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WSTEP

Przez pojecie wypadek przy pracy rozumiemy,
w Zaktadzie Pracy, odchylenie od normalnego oczekiwanege
przebiegu zdarzen, powodujgce uszkodzenie ludzi, maszyn lub
materiatéw. Akcje zmierzajgcg do podniesienia bezpieczehstwa
pracy, prowadzong przez dany Zaklad wedlug okreslonego pla-
nu, uzgodnionego z organizacjg produkeji, nazywamy w skroécie
stuzbg b. h. p. Zakres dziatalnosci stuzby b. h. p. jest zalezny od
mechanizacji danego zakladu przemystowego. Fabryki sklejek,
w poréwnaniu do innych zakladéw mechanicznego przerobu
drewna, jak: tartaki, stolarnie, parkieciarnie, wytwornie oklein,
sg stosunkowo wysoko zmechanizowane; totez zadania stuzby
b. h. p. sa w tych zakladach obszerne i wymagaja dokladnej
znajomosci toku produkeji oraz czynnosci zwigzanych z obshugs
urzadzen fabrycznych. Manipulacja ciezkimi kiodami drewna,
obrabianie drewna ociekajgcego wods, stosowanie — dla roz-
miekczenia drewna — pary wodnej lub goracej wody, praca
przy szybkobieznych obrabiarkach itp. siwarzaja warunki dla
powstawania wypadkdéw przy pracy.

Analizujae przyczyny wypadkéw przy pracy, mozna je po-
dzieli¢ na dwie zasadnicze grupy. Do pierwszej grupy nalezy
zaliczyé wypadki powstajace w zwigzku z wadliwym rozplano-
waniem: terenu fabrycznego, pomieszezen i urzadzen przemy-
stowych, a takze wypadki powstajace w zwiazku ze ztym sta-
nem pomieszezen, maszyn, urzgdzen przeciwpozarowych, sani-
tarnych i innych. Do drugiej grupy naleia wypadki powstaja-
ce w zwigzku ze zlg organizacjg pracy oraz nienalezyta obstu-
ga maszyn i obrabiarek.



W my$l powyzszego zalozenia wskazéwki zamieszezone w ni-
niejszym wydawnictwie sg podzielone na dwie czesci, a miano-
wicie: ‘ b Py

a) wskazania dotyczgce ogélnego stanu urzadzen fabrycz-
nych,

b) wskazania odnoszace sie do przebiegu proceséw technolo-
gicznych i czynnosci zwigzanych z obstuga urzadzen fabrycz-
nych, maszyn i obrabiarek.

Stworzenie czlowiekowi pracujacemu jak najzdrowszych i hez-
piecznych warunkéw pracy nalezy do jednego z naczelnych za-
dafn Pahstwa w ustroju Demokracji Ludowej. Zycie i zdrowie
ludzi pracy stato sie najwiekszym dobrem, dlatego tez Panstwo
nasze nie szezedzi wysitkéw w kierunku podniesienia bezpie-
czenstwa i higieny pracy, co w praktyce powinno wplywaé na
zmniejszanie sie liczby wypadkéw, az do osiggniecia catkowite-
go ich zlikwidowania.



A. OGOLNY STAN URZADZEN FABRYCZNYCH

. PLACE FABRYCZNE

1. Sklady surowca. Wilasciwym miejscem do przechowywa-
nia i konserwacji surowca tuszczarskiego sa sklady wodne. Ma-
gazynowanie surowca w wodzie utatwia manipulacje i transport
dtuzycy. Jako skradoéw wodnych nie nalezy wykorzystywaé
rzek o wartkim pradzie, ktéry zwieksza niebezpieczehistwo pra-
cy robotnikéw zatrudnionych na takim skfadzie. Nie zaleca sie
réwniez zaktadania sktadéw na wodach glebokich tak ze wzgle-
déw bezpieczenstwa, jok i technicznych (toniecie drewna). Sktad
wodny na rzece powinien byé oddzielony od nurtu (,,fartu’’) pa-
sem z powigzanych wzdiuz ktod lub tablic. Réwniez dobrym
rozwigzaniem jest pionowy drewniany ptot, ktérego wysokosé
mozha regulowac zaleznie od poziomu wody. Na otwartych wo-
dach mie wolno sktadaé dtuzycy luzem, lecz nalezy jg powigzaé
w tablice.

Ladowe skhtady surowca powinny znajdowaé sie na. terenie
zniwelowanym i wyréwnanym. Wszelkie nieréwnogcei terenu,
a zwtaszcza doty i zaglebienia, mogg spowodowat ciezkie wy-
padici przy ukbtadaniu diuzycy w stosy. Sktady ladowe powin-
ny byé odwodnione. Nalezy usuwaé z terenu kore, kawatki
drewna i kamienie, aby zapobiec potknieciom czy posliznieciom
pracujgcych. Przy ukladaniu stoséw wskazane jest dobieranie
drewna o zblizonych dtugosciach, a ponadto nalezy zwrocié uwa-
ge, by w kolejnych warstwach zgrubienia odziomkowe byty
vkladane raz w jedng raz w drugs strone. Drewno wtacza sie
na stos po legarach, ktére powinny posiadaé edpowiednia wy-
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trzymaloéé (gruboéc), aby nie zalamywaty sie pod ciezarem dhu-
zycy. Kat ulozenia legaréw nie powinien przekracza¢ 30°, czyli
praktycznie diugoéé legaréw powinna byé co najmniej dwa ra-
zy wieksza anizeli wysokos¢ stosu. Legary powinny by¢ jedna-
kowej Srednicy. Nalezy uwaza¢, by koniec legara nie wysta-
wat ponad stos, gdyz przy wtaczaniu diluzycy moze nastapié
,podbicie’ legara, a zatem i nieszczedliwy wypadek. Stosy ukia-
rlane recznie nie powinny przekraczaé 2 m wysokodci. Przy
ukladaniu wyzszych stoséw nalezy uzywac do weiggania diuky-
cy lin, kotowrotéw lub positkowaé sie konmi.

Nalezy przestrzegaé zasady, aby w czasie ukladania stosu za-
den z pracujgcych nie znajdowat sig pomigdzy legarami, lecz za-
wsze z boku, by w przypadku stoczenia sie¢ klody istniata moz-
liwoéé uskoczenia w bok. Drewna, a zwlaszceza cennego surow-
ca tuszezarskiego nie ukiada sie wprost na ziemi, lecz na pod-
ktadach — legarach w celu stworzenia lepszych warunkow kon-
serwacji. Legary muszg byé ulozone réwno i mocno. Przy za-
chodzeniu legaréw nalezy zwrécié uwage, by konce ich styka-
1y sie bokami na diugogci okolo 1 m. Przy ukladaniu stosu na-
lezy sprawdzi¢ stan legaréw; nadpsute lub zbutwiale wymienié,
poniewaZz moga sta¢ sie przyczyna osuniecia stosu.

2. Sklady materialéow ubocznych i odpadéw. Na placu fa-
brycznym powinien by¢ wyznaczony teren przeznaczony do ma-
gazynowania na nim produktéw ubocznych, jak watki potu-
szczarskie 1 uzyskiwana z nich tarcica. Przy ukbadaniu watkéw
potuszezarskich — =z uwagi na latwoséé ich staczania sie — nale-
zy specjalnie zwrécié uwage na uksztaltowanie terenu. Oby-
dwa brzegi stosu zabezpiecza sie przed osunieciem albo przez
whbicie w ziemie pali, albo przez ulozenie partii watkéw prosto-
padle do polozenia walkéw wypelniajgcych srodkows czesé sto-
su i pochylo do $rodka stosu. Stosy walkéw nie powinny byé
wyzsze niz 2 m. Stosy tarcicy potuszczarskiej nie powinny
znajdowaé sig w poblizu budynkéw, ze wzgledu na bezpieczen-
stwo przeciwpozarowe. Z tych samych powodéw nie wolno
ustawia¢ ich bezpodrednio przy ogrodzeniach. Gromadzenia
walkéw 1 tarcicy na placach fabrycznych malezy bezwzglednie
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unikaé¢, gdyz wieksze ilosci tych materialéw utrudniajg trans-
port i utrzymanie porzgdku. Na placu fabrycznym nalezy prze-
widzie¢ miejsca na sktadanie odpadéw: odpadéw pomanipula-
cyjnych, trocin, kory, ztomu metali. Wigkszych ilosci tych od-
padéw réwniez nie nalezy magazynowaé. Sterty ztomu. metali,
a zwlaszeza drutu sg zrodiem wypadkéw, a dla ich unikniecia
nalezy skladaé zlom na widocznych miejscach, a najlepiej miej-
sca te ogrodzié.

3. Drogi i bocznice kolejowe. Drogi przeznaczone dla ruchu
kolowego powinny byé w miare moznosici proste a tuki krzy-
wizn tagodne. Dotyczy to specjalnie drog dojazdowych do pla-
cu surowca. Przy waskich jednotorowych drogach nalezy urza-
dzi¢ mijanki. Nie nalezy zapominaé o zapewnieniu dogodnego
dojazdu do sktadéw: watkdéw poluszezarskich, tarcicy, odpa-
déw i zlomu. Przy projektowaniu drdg nalezy unikaé skrzyzo-
wan z torami kolejowymi. Komnieczne skrzyzowania nalezy tak
przeprowadzaé, by poziom drogi byt rowny 2z poziomem giow-
ki szyn. Przy przejazdach przez tory manipulacyjne moina sto-
sowaé pomosty z bali drewnianych. Stan bocznicy oraz ram po-
winien $cifle odpowiadaé przepisom kolejowym. Nie wolno
uzytkowaé bocznic mowowybudowanych ani przebudowanych
przed dokonaniem technicznego odbioru przez wihadze P. K. P.
W ruchu przetokowym wolno zatrudniaé tylko personel kwali-
fikwany, obeznany z regulaminem pracy przetokowej. Nalezy
zwrécié specjalng uwage, aby robotnicy nie rozpoczynali pracy
przy wagonach przed zakofczeniem rozstawiania anj nie kon-
czyli w czasie zestawiania. W czasie ruchu przetokowego wszel-
kie inne prace na boecznicy powinny by¢ wstrzymane. Boczni-
za powinna byé utrzymana w porzadku i jest niedopuszczalne,
by wzdhuz toru walaty sie roztadowywane materialy, jak we-
giel, kora, zuzyte ktonice itp.

II. POMIESZCZENIA

1. Konstrukeje budowlane. W . przewazajacej czeSci hale i
magazyny fabryk sklejek sg budynkami o stosunkowo lekkich



konstrukcjach. Dlatego tez trzeba by¢ wyjatkowo ostroznym
przy magazynowaniu jakichkolwiek materialéw w pomieszcze-
niach polozonych powyzej poziomu fundamentéw. Bez zbada-
nia muréw oraz stropéw i orzeczenia rzeczoznawcy nie wolno
zakladaé jakichkolwiek magazynéw czy zbiornikéw na wyz-
szych kondygnacjach budynkéw. Nalezy pamietaé réwmiez, Ze
fundamentéw ciezszych maszyn (np. maszyna parowa) nie wol-
no rgezyé z fundamentami murdw. Puzo uwagi nalezy podwie-
cié¢ konserwacji dachéw pokrywajgcych hale fabryczne. Biorac
pod uwage, ze kryjg one znaczne powierzchnie oraz Ze czesto
posiadajg zlozong konstrukeje dla lepszego oswietlenia, niebez-
pleczenstwo przeciekania opadéw atmosferyeznych jest bardzo
duze. Nalezy zatem ‘dopilnowaé corocznej kontroli stanu da-
chéw, a wszelkie drobne nawet uszkodzenia natychmiast na-
prawiaé. Woda przeciekajgca przez dach nie tylko ujemnie
wplywa na warunki higieniczne pracy robotnikéw, lecz réwniez
wyrzadza szkody przez zwilzanie péifabrykatéw i fabrykatéw.
Przeciekajaca woda ostabia réwniez konstrukcje dachowa.

Za mnajlepsza podtoge uchodzi obecnie posadzka betonowa,
chociaz podiogi z desek spelniajg réwniez dobrze swag role.
W obu’ rodzajach podiég niedopuszczalne jest tolerowanie ja-
kichkolwiek dziur, otworéw po sekach lub zadzioréw w de-
skach. Sterczgce gwozdzie w podlodze drewnianej stanowia du-
ze niebezpieczenstwo. Majac na uwadze konieczno$é transportu
znacznych ciezardw (ciezary wozkéw ze sklejka czy mokrs
okleing dochodzg do 2 ton wagi), wszelkie uszkodzenia w podto-
gach nalezy matychmiast, biezgco maprawiaé. Kanaty pod po-
sadzkg musza byé zakryte, doktadnie i réwno z poziomem. Stan
nakrycia, skladajacego sie przewaznie z desek, wymaga okre-
sowego sprawdzania. Zbutwiale deski, zakrywajgce przewody
kanalizacyjne spowodowaly niejednokrotnie ciezkie wypadki.
Katuze, a zwlaszcza z rozlanego smaru, powinny byé mnatych-
miast wycierane, gdyz rozniesione butami fmoga sta¢ sie powo-
dem licznych - wypadkéw. Pomiedzy poszczeg6lnymi pomie-
szczeniami nie powinno byé progéw. Stan schodéw, a specjalnie
stopni powinien byé okresowo sprawdzany, Komstrukeja ich
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musi odpowiadaé przepisom budowlanym. Nalezy unika¢ insta-
lowania schodéw na zewnatrz budynku, a jesli to jest koniecz-
ne, schody powinny byé metalowe, za§ w porze zimowej posy-
pywane piaskiem. Waznym momentem bezpieczenstwa jest na-
lezyte ich ofwietlanie. Schody, przylegajace z jednej strony do
§ciany, powinny mieé po przeciwleglej stronie porecz. Schody
nie przylegajace z zadnej strony do $ciany, powinny mie¢ pore-
cze z obu stron.

2. Oswietlenie. Prawidlowe o$wietlenie miejsca pracy ma
duzy wplyw zaréwno na dokladnos¢ pracy, jak i na psychike
pracownika. . Dobre o$wietlenie oszczedza wzrok pracownika,
dziata dodatnio na sprawnoé¢ fizyczng oraz zmniejsza jego po-
datnoéé na wypadki. Odpowiednie o$wietlenie ‘posiada réwniez
wplyw na utrzymanie czystosci i porzadku w miejscu .pracy.
Zasadniczo -rozrézniamy dwa typy o$wietlenia: naturalne i
sztuczne. Oswietlenie naturalne dzieli si¢ na: oswietlenie bocz-
ne i gérne. Boczne stosuje sie w budynkach wysokich, pietro-
wych, gérne w parterowych, obszernych. Bardzo dobre wyniki
w halach fabrycznych daje o$wietlenie typu ,;szedowego’ pole-
gajace na tym, ze Swiatlo wpada do pomieszczenia od strony
polnocnej przez odpowiednio duze $wietliki dachowe, ustawio-
ne ukoénie do poziomu. Polskie przepisy budowlane podaja, ze
powierzchnia okien powinna wynosié co najmniej 10%, podtogi.
Nalezy sprawdzié, w my$l powyzszej normy, stan oSwietlenia
swego zakladu. Nalezy mieé na uwadze, ze nawet najlepsze
szklo szybowe przepuszeza tylko do 90%, promieni §wietlnych.
Brudne i zakurzone szyby zmniejszajg jasno$é o 50%,, a przy
szkle prazkowym nawet do 90%,. Nalezy wiec utrzymywac szy-
by stale w czysto$ci. W podobnym stopniu wpltywa na o$wietle-
nie stan $cian i sufitu. Czyste, biate Sciany odbijajg 70 do 80%,
promieni, a brudne i zakurzone 20 do 30%,. Przez czeste czy-
szczenie Scian i sufitéw oraz okresowe malowanie jasng farbg
czy bielenie wapnem, mozemy jasno$é pomieszczenia zwiekszy¢
o 40 do 60%y. Przy rozmieszczaniu obrabiarek nalezy réwniez
braé pod uwage kierunek $wiatla. Najkorzystniejsze na ogét
jest oéwietlenie lewostronne i padajace raczej od tytu. Wtedy
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bowiem cien pracownika najmniej przeszkadza w pracy, a §wia-
tto nie pada na oczy. Przechddzac do oméwienia §wiatta sztucz-
nego, nalezy oméwié o§wietlenie ogélne i miejscowe. Obwietle-
nie ogbélne pomieszczenia ma te wade, Zze wysoko umieszczone
lampy tracg ma jasno$ci ze wzrostem odleglto$ci powierzchni
oSwietlonej od zrdédia §wiatta. Jak bowiem wiadomo, nasilenie
o$wietlenia jest odwrotnie proporcjomalne do kwadratu odle-
glosci od Zrodia $wiatta. O$wietlenie miejscowe polega na umie-
szezeniu Jamp bezpodrednio nad miejscami pracy. Przy tym
sposobie przestrzenie pomiedzy stanowiskami pracy sa stabo
ofwietlone. Nieréwne natezenie o$wietlenia powoduje ,,0lénie-
nie“ poruszajacych sie robotnikéw i moze stat sie przyczyng
wypadkéw, Najlepszym rozwigzaniem wydaje sie stosowanie
opréez o$wietlenia miejscowego, takze o$wietlenia ogblnego.
W zalezno§ci od precyzji wykonywanej pracy, nalezy zwiek-
szaé site ofwietlenia, np. tuszczenie, wymaga dokladnej obser-
wacjli wyzynka, musi ‘mieé zatem lepsze o§wietlenie anizeli ko-
rowanie. W przypadku koniecznosci zwiekszenia jasnoéci hali
mozna: a) zwiekszyé moc dotychezasowych Zrddel Swiatla lub
b) zwiekszy¢ ilos¢ punktéw Swietlnych. Za pierwszym sposo-
bem przemawia fakt, ze silniejsze zaréwki sg ekonomiczniejsze.
W drugim wypadku otrzymujemy o$wietlenie bardziej réwno-
mierne, Oczywidcie utrzymanie w czysto$ci Sctan i sufitéw od-
grywa tu podobna role, jak i.przy $wietle naturalnym. Czy-
stodé zardéwek i oston ma duze znaczenie dla jasnofci odwietle-
nia. Z wymiang starych Zzaréwek na mowe nie nalezy czekaé do
chwili przepalenia, poniewaz zaréwki po 600 godzinach $wie-
cenia staja sie nieekonomiczne, gdyz zuzywa]a,c te sama ilosé
e'nfergn, daja znacznie mmniej Swiatta. !
3.'Urzadzenia. a) Urzagdzenia kanallza cyjne.
Calty teren fabryki powinna pokrywaé sieé¢ kanalizacyjna. Do
sieci tej nalezy dolgczyé oddzial pras, klejarnie i urzadzenia sa-~
nitarne. Nalezy okresowo sprawdzaé czysto$é studzienek i prze-
wodéw kanalizacyjnych. Pokrywy studzienek kamalizacyjnych
powinny byé wykonane z materiatéw nie ulegajgcych tatwo ze-
psuciu (beton). W przypadku gdy pokrywy sg drewniane nalezy
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stan ich okresowo sprawdzaé. Pod zadnym pozorem nie wolno
ustawia¢ ponad studzienkami stosé6w drewna, odpadoéw drzew-
nych itp. Dostep do studzienek musi byé stale wolny.

