuwu przy réwnoczesnym skréoceniu odstepow

miedzy uderzeniami noza o powierzchnie tarcicy. Im wiek-
sza ilos¢ obrotow wrzeciona i ilos¢ nozy, tym odstepy te sa
mniejsze i ptytsze — tym samym gtadsza jest powierzchnia
ostruganej tarcicy.

istniejg jeszcze mozliwos$ci powaznych oszczednos$ci drewna.

Gtadkos$¢ tarcicy struganej zalezna jest od stanu powierz-
chni deski szorstkiej przed struganiem. Nierbwnos$ci powierz-
chni deski sa wynikiem $ladéw zebéw pit trakowych, po-
wstatych przy przetarciu. Gtleboko$¢ $ladéw rzazu wynosi
1 mm i wiecej w zaleznos$ci od staranno$ci przygotowania
pit do pracy i pory przetarcia drewna.

O koniecznos$ci glebszego strugania tarcicy decyduje réw-
niez staranno$¢ jej konserwacji. Niestaranne lub niefacho-
we utozenie jej powoduje paczenie sie¢ desek, powstawanie
wklestosci od strony zewnetrznej i wypukio$ci od strony
rdzeniowej desek. Zestruganie tych nieréwnos$ci wymaga
zdjecia znacznie grubszego wiéra i powoduje $cienienie ostru-
ganei deski.

Najlepiej nadaja sie do strugania deski otrzymane z.roz-
puszczania podwéjnych lub wielokrotnych grubos$ci na roz-
dzielczych pitach tasmowych.

Rzaz pity rozdzielczej daje powierzchnie stosunkowo gtad-
ka o malych tylko nier6wnosciach, siegajacych przy dobrze
przygotowanych pitach tylko do 0,2 gtebokosci.

Zeby otrzymaé gtadkag powierzchnie strugania wystarczy
zatem z niespaczonej, rozpuszczonej pitag rozdzielcza deski
o podwodjnej lub wielokrotnej grubosci zdjgé wiér 05 mm
grubosci, z deski natomiast pochodzacej z przetarcia na tra-
kach 1 do 1,5 mm.

Dla osiggniecia tych oszczedno$ci zainstalowano w strugar-
ni w Warszawie pite rozdzielczg przeznaczong do dzielenia
grubych desek i bali na deski z mozliwie matymi stratami
przy struganiu.

System taki stosuje sig zresztg od dziesigtkéw lat w wielkich
strugarniach w krajach produkujgcych drewno i nawet
w mniejszych zaktadach w krajach importujagcych drewno.

Oczywiscie w naszych warunkach najlepiej byloby stoso-
wac ten system przynajmniej w wyspecjalizowanym zakta-
dzie i wtedy oszczedno$¢ drewna przy produkcji szorstkiej
podtogéwki wyrazi sie dodatkowo réznicg szerokos$ci rzazu
trakowego i pity rozdzielczej.

Dla zapewnienia dostawy suchej podtogéwki kierowano na
sktad strugami w Warszawie z calego kraju tarcice, ktora
nagromadzona przy zaktadzie i starannie konserwowana prze-
suszyta sie dostatecznie.

Cel byt jasny. Gromadzi¢ tarcice do strugania moznaw miej-
scu zuzycia. W tartakach dos¢ wolno gromadzag sie petne® wa-
gony w tym sortymencie. Strugana tarcica powinna by¢ jak
najszybciej zuzyta, bo sktadowanie w ostruganym stanie ob-
niza jej wartosc¢.

Skoncentrowanie nadajgcej sie do strugania szorstkiej pod-
togéwki w strugami urzadzonej w Warszawskim Zagtebiu
Budowlanym zapewnia:

a) mozliwo$¢ natychmiastowej bezposredniej dostawy pod-
togéwki i innej struganej tarcicy na budowe, bez ubytkéw
jakosciowych, w aktualnie jpotrzebnych wymiarach, a przede
wszystkim $cisle w tych terminach, w jakich potrzebna jest
do zuzycia,

b) racjonalng produkcje na szybkosprawnych, nowoczes-
nych maszynach, przy ktérych straty na struganie sa mate,
co daje mozno$¢ wykorzystania cienszej tarcicy do 'Strugania.

Okazato sie jednak, ze strugarnia w Warszawie stoi bez-
czynnie, poniewaz nie ma odbiorcow na strugang tarcice,
mimo ze Warszawskie Zagtebie Budowlane zuzywa rocznie
okoto 12000 m 3 struganej podtogowki.

Przyczyna tego zadziwiajgcego zjawiska lezy w tym, ze
przedsiebiorstwa budowlane wolg sprowadzaé szorstkg tar-
cice i struga¢ ja w swoich warsztatach. Z konieczno$ci otrzy-
muja tarcice o przypadkowej wilgotnoS$ci i strugaja ja nie
majac suszarn, ani czasu, ani warunkéw na naturalne przesu-
szenie.

W rezultacie tarcica strugana jest w stanie pétwilgotnym,
przewaznie na prymitywnych, wolnobieznych i tym samym
pracochtonnych strugarkach.

Wynikiem tego jest dostawa na budowy podtogéwki i innej
struganej tarcicy przewaznie zle obrobionej, ale za to o nie-
dopuszczalnie wysokim stopniu wilgotnos$ci.
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To z kolei jest przyczyng pézniejszych remontéw, przeré-
bek, jezeli w ogéle nie pocigga za sobg konieczno$¢ wymiany
poditég lub innych elementéw, tym samym marnostrawstwa
drewna i pracy ludzkiej.

Nie bardzo nowoczesna strugarka, zwlaszcza przy nie zu-
petnie fachowej obstudze, zdejmuje przy struganiu 2,5do 3mm
wiér, a czasem nawet 4 mm! (przy tarcicy spaczonej na sku-
tek ztej konserwaciji).

Przy desce 25 mm réznica grubosci wiéra o 1 mm stanowi
4%, o 2 mm — 8%.

Jezeli zuzycie struganej tarcicy w samej Warszawie wynosi
12000 ms rocznie, to przez struganie na przestarzatych, nie-
doktadnych strugarkach, przy ztej konserwacji tarcicy lub
niefachowej obstudze idzie niepotrzebnie na wiéry o 1000 m3
rocznie (8% z 12000 m3 wiecej.

Wydawatoby sie, ze brzmi to paradoksalnie, bo pokrywamy
przeciez te samag powierzchnie tg samg masg szorstkiej podto-
géwki bez wzgledu na to, czy strugana deska wykazuje 24
czy 22 lub 21 mm po ©struganiu. Jest to o tyle niestuszne,
ze dla otrzymania gotowej podiogéwki w grubos$ci 21 mm
wystarczy na dobrej strugarce 23 mm grubo$ci, a w najlep-
szym wypadku na starej trzeba na to 25 mm. Jezeli natomiast
ostrugana deska 21 mm grubo$ci jest zbyt cienka, to dla
otrzymania wiekszej grubosci w gtadkiej podiogéwce trzeba
jeszcze grubszej szorstkiej deski. Nalezy przypuszczaé, ze na
budowach nie zwraca sie w pos$piechu w ogéle uwagi na
2 mm réznicy w grubosci.

ADAM WIEJSKI

PRZEMYSt DRZEWNY
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Dla gospodarki narodowej jest to jednak strata masy
ok. 1000 m 3 tarcicy, a nie ma w tym przesady, skoro zapo-
trzebowanie wynosi w tym asortymencie 12000 m3 rocznie.

Tysiac metréw szesciennych podtogéwki, to masa dla wypro-
dukowania ktérej trzeba $cig¢é 3000 m3 dobrego drzewa rocz-
nie, tj. wycig¢ 25—30 ha lasu.

Wydaje sig, ze powinniSmy stale pamieta¢ o jednym: zna-
cznie tatwiej jest i mniej wysitku i kosztobw wymaga zaoszcze-
dzenie jednego metra szeSciennego drewna niz pozyskanie,
przewiezienie go do miejsca przerobu, przerob i dostarcze-
nie do odbiorcy.

Daznoscig przemystu lesnego jest osiggniecie takiej spe-
cjalizacji w dostawach, by odbiorca otrzymat tylko to, co mu
jest potrzebne i w takich wymiarach, jakie mu sg potrzeb-
ne do wypetnienia jego planowych zadan. Dgzeniem resortu
leSnictwa jest, by u odbiorcy nie gromadzity sie materiaty
chociazby tylko chwilowo nieprzydatne do produkcji, a po-
trzebne moze w tym samym czasie innemu odbiorcy. Aby
kazdy metr szescienny pozyskanego, zerwanego, zwiezionego
i przerobionego drewna po mozolnej drodze, jakg odbyt z lasu
do miejsca zuzycia, zostat w catos$ci nalezycie wykorzystany.

Jak sie okazuje, jedna z préb dostarczenia odbiorcy S$cisle
tego, co mu jest potrzebne, na razie zawiodta. Powinna sie
jednak znalez¢ droga do rozwigzania tego pozornie tylko nie-
wielkiego zagadnienia.

Moze budowniczowie Warszawy zechcg nam to wyjasnié.

Prawidtowe wyprawianie i ostrzenie pit tarczowych

Zastosowanie nowoczesnej techniki w obstudze, konserwacji i naprawie pit jest wtasciwym

i nie-

zbednym $rodkiem zabezpieczenia natezytej pracy tych podstawowych narzedzi produkcyjnych Witas-

ciwa praca pit tarczowych jest szczeg6lnie wazna w produkciji

skrzyn i kompletow skrzynkowych.

Metodyka postepowania podana w niniejszym artykule zapewnia w znacznym stopniu prawidtowe

dziatanie pit i uzyskanie wyrobu

w  o?ty kule,

WSROD czynnikéw decydujgcych o gtadkoéci rzazu pit tar-
czowych jednym z najwazniejszych jest wtasciwe przygoto-
wanie pity, a wiec ksztatt i ostros¢ zebow, ich rozwiedzenie,
naprezenia wewnetrzne pity oraz umocowanie pity na wrze-
cionie. Zaré6wno nowe, jak i uzytkowane pity wymagaja sta-
tej kontroli ich przydatnos$ci do pracy.

KSZTALT | OSTROSC ZEBOW

Przed zalozeniem pity tarczowej nalezy przede wszystkim
zbada¢ krawedzie tnace wierzchotkéw zebdéw upewnic¢ sie,
czy potozone sg prostopadle do wnek miedzyzebnych, to zna-
czy, czy biegng pod katem 90° do linii szczeliny rzazu. JeSli
tak nie jest, krawedzie tnace przypilowuje sie w poprzek
zeb6w pilnikiem Ilub na automatycznej szlifierce przy uzy-
ciu tarczy $ciernej Sredniej twardos$ci i ziarnisto$ci 60. Nar
stepnie na wolnych obrotach wrzeciona badamy linie obwo-
dowag zebdéw, to znaczy sprawdzamy, czy krawedzie tnace
zeboéw lezg w linii obwodowej i posiadaja jednakowg wyso-
kosé. Korygowanie ich wysokosci i rownanie odbywa sie zpo-
mocg drobnoziarnistej tarczy S$ciernej, ustawionej pod ka-
tem 90° do ptaszczyzny zebdéw w ich punktach stycznych
z drewnem; tarcze dosuwa sie lekko, az do wyréwnania
m\Wszystkich zeb6w na obwodzie i zapewnienia jednolitego
Promienia ich odlegtosci od osi, pity. Tworzy sie w ten spo-
s6b jednolite warunki pracy kazdego zeba i uniknie prze-
cigzenia pracg zebo6w nadmiernie wystajgcych. Nawet bar-
dzo lekkie uderzenia o drewno nieregularnie potozonych ze-
béw powiekszajg stopien wibracji pity i pita zamiast prze-
rzynaé prosto, zbacza z prawidtowej linii ciecia.

Po obwodowym zbadaniu i skorygowaniu zebéw pita przy-
gotowana jest do szlifowania wreb miedzyzebnych, $cisle
morgc tych czesci powierzchni miedzy zebami, ktore leza
o podstaw zebdédw (,dno“). Dokonuje sig tego automatyczng
szlifierkg Iub recznie pilnikiem, zwracajgc uwage na ko-
nieczno$¢ zeszlifowania metalu jedynie u podstawy zebow

zachowaniem ich pierwotnego ksztattu i jednolitego wy-
miaru. Zab wtedy jest prawidtowo naostrzony, gdy jego

rawedz tnaca, wneka i grzbiet stanowig linie ciagta.

drzewnego o gtadkiej
drewna na odpady i czasu na nalezyte przygotowanie pit do pracy. Sposoby postepowania,
stanowig praktyczne wskazowki

stracie
podane

powierzchni rzazu przy minimalnej

dla pilarzy i szlifierzy pit tarczowych.

Nastepnga czynnos$ciag w doprowadzeniu zebéw do peinej
gotowos$ci pracy jest wygladzenie wierzchotkéw zebow.
Wierzchoitki wygtadza sie recznie pilnikiem w celu nadania
wierzchotkom czworokatnej ptaszczyzny, nachylonej pod
wymaganym katem.

ROZWIEDZENIE ZEBOW

Kolejng czynnos$cig jest wykonanie i sprawdzenie rozwie-
dzenia zeb6w. Sprawdzanie wykonuje sie za pomocg pro-
stych szablonéw z hartowanych ptytek metalowych, ktére
przyktada sie do grzbietu zebdéw i przesuwajgc sprawdzian
wyczuwa sie stopien rozwiedzenia. Ta metoda ,pocierania“
dos$¢ doktadnie pozwala ustali¢, czy wierzchotek tngcy lekko
dotyka szablonu, co oznacza, ze rozwiedzenie zebéw jest od-
powiednie. Metoda ,dzwiekowa"“ polega na okres$leniu stop-
nia rozwiedzenia przez szmer, ktory daje sie slyszeé, gdy
szablon przesuwa sie od wierzchotka tngcego do korpusu
pity. Im glos$niejszy jest szmer, tym wieksze jest rozwie-
dzenie. W kazdej z tych praktycznych metod sprawdzania
rozwiedzenia zebéw pit istniejg niedoktadnos$ci, przeto indy-
katory zegarowe do sprawdzania stopnia rozwiedzenia sa
najdoktadniejsze. Samo rozwiedzenie zebéw mozna wyko-
na¢ recznie, na przemian rozwierajac zeby na obie strony
pity za pomoca rozwieraczy lub cegéw do tego celu stuzg-
cych, albo przez sptaszczanie za pomocag specjalnych apara-
téw_ i narzedzi sptaszczajgcych i wyréwnujacych wierzchotki

zebow. Nalezy dazy¢ do tego, aby rozwiedzenie zeb6éw na
pile byto jednolite i nie przekraczato 0,3 — 04 m/m na
kazdg strone pity.

Metoda rozwiedzenia zebéw za pomocg sptaszczania ich
wierzchotk6w jest wtasciwsza, mimo kosztu narzedzi do
tego celu stuzacych i warunku umiejetnego stosowania tej
metody. Zeby sptaszczone przerzynajg drewno na peing sze-
roko$¢ rzazu i prostopadle do linii ciecia, co zapewnia pra-
widtowe wirowanie trocin we wnekach miedzyzebnych,
zmniejsza op6r ciecia i ilos¢ wytwarzanego w pile ciepta.