b) Urzgdzenia wentylacyjne Zagadnienie wen-
tylacji w fabrykach sklejek ma swg specjalng wage. Musimy tu
odrozni¢ trzy problemy: 1) obniZenie temperatury przy obra-
biarkach wydzielajacych duzo ciepta, 2) usuwanie pary wodnej
oraz gazoéw, 3) usuwanie pylu drzewnego. Np. suszarnie me-
chaniczne pracujg przy temperaturze okolo 140°. Zagadnienie
izolacji cieplnej obchodzi tu w réwnej mierze czynniki tech-
niczne (ekonomia energii cieplnej), jak i b. h. p. (warunki pra-
cy). Nalezy zatem sprawdzaé czy drzwi sekcji suszarni sa do-
kiadnie zamknigte, czy nie brak w nich Srub -dociskowych.
Wszelkie niedbalstwo pod tym wzgledem jest nie tylko marno-
trawstwem energii, lecz réwniez wykroczeniem wzgledem ob-
stugi, dla ktérej praca w lecie staje sie b. ucigzliwa. Sekeja wy-
lotowa z suszarni powinna byé chiodzaca. Ewentualne wmon-
towanie takiej sekecji daje nie tylko korzyéci techniczne, ale w
duzym stopniu utatwia prace obstudze, poniewaz czes¢ ogrzane-
go powietrza, przesyconego parg wodng, zostaje z suszarni wy-
dalona, powietrze to powinno byé odprowadzone na zewnagtrz
hali szczelnymi rurami. Duzy prymityw i brak pomystowosci
cechuje obstugiwanie suszarni komorowych. W wielu przypad-
kach obstuga jest zmuszona do przebywania przez diuzszy czd
w komorach, gdzie temperatura dochodzi do 60° a wilgotnosé
powietrza do 75%,. Bezpieczenistwo pracy pogarsza jeszeze nie-
dostateczne oswietlenie komér lub nawet zupelny brak oswietle-
nia. Nalezy tu inicjowaé i popiera¢ wszelkie racjonalizacje,
zmierzajgce do mechanicznego zatadowania i wyltadowania su-
szarni, kazde osiggniecie w tym kierunku powodowaé bedzie
zmniejszanie do minimum koniecznogci przebywania ludzi w
suszarni. Wentylacja sali pras musi speiniaé dwa zadania, a mia-
nowicie: obnizanie wysokiej temperatury oraz usuwanie pary
wodnej, powstalej w czasie procesu prasowania. Dobrym sposo-
bem wentylacji, stosowanym w fabrykach sklejek, jest komin,
zaopatrzony w kaptur i zawieszony nad prasa, ktory dzieki réz-
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nicy temperatur wyprowadza pare i gorace powietrze ponad
dach pomieszczenia. Wszelkie uszkodzenia przewod6w paro-
wych prasy nalezy natychmiast naprawia¢. Przez zaniedbanie
tego cierpi nie tylko gospodarka cieplna, ale szkodzi sig rowniez
zdrowiu robotnikéw i utrudnia ich prace. W bardzo ciezkich
werunkach odbywa sig praca przy korowaniu wyzynkéw. Pra-
ce te wykonuje sie najczesciej w szopach, polozonych przy par-
nikach lub dotach do parzenia. W pomieszczeniach tych utrzy-
muja sie duze iloéci pary uchodzacej z wyzynkéw drewna, jak
i przenikajgeej z urzgdzen stuzgcych do parowania drewna.
W szopach tych, szezegélnie w zimie, panuje zamglenie utrud-
niajace widocznoé¢ nawet na bliska odleglos¢. Jasne jest, ze
praca w tych warunkach nie jest bezpieczna. Praca w atmosfe-
rze pary, przy nieszczelnych szopach i panujacych w zimie mro-
zach, zagraza réwniez zdrowiu pracownikow. Nalezy wiec w
miare moznoSci oddzieli¢ pomieszczenie do korowania od urzg-
dzen do parowania drewna. Poza tym dla utrzymania odpowie-
dniego klimatu i widzialno$ci nalezy urzadzi¢ w dachu wietrz-
niki dla odprowadzenia pary, a dolem wtlaczaé ciepte powie-
trze.

Odrebnym zagadnieniem jest usuwanie oparéw z nad kotla
do sporzadzania kleju bakelitowego -oraz z nad walcow klejar-
skich, rozprowadzajgcych ten klej. Opary pochodzace z che-
micznych skladnikéw kleju majg niemils woni i sg szkodliwe
dla zdrowia. Dobre ustugi moga w obu przypadkach oddaé ko-
miny wentylacyjne, stosowane jak przy prasach. W przypadku
stabego ciggu z powodu matej réznicy temperatur, nalezy w ko-
minie umieéci¢ elektryczny wentylator. Nie wolno tez zapomi-
naé¢ o wentylacji pomieszczenia przeznaczonego na skladanie
i mielenie krwi bydlecej, przeznaczonej do produkcji kleju.
Odér z tej krwi jest bardzo nieprzyjemny i ludzi wrazliwych
niejednokrotnie doprowadza do torsji.

Nastgpnym zagadnieniem wentylacji jest usuwanie pytu drze-
wnego, wytwarzanego przez  fugarki, obrzynarki i szlifierki.
Praca tych obrabiarek wytwarza duzs ilo§¢ drobnego pyhu,
ktéry, podobnie jak py! weglowy, kamienny czy metalowy, mo-
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ze wywolaé schorzenie zwane pylicg phuc. Urzadzeniem zapo-
biegawczym i zmniejszajgcym ilogé unoszacego sie pylu jest
ekshaustor. Sa to rury metalowe o duzej $rednicy potaczone
z wentylatorem ssgcym. Zakonczenia rozgalezionych rur sg
umieszczone bezpofrednio przy nozach, kragzkach czy bebnach
.szlifierskich wytwarzajacych pyt drzewny. Caloié ta taczy sie
w jeden wspdlny kanal odprowadzajacy pyt do specjalnych, na
ten cel przeznaczomych komoér, umieszczonych w poblizu ko~
tlowni. Osadzajacy sie tam py! stanowi niebezpieczny mate-
riatl samozapalny i przy jego usuwaniu nalezy zachowaé daleko
idgce $rodki ostroznosci. Przy kontroli urzadzenn wentylacyj-
nych nalezy réwniez zwrdci¢ uwage na stan urzgdzen do otwie-
rania okien.

c) Urzgdzenia ogrzewajgce W fabrykach skle-
jek zasadniczo nie zachodzi potrzeba ogrzewania hal produkeyj-
nych. Suszarnie, prasy, spajarki parowe, wydzielajg dostatecz-
ng iloéé ciepta do nagrzania hal. Jedynie w zimie nalezy zwrG-
cié uwage na uszczelnienie drzwi, okien i $wietlikéw dacho-
wych. Wejscia do hali znajdujgce sie w poblizu suszar, pras
czy innych obrabiarek, ktére sg ogrzane do wysokiej tempera-
tury, nalezy zaopatrzyé¢ w zimie w podwoéjne drzwi lub zaizolo-
waé w inny sposéb by przeszkodzié wpadaniu duzych ilosci zi-
mnego powietrza przy ich otwieraniu. Zabezpieczenie to ma za-
réwno powazne znaczenie dla gospodarki cieplnej zakladu przy
sprawno$ci obrabiarek, jak i dla ochrony zdrowia pracownika.
Owianie rozgrzanego pracownika mroznym powietrzem moze
spowodowaé przeziebienie, czesto pociagajace za soba powazne
komplikacje. Z tych wzgledéw wskazane jest zlikwidowanie na
okres zimowy pewnych wejsé, ktére mozna uznaé¢ za zbedne.
Oprécz hali gtownej, fabryki posiadajg jeszcze hale pomocnicze
(wykoficzalnie, sortownie), warsztaty naprawcze i biura. Po-
mieszezenia te powinny byé w zimie ogrzewane. W fabrykach
sklejek, dysponujacych na ogét duzymi ilo§ciami pary, najwia-
Sciwsze jest ogrzewanie parowe. Przy instalowaniu grzejnikéw
nalezy pamigta¢, aby umieszczaé je mozliwie nisko, dla uzyska-
nia naturalnego obiegu powietrza oraz aby nie narazaé¢ na pro-
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mieniowanie cieplne gérnej partii ciata pracownikéw, co powo-
duje niekiedy béle glowy. Pomieszczenia, w ktérych unosi sig
pyl, powinny byé ogrzewane przez wtlaczanie podgrzewanego
powietrza, bowiem pyl, osiadajac nma goracych powierzchniach
grzejnikéw, przypala sie i daje wyziewy podrazniajace biony
Sluzowe i powodujgce uczucie suchosci w ustach i nosie. Nale-
zy réwniez zwrocié uwage na sposéb podgrzewania niektérych
surowcéw uzywanych w produkeji sklejek, np. kleju stolarskie-
go. Wobec duzej iloéci hatwopalnego, suchego materiatu drzew-
nego, najlepszym rozwigzaniem sj piecyki parowe. Uzywa-
nie np. zabezpieczonych, krytych grzejnikéw elektrycznych
(o otwantych ze wzgledéw przeciwpozarowych nie moze byé
mowy), oprocz pewnego niebezpieczenstwa, daje nam oméwio-
ne powyzej przypalanie pytu, ktérego w wykonczalni i przy fu-
garkach jest bardzo duzo.

d) Urzadzenia i instalacje sieci elektry-
cznej. Glowne przewody elektryczne (kable) nalezy prowa-
dzi¢ pod posadzka. Nalezy uzywaé kabli tzw. ,antygromo-
wych". Przewody doprowadzajace energie do pras powinny byé
prowadzone w rurkach pancernych. Tablice rozdzielcze i inne
urzadzenia grozgce porazeniem, znajdujace sie na hali, powinny
by¢ uziemione i obudowane skrzynka metalowa lub drewniang,
zamykang na klucz. Lampy elektryczne narazone na dziatanie
pary, powinny byé hermetycznie zamkniete. Dotyczy to po-
mieszezen, w ktorych odbywa sie korowanie, luszczenie, susze-
nie i prasowanie. Nalezy przyja¢ zasade, aby obrabiarke wlg-
czal 1 wylgczal tylko wyszkolony robotnik, obstugujacy dana
maszyne. Wszelkie préby uruchomienia obrabiarki przez innych
robotnikéw powinny byé zakazane, a przekroczenia surowo ka-
rane. Naprawy i prace zwigzane z instalacjg elektryczng, choéby
nawet najprostsze, powinny by¢ wykonywane przez elektromon-
teréw lub pod ich nadzorem. Do pomieszczen, w ktérych znaj-
duja sie gtéwne tablice rozdzielcze, generatory czy transforma-
tory, wolno wchodzi¢ tylko osobom upowaznionym. Na drzwiach
powinny by¢ umieszczone odpowiednie napisy ostrzegawcze.
Nalezy réwniez zwroci¢ uwage na wykoficzenie prac instalacyj-
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nych. Czestym przekroczeniem przeciwko bezpieczefistwu pra-
cy jest pozostawianie nieczynnych punktéw Swietlnych lub
gniazdek bez izolacji i zabezpieczenia. Przy likwidacji punktu
$wietlnego zabiera sie zwykle lampe, a pozostawia dwa rozchy-
lone, niezaizolowane przewody. Zjawisko takie jest bardzo nie-
bezpieczne, nalezy wiec zarzadzi¢ i dopilnowaé zaizolowania
i zabezpieczenia wszelkich nieczynnych przewodéw elektrycz-
nych. Innym, jeszce czeSciej spotykanym przekroczeniem prze-
ciw bezpieczenstwu pracy, jest stosowanie miedzianych druci-
kéw w miejsce przepalonych oryginalnych bezpiecznikéw. Nie-
dbalstwo to trzeba bezwzglednie zwalczaé¢. Nalezy réwniez po-
uczyé robotnikéw, by nie pracowali ma uszkodzonych, grzeja-
cych sie silnikach elektrycznych. Wszelkie odchylenia w pracy
silniké6w nalezy matychmiast zghaszaé dyzurnemu mechanikowi.