W konsekwencji mozna zastosowaé¢ wieksze szybkos$ci po-
suwu i osiggna¢ gtadszy rzaz.
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WEWNETRZNE NAPREZENIE PILY

Naprezenie wewnetrzne pit jest najbardziej spornym za-
gadnieniem z zakresu ,wyprawiania“ pit i dlatego prak-
tyczna technika jego sprawdzania i wykonania powinna by¢
wyczerpujgco poznana. Naprezenie pit polega na mechanicz-
nym dziataniu na metal w celu nadania mu réwnowagi na-
prezen wewnetrznych, jakie powstajg w pile w czasie jej
obrotow. Pita powinna pracowaé przy takiej szybkos$ci ob-
wodowej i takiej iloSci obrotéw, do jakich zostata naprezona.
W przeciwnym razie daje sie zaobserwowac zly jej bieg, zia,
poszarpang powierzchnie przerzynania, nier6wng linie i bieg
zebbw, a poza tym nastgpi¢ moze nawet wylamanie sie ze-
béw. Zaréwno na pile nowej, jak i takiej, ktérej nadano
naprezenie, nalezy sprawdzi¢ odksztalcenia powstajagce na
jej powierzchni w czasie obrotow pity. Czynnos$¢ te wyko-
nujemy indykatorem zegarowym, lub tez za pomocag prostej
metody, polegajacej na przytozeniu kredy w réznych odle-
gtosciach od zebébw wzdiluz promienia obracanej pity. Me-
toda tag odnajduje sie wzniesienia (guzy) i wgtebienia na po-
wierzchniach bocznych pity.

Rys. 1. Mtotek pojedynczy do
nadawania pitom naprgezen we-
wnetrznych.

Rys. 2. Mtotek podwodjny do
nadawania pitom naprezen we-
wnetrznych.

Po zatrzymaniu pity nalezy znalez¢ $rodek kazdego od-
ksztatcenia i otoczy¢ je kreda, tak aby widoczne byty nie
tylko ich miejsca na pile, ale rowniez kierunek, w jakim
przebiegaja. Beda to przewaznie odksztatcenia owalne. Miej-
sca te nalezy obustronnie wyklepa¢ mtotkiem podwdjnym
(rys. 3), uderzajagc zawsze w kierunku diuzszej Srednicy
owalu wypukto$ci. W ten sposéb otrzyma sie gtadkag i rownag
zewnetrzng powierzchnie pity, a zeby pilty uzyskajg ponow-
nie prawidtowa linie. Nalezy pamieta¢, ze nieprawidlowo
stosowane klepanie pitly mtotkiem dla poprawienia napre-
zenia jest albo niepotrzebne, albo wrecz szkodliwe. JeS$li pita
jest w dobrym stanie i prawidtowo obstugiwana, to tylko
okresowe nadawanie naprezenia w jej Srodkowej czesci be-
dzie konieczne.

Gdy powstajg ktopoty w prowadzeniu pily, a wystepuja
one jako zta powierzchnia rzazu, ,skrecenie“, przegrzewa-
nie i ,przepalanie” sie pily (dowodem czego sa niebieskie
plamy na pile) nalezy najpierw upewnié sie, czy rzeczy-
widcie usterki te spowodowane zostaly wadliwym wewnetrz-
nym naprezeniem pity.

Wyprawiania, ostrzenia i naprezania pit mozna nauczyé
sie jedynie przez praktyke opartg o wiadomosci teoretyczne.
W czasie pracy pita tarczowa rozgrzewa sie bardziej przy
wnekach zebdéw i w pasmie pity do nich przylegtym, pod-
czas gdy temperatura $rodkowej czesci pily pozostaje pra-
wie bez zmian. Dlatego tez pita powinna by¢ w swej $rod-
kowej czesci wiecej naprezona (,luzna“), niz w czesSci przy-
zebowej, aby w miare rozgrzewania i rozszerzania sie w ob-
wodzie, cata tarcza osiggneta jednolita sztywnoS$¢.

Narzedziami stluzacymi do naprezania pit sa: kowadto
o gtadkiej i rownej powierzchni, umieszczone na wygodnej

(od podtogi) wysokos$ci, za kowadtem ustawiona o 8 — 10 cm
ponizej powierzchni gérnej warstwy kowadta tawa drew-
niana i dwa mtotki o wadze 15 — 2 kg. Mtotek pojedynczj”

o zaokraglonej gtowie (rys. 1) stuzy do nadawania nalezytego
naprezenia wewnetrznego; mtotek podwojny (rys. 2) do wy-
rownywania wypuktosci (guzow) i wklestosci. Gtowy mitot-
kéw powinny by¢ wytoczone wypukito, aby przy uderzaniu
pozostawialy odcisk o $Srednicy 12 —e 13 mm. Wszystkie ude-
rzenia powinny pochodzi¢ z przegubu reki.

Badanie naprezenia i odprezenia pity wykonuje sie stalo-
wymi lub drewnianymi liniatami o diugos$ci 300 — 600 mnAn
(rys. 3). Liniat przyktada sie do pity, aby stwierdzié, czy
przylega on catkowicie lub tez nierbwnomiernie do powierz-
chni. Gdy przytozony liniat wykazuje pod $Swiatto szczeling
o tagodnym tukowym zarysie, Swiadczy to, ze pita posiada
dostateczny stopien naprezenia. Calg powierzchnie pity na-
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lezy badac¢ liniatem,
doktadnosci
i wkles$niecia.

kierunek nie-
wypuktosci

a obserwujgc ksztah i
obrysowa¢ kredg wystepujgce

Rys. 3. Liniat stalowy do sprawdzania stopnia naprezen
wewnetrznych w pitach tarczowych.

Naprezanie pity polega na redukowaniu wypuktosci jej po-
wierzchni za pomocg uderzen mtotkiem pojedynczym w od-
ksztalcenia pily, potozonej na kowadle. Te samg operacje
nalezy powtérzy¢ na stronie odwrotnej, tj. ustali¢ miejsca,
a nastepnie wyklepaé¢, tak aby uderzenia mtotka obejmo-
waly catla przestrzen nier6wnosci, pozostata za$ czes¢ plasz-
czyzny pity — nie byta dotykana mitotkiem. W miejscach
mtotkowanych zaleca sie podkiada¢ na kowadito kawatek
tektury lub grubej bibuty dla ztagodzenia uderzen miotka.
Po miotkowaniu nalezy pite ponownie sprawdzi¢ liniatem,
trzymajac jag pochylona na kowadle i stwierdzi¢, czy szcze-
liny Swiatta pod liniatem, przyktadanym wzdiuz promienia
od $rodka pity do zebdéw, powiekszajg sie tukowato od wnek
miedzyzebnych i od $rodka pity.

O ile krzywa $wiatta jeszcze nie doszta do nalezytego tu-
kowatego ksztattu, musimy dalej klepaé oznaczone miejsca
i sprawdzaé¢, czy nie powstaly miejsca zbytnio naprezone
w postaci wklesnie¢ na pile. Miejsca te musza by¢ réwniez
wyklepane, lecz tym razem uderzamy mtotkiem (pojedyn-
czym) naokoto tych miejsc, nie zas§ w powierzchnie wklesty.

Po osiggnieciu nalezytego i wyréwnanego naprezenia
z obydwo6ch stron pity trzeba sprawdzi¢, czy nie zostata od-
ksztalcona cata pita. Pite ktadzie sie na kowadto pochyto,
opierajac zeby o ustawiong obok tawe drewniang; trzymajac
rekg zeby tej czesci pity, ktéra opiera sie o kowadto, przy-
ktadamy wzdtuz powierzchni pity dtuzszy liniat, ktéry po-
winien siega¢ od wnek miedzyzebnych z jednej strony pity
do drugiej (wzdtuz catej Srednicy pity). O ile w tym potoze-
niu pita ugnie sie stopniowo wzdtuz Srednicy i tuk Swiatta
wykaze tukowatg szczelirie o maksymalnej wysokos$ci w $rod-
ku pity, znaczy to, ze pita jest prawidlowo naprezona. Im
mniejszy bedzie tuk $wiatta, tym silniejsze naprezenie na-
dano pile.