II. OGOLNE ZASADY ROZMIESZCZENIA
OBRABIAREK

Przestrzenne rozmieszczenie obrabiarek ma olbrzymi wptyw
nie tylko na sprawnoéé produkcji, ale réwniez na bezpieczen-
stwo 1 higiene pracy. Naczelng zasada prawidtowego rozmie-
szczenia urzadzen powinno byé skrécenie do minimum drogi,
jaka przebywa obrabiany materiatl. Laczgce linig prosta plac su-
rowca i magazyn gotowego produktu, fabryka, w ktérej mani-
pulacja dtuzyca, parnia, korowanie, tuszczarki, suszarnie, prasy,
wykonczalnia, magazyn i rampa bocznicy kolejowej, bylyby
umieszczone kolejno w jednym rzedzie, posiadataby rozplano-
wanie doskonate. Poniewaz nasze fabryki sklejek sg budowane
przed kilkunastu, a nawet kilkudziesieciu laty - oraz nie dyspo-
nuja odpowiednimi terenami, doprowadzenie ich do omawiane-
go ideatu jest niemozliwe. Nie dowodzi to jednak, Ze istniejgey
stan nie moze by¢, przynajmniej czeSciowo, zmieniony. Nalezy
dokladnie przeanalizowaé obecne rozmieszczenie obrabiarek,
rozpatrzy¢ wszelkie korzysci i niedogodnosei plyngce z tego sta-
nu i przezwyciezyé szkodliwy konserwatyzm, ze ,,tak bylo i tak

17



jest dobrze". Jezeli problemem tym zainteresujemy catg zaloge,
oméwimy go na naradach produkcyjnych, to mozemy byé pew-
ni, ze znajdzie sie niejeden pomyst racjonalizatorski, usprawnia-
jacy i upraszczajacy droge produkeji, utatwiajacy transport,
a co z tym $cidle sie taczy, dajacy wieksza gwarancje bezpie-
czehistwa pracy. Specjalna uwage nalezy zwrécié na ogranicze-
nie Tuchu suchej okleiny. Kazde niepotrzebne przekladanie lub
przesuwanie odbija sig ujemnie na jakosci okleiny oraz na wy-
dajnosci pracy. Ustawianie obrabiarek w kolejnoéci, odpowia-
dajacej kolejnosci poszczegblnych faz cyklu produkcyjnego, da-
je jednokierunkowos§é ruchu materiatu obrabianego i jest pod-
stawowym warunkiem tadu i porzadku w zakladzie pracy; w su-
mie wiec zwieksza bezpieczehstwo pracy. Nieprzestrzeganie po-
wyzszej zasady powoduje chaos w transporcie materiatu, ktéry
w polgczeniu z ogblnie spotykanym brakiem miejsca w hali fa-
brycznej jest najpowazniejszym zrédiem wypadkéw.
Przechodzgc do rozmieszczenia poszezegdlnych obrabiarek,
nalezy w pierwszym rzedzie rozpatrzyé kwestie polaczenia ich
pracy z ogbélnym ruchem i tramsportem fabrycznym. Kazda
obrabiarka musi mieé¢ dogodny dowdz materiatu przeznaczone-
go do obrdbki oraz:droge do odwiezienia przerobionego mate-
riatu. Poza tym malezy przewidzieé droge wywozowa dla sto-
sunkowo duzej ilodci odpadéw, powstatych przy obrdbee drew-
na. Nalezy przy tym drogi te rozplanowaé tak, by krzyzowaty
sie one tylko w wyjatkowo koniecznych wypadkach. Ma to du-
ze znaczenie dla bezpieczeristwa transportu fabrycznego. Ponie-
waz w fabrykach sklejek nie jest mozliwa produkcja tasmowa,
w dostownym tego stowa znaczeniu, pomiedzy poszczegélnymi
dziatami produkcji beda sie zawsze gromadzié pewne iloSci pét-
fabrykatu. Nalezy przeto przewidzie¢ miedzy tymi dziatami
produkeji miejsca przeznaczone na magazynowanie poszczegél-
nych pétfabrykatéw, np. sktady mokrej okleiny migedzy tuszczar-
kami a suszarniami, suchej okleiny przed prasami itp. Zabez-
pieczy to nie tylko przed ewentualnymi przerwami w produke;ji,
lecz réwniez umozliwi stale i biezgce odwozenie materiatu od
maszyn, ulatwi widzialno§é, a w sumie podniesie bezpieczenstwo
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pracy. Majge na uwadze jak najekonomiczmejsze wykorzysta-
nie pomieszczen fabrycznych, nalezy obliczyé jakie minimum
miejsca potrzebne jest dla poszczegélnych obrabiarek. Przy
okreslaniu tego minimum, nalezy wziaé pod uwage te wszystkie
momenty, ktére gwarantujg bezpieczefistwo pracy. Nalezy
wiec zapewni¢ obstudze dogodny dostep do obrabiarki ze wszyst-
kich jej stron i przy kazdym jej nastawieniu. Nie jest wiec
wskazane ustawianie obrabiarek bezposrednio przy Scianach.
Odstep pomiedzy sasiadujacymi obrabiarkami musi byé taki, by
obstugi sobie wzajemnie nie przeszkadzaly oraz, aby robotnik
obstugujacy jedng obrabiarke nie ulegt? wypadkowi z powodu
pracy sasiedniej maszyny. W mysl przepiséw b. h. p: odstep po-
miedzy - obrabiarkami powinien by¢ nie mniejszy niz 0,75 m,
a jesli odbywa sie w nim ruch dwukierunkowy, powinien byé
nie mniejszy niz 1,00 m.

IV. OBRONA PRZECIWPOZAROWA

Zagadnienie obrony przeciwpozarowej ma dla fabryk sklejek
kapitalne znaczenie. Duze ilosci suchego, tatwopalnego materia-
hu drzewnego stanowig wielkie niebezpieczenstwo dla tego ro-
dzaju obiektow przemystowych. Sytuacje pogarsza jeszcze sto-
sunkowo wysoka temperatura niektérych maszyn oraz duza
ilosé odpadéw drzewnych w stanie rozdrobnienia (pyl drzewny,
odpady okleiny i sklejki) stanowigcych materiat latwopalny.
Z tych wiec powodéw organizacje obrony przeciwpozarowej na-
lezy traktowaé na najwyzszym poziomie.

1. Odgromiki. Przystepujac do organizacji ohrony przeciw-
pozarowej nalezy zwrdcié uwage na odgromiki zabezpieczajace
przed pozarami, wywolywanymi przez wyladowania atmosfe-
ryczne. Komin fabryczny, jako najwyzsze urzadzenie, musi by¢
zawsze zaopatrzony w odgromik. W wiekszych fabrykach nale-
zy ponadto zainstalowaé kilka punkiéw pomocniczych, np. na
hali gltéwnej, magazynach oraz na wszystkich budynkach od-
dalonych od komina. ‘Bardzo dobre jest urzadzenie sieciowe
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umieszezone nad dachami budynkéw fabrycznych. Urzgdzenie
to jest specjalnie godne polecenia dla fabryk zwarcie zabudowa-
nych. Catoéé urzadzen piorunochronnych nalezy okresowo (co
rok) sprawdzaé; czynié to nalezy réwniez po kazdej burzy pola-
czonej z wytadowaniami. Uszkodzone odgromiki czy urzadzenia
sieciowe nie tylko nie spelniajg swego zadania, ale zwiekszajg
jeszcze niebezpieczenistwo pozaru od pioruna. Dlatego tez wszel-
kie spostrzezone uszkodzenia tych urzadzen nalezy natychmiast
naprawiaé. Stan urzadzern piorunochronnych malezy roéwniez
sprawdzaé przy okazji wszelkich prac, wykonywanych na da-
chach fabrycznych.

2. Sygnalizacja. Jednym z najwagniejszych momentéw w
akcji przeciwpozarowej, zwlaszcza w przemy$le drzewnym,
jest szybkos$¢ dziatania. Uzyskujemy ja dzieki dobremu sposo-
bowi tacznosei jakim jest sygnalizacja. Najlepsze ustugi oddaje
tu sygnalizator, to jest ogdlnie znana zaplombowana skrzynka
z szybky; w skrzynce tej znajduje sie guzik lub raczka stuzaca
do alarmowania stragmicy przeciwpozarowej. Z innych mozliwo-
§ci sygnalizacji, najlepszym jest postugiwanie sie telefonem.
Aparat telefoniczny powinien znajdowaé sie w pomieszczeniu,
gdzie stale kto§ z ochrony obiektu przebywa (portiernia, strézéw-
ka). Tuz przy telefonie, na widocznym miejscu powinien znaj-
dowaé sie wykaz potrzebnych numeréw telefonicznych, jak
numer strazy pozarnej, komisariatu M. O. i pogotowia lekar-
skiego. Oproécz tacmmodci z zawodows stuzbg przeciwpozarows,
musi jeszcze istnieé sygnalizacja alarmujgca w przypadku poza-
ru: pracownikéw fabrycznych, sasiednig jednostke przemyslo-
wg oraz okoliczng ludnosé. Zadanie to spelnia syrena fabry-
czna. Nalezy jedynie ustali¢ i podaé do wiadomo$ci odrebny od
codziennego sygnat pozarowy. JeZeli fabryka posiada syrene
parows lub elekiryczng napedzang z whasnego generatora pra-
cujacego tylko w czasie ruchu fabryki, nalezy zainstalowaé
specjalng, przeciwpozarows syrene, o napedzie niezalermym od
ruchu fabryki. Urzadzen wlaczajacych syrene przeciwpozarowa
musi byé kilka; przy czym nalezy je rozmieécié w najbardziej
zagrozonych punktach fabryki. Laczniki mozna sporzadzié na
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wzor sygnalizatoréw alarmujgcych zawodows straz poZarna
O rozmieszczeniu i sposobie obstugi tych geznikéw nalezy okre-
sowo informowa¢ zatoge fabryczng.

3. Sie¢ wodna. Na wypadek pozaru fabryka powinna dyspo-
nowat niezawodnym zréodtem wody. W fabrykach, ktére korzy-
stajg z miejskiej sieci wodociggowe]j, nalezy zainstalowaé kilka
punktow wodnych — hydrantéw, z odpowiednim sprzetem (waz,
pradownica), rozmieszczonych réwnomiernie na calym terenie.

Fabryki posiadajgce wlasne urzgdzenia wodociagowe muszg
rowniez posiada¢ sie¢ hydrantows, lecz oprécz pompy zasilaja-
cej normalny ruch fabryki, powinna byé jeszcze specjalna pom-
pa przeciwpozarowa, wystarczajgco silna, by zasilila posiadane
hydranty potrzebna iloscig wody. Hydranty zewnetrzne powin-
ny znajdowaé sie w odleglosci co najmniej 4 m od zabudowan.
Jezeli chodzi o hydranty umieszczone na placach fabrycznych,
to nalezy stale zwracaéq.uwage, by w kazdej chwili byt do nich
dostep. Nie wolno zasypywaé ich weglem albo zastawiaé sto-
sami dtuzycy, tarcicy lub odpadkéw, jak to sie czesto zdarza.
Poza wymieniong siecia wodng, nalezy zaopatrzyé zaklad w re-
Zerwowy zbiornik wodny. Fabrykom potozonym nad rzekami
czy jeziorami wystarcza te naturalne zbiorniki wody. Nalezy
przy tym posiadaé¢ motopompe i odpowiedniej dlugo$ci weze.
Fabryki, potozone zdala od naturalnych zbiornikéw wody. po-
winny posiadaé wystarczajgco duze sztuczne zbiorniki wody.
Wielkoé¢ i najdogodniejsze miejsce pod wybudowanie tych zbior-
nikéw wskaze zawodowa straz pozarna. Przy projektowaniu
zbiornikéw nalezy przewidzie¢ urzadzenia, zabezpieczajgce pra-
cownikéw przed ewentualnymi wypadkami wpadniecia do zbior-
nika.,

4. Sprzet przeciwpozarowy. Xazda fabryka powinna zaopa-
trzyé sie w sprzet przeciwpozarowy. Majgec na uwadze znacze-
nie natychmiastowej akcji w wypadku pozaru, sprzetu strazac-
kiego nie wolno pod zadnym pozorem uzywaé do innych celéw
anizeli éwiczenia lub walka z pozarem. Dotyczy to w roéwnej
mierze specjalnego sprzetu przeciwpozarowego, jak i sprzetu
najprostszego, np. wiadra, topaty itp. Od zatogi fabrycznej na-
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lezy wymagaé Scistego przestrzegania tej zasady. Do sprzetu
przeciwpozarowego nalezg w pierwszym rzedzie gasnice i hy-
dronetki, stuzgce do likwidowania ognia w chwili jego powsta-
wania (w zarodky). Gasnice i hydronetki powinny byé w takiej
ilosci oraz tak rozmieszczone, aby w wypadku powstania po-
zaru byly latwo osiaggalne i nie przeszkadzaly w normalnej pra-
cy. Za prawidlowe rozmieszczenie i dobranie odpowiednich dla
danego pomieszczenia typéw gasnic jest odpowiedzialny komen-
dant strazy pozarnej. Do niego nalezy rdéwniez konserwacja te-
go sprzetu. Cala zatoga fabryczna powinna byé zapoznana ze
sposobem prawidiowej obstugi gasnic. W iloSci nie mniejsze]j
niz gaénice, nalezy rozmiesci¢ w pomieszczeniach fabrycznych
komplety prostego sprzetu przeciwpozarowego. Poszczegélny
komplet powinien zawieraé: beczke z woda, wiadro, skrzynke
z piaskiem, dwie lopaty, bosak i ttumice, tj. ptaska miotle ob-
szyta workiem osadzong na drazku. Specjalnie ten prosty sprzet
strazacki nalezy czesto sprawdzaé¢ i dopilnowaé, aby zaloga fa-
bryczna nie uzywia go do innych celéw niz jest przeznaczony.
Oproécz opisanego sprzetu, fabryka powinna posiadaé specjalny
sprzet przeciwpozarowy, obstugiwany. przez wyszkolonych stra-
zakoéw, jak drabiny réznych typoéw, weze, motopompe lub auto-
pompe itd. Konserwacja i nadzér nad tym sprzetem nalezy wy-
lacznie do komendanta strazy pozarnej.

5. Sluzba przeciwpozarowa. W my$l zarzadzenia Minister-
stwa Leénictwa, w kazdej fabryce powinno byé¢ kilku (co naj-
mniej trzech) stalych, zawodowych strazakéw, pelnigcych stuz-
be kolejno. Te posterunki przeciwpozarowe nalezy w czasie
dtuzszych przerw w pracy, np. w niedziele i §wieta, wzmocnié
wyszkolonym ochotniczym personelem. Oprécz strazy zawodo-
wej, powinna by¢ zorganizowana ochotnicza straz pozarna zto-
zona z pracownikéw fabrycznych, rekrutujacych sie w miare
moznosci ze wszystkich dzialéw produkcyjnych. Straz ochrony
obiektu (przemystowg) nalezy réwniez przeszkolié w stuzbie
przeciwpozarowej. W kazdej fabryce powinny byé opracowane
instrukcje przeciwpozarowe. Oprocz ogélno-fabrycznej instruk-
cji, nalezy réwniez opracowaé szeczegdlowe instrukcje dla kaz-
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dego dzialu pracy czy nawet zespotu pracownikéw. Instrukcje
te powinny byé wywieszone na widocznym miejscu, a tresé ich
podana do wiadomosci pracownikéw na specjalnym zebraniu.
Osobng instrukcje przeciwpozarows opracowuje sie dla strazy
ochrony obiektu i portierni. Na drzwiach wejsciowych i pomie-
szczeniach fabrycznych powinny byé umieszezone napisy o za-
kazie palenia tytoniu, poza wyznaczonymi do tego celu palarnia-
mi. Majgc mna uwadze niebezpieczenstwo poraru, grozace od
niedopatkéw papierosé6w — do obowiazku shuiby przeciwpoza-
rowej nalezy dopilnowanie wykonywania tego wakazu. Materia-
ly latwopalne, jak benzyna, smary, powinny byé magazynowa-
ne w specjalnych, murowanych pomieszczeniach.

V. URZADZENIA HIGIENICZNE
I SANITARNE

1. Urzadzenia higieniczne. Stuzba b. h. p. ma zadanie chro-
ni¢ zdrowie i zycie pracownikéw. Zadanie to nie zostanie wyko-
nane, jeSli czynnoéci stuzby b. h. p. zostana ograniczone tylko
do akcji zmierzajacej do ochrony od wypadkéw, grozacych pra-
cownikom w czasie samej pracy. Dla utrzymania zdrowia pra-
cownikdéw musimy im umozliwié i zachecié ich, a nawet dopil-
nowaé przestrzegania osobistej higieny. Ogélny stan higieny
w fabrykach sklejek mozna bedzie podnie§¢ przez wprowadza-
nie w zycie obowigzujacych w tej sprawie przepiséw, a w szcze-
golnosci §§ 84 do 107 Przepiséw ogélnych o bezpieczenstwie
i higienie pracy z dnia 6.X1.1946 r. (Dz. U. Nr 62/46, poz. 344).
W kazdym zakladzie pracy powinny znajdowaé sie wszystkie
przewidziane przepisami urzgdzenia sanitarne i higieny osobi-
stej. Urzadzenia te powinny byé tak rozmieszczone, aby ulat-
wialy a nawet zachgcaly robotnikéw do korzystania z nich.
Umieszczenie np. umywalni na przeciwleglym koncu fabryki
anizeli jadalnia, nie ulatwi ani tez nie zacheci zmeczonego ré-
botnika do umycia rak przed spozyciem positkéw. Urzadzenia
sanitarno - spoteczne wybudowane w sposdb nieprzemyslany

23



i rozplanowane niewlaéciwie sg tylko bezdusznym zadoséuczy-
nieniem przepisom sanitarnym i powoduja, ze robotnik z tych
urzadzen nie korzysta. Urzgdzenia takie nie spelniajac swegno
zadania stajg sie tylko kosztownym i zbednym wydatkiem. Dla-
tego, przed zainstalowaniem tych urzadzen, nalezy dokladnie
rozwazyé wszystkie mozliwosct, zasiegna¢ opinii rady zaklado-
wej, a nastepnie dopilnowaé, aby urzgdzenia te rzeczywiscie
spelnialy swe zadania.

Pracownikom zatrudnionym przy pracach szczegélnie brudza-
cych, nalezy zapewnit¢ do mycia sie wode ciepla o temperatu-
rze 35" w ilosci 5 litréw na jeden dzien pracy i osobe. Zaklady
pracy zatrudniajace ponad 100 pracownikéw powinny posiadaé
urzadzenia kapielowe. Zaklad pracy nie posiadajacy urzadzo-
nych przynajmniej natryskéw do obmywania catego ciafa, po-
winien zapewnié pracownikom bezplatne korzystanie raz na ty-
dzien z kapieli obcych. Dostarczenie cieplej wody nie powin-
no sprawia¢ wiekszych trudnosci fabrykom sklejek, posiadaja-
cym zawsze wilasne kotlownie. Uwzgledniajac, ze fabryki skle-
jek zajmujg stosunkowo duzg powierzchnie, nie jest wskazane
budowanie w tych zakladach, duzych centralnych umywalni,
natomiast jest wla$ciwsze rozmieszezenie mniejszych umywal-
ni, mozliwie w kazdym dziale.