Wielko$¢ tuku Swiatta mozna ustalaé za pomoca stalowych
liniatbw o brzegu z jednej strony tukowatym w takich stop-
niach (sprawdziany), aby mozna byto pomierzy¢ wysokos$¢
tuku (szczeliny) widocznego S$wiatta. Luk szczeliny $wiatta
przy pile prawidtowo naprezonej powinien posiada¢ maksy-
malng wysokos¢é w Srodku pity. Wysokos$¢ tej szczeliny Swia-
tta zalezna bedzie od grubos$ci pity i szybkosci obwodowej,
przy jakiej pita pracuje.

Pity ciensze muszag by¢ naprezane wiecej anizeli grubsze.
Zwigekszona szybko$¢ obwodowa powoduje zwiekszanie sie
tuku naprezenia, a jego maksymalny punkt przesuwac sie
bedzie do wiefnca zeb6éw i w tym przypadku tuk naprezenia
(szczelina Swiatta pod liniatem) nie bedzie miat dokladnego
ksztattu wycinka obwodu kota.

Powstaje stad reguta, ze im wyzsza jest szybko$¢ obwo-
dowa pity, tym wieksza bedzie wysoko$¢, a mniejszy — pro-
mien tuku szczeliny, czyli wzmozenie szybko$ci obwodowej
wymagaé bedzie wiekszego naprezenia pity. Mozna zaleci¢
jako wskazowke przy naprezaniu pit tarczowych ponizszag
tabelke dla pit o $srednicy 600 m/m i 3,5 m/m grubos$ci, sto-
sowanych przy réznych szybkos$ciach obwodowych.

Maksymalna wysoko$¢ tuku

Dliu_goéé Gru_bos’é Szybkos¢ naprezenia (wysokos$¢ szczeliny
liniatu pity obwod. swiatta)

600 m/m 3,5 m/m 45 m/sek 0,8 m/m

600 35 50 16

600 35 55 23

600 ., 35 60 32 .,

Gdy sprawdzajgc wedtug powyzszej metody pite. okaze

sie, ze prosty liniat stalowy przyktadany do pit wzdiuz jej
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Srednicy nie wykazuje z obu stron osi rbwnomiernego tuku
Swiatta, lecz dotyka pity z jednej, a tworzy szczeline z dru-
giej strony, a zeby jej odstajg od liniatu, znaczy to, iz pita
zastata odksztalcona na skutek klepania wyréwnujgcego.
Nalezy te wade usung¢ za pomocg robwnomiernie roztozonych
lekkich uderzen mtotka (pojedynczego) po catej powierzchni
pity, potozonej na kowadle wypuktag strong do géry. W tym
celu wskazane jest nakre$lenie na pile kredg centrycznych
két od osi pity w odlegtosciach 55 — 60 m/m, przy czym
pierwsze koto kresli sie w odlegtosci okoto 40 m/m od piers-
cieni zaciskowych, a ostatnie — okoto 50 m/m od wnek mie-
dzyzebnych. Nastepnie kre$li sie kredg promienie od zebow
do Srodka pity w odstepach zaleznych od $rednicy pity.

Miejsca, gdzie linie k&t i linie promieni przecinajg sie,
nalezy oznaczyé, a nastepnie uderza¢ w nie jeden raz mtot-
kiem, rozpoczynajac uderzenia od zebdéw i idgc wzdtuz pro-
mienia do $rodka pity; nalezy omija¢ te miejsca, ktére pod
liniatem wykazuja nalezyte naprezenie. Uderzenia te prze-
biegajac w prostych liniach dziatajg w pile, jak zebra row-
nomiernie rozmieszczone.

Jesli obserwuje sie w czasie pracy pity jej zbaczanie z pra-
widlowej drogi ciecia, wade te nalezy usuna¢ przez wykle-
panie pity wzdiuz narysowanych kreda ko6t w odlegtosci 'U
dtugos$ci promienia od wreb miedzyzebnych, przez co wzmo-
ze sie stopien naprezenia przy zebach.

Gdy powyzsze czynno$ci zostaly zakonhczone, nalezy
stwierdzi¢, czy osiggnieto optymalny i wymagany stopien
naprezenia, tzn. czy szczelina $wiatta przebiega prawidto-
wym lukiem pod przytozonym liniatem. Jes$li tak jest, pite
nalezy wyprébowa¢ w obrabiarce. Poczgtkowo zaobserwo-
wane chwianie sig pity powinno po krétkim czasie przy pra-
widtowym naprezeniu ustgpi¢, a pita odzyska¢ réwny bieg.
Jesli zauwazy sie obwodowe drgania, znaczy to, ze trzeba
jeszcze wykonac¢ proporcjonalne do wielkosci drgan klepa-
nie tuz ponizej wnek miedzyzebnych. Gdy pita zostata wy-
klepana N dopasowana na wrzecionie w obrabiarce, nalezy
powtdrnie skontrolowac jej linie zebdéw, wygtadzenie kazdej
wneki miedzyzebnej i krawedzi tngcych. W razie potrzeby
pite nalezy ponownie naostrzy¢ i sprawdzi¢ rozwiedzenie
zeboéw. Po wykonaniu tych czynnos$ci pita przygotowana jest
do pracy.

UMOCOWANIE PILY NA WRZECIONIE

Przygotowang do pracy pite, oczyszczong z pytu, brudu
1 smaru, nalezy doktadnie osadzi¢ na wrzecionie, dociskajac
pierscien luzny do pierécienia stalego za pomoca nakretki.
W przypadkach stosowania tarczowych pit o $rednicy po-
wyzej 600 m/m i mechanicznych posuwo6w wskazane jest
wykonanie uszczelnienia filcowego, umieszczonego miedzy
bokami pity a powierzchnig stotu dla zabezpieczenia gtad:
kiego, lekkiego i rbwnomiernego ocierania sie pity o uszczel-
nienie. Jest to forma réwnomiernego roztozenia powstaja-
cego ciepta w pile, wplywajgcego w znacznym stopniu na
bieg i naprezenia wewnetrzne.

Wysoko$¢ wystawania pity ponad stét obrabiarki i stosu-
nek tej wysokos$ci do grubo$ci przerzynanego drewna — sa
to czynniki bardzo istotne, nadajg bowiem kat, pod jakim
krawedz zeba wchodzi w przerzynane drewno. Kat miedzy
krawedzig tnaca a gorna plaszczyzng drewna powinien byé
rozwarty, gdyz wykonana praca przez kazdy zab przy jego
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WIERTLO DO OTWOROW NA
WKRETY

Dotychczas w Obornickich Zaktadach
Przemystu Drzewnego wiercono otwo-
ry w ptytkach drewnianych w ten spo-
s6b, ze najpierw wiercono otwdr pro-
sty> a nastepnie wykonywano gryzem

Wgtebienie do tba ptaskiego. Obyw.
Kazimierz Mierzwiczak — stolarz i
Wiktor Lidke — tabelowy, obydwaj

zatrudnieni w wyzej wymienionym
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zetknieciu sie z drewnem jest wtedy znacznie zmniejszona.
Pita powinna wystawaé¢ ponad stét o *h grubos$ci przerzy-
nanego drewna.

Szybko$¢é posuwu drewna na pite powinna by¢ stata, aby
uderzenia zebéw wchodzgacych w drewno byty lekkie, row-
nomierne i regularne. Powinno to by¢ zasada pracy kazdego
pilarza, pragnacego osiggna¢ gtadkie wykornczenie powierz-
chni przerzynanego drewna. Krawedzie tngce zeb6éw powin-
ny dziata¢ jak szereg nozy, wykonujacych jednakowa prace
i uderzajagcych ftagodnie o przerzynane drewno. Wszelkie
drgania pity wchtania wtedy korpus pity. W przeciwnym
razie powierzchnia rzazu bedzie szorstka, petna tukowatych
znakoéw.

INNE CZYNNIKI WPLYWAJACE NA GLADKOSC
RZAZU

Nalezy zwréci¢é uwage na to, ze pita przygotowana i za-
tozona na wrzeciona jest zimna i powinna by¢ stopniowo
rozgrzana zanim bedzie mogta przyja¢ szybkosSciowy posuw
drewna. Dwa pierwsze cigcia powinny odbywaé sie przy
posuwie nie przekraczajgcym 20 m/min. Wytworzona tem-
peratura w pile pozwoli z kolei stopniowo podwyzszy¢ szyb-
kos¢ posuwu do 45 m/min. W przeciwnym razie pita nie
bedzie prawidlowo pracowata i pierwsze deski bedg posia-
daty ztg powierzchnie przerzynania, wieniec zeb6éw pity roz-
szerzy sie bardziej niz pozostata cze$¢ pity i straci napre-
zenie, z czego wynikng konsekwencje szkodliwe dla pity
i wyniku przerzynania. Nadmierne nagrzewanie sie pity jest
zawsze szkodliwe.

Pita powinna pozostawa¢ w pracy tylko do momentu ste-
pienia jej zeboéw, ktére przejawia sie zbieganiem z prawi-
ditowej linii ciecia i pogarszaniem sie wykonczenia powierz-
chni rzazu. Gdy trakowy to zauwazy, powinien zmniejszyé
szybko$¢ posuwu do 30 m/min, a gdy objawy te beda nadal
wystepowaty — zmniejszyé posuw do 20 m/min, po czym
stopniowo az do 12 m/min; nastepnie nalezy zdjgé pite
z wrzeciona i naostrzy¢ zeby. Tym sposobem mozna prze-
rzng¢ maksymalng ilo§¢ drewna w czasie jednego miedzy-
ostrzenia zebow.

Podczas przerzynania nie nalezy skrapia¢ oliwg czy roz-
tworem oliwy bokéw pity, ani optukiwaé¢ oliwg uszczelnien
filcowych. Oliwa podczas przerzynania potrzebna jest tylko
do lekkiego zwilzania uszczelnien w celu rGwnomiernego jej
rozprowadzenia na calg tarcze pity dla zmniejszenia tarcia.
Nieco oliwy nalezy raczej uzy¢ do smarowania powierzchni
stotu obrabiarki w celu zmniejszenia oporu, spowodowanego
przez tarcie drewna przesuwajgcego sie po stole.

Omoéwione zasady przygotowania do pracy pit tarczowych
i czynniki wplywajace na zabezpieczenie uzyskania gtad-
kiego rzazu powinni przyswoi¢ sobie i stosowaé wszyscy
pracownicy przemystu drzewnego, obstugujacy i ostrzacy
pitly tarczowe. Sprawna i wydajna praca pit tarczowych wy-
maga staranno$ci, uwagi i zrecznosci ze strony pilarzy
i szlifierzy pit.

Jesli zasady oméwione powyzej beda przestrzegane za-
pewni sie wyzyskanie gtadkiej powierzchni przerzynanego
drewna, stanowigcej podstawowy warunek wtasciwej ja-
kosci wyrobéw. Dotyczy to przede wszystkim produkcji
skrzyn i kompletéw skrzynkowych.

NOWATORSTWO

i przedsiebiorstwie, by potgczy¢ te dwie
operacje w jednag, skonstruowali spe-
cjalne wiertto, ktére przytwierdza sie
wkretka (A) do gryzg w zaleznosci od

grubos$ci wierconych elementéw, oraz
- zastosowali szablon, za pomocag kté-
rego wierci sie otwory zawsze w row-
nym rozmieszczeniu.

Na skutek wprowadzenia pomystu
skr6cony zostat czas wykonywania
otworéw.

B. S
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ROZWOJ STRUGNICY

Jedno z podstawowych urzadzen sto-
larskich, jakim jest strugnica, ma oczy-
wiscie takze swojg ,historie”, czyli
gdzie$ i kiedy$ wzieta swdj poczatek,
w réznych okresach czasu i pod wply-
wem réznych okoliczno$ci sie rozwijata,
aby doj$¢ do postaci, jaka posiada
obecnie.

Ze wzrostem umiejetnos$ci wykonywa-
nia w .dawnych czasach pewnych robo6t
juz o charakterze stolarskim powsta-
wata w robwnej mierze potrzeba, a raczej
konieczno$¢ posiadania pewnego sta-
tego i odpowiedniego do pracy miejsca,
na ktérym materiat drzewny mdgiby
by¢ obrabiany.

Malowidto egipskie z r. 1450 przed
nasza erg — znalezione w grobowcu ja-
kiego$ egipskiego namiestnika — po-
kazuje nam, jak wyglagdat, jesli mozna
tak powiedzie¢, ,praszczur‘ naszej no-
woczesnej strugnicy (rys. 1).

A wiec jest to jakby niska i waska
tawka, wsparta na jednej nodze przed-
niej i jednej tylnej, i nic wiecej, bez
jakichkolwiek umocnienA czy tez uchwy-
téw i bez statej r6wnowagi, tak ze sto-
larz, ktéry zamierzal to urzadzenie w
potrzebnym mu potozenie ustali¢, po
prostu na nie siadat. Cata obrébka, jak
pitowanie, ciosanie, gtadzenie, wierce-
nie itp. wykonywana byta z wolnej reki.
Praca odbywata sie stale w pozycji po-
chytej i przykucnietej, a postep jej mu-
sial by¢ rzeczywiscie bardzo powolny.

Mimo to przetrwaty liczne wieki, za-
nim osiaggnieto jaki$ nieznaczny postep
w tym wzgledzie. Nawet czasy Cesar-
stwa Rzymskiego, posiadajgce pod in-
nymi wzgledami pewne dos$¢ znaczne
zdobycze, nie przyniosty tu nic nowego.

Na naczyniu szklanym, znalezionym
w katakumbach rzymskich, znajdujemy
obraz rzymskiego warsztatu stolarskie-
go (rys. 2).

Prowadzony on byt w owych cza-
sach jakby fabrycznie, przez bogatych
patrycjuszy jako wtascicieli, a praco-
wali w nim wytacznie niewolnicy, prze-

waznie pod kierownictwem JWYZWO-
lenca“.
Jakby z rysunku wynikato, prowa-

dzony on tez byt w szerszym zakresie
i obejmowat poza stolarstwem — cie-
sielstwo, kotodziejstwo i szkutnictwo.

W tym czasie tawa stata sie juz wyz-
sza i szersza, doréwnuje prawie tawce
do siedzenia, ale jej réwnowaga i sta-
to$¢ nie musiaty by¢ jeszcze zbyt wiel-
kie. O jakim$ urzadzeniu stuzacym do
umocowania obrabianego przedmiotu

Rys. 1. Pracownia stolarska wg malowidta

z r. 1450 przed n. e.

il czajgce do umocowania

wcale nie ma mowy, tak ze robotnik
ciggle jeszcze — jak to pokazuje wize-
runek pitujacego niewolnika — musi re-
ka, noga i calym ciezarem ciata przy-
trzymywacé¢ obrabiany przedmiot. Prze-
ciez jednak co$ osiggnigeto, a mianowicie
stolarz nie musi juz wykonywac¢ pracy
wytacznie w niewygodnej pozycji przy-
kucnietej.

Dalszy rozw6j w tym kierunku po-
stepowat juz nieco szybciej. A jesli na-
wet brak z wczesnego $redniowiecza
jakich$ blizszych wiadomos$ci, to prze-
ciez znajdujemy juz ok. r. 1440 pewne
znaczniejsze ulepszenie, przekazane nam
znowu obrazowo (rys. 3).