Dalszym koniecznym urzadzeniem jest szatnia, gdzie przecho-
wuje sie odziez domowg w czasie pracy, a roboczg po pracy.
Szatnia powinna by¢ w zimie ogrzewana. Na kazdego z praco-
wnikéw zatrudnionych jednocze$nie powinno przypadaé co naj-
mniej 0,5 m® powierzchni, liczge razem z powierzchnia zajeta
przez urzgdzenia. Wysoko$é szatni nie powinna byé mniejsza
niz 3 metry. Szatnie powinny posiada¢ wystarczajgca wentyla-
cje naturalng lub mechaniczng. Szafki o wymiarach nie mniej-
szych niz 35 » 35 ™ 180 cm, powinny byé zamykane oraz po-
siadaé¢ otwér wentylacyjny, w celu utatwienia cyrkulacji powie-
trza, co ma duze znaczenie przy osuszaniu wilgotnego ubrania.
Stosunkowo duzo uwagi nalezy poswiecié czystosci i porzadko-
wi w ustgpach. Istnieje nawet zdanie, ze stan ustepéw jest wi-
domym znakiem kultury pracownikéw zakladu. Wielko$é uste-
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pu zalezy od ilo$ci i plei zatrudnionych pracownikéw. Na 35
mezezyzn lub 25 kobiet powinno przypadaé 1 miejsce ustepowe.
Ponadto nalezy urzadzi¢ dla mezczyzn pisuary. Kazde miejsce
ustepowe powinno sie znajdowaé w oddzielnej kabinie. Przed
wejéciem do ustepéw umieszcza sie przegrody zastaniajgce.
Ustepy dla mezczyzn i kobiet nalezy szczelnie odgrodzi¢ i zaopa-
trzyé w odpowiednie napisy. Dojscie do ustepéw powinno mieé
twardg mawierzchnie. Tak ustepy, jak dojScie do nich nalezy
wystarczajaco odwietlié.

Palenie papieros6w na terenie fabryki dopuszczalne jest tylko
w wyznaczonych palarniach. Miejsce te nalezy odpowiednio
urzadzié: mogg to byé oddzielne lokale lub wyznaczona, odgro-
dzona czesé hali, byle byta urzadzona w mysl przepiséw przeciw-
pozarowych, tj. posiadala skrzynke z piaskiem lub naczynie
z woda na niedopatki. Palarnie rozmieszeza sie w ten sposéb,
aby byly mozliwie blisko od poszczegdlnych oddziatéw produk-
cyjnych, a doj$cie do nich nie bylo ucigzliwe, w przeciwnym
przypadku robotnicy bedg palié po kryjomu w miejscach zabro-
nionych, zwigkszajgc niebezpieczenstwo pozaru. Walczyé nalezy
ze starym zwyczajem urzadzania palarni w ustepach, co jest
nie wskazane tak ze wzgledow estetycznych, jak i zdrowotmych.

Dla robotnikéw zatrudnionych na otwartym powietrzu, zdala
od osiedli ludzkich, np. przy roztadunku, zatapianiu surowca
itp., nalezy pobudowaé pomieszczenia umozliwiajace schronie-
nie sie przed opadami atmosferycznymi. Schroniska te nalezy
zaopatrzyé w urzadzenia do podgrzewania positkow.

2. Positki. Praca w fabrykach sklejek odbywa sie w tem-
peraturze wyzszej od temperatury normalnej (suszarnie, prasy,
spajarki), wskutek tego bardziej wyczerpuje organizm, zwigk-
sza wydzielanie potu, a w konsekwencji wzmaga pragnienie. Do
obowigzku zaktadu pracy nalezy dostarczenie wody, odpowied-
ntej do picia, rozprowadzenie jej do zbiornikéw polozonych bli-
sko miejsca pracy i zabezpieczonych od zanieczyszczenia lub za-
kazenia. Lepiej jest dostarczaé pracownikom wode przegotowa-
ng, herbate, kawe lub wode z mietg. Pracownikom zatrudnio-
nym w specjalnie wysokiej temperaturze zaleca sie¢ podawanie
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wody lekko osolonej, ktéra zmmiejsza pragnienie i latwiej je
zaspokaja. Jezeli zaktad posiada wodociag z woda nienadajaca
sie do picia, to przy kurkach do pobierania wody powinny by¢
umieszezone odpowiednie napisy ostrzegawcze. Pracownikom
nalezy przypominaé, aby nie pili zimnej wody gdy sg spoceni
oraz ze do picia powinno uzywaé sie tylko wiasnych a nie cu-
dzych naczyn. W my$l przepiséw b. h. p. zabronione jest spo-
zywanie positkébw w pomieszczeniach pracy, w ktorych pra-
cownicy sg narazeni na zetkniecie sig z materialami trujacymi,
zakazonymi, lub przy pracach szczegdlnie brudzacych. W za-
kladach pracy, zatrudniajgcych 20 i wiecej pracownikow w jed-
nej zmianie, nalezy urzadzié jadalnie. Jadalnie powinny byé&
urzadzone czysto i nalezy je zaopatrzyé w wystarczajgca iloSé
stoléw, stotkéw czy taw, oraz urzgdzenia do podgrzewania po-
sitkéw je§li nie prowadzi sie wlasnej stotdwki. W zimie jadal-
nie powinny byé ogrzewane. W poblizu jadalni nalezy umie-
§cié umywalnie, utatwiajac w ten sposéb robotnikom umycie
rak i twarzy przed spozyciem positkéw.

3. Punkt sanitarny i opieka lekarska. W kandym zakladzie
pracy powinien znajdowaé sie punkt sanitarny z odpowiednig
przeszkolong obstuga. Zadaniem tego punktu jest udzielanie
pierwszej pomocy w razie wypadku podeczas pracy. W mniej-
szych zaktadach wystarczy posiadanie przenosnej apteczki.
W wiekszych fabrykach nalezy urzadzi¢ ambulatorium, wypo-
sazone w lekarstwa i §rodki opatrunkowe. Obstuge punkiu sa-
nitarnego w mniejszych zaktadach stanowia ratownicy prze-
szkoleni w stuzbie sanitarnej, w wigkszych zakladach malezy
skompletowaé specjalnie wyszkolony -personel stuzby zdrowia.
Bez wzgledu na sposéb orgdnizacji punktu sanitarnego, nalezy
przyjaé zasade, ze w czasie pracy odbywaijgcej sie na terenie
zaktadu, w punkcie sanitarnym powinien dyzurowaé odpowied-
nio przeszkolony pracownik. Do obowigzku punktu sanitarne-
go nalezy prowadzenie wespdt z referentem b. h. p. statystyki
wypadkow. Statystyka taka ma duze znaczenie dla planowa-
nia oraz okre$lania skutecznosci przeprowadzanych akejib. h. p.
Po pewnym okreslonym czasie malezy wypadki posegregowaé
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na grupy, sklasyfikowaé wedlug przyczyn, a otrzyma sie obraz
niebezpieczenstw grozacych przy pracy w danej fabryce. Oprocz
punktu sanitarnego, fabryka powinna zapewnié¢ pracownikom
opieke lekarska. Do obowigzku lekarza fabrycznego m. innymi
nalezy badanie nowoprzyjetych oraz okresowe badanie zatrud-
nionych pracownikéw. Dla kazdego pracownika nalezy zapro-
wadzi¢ karte zdrowia. W czasie okresowych badah nalezy spe-
cjalnie uwzgledniaé choroby zawodowe i spoleczne. Zestawie-
nie stanu zdrowia pracownikéw poszczegdlnych dziatéw pozwoli
zorientowaé sie co do ewentualnego wystepowania choréb za-
wodowych, a przez to umozliwi szybksg i mozliwie skuteczng
walke z tymi chorobami.

4. Srodki ochrony osobistej. Kazdy zaklad pracy jest obo-
wigzany do bezptatnego dostarczenia pracownikom $rodkéw
ochrony osobistej. Zalgcznik do ukladu zbiorowego pracy do-
ktadnie okresla kategorie robotnikéw, uprawnionych do otrzy-
mamnia ubran roboczych lub ochronnych oraz minimalny czas
ich zuzycia. Odziez ochronna jest whasnoscig fabryki, a kazdy
pracownik otrzymujacy jg jest odpowiedzialny za jej przed-
wczesne zniszczenie. Zaklad pracy jest obowigzany do zorgani-
zowania na swoéj koszt prania i naprawy odziezy ochronnej.
W mysl ukiadu zbiorowego pracy pracownikom zatrudnionym
przy zatapianiu, splawie i wycigganiu drewna z wody, tj. fli-
sakom przystuguje 1 para butéw gumowych do kolan na kazde-
go pracownika rocznie. Wyznaczony roczny okres zuzycia, mo-
ze okazaé sie¢ w poszczegélnych przypadkach za kréotki, ze wzgle-
du na duze niebezpieczenstwo prfedziurawienia butéw gwoz-
diami lub drutem, ktérym .sa wigzane tablice drewna. Nie na-
lezy pozwalaé na prace flisackg w dziurawych butach, ponie-
waz wtedy nie tylko nie chronia one zdrowia pracownika, ale
przeszkadzajg w pracy i powodujg choroby. Dziury w butach
nalezy wulkanizowaé. Dla flisakéw zatrudnionych przy wigza-
niu tablic i zmuszonych czesto do brodzenia w wodzie, wskaza-
ne sg buty gumowe do bioder. Dobre ustugi oddajg flisakom
ostrza, przymocowane do rzemienia, a umieszczone pod przegu-
bem podeszwy. Ostrza te utatwiajg chodzenie po oblodzonych
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lub mokrych, a wiec $lizkich klodach i zabezpieczaja przed wy-
padkami. Pracownikom obslugujacym obrabiarki przystuguje,
w my$l ukladu zbiorowego pracy, jedno ubranie robocze co
najmniej na okres jednego roku. Najszybciej zuzywaja swa
odziez robotnicy zatrudnieni przy wynoszeniu odpadéw od tu-
szezarek, obrzynacze, Slusarze oraz pracownicy kotlowni. Pra-
cownikom tym nalezy wigc zapewnié pierwszenstwo przy wy-
mianie odziezy roboczej czy tez ochronnej.

Kobiety zatrudnione przy obrabiarkach powinny okrywaé
glowy czapkami lub chustkami bez zwisajacych koncow.
Odziez ochronna powinna byé obcista jednak nie krepujagca ru-
chéw. Pracownicy zatrudnieni przy obrabiarkach powinni no-
sié odziez bez luznych zwisajacych czeéci, jak np. poly, krawa-
ty, konce paskéw itp. Pracownicy zatrudnieni przy obrabiar-
kach, ktore wytwarzajg pyl, jak pily tarczowe, fugarki, obrzy-
narki, szlifierki, powinni uzywaé nakrycia gtowy bez duzych
krez, np. furazerki. Robotnicy, zatrudnieni przy pracach powo-
dujacych odpryski, powinni otrzymaé okulary ochronne. Ro-
botnikom, zatrudnionym w zimie przy transporcie dluzycy i wy-
rzynkow, nalezy dostarczyé rekawic. Kowali nalezy zaopatrzyé
w skérzane fartuchy. Dla spawaczy konieczne sg okulary
ochronne z zaciemnionymi szybkami lub przylbica. W fabry-
kach produkujacych klej bakelitowy nalezy dopilnowaé, aby
przy przelewaniu formaliny i fenolu robotnicy. zawsze uzywali
okularéw w oprawie (gumowej) przylegajacej szczelnie do twa-
rzy lub masek ochronnych. Lekcewazenie tej zasady moze spo~
wodowaé uszkodzenie oczu.

Obstudze walcéw klejarskich przyshugujg gumowe palce lub
rekawice. Gumowe rekawice sg nieodzowne przy nakladaniu
plynnego kleju bakelitowego na okleine. U robotnikéw Swiezo
zatrudnionych przy tej pracy, wystepuje ‘czesto na twarzy i re-
kach egzema, ktéra znika po przeniesieniu ich do innej pracy.
Z czasem robotnicy uodporniaja sie na dzialanie kleju bakelito-.
wego. Sg jednak jednostki, u ktérych wrazliwo$é ta nie znika
i tych nie wolno zatrudniaé w pracy przy omawianym kleju.
Pewng ochrone przed szkodliwym dziataniem plynnego bakeli-
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tu stanowi smarowanie rgk i twarzy ttuszczem. Godng polece-
nia jest gliceryna. Zaklad pracy jest obowigzany do bezplatne-
go dostarczania masci ochronnych. Pracownikom zatrudnionym
przy pracach szkodiwych dla zdrowia przyshuguje bezplatne
otrzymywanie mleka. Do prac szkodliwych, wedlug umowy
zbiorowej, zostato zakwalifikowane: spawanie, obstuga kottow-
ni, prace przy kleju bakelitowym i kleju z krwi bydlecej. Akcje
wydawania mleka nalezy tak zorganizowaé, aby robotnicy, kt6-
rym mleko przystuguje, wypijali je na miejscu pracy, a nie za-
bierali do doméw lub odstepowali innym pracownikom.

B. ANALIZA PROCESOW TECHNOLOGICZNYCH
I CZYNNOSCI ZWIAZANYCH Z OBSEUGA URZA-
DZEN FABRYCZNYCH, MASZYN I OBRABIAREK

I. INSTRUKCJE I PRZEPISY

Przystepujac do oméwienia toku produkeji, malezy w pier-
wszym rzedzie podkreslié znaczenie instrukeji i przepiséw pra-
cy. Instrukcja wytycza dokladnie przebieg danej pracy, czyli
organizuje ja, uktadajac w pewne prawidlowe i planowe ramy.
Dla kazdego rodzaju pracy powinna byé¢ opracowana oddzielna
instrulkcja podajgca najlepszy i najbezpieczniejszy sposdb wy-
konywania pracy, skoordynowany z praca sasiednich ogniw pro-
dukeyjnych. Zalefnie od rodzaju pracy instrukecje moga by¢
ogblne lub szczegélowe, tj. moga zostawi¢ wigksze pole do ini-
cjatywy robotnika (np. roztadunek surowca) lub tez inicjatywe
te ograniczyé, zwezajac znacznie wybér drég prowadzacych do
celu (np. obsluga tuszczarek, pras). Wszystkie instrukeje pro-
dukcyjne powinny uwzgledniaé moment bezpieczenstwa pracy.
Dlatego tez przy opracowaniu instrukeji nie moze byé pominigty
referent b. h. p. Niemozliwoscia jest opracowanie instrukeji dla
tzw. prac niepowtarzajacych sie, wykonywanych jednorazowo,
gdzie spos6b pracy wlasciwie improwizuje sig (np. niektére pra-
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ce Inwestycyjne, transport i montaz nowych obrabiarek, niespo~
dziewane remonty itp.). W tych przypadkach nalezy ustawié
wespdl z referentem b. h. p. metode pracy, a nastepnie wzmoc-
ni¢ nadzér i kontrole wykonywanej pracy. Dla prac szczegol-
nie niebezpiecznych lub szkodliwyech opracowuje si¢ specjal-
ne instrukcje, podajace szczegbétowo poszczegblne czynnosci z
uwzglednieniem grozgcego niebezpieczenstwa. Ogélne instruk-
cje, opracowane przez centralne wiadze danego przemystu obo-
wigzujgce we wszystkich zakladach danej branzy, niezaleznie
od warunkéw lokalnych, nazywamy przepisamii pracy. Przepi-
sy te, opracowane przez znawcéw, uwzgledniajace najnowsze
osiggniecia techniczne i socjalne sg bardzo pozyteczne, lecz dla
pracy w poszczegblnych zaktadach nie wystarczajg, gdyz stano-
wig tylko ramy, ktére nalezy wypelnié szczegdlowymi instruk-
cjami, .uwzgledniajacymi lokalne warunki pracy istniejgce w
danym zakfadzie.

I. PRACE NA SKLADACH SUROWCA

1. Wyladunek surowca. Wyltadunek dtuzycy o znacznym cie-
zarze nastrecza duzo niebezpieczehstw. Waznym momentem,
dajacym duzg gwarancje bezpieczenistwa pracy, jest odpowied-
nia organizacja zatrudnionego zespotu. Kazdy z pracownikéw
powinien dokladnie wiedzieé, jaki jest ogélny rozklad pracy, ja-
ki wysitek i w jakim kierunku nalezy wykonaé. Pomimo podo=~
bienstwa zachodzacego migdzy czynnodciami rozltadunku po-
szczegblnych partii drewna, powstajg czesto sytuacje, ktére
trudno przewidzieé. Decyzja postepowania powinna byé w tych
wypadkach natychmiastowa i harmonijnie wykonana przez caly
zesp6l. Z tych powodéw nalezy klasé duzy nacisk na odpowied-
ni dobér ludzi do tej pracy.

Do specjalnie trudnych i niebezpiecznych prac nalezy wyla-
dunek dituzycy z wagonéw kolei normalnotorowych. Jeden ze
stosowanych sposobow roztadunku wagonu przedstawia sie na-
stepujaco: tadunek dluzycy opina ste lancuchami lub linami, za-
czepionymi do skrajnych klonic znajdujacych sie po stronie
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przeciwnej od tej, na ktérg ma sie odbyé wytadunek. Przy po-
mocy lomu napina sie lancuchy, odciggajgc tadunek od ktonic
mnajdujacych sie po stronie wyladunku. Nastepnie klonice te
zwalnia sie, przez wybicie gérnego bolca i na dany znak zwal-’
nia sie napieta line, a ladunek stacza sie na ziemie.

Przy wykonywaniu tych czynnosci jest wiele momentow za-
grazajacych bezpieczenstwu pracownika. Jednym z powszech-
nych prawie wykroczen przeciwko zasadom b. h. p. jest niesto-
sowanie lin, czy tancuchéw jako zabezpieczenia. Robotnik sie-
kierg wybija bolec klonicy, uskakujac szybko po zwolnieniu
ostatniej k¥onicy. Wybijanie bolcow jest utrudnione, poniewaz
Yadunek ciezarem swym ciénie na klonice i po§rednio na bolec.
Wprawni robotnicy przez diuisze okresy unikaja wypadkéw,
jednakowoz niebezpieczenstwo ciezkiego wypadku stale istnie-
je, nalezy przeto bezwzglednie nakazaé i dopilnowaé stosowa-
nia, jako zabezpieczenia laficuchéw lub lin. Wybijanie bolcéw
i zwalnianie kfonic powinno odbywaé sie w pewnej kolejnosci,
a wiec: najpierw klonicy §rodkowej a na koticu skrajnych. Kio-
nice skrajne zwalnia sie z zachowaniem wszelkich $rodkéw
ostroznogci. W chwili zwalniania }ancucha na wagonie mogs .
znajdowat sie tylko robotnicy zajeci tg czynnoscig, przy tym po-
winni oni znajdowaé sie jak najblizej klonicy, na ktérej taticuch
byt napiety, by w kazdej chwili maéce sie jej chwycié i w ten spo-
s6b uchroni¢ przed porwaniem przez staczajacg sie diuzyce.
Niebezpieczenstwo wypadku jest najwieksze w tym momen-
cie, a pogarsza sie jeszeze w zimie, kiedy drewno jest $liskie,
oblodzone lub mokre. Nie nalezy dopuszczaé do réwnoczesne-
go wyladunku dwoéch obok siebie stojgcych wagonéw przez
dwie brygady robotnik6w. Robotnicy zajeci swg praca, na kié-
rej muszg skupié cata uwage, moga tatwo ulec wypadkowi wsku-
tek wyladunku sgsiedniego wagonu. Na terenie roztadowni nie
powinni znajdowaé sie, w czasie pracy, ludzie nie zatrudnieni
przy wytadunku. Zabezpieczenie calo$ci prac przy wyladunku
nalezy do obowigzkéw kierownictwa zakiadu. Nalezy stale
sprawdzaé stan narzedzi, w zadnym za$ wypadku nie wolno
uzywaé narzedzi uszkodzonych.
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Najodpowiedniejszym narzedziem stosowanym przy wylado-
wywaniu drewna jest hak do obracania kiéd (,,kantak). Praca
nim jest zaréwno bezpieczna jak i skuteczna. Sg fabryki gdzie
do wszystkich prac wyladunkowych robotnicy uzywajg toméw,
praca nimi wymaga wiecej wysilku, a gwarantuje mmiej bez-
pieczensta. W tych wypadkach kierownictwo zakiadu powinno
zapewnié uzywanie odpowiednich narzedzi.

Przy wytadunku dtuzycy z wozu konnego, dobrym-sposobem
jest podniesienie jednego korica tadunku za pomoca dragéw lub
dzwigni, wysuniecie przodu wozu i oparcie diuzycy na lekko po-
chytych kozlach zabezpieczajgc ja przed stoczeniem lub osunie-
ciem. Jedli }adunek bedzie oparty na kozle, mniej wiecej w cze-
$ci érodkowej, to latwo bedzie podniedé tylnig czeé¢ Iadunku
i usungé tyt wozu. Dluzyce staczamy z kozléw przez wybicie
podtrzymujgcych je klinéw. Dobre ustugi oddajg tu réwniez
rzadko u nas stosowane, a godne polecenia zelazne klomnice la-
mane. Dolna, nieruchoma cze$¢ klonicy zabezpiecza dluzyce
przed niespodzianym stoczeniem, gérna za$§ jest ruchoma i
daje sie roztadowywaé w podobny sposéb jak wagony kolejowe.
Rozladowane drewno sklada sig, zaleznie od potozenia tereno-
wego fabryki, albo na lgdzie w stosach, albo w wodzie.

2. Prace flisackie. Nie wolno wykonywaé staczania klocow
dtuzycy z wagonéw do wody, jesli w poblizu odbywa sie réw-
noczeénie roztadunek wagonéw. Kierownictwo musi prace tak
zorganizowa¢, ze albo ta sama grupa robotnikéw wykonuje ko-
lejno po sobie obydwie prace, albo, jesli sg dwa oddzielne zespo-
ty wykonujace tg prace, nalezy je rozmiescié tak, aby nie pra-
cowaty w poblizu siebie. W wypadku, gdy obydwa zadania wy-
konuje jedna grupa, nalezy zwrécié uwage aby robotnicy ce-
lem ulatwienia sobie péZniejszego stoczenia klocéw diuzycy do
wody, nie popychali czy obracali zakrzywione, zatrzymujgce sie
w drodze kloce, podczas trwania wytadunku. Oczywiscie, ze w
ten sposdb robotnicy utatwiajg i skrécaja sobie péZniejsza prace,
lecz czynno$é ta jest polaczona z wielkim niebezpieczehstwem
kalectwa, czy nawet $mierci i nalezy jej bezwzglednie zakazaé.
Stoczone drewno przechowuje sie w dwojaki sposéb: 1) ,,dzi-
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ko, tj. pojedynczymi sztukami luzem, lub 2) posortowane
i zwigzane w prowizoryczne tablice, przez co atwiej jest utrzy-
maé¢ na placu wodnym lad przestrzenny. Ulatwia to réwniez
transport wewnetrzny.

Istnieje kilka sposobéw laczenia klocy w tablice. Najprost-
szym z nich jest zbijanie drewna gwozdziami. Jest to jednak
sposéb niewla$ciwy i nie nalezy pozwolié na jego stosowanie,
poniewaz gwozdzie niszcza najcenniejszg cze$é drewna, a ula-
mane i pozostawione w nim uszkadzaja obrabiarki. Do wigza-
nia tablic nalezy uzywaé drutu lub cienkich galgzek, tzw. ,,wi-
tek". Przy pleceniu witek w warkocz zdarzaja sie wypadki, ze
koniec jednej z nich wymyka sie i rani twarz lub rece robotni-
ka. W celu unikniecia tych trudno gojgcych sie skaleczen nale-
zZy wié obwijaé wokd! stupa (miedlicy), od jego podstawy ku go-
rze, a grubsze konce galezi rozparzaé w ogniu przed ich skre-
ceniem. Przy wigzaniu drutem, grozi niebezpieczenstwo skale-
czenia sie nim, a zatem mozliwoé¢ spowodowania zakazemia.
Z tego powodu robotnicy powinni posiadaé skérzane rekawice,
a do naciggania i wigzania drutu odpowiednie narzedzia, np.
kleszcze z twardego drewna.

Do dalszych prac flisackich nalezy wyciagganie zatopionych
klocy, czy tablic, oraz transport ich po wodzie. Do wyciggania
zatopionego drewna nalezy stosowaé w miare moznosci sprzet
pomocniczy, jak kolowroty, weiaggarki itp., ktére maja wiekszg
gwarancje bezpieczenstwa pracy. Chociaz manipulacja klocami
diuzycy w wodzie jest ulatwiona, to jednak flisacy nie majac
odpowiedniego oparcia dla nég (stojac w ddce lub na tablicach)
powinni zachowywaé duzg ostroznosé, aby nie obsunaé sie po-
miedzy kloce dtuzycy. Nalezy réwniez przestrzec przed krotki-
mi klocami, uwigzanymi w érodku tablicy tylko jednym kon-
cem. Nie uwigzany koniec stanowi niebezpieczng putapke. Nie-
bezpieczenstwo polega na tym, ze wolny koniec kroétkiego klo-
ca, niespodzianie i nagle zanurza sie pod ciezarem robotnika,
ktéry wpadajac przez wytworzong szczeling do wody moze do-
staé sie pod tablice i zatonaé. Sytuacje pogarsza fakt, ze luzny
koniec kloca wracajgc na swoje miejsce, zamyka szczeline unie-
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mozliwlajac ratunek. Przy chodzeniu po skrajnych klocach
istnieje réwniez niebezpieczenstwo poélizniecia sie i wpadnigcia
do wody. Do bardzo pomystowych urzadzen przy podnoszeniu
zatopionych klocy, tzw. ,topielcéw", mozna zaliczyé kolowrot
zakonczony nozycami. Nozyce sg osadzone na zerdzi, pozwalajg-
cej manipulowaé nozycami pod woda. Nozyce zaciska sig tancusz-
kiem i za pomocg kolowrotka podciaga zatopione drewno. Ma-
jac na uwadze cigzkie i niebezpieczne warunki pracy flisakéw,
a zwlaszeza wiosng i jesienig, podstawowym obowigzkiem kie-
rownictwa jest zapewnienie im wystarczajacych $rodkéw ochro-
ny osobistej ze specjalnym uwszglednieniem butéw gumowych.

3. Transport na placu. W fabrykach nie posiadajacych pla-
c6w wodnych, a skladajacych drewno na ladzie, transport od-
bywa sie na wozkach popychanych recznie lub ciagnietych
przez konie. Przy tej pracy zagraza robotnikowi niebezpieczen-
stwo spadnigcia natadowancyh materialéw lub najechanie z ty-
hu przez inny wozek. Liczne i na pozér raczej drobne wypadki
nie wywolujgce na ogét powazniejszych okaleczen, bywaja nie-
stusznie lekcewazone; wypadki te w skutkach swych niejedno-
krotnie prowadzg do przewleklych schorzen kostnych.

Celem unikniecia wypadkéw, nalezy przestrzegaé nastepujg-
cych wskazan: a) wszystkie wozki powinny byé zaopatrzone w
klonice lub porecze, b) poziom toréw kolejki nalezy tak uregu-
lowaé, aby powierzchnia no$na woézka réownatla sie z poziomem
legaréw, c) przy wtaczaniu klocow dtuzycy na woézek nalezy go
zabezpieczy¢ przed przechyleniem, a nawet przewrdceniem sie,
d) kazdy woézek powinien byé zaopatrzony w czynny hamulec,
e) wozek nalezy tylko pchaé z tylu. Hamowanie wézka pleca-
mi, idgc przed woézkiem, jest karygodnym wykroczeniem wo-
bec bezpieczenstwa pracy. Specjalng uwage nalezy zwréci¢ na
urzgdzenia unieruchamiajgce tarcze obrotowe w czasie wpycha-
nia lub spychania wézkéw. Sprawa ta jest wazna, bowiem zsu-
nigcie sig ciezkiego wézka z obracajgcej sie tarczy grozi powaz-
nym niebezpieczenstwem robotnikom. Przy uzywaniu tarczy
obrotowej nalezy wykonaé mastepujace czynno$ci zabezpiecza-
jace robotnika przed wypadkami: przed wepchnieciem wozka
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na tarcze, nalezy uniemozliwié jej obrét, nastepnie zabezpieczyé
wozek przed stoczeniem sie¢ na drugg strone tarczy. Dopiero
wtedy wpychamy woézek i znéw podkiadamy opér pod nastep-
ne kola, uniemozliwiajac w ten sposéb cofniecie sie woézka.
Zwalniamy obroét tarczy, obracamy woézek w potrzebna strone,
zamykamy obrét tarczy, usuwamy podkladki spod kot i zjez-
dzamy z tarczy. Woézki powinny posuwaé sie nie blizej niz w
5-metrowych odstepach od siebie. Siadanie na zatadowanych
woézkach, wzajemne wozenie sie pracownikéw na pustych wéz-
kach jest niedopuszczalne. Nie wolno puszczaé zatadowanych
ani pustych woézkéw luzem. Duzym ulatwieniem i udogodnie-
niem w transporcie na placu fabrycznym jest przeno$nik me-
chaniczny (transporter). Caloéé przenosnika sklada sie z dwoch
odcinkéw posiadajacych odmienng konstrukeje, tj. przenoéni-
ka tancuchowego i rolkowego. Dzialanie przenosnika taftcucho-
wego oparte jest na ruchu obrotowym dwoéch két zebatych,
osadzonych na przeciwlegtych koncach odcinka fancucha two-
rzgcego obwdd zamkniety. W pewnych odstepach od siebie sg
przyczepione do ogniw tancucha ptytki metalowe z kolcami, po-
suwajgce sie w prowadnicy, umieszczonej w drewnianym kory-
cie. Na ptytkach tych kloce dluzycy sa przesuwane w korycie.
W poblizu pity tarczowej oraz przy dotach do parzenia wyrzyn-
koéw dziata przenognik rolkowy. Budowa jego polega na. zesta-
wieniu szeregu par zebatek o ksztalcie stozkéw Scietych. zwro-
conych do siebie mniejszymi podstawami, poruszanych watem
napedowym. Przeno$nik tancuchowy jest przeznaczony do wy-
ciagamia i transportu klocy i wyzynkow z wody, za§ przenoénik
rolkowy, mogacy takze poruszaé sie wstecz, doprowadza kloce
bezposrednio pod pite. Catosé przenoénika mechanicznego nie
powinna krzyzowaé sie¢ w poziomie z drogami fabrycznymi ani
tez z przej$ciami dla: pracownikéw. W koniecznym wypadku
urzadzenia przejazdéw na poziomie przenosnika nalezy zbudo-
waé przenosny pomost z belek, zakrywajqcy mechanizm prze-
noénika. W czasie przejazdéw ruch przenosnika nalezy bez-
wzglednie wstrzymaé. Stan calej konstrukcji nalezy okresowo a
co najmniej raz w roku dokladnie zbadaé. Pomosty nad przenos-
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nikiem powinny byé zaopatrzone w porecze. W zimie nalezy po-
mosty posypywaé popiotem lub piaskiem. W czasie ruchu prze-
noénika nie wolno poprawiaé¢ klocy na nim lezgcych. Pracow-
nik, obstugujgcy ruch przenoénika, musi mie¢ zapewniong wi-
docznosé calego przez siebie -obstugiwanego odcinka. W czasie
pracy przenoénika nie wolno pozostawiaé go bez obstugi. Weho-
dzenie na przenosnik w -czasie ruchu oraz jazda na nim powin-
ny byé¢ surowo zabronione. Wal napedowy przenoénika rolko-
wego powinien byé zakryty. Po zakomczeniu pracy nie malezy
pozostawiaé na przenoéniku klocy lub wyrzynkow.