Mianowicie w pamiatkowej ksiedze
zatozycielskiej pewnej instytucji dobro-
czynnej dla rekodzielnikbw w Norym-
berdze widzimy wizerunek zakonnika-
stolarza przy pracy. | jezeli pominiemy
troche niefortunng perspektywe .tego
obrazu wynikajgca stad, ze rysownik
chciat, zdaje sige, przede wszystkim u-
wypukli¢ posta¢ gtéwng — stolarza —

skoro jej dat tak wielkie rozmiary, —
to mimo, ze miejsce pracy nie jest
jeszcze wyzsze od tego, jakie istniato
za czas6w rzymskich — podnies¢ na-
lezy fakt wprowadzenia pewnej
nowos$ci o bardzo istotnym  zna-
czeniu. Jako zapowiedZz naszych ima-
kéw znajdujemy zamocowane na
state w plycie ftawy, stojacej juz

pewnie na czterech dobrze umocowa-
nych nogach, dwa drewniane kotki, kto6-
re przytrzymuja obrabiany przedmiot
w jednym kierunku. Uflatwienie znacz-
ne, wptywajace na zmniejszenie wysitku
stolarza, pozwala tez na doktadniejsza
obrébke materiatu.

W ciggu nastepnego stulecia osigga
juz strugnica, jak to wida¢ na dobrze
zachowanym rysunku z r. 1568 (rys. 4)
wysokos$¢, ktérg przyjeto powszechnie
i zachowano az do dzisiejszego dnia.

A nadto, kotki drewniane ustgpity
miejsca wtasciwym zelaznym imakom,
'ktére nie sg juz na state ze stotem po-
taczone, ale tak jak dzi§ moga by¢ we-
dle potrzeby wktadane w odpowiednie
otwory.

- | jesli taka strugnica stata sie juz
porecznym urzadzeniem, to samo zasto-
sowanie imakéw okazato sie niewystar-
obrabianego

Zeszyt 8

Rys. 3. Fragment pracowni stolarskiej wg

malowidta z r. 1440

przedmiotu we wszystkich potrzebnych
potozeniach.

Rozwigzanie tego problemu miato do-
piero przynies¢ pewne ogélne zjawisko
17 i 18 wieku. Stato sie bardzo modne
w owych czasach amatorskie zajmowa-
nie sie r6znorakimi rzemies$iniczymi ro-
botami i wyrabianie drobnych albo
wiekszych przedmiotéow, ktérymi obda-
rowywano sie wzajemnie przy réznych
okazjach wséréd cztonkéw rodziny, bliz-
szych lub dalszych znajomych albo o-
fiarowywano je wybitniejszym osobi-
stosciom.

Te znowu, nie wylgczajagc panuja-
cych, okazywaly przyjaciolom swoim
i osobom zastuzonym dowody swej
taski w postaci podarkéw wtasnorecznie
wykonanych. | ta powszechno$é cho-
ciazby amatorskiego zajmowania sie

Rys. 4. Fragment pracowni stolarskiej wg

rysunku z r. 1563
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rzemiostem sprawita, ze wielu starajac
sie prace sobie utatwi¢, usprawni¢ i sto-
sowa¢ w niej r6znorodne pomysty, do-
konywato tym samym pewnego, cza-
sem nawet doS¢ znacznego postepu.

Rys. 5. Fragment pracowni

stolarskiej wg
rysunku z r. X

Dla strugnicy przyniosto to zmiany o
decydujgcym znaczeniu, a mianowicie:
dociski Srubowe, boczny i tylny.
W prawdzie dociski te byty tylko z dre-
wna i ciggle sie tamaly, to jednak w za-
sadzie strugnica byta juz gotowa i stata
sie tak wszechstronnym urzadzeniem
stolarstwa, ze go nic nie zdotato dotad
przewyzszyé.

Rys. 6. Strugnica XX wieku.

Na ilustracji z r. 1764 (rys. 5) znajdu-
jemy strugnice tak juz uformowang, jak
ja widzimy dzisiaj i jesli wprowadzono
w okresach nastepnych jakie$ ulepsze-
nia, to tylko drobne; zasadniczo” nie
wprowadzono do dzi§ nic szczeg6lnie
nowego (rys. 6).

Jak z opisu powyzszego widaé, nie
jest nasza strugnica jakim$ nagle po-
wstatym wynalazkiem, z ktérego po-
wstaniem zwigzane sg gleboko siegajace
przewroty w dziedzinie technicznej, ale
jest ona dzietem peinej mozotu pracy
cztowieka w ciggu licznych pokolen
stolarskich

Czestaw Metrak

KOLOWROT LINOWY DO
WYLADUNKU DtUZYC

Ob. Jacek Manuszewski, zawiadowca
sktadu surowca w tartaku Godetowo,
Pragnie wykona¢ ,kotowré6t linowy“ do
Wytadunku i mygtowania diuzyc i za-
pytuje, jakga moc musi mie¢ silnik elek-
tryczny, jak zastosowac przektadnie ob-
rotbw i ile obrotéw powinien mieé¢ be-
ken linowy.

PRZEMYSt DRZEWNY

Odpowiedz: Azeby obliczy¢ moc silni-
ka, trzeba znac¢ przede wszystkim site
pociggowa, tj. site, ktdéra stara sie zer-
wac line.

Przy podnoszeniu w gére 5 m3diuzyc
o wadze 3.000 kg. sita pociggowa wy-
nosi 3.000 kg. Gdy dtuzyce bedzie sie
przesuwaé w poziomie, potrzebna jest
tylko sita na pokonanie oporéw tarcia
diuzyc o legary. Potrzebna na to jest
sita okoto 3 razy mniejsza niz do pod-
noszenia ciezaru.

Jesli dluzyce bedziemy przesuwac po
pochytych legarach, potrzebna sita po-
ciggowa wyniesie od 1000 do 3000 kg za-
leznie od kata nachylenia legaréw. Im
legary sa bardziej strome, tym wieksza
jest sita.

W naszym przypadku mozna przyjac,
ze sita potrzebna do mygtowania wy-
niesie okoto 2200 kg.

Wielkos$¢ silnika zalezy nie tylko od
sity pociggowej ale i od predkosci, z
jaka chcemy przesuwaé¢ diuzyce. Nie
zaleca sie przyjmowac¢ wiekszej predko-
$ci niz 0,6 m na sekunde. Mnozac site
pociagowag przez predkos¢ i dzielac
przez 75, otrzymamy moc silnika w ko-
niach mechanicznych. Do tego trzeba
jeszcze doda¢ 15 — 20% na straty w
przektadce zebatej.

U nas potrzebna moc silnika wynie-
sie okoto 20 KM. Obroty bebna powin-
ny by¢ takie, by lina przy konhAcu na-
wijania sie na beben w kilka warstw
(wtedy jest wieksza S$rednica nawija-
nia) miata odpowiednia predkos¢. Jes-
li dlugo$¢ naszej liny wyniesie okoto
120 m, na beben nawinie sie «— zalez-
nie od dtugoséci bebna — 3do 5 warstw,
a obroty bebna powinny wynosi¢ 30 do
35 na minute.

Jesli uzyjemy najczesciej stosowanych
silnikbw elektrycznych o 1460 obr/min.,
to potrzebna jest przektadnia zebata o
stosunku przeniesienia 33 : 1460 = 1 :42
do 1 : 49. Taka przekiadnia nie da sie
uzyska¢ 1 parag ko6t zebatych, trzeba za-
stosowaé przektadnie trzystopniowa, np.
1:4, 1:3,3, 1:3,3.

Naturalnie, gdy zastosujemy silnik o
mniejszej ilosci obrotéw, wtedy prze-
ktadnia wypada mniejsza, ale silnik jest
ciezszy, wiec drozszy.

Pierwszy stopien, tzn. przektadnia z
silnika na pierwszy wat moze by¢ wy-
konana jako naped pasowy lub paska-
mi klinowymi. Dalsze 2 stopnie najle-
piej za pomoca kot zebatych, przy czym
para kot blizej bebna musi by¢ silniej
wykonana, bo tam wystepujg mniejsze
predkosci, a wiec wieksze sily.

Przy paskach klinowych mniejsze ko-
to (na wale silnika) moze mie¢ S$redni-
ce 180 mm; wtedy wieksze koto ma
Srednice 720 mm. Przy paskach szero-
kosci 20 mm wystarczg 4 paski.

Kota zebate muszg by¢ prawidiowo
obliczone, inaczej moze nastgpi¢ zbyt
szybkie wyrabianie sie kot lub wyta-
mywanie zebow.