4. Manipulacja. Poszczegélne kloce dtuzycy przecina sie na
wyrzynki o dlugosciach odpowiadajacych znormalizowanym
wymiarom sklejki. Przed przecinaniem manipulant wyznacza
wyrzynki na klocach, majac na uwadze: pozyskanie sklejki o
najwyzszej jakosci i najwiekszg wydajnosé materiatows. Praca
jego wymaga skupionej uwagi, by dostrzec wady drewna, oraz
natychmiastowej decyzji, w jaki sposéb je wyeliminowaé. Nale-
zy wiec zapewnié mu przy pracy maksimum bezpieczenstwa.
Manipulanta nie wolno zatrudniaé¢ w poblizu rozladowywanego
stosu, lub woézkéw transportowych. Diuzyca powinna lezeé na
rownym, oczyszczonym terenie, gdyz kamienie, odpady manipu-
lacyjne, czy nieréwnosci terenowe moga spowodowaé przetocze-
nie sig klocy i przyczynié sie do nieszczesliwego wypadku. W fa-
brykach posiadajacych przenoénik mechaniczny nalezy pobudo-
wa¢ obok przenos$nika odpowiedrfiej diugogei pomost, umozli-
wiajagcy manipulantowi swobodne poruszanie sie przy pracy.
Pomost ten powinien byé¢ zaopatrzony w barierke ochronng, bo-
wiem manipulant wykonuje cze$¢ swej pracy w czasie ruchu
przenosnika; przy tym nalezy zwrdcié uwage, aby czynnogci swe
manipulant wykonywal tylko wzdtuz przenoénika rancuchowe-
go. Nie wolno natomiast manipulantowi wykonywaé swej pra-
cy na przeno$niku rolkowym, zwlaszcza w czasie jego ruchu.
Wymierzone i pooznaczane kloce przecina sie pitami recznymi,
elektrycznymi pilami lancuszkowymi lub duzymi pitami tar-
czowymi, tzw, kapéwkami. Prymitywne pity reczne sa uzywane
w fabrykach sklejek tylko w wyjatkowych przypadkach. Przy



stosowaniu pit laficuczkowych nalezy zwrécié uwage na'zabez-
pieczenie kabla doprowadzajgcego energie elektryczng. Kabel, le-
zaey na ziemi pomiedzy klocami i wyrzynkami, latwo moze byé
uszkodzony lub mawet przerwany przez wézki manipulacyjne,
czy obracane kloce i spowodowaé porazenie pragdem elektrycz-
nym. Kabel nalezy przeprowadza¢ gbéra na stojakach, czy tez
umocowywaé go w inny sposéb zaleznie od lokalnych warun-
kéw. Nie wolno pracowaé pilg lancuszkows, gdy silnik elek-
tryczny jest zbytnio rozgrzany. Podczas ostrzenia lancuszkow
nalezy sprawdzaé lgczenia poszczegblnych ogniw, gdyz przerwa-
nie larticuszka moze spowodowaé ciezkie obrazenia. Przecinany
kloc nalezy lekko podnie§é przy pomocy loméw lub dragdw.
Otrzymane wyrzynki i odpady manipulacyjne nalezy hiezaco
usuwaé, by nie przeszkadzaly i nie stwarzaly niebezpieczenstwa
przy dalszej pracy. Poprzeczna pita tarczowa (kapdwka) powin-
na znajdowaé si¢ w oddzielnym pomieszezeniu. Przekladnie i
transmisje powinny byé odgrodzone lub posiadaé indywidual-
ne ostony. Tarcza pity powinna posiadaé ruchomsa ostone. Przy
przecinaniu nalezy kloc unieruchomié i lekko podnie$é. Robot-
nik znajdujgcy sie po tej stronie, na ktérg pita wyrzuca trociny,
powinien by¢ zaopatrzony w okulary ochronne. Nie wolno odci-
naé pitg tarczows krétkich odpaddéw od koncowej czesei kloca
(majac na uwadze kierunek ruchu przenosnika). Nalezy mani-
pulanta pouczy¢, aby krétkie odpady wyznaczal w przedniej
czesci kKloca lub w jego érodku, a nie na koncéwee; przy tym nie
bierze sie pod uwage czy kloc przesuwa sie grubszym, czy cien-
szym koncem ku przodowi. Przy obcinaniu krétkiej koncowki
rozwarte zeby pily chwytajg i wyrzucajg odpad z olbrzymis si-
13, co moze latwo spowodowaé ciezkie pokaleczenie obstugi.
Wszelkie naprawy pilty moze wykonywaé tylko wyznaczony,
kwalifikowany pracownik,
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IIl. PRZYGOTOWANIE WYRZYNKOW
DO LUSZCZENTA

1. Parzenie. Otrzymane wyrzynki sg przed dalszg przerébky
zmigkczane przez parzenie. Drewno parzy sie w komorach na-
petnianych parg i zwanych parnikami lub w dotach wypelnio-
nych goracg woda. Wyrzynki. przeznaczone do parzenia parg
nalezy tadowaé na przeznaczone do tego celu wézki. Wézki po-
winny by¢é tak zaladowane, aby gérne wyrzynki wystawaty po-
nad klonice nie wiecej niz o polowe swej gruboSci. Nie wolno
ladowaé kopiasto ponad goérne krawedzie klonic, poniewaz wy-
rzynki mogg latwo sie stoczyé. Do ladowania diugich wyrzyn-
kow (dit. okolo 2 m) nalezy w miare moznosci uzywaé weiggdw
(wielokrgzkéw). Przed wprowadzeniem woézkéw nalezy oczyScié
komory i tory manipulacyjne. Nalezy rowniez sprawdzié, czy
ktéry z robotnikéw nie znajduje sie przypadkiem w parniku.
Woézki wolno pchaé tylko z tytu. Nie wolno popychaé z boku ani
ciggnaé z przodu. Po zapelnieniu parnika nalezy go szczelnie
zamknaé i stopniowo puszcza¢ pare. Po wyparowaniu nalezy
wpierw komore przewietrzyé, a dopiero potem wyciggaé woz-
ki za pomocy liny. Ciggniecie wozkéw na siebie moze spowodo-
waé upadek pod wozek, zaé ciggniecie za ktonice moze spowodo-
wa¢é obsuniecie wyrzynkéw na ciggnacych. Wyrzynki nalezy
zdejmowaé réwnomiernie z obu stron woézka, gdyz roziadunek
jednostronny grozi przewrdceniem sie wozka, rozsypaniem wy-
rzynkéw i pokaleczeniem obstugi. W fabrykach posiadajgcych
przenoénik mechaniczny i doly do parzenia, wyrzynki $cigga sie
hakami z przenoénika wprost do dotéw. Przed $ciggajacym po-
winna by¢ silna bariera, zabezpieczajgca przed ewentualnym
upadkiem wyrzynka na obstugujacego, jak i przed wpadnieciem
obstugujacego do dotu z -goracg woda. Cala powierzchnia do-
16w powinna byé¢ zakryta pokrywami. Do przesuwania i spraw-
dzania ilodci wyrzynkéw urzadza sie specjalnie waskie, zakry-
wane otwory. Pokrywy zamykajgce otwér, a otwierane pod-
czas §ciggania wyrzynkéw powinny otwieraé sie w strone scigga-
jacych, aby stanowity dla nich oslone przed opryskaniem lub
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oparzeniem goracg woda. Przy adowaniu kolejnego dotu nale-
2y sprawdzié, czy sgsiednie sa zakryte. Bariera ochronna po-
winna byé zainstalowana réwniez w miejscu, w ktérym wycia-
ga sie wyrzynki z dotu. Nalezy dopilnowaé, aby robotnicy nie
zdejmowali gérnej poreczy barier dla ulatwienia sobie pracy,
poniewaz porecz ta odgrywa najwazniejsza role w zabezpiecze-
niu przed wpadnieciem do dotu. Przeno$nikiem mechanicznym
wolno zableraé najwyzej dwa wyrzynki. Zabieranie wieksze]j
ilogci powoduje zrywanie lafiicuchéw lub psucie sie sprzegla.
Przy uszkodzonych sprzegtach pracowaé nie wolno. Co dziesie¢
dni nalezy z kazdego dotu wypusci¢ wode i wybraé kore oraz
mul. Przy czyszczeniu nalezy odkryty do tak zabezpieczyé, by
do niego nikt nie wpadl. Wstep na teren, na ktérym rozmie-
szczone sg doty powinien byé dozwolony tylko personelowi ob-
shugujacemu, i nadzorujgcemu.

2. Korowanie. Nastepng czynnoécig produkcying jest koro-
wanie wyrzynkéw. Korowaé nalezy na legarach. Zbutwiale lub
uszkodzone legary nalezy natychmiast wymieniaé. W czasie
podawania wyrzynkéw na legary nalezy korowanie przerwaé.
Jesli warunki lokalne zmuszajg do korowania na sgsiadujacych
legarach, to odstep miedzy nimi powinien wynosié co najmniej
dwa metry. Po kazdej zmianie nalezy oczy$ci¢ legary z kory.
Robotnikéw nalezy pouczyé, ze ostre narzedzia utatwiaja prace
i powodujg mniej wypadkéw anizeli tepe. Wyrzynki nalezy
przytaczaé hakami, a nie wolno ich przetaczaé korowaczkami,
rekoma czy nogami. W pomieszczeniach, gdzie odbywa sie ko-
rowanie, nalezy zapewnié odpowiednig wentylacje i odemgle-
nie oraz zabezpieczyé robotnikéw przed przedlagami.

IV. ©OBRABIARKI NA HALI FABRYCZNEJ

1. Luszczarki. Okorowane wyrzynki przerabia sie na lu-
szczarkach pozyskujac wstege okleiny. Przed rozpoczeciem pra-
cy nalezy sprawdzi¢ naoliwienie, stan oslon oraz sprawnosé ma-
szyny. Nalezy sprawdzi¢ umocowanie noza lub zatozyé nowy.
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Néz tuszezarki wolno przenosié tylko z drewniang ostong na
ostrzu. N6z zakladajg tuszezarz i jego pomocnicy. W czasie ru-
chu nie wolno luszczarki smarowaé, nie wolno réwniez w zad-
nym przypadku zdejmowaé oston. Do rozladowania woézkow
i podawania wyrzynkéw do tuszezarki nalezy uzywaé rucho-
mych wciggdw (wielokrgzkéw). Wyrzynka wirujgcego w ma-
szynie nie wolno dotykaé rekg. Wyrzynek nalezy oczyszczaé
miotlg lub druciang szczotka ustawiajac sie po przeciwleglej
stronie noza. Kawalki drewna zaczepione o ostrze noza nalezy
usuwaé przy pomocy drewnianej topatki. Przy luszczeniu pek-
nietych wyrzynkéw nie nalezy staé na przeciw luszczarki, lecz
ustawié sie z boku maszyny. Nie wolno ustawiaé ,na sztorc"
wyrzynkéw, gdyz grozs one przewr6ceniem i przygnieceniem
obstugi. Droga, ktéra przebywajg robotnicy odnoszacy okleine
(od tuszezarki do nozyc), powinna byé oczyszczona z odpadéw,
aby wykluczyé mozliwo$é potkniecia sie czy poslizniecia. Przy
tuszczarce moze pracowaé tylko kwalifikowany tuszezarz lub
w wyjatkowych przypadkach przyuczony pomocnik tuszczarza,
wyznaczony przez nadzorce technicznego. Wszelkie préby uru-
chamiania obrabiarki przez inny personel powinny byé bez-
wzglednie wzbronione, gdyz prowadza do wypadkéw wéréd lu-
dzi lub uszkodzenia maszyny. Co miesigc personel techniczny
powinien kontrolowaé czysto$é i sprawnosé obrabiarek.

2. Nozyce. Wstege okleiny przecina sie na arkusze na nozy-
cach. Belka nozowa powinna byé ostonigta ruchomg listwg z
blachy, ktérej dolna krawedZ powinna znajdowaé sie nie wy-
zej, niz 1 ecm ponad plaszczyznag stotu. Nie wolno w czasie pra-
cy wyciggaé odpadéw spod nozyc. Czynnoéci zwigzane z prze-
cinaniem wstegi okleiny, a wiec podsuwanie okleiny pod néz,
naciskanie na pedal uruchamiajacy néz, podcigganie okleiny z
drugiej strony noza powinna wykonywaé jedna osoba. Dopiero
po podciagnieciu okleiny pomocnice moga wyciagaé ja na odpo-
wiednig diugosé. W kazdym przypadku nie wolno podktadaé
reki pogl belke nozows, aby przesunaé okleine lub wyciagnaé
odpady, gdyz moze to spowodowaé wypadek obciecia palcow.
Wypadki takie zdarzaja sie w fabrykach sklejek, niestety, do$é
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czesto. Nie nalezy pracowaé na nozycach, przy ktérych pedal
jest starty i noga zeslizguje sie z niego. Odpady okleiny powin-
ny byé biezaco usuwane. Nie nalezy gromadzi¢ arkuszy pocie-
tej okleiny na stole za nozycami, gdyz zwieksza to réwniez moz-
liwosé wypadku. Przy przynoszeniu i odnoszeniu noza do wy-
miany nalezy zawsze nakladaé¢ oslong na ostrze.

3. Suszarnie. Okleine pocieta na odpowiednie formaty su-
szymy w suszarniach rolkowych lub komorowych. W suszar-
niach rolkowych nalezy przestrzec obstuguje, ze nie wolno do-
tykaé palcami ruchomych rolek dostepnych przy wlocie i wy-
locie, z powodu niebezpieczenstwa weciggniecia i zmiazdzenia
palcéw. Suszarnie uruchamia i zatrzymuje wyszkolony bryga-
dzista. W przypadku zatrzymania sie maszyny wskutek przerwy
w dostawie pradu lub uszkodzenia mechanizmu napedowego,
nalezy natychmiast wylgczy¢ pare ze wzgledu na niebezpieczen-
stwo zapalenia sie przesuszonej okleiny. Nalezy dopilnowaé, by
obstuga konczaca prace przed dniem odpoczynkowym lub Swig-
tecznym, a w fabrykach nie pracujgcych na trzy zmiany — ostat-
nia zmiana, nie pozostawiala okleiny w suszarni. Brygadzista
jest odpowiedzialny za wylaczenie pary i osuszenie suszarni.
Kazda suszarnia powinna byé zaopatrzona w manometr i ter-
mometr.

Poza suszarniami rolkowymi stosowane sg suszarnie komoro-
we. Jednym z czestych niedociggnigé w zakresie niebezpieczen-
stwa pracy jest niedostateczne oéwietlenie suszarni. Nie tylko
wlot i wylot, ale réwniez i sama komora powinna posiadaé
o$wietlenie elektryczne. Przewody elektryczne i lampy musza
by¢ ndpowiednio izolowane. Okleine, przeznaczong do suszenia,
uklada sie na woézkach, oddzielajgc poszczegdlne arkusze prze-
kladkami lub ramami z naciggnietymi drutami, nalezy przeto
zwroécié uwage, by konce drutéw nie wystawatly i nie kaleczyly
rak robotnikéw. W fabrykach posiadajacych wiekszg ilosé ko-
mor, przed wlotem do komér znajduje sie przesuwnica. Nalezy
dopilnowaé, aby przesuwnica przed wepchnieciem wobzka byta
unieruchomiona, a to celem uniknigcia wykolejenia sie wozka.
Pod kota wepchnietego wézka podkladamy opdr, zwalniamy
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przesuwnice i przepychamy ja w potrzebnym kierunku. Prze-
suwnice nalezy pchaé, a nie ciaggnaé z przodu na siebie. Po prze-
pchnieciu przesuwnice znéw unieruchamiamy, a po wyjeciu
oporéw z pod koél, wozek spychamy do komory. Majac na uwa-
dze niezdrowe warunki panujgce w komorach (wysoka tempe-
ratura i duza wilgotno$é powietrza), przebywanie, a tymbar-
dziej praca w nich, powinna odbywa¢ sie w wyjatkowo koniecz-
nych przypadkach. Ruch woézkéw w komorze powinien by¢ re-
gulowany z zewngtrz. Dobre ustugi moze odda¢ lina, przechodzg-
ca doltem pomiedzy szynami, poruszana za pomoca kolowrotu.
Do liny tej doczepia sie poszczegdlne wozki. W niektérych fa-
brykach do suszenia okleiny uzywa sie pras oddechowych, kt6-
rych praca polega na otwieraniu i przymykaniu sie rozgrzanych
plyt metalowych, pomiedzy ktérymi znajduje sie¢ przeznaczona
do wysuszenia okleina. Ruch ptyt reguluje sie przy pomocy
§limacznicy. Niebezpieczenstwo pracy polega na mozliwosci
zgniecenia z jednoczesnym poparzeniem palcédw, w czasie wkla-
dania okleiny do prasy.

4. Spajarki i fugarki. Dla lepszego wykorzystania surowca
drzewnego, nawet kawatki okleiny otrzymane przy luszczar-
kach, tgczy sie w arkusze o znormalizowanych wymiarach. Dla
doktadnego polgczenia brzegi kawalkow wyréwnuje sie na fu-
garce. Wirujacy néz fugarki poinien byé zakryty ostong. Do
ostony noza doprowadza sie odgatezienie ekshaustora, odprowa-
dzajgce widry i pyt drzewny. Przekladnie i sprzegla, jesli nie
sg wbudowane w korpus obrabiarki, powinny by¢é ostoniete. Dla
unikniecia niebezpieczenstwa obciecia palcéow, podezas réwna-
nia kawatkéw pod przyciskiem-fugarki, nalezy powierzaé uru-
chamianie przycisku i réwnanie kawatkéw jednej osobie. Sma-
rowanie spoin klejem stolarskim powinno odbywaé sig przy naj-
dalszym potozeniu stolu od noza fugarki, a to celem unikniecia
obciecia palcéw przez wirujacy néz fugarki. Podgrzewanie kle-
ju stolarskiego powinno odbywaé sie na piecyku parowym.
Przewody doprowadzajace pare powinny byé zaizolowane, dla
ochrony pracownikéw przed oparzeniami. Obstuga spajarek
powinna posiada¢ ubrania robocze opigte bez zwisajacych luzno
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czebci. Spajarki taczace okleine na kleju stolarskim sg ogrzewa-
ne parg lub elektrycznoscia do wysokiej temperatury, nalezy
wiec uwazaé aby obstuga przez nieostroznoéé nie poparzyta sie
o czeSci ogrzewajgce.