Przyjmujac najmniejszg ilos¢ zebow
kota mniejszego réwng 16, wtedy, przy
przyjetym wyzej stos. przektadni 1 : 3,3
koto wigksze wymaga 60 zebow.

Szerokosci kot wypadajg dos¢ duze,
dlatego uzywa sie na mniejsze kota lep-
szych- materiatéw, a na koto mniejsze
pracujgce z kotem zebatym na bebnie
nawet stalichromoniklowej. Przektadnia
taka wymaga doktadnej obrébki i po-
winna by¢ wykonana fabrycznie.

St. Zych
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KRONIKA

SZKOLENIE KOWALOWCOW

Po zakonczeniu prac badawczych,
przeprowadzonych przez Instytut Eko-
nomiki i Organizacji Przemystu w za-
kresie stosowania metody inz. Kowa-
lowa w tartacznictwie, wkroczono obec-
nie juz w okres szerokiego zastosowania
metody radzieckiego nowatora we
wszystkich rejonach przemystu leSnego.

Azeby nalezycie przygotowac teren

do petnej realizacji zamierzonych pla-
néw, Zarzad Gtéwny Stowarzyszenia
Inzynieréw i Technikéw Le$nictwa i

Drzewnictwa przy NOT, tgcznie z Cen-
tralnym Zarzadzem Przemystu Lesnego
przeprowadzit w os$rodku WLIWTD
SGGW w Rogowie tygodniowy kurs dla
technikéw normowania. W kursie wzie-
to udziat 60 technikéw z wszystkich re-
jonéw PL w Polsce.

Oprécz wyktadow o charakterze ogél-
nym z dziedziny tartacznictwa, zajecia
kursistow ogniskowaty sie wokoto in-
strukcji o realizacji metody inz. Kowa-
lowa w tartacznictwie, ktéore CZPL o-
pracowat przy $cistej wspoipracy z
IEIOP. Wysoki poziom wyktadéw gwa-
rantowat juz sam fakt wziecia udziatu
w szkoleniu na kursie przez profesoréw
wyzszej uczelni.

W czasie zaje¢ praktycznych, przepro-
wadzonych w miejscowym tartaku, stu-
chacze kursu zapoznali sie z metoda
prowadzenia obserwacji, opisywania
metod pracy, z chronometrazem i foto-
grafig dnia roboczego.

W trakcie jednej z wielu dyskusji
technicy dowiedzieli sie od uczestnika
kursu technika E. Pyki z rejonu Klucz-
borg, ze w oparciu o skromng dotych-
czas jeszcze literature przedmiotu i w
wyniku narady produkcyjnej, jaka od-
byta sie w ubieglym roku w Bydgosz-
czy, zastosowatl on metode inz. Kowa-
lowa w swoim rejonie PL u szeregu
trakowych i osiggngt wzrost wydajno-
Sci pracy o 17%.

Powyzszy przyktad jako glos terenu,
podziatat mobilizujgco na wszystkich
uczestnikéw kursu. Na wniosek techni-
kéw z Rejonu PL Stary Sacz wszyscy
uczestnicy kursu dla uczczenia Swieta
Swiata pracy 1-Maja przystapili do dtu-
gookresowego socjalistycznego wspoétza-
wodnictwa w zakresie badania i upow-
szechniania przodujgcych metod pracy
w tartakach w roku 1953.

Podsumowanie wyniké6w tego wspot-
zawodnictwa przez administracje przy
udziale czynnika spotecznego pozwoli
na wyboér przodujagcego rejonu w Pol-
sce, a tym samym i na ustalenie przo-
dujacej metody pracy trakowego.

W oparciu o doswiadczenia szkét sta-
chanowskich witasnie na tej metodzie
powinno oprze¢ sie szkolenie trako-
wych w catej Polsce.

Kurs ukonczyli z wynikami pomysl-
nymi wszyscy uczestnicy. Rozdanie dy-
ploméw i ksigazkowych nagréd dokonat
prof. E. Kaminski, wiceprzewodniczacy
Zarzagdu Gtéwnego SITIiD — NOT. Na-
lezy podkresli¢c wysokie uspotecznienie
miejscowego Kota Zwigzkowego przy
Zarzadzie Laséw Dosw. SGGW w Rogo-
wie, ktére na zakonczenie kursu zorga-
nizowato stojgcg na wysokim poziomie
cze$¢ artystycznag.

Cw.



KOMUNIKAT

Biblioteki Naczelnej Organizacji Technicznej
Warszawa — Czackiego 3/5

Biblioteka Gtdwna — po siada :

Czytelnie czasopism obejmujgcg 1650 tytutdw czasopism technicznych

Biblioteke podreczng z dziatami:

encyklopedii w 500 woluminach
stownikoéw w 200 ”
podrecznikébw podstawowych w 600 »

Ksiegozbiér w ilosci 12000 woluminéw, obejmujacy wydawnictwa techniczne, technicz-
no-gospodarcze i literature marksistowska

Biblioteka uzupeinia stale swéj ksiegozbior wszelkimi nowymi publikacjami technicz-
nymi polskimi i zagranicznymi, jak réwniez wydawnictwami antykwarycznymi
Biblioteka i Czytelnia czynne sg codziennie w dni powszednie w godz. 9— 19

Biblioteki Oddziatowe NOT w Biatej Jeleniej Gorze Opolu
i Biatymstoku Katowicach Ptocku
s Bielsku Kielcach Poznaniu
i Bydgoszczy Krakowie Szczecinie
i Czestochowie Lublinie Watbrzychu
i Gdansku todzi Wroctawiu
ii Gliwicach Olsztynie

sg zaopatrzone w najnowszg literature techniczng polska i zagraniczng

posiadajg: ksiegozbiory obejmujace wydawnictwa techniczno-gospodarcze, ogolno-
techniczne i branzowe oraz literature marksistowskg. Sg dobrze zaopatrzone
w techniczne czasopisma polskie i zagraniczne, w szczego6lnosci radzieckie.

WARUNKI PRENUMERATY NA ROK 194

Komunikat Panstuiourego Przedsiebiorstwa Kolportazu
~RUCH*

Zgodnie z § 2 Zarzadzenia Ministra Finansow z dnia 6. IX. 1952. (,Monitor Polski" Nr A 88 poz. 1374)
,W sprawie ewidencji towarowej i zasad fakturowania w Panstwowym Przedsiebiorstwie Kolpoitazu ,Ruch",
sprzedaz towaréw prenumeratorom winna si¢ odbywac¢ po cenie detalicznej na zasadzie peinych przedptat”.

W zwigzku z powyzszym zawiadamiamy, ze zamo6wienia na prenumerate dziennikédw i czasopism na rok
1954 dla potrzeb urzedéw, instytucji i przedsiebiorstw uspotecznionych, beda realizowane jedynie na warun-
kach peinych przedptat.

Przy sktadaniu zamoéwien ustala sie nastepujace zasady:

W szystkie zamoéwienia i przedptaty na rok 1954 nalezy kierowa¢ do urzedéw pocztowych w nieprzekra-
czalnym terminie do dnia 10 grudnia 1953 r.

Instytucje, urzedy i przedsiebiorstwa zamawiajgce prenumerate dla podleglych jednostek wg rozdzielnika
i optacajgce ja z kredytow centralnych moga zamdéwienia kierowa¢ bezposrednio do P.P. K. ,Ruch® nie p6z-
niej jednak jak do dnia 1 listopada 1-953 r.

Zamdéwienia nalezy w tym wypadku sporzadzi¢ w dwéch egzemplarzach i wyceni¢, podajgc tytuty za-
mawianych czasopism, ilo§¢ egzemplarzy, cene i warto$é, oraz og6lng sume wartosci catego zamowienia.

Zamoéwienia nalezy sktada¢ w oddziatach wojewédzkich P P. K. ,Ruch® zamawiajac doktadnie tylko te
tytuty, ktére sg w administracji danego oddziatu wojewddzkiego.

P.P. K. ,Ruch” po sprawdzeniu zamoéwienia, potwierdzi na kopii do dnia 20 listopada 1953 r. przyjecie
prenumeraty do realizacji podajagc ostateczng sume naleznos$ci, ktérg nalezy uregulowa¢ do dnia 10 grudnia
1953. .

Ze wzgledu na to, ze P.P.K. ,Ruch” nie bedzie wystawiato faktury potwierdzenie zamdéwienia postuzy
za podstawe do uregulowania naleznoSci.

Zaznacza sie, ze P.P.K. ,Ruch“ bedzie mogto realizowa¢ tylko te zamodwienia, ktdére zostang zlozone
w ustalonym terminie, tj. do dnia 1 listopada br. i bedg poparte przedptata do dnia 10 grudnia br.

W zwigzku z powyzszym prosimy o uwzglednienie w preliminarzu budzetowym na IV kwartat 1953 r.
odpowiednich sum potrzebnych na optacenie prenumeraty czasopism na rok 1954.

Aktualny cennik dzienmkéw i czasopism znajduje sie w kazdym urzedzie pocztowym, oraz w delegatu-
rach i oddziatach P.P.K. ,Ruch”, ktédre udzielg wszelkich informacji o warunkach prenumeraty.

GENERALNY DYREKTOR

(E. HERBST)



Cm « numeru zt #

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci wydawnicze

BLESZYNSKI T.: Spawanie szyn termitem. 1953, s. 44, zt 3.—

CHOMIAKOW W. G., MASZOWIEC W. P, KUZMIN L. t.:
Technologia przemystu elektrotechnicznego. Ttum. z ros.
J. Wojtowicz. 1953, s. 580, zt 54— (w oprawie).

CHUDYCH M.: Remont czesci krosien. Ttum. z ros. O. No-
rewicz. 1953, s. 188, zt 11.60.

DIEJEW W. M.: Moje doswiadczenia przy wykonywaniu ro-
b6t ciesielskich. Ttum. z ros. A.' Zboinski. 1953, s. 34,
zt 2—

DOBROWOLSKI A.: Chemia i technologia lakéw i pigmen-
téow. 1953, s. 328, zt 31.—

DOBROWOLSKI Z.: Spawalnictwo. Wyd.
zt 22.— (w oprawie)

DRINBERG A. J.: Technologia substancji blonotwérczych.
Zywice naturalne i syntetyczne. Pokosty, lakiery i farby.
Ttum. z ros. W. Gajewski i E. Gorecki. 1953, s. 604,
zt 64.20 (w oprawie)

DROZD W., GASIOR B.: Fosforowanie ochronne. 1953, s. 36,
zt 2.50

GILOWICZ A.: Technika ochrony pracy przy robotach dro-
gowych. 1953, s. 80, 5.40

KLONOWSKI Z., KNOPF M.:
1953, s. 96, zt 6.20

KOZACZENKO W. S, SZAPIRO |. S.: Wykonywanie robot
murowych sposobem I. S. Kowalewa. Ttum. z ros. A. Zbo-
inski. 1953, s. 44, zt 2.50

LUKASZEK J.: Poradnik tokarza-metalowca,
zt 25.20 (w oprawie)

SAWICKI T.: Organizacja kontroli technicznej w zaktadach
przemystu metalowego. 1953, s. 204, zt 17.20

SKONIECZNY M.: Elektryczne przyrzady pomiarowe. Wska-
z6wki wilasciwego uzytkowania. 1953, s. 100, zt 5.50

SKOWRON L.: Przeno$niki zgrzebtowe. 1953, s. 76, zt 4.50

SMARZYNSKI E.:. Stolarka miynska. 1953, s. 84, z} 5.30

WITKOWSKI J.: Szkicowanie techniczne. 1953, s. 67, zt 3.50

WOLK R.: Planowanie zuzycia narzedzi. 1953, s. 200, zt 21.30
(w oprawie)

ZASADA M.: Bardo nicilenicowe. 1953, s. 35, zt 2.50

ZASADA M.: Dwuskokowe maszyny nicielnicowe. 1953, s. 72,
zt 450

2. 1953, s. 404,

Malowanie rdzochronnc.

1953, s. 316,

Ksigzki wydane poprzednio
BERTRAM G. E.: Badanie gruntow w laboratoriach

polowych. Ttum. z ang. C. Steckiewicz. 1953,
s. 106, zt 10,50

BIRSZENK A.: Piece mieszkaniowe i trzony Kku-
chenne. Budowa i uzytkowanie. 1953, s 144,

zt 7,80

BLAUTH T., DEBOWSKI Z.: Dozé6r i konserwacja
maszyn budowlanych. 1953, s. 133, zt 7,70

BUTKIEWICZ B.: Produkcja wapna. Tium. z ros.
A. Siemaszko. 1952, s. 134. zt 12.—

DIEJEW W. M.: Moje doswiadczenia przy wykony-
waniu roboét ciesielskich. Ttium. z ros. A. Zboin-
ski. 1953, s. 34, zt 2.—

DRECKI A.: Naparzalnie niskoprezne. 1953, s. 186,
zt 14,50

HUPERT S.: Polaczenia spawane konstrukcji stalo-
wych w budownictwie. 1953, s. 175, zt 17.—

KAMLER J.,, KAMLER W.: Pralnie. 1953, s. 162,
zt 13,50
Katalog prefabrykatow zelbetowych i betonowych.

Ministerstwo Budownictwa Przemystowego.

1953, s. 65, zt 13—

KOZACZENKO W. S., SZAPIRO I. G., Wykonywa-
nie rob6t murowych sposobem I. S. Kowalewa.
Tlum. z ros. A. Zboinski. 1953, s. 44, zt 2.50

KUZMIN W. W.: Struganie drewna. Tlum. z ros.
A. Roszkowski i A. Wiejski. 1952, s. 103, zt 12.—

LEBIEDIEW W. S.: Produkcja ptyt stolarskich. Ttum.
z ros. A. Zakrzewski, 1953, s. 60, zt 5.—

EAPINSKI J.: Technologia $cieru drzewnego. 1953,
s. 334, zt 28,50 (w oprawie)

LUNDINA M. Kontrola produkciji cegty. Ttum. z ros.
J. Dobek. 1952, s. 115, z} 12.—

METZ L.: Przeciwogniowe zabezpieczenie drewna.
Ttum. z niem. Zielinski. 1953, s. 170, zt 12,50

MOISIEJEW S. t.: Mistrz organizator wzorcowego
odcinka budowlanego. Ttum. z ros. L. Kotudzki.
1953, s. 26, zt 2—

MONES |. M.: Zastosowanie tarcz malej Srednicy
do budowy miejskich budowli podziemnych.
Thum. z ros. W. Szczek. 1953, s. 234, zt 15—

NOWACKI W., DABROWSKI R.: Silosy. Metody ob-
liczen i konstrukcja. 1953, s. 301, zt 27,50 (w opra-
wie)

PRZESTEPSKI W.: Tynki w budownictwie.
s. 132, zt 17,30

SZAPIRO J. E.: Wytapianie szkia. Ttum. z ros. J. Ku-
rytowicz. 1952, s. 89, zt 4,50

TOKARSKI Z.: Podstawowe wiadomosci z ceramiki.
1951, s. 224, zt 33—

TROICKI Ch. L.: Eksploatacja i remont maszyn bu-
dowlanych. Ttum. z ros. W. Dzik. 1953, s. 320,
zt 18,80 (w oprawie)

WOJCIECHOWSKI W.: Roboty malarskie w budow-
nictwie. 1953, s. 131, zt 6,70

ZNINSKI Z.: Stolarstwo budowlane. Cze$¢ 1. 1952,
s. 195, zt 52.—. Czes¢ 2. 1952, s. 122, zt 38—
(w oprawie)

1953,

Do nabycia w ksiegarniach technicznych DOMU KSIAZKI