5. Klejarnia. Klejarnia powinna posiadaé¢ osobne, oddzielo-
ne od innych pomieszczenie dla magazynowania i mielenia su-
roweéw klejarskich, a w szczegblnosci krwi bydlecej. W tym
pomieszczeniu nalezy potozyé specjalny nacisk na czystosé i hi-
giene pracy. Nalezy pouczy¢ personel, ze krew bydleca jest sie-
dliskiem wielu niebezpiecznych bakterii i dopilnowaé, by spo-
zywanie posilkéw odbywalo sie poza klejarnig, po dokladnym
umyciu rak i twarzy. Przy mieleniu, skrzepy krwi nalezy doci-
skaé drewniang lopatka a nie reka, gdyz to moze tatwo spowo-
dowaé pokaleczenie lub utrate reki.

W klejarni duzym ulatwieniem pracy jest umieszczenie po-
nad mieszadlem skalibrowanego zbiornika wody. Oszeczedzi to
klejarzom noszenia wiadrami duzych ilosci wody i wlewania jej
do mieszadta. Zbieranie szumu lub prébowanie gestosci kleju
znajdujacego sie w pracujagcym mieszadle, moze odbywaé sie
tylko przy pomocy topatki, a nie palcami. Wkladanie reki do
pracujacego mieszadta jest zawsze niebezpieczne i powinno byé¢
surowo zakazane.

6. Walce klejarskie. Nakladanie kleju na okleine prtzezﬁa-
czong na Srodkowe czesci sklejki odbywa sie przy pomocy wal-
cow klejarskich. Przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzié
stan oston na zebatkach waleéw. Przy obstudze walcéw klejar-
skich istnieje duze niebezpieczefistwo pochwycenia 1 wciggnie-
cia przez walce reki pracownika, z tego powodu podawanie
okleiny do walcéw powinno odbywaé sie na kijach. Pracowni-
ce odbierajgce okleine posmarowang klejem powinny uzywaé
ochronnych rekawic lub gumowych palcy. Uruchomionych
walcéw nie wolno pozostawiaé bez obstugi. Godnym polecenia
jest wylacznik walcow w formie sprezynowego pedatu noznego,
przez ucisnienie ktérego wprawia sie walce w ruch, a przez
zwolnienie ucisku — zatrzymuje sie. Po zakoficzeniu pracy nale-
zy walce umyé. Przy tej czynnos$ci nalezy stosowaé zasade, ze
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myjacy walce powinien znajdowaé sie po tej stronie, po ktorej
wychodzi okleina posmarowana klejem. Mycie po przeciwnej
stronie moze spowodowaé wypadek wciggniecia reki przez
walce.

7. Prasy. Sklejanie oklein odbywa sie¢ w prasach hydraulicz-
nych. Prasowacz przed rozpoczeciem pracy powinien doklad-
nie sprawdzié stan zaworéw, manometru i termometru. Nie
wolno prasowaé bez prawidlowo dzialajacego manometru. Wy-
réwnywanie materiatu zatadowanego do prasy, w chwili pod-
noszenia dolnych plyt, powinno odby¢ sie przy pomocy lopatek.
Przy réwnaniu rekoma atwo o zmiazdzenie i oparzenie palcow.
Przy prasowaniu na duzych wielotlokowych prasach — sklejek
o mniejszych formatach niz wymiar prasy, nalezy niepotrzeb-
ne tloki wylgczyé ze wzgledu na mozliwo$é uszkodzenia (prze-
famania) prasy. Przewody doprowadzajgce pare do prasy po-
winny byé osloniete, aby zapobiec ewentualnym oparzeniom
obstugi, wydobywajacg sie parg przez uszkodzone uszczelki, Po-
nad prasg powinien znajdowaé¢ sie komin wentylacyjny.

8. Dzialy specjalne. W dzialach specjalnych nalezy poswie-
cié duzo uwagi przygotowywaniu klejéw syntetycznych (balke-
litowych). Robotnicy pracujacy przy surowcach klejarskich jak:
fenol, formalina i tug sodowy powinni nosi¢ gumowe rekawice.
Przy przelewaniu formaliny lub fenolu powinni nakiadaé spe-
cjalne okulary lub maski ochronne, ze wzgledu na szkodliwe
dla zdrowia wyziewy. Napelnianie kotla skladnikami kleju po-
winno ze wzgledéw zdrowotnych odbywaé sie przy pomocy
pompy ssgco-tloczgce]. Nie wolno przelewaé fenolu i formali-
ny odkrytymi wiadrami. Nad kotlem powinien znajdowaé sie
komin wentylacyjny, podobny jak przy prasach. Kociol, w kté-
rym przygotowujemy klej bakelitowy, powinien byé zaopatrzo-
ny w. dziatajgce urzadzenie ogrzewajace i chlodzgce. Nad wal-
cami klejarskimi, stuzacymi do nakladania kleju bakelitowego
powinien znajdowa¢ si¢ komin wentylacyjny. Robotnicy odbie-
rajacy okleine pokryts bakelitowym klejem powinni pracowaé
w gumowych rekawicach, ze wzgledu na draznigce dzialanie
tego kleju na skoére. Przy prasowaniu sklejki klejonej bakelitem
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nalezy zwiekszy¢ ostroznoéé, gdyz praca odbywa sie przy wiek-
szym cifnieniu i znacznie wyzszej temperaturze anizeli przy
prasowaniu sklejki klejonej innymi klejami organicznymi. Wo-
bec nagminnego braku pomieszczenn w fabrykach sklejek, kli-
matyzacja okleiny odbywa sie w tej samej hali co sortowanie,
sktadanie i inne prace. Dla uzyskania odpowiednich warunkéw
klimatyzacyjnych musimy na ogél podwyzsza¢ wilgoino$é po-
wietrza przez polewanie posadzki woda. Miejsca zbierania sig
wody nalezy zakryé kratownica z listew, aby uchroni¢ robotni-
kéw od przemoczenia nég, Skrzynia do przeswietlania sklejki
lotniczej powinna byé pokryta szybg, aby uchronié pracowni-
kéw przed ewentualnym bélem glowy wskutek przegrzania od
silnych zarowek.

9. Obrzynarki. Na obrzynarkach obcina sie gotowsg sklejke
do wymiaréw znormalizowanych. Istniejg cbrzynarki obcinajg-
ce z jednej strony, z dwéch lub z czterech stron réwnoczesnie.
Przy obrzynaniu nalezy stosowaé odpowiednia szybko$é posu-
wu. Zbyt szybki posuw materiatu lub pity powoduje zatrzyma-
nie sie pit, ktére rozgrzewaja sie przy tym nadmiernie i tatwo
moga sie zwichrowaé, a silnik elektryczny przepalié. Srednica
tarczy pity jest Scisle powigzana z ilocig jej obrotéw. Nie wol-
no zmienia¢ wymiaréw tarczy, je$li nie zmienia sie réwnoczes-
nie iloSei jej obrotéw. Nie nalezy pracowaé pitami peknietymi,
wichrowatymi ani tepymi. Wszystkie tarcze powinny posiadaé
metalowe ostony. Tarcza powinna wystawaé ponad stot niewie-
le ponad gruboéé przerzynanego materialu. Nie wolno wybie-
ra¢ odpaddéw sprzed obracajacej sie tarczy.

Dalsze bardziej wszechstronne i wyczerpujace instrukeje z za-
kresu bezpieczenstwa pracy, oraz wzory oston przy pilach tar-
czowych wraz z tablica ilogci obrotéw tarczy pily w powiazaniu
z jej Srednica, podane sg w publikacji Min, Pracy i Op. Spo-
fecznej Nr 4 p. t. ,/Pita tarczowa do przerzynania wzdtuznego*
(wyd. 1I).

10. Szlifierki. Powierzchnie oberznietej -sklejki wygladza
sie na szlifierkach. Nowoczesne szlifierki sg catkowicie obudo-
wane, ¢o znacznie zmniejsza mozliwo$é wypadkéw. Urzgdzenie
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do wlaczania szlifierki powinno byé zabezpieczone przed przy-
padkowym jej uruchomieniem. Przy zakladaniu papieru &cier-
nego na walce nie wolno nikomu zbliza¢ sie do wylacznikéw.
Przy ztym ulozeniu lub nieodpowiednim kierunku posuwu szli-
fowanego arkusza sklejki nie wolno naprowadzaé¢ go sila, lecz
nalezy podnie§¢ walce przyciskowe 1 .sklejke swobodnie obré-
cié. Przy odbieraniu sklejki z obrabiarki nie nalezy jej wycia-
gaé sita, bowiem ewentualny nagly obrét sklejki moze spowo-
dowaé skaleczenie odbierajgcego. Przy czyszczeniu walcow i
usuwaniu odpadéw nalezy maszyne zatrzymaé. Nie nalezy obra-
caé rekg walcow, obciggnietym papierem szlifierskim, nawet
w czasie postoju obrabiarki, gdyz walce latwo wciggajg i kale-
czg palce. Szlifierzowi nie wolno odchodzié od uruchomionej
szlifierki. Pyt wytwarzajacy sie przy szlifowaniu powinien byé
odciggany przez ekshaustor. W wypadku uszkodzenia urzgdzen
odciggajacych pyl drzewny, nalezy pracowaé w pét maskach
(respiratorach).

11. Transport na hali. Czynnoscig czesto lekcewazong, a jed-
nak bardzo wazna z punktu widzenia bezpieczenstwa pracy, jest
transport. Wedtug danych statystycznych okolo 25%, zgloszo-
nych wypadkéw przy pracy przypada na czynnoSci zwigzane
z transportem oraz tadowaniem i wytadowaniem. Przyczyna te-
go tkwi, miedzy innymi, w niedostatecznym zmechanizowaniu
transportu. Czynnosciom transportowym, jako nie nalezgcym
do wlaéciwego procesu produkeji, kierownictwo zakladu nie za-
wsze poSwigca dostateczng uwage, a ulegajac ztudzeniu, ze pra-
ce przy transporcie sg proste, wyznacza do nich §wiezo przyje-
tych, niewyszkolonych robotnikéw, lub przerzuca do tych prac
robotnikow z innych dziatéw produkeyjnych, wykazujgcych
przy transporcie niskie kwalifikacje. Nic wiec dziwnego, Ze ta-
kie podejécie do tej pracy znajduje odzwierciedlenie w wyso-
kiej iloSci wypadkéw przy pracy. Stuszne jest zdanie, ze diu-
goscig i ksztaltem drogi, jakg przebywa material od surowca do
ekspedycjij oceniamy rozplanowanie przestrzenne fabryki. Ma-
jac na uwadze jak najekonomiczniejsze wykorzystanie po-
wierzchniowe hali fabrycznej, nalezy drogi transportowe prze-

46



myéleé celowo, zaréwno pod wzgledem usytuowania, jak i sze-
rokosci. Nalezy dokiadnie przewidzie¢ staly ruch obrabianego
drewna, przechodzgcego kolejne dziaty produkcji, odwrotnie —
kierunkowy ruch uzytecznych odpadéw od obrabiarek do dzia-
16w produkcji ubocznej, oraz odpadéw nieuzytecznych do ko-
ttowni. Wreszcie, nalezy jeszcze uwzgledni¢ nieunikniony ruch
pracownikéw. Transport kazdego materialu powinien by¢ prze-
widziany 1 mieé wyznaczong trase. W zaleznosci od szerokosci
przewozonego materiatu, jedno- czy dwu kerunkowosci ruchu,
wyznacza sie szerokodé drogi. Drogi wywozowe odpadéw nale-
zy w mijare moznofel wyznaczaé poza obrebem hali. Zaplano-
wane drogi powinny 'byé na hali widocznie wyznaczone. God-
nym polecenia jest zwiyczaj ograniczania drog bialymi pasami.
W ten sposdb uzyskujemy réwnocze$nie przestrzenny podzial
hali (magazyn okleiny suchej, mokrej, spajanej itp.). Bardzo
czesty usterks spotykang w fabrykach sklejek jest zastawianie
lub zwezanie drég transportowych pryczami z gromadzacym
sie chwilowo pélfabrykatem. Wszelkie uszkodzenia, wyboje w
posadzce, zadziory w deskach, sterczace gwozdzie, dziury w po-
dtodze drewnianej powinny byé natychmiast naprawiane, po-
niewaz bezpieczenstwo pracy transportu w pierwszym rzedzie
zalezy od stanu nawierzchni drég. W niektérych przypadkach
(np. gléwna droga w magazynie) oplaca sie daé specjalng na-
wierzchnie drogi, jak np. plyty betonowe. Szyny powinny byé¢
zréwnane z podloga hali. Rowki przy szynach nalezy stale oczy-
szezaé z kory i odpadkéw okleiny. Ulatwia to nie tylko frans-
port, ale zabezpiecza réwniez przed ewent. wykolejeniem sie
wozkéw. Badunek wézkéw powinien byé tak ulozony, aby po
drodze nie rozsypat sig¢ oraz aby réwnomiernie obcigzal wszyst-
kie kola, nie wystawat po bokach poza klonice lub poza platfor-
me wozka, nie zwisal na podtoge ani nie zaczepiab o gbérne cze--
$ci drzwi, bram, rurociggdéw, pedni i innych urzadzen. Bardzo
korzystne ze wzgledu na bezpieczefistwo pracy sg tak zwane
wézki |, zétwiowe". Niebezpieczng czynnoscig przy ich obstudze
jest podnoszenie tadunku przy pomocy dyszla. Przy naciskaniu
dyszla w strong podlogi nalezy pilnie uwazaé, czy zaczep zasko-
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czyl. Przy podnoszeniu dyszla nalezy odchyli¢ sie, by w razie
przypadkowego zeskoczenia zaczepu nie otrzymaé¢ uderzenia
dyszlem w brzuch lub szczeke. Uderzenie takie powoduje ciez-
kie obrazenia bielesne. Robotnikéw nalezy o tym niebezpie-
czefistwie dokladnie poinformowaé. Na urzadzeniach transporto-
wych powinno byé uwidocznione najwyzsze, dopuszczalne ich
obcigzenie oraz najwyzsza dopuszczalna wysoko$é tadunku. Dla
wozkéw ,,z0twi, uzywanych do przewozu sklejki lub okleiny
(dwutonowych) mozna przyjaé nastepujace normy obciazenia,
wyrazone w centymetrach wysokoS$ci tadunku: 80 cm. okleiny
mokrej o diug. okoto 2 m i szerok. 1,6 lub 1,3 cm; 100 cm oklei-
ny mokrej wymiaru kwadratowego 1,6 X 1,6 m; 110 cm sklej-
ki diugiego formatu i 130 c¢cm formatu kwadratowego. Dla
okleiny suchej nie podaje sie norm, gdyz ladunek jej nie grozi
przecigzeniem wodzka, natomiast musi byé zachowana dopu-
szczalna wysokodé ladunku. Wszelkie wdzki poruszane silg
ludzka powinny byé zawsze pchane z tytu, a nigdy ciagnione.
Robotnik przy dyszlu woézka zétwiowego powinien kierowaé je-
go ruchem, a nie ciggngé. Nie nalezy pchaé wézkéw plecami.
Nie wolno wézkéw rozpedzaé ani tez jezdzié na nich. Nie na-
lezy puszczaé¢ samopas ani zaladowanych, ani pustych woézkow.
W przejazdach przez drzwi, wrota, na krzywiznach, zakretach
oraz wszedzie tam, gdzie pole widzenia jest zastoniete, nalezy
zwalniaé i glo$no ostrzegaé mogacych tam sie znajdowaé pra-
cownikéw. Przy wynoszeniu odpadéw mokrej okleiny przy po-
mocy skrzyn, nalezy ostrzec robotnikéw przed podnoszeniem
zbyt wielkich ciezaréw, gdyz grozi to powstaniem przepukliny.

V. MAGAZYNOWANIE I EKSPEDYCJA
SKLEJKI

Sklejke nalezy ukladaé w stosy z zachowaniem pionowego ich
ustawienia. Sklejka, zwlaszcza szlifowana, przy pochylym lub
sko$nym uloZeniu stosu moze latwo zeslizngé sie i spowodowaé
zawalenie sie stosu. Nalezy réwniez zwrdcié uwage na wytrzy-
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s maloé¢ oraz na réwne i poziome ulozenie legaréw, na ktérych
sklada sie sklejke. Przy przekladaniu arkuszy nalezy zabroni¢
przerzucania sklejki w jej plaszczyznie ruchem $lizgowym.
Przy takiej pracy latwo brzegiem czy rogiem arkusza zrani¢
wspbipracownika. W celu zaladowania sklejki do wagonu ko-
lejowego, nalezy przetransportowaé ja na rampe. Dobre ustu-
gi — przy -transporcie sklejki ha rampe — oddaje mechaniczna
wyciggarka linowa. Przed kazdorazowym uzyciem wyciagarki
nalezy sprawdzi¢ stan urzadzenia oraz stan i zamocowanie liny.
Woézek wciggarki powinien posiadaé automatyczne hamulce,
wlaczajace sie przy ruchu wstecznym, spowodowanym ewen-
tualnym zerwaniem sie liny lub uszkodzeniem kolowrotu ciagg-
nacego. Nalezy pouczyé pracownikéw, aby nie postepowali za
woézkiem wcigganym po pochylni, poniewaz w przypadku awa-
rii, cofajacy sie woézek méglby ich zmiazdzyé. Nie wolno isé
rowniez obok ciggnacej liny, aby nie zosta¢ pokaleczonym przy
ewentualnym jej zerwaniu, Urzgdzenie wciggarki nie powinno
byé w poblizu, a juz w zadnym przypadku krzyzowa¢ sie z dro-
gami transportowymi lub przejsciami dla pracownikéw. Ram-
pe i podloge wagonu, ktére powinny znajdowaé sie na jednym
poziomie, laczymy przy pomocy mostka o szerokoécei okoto 1,5 m,
zrobionego ze zdrowych desek, grubosci co najmniej 5 cm, zbi-
tych razem i umocnionych poprzeczkami. Konce desek powinny
byé sciosane ma skos dla ulatwienia wjazdu wozk§w. Mostki
z blachy o szorstkiej powierzchni réwniez sa godne zalecenia.
Jedng z bardziej niebezpiecznych czynnosci, wykonywanych
przez pracownikéw ekspedycji, jest podstawianie wagonéw pod
rampe. Zasadniczo podstawianie wagonéw pod rampe usku-
tecznia druzyna przetokowa. Przy przetaczaniu wagonéw nale-
zy je pchaé a nie ciggngé, nie wolno pchaé chwytajac za otwar-
te drzwi, stopnie lub zderzaki. Nalezy uwazaé, aby nikt z pra-
cownikéw nie znajdowal sie w czasie przetaczania przed wa-
gonem ani z boku od strony rampy. Przy przetaczaniu kilku
wagonéw po tym samym torze nalezy zachowaé miedzy nimi od-
step réwny diugosci trzech wagonéw. Nalezy zawsze mieé¢ w
pogotowiu urzadzenie do zatrzymywania wagonu, np. trzewiki
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hamulcowe. Nie wolno hamowaé za pomocg kawatkéw drewna,
desek lub cegiel. W czasie przetaczania nie wolno czepiaé sie
stopni, siadaé lub stawaé na zderzakach. Podczas gotoledzi na-
lezy miejsce przetaczania posypywaé piaskiem. Po ustawieniu
wagonu -na wiasciwe miejsce, nalezy go unieruchomié¢ hamul-
cem recznym lub podklinowaé trzewikami hamulcowymi, albo
podkiadkami typu kolejowego.

VL. KOTLOWNIA I SILOWNIA

1. Kotlownia. Rozporzadzenie Ministra Przemystu i Handlu
z 20/111-1923 r. doktadnie okregla warunki bezpieczenstwa pra-
cy przy kotlach parowych. Przy omawianiu pracy w kottowni
oprzemy sie na wymienionym rozporzadzeniu. Obstugujacy ko-
tly parowe jest odpowiedzialny za bezpieczenstwo pracy kotta
powierzonego jego obstudze. W kottowni nie wolno przechowy-
waé przedmiotéw nieprzeznaczonych do obstugi kotta. Nieza-
trudninym przy obstudze kottéw wstep do kottowni jest wzbro-
niony. Przyrzady do obstugi kotldw nalezy utrzymywaé w po-
rzadku i gotowosci do uzycia. Manometry i wodowskazy po-
winny byé dobrze oswietlone. Od chwili kiedy w palenisku za-
palono ogien, palaczowi nie wolno odejé¢ z kottowni bez zosta-
wienia zastepcy. Jesli kociol lub jego urzgdzenia nie dzialajg
nalezycie, nalezy natychmiast zawiadomié kierownictwo zakla-
du. W czasie stuzby nie wolno zajmowaé sig zadng inna pracag
poza obstuga kotta. Przy rozpalaniu kotta nalezy: otworzyé za-
suwe dymna, sprawdzi¢ czy poziom wody wznosi sie przynaj-
mniej do wysokosci oznaczonej strzatkg na wodowskazie, oraz
skontrolowaé¢ ruchliwo§é kurkéw wodnych i obserwowaé dzia-
talno$¢ manometru. Wodowskazy i zawory bezpieczehstwa na-
lezy codziennie przedmuchiwaé. Pare podnosi sie powoli 1 stop-
niowo. W czasie pracy nalezy poziom wody utrzymywaé nie ni-
zej niz strzatka na wodowskazie. Urzadzen zasilajgcych nale-
zy uzywaé¢ na przemian. Cisnienie pary powinno byé mozliwie
réwne, ale nie wyzsze od oznaczonego na manometrze czerwong
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kresks. Nalezy uwazaé, aby zawory bezpieczehnstwa wypuszcza-
ty pare, gdy cisnienie przekracza czerwonag kreske na mano-
metrze. Przy kohcu pracy kotla nalezy: ogien wypalié, kociot
zasilié woda do wysokosci przewyzszajgce] strzatke ma wodo-
wskazie, zawor dla pracy i zasuwe dymna zamkngé. JeSli w cza-
sie pracy: 1) ciénienie pary w kotle, mimo zasilania woda, wy-
puszezania pary i przyttumienia ognia wzro$nie na manome-
trze ponad czerwong kreske, 2) poziom wody w kotle mimo za-
silania nie da sie utrzymaé na wysokosci strzatki przy wodo-
wskazie, 3) nie dzialaja urzadzenia .zasilajgce, 4) nie dzialajg
zawory bezpieczenstwa, 5) pojawiajq sie nieszczelnosci szwow,
wybrzuszenie blach lub inne oznaki niebezpieczenstwa — na-
lezy z paleniska wyrzucié ogien. O zatrzymaniu kotla nalezy
zaraz powiadomié kierownictwo. Wode z kottéw wolno wypu-
szcezaé wtedy, gdy cisnienie spadnie do jednej atmosfery, a ob-
murze dostatecznie wystygnie. W przypadku czyszezenia kotta
nalezy przed wejSciem do niego oddzielié czyszczony kociot od
sgsiednich, czynnych kotlow przez wyjecie czesSci %aczacych
przeptyw pary i wody. Przed wejéciem do kanatéw dymowych
nalezy je dobrze przewietrzyé. Kamien odbija sie ostroznie na-
rzedziami nie ostrymi. Przed zamknieciem kotta nalezy staran-
nie obejrzeé blachy, szwy, polgczenia i obmurze, i o stanie ich
zawiadomié kierownictwo. W wypadku pozaru kottowni nalezy
wyrzucié ogiel z paleniska i wypuscié pare na kotlownie. Wszy-
stkie posiadane kotly powinny by¢ zgloszone i podlegaé nadzo-
rowi ,,Stowarzyszenia Dozoru Kotléw*. Nie wolno w kotltowni
magazynowaé nawet najmniejszych ilosci odpadéw drzewnych
ze wzgledu na niebezpieczenstwo pozaru. Przy spalaniu trocin,
zachodza czesto wypadki wybuchéw z paleniska. Powodem
tych wybuchéw jest gwaltowne spalanie sie pytu, wrzuconego
do paleniska wraz z trocinami. Wybuchy te groza niebezpie-
czenstwem pozaru, jak i poparzeniem obstugi kotta. Dla unik-
nigcia wybuchéw, nalezy spalaé trociny i pyt w matych por-
cjach i dokladnie wymieszaé je z innym opatem.

2. Sitownia. Wiekszo$é fabryk sklejek posiada maszyny pa-
rowe oraz generatory wytwarzajace energie elekiryczng. Si-
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fownie obstugujg elektromechanicy oraz wykwalifikowani ro-
botnicy (maszynisci). Wstep do maszynowni powinien byé¢ do-
zwolony tylko dla pracownikéw obstlugujacych maszynownie i
personelu nadzorczo-kontrolnego. Pomieszczenie silowni nie
moze by¢ uzywane do zadnych innych celéw i nie wolno prze-
chowywa¢ w nim przedmiotéw, nie zwigzanych z obstugg ma-
szynowni. Dookola maszyny parowej oraz generatoré6w powin-
no by¢ dogodne przejscie o szerokosSci nie mniejszej niz 85 cm.
Silownia powinna posiadaé twarda podioge (beton, ptytki tera-
kotowe itp.) oraz ogniotrwate $ciany. Przed puszczeniem ma-
szyny parowej w ruch nalezy sprawdzié¢ stan urzgdzen, oraz
przyrzadéw pomiarowych. Przy uruchamianiu nalezy otworzyé
kurki wentylacyjne. W czasie pracy powinno sie je otwieraé
co najmniej co pieé godzin. Przy linowym kole napedowym po-
winna byé pelna ilo$¢ lin o przepisowym wymiarze. Praca na
niepelnym zespole lin przecigza je i grozi niebezpieczenstwem
zZerwania i zranienia obstugujacego maszyne. Liny powinny byé
nalezycie naciggniete. Wyciggniete, luzne liny napedowe po-
winny by¢ skrécone. Do smarowania nalezy uzywaé przepiso-
wych olejéw i smaréw. Nie wolno zostawia¢é maszyny parowej
bez dozoru. Po zakonczeniu pracy nalezy pozostawi¢ maszyne
i narzedzia w takim stanie, by natychmiast byly gotowe do uzyt-
ku. Zaleznie od lokalnych warunkéw generatory obstuguje ma-
szynista albo osobny pracownik. Przed uruchomieniem pradni-
cy, nalezy sprawdzi¢ czy jest w nalezytym porzadku oraz czy
jest odigczona od sieci. Po osiggnieciu pelnego, potrzebnego na-
pigcia nalezy prad wiaczaé kolejno na poszczegélne obwody.
W czasie pracy nalezy czesto sprawdzaé i regulowaé napiecie.
Na napieciu nizszym niz przepisowe pracowaé nie wolno. W ra-
zie uszkodzenia na danej linii nalezy wylgczyé z niej prad, a na
przetgezniku powiesié¢ tabliczke z napisem: ,Nie wilgczad". Zdje-
cie tabliczki i wlgczenie prgdu moze nastapié dopiero po zglo-
szeniu przez pracownika, ktéry dokonywal naprawy, o jej za-
konczeniu. W wypadku uszkodzenia gléwnej linii, transforma-
tora lub zatrzymania pradnicy, nalezy wylaczyé prad ze wszy-
stkich obwodéw, a po uregulowaniu dostawy pradu znéw wia-
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czaé go kolejno. O kazdorazowym zamierzonym wlgczeniu lub
wylgczeniu pradu nalezy zawiadomié¢ kierownika technicznego
lub mistrza odpowiedniego dziatu. Dotyczy to szczegdlnie dzia-
lu pras. Wszelkie prace przy urzadzeniach i sieci elektrycznej
nalezy wykonywaé z zachowaniem specjalnej ostrozno$ci i uzy-
waé tylko izolowanych narzedzi.

VI. ODDZIALY POMOCNICZE

1. Szlifiernia nozy. Przy przenoszeniu nezy tuszczarskich do
ostrzenia na szlifierkach nalezy nakladaé¢ na ostrza drewniane
ostony. Wszystkie czeici pedne obrabiarek oraz pednie powin-
ny posiadaé oslony zgodne z Przepisami Ogoélnymi. Przed osa-
dzeniem krgzkéw szlifierskich na wrzecionie nalezy je lekko
opukaé, zawiesiwszy swobodnie na drucie. Krgzki dobre wyda-
ja przy lekkim opukiwaniu diwiek czysty. Nie wolno uzywac
krazkéw uszkodzonych. Uzywanie krgzkéw niewywazonych
(,,bijacych*) grozi ich peknieciem w czasie pracy i zranieniem
obstugujgcego. Krazki pierscieniowe pracujace plaszczyzng
boczng muszg byé silnie umocowane. Obracajgcych sig krazkow
nie wolno dotykaé reks. Zabrudzone krazki oczyszcza sie ze-
stawem obracajacych sie radelek metalowych, osadzonych w
specjalnym uchwycie. Przy oczyszczaniu krazka nalezy zacho-
waé ostroznosé i silnie przytrzymaé uchwyt, aby obracajacy sie
krazek nie wyrwal przyrzadu czyszczacego i nie skaleczyl pra-
cownika. Przy ostrzeniu nozy luszczarskich nie wolno zbyt sil-
nie dociskaé noza do krazka, gdyz latwo mozna néz przegrzat
lub przepalié. W szlifierni powinny znajdowaé sig drewniane
stojaki dla nozy luszczarskich. Noze powinny staé w stojakach
oddzielnie, lekko pochylone, ostrzami zwrécone do stojaka. Do
ostrzenia pil tarczowych uzywa sie ostrzarek automatycznych
lub recznych. Nalezy dopilnowaé aby na krgzkach szlifierskich
byty kaptury ochronne. Krazki szlifierskie powinny latwo na-
suwaé sie na wrzeciono lub czeéé sluzgcy do ich osadzenia.
Krazki umocowuje sie tarczami dociskowymi, a pomiedzy tar-
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czg i krazkiem nalezy umiesci¢ przektadki z gumy. Szlifierki
z recznym dosuwem powinny posiadaé podpérke (wspornik),
ktérg nalezy tak ustawiaé, aby odleglosé jej od krazka wynosi-
ta 2 —3 mm. Go6rna jej krawedz, zwrécona do krazka powinna
znajdowaé sie nieco ponizej jego osi. Krawedz zwrécona do
krazka musi byé ostra. Przy pracy na szlifierce nalezy uzywac
okularéw ochronnych. Nie nalezy klasé na podlodze lub opie-
raé o Sciane wyostrzonych lub przeznaczonych do ostrzenia pil
tarczowych, lecz nalezy je wieszaé na przeznaczonej do tego ce-
lu tablicy. Wszelkie krazki szlifierskie posiadajg okreslong, naj-
wyzszg szybkos$é obwodows, a co z tym sie wigze okre§long ilos¢
obrotéw. Nalezy dopilnowaé, aby obstuga nie przekraczala wy-
znaczonej iloSci obrotéw, ze wzgledu na niebezpieczenstwo
rozerwania krazka i ciezkie skaleczenie obstugujacego. Pra-
ce na szlifierkach sg szezegdlnie mniebezpieczne, nalezy prze-
to — od powyzej podanych wskazan — zapoznaé sie dokladnie
i stosowaé wskazania zamieszczone w wydanej przez Min. Pra-
cy i Op. Spolecznej instrukeji Nvt 20 p. t. ,,Szlifierki (wyd. II).

2. Maprawy ocbrabiarek. Prace warsztatéw pomocniczych,
jak $lusarskiego, elektromonterskiego itp. sg normowane bran-
zowymi instrukcjami b. h. p. W rozdziale ponizszym oméwimy
organizacje i zabezpieczenie biezgcych napraw, wykonywanych
na miejscu pracy. Za stan obrabiarki jest odpowiedzialny pra-
cownik obstugujacy ja. Na kazdej zmianie powinien byé¢ §lu-
sarz lub mechanik, majgcy nadzér nad wszystkimi obrabiarka-
mi. W przypadku uszkodzenia obrabiarki lub nieprawidtowo-
Sci jej pracy, nalezy ja zatrzymaé, wykrecié bezpieczniki linii
doprowadzajgcej energie elektryczng lub zrzucié pas przy na-
pedzie transmisyjnym. Nie wolno wykonywaé napraw robotni-
kowi pracujgcemu na obrabiarce. Uszkodzona maszyne nalezy
zda¢ do remontu $lusarzowi zmianowemu lub odpowiedniemu
§lusarzowi specjaliScie. Po zatrzymaniu uszkodzonej obrabiarki
nalezy miejsce wokét niej oezyécié 1 opréznié z materiatéw pro-
dukeyjnych. Obsluge nalezy zatrudnié przy innej pracy, gdyz
gromadzenie sie i przypatrywanie pracom naprawczym, zwiek-
sza niebezpieczenstwo wypadku. Nalezy ustalié z rzemieglni-
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kiem prowadzacym naprawe, czy czynno$ciami remontowymi
nie beda zagrozone obstugi sasiednich obrabiarek. W takim
przypadku nalezy prace na sgsiednich obrabiarkach zatrzymaé
lub prace naprawcze przetozyé na okres postoju ruchu fabrycz-
nego (dnie odpoczynkowe, $wieta, wolne zmiany). Po skoncze-
niu naprawy nalezy wykonaé¢ prébe pracy obrabiarki, w czasie
ktérej naprawiajacy zdaje jg obstugujgcemu. Wszelkie uszko-
dzenia i naprawy jakiejkolwiek obrabiarki nalezy zgtaszaé kie-
rownictwu, z podaniem powodu i rozmiaru uszkodzenia. Okre-
sowa techniczna kontrola stanu obrabiarek uchroni od wielu
niespodziewanych przerw w pracy powodowanych psuciem sie
maszyn.



